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FÜR DAS DEUTSCHE EISENHÜTTENWESEN.
N r. 48. 1. Dezember 1921. 41. Jahrgang.

Das neue Finanzprogramm der Regierung.
Von Dr. jur. M. W ellen ste in  in Düsseldorf.

Vor kurzem hat die Rcichsregicrung ihr Programm 
veröffentlicht, das die Mittel auf bringen soll, um 

den Haushalt des Reiches wieder ins Gleichgewicht 
zu bringen. Nach Annahme des Londoner Ultima
tums war es klar, daß die bisherigen Steuerquellen 
des Reichs bei weitem nicht ausreichten, um die 
laufenden Ausgaben Deutschlands zu decken. Mit 
den neuen Vorlagen macht die Regierung den Ver
such, einen Betrag von rd. 80 Milliarden durch Er
höhung bestehender und durch Einführung neuer 
direkter wie indirekter Steuern zu erhalten. Auch 
dieser Betrag wird bei weitem nicht ausreichen, um 
die Gesamtleistungen, die das Londoner Ultimatum  
von uns verlangt, neben dem gerade in der aller
jüngsten Zeit gewaltig gestiegenen Inlandsbedarf zu 
ermöglichen; beträgt doch der noch zu deckende 
Fehlbetrag für 192i IGO Milliarden Ji, und werden 
doch im kommenden Jahre allein die Reparationen 
234 Milliarden erfordern. Für eine kritische Betrach
tung der von der Rjgierung bislang geforderten neuen 
Steuern muß daher unverrückbarer Blickpunkt die 
Erkenntnis sein, daß sich über die Höhe der geforder
ten Summe nicht streiten läßt, daß es sich nur darum 
handeln kann, die berechtigte Kritik auf das Wie der 
Aufbringung zu richten.

Das erste, was eine solche Kritik an dem neuen 
Versuch der Regierung, den Reichshaushalt zum Aus
gleich zu bringen, zu rügen hat, ist die bedauerliche 
Feststellung, daß alles das, was bislang bekannt ge
worden ist, nur eine Halbheit ist. Denn trotz der 
stattlichen Reihe von 15 neuen Steuergesetzen, die 
allerdings im ganzen auf schon vorhandenen auf
bauen, bleibt neben dem erwarteten Ertrage ein 
gleich hoher Betrag zu decken. Abgesehen von dieser 
negativen Feststellung verzichtet die Regierung bei 
der Mehrzahl der einzelnen Entwürfe auf die Be
kanntgabe von Ertragschätzungen. Man sucht leider 
ferner vergeblich einen leitenden Grundgedanken, der 
das Gebärde dieser Reform, die nunmehr doch end
gültig die Steuergesetzgebung des Reiches zur Ruhe 
bringen muß, tragen soll.

Die Regierungserklärung, die vor einiger Zeit die 
Entwürfe dem Reichsrat vorlegte, begann mit der 
Abänderung der Zuckersteuer, die von 14 auf 100 M 
je 100 kg erhöht werden soll. Daneben wird eine Be
steuerung auch der anderen Süßstoffe eintreten. Die 
Einnahme aus dem Branntweinmonopol soll von 
800 Ji  auf mindestens 1000 J i  je hi gesteigert wer- 
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den. Weiterhin soll die Leuchtmittelsteuer auf das 
Vierfache, dieZündwaren-und Mineralwassersteuer auf 
das Doppelte, die Biersteuer auf das Vierfache er
höht werden. Die Tabaksteuer wird durch Beseiti
gung der bisher vorgesehenen Ermäßigungen erhöht. 
Im ganzen wird für das Rechnungsjahr 1922 aus der 
Erhöhung dieser Verbrauchsabgaben mit einer Mehr
einnahme von rd. 1,4 Milliarden JI gerechnet. Die 
Zölle auf diejenigen Waren, die dem Luxus dienen, 
werden ebenfalls erheblich erhöht und sollen ins
gesamt rd. 60 Millionen Ji mehr erbringen als bisher. 
Die Kohlensteuer wird auf 30 % des Wertes gebracht, 
allerdings unter gleichzeitiger Ermächtigung des 
Finanzministeriums, die Steuer vorübergehend auf 
25 % zu ermäßigen. Weiterhin wird der Entwurf 
eines Rmnwettgesetzes, eines Kraftfahrzeugsteuer
gesetzes, der auch die Lastkraftwagen der Steuer 
unterwerfen will und eines Versicherungssteuergesetzes 
vorgelegt. Ein Abänderungsgesetz zur Umsatzsteuer 
verdoppelt den bisherigen Satz von 1% auf 3 % und 
schränkt daneben die bisherigen Befreiungsvorschrif- 
ten für die Ein- und Ausfuhr ein. Es versucht außer
dem die Luxussteuer zu vereinfachen. Die Körper
schaftssteuer soll auf 30 % des gesamten steuerbaren 
Einkommens gebracht werden, daneben sollen die 
bisherigen Begünstigungen der Schachtelgesellschaf
ten wegfallen. Als Erleichterung soll allerdings die 
Besteuerung der Dividendeneinkommen in der Hand 
der Beziehenden gemildert werden. Außerdem sollen 
die Vorschriften der §§ 59 und 59 i des Einkommen- 
s euergesetzes, i Iso eie Vergün .tigungen für Auf
wendungen zim  Kleinwohnungsbau und für Er- 
neuerungsrü :klagen fortan auch Anwendung im Ge
biete des Körperschaftssteucrgcsetzcs finden. Die bis
herigen verschiedenen Reiehsstempelabgaben, die den 
Kapitalverkehr insbesondere an der Börse treffen, 
werden in einem Kapitalverkehrssteuergesetz .zu
sammengefaßt. Das Huchsnotopfer wird umgewan
delt in eine laufende Vermögenssteuer. Dazu tritt 
ein Vermögenszuv'achssteuergesetz an Stelle der bis
herigen Besitzsteuer und schließlich noch als ein
malige Steuer eine Abgabe vom Vermögenszuwachs 
aus der Nachkriegszeit. Neben dieser Höherbelastung 
der Besitz soll — nach den in der Tagespresse 
schon bekannt gewordenen Plänen des Reiehswirt- 
schaftsministeriums, die von der Linken selbstver
ständlich begeistert aufgenemmen worden sind— noch 
auf einem anderen Wege zur Tragung der Reichs
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lasten herangezogen werden, nämlich auf dem Wege 
einer Beteiligung des Reiches an den bach- oder Gold
werten. Die Regierung selbst hat es bedauerlicher
weise bisher trotz wiederholter Aufforderung ver
mieden, in einer eindeutigen Erklärung zu diesen weit
gehenden gefährlichen Plänen Stellung zu nehmen.

Für die.Industrie sind vor allem die neue Gestal- 
1 uug der Kohlenstcuer, der Umsatzsteuer, der Körper- 
sjhaftssteuer, der Kapitalverkehrsstcuer und die ver- 
verschiedenen Formen der Vermögenssteuern vcn 
lebenswichtiger Bedeutung.

Da einmal feststeht, daß auf irgendeinem W'ege 
die gewaltigen Mittel zur Befriedigung des Reichs- 
iinanzbedarfes aufgebracht werden müssen, werden 
sich die Erwerbsstäudc mit einer starken Heran
ziehung der U m sa tzsteu er  einverstanden erklären 
müssen. Das Aufkommen der bisher V/2 % betragen
den Umsatzsteuer wird von Sachverständigen für 
1921 auf rd. 12 Milliarden Ji geschätzt. Es läßt sich 
nicht verkennen, daß diese Belastung verhältnismäßig 
wenig fühlbar getragen worden ist. Man wird einer 
Erhöhung der Umsatzsteuer daher wohl zustimmen 
können, wenn auch die nicht vermeidbare Folge hier
von eine weitere Preissteigerung sein wird. Daher 
bleibt die Frage berechtigt, ob eine Verdoppelung 
nicht über das Maß des Erträglichen hinausschießt. 
Dementsprechend ist auch bei den Beratungen der 
Entwürfe im Reichsrat und Reichswirtschaftsrat der 
berechtigte Wunsch laut geworden, es bei einer Her
aufsetzung auf 2 % zu belassen. Die Verschlechte
rung unseres Markkurses in der jüngsten Zeit hat 
schon derartig preistreibend gewirkt, daß ständige 
Lohn- und Gehaltsforderungen wieder an der Tages
ordnung sind. Es muß daher alles hintan gehalten 
werden, was die Unruhe unseres Wirtschaftslebens 
weiter steigert. Gleichwohl erscheint die Absicht, die 
allgemeine Umsatzsteuer zu erhöhen, als die bessere 
gegenüber allen übrigen Plänen, die auf eine grund
legende Abänderung des bystems unserer jetzigen 
Umsatzbesteuerung abzielen. Für Versuche, wie sie 
der Abgeordnete Gothein, wie sie weiterhin v. Sie
mens vorgeschlagcn hat, nämlich, nicht jeden Um
satz zu besteuern, sondern entweder die Umsatzsteuer 
nur beim Uebergang der Ware in die Hand des Ver
brauchers zu erheben, oder aber eine veredelte Um
satzsteuer einzüfiihren, das heißt, nur immer den
jenigen Teil des Entgelts zur Umsatzsteuer heran
zuziehen, der dem Mehrwert der Ware seit dem vor
hergehenden Umsatz entspricht, erscheint die jetzige 
Zeit mit ihrer Neigung zu einer unruhigen, unüber
sehbaren Entwicklung unserer Wirtschaft wenig ge
eignet.

Mit der Erhöhung der K o h len steu er  wird sich 
■die Industrie wohl abfinden können, zumal da Aus
sicht besteht, daß das Finanzministerium von der 
vorgesehenen Ermächtigung einer vorübergehenden 
Ermäßigung des vorgeschlagenen Steuersatzes von 
30 % Gebrauch machen wird.

Auch gegen die im K a p ita lv er k e lir ss teu er -  
g e se tz  geplante Neuregelung der bisherigen Stempel
abgaben von Börsenumsätzen wird nichts einzuwen
den sein.

Dennoch wird sich die Industrie gegen einzelne 
Bestimmungen des Entwurfes werkhaltig zur Wehr 
setzen müssen. Der ursprüngliche Entwurf hat zwar 
auf Grund der inzwischen erfolgten Beratungen des 
Reichsrats und des Reichswirtschaftsrats eine weit
gehende Umarbeitung erfahren, ehe er vor wenigen 
Tagen dem Reichstage vorgelegt worden ist. Aber 
auch dieser neue Entwurf sieht noch eine erhöhte 
Besteuerung der Aktien mit mehrfachem Stimmrecht 
vor und will das Inkrafttreten des Gesetzes zeitlich 
weit zurücklcgen. Der Entwurf glaubt dies damit 
begründen zu können, daß durch die Ausgabe von 
Aktien mit mehrfachem Stimmrecht einzelnen Ak
tionären, entgegen den bestehenden Bestimmungen 
des Handelsrechts, bestimmender, Einfluß auf die 
Gesellschaft und damit erhebliche Vermögensvorteile- 
verschaift werden sollten. Dem ist jedoch entgegen
zuhalten, daß die Industrie aus volkswirtschaftlich 
sicherlich berechtigten Erwägungen heraus die Aus
gabe von Aktien mit mehrfachem Stimmrecht des
halb vornimmt, um die mit der steigenden Mark
entwertung immer bedrohlicher werdende Ueber- 
fremdung unseres Wirtschaftslebens durch auslän
disches Kapital abzuwenden. Es erscheint nicht an
gängig, daß dieses Ziel, das sicherlich dem Wohl 
unserer Gesamtwirtschaft dienlich ist, durch eine 
Sonderbesteuerung hintei trieben wird, die zudem für 
den Reichsfiskus kaum ein nennenswertes Erträgnis 
haben kann. Weiterhin widerspricht es einem bisher 
immer beachteten Grundsatz des Steuerrechts, längst 
zurückliegende Vorgänge nachträglich zum Objekt, 
einer Besteuerung zu machen.

Von besonderer Bedeutung sind die vorgesclilage- 
nen Abänderungen des K ö r p e r sc h a fts s te u e r 
g e se tz e s . DieNovelle bringt vor allem eine dreifache 
Neuerung. DieTeilung des Einkommens in gesamtes 
steuerbares Einkommen und ausgeschüttetes Ein
kommen wird beseitigt. Als Steuer wird von dem 
gesamten steuerbaren Einkommen ein einheitlicher,, 
jede Staffelung meidender Satz erhoben, der ohne 
Rücksicht auf die Ergiebigkeit des Einzelunter
nehmens 30 % gegenüber demjetzigen Grundsatz von 
10% beträgt. Dafür sollen Anteile an dem Gewinn 
einer körperschaftssteuerpflichtigen Erwerbsgesell
schaft bei der Feststellung des steuerpflichtigen Ein
kommens des den Gewinnanteil Beziehenden nur mit 
60 % des um die Kapitalertragsteuer gekürzten Be
trages in Ansatz kommen, wenn das gesamtesteuerbare 
Einkommen 100000Dt nicht übersteigt, mit 80% des 
um die Kapitalertragsteuer gekürzten Betrages, wenn, 
das gesamte steuerbare Einkommen 100 000 Ji über
steigt. Die bisherigenVergünstigungen der Schachtel
gesellschaften sollen aufgehoben werden, wenn die 
Muttergesellschaft 20 % der Anteile besitzt. Die 
Steuerfreiheit von Aufwendungen fürKlcinwohnungs- 
zwccke und die Steuerfreiheit der Rücklagen für Er
satzbeschaffungen soll entsprechend den §§ 59 und 
59a des Einkommensteuergesetzes auch den Körper
schaften zugute kommen. Als vorläufige Zahlung 
nach dem Gesetz vom 26. März 1921 sind statt bisher 
10%  in Zukunft 25%  des bilanzmäßigen Rein
gewinnes innerhalb eines Monats nach Inkrafttreten.
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des Gesetzes erstmalig von den Einkommen des nach 
dem 31. Dezember 1921 zu Ende gehenden Wirt
schafts- oder Kalenderjahres zu zahlen. Der erste 
Entwurf sah schließlich noch eine Herabsetzung des 
den Ländern und Gemeinden zustehenden Anteils 
von zwei Dritteln auf die Hälfte des Ertrages vor. 
Der nunmehr dem Reichstag vorliegende Entwurf 
enthält diesen Vorschlag nicht mehr. Sollte die Re
gierung versuchen, zum Nachteil der Gemeinden die 
erste Fassung des Entwurfes wiederherzustellen, so 
wäre dieser Plan zum Schutze der jetzt schon schwer 
notleidenden Gemeinden scharf zu bekämpfen. Es 
muß gefordert werden, daß auch die Gemeinden an 
dem erwarteten Mehrerträgnis der Körperschafts
steuer- mit dem gleichen Anteil wie bisher beteiligt 
werden. Eine weitere Schmälerung der Einkünfte 
der Gemeinden kann nur die Folge haben, daß die 
Gemeinden gezwungen werden, die letzte ihnen ge
bliebene Steuerquelle von größerer Ergiebigkeit, die 
Gemcindegewerbestcuern, noch.mehr auszuschöpfen, 
als dies jetzt schon gerade hier im Westen gescl jeh t.

Klar die finanzielle Notlage dos Reiches erkennend, 
wird man der vorgcschlagenen Erhöhung von 10 auf 
30 % zustimmen können. Allerdings kann dies nur 
unter der Voraussetzung geschehen, daß das bisherige 
System der Besteuerung bestehen bleibt. Die Teilung 
des Einkommens der Körperschaften in gesamtes 
steuerbares und ausgeschüttetes Einkommen muß 
beibehalten werden. Wird diese beseitigt, so wird 
damit die unbedingt notwendige Bildung von Rück
lagen unmöglich gemacht. Die Gefahren, die hier
durch für unser Wirtschaftsleben entstehen, bedürfen 
für diejenigen, denen die Erhaltung der Wirtschaft
lichkeit unserer Betriebe obliegt, keiner besonderen 
Darlegung. Auch der Reparationsausschuß des 
Reichswirtschaftsrats hat in einem ausführlichen 
Gutachten darauf hingewiesen, daß die steuerliche 
Bevorzugung der nicht ausgeschütteten Gewinne die 
Bildung größerer Rücklagen ermöglicht und damit 
der Finanzwirtschaft des Reichs zwar nicht für den 
Augenblick, aber doch für die Dauer am besten ge
dient hat. Bei den Schwankungen, denen unser Wirt
schaftsleben immer noch und anscheinend gerade in 
allernächster Zeit noch mehr als bislang unterliegen 
wird, muß die Verhinderung der Bildung starker 
Rücklagen im Augenblicke eines Konjunkturrück
ganges sofort verhängnisvoll werden. Dem Verlan
gen, die bisherige Teilung des Einkommens beizube
halten, kann auch ohne große Beeinträchtigung fis
kalischer Belange entsprochen werden, wenn zum 
Ausgleich für die Aufrechterhaltung der Teilung die 
nach Maßgabe der verteilten Gewinne zu erhebenden 
Zuschläge nach oben hin weiter gestaffelt werden. 
Mit Recht ist auch von dem Abgeordneten Becker in 
der Hauptaussprache des Reichstages darauf hin
gewiesen worden, daß den Körperschaften sehr wenig 
damit gedient wird, wenn die Bestimmungen der 
§§ 59 und 59a des Einkommensteuergesetzes, die 
durch die Novelle vom 24. März 1921 die Möglich
keit schufen, steuerfreie Erneuerungsfonds zu bilden 
und steuerfreie Aufwendungen zum Kleinwohnungs
bau zu machen, auf das Körper schaftssteuergesetz an

gewendet werden sollen, solange die bekannten Aus
führungsbestimmungen des Finanzministeriums, die 
bekanntlich dem Sinn und Zweck dieser Bestimmun
gen nicht entsprechen, bestehen bleiben. Es genügt 
nicht, daß diese Paragraphen einfach für anwendbar 
im Gebiete des Körperschaftssteuergesetzes erklärt 
werden. Sie müssen vielmehr in einer solchen Fassung 
in das Körperschaftssteuergesetz selbst aufgenommen 
werden, die es dem Finanzminister nicht mehr ge
stattet, sie durch willkürliche Ausführungsbestim
mungen in ihr Gegenteil zu verkehren. Der Entwurf 
will weiterhin die bisherigen Vergünstigungen der 
Schachtelgesellschaften aufheben. Er verkennt hier
bei, daß es nicht nur steuerliche Gründe sind, die zur 
Verschachtelung der Unternehmungen führen, daß es 
im Gegenteil in erster Linie organisatorische Gründe 
sind, die auch in Zukunft im zur Förderung der Wirt
schaftlichkeit den Zusammenschluß von Unterneh
mungen fordern werden. Der vorläufige Reichswirt
schaftsrat hat dies in seinem Gutachten rieht ig erkannt 
und fordert daher ebenfalls die Wiederherstellung der 
bisherigen Vergünstigungen im Regierungsentwurf.

Das Rückgrat im Finanzprogramm der Regierung 
bilden die Lasten, die der Besitz zu tragen haben wird, 
nämlich das neue Vermögenssteuergesetz, das Ver- 
mögcnszuwachssteuergesetz und die Abgabe vom 
Vermögenszuwachs aus der Nachkriegszeit.

Die V erm ögen ssteu er, die an Stelle des Rcichs- 
notopfers tritt, soll alljährlich vom 1. April 1923 an 
erhoben werden. Steuerpflichtig sind natürliche wie 
juristische Personen, sofern sie ihren Sitz im Inland 
haben. Bei natürlichen Personen unterliegt der 
Steuerpflicht das gesamte steuerbare Vermögen, bei 
den juristischen Personen gilt als steuerbares Ver
mögen das gesamte bewegliche und unbewegliche 
Vermögen abzüglich des Betrages des eingezahlten 
Grund- oder Stammkapitals, der Rücklagen für ge
meinnützige und Wohlfahrtszwecke, bei Versiche
rungsgesellschaften abzüglich der Rücklagen für Ver
sicherungssummen und der den Versicherten zurück
zugewährenden Prämienüberschtisse. Grundsätzlich 
ist steuerbares Vermögen das gesamte bewegliche und 
unbewegliche Rohvermögen nach Abzug der Schul
den. Der Vermögenswert wird für drei Rechnungs
jahre festgestellt und zwar zum ersten Male aul Grund 
des Vermögensstandes vom 31. Dezember 1922, 
später in Zeitabständen von drei zu drei Jahren auf 
Grund des Vermögensstandes am Schlüsse des Ka
lenderjahres, das dem Veranlagungszeitraum un
mittelbar vorangeht. Für die Wertermittelung gelten 
die Vorschriften der Reichsabgabenordnung, aller
dings unter Außerkraftsetzung der §§ 139 Abs. 2 und 
152 Abs. 2 bis 6, also gerade derjenigen Vorschriften, 
die besondere Vergünstigungen für die Bewertung der 
Betriebsvermögen enthalten. Für die erstpn 15 Jahre 
der Geltung des Gesetzes soll jedoch der Rcichs- 
minister der Finanzen mit Zustimmung des Rcichs- 
rates nach „Anhörung“ der berufenen Vertreter der 
Arbeitgeber und Arbeitnehmer aus Industrie, Handel, 
Gewerbe, Handwerk und Landwirtschaft für die Be
wertung bindende Anordnungen erlassen-können, die 
dem Wertstand der Mark Rechnung' tragen und auf
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Gewinn und Verlust Rücksicht nehmen. Steuer
pflichtig ist nur der den Betrag von 100 000 Ji über
steigende Teil des auf volle Tausende nach unten ab
gerundeten Vermögens. Die Steuer beträgt für die 
natürlichen Personen von den ersten angefangenen 
oder vollen 100 000 J i  des steuerpflichtigen Ver
mögens 1 vom Tausend und steigt bis zu einem 
Höchstsatzwon 10 vom Tausend für die natürlichen 
Personen. Für die übrigen Steuerpflichtigen beträgt 
die Steuer jährlich l 1/o vom Tausend des steuerpflich
tigen Vermögens. Für die ersten 15 Jahre soll hierzu 
ein Zuschlag erhoben werden, der für die juristischen 
Personen 150 % der Vermögenssteuer betragen soll; 
für die natürlichen Personen schlägt die R.uchsregie- 
rung von den ersten 100 000 II einen Zuschlag von 
100% , für die nächsten 150 000 Ji 150% , für die 
weiteren 250 000 Ji 200 % und für die weiteren Be
träge 300 % vor. Der Rjichsrat sch'ägt für die 
natürlichen Personen für die ersten 100 000 Ji 100 %, 
für die nächsten 150 000 Ji 150 % und für die wei
teren Beträge 200 % vor. Von dem R.üchsnotopfer 
wird nur der auf Grund des Gesetzes vom 22. De
zember 1920 beschleunigt zu entrichtende Teil er
hoben. Im übrigen wird das Notopfer dutch die Ver
mögenssteuer ersetzt.

Die N a ch k r ieg sg ew in n steu er  wird erhoben 
von dem Zuwachs an dem gesamten steuerbaren Ver
mögen, der sich aus einer Vergleichung des Wertes 
des steuerbaren Vermögens am 30. Juni 1921, des 
Endvermögens, mit dem Werte dos steuerbaren Ver
mögens am 30. Juni 1919 (des Anfangsvermögens) er
gibt. Abgabepflichtig ist ein Vermögenszuwachs nur 
dann, wenn er den Betrag von 100 000 J i  übersteigt. 
Endvermögen, die an steuerbarem Wert den Betrag 
von. 400 000 Ji nicht übersteigen, sind von der Ab
gabe befreit. Die Abgabe wird bemessen nach dem 
Verhältnis, in dem sich das Endvermögen gegenüber 
dem Anfangsvermögen vermehrt hat, und nach der 
Höhe des abgabepflichtigen Vermögenszuwachses. 
Zu diesem Zwecke werden acht Steuerklassen mit je 
sechs Stcuerstufon gebildet.

In Klasse I gehören die Endvermögen, die sich 
gegenüber dem Anfangsvermögen um nicht 
mehr als das Doppelte vermehrt haben;

in Klasse II die Endvermögen, die sich gegenüber 
dem Anfangsvermögen um mehr als das 
Doppelte, aber nicht mehr als das Dreifache 
vermehrt haben, und so fort bis zur 
Klasse VIII.

Die Abgabp beträgt für die ersten angefangenen 
oder vollen 2ÖO OOO J i  des abgabepflichtigen Ver
mögenszuwachses. in den Steuerklassen I bis VIII 
1 bis 8 %, für die nä ¡luten angefangenen oder vollen 
300 000 Ji 2 bis IG %, für die nä ¡luten angefangenen 
oder vollen 500 000 li 3 bis 24% , für die nä ¡listen 
angefangenen oder vollen 1000 000 J i  4 is 32% , 
für die nächsten angefangenen oder voll.m 1000 000 .K 
5 bis 40 % und für die weiteren'Beträge 6 bis 50 %.

Das V e n n ö g e n sz u w a e h ss te u e r g e se tz  will 
den Zuwachs erfassen, der sich aus der Vergleichung 
des für die Vermögenssteuer festgestellten Vermögens

am Ende des Veranlagungszeitraumes mit dem am 
Anfänge des Veranlagungszeitraumes festgestellten 
Vermögen ergibt. Der Vermögenszuwachs soll gleich
zeitig mit der Feststellung des Vermögenswertes für 
die Vermögenssteuer ermittelt werden, und zwar zum 
ersten Male für den in der Zeit vom 1. Januar 1923 
bis 31. Dezember 1925 entstandenen Zuwachs, später 
in Zeitabständen von drei zu drei Jahren für den in 
den vorangegangenen drei Kalenderjahren entstan
denen Zuwachs. Steuerpflichtig ist der Zuwachs nur 
dann, wenn er den Betrag von 50 000 J i übersteigt. 
Die Steuer wird nur erhoben, wenn das Endvermögen 
mehr als 100 000 Ji beträgt. Die Steuer beträgt für 
die ersten angefangenen oder vollen 100 000 J i  des 
steuerpflichtigen Zuwachses 1 %, für die nächsten 
angefangenen 200 000 Ji 2%  und wächst so allmäh
lich auf 10 %.

Das Besitzsteuergesetz vom 3. Juli 1919 und der 
§ 1 des Gesetzes vom 30. April 1920 über die Veranla
gung der Besitzsteuer zum 31. Dezember 1919 wer 
den aufgehoben. Lediglich die Besteuerung des bis 
zum 31. Januar 1919 entstandenen Zuwachses wird 
noch durchgeführt.

Es ist zwar zuzugeben, daß der Gedanke, das auf 
einen bestimmten Stichtag abgestellte Reichsnot
opfer durch eine laufende Vermögenssteuer, und die 
bisherige Besitzsteuer durch eine laufende Vermögens- 
zuwaehssteuer zu ersetzen, zweckdienlich ist. Auch 
dem Gedanken, der dom Gesetzentwurf zur Besteue
rung der Nachkriegsgewinne innowohnt, ist eine sach
liche Berechtigung nicht .abzuerkennen. Aber gerade 
das letztgenannte Gesetz fordert schärfsten Wider
spruch heraus. Es ist der Versuch, einen rein zahlen
mäßigen Unterschied zwischen Anfang- und End- 
vermögen als eine Vermögensvermehrung anzusehen, 
die zu einer steuerlichen Sonderbelastung berechtigten 
Anlaß bietet. Diese Annahme ist gänzlich abwegig. 
Es handelt sich hier nur um trügerische Schein
gewinne. Bei Berücksichtigung der tiefgesunkeneu 
Kaufkraft unserer Mark stellt sich die rein ziffern
mäßige Vermehrung der Vermögen in der Regel als 
eine Verminderung der Vermögenswerte, also als 
Verluste dar. Dies ist heute jedem klar, der sich über 
die Folgen der Markentwertung ehrlich Rechenschaft 
gibt. Auch der R  ¡gierungsentwurf verkennt dies 
nicht gänzlich. Er wird dieser richtigen Erkenntnis 
jedoch nur sehr unzureichend gerecht. Er will einen 
Vermögenszuwachs nur bis zu 100 000 Ji frei lassen. 
Damit wird aber die Verschlechterung der Kaufkraft 
unserer Mark bei weitem nicht genügend berück
sichtigt. Dies ergibt sich unschwer, wenn man die 
Anfangs- und Endvermögen nicht in unserer Mark 
errechnet, sondern die Vermögen an einem konstan
teren Wertmesser, etwa am Dollar, mißt. Wenn auf 
diesem Wege eine Vermögensvermehrung festgestellt 
wird, so kann eine solche in der vorgeschlagenen Höhe, 
vielleicht noch darüber hinaus, belastet werden; denn 
in Fortsetzung unserer Kriegsgewinnbesteuerung er
scheint es gerechtfertigt, daß derjenige, der in der 
schweren Zeit innerpolitischer und wirtschaftlicher 
Umwälzung nach dem Kriege trotz allgemeinen 
Niedergangs sein Vermögen noch vermehren konnte,
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auch in verschärftem Maße herangezogen wird, die 
Lasten des verlorenen Krieges und seiner Folgen mit- 
zutragen. Jedoch nur ein solcher Zuwachs bietet vom 
Standpunkte steuerlieherGerechtigkeit aus ein Objekt 
steuerlicher Sonderbelastung.

Während bei der Besteuerung der Nachkriegs
gewinne aus guten Gründen zugunsten einer möglichst 
baldigen Veranlagung und Erhebung der Steuern die 
jetzt geltenden Bewertungsgrundsätze der Reichs- 
abgabenordnung im vollen Umfang in Kraft bleiben 
sollen, ist es bei den Entwürfen der beiden anderen 
Vermögenssteuern gerade die hier geplante Abände
rung der Bewertungsvorschriften, welche die aller- 
schärfste Kritik aller derjenigen herausfordern muß, 
denen es ernsthaft um die Erhaltung der Reste unseres 
Wirtschaftslebens und um dessen allmählichen Wieder
aufbau zu tun ist. Dadurch, daß im Bereich des Ver
mögens- und Vermögenszuwachssteuergesetzes die 
§§ 139 Abs. 2 und 152 Abs. 2 bis 6 für unanwendbar 
erklärt werden, muß das gesamte Grund- und Be
triebsvermögen nach dem gemeinen Wert veranlagt 
werden. Da die Regierung selbst einsieht, daß es 
zurzeit einen gemeinen, das heißt, wie die Regierungs
begründung sagt: „einen von den Einwirkungen der 
Geldwertschwankung losgelösten Wert, der auch bei 
der Rückkehr zu normalen Wirtschafts- und Preis
verhältnissen seine Geltung behielte“, nicht gibt, so 
soll für die nächsten 15 Jahre, also gerade für die 
Jahro der erhöhten Steuerlast eines mehrhundert
prozentigen Zuschlages, der Reichs finanzminister eine 
Blankovollmacht zur Aufstellung von Bewertungs
grundsätzen erhalten, wie diese umfassender kaum 
gedacht werden kann. Die einzige Einschränkung, 
die diese Vollmacht erhalten soll, ist die, daß die 
berufenen Vertreter der verschiedenen Klassen der 
Steuerpflichtigen „gehört“ werden sollen. Beim Auf
stellen der Grundsätze soll dem Umstand Rechnung 
getragen werden, daß ein Teil der Vermögensgegen
stände seit der Zeit vor der Geldentwertung in un
verändertem Besitz geblieben, ein anderer Teil erst 
unter dem Einfluß der Geldentwertung geschaffen 
oder erworben worden ist. Aus dem Inhalte der dem 
Gesetz beigegebenen Begründung und aus der ur
sprünglichen Fassung des vor einigen Monaten dem 
Reiehsrat vorgelegten ersten Entwurfes ergibt sich, 
daß auch daran gedacht wird, bei Unternehmen, die 
Aktien, Anteile und Schuldverschreibungen aus
gegeben haben, den Gesamtwert der Aktien, Anteil
scheine und Schuldverschreibungen, der nach dem 
mittleren Börsenkurs eines längeren, der Veranlagung 
Voraufgegangenen Zeitraumes festzustellen ist, als 
Grundlage für die Bewertung des Vermögens dieser 
Unternehmungen dienen zu lassen. Jedem, der weiß, 
wie Börsenkurse gerade in der heutigen Zeit nahezu 
schrankenloser Spekulation zustande kommen, wird 
ohne weiteres einleuchten, daß auch kein Durch
schnittskurs die geeignete Grundlage für die Ver

mögensbewertung eines Unternehmens sein kann. 
Der Kurs richtet sich nur selten oder nie nach dem 
inneren Werte des Unternehmens, er hängt vielmehr 
hauptsächlich von unkontrollierbaren, spekulativen 
Einflüssen ab. Daß aber nach dem ursprünglichen 
Entwürfe auch noch die Höhe der Schuldverschrei
bungen ein Maßstab für das V erm ögen eines Unter
nehmens sein soll, war gänzlich unverständlich. Das 
beste wäre zweifellos, die bisherigen Vorschriften der 
§§ 139 und 152 blieben ungeschmälert in Kraft. Nur 
dann werden die unserer Wirtschaft neuerdings zu
gemuteten Belastungen in erträglichen Grenzen blei
ben. Bei den hohen Sätzen stellen die Entwürfe der 
Regierung auch dann noch einen weitgehenden Ein
griff in die Substanz der Vermögen dar. In der Be
gründung zum Vermögenssteuergesetz weist die Re
gierung selbst ausdrücklich darauf hin, daß die Ein
kommen der Vermögen nicht ausreichen werden, um 
die Steuerforderungen zu decken. Es muß aber un
bedingt vermieden werden, daß die Mittel, die zur 
Erhaltung der Betriebe unbedingt erforderlich sind, 
diesen entzogen werden. Die vorgesehene Diktatur 
des Finanzministers muß daher zugunsten einer be
stimmenden Mitwirkung der berufenen gesetzgeberi
schen Körperschaften des Reichs abgeschwächt wer
den. Eine bündige Erklärung der Regierung, wie sie 
sieh zu den weitergehenden Plänen des Reichswirt
schaftsministeriums stellt, wird trotz wiederholten 
Hindrängens in den Parlamenten noch vermißt. 
Diese wird vor allen Dingen erst vorliegen müssen, 
ehe man zur Höhe der vorgeschlagenen Steuergesetze 
endgültig Stellung nehmen kann. Mangels jeglicher, 
von der Regierung beschafften Unterlagen fehlt cs an 
der Möglichkeit, sich ein Bild über das zu erwartende 
Erträgnis und damit über die gesamte neue Belastung 
unserer Wirtschaft machen zu können. Eins ist heute 

. schon zu sagen: Mit der Einführung solcher Steuern, 
die unser Wirtschaftsleben erdrosseln müssen, kann 
die Finanznot des Reichs auf die Dauer sicherlich 
nicht abgestellt werden. Die Fehlbeträge des Reichs
haushalts können nur durch wirksamere Mittel, ins
besondere durch eine längst schon vergeblich ge
forderte größere Sparsamkeit, vor allen Dingen auch 
im Verbrauch von Arbeitskräften, erlangt werden. 
Wenn es gelingt, die Vorkriegsrentabilität der Reichs
betriebe wieder zu erreichen, wird ein großer Schritt 
auf dem Wege zur Gesundung von der jetzigen finan
ziellen Ohnmacht des Reiches getan sein. Nur so 
können auch die Voraussetzungen geschaffen werden, 
die notwendig sind, um die mit dem Londoner Ulti
matum übernommenen Verpflichtungen zu erfüllen. 
Das aber muß das letzte Ziel sein, nachdem die Re
gierung nun einmal diese Verpflichtung zufolge fal
scher Einschätzung der Leistungsfähigkeit Deutsch
lands übernommen hat. Ob dies Ziel überhaupt er
reichbar ist, wird wohl schon eine baldige Zukunft 
zeigen.



1726 S tah l u n d  E isen . E in V erjähren  zu r H erstellu n g  von M odellp la tten . 41 . J a h rg . N r . 48.

Ein Verfahren zur H erstellung von M odellplatten.

I | i e  Maschinenfabrik G u s ta v  Z im m e r  in a n n  
•1—* in Düsseldorf-Rath verbreitet ein Verfahren, 
das mittels eines sogenannten Modellplatten
werkzeugs gestattet, Modellplatten aller Art ohne 
Zuhilfenahme besonderer Bearbeitungsmaschinen 
oder gelernter Modollsehlosser auf einfache und 
billige Weise anzufertigen. Nach dem Verfahren 
läßt bereits eine Anzahl Gießereien ihre Modellplatten 
von angelernten Handformern im eigenen Werk an
fertigen.

Diese Modellplatten bestehen aus einem Gips
boden mit einem Metallüberzug, getragen von einem 
gußeisernen Rahmen. Sie können mit Abstreif
kämmen oder Durchziehplatten ohne besondere 
Kosten ausgerüstet werden. Der Abstreifkamin 
braucht keine wagerechte Auflageflächc zu haben,

vielmehr kann er in jeder beliebigen Gestalt ange
fertigt werden, mit Erhöhungen oder Vertiefungen, 
wie es der Abguß erfordert. Zar Anfertigung der 
Modellplatten können Modelle aus Holz oder Metall, 
geteilt oder ungeteilt, wie sie in der Handformerei 
üblich sind, benutzt werden. Da das zur Herstellung 
der Modellplatte verwendete Metall praktisch nicht 
schwindet, brauchen die Modelle kein doppeltes 
Schwindmaß zu besitzen.

Es lassen sich drei Arten von Modellplatten 
unterscheiden:

1. U m sch lag- (R eversier-) M o d ellp la tten  
m it oder ohne A b streifk am m  für kleinere Guß
stücke, die ein Abformensowohl des Ober- als auch des 
Unterkastens von nur einer Modellplatte gestatten. 
Der Begriff „klein“ ist begrenzt durch die Handlich
keit eines zum Dauerbetrieb geeigneten Formkastens. 
Da mit zunehmender Größe des Formkastens die 
leichte Handhabung abnimmt, wird man zweck
mäßig nur solche Modelle Umschlägen, die aus gieß
technischen Gründen hierfür geeignet sind und sich 
ihrer Größe nach in handlichen Formkasten mit min
destens zwei Abgüssen unterbringen lassen. Sind die 
Abgüsse so klein, daß eine größere Anzahl in einem

solchen Kasten unterzubringen is t , so werden 
eben so viele Modelle eingeformt, wie der Formkasten 
fassen kann.

2. D o p p e lm o d e llp la tte n  m it oder ohne 
A b stre ifk a m m , für größere Abgüsse oder solche, 
die ein Umschlagen aus gießtechnischen Gründen 
nicht angezeigt erscheinen lassen. Der Abstreifkamm 
wird bei diesen Platten mehr verwendet als bei Um
schlagplatten, da bei größeren Gußstücken im all
gemeinen das Abheben schwieriger ist als bei klei
neren. Er kann, da er das schnelle, sichere Abheben 
der fertigen Form gewährleistet, ohne besondere 
Kosten überall benutzt werden.

3. K lisc h e e p la tte n . Die Klischeeplatten sind 
kleine Umschlagplatten. Sie werden zum Formen 
von kleineren Metall-, Temper- oder Graugußgegen

ständen angewendet. Da 
zweckmäßig für jeden ein
zelnen solcher Gegenstände 
eine Platte angefertigt 
wird, ergibt sich, daß diese 
Platten verschieden groß, 
jedoch immer so klein 
sind,daß Sonderformkasten 
nicht zweckentsprechend 
sein würden. Um nun ent
weder vorhandene oder 
in den Größen geeignete 
Formkasten benutzen und 
diese auch vollkommen 
ausnutzen zu können, 
werden mehrere der kleinen 
Klischeeplatten in einem 
Aufspannrahmen zu einer

größeren Modellplatte zusammengestellt. Auf diese 
Weise vereinigt man eine größere Anzahl von ver
schiedenen Abgüssen in einem Formkasten. Das 
Auswcchseln der Klischeeplatten ist leicht und schnell 
zu bewerkstelligen, so daß es keine Schwierigkeiten 
bereitet, von den einzelnen Abgüssen die verschie
denen Stückzahlen abzuformen.

In Abb. 1 ist das Werkzeug zur Anfertigung von 
Umschlag- und Doppelmodellplatten, in Abb. 2 das 
Werkzeug zur Anfertigung von Klischeeplatten dar
gestellt. Ueber die Abmessungen der Werkzeuge 
gibt Zahlentafel 1 Aufschluß.

Bei der Herstellung von Umschlagmodellplatten 
mit dem Modellplattenwerkzeug hat man zu unter
scheiden zwischen der Anfertigung des Umschlag
grundmodelles aus Sand nach vorhandenen Modellen, 
im weiteren „Negativ“ genannt, und der Anfertigung 
eines Deckkastens aus Sand nach dem Negativ, 
im weiteren „Positiv“ genannt. Beide Herstellungs
arten lehnen sich eng an die üblichen Verfahren in der 
Sandformerei an.

Um für die technische Bezeichnung die Einheit
lichkeit festzulegen, sei eine Aufstellung der Einzel
teile des Modellplattenwerkzeuges vorausgeschickt.

A bbildung  1. V ollständiges W erkzeug  zu r H e rs te llu n g  von U m schlag- 
und  D o p p e lp la tte n  m it u n d  ohne A b stre ifk äm m e.
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Z a h l e n t a f e l  1 . A bm essungen  d e r  W erkzeu g e .

M o d .

C 6 
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670 it 130 2 4
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990 200 3
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Das Werkzeug (Abb. 1) zur Herstellung von Umschlag- 
und Doppelmodellplatten setzt sieb zusammen aus:

1. zwei Stück halbkreisförmigen, äußerst genau 
gearbeiteten Formkasten, mit Stiftzentrierungen ver
sehen, Umschlagkasten genannt;

2. zwei Stück Schienen, zum Abschluß der ge
raden Seite der Umschlagkasten mit je zwei Be
festigungsschrauben, Abschlußlineal genannt;

3. vier Stück Formkasten mit zum 
Teil ausgerundeten Lang-und Schmal
seiten, ebenfalls mit Stiftführungen ver
sehen, die sich mit denen der Umschlag
kasten decken, Doppelkaston genannt;

4. zwei Stück genau gearbeiteten 
halbrunden Stiften zur Zentrierung der 
Umschlagkasten, Halbrundführungs- 
stifte genannt;

5. zwei Stück genau gearbeiteten 
runden Stiften zur Zentrierung der 
Umschlag- und D oppelkasten, Führungs
stifte genannt;

6. zwei Stück Spindeln mit Ge
winde und aufmontierter Handkurbel, 
Gewindcspindel genannt;

7. zwei Stück zangenartig ausgebil
deten Muttern, die mit Innengewinde 
versehen sind, zum Aufstecken auf 
die Gewindespindeln, Zangen genannt.

An Gegenständen und Stoffen sind seitens des 
Anfertigers zur Verfügung zu halten:

1. Ein gußeiserner Rahmen, Gipseinfaßrahmen 
genannt, der in den Abmessungen den später zu ver
wendenden Formkasten entspricht, wobei beachtet 
werden muß, daß die Höhe der Rahmen den Ab
messungen des Modells Rechnung trägt. (Bei Doppel
modellplatten sind zwei solcher Rahmen erforderlich.)

2. Gips zum Ausgießen der Gipseinfaßrahmen.
3. Weißmetall zur Herstellung des Metallüber

zuges und des Abstreifkammes. Dieses Metall soll in 
den Legierungen so gehalten werden, daß es nicht 
wesentlich schwindet. In früheren Jahren ist eine 
sogenannte „nicht schwindende“ Legierung verwendet 
worden von folgender Z isammensetzung: 42%  
Weichblei, 42% Zinn (Banca), 16% Antimon, 
regulus. Da diese Legierung heute sehr teuer wird,

ist eine billigere Zusam
menstellung erprobt wor
den. Durchaus günstige Er
gebnissewurden mitfolgen
der Legierung erzielt: 84% 
Blei, 4% Zinn (Banca), 12% 
Antimon regulus. Bei Ver
wendung anderer Legierun
gen ist darauf zu achten, 
daß wegen des Schwindens 
die Ueberzüge bzw. die Ab
streifkämme so bemessen 
und angeordnet werden, 
daß der Metallabguß keine 
Risse oder Sprünge auf
weisen kann. Zur Anferti
gung des Metallüberzuges 

und des Abstreifkammes beispielsweise einer 
Modellplatte für Formkasten von 360 X 440 mm 
sind etwa 10 bis 15 kg Metall, je nach der Art 
der Modelle, erforderlich.

4. Ein feiner bindefähiger Formsand zum Auf
stampfen des Negativs und Positivs.

a) A n fertig u n g  von  U m sc h la g p la tte n  ohne  
A b streifk am m . Soll von einem Holzmodell

(Abb. 3) eine Umschlagmodellplatte hergestellt 
werden, so wird ein Umschlagkasten mit der Ab
schlußschiene geschlossen und das Holzmodell bis zur 
Teillinie a — b eingeformt. Im Gegensatz zu der 
Graugußformerei wird der Sand im Umschlagkasten 
zwecks Erreichung einer glatten Oberfläche sehr fest 
gestampft. Dann wird der zweite Umschlagkosten 
als Oberkasten auf den ersten gelegt, mit der zweiten 
Abschlußschiene ebenfalls geschlossen und dann mit 
Hilfe eines Führungsstiftes und zweier Halbrund
führungsstifte zentriert (vgl. Abb. 4).

Damit beim Aufstampfen des Oberkastens diesem 
die Möglichkeit genommen ist, sich zu heben, werden 
die Umschlagkasten noch miteinander durch zuge
hörige Schrauben verbunden. Ist nun auch der Ober
kasten aufgestampft, so werden diese Schrauben 
wieder gelöst und die Gewindespindeln mit den

A bbildung  2. K lischeew erkzeug m it e in igen  K lisc h eep la tten  
u n d  einem  E in a p an n rah m o n  h ie rfü r  zum  G ebrauch  au f F o rm m aseh in en .
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Zangen in die in Abb. 4 ersichtlichen Löcher „a“ 
eingeführt (Abb. 5).

Durch gleichzeitiges Drehen dieser Spindeln läßt 
sich der obere Umschlagkasten leicht und genau von 
dem Modell abheben. Jetzt werden zwischen die 

Umschlagkasten Holz- 
 ̂ klötze gesteckt und die 

Gewindespindeln durch 
Rückwärtsdrehengelöst, so 

A bbild u n g  3. M odell mit (jaß c);c Zangen geöffnet 
T cillim e  a — b. . , , ?. .

smd und die Spindeln
herausgezogen werden können. Dann wird der 
Oberkasten vollkommen abgehoben, gewendet und 
nach Entfernung der Abschlußschienen neben den 
Unterkasten gelegt, wie aus Abb. 6 ersichtlich.

Durch dieses Zusammenlegen der Kasten bilden 
sich aus den Halbrundfiihrungen der einzelnen Lasten

fferersien/rasA?/ führunffss/vf'/ 
. Mode//

wird dann der Doppelkasten abgehoben, wie es bei 
Abb. 5 bereits angegeben ist. Nachdem der Doppel
kasten gewendet ist, wird der das Positiv darstellende 
Sand „beschnitten“, und zwar je nach Art des Mo
dells und der gewünschten Stärke des herzustellenden 
Metallüberzuges, in der Regel 4 bis 6 mm. Abb. 7 
gibt hierüber weiteren Aufschluß. Die strichpunk
tierte Linie stellt die Form dar, wie sie aus dem 
Negativ des Umschlagkastens gewonnen wurde, die 
ausgezogene Linie die Form nach dem Beschneiden. 
Der Zwischenraum ist für den Metallüberzug. Nun 
werden noch die Eingußtrichter angeschnitten und 
zwecks späterer Verankerung des Metallüberzuges im 
Gips kleine Nägel so in den Sand gesteckt, daß die 
Köpfe einige Millimeter vorstehen (Abb. 8). Hierauf 
werden die Formen getrocknet, zugelegt und abge
gossen. Nach dem Erkalten des Metalles wird der

Gewndespinde/

da/brundfübrungssfifY ''~~PbscMuJsscbiene

A bbildung  4. U m seh lag k asten h ä lfte , 
G ru n d riß .

Zange

A bbildung  5. E in fü h ru n g  d er 
G ew indespindel m it  Zange 
zum  A bheben des U m schlag- 
O berkastons vom U n te r 

kasten .

A bb ildung  6. D ie  zwei 
v ere in ig ten  U m schlag- 

k as ten b ä lften .

Rundführungen, die jetzt dazu dienen, die Führungs
stifte aufzunehmen. Die Kastenpaare werden da
durch genau, ohne jede besondere Geschicklichkeit 
des Arbeiters, richtig n eb en ein a n d er  gebracht. 
Ein Versetzen ist ausgeschlossen. Die Genauigkeit 
der Form ist durch das Werkzeug gewährleistet.

Damit ist das eigentliche „Umschlagen“ geschil
dert, es liegen nun obere und untere Seite des Modells 
in einer Ebene. Je nach der Kastengröße und Be
schaffenheit kann das Modell zur Lang- oder Schmal
seite des Formkastens umgeschlagen sein, da zwei 
gegen 9 0 0 versetzt angeordnete, genau gleiche Stift-

doppe/basfen

Jr/cdfer Jdr das die/a//

A bbildung  7. D ie F o rm  dos „P ositiv s“  
nach  dem  B eschneiden des Sandes. D er 
h ie rd u rch  e rz ie lte  I lo h lra u m  d ie n t zu r 

A ufnahm e des M etallüberzugs.

führungen im Werkzeug vorhanden sind. Die eckigen 
Aussparungen in den Umschlagkasten (Abb. 6) ge
statten die Herstellung von rechteckigen und auch 
von runden Modellplatten. Ist bestimmt, nach 
welcher Stiftläge die Platte ausgeführt werden soll, so 
wird einDoppelkastcn auf die Umschlagkasten gelegt 
und mittels Führungsstiften zentriert. Nachdem die 
Form gestäubt ist, wird der Doppelkasten aufge
stampft, und zwar mit dem gleichen Sand. Man er
hält somit von dem in dem Umschlagkasten liegenden 
Negativ des Modells im Doppelkasten wieder das 
Positiv. Mit Hilfe der Gewindespindeln und Zangen

Doppelkasten entfernt. An die Stelle des Doppel
kastens tritt jetzt der inzwischen bearbeitete und 
genau gebohrte Gipseinfaßrahmen, der beim Auflegen 
mit den Führungsstiften genau so zentriert wird 
wie vordem der Doppelkasten. Der Gipseinfaßrahmen 
wird mit Gips ausgegossen, wobei darauf geachtet 
werden muß, daß vor dem Erhärten des Gipses 
durch Abstreifen mit einem geraden Eisen auf der 
Oberkante des Gipseinfaßrahmens eine gerade Auf
lage für die Modellplatte erzielt wird. Nach dem Ab
binden des Gipses wird der Sand aus dem Umschlag
kasten ausgestoßen. Der Metallüberzug braucht

du/sen/rante des Meta//ä6erzages 
^  ~N (Mage/

6escdn///-ener 
\Sard6a//en

A bbildung  8. L ago  d e r  N ägel zum  spä
te re n  V eran k ern  des M eta llüberzugs im  

G ipsboden.

nunmehr lediglich mit Sandpapier oder Schmirgel- 
leinen geglättet zu werden, und die Modellplatte ist 
zum Gebrauch auf der Formmaschine oder für Hand
betrieb zur Herstellung von Sandformen fertig.

b) U m sc h la g p la tte n  m it A b streifk am m . 
Die vorstehende Beschreibung bezog sich lediglich 
auf die Anfertigung von Umschlagplattcn mit Metall
überzug. Nachstehend soll nun auch die Anfertigung 
solcher Platten mit A b stre ifk a m m  behandelt 
werden. Als Beispiel gelte wieder das Modell nach 
Abb. 1. Eine Abweichung von dem bisherigen Ver
fahren findet nicht statt, beim Beschneiden des
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Positivs im Doppelkasten wird aber außer dem Ueber- 
zug auch der „Kamm“ beschnitten, d. h., es muß im 
Doppelkasten auch noch ein Raum geschaffen werden, 
der der Form des erforderlichen Abstreifkammes 
entspricht. Am zweckmäßigsten verfährt man, 
wenn bei dem Aufstampfen des Positivs im Doppel
kasten ein paar Holzleisten von der Stärke des 
Kammes mit eingeformt werden. Man legt die 
Leisten gleich so ein, daß sie die äußere Begrenzung 
des Kammes darstellen. Da dieser in den meisten 
Fällen den Außenmaßen des später zu verwendenden 
Formkastens entspricht, sind die Abmessungen gc-

bese/rnd/enes Mode//Au/ben/ran/e. ST Vv . i L ' r  /TTG ß s t/tr  d . V , d t t^ / to / t / r n n m J l /r  
W V ii den  däm m

scbrcjper A n/auf

A bbildung  9. D ie F o rm  nach  dem  W eg
schneiden des Sandes fü r  den  H oh lraum  

des A bstreifkam m es.

geben. Es sind aber auch noch besondere Lappen 
vorzusehen, unter die erforderlichenfalls die Abhebe
stifte der Formmaschine greifen können, wenn bei 
der Formgebung des Gipseinfaßrahmens nicht von 
vornherein Rücksicht darauf genommen wurde. 
Letzteres empfiehlt sich besonders, da Lappen an 
den Abstreifkämmen stets der Gefahr ausgesetzt 
sind, abgestoßen zu werden. Das Schneiden des 
Kammes verursacht keine Schwierigkeiten. Die 
nneren Umrisse desselben sind durch das Sand-

•iom /ein/ege d/enoc/t dem ö'ng/psen 
tv/eder en tfe rn / tr/rd

G /pse/nfoß- 
ra/rmen
-Absfre/ß/ramm

fferens/er '■
/rosten

Me/crZ/überzug

A bbild u n g  10. M eta llüberzug  und  A b s tre if
kam m  nach  dem  G uß noch im  U m schlag- 
kas lcn  liegend  nach  E n tfe rn u n g  des O ber- 
kasfcens m it  aufgese tz tem  G ipse in faß 

rahm en  vor dem  A usfü llen  m it G ips.

modell gegeben, die äußeren durch die Holzleisten. 
Nach dem Aufstampfen und Abheben des Doppel
kastens werden die Holzleisten entfernt und das 
Positiv in der bekannten Weise beschnitten (Abb. 9). 
Dann wird das Positiv mit Holzkohlenstaub, das 
Negativ mit Lykopodium oder Kreidemehl bestäubt. 
Legt man nun den Doppelkasten wieder auf die Um
schlagkasten, so zeichnet sich die Kante „a“ (Abb. 9) 
scharf ab. Von den durch die eingelegten Holzleisten 
entstandenen Hohlräumen aus wird nun der Kamm 
bis zur Kante „a“ beschnitten, mit, wie in Abb. 9 an
gedeutet, schrägem Anlauf. Die hierzu erforderliche 
Uebung hat. ein geschickter Former sich schnell an
geeignet.

X L V IH .j!

In dem Doppelkasten sind die Eingüsse nunmehr 
anzubringen, durch die gleichzeitig die Hohlform 
fürs Modell und der Abstreifkamm gegossen wird. 
Der Kamm steht dann mit dem Ueberzug in so losem 
Zusammenhang, daß beim vorsichtigen Eintreiben 
zweier Keile zwischen Kamm und Gipsrahmen der 
Kamm sich selbst löst; die Teile trennen sich leichter, 
wenn man zuvor mit einem Messer der Kante ,,a“ 
entlang fährt. Natürlich erfolgt die Trennung des 
Kammes erst, wenn die Modellplatte fertig ist, d. h. 
wenn der Metallüberzug durch den Gips im Gips
einfaßrahmen verankert ist. Diese Arbeiten ent
sprechen genau den oben beschriebenen.

Abb. 10 gibt ein anschauliches Bild der Lage des 
Kammes zum Metallüberzug. Auch hier wird als 
letzte Arbeit die Platte mit Sandpapier oder Schmir
gel geglättet, ein Vorgang, der bei sauberem Ein
formen des Modells in den Umschlagkasten wenig 
Zeit in Anspruch nimmt.

H -------070  -

H -S 0 S -
Ct i t Y Zen/r/er. rr/rati/one 

j ;Vr~ Gfrse /n fa ß ra b m en  
■ fp  A bs/refßtam m  
— im; Z/erers/erAasten

A bbildung  11. A nw endung d e r  Zen- 
tric rschab lone  bei H ers te llu n g  k le iner 
M odell, L t te n  m it großem  W erkzeug.
H ie rd u rc h  w ird  e rm ög lich t, m it einem  
g ro ß en  W erkzeug auch k le ine  M odell
p la t te n  fü r  verschiedene S tif te n tfe r 

nungen  anzu fertig en .

Die Herstellung der Modellplatten für in der 
Größe verschiedene Modelle erfordert eigentlich auch 
verschieden große Werkzeuge. Dementsprechend 
werden diese in vielen Größen gebaut. Die jeweiligen 
Formkastenabmessungen bedingen die Wahl einer 
derselben. Es wäre nun verfehlt, wenn die Gießereien 
sich alle Werkzeuggrößen beschafften, denn mit dem 
größten Werkzeug lassen sich unter Zuhilfenahme 
einer „Zmtriersehablone“ auch Modellplatten für 
kleinere beliebige Stiftentfernungen anfertigen. Diese 
Zentrierschablone ist normal wie die Werkzeug
größen mit den gebräuchlichsten Saftentfernungen, 
505, 595 und 670 mm, ausgerüstet. Diese Maße lassen 
sich beliebig vermehren. Soll z. B. mit dem Werk
zeug W 3 für 670 mm Stiftentfernung eine Modell
platte mit 505 mm tiftenti'ernung für eine Kasten
größe von vielleicht 320/440 mm hergestellt werden, 
so verfährt man wie folgt:

Das Holzmodell wird so angeordnet, daß es unter 
Berücksichtigung des erforderlichen Abstandes von 
der Innenwand des Formkastens in dem Umschlag
kasten richtig zu liegen kommt, dann formt und 
reversiert man das Modell in der bekannten Weise, 
legt den normalen Doppelkasten auf, bereitet auch 
diesen, wie angegeben, vor und gießt die Weißmetall
legierung ein. Nach dem Erkalten des Metalles wird 
der Doppelkasten entfernt und der Gipseinfaßrahmen 
aufgelegt. Um diesen nun in die richtige Lage zu

227



1730 S tah l u n d  E isen . Ein Verjähren zur H erstellu n g  von M odell-platten. 41. Ja h rg . N r . 48 .

bringen, wird die Zentrierschablone zu Hilfe genom
men und in der in Abb. 11 ersichtlichen Anordnung 
angewendet. Es empfiehlt sich, bei der Wahl des 
Werkzeuges von vornherein das größte zu wählen, 
das für Umschlagplatten hergestellt wird, weil man 
damit auch kleinere Platten machen kann, nicht aber 
umgekehrt.

c) D o p p e lm o d e llp la tte n  m it oder ohne  
A b streifk am m . Zur Anfertigung dieser Art Mo
dellplatten werden die U m sch la g k a ste n  n ic h t  
b en u tz t . Hierfür kommen nur die Doppelkasten

A bbildung 12. Zwei D oppelkasten  
„Positive“ nach  dem  Schneiden des 
B aum s fü r  M eta llüberzug  u n d  A b

stre ifkam m .

in Frage. Als Beispiel soll wieder das in Abb. 3 dar
gestellte Modell dienen. Dieses wird in einem Doppel
kasten bis zur Teillinie in bekannter Weise einge
formt, dann wird ein zweiter Doppelkasten aufgesetzt 
und, nachdem die Form abgestaubt ist, aufgestampft. 
Das Abheben des Doppelkastens erfolgt wieder 
mittels Gewindespindeln und Zangen nach Abb. 5. 
Diese beiden Formen werden nun als Grundmodell
negativ benutzt. Auf jeden dieser zwei Doppelkasten 
wird ein weiterer als Oberkasten aufgesetzt, dieser 
wird ebenfalls aufgestampft und abgehoben, wie be
schrieben. Diese Formen stellen dann die Positive dar.

■ierm/tasfen

//o/r/raum flj'r pĝ ers/er/rasten 
das Atoae//

A bbildung  13. Zusam m enge
se tz te  F o rm  vor dem  G uß 

e in e r  K lisc lieep la tte .

Zar Erreichung des Metallüberzuges werden sie wie 
bekannt besclmitten und, falls die Platten auch noch 
mit Abstreifkamm ausgerüstet werden sollen, mit dem 
Ausschnitt für den Abstreifkamm versehen, wie in 
Abb. 9 dargestellt. Jetzt ist natürlich nur eine 
Modellseite im Kasten, wie aus Abb. 12 ersichtlich.

Die Formen werden dann genau so weiterbehan
delt, wie unter b beschrieben. Auch hier wird, 
wenn eine Modellplatte mit kleinerer Saftentfernung 
angefertigt werden soll, die Zmtrierschablone sinn
gemäß in Anwendung gebracht. Es liegt auf der Hand, 
daß nach diesem Verfahren hergestellte Modell
platten wesentlich schneller angefertigt werden und 
genauer sind, als es mit Hilfe irgendeines anderen 
Herstellungsverfahrens zu erreichen möglich ist.

d) K lis c h e e m o d e llp la tte n . Diese Modell
platten werden nach dem gleichen Verfahren herge
stellt wie die großen Umschlagplatten. Das Klischee

werkzeug besteht ebenfalls aus zwei Umschlagkasten, 
aber nur einem Doppelkasten, der auf einer zum 
Werkzeug gehörigen kleinen Richtplatte aufgestampft 
wird und nach Schneiden der Eingüsse sofort fertig 
ist. Um auch hier die Einheitlichkeit der Bezeich
nungen sicherzustellen, sei eine Aufstellung über die 
Einzelteile des Werkzeuges angeführt. Es besteht 
ein Klischeewerkzeug (Abb. 2) aus:

1. zwei rechteckigen, haargenau gearbeiteten Form
kasten, mit Paßschrauben und Prisonstiften aus
gerüstet, Umschlagkasten genannt;

2. einem rechteckigen Kasten mit seitlichen Stegen 
und Mittelrippe, Doppelkasten genannt;

3. einem Rahmen zum Begrenzen der Länge der 
Klischeeplatten usw. mit Zapfen zur genauen 
Führung, Zwischenrahmen genannt;

4. einer gehobelten Platte, Richtplatte genannt;
5. einer Schiene zur Begrenzung der Klischeeplatte 

in der Breite, Lineal genannt;

rersaA/ei>6are Odea/e 
1 // .....

— ?
~ \7
-±~-

#) i

' -

■ r
'/tv/sc/rea-
ra/rmen

petvüascMe ßre/fe der rf/isc/reep/ode

A bbildung  14. A u fsp an n rah m en  fü r  
K lisch eep la tten  z u r V erw endung  au f 
d er Form m ascliine. D ie P la t te n  w er
den  beliebig zusam m engestellt und 

anein an d erg ere ih t.

6. einem Rahmen zur. Aufnahme der fertigen 
Klischeeplatten, Aufspannrahmen genannt, der 
auf die Formmaschine kommt.

Soll eine Klisclieeplatte hergestellt werden, so 
verfährt man wie folgt:

Das Modell wird in einem der Umschlagkasten 
bis zur Teillinie eingeformt, dann wird der zweite 
Umschlagkasten als Oberkasten aufgesetzt, mittels 
Prisonstiften zentriert und durch Schrauben be
festigt. Die Form wird gestäubt und danach der 
obere Umschlagkasten ebenfalls aufgestampft. Als
dann wird der Oberkasten gelöst, von Hand abge
hoben, gewendet und so neben den unteren Um
schlagkasten gelegt, daß die beiden Formhälften in 
einer Ebene liegen. Die Zentrierung der Umschlag
kasten nebeneinander erfolgt wieder haargenau durch 
Prisonstifte. Jetzt wird für jede Formhälfte der seit
liche Einguß angeschnitten. Damit ist die Ober
fläche der Klisclieeplatte fertig geformt, denn der 
mittlere Hauptkanal ist in dem Umschlagkasten vor
gesehen und gießt sich ohne Zutun des Anfertigers 
von selbst mit aus. Nun wird der Doppelkasten auf 
die Richtplatte gelegt und mit Sand vollgestampft, 
zwei Trichter werden eingestochen. Das Zulegen ge
schieht nun, indem der Z.visehenrahmen auf die 
nebeneinander verschraubten Umschlagkasten auf
gelegt wird. Er ergibt die seitliche Begrenzung der 
Klischeeplatte und außerdem beiderseitig dieser
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einen. Falz., Die Gesamtlänge einer Klischeeplatte 
ist also immer durch den Zwischenrahmen begrenzt, 
was naturgemäß eine immer genau gleichbleibende 
Länge aller anzufertigenden Platten gewährleistet. 
Die Breite der jeweils gewünschten Klischeeplatte 
richtet sich nach dem Modell und wird durch das 
Lineal begrenzt, das in dem Rahmen verschiebbar 
ist. Abb. 13 und 14 lassen die Anordnung deutlich 
erkennen.

Auf den Zwischenrahmen wird nun der aufge
stampfte Doppelkasten gelegt, der in seiner Mittel
rippe noch zur späteren Zentrierung der Klischee
platten in dem Aufspannrahmen mit einer Nute ver
sehen ist. Wie die Teile aufeinandergelegt -werden, 
ist aus Abb. 18 ersichtlich.

Nach dem Eingießen und Erkalten des Metalls 
wird der Sand aus dem Formkasten entfernt, und die 
Klischeeplatte liegt fertig da. Es brauchen nur auf 
der Rückseite noch die Eingußtrichter abgesägt 
und auf der Modellseite mit Sand- oder Schmirgel
papier die Plättchen geglättet zu werden, um sic 
gebrauchsfertig zu machen. Sie kann jetzt, wie 
aus Abb. 14 zu ersehen ist, leicht in den Auf
spannrahmen eingelegt und befestigt werden, wobei 
die angegossene Leiste in die Nute des Aufspann
rahmens greift. Das Festspannen geschieht einfach 
durch Drehung eines Exzenterbolzcns, der die Platte 
augenblicklich an den Rahmen festdrückt. Das 
Einlegen bzw. Auswechseln von Klischeeplattcn kann 
geschehen, während der Aufspannrahmen auf der 
Maschine befestigt ist.

Eine Umschlagmodellplatte in Gips kann in 1 bis 
2 st hergestellt werden, eine solche mit Weißmetall
überzug in 2 bis 4 st, je nach Größe.

Eine Umsehlagplatte mit Abstreifkamm in 
einer Größe von etwa 360 X 540 mm erfordert 
eine Herstellungszeit von ein bis zwei Tagen, ent
sprechend einem einfacher oder schwieriger einzu
formenden Modell. Je verzwickter das Modell, desto 
größer ist der Nutzen des Kammes, der der Teillinie 
des Modells über und unter die Ebene folgt, während 
die üblichen Durchziehplatten immer eine wagerechte 
Teilebene zur Voraussetzung haben und gestoßen 
oder gefräst und befeilt werden müssen und im Ver

gleich das Vielfache kosten. Wenn die Anwendung 
des Umschlagverfahrens möglich ist, formt ein 
Arbeiter auf einer Maschine abwechselnd Unter- 
und Oberkasten, es ist nur eine Platte anzufertigen, 
zu transportieren, aufzubewahren und bei Arbeits
wechsel umzumontieren.

Wenn die Form nicht mehr gebraucht wird, wird das 
Metall eingeschmolzen und eine neue Platte gegossen. 
Verloren ist nur der Lohn für ein bis zwei Tage. 
Bei den bisher üblichen Platten steckt deren Wert 
hauptsächlich im Arbeitslohn, der für Wochen aus
gegeben, d. h. verloren ist. Das Material kommt 
auf den Sehrotthaufen.

Außerdem ist ermöglicht, Teile auf Durclizieh- 
maschinen zu formen, die bisher auf langsam ar
beitenden Wendeplattenmaschinen abgeformt wer
den mußten, weil es entweder nicht möglich war, 
nach bisheriger Art wegen ihrer Form überhaupt 
Durchziehplatten anzufertigen, oder weil diese viel 
zu teuer geworden wären. Durchziehmaschinen ar
beiten bekanntlich schneller und sauberer und ge
statten, daß ungelernte billige Kräfte schwierig zu 
formende Stücke horstellen, weil ein Ausbessern 
der Form nicht nötig ist.

Ausgebesserte Formen erfordern wiederum auch 
mehr Putzerlöhnc. Denn jede Wendeplatte federt 
beim Absenken des Kastens nach einer Richtung, 
weil sie nie genau parallel zum Abhebetisch steht; 
die eine Kante der Form wird immer mit nassem 
Pinsel wieder befestigt. Was der Former aber weg
pinsel t, muß nachher der Putzer wegmeißeln. Das 
Gleiche gilt für die Doppelplatten mit Abstreif
kamm.

Die Vorteile der Klischeeplatten sind also:
1. Herstellungszeit: 1 bis 2 st.
2. Vereinigung verschiedenster Platten in einem 

Rahmen, die in diesem nach Belieben in 2 bis 3 min 
ausgewechselt werden können. Wenn verschiedene 
Stückzahlen geformt werden müssen, wird nicht ab
gedämmt, sondern das betreffende Plättchen gegen 
ein anderes ausgetauseht.

3. Schnellste Auftragserledigung in dringenden 
Fällen, weil Tausende von kleinen Abgüssen in 
wenigen Tagen herstellbar sind.

Tem peraturm essungen an Gießpfannen für Eisen- und Stahl
gießereien.

Von Oberingenieur L. T r eu  h e i t  in Elberfeld.
(S ch lu ß  von S eite  1529.)

\ j  ersu ch e an G ieß p fa n n en  fü r E ise n -  
* g ie ß e r e ie n . Hierzu wurden Pfannen von 1, 

7,5, 8,5 und 12,5 t  Inhalt verwendet. Auch an diesen 
wurden die Temperaturen der Querhäupter oder, wenn 
Bohrungen vermieden wurden, der Vergleichskörper 
(siehe Abb. 3 ,4 ,5  und 6), ferner von Pfannenzapfen und 
Pfannenböden gemessen. Zahlentafel 5 gibt eir.e 
Reihe von Temperatur-Innenmessungen wieder, die 
nur mit Hilfe des Quecksilberthermometers aus
geführt wurden. In Zahlentafel 6 sind die Temperatur

werte mittels Platin-Platin-Rhodium-Element be
stimmt worden. Dagegen sind die in Zahlentafel 7 
aufgeführten Werte mit dem Eisen-Konstantan- 
Thermoelement erzielt worden.

Die im allgemeinen gefundenen hohen Tempe
raturen entstanden dadurch, daß während des meh
rere Stunden langen Verweilens beim Füllen der 
Pfannen unter der Abstichrinne des Kuppelofens 
das Querhaupt nach rückwärts, d. h. zur Abstich
rinne hin, geneigt wurde (s. Abb. 7). Das Gehänge
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Zahlentafel 5 . T e m p o r a t u r m e s s u n g e n  a n  e i n e r  
1 - u n d  1 2 , 5 - t - G i e ß p f a n n e  f ü r  G u ß e i s e n .  

T e m p e r a t u r e n  m i t  d e m  Q u e o k s i l b e r t h o r m o -  
m e t e r  g e m e s s e n .

S tä rk e  d er P fannen au ssch m ieru n g  =  30 m m .
H ö h e  x  =  350 m m .
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> 1  <1

8
9

20
32

2°s . © 
'S

233° 217° vo ll, v o r
S
©~z

©  ^ 3  
’ t ß  

¿7 a  o c
10 i 182° 172° I I  J»

T em p e ra tu rm e ssu n g e n  a n  dem  u m g ek eh rten  P fa n n e n 
boden ergaben  178° C.

T e m p e r a t u r e n

A b 

s t i c h

N r .

Z e i t

i m  

S c h m i e r -  

l o c h  d e s  

P f a n n e n 

z a p f e n s  

g e m e s s e n  

(c)

i m  V e r 

g l e i c h s 

k ö r p e r  

g e m e s s e n

u n t e n  | o b e n

B e m e r k u n g e n

1 - t - G i e ß p f a n n e  (5. V ersuch).
1150 G _ _
1 2 25 03 -- — G©

35 ©
a©

165° 158° leer, nach ©
38 _ 13
41 bß

185° 172° vo ll, v o r a
l 05 ja© — — ©G10 G 206° 195° »> i>

e «
IS-d
M -O

s - S
S S

T ein p era tu rm eesu n g en  a n  dem  u m g ek eh rten  P fa n n e n 
b o den  e rgaben  105° C.

1 - t - G i e ß p f a n n e  (G. V ersuoh).

1 122b — —
3 55 G — —

J03 03 135° 123°
4 43 ©

a©
_ _

52 128° 125°
5 58 — —

2 15 ja 150° 143°
6 18 ’S — —

24 148° 143°

leer, nach Im CO
:0
^  JG
© <4

£ I JG 00 ©  
t-< cá

>  C

T e m p e ra tu rm e s8ungen  an  dem  u m g e k e h rte n  P fa n n e n ' 
boden  e rg ab en  210° C.

1 - t - G i e ß p f a n n e  (7. V ersuch).

1 1230 -- _
45 68° 59°

2 43 G© —
52 «3© 73° 70°

4 10Ö a _ _
19 ©bO 140° 125°

6 25 +3 _ _
36 2 146° 144°

7 2 15 _ —
25 124° 121°

leer, naoli
G

tt II CG

13
»> ff

a©
tt tt

tt ft

p-co

T e m p e ra tu rm e ssu n g e n  a n  dem  u m g e k e h r te n  P fa n n en 
boden e rg ab en  190° C.

1 - t - G i e ß p f a n n o  (8. V ersuoh).

i l l 4 6 — —

3 1210 — —

2 1 © 65° 54°
4 22 03

©
__ —

33 2 105° 98°
5 36 ' __

45
ja 110° 108°

7 l 03 © — —
8 1 1 — __

1 8 162° 152°

D e r  B i l g e !  w u r d e  h e i  d : e s e n  

M e s s u n g e n  i m  G e g e n s a t z  

z u  d e n  f r t i h e r e n  u n t e r  

d i e  A b s c i c h r i n n e  d e s  O f e n s  

z u r i l c k g e k l a p p t ,  u m  d e n  

E . n i l u ß  d e s  a u s  d e r  

A b s t i c h r i n n e  a b l a u f e n d e n  

E i s e n s  a u s z u s c h a l t e n  ( s l e t i e  

• A b b .  7 ) .

V e r g l e i c b s k ö r p e r  n a c h  

A b b .  3 .

T em p era tu rm o ssu n g en  an  dem  u m g ek eh rten  P fa n n e n 
b o d en  e rsa h e n  1 8 0 1 C.

1 2 ,5 - t - G i e ß p f a n n e .  x  =  600 m m

s i e h e  A b b .  4 .

i ¡»«-It« ■ _ _
110 ü 109° 48°

24 03 182° 79°
40 a 185° 115°

J 4 5 . 2 0 5 bß — —
2°fl

ni
ch

t 217° 120°

30 305° 160°

—  1 f N a c h  d .  A b -  

98° \  s t i c h  n i c h t  

1 4 2 o  l  a b g e d e c k t

168°

230°

i
n a c h  d .  A b 

s t i c h  m i t  

|  H o l z k o h l e  

(  g e d e c k t

{
l e e r ,  n a c h  

d e m  G i e ß e i .

-o JO ~t-t H°  . J5
4 3  « ¿ t í£=> Ci
O tí) u-0-3 o
:  a fr

3 «H —
3 |  £?

T em p era tu rm eesu n g en  an  dem  u m g ek eh rten  P fa n n e n 
b o d en  e rg ab en  195° C.
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Z ahlen tafe l C. T e m p e r a t u r m e s s u n g e n  a n  
e i n e r  1- , 7 ,5-, 8,5- u n d  12 ,5 -t-G  i e ß p f a n n o  f ü r  

G u ß e i s e n .
T e m p e ra tu re n  m it dem  P la tin -P la tin -Illio d L u m -T h erm o - 

elem en t gem essen.
S tä rk e  d er P fannen au ssch m ieru n g  30 m m .

H ö h e  x  == 350 mm.

A b

stich

N r .

T em peratu ren

im
Schm ler-

Zeit loch des V ergleichs

zapfens körper
(c) pe- gem essen

B em erkungen

1 - t - G i e ß p f a n n e  (1. V ersuch).

1 . 1 0 58 ___ __ leer, nach
I I 02

102. |  20° — voll, vor tn
r.

15 30° — leer, nach
io3
E=

3. 20 40° — voll, vor o=3 »o

4.

31 — 60» leer, nach 
The mo

u
XJO CO

’©
.oX><i

--- — -— dern ent c c© j-
zerbrochen e tí Co O

5.
6.

12°7
10

15

} 145° 

150° 130»

leer, nach 
voll, vor 
leer, nach

ä©
Ö : 
a

■2
i
©

©öa"CX3 ü

§
u©
e*:o

7. 22 — 140» i.
aj 'O tßc:cs X> Í*XJ

8 . 26

32
160°
170°

— voll, vor 
leer, nach

© ec a©
■<1
(-<3

_o
’©
S

9. 33

45 • z 170»
voll, vor 
leer, naoh

I
>2Cu

©>

10. 50 205° 205° voll, vor ©
1 1 . 127

31 225°
190» leer, nach

i» »»

5

1 - t - G i e ß p f a n n o  (2. V ersuch).

1 . lio o
17

—
70» voll, vor

■

20 30° — leer, nach 5u
2 . 22 __ — :es

b
27 40° __ voll, vor XIO

4. 45 t,
1202 __ oben 205» leer, nach XJ

V
"S
5

JÓ£>
08 __ unten 215 >» ,, tí tí j3

5. 05

00 150»
—

voll, vor

c
©

CO_©
tí©•tí
3

CO
©
§

ü
cd
t í
u

20 170» ___ leer, nach
> o  - b ü

¿3
©
Q .

6 . 22 oben 215° voll, vor
a0/ ©CO

c
o »

Xi
24 — ui.ten225° n >>

:ci
J3 JS -G

©
3 8 — unten 185° leer, nach CO «-< ©

3 9 — oben ]80° ©o
3
N ©

7. 41

1 0 1
2 0 0 '
210»

— voll, vor 
leer, nach

1
s

>

8 . 02

04

08
unten 220° 
• ■ben 215°

voll, vor
»» n

©
5

1 - t - G i e ß p f a n n o  (3. V ersuch).

l l 45 _ _
50 -- 90° voll, vor

1218 -- —
35 90> — leer, nach c©a
40 _ _ .2

50 — 100° voll, vor
i u  < 

£
55 95° — leer, nach c©

•3
l 1’ — 155° v c l i ,  vor

20 1153 — leer, nach
22 — 140° »» »>

© Sí e m 
g  o

£  v  X3 o o
T3 53O a

.  s
S  g .g o. «
§ :o * bo & .Q
O o
.5 'S
“  I

F o rtse tzu n g  von Z ah len tafe l G. T e r a p e r a t u r -  
m e s s u n g e n  a n  e i n e r  1-, 7,5-, 8,5- u n d  12,5-t- 

G i e ß p f n n n o  f ü r  G u ß e i s e n .

T em pe
ra tu ren

A b

stich
Zelt

x:
k  s

S .£  8
~ j  a

■*3o Q. tí
- s S i.tí S ?
53 x; ©

© B

B em erkungen

’S uw s 5 "

1 - t - G i e ß p f a n n e  (4. Vorsuch).

1. 1143 30» voll, v o r  dem G ießen
52 40» leer, n ach  „

2. 58 45» v oll, v o r  „ tt

1212 65» fl
Q> leer, nach  „ »»

3. 17 75» 03O voll, v o r ,, >»24 00» S leer, naoh „
4. 28 105» CD voll, v o r „ tt

35 120» X3 leer, naoh „ »»
5. 38 120» o v oll, v o r  „

45 1(1 » c leer, naoh „ tt

6. 49 160» voll, v o r  „ tt
55 i7o» leer, naoh „ t t

7 ,5 - t - G i e ß p f a n n e .

1 . ¡10__15 _ _ tí©
CO

S.-S e  ^3  8 . »  ¿13» 30» 30“ leer, na^h
2 . 35 35» 50» voll, vor Ö © C O  -G <*O © 5 o

45 35» 70» leer, nach ©•o
©  c  7-  o

^  a  Cß os

>

8.5 - t - G i e ß p f a n n e .

|  1 4 0 ___ 50 , ___

1 2 15 ----- 80° leer, nach
18 40° — >» ■» ö

1 2 2 0 ___ 28 — — a
32 — 120° voll, vor l o

] 1 5 60° — leer, nach S
1 2 0 ___ 30 — — G3

42 — 195° >» >•
45 ’i r»° * 1 — ”  ”

3
¿t «
=3 &
- s  o

§© ^  S _
O
53 „C
a 5 I  áJ T j  <3

1 2 , 5 - t - G i e ß p f a n n e .  H öhe x  =  600 m m .

1220
40

J03
10

30° 

30° Í
150°

v o l l ,  v o r  

l e e r ,  n a c h © JZ

7® *

s  " -s 'S 2

o
O

W eitere Messungen konnten  n ic h t 
erfolgen, (ln P fanne  d efek t wurde. 

(B leclim anti'l durenge re-g«*n )

oben

A bb. 3. V ergleicbskörper.

cb&Jr-

T ftl- 'iC 'r

A b b . 5. V er- 
g le io b sk ö rp er 
fü r  P fa n n en  
v o n  1 t  I n 

h a lt.

befand sicli fast unmittelbar über dem ausfließen
den Eisenstrahl. Diese Arbeitsweise hatte den 
Zweck, das Abfangen mittels Seherenpfanne zu 

Infolge der Bauart des Pfannen-ermöglichen,

A bb. 4. V erg lo ichskö rper.

wagens war es unmöglich, das 
Gehänge nach vorne, also ent
gegengesetzt der Abstichrinne, 
zu neigen. Wäre letzteres aus
geführt worden, so hätte das 
Abfangen mit Seherenpfanne ein
gestellt werden müssen, da das

W t*

A bb. 6 . 
V erg le ich s
k ö rp e r  für 

P fa n n e n  von  
7 ,5 , 8.5 u n d  
1 2 ,5 1 In h a lt .
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Q uerhaupt zu r Ab- g ¡1 
s t ich rin ne hin geneigt-t; j_ A

. Q uerhaupt'- 
u n ter die Ab
stich rinne g e
neig t.

Z abJentafol 7. T e m p e i a t n r m e s s n n g e n  a n  e i n e r  1 - t- , 12 ,5 -t-G  i e ß p f a n n e  f ü r  G u ß e i s e n .  
S tä rk e  d e r  P fan n en au ssch m ieru n g  =  30 m m . T h erm o elem en t: E isen k o n stan tan  im  P a ra ff in b a d e  m it

Q uecksilber-T herm om eter verglichen.
D e r  V erg le ichskörper w urde  zu je d e r  M essung vom G ehänge genom m en.

Ab
stich

Zeit

Temperator
im

Vergleichs
körper unten 

gemessen 
°C

Bemerkungen

1-t G ießpfanne (1. V ersuch).

1 1 2 16 _
2 28 --

38 76 L eer, n ach  dem  G ießen.
3 40 —

48 84 »> f t  4» >J>
4 47 --
5 1 1 8 --

30 159 " "  ”

1-t-G ießpfanne (2. V ersuch).

1 1 2 _
3 23 _

30 124 L eer, nach  dem  G ießen.
5 50 —

J  05 154 »» >» j» t>
6 0 7 --

32 182 
QehäDgc 

stand senk
recht

>» >» »  f t

Gehänge so hoch war, daß ein Heben der Scheren
pfannen über das Querhaupt nicht möglich ge
wesen wäre.

Die oben geschilderte Art des Füllens größerer 
Gießpfannen bei gleichzeitigem Abfangen kleiner 
Eisenmengen in Scherenpfannen ist in vielen 
Eisengießereien üblich. Die strahlende Wärme 
des aus der Abstichrinne fließenden Eisens 
gewann eine stärkere Einwirkung auf die 
Temperatur des Querhauptes. Um diesen 
Einfluß auszuschalten, wurde das Gehänge 
im Gegensatz zu den früheren Messungen 
unter die Abstichrinne geschoben (s. Abb. 7).

Ab
stich

Zeit

Temperatur
im

Vergleichs
körper unten 

gemessen 
° 0

Bemerkungen

i

12 ,6-t-G ießpfanno (1. V ersuch).

1 1225— 45 ___

12“

l 02

135

208

M it H olzkohle ab g ed eck t.
Nach dem Abziehen der 

Schlacke.
3 214 d ito .
4 214 dito.
J  22 314 Leer, nach  dom  G ießen.

26 310 —
27 309 —

29 307 .

12 .6-t-G ießpfunne (2. V ersuch).

1 1266— l 06 Pfanne 1/a gefüllt, mit Holz
kohle abg. deckt.

2
•

2 2 5 __2 32 Pfanne */a geflillt, mit Holz
kohle abgedeckt.

2 3 5 123 —
41 120 —

3 2 5 2 ___255 — Pfanne 3/< gefüllt, mit Holz- j 
kohle abgedeckt.

1 2 5 6 140 —

2 12 213 L eer, nach  dem  G ießen.
13 214
15 2 15 —
17 219 —
18 220 —

D ie B o d e n te m p e ra tu re n  b e tru g e n  158 b is 1 8 8 °  C.

A bb. 7. A u fste llung  d e r  G ießpfanne v o r  dem  
K uppelo fen .

A bb. 8. H ö c h s tte m p e ra tu re n  bei In n en m essu n g en  in  den ' 
M a t.r ia ld ic k c n  d e r  P fa n n e n q u e rh ä u p te r  (bei „ a “ ) fes tg es te llt.
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Z ah len ta fe l 8. Z u s a m m e n s t e l l u n g  d e r  g e  m e s s e n e n  H ö o h s t t e m p e r a t  u r e n  a n  G i e ß p f a n n e n  
f ü r  d e n  K l e i  n b  e s  s e  m  o r  - ,  S i o m o n s - M a r t i n -  u n d  E  i s  e n  g i e  ß e  r e i  b e  t r  i e b .

In h a lte  d e r  G ieß p fan n en : 1, 2, 3, 5, 6, 7 ,5 , 8 , 8 ,5  u n d  12,5 t .

............-

V e r w e n d n n g s a r t

d e r

I n h n l t

A u ß e n t e m p e r a t u r m e s s u n g e n  n u r  

m i t  d e m  Q u e c k s i l b e r - T h e r m o 

m e t e r  a u s g e f U h r t

I n n e n t e m p e r a t u r m e ^ s u n g e n  m i t  d e m  

Q u e c k s l b e r - T h e r t n o m e t e r .  P l a t i n - P l a t i n -  

R l i o d i u m  u .  E i s e n - K o n s t a n t a n - E l e m e u t e n  

a u s g e f U b r t

d e r

G i e ß 

p f a n n e n

M e ß s t e l l e n M e ß s t e l l e n

B e m e r k u n g e n

G i e f l p f a n n e n
M i t t e  

Q u e r  

h a u p t  

b e i  a

E n d e  

Q u e r 

h a u p t  

b e i  b

P f a n n e n -  
z a p f e n  

b e i  c

a m  u m 

g e k e h r 

t e n  

P f a n n e n *  

b o d e n

M i t t e  Q u e i  h a u p t  

b e i  a

E n d e  

Q u e r 

h a u p t  

b e i  b

M i t t e
P f a n n e n -

z a p f e n  

b e i  c

a m  u m 

g e k e h r 

t e n  

P f a n n e n *  
b o d e n

t °  0 °  O ° 0 ° C °.o ° C ° C ° C

K leinbessem erei-
G ießpfannen

1
6

310
320

280
280

103
105

260
280

140
190

115
135

115
115

260
280

D i e  I n n e n t e m p e r a t u r -  i 

m e s s u n g e n  w u r d e n  m i t  ! 

d e m  E i s c n - K o n s t a n t a n -  ! 

E l e m e n t  a u s g e f ü h r t .

SiemenB-
M a r t i n s t a h l -

G ießpfannen
( s a u e r e  Z u s t e l l u n g )

2
3
G
8

n i c h t  b e  

s t i m m t

f t

fy

1»

n i c h t b e -

s t i m m t

tt

ft

t t

n i c h t  b e 

s t i m m t

tt

tt

n i c h t  b e 

s t i m m t -

tt

110
130
150
170

100
95

130
145

80
90
95

115

125
135
150
155

d e s g l .

S ondorfü llp fanne 
m it  flüssigem  H ä 
m a tite isen  aus d. 
K u p p e lo fen  g e 

fü llt

5 160 1.50 110 225 130 120 120

i

245 | d e s g l .

1

12,6

n i c h t  b e 

s t i m m t

»»

n i c h t  b e 

s t i m m t

tt

V
n i c h t b e -

• t i m m t

n i c h t b e 

s t i m m t

tt

300
a m  u n t e r e n  R a n d

271
a m  o b e r e n  R a n d  

305
a m  u n t e r e n  R a n d

230 
a m  o b e r e n  R a n d

n i c h t  b e 

s t i m m t

n i c h t b e -

s t i m m t

235

n i c h t  b e 

s t  m m t

v  :v. 

195

195

D i e  I n n e n t e m p e r a t u r e n  

w u r d e n  m i t  d e m  

Q u e c k s i l b e r - T h e r m o 

m e t e r  g e m e s s e n .

1 fr ” tt tt

220
a m  u n t e r e n  R a n d

215
a m  o b e r e n  R a n d

n f c h t b e

s t i m m t
225 n i c h t  b e 

s t i m m t

E isengießerei-

G ießpfannen

7.5

8.5

ft

■

-

tt 70
Q u e r h a u p t  

s t a n d  s e n k r e c h t

195
Q u e r h a u p t  w u r d e  

w i e d r r  z u r  A b 

s t i c h r i n n e  g e 

n e i g t

n i c h t b e -

s l i m m t

n i c h t  b e 

s t i m m t

35

75

n i c h t  b e 

s t i m m t

n i c h t  b e 

s t i m m t

D i e  I n n e n t e m p e r a t u r e n  

w u r d e n  m i t  d e m  

: P l a t i n  -  P l a t i n  -  R h o 

d i u m  -  E l e m e n t  g e 

m e s s e n .

12,5 ft » » " 150
Q u e r h a u p t  s t a n d  

s e n k r e c h t

n i c h t  b e 

s t i m m t

30 n i c h t  b e 

s t i m m t

-

1

12,5 tt

tt

■

-•

tt

”

182
Q u e r h a u p t  s t a n d  

s e n k r e c h t

314
Q u e r h a u p t  s t a n d  

g e n e i g t

n i c h t  b e 

s t i m m t

n i c h t  b e 

s t i m m t

n i c h t  b e 

s t i m m t

n i c h t  b e 

s t i m m t

198

198

D i e  I n n e n t e m p e r a t u r e n  

> w u r d e n  m i t  d e m  

E i s e n  -  K o n s t a n t a u -  | 

E l e m e n t  g e m e s s e n ,  j

' 1

Die gemessenen Temperaturen betrugen am unteren 
Rande des Querhauptes 65 bis 110°. Nach der 
Füllung wurde das Gehänge senkrecht gestellt und 
zeigte nach 33 min 162°. Der achte Versuch in 
Zahlentafel 5 enthält hierüber nähere Angaben.

Die Messungen im Schmierloch des Gehänges 
zeigen recht beträchtliche Temperaturhöhen. Die Ur
sache hierfür ist die zu geringe, 30 mm starke feuer
feste Pfannenauskleidung. Bei Gießpfannen, deren 
Gehänge während der Füllung senkrecht standen, 
wurden niedrigere Temperaturen festgestellt.

In Zahlentafel 8 ist eine Zusammenstellung der 
gemessenen Höchsttemperaturen aus allen Versuchen 
wiedergegeben. Leider konnten an Kleinbessemer- 
und Sonderfüllpfannen nur Außentemperaturmes

sungen ausgeführt werden, so daß eine vollständige 
Uebersicht der Höchsttemperaturen aller Pfannen 
nicht gegeben werden konnte. Man sieht aber den
noch, daß ganz erheblich hohe Außentemperaturen 
auf die Oberfläche der Pfannenteile einwirken. Im 
allgemeinen zeigen, wie oben schon bemerkt wurde, 
die Höchstwerte aller Temperaturinnenmessungen 
geringere Werte als die der Außentemperaturen. Die 
Messungen am unteren und oberen Rand der Quer
häupter von Eisengießereipfannen weisen teilweise 
große Temperaturunterschiede auf. D es ist ein 
Zeichen dafür, daß die Abkühlung des Quer
hauptes an der Luft sehr stark ist. Die Ausführlich
keit dieser Zahlentafel macht weitere Erklärungen 
unnötig.
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Die Versuche lassen erkennen, daß die Höchst
temperaturen an den Pfannengehängen in der Mitte 
des Querhauptes, also bei a, liegen. In Abb. 8 
sind die in den Mitten des Querhauptes aller unter
suchten Pfannen erzielten Höchsttemperaturen nach 
den Verwendungsarten der Pfannen graphisch dar
gestellt. Aus dem Schaubild ist zu ersehen, daß die 
Höchstteipperaturen an den Gehängen der Siemens- 
Martin-Pfannen niedriger liegen als an solchen der 
Kleinbessemerei-Pfannen. Vergleicht man die bei 
den Messungen an der 5-t-Füllpfanne für Hämatit 
erzielte Höchsttemperatur bei senkrecht gelagertem 
Gehänge mit den Höchsttemperaturen an ebenfalls 
beim Füllen ¡enlcecht gelage:ten Gehängen der 
Eisengießereipfannen, so findet sich eine ziemlich 
große Uebereinstimmung. Die Erklärung für die 
außerordentlich hohen Temperaturen an den zur 
Abstichrinne geneigten Querhäuptern wurde oben 
schon gegeben.

Z u s a m m e n f a s s u n g .
Die Versuche ergeben:

1. Die Höchstinnentemperaturen an Gehängen, 
deren Querhäupter bei der Füllung senkrecht

gelagert waren, belaufen sich für 6-t-Klein- 
bessemerei-, 8-t-Martin-, 5-t-Füll- und bis zu 
12,5-t-Eisengießereipfannen auf weniger als 200 °.

2. Die Innentemperaturen der Gehänge sind 
niedriger als die Außentemperaturen.

3. Die Mitte von Gehängen besitzt höhere Tempe
raturen als die Enden.

4. Die Temperatur eines Gehänges ist abhängig 
von seiner Entfernung vom Flüssigkeitsspiegel 
und von der mehr oder weniger hohen darauf
liegenden Schlackenschicht. Die Dauer des 
Füllens und Abgießens hat ebenfalls außer
ordentlich großen Einfluß auf die Temperatur
höhe aller Pfannenteile.

5. Die Erwärmung des Pfannenzapfens ist von der 
Dicke der Pfannenauskleidung abhängig. Die 
Pfannenböden werden äußerst stark von der 
Hitze beeinflußt, j

6. Die zur Abstichrinne hin geneigten Querhäupter 
weisen nach dem Füllen eine Temperatur von 
weit über 200° auf.

Die G ießerei-Fachausstellung in M ünchen.
14. bis 25. Septem ber 1921.

(F o rtse tz u n g  von  S e ite  1G26.)

I jie  B a d isch e  M asch in en fab rik  in D u rlach  
'  war durch eine Beihe Formmaschinen für fast 

alle vorkommeuden Zwecke und von fast allen An
triebsarten vertreten. Eine s to ß fr e ie  D ru ck lu ft-  
l lü t te lm a sc h in e  (Abb. 12) von 1500 kg Hub
vermögen erregte durch ihr rasches Arbeiten —  ein 
Formkasten von 1,1 x  1,1 m 1. W und 0,6 m Höhe 
wurde in weniger als emer halben Minute gerüttelt, 
worauf die Form selbsttätig angehoben und gewendet 
und das Modell aus dem Sande gebracht wurde — 
und die Vermeidung jeglicher Erschütterung.selbst 
unmittelbar neben der Maschine berechtigtes Auf
sehen. Die weitgehende „Stoßfreiheit“ war um so 
bemerkenswerter, als die Maschine, wie eine Auf
schrift besagte, ohne Fundament auf der gegrabenen 
Erde auf zwei Holzbalken ruhte. Eine wertvolle 
Neuerung zeigte die Abhebevorrichtung. Der Wcnde-

ralnnen wird nicht mitgerüttelt, sondern erst beim 
Hochgehen der Abhebckolben mitgenommen, wo
durch dio tote Last beträchtlich vermindert wird. 
Die Einschaltung eines Oelbchälters sichert den auf
fallend ruhigen Gang der Abhebekolben.

A bbildung  12. S to ß fre .e  I iü tte .fo rm m asch m c m it 
W 'cndoplattc.

A bbildung  13. D ru ckw asserfo rm 
m aschine m it zurückscliw onkbarcm  

P rcß h o lm .
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Beträchtliche Fortschritte in der Bauart zeigten 
■die von demselben Werke ausgestellten neuen 
D ru ek w asserm asch in cn . Die Prellvorrichtung

A bbildung  14. D ruckw asser-E orm m aseh ine
w äh ren d  des P ressens.

ist oberhalb der Formtische angeordnet, während die 
Abhebevorrichtung unterhalb derselben liegt, was 
die Maschinen sehr vereinfacht und übersichtlicher

A bbildung  16. W endep la tten fo rm m asch ine
f ü r  H an d p ressu n g , m it eingeschobenem  Tisch.

gestaltet. Der Former hat die Abhebevorrichtung 
unmittelbar vor Augen und vermag so jeder Unregel
mäßigkeit schon im Entstehen zu begegnen. Die 
Preßplattenhühe ist zwecks Verwendung verschieden 
hoher Formkasten innerhalb weiter Grenzen ein
stellbar, und die Modelleinrichtung ist so beschaffen, 

X L V II I ;, ,

daß nach dem Durchziehen des Modells der Abstreif
kamm für sich abgesenkt und damit eine vollständige 
Trennung von Form und Modell erreicht wird, ehe

A bbildung  15. D ruckw asserform m aschine
w ährend  des M odellabhebens.

sie von den Abhefcestiftcn wegzutragen ist. Die 
kleineren Größen dieser Maschinen sind mit zurück
schwenkbarem Preßholme (Abb. 13). die größeren

A bbildung 17. W eudeplattenform m aseliine
im  A ugenblick des T ischnusziehens.

Ausführungen mit ausfahrbarem Preßholme (Abb. 14 
und 15) versehen. Abb. 14 zeigt die Maschine wäh
rend des Pressens, Abb. 15 beim Modellausheben.

Eine Durlacher W en d ep la tten fo rm m a seh in e  
für H an d stam p fu n g  (Abb. 16 und 17) weist als 
wertvolle Neuerung einen fahrbaren Formtisch auf,

2 2 8
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unter Wegfall vorragender Laufschienen, wo
durch der Platz vor der Maschine vollständig frei 
bleibt. Abb. 16 läßt den während des Stampfens ein
geschobenen Tisch und Abb. 17 das Ausziehen dieses 
Tisches nach dem Modellausheben erkennen.

Eine H an d h eb el - P reß - und A b h eb e
m asch in e ist bemerkenswert durch die Pressung 
von oben, während die von Hand betätigten Preß- 
maschinen der Badischen Maschinenfabrik bisher all
gemein von unten preßten. Durch seitliches Vor
ziehen des Hebels wird der Preßholm nach unten 
gezogen und der Sand verdichtet (Abb. 18), worauf 
der Preßholm zurückgeschwungen, das Modell los
geklopft und mittels einer Stiftabhebevorrichtung 
von der Form getrennt wird (Abb. 19).

abhebcstifte k gehoben, die in ihrer höchsten Lage 
durch Betätigung eines Handgriffes festgehalten 
werden können, so daß sie den Formkasten während 
des Senkens der Abstreifplatte stützen. Nach Weg
nahme des Kastens läßt man die Abhebestiftc k in 
ihre ursprüngliche Lage zurückgleiten.

Eine fah rb are H a n d h eb e lp r esse  (Abb., 21) 
mit dem bekannten, in einemStänder a untergebrach
ten, durch den Handhebel b zu betätigenden Ab
hebemechanismus erscheint durch zwei ausschwenk
bare Preßbalken d und k und eine ebensolche Modell
platte m gekennzeichnet. An der unteren Fläche des 
einen Preßbalkcns d ist eine Modellplatte e befestigt. 
Zwei Klauen h des Preßbalkcns greifen beim Eiu- 
schwenken in die mit M utten i versehenen Zug-

A bbildung  18. H andhebe lfo rm m asch ine  
w äh ren d  des Pressens.

Weiter brachte die Badische Maschinenfabrik eine 
T isch -Z a h n rä d er fo rm m a sch in e , eine T e le 
sk o p -R iem en sch e ib en fo rm m a sch in e  mit 21 
Ringen, einen Satz zweckmäßiger M asch inen  zum 
Formen von B ra tp fa n n en  und zugehörigen 
D eckeln  zur Ausstellung, bei welch letzteren aie 
Handgriffe ins Innere der Modelle gezogen werden, 
solange diese selbst noch in der Form ruhen.

Auch die V e r e in ig te n  S o h m irg e l-  und M a
sc h in en fa b r ik e n  A.-G. in H a n n o v e r -H a in h o lz  
waren durch eine hervorragende Anzahl mannig
facher Formmaschinen vertreten. Eine Abhebe- und 
Abstreifmaschine für Handstampfung (Abb. 20) fiel 
durch einfache und zweckmäßige Bauart auf. Die 
Maschine kann bei flachem, leicht aus dem Sande 
zu ziehenden Modell als einfache Abhebemaschine 
verwendet werden und ist für schwieriger aus dem 
Sande zu lösende Modelle auch als Abstreifmaschine 
benutzbar. Auf einem inneren Tische t, der mittels 
Handhebel auf- und abbewegbar ist, sind Stützen s 
für die Abstreifplatte und für Kernteile angebracht. 
Mit der Tischplatte werden zugleich vier Kasten-

A bbildung  19. H andhebe lfo rm m asch ine  
w äh ren d  des A bhebens.

stangen ein. Der zweite, ebenso ausgestattete Preß
balken k trägt an seiner unteren Fläche nur eine 
glatte Platte 1. Der Hebelmechanismus ist mit zwei 
Preßhebeln o und p ausgestattet; o preßt den Unter
kasten, p das Oberteil. Beide Hebel sitzen auf der 
gemeinsamen Welle q, und jeder übt seine Wirkung 
auf den Preßmechanismus durch einen Mitnehmer r 
aus, so daß bei Betätigung des einen Hebels der 
andere im Ruhezustände verharrt.

Die A rb e itsw e ise  ist wie folgt: Auf die Tisch
platte s wird bei ausgeschwenkten Preßplatten ein 
Formkasten v und ein hölzerner Füllrahmen gesetzt, 
Sand eingefüllt, der Füllrahmen abgehoben, die Preß- 
platte d eingeschwenkt und mit dem Hebel o gepreßt. 
Nach vollzogener Pressung schneidet die untere 
Fläche der am Preßbalken d befestigten Modellplatte e 
mit der Oberkante des Formkastens v glatt ab, wäh
rend die Modelle f im Sande stecken. Nun 
wird der Hebel o zurückgedreht, der Preßbalken d 
ausgeschwenkt und der fertige Formkasten mittels 
Hebel b und Abhebestifte x  abgehoben und fort
getragen. Zur Herstellung der oberen Formhälfte
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wird die Modellplatte m eingeschwenkt, ein Form
kasten und Ftillrahmen aufgesetzt, Sand eingefüllt, 
der Preßbalken k eingeschwenkt und, wie oben 
beschrieben, jedoch unter Verwendung des Preß- 
hebels p, die Pressung vollzogen, worauf der Ober
kasten abgehoben und auf das Unterteil gesetzt 
werden kann.

Die Maschine eignet sich sowohl zur einseitigen als 
auch zur doppelten und zur zweiseitigen Pressung, für 
Kastenguß und für kastenlosen 
Guß und zur Herstellung von 
Stapelguß. Bei der Ausführung .
von k a s te n lo se n  F orm en  wird F y
zweckmäßig in den Unterkasten 111
ein Rahmen z mit eingeformt, an | (Tjfrf
dem die vom Kasten befreite Form V S l
angehoben werden kann. Man be- 
dient sich dann zum Zusammen- biv-|jfc.
setzen der Formen der von Hand zu 1 J j j . i

bedienenden A u ssto ß m a sch in e  *4’-“
(Abb. 22), die gleich der Haupt- 
maschine fahrbar angeordnet ist. i l l l L -
In einem Gehäusea befindet sich eine, . j  O l l
die Ausstoßplatte c tragende Füll- W LjP~ 
rung b. Mittels Drehung des Hand-

Auffüllen des Formsandes und einen mit ihr in organi
scher Verbindung stehenden Sandbehälter a (Abb. 23). 
Der Preß-, Wende- und Abhebemechanismus ent
spricht der bekannten Anordnung der Knüttelschcn 
Kernformmaschinen dieses Werkes, die Gegenprcß- 
platte g mit der oberen Kernbüchse h ist ausschwenk
bar angeordnet, während die untere Kernbüchs
hälfte f fest am Preßtische ruht. EinFiillrahmendist 
um das Scharnier b aufklappbar, die einstellbare

A bbildung  20.
A bhebe- u n d  A bstre ifm asch ine  

fü r  H a n d s ta m p fu n g . A bb ildung  22. A usstoßm aschine fü r  H andbetrieb .

hebels d um 1800 wird die Führung b durch Vermitt
lung der Exzenter e und der gekröpften Zugstange i 
auf und ab bewegt. Die Böckchen f dienen zur Auf
nahme der auszustoßenden Formkasten g und h. 
Durch das Ausstößen gelangt die Platte c oberhalb 
des Formkastens h, so daß nun die ausgestoßene 
Form ohne weiteres abgehoben werden kann.

Einige recht nützliche Neuerungen wies eine von 
derselben Gesellschaft ausgestellte W en d ep la tten -  
K ernf orm m asch in e (Abb. 23 und 24) auf. Sie hat 
eine eigenartig ausgebildete Annäherungsform zum

eine Brücke zwischen dieser und dem Sand
behälter bildet. Nach dem Füllen und Abstreichen 
der Annäherungsform nimmt sie beim Zurückklappen 
in ihre Ausgangsstellung die Brücke mit und bringt 
sie in die ursprüngliche Lage. Ein über dem Sand
behälter a vorgesehener Tisch k  dient zur Ablaee von 
Werkzeug, Staubbeutel und ähnlichen Behelfen.

Die aus Veröffentlichungen schon bekannte 
H ain h o lzer  Z u g rü tte lm a sch in e1) erregte durch

B  V gl. S t . u . E . 19 2 1 , 1. S e p t ., S . 1214.-
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A bbildung  23. W endep la tten -K ern fo rm m asch in e .

ihr ausgezeichnetes Arbeiten mannigfache Aufmerk
samkeit. Der Antrieb erfolgt von einer gekröpften 
Kurbelwellc aus, die eine Schubstange bewegt, deren 
oberes Ende mittels eines Kurbelzapfens an den 
Rüttelkolben angeschlossen ist. Die Bewegung des 
Rüttelkolbens wird dadurch völlig zwangläufig, ein 
System von Federn verbürgt die nötige Elastizität und 
wirkt gewichtsausglcichend. Der Gesamtkraftvcr- 
braueh ist gering und der Verschleiß der Einzel

ein durch den Drehzapfen a gehender 
Verbindungsbolzen b durch eine Federe 
gegen die Wendeplatte d gedrückt. Der 
Bolzen b ist an seinem äußeren Ende 
mit einem Hebel e versehen, an dem 
zwei Rollen f angebracht sind, die sich 
auf je einer schraubenförmigen Kurve 
des offenen Glockengehäuses g bewegen. 
Zur Herstellung der Verbindung zwi
schen Zapfen und Drehplatte genügt 
eine kleine Bewegung des Hebels e, 
durch die die Rollen f, f aus ihrer Ruhe
lage i, i an die Stellen h, h des Ge
häuses g gewälzt werden. Dabei wird 
der Bolzen b durch die Feder c in die 
Oeffnung k der Wcndcplatte ge
drückt. Zur Lösung der Verbin

dung ist der Hebel e in entgegengesetzter Rich
tung zu bewegen.

Die Druckwassermaschinen für kastenlose For
merei erfuhren durch den Ersatz der bisher gebräuch
lichen, getrennten Kolben mit gesonderter Steuerung 
durch nur e in en  K olb en  und ein e  S teu eru n g  
eine wesentliche Verbesserung. Zu diesem Ziele sind, 
wenn auch auf verschiedenen Wegen, sowohl die 
Schmirgelfabrik in Hainholz als auch die Maschinen
bauanstalt V ogel & Schem m ann in K ab el i. W. 
gelangt. Abb. 26 zeigt eine Maschine der letzteren 
Bauart mit folgender Arbeitsweise: Auflegen eines 
Brettes auf den Preßkolben im Unterkasten k, Auf-

A bbildung  24. W cndep ja tten -K crn fo rm m asch in e .

teile des Kurbelantriebes wesentlich geringer als der
jenige beim Antriebe durch Hubnocken. Die Ma
schine kann mit verschiedenen Abhebevorriehtungen 
versehen werden. Bei der Ausstattung mit einer 
Wendeplatte kommt eine neue Verbindung der Dreh- 
zapfen mit der Wendeplatte zur Ausführung. Bisher 
erfolgte diese Verbindung durch Einschieben eines 
zylindrischen Bolzens von Hand, was ebenso zeit
raubend wie kraftbeanspruchend ist. Nach der neuen, 
gesetzlich geschützten1) Ausführung (Abb. 25) wird

!)  D . R . G. M. 7 9 2  4 9 0 .

A bbildung  25. V o rrich tu n g  z u r V erb in d u n g  deä D re li-  
zapfens m it d er W en d ep la tte  in  d e r  Z u g rü tte lfo rm - 

m asehine.

legen eines Füllrahmens, Füllen mit Sand, Ein- 
schwenkcn der Modcllplatte m, Senken des Ober
kastens o auf die Modellplatte, Füllen mit Sand, 
Einschwenken des oberen Preßkopfes g, Verriege
lung des Unterkastens durch Hebel v mit Preß
kolben, Hochgehenlassen des Kolbens durch Be
tätigung des Steuerventiles a zur gleichzeitigen 
Pressung von Ober- und Unterteil, Senken des Preß- 
kolbens, wobei die mitsinkenden Teile: Oberkasten, 
Modellplatte, Unterkasten durch Anschläge in be
stimmten Plöhen festgohalten werden. Ausschwenken 
der Modellplatte, Senken des Oberkastens auf den 
Uuterkasten durch Lösung der Haltevorrichtung, 
Verklammern beider Teile durch Haken, Lösung der 
Verriegelung zwischen Unterkasten und Kolben und 
neuerliches Hochsteigenlassen des Kolbens, wobei
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die Sandballen beider Kasten ausgestoßen werden, 
um danach mit dem Brette vom oberen Kande des 
Formkastens abgehoben zu werden. Die Maschine 
ist einfach zu bedienen, und ihre Bauart leistet 
infolge Vermeidung verwickelter und empfindlicher 
Einzelteile gute Gewähr für lange Lebensdauer.

Wie die ausschwenkbare doppelseitige Modellplatte 
kennzeichnend für die überwiegende Mehrzahl aller

daß er beim späteren Pressen völlig in die Sandform 
eindringt. Nach Einschwenken des Preßkopfes mit 
der an seiner unteren Seite angebrachten oberen 
Modellplatte wird durch Hochgehcnlasseu des Preß- 
kolbcns der Sand verdichtet, beim folgenden Nieder
gehen des Kolbens die Form von der oberen Modell- 
platte und danach durch Betätigung einer Vorrich
tung mit Abhebestiften von der unteren Modellplatte 
abgehoben. In diesem Zustande kann der Form
kasten abgehoben und auf ein Unterlagebrett ab
gesetzt werden. Der erste Kasten muß mit seiner 
unteren Fläche durchaus satt auf dem Brett auf-

A bbildung  27. G ießbereite  F o rm stapel.

Umschau.
Herstellung von Grauguß nach dem Duplexverfahren 

im Kuppelofen — Elektroofen.

I n  d er E rk en n tn is , d aß  eine reg e re  M einungsäuße
ru n g  d e r  Fachgenossen  über B e tr ieb se rfah ru n g en  n u r 
von V orteil sein kan n , haben  d ie V ere in igung  a m erik a 
n ischer G ießercifach leu to  (A m erican  F o u n d ry m en ’s Asso
c ia tio n ) und d ie englischen G ießereifaeh lou te ( In s titu tio n  
of B ritish  F o u n d ry m e n ) e in en  A ustausch  beiderseits 
in te ress ie ren d e r V o rträg e  e in g erich te t. D e r ersto  der 
am erikan ischen  V o rträg e  von G eorge IC  E l l i o t t 1)  be
h an d e lt d ie  A nw endungsm öglichkeit des E le k tro o fen s in 
d e r  G rau g ieß ere i in  V erb indung  m it  dem  K uppelofen .

1)  F o u n d ry  1921, 15. S ep t., S. 714/19. —  V gl. auch 
S t. u. E . 1920, 29. J a n ., S. 156; 29. A p ril, S . 581; 27. M ai, 
S. 719; 26. A ug., S . 1143; 1921, 27. Ja n ., S. 122;
27. O kt., S. 1543/4.

D ie  E in fü h ru n g  des E lek troo fens in  den am erik an i
schen G rau g iaß ere ib c trieb  lieg t n u r fü n f  J a h re  zurück , u n d  
zw ar w urde  zu erst in  einem  W ork in C incinnati, O hio, 
ka ltes R oheisen zusam m en m it S ch ro tt im  E lek tro o fen  
eingeschm olzcn und  d an n  zu r H e rs tc l lu -g  von, I lo c h -  
d rucksch iebern  und  -v cn tilen  f ü r  ü b e rh itz ten  D am p f 
r a f f in ie r t ;  d e r  Schm elzvorgang w u rd e  jedoch bald  in  
F o rm  eines D u p lexverfah rens d e ra r tig  u n te r te ilt , d a ß  
dem K uppelofen , w ie üblich , das E inschm elzen üb er
lassen w urde, w ährend  das F e r tig m a ih e n  im  E le k tro o fen  
erfo lg te . B a ld  d a ra u f  erzeu g te  eine  Itü h ren -G rau g ieß c re i 
in  24 s t  ü b e r  200 t  E ic k tro g ra u g u ß  nach diesem  V er
fah re n , d er durch  d ie  erheb liche S te ig eru n g  d e r  G ü te -  
z if fe m  den höchsten A nsp rüchen  genügte.

E ll io t t  u n te r te i lt  den  Schm elzbetrieb  in  v ier A r 
beitsabschn itte :

1. A nw ärm en des E insa tzes au f S ch m elz tem peratu r,
2. Schm elzen des E insatzes,
3. R a ff in ie re n  und
4. U eberh itzen  desselben.

liegen. Ist die untere Form erhaben, so streicht man 
sie glatt ab, weist sie Plohlräume auf, so werden diese 
aufgefüllt, indem man auf das Untcrlagebrett mit 
Hilfe eines Lehrrälmichens eine entsprechende Menge 
Sand auffüllt. Die weiteren Kasten werden in der
selben Weise fertiggestellt und mit Hilfe von Zulege- 
bolzcn aufeinandergesetzt, bis der Stapel die ge
wünschte Höhe erreicht hat. Nun öfnet man die 
Kasten und zieht sie entweder seitlich oder nach 
oben von der Form ab, um sie für den nächsten Stapel 
aufs neue verwenden zu können. Durch die Ein
schaltung des in den Sand eindrinccndcn Füll- 
rahmens wird ein Durehgehen des Eisens fast ebenso 
zuverlässig wie bei geschlossenen Formkasten ver
hütet. Jeder Stapel wird oben mit einem Belastungs
gewicht beschwert, durch dessen Aussparung der Guß 
erfolgt. Abb. 27 zeigt einige derart beschwerte Form
stapel. (Schluß folgt.)

A bbild u n g  26. H y d rau lisch e  F orm m asch ine fü r  k asten - 
losen G uß.

kastenlos arbeitenden, mit Druckwasser betriebenen 
Preßmaschinen geworden ist, so bildet die Teilung 
der Modellplatte in eine an einem ausschwenkbaren 
Preßköpfe untergebrachte Oberplatte und eine am 
Preßtisch gelagerte feste Unterplatte den Grund
bestandteil der meisten Stapelformmasehinen. Vogel 
&Sehemmann haben auch hierfür ein ebenso einfaches 
wie eigenartiges und zuverlässiges Verfahren aus
gebildet, das zugleich den k a ste n lo se n  A bguß  der 
S tap elform en  ermöglicht. Wie bei der sonst üb
lichen Arbeitsweise wird der auf der unteren Modell- 
platte ruhende Formkasten mit Sand gefüllt, nun 
aber ein Füllrahmen aufgesetzt, der so bemessen ist,
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N ach  se iner A nsich t sind  die A rbeitsab sch n itto  1 
und  2 besonders bei H ers te llu n g  gew öhnlicher Q u alitä ten  
dem  K uppelo fen  zu ü b e rtra g e n , dessen  th erm ischer W ir
ku n g sg rad  zu 40 o/o g egenüber 60 b is 80 o/o beim  E le k tro 
ofen  angegeben w ird . Zum  R a ff in ie re n  u n d  U eberh itzen  
e ig n e t sich jedoch d e r  K u p p e lo fen  w en ig er; dio Zone 
d e r  höchsten T e m p e ra tu r  von 1900° w ird  von dem  flüssi
g en  E isen  beim  N iederrieso ln  so schnell durchflossen , 
d a ß  eine U cberh itzung  d u rch  w eitere  W ärm eaufnahm e 
n u r  in  beschränk tem  M aße o rfo lgen kann . T ro tzdem  
kan n  U eberh itzung  e rz ie lt w erd en  du rch  ric h tig e  Schm el
zu n g sfü h ru n g  bei g u tem  K oks, r ic h tig  bem essonen W in d 
m engen und bei en tsp rech en d  gew ähltem  E in sa tz , dessen 
Schm elzpunk t höh er lie g t nls d e r  des fe rtig e n  G usses; 
E ll io t t  g e h t dabei von d e r U eberlcgung  aus, d a ß  d er 
Schm elzpunk t des g ra u e n  Roheisens, bei w elchem  fa s t 
a lle r  K oh lensto ff als G ra p h it  ausgeschieden is t, höh er 
lie g t a ls d e r  des fe r tig e n  Gusses im  O fen m it d er 
g rö ß te n  K ohlenstoffm engo in  flü ssiger L ösung . J e  nach 
d e r  erz ie lten  T e m p e ra tu r  te i l t  e r  das K uppelofeneisen  
in  d re i K lassen  e in :

seh r gu tes G ußeisen m it 1440° B adw ärm e, 
gew öhnliches G ußeisen m it 1390 bis 1440° B adw ärm e, 
schlechtes G ußeisen m it u n te r  1390° B adw ärm o.

D ies en tsp ric h t e iner U eb erh itzu n g  von 150 bis 300° 
üb er den E rs ta rru n g sp u n k t, g egenüber d e r  in  d er G ie
ß e re i üblichen  von 220 b is 260°. N ach  den M essungen 
E llio tts  b e trä g t d er T e m p e ra tu ra b fa ll vom A bstechen 
a n  bis zu den G ußform on u n g e fäh r 150°, so d aß  die 
G ieß tem p era tu r  je  nach d e r  U eb erh itzu n g  u n d  jo  nach 
d e r  B ehand lung  nach dem  A bstochen zw ischen 1150 bis 
1400° lieg t, en tsp rechend  e in er U eberh itzu n g  des E isens 
beim G ießen zw ischen 0° u n d  245°. D ie erfo rd erlich e  
U eberh itzu n g  lä ß t  sieh som it besonders bei sch w er- 
fließendem  S onderguß  m it n iedrigem  P h o sp h o r- und  
S iliz iu m g eh a lt fü r  d ü n nw and ige  S tücko im  K u p pelo fen  
n ic h t im m er m it S ich erh e it e rre ichen , zum al auch  d er 
im  ICuppelofenoisen n a tu rg em äß  höhere E isenoxydu l
g e h a lt  d ie  D ün n flü ss ig k e it v erm indert.

I n  diesem  F a lle  is t  d e r  E le k tro o fen  a ls R a ff in ie r-  
und  U e b e rh itzu n g sa p p a ra t am  P la tze . P hosph o rarm er 
G uß  kom m t dan n  zu r A nw endung , Wenn d ie  A n fo rd e
ru n g en  an  d ie F estigkeitse igensehafton  besonders bei 
stoßw eiser B eansp ru ch u n g  g este ig erte  s ind , da  das sp röde 
und  n ied rig  schm elzende P h o sp h id -E u tek tik u m  die 
E isen k ris ta lle  u m sch ließ t u n d  d u rch  U n te rb re ch u n g  des 
G efüges die F estigkeitse igensehafton  des G ußstückes ver
m in d e rt. —  D er phosphorarm e, zähflüssige G uß e r fo rd e r t  
d a h e r en tsp rechend  s tä rk e re  U eberh itzung , d io vom 
E le k tro o fen  p ra k tisc h  bis zu je d e r  gew ünsch ten  T em 
p e ra tu r  e rz ie lt w ird ; h ie rd u rch  w ird  d e r  V erw endung 
des sogenann ten  „n ich tflü ss ig en “  (n o n flu id )  E isens auch 
fü r  dünne S tücke eine  w eite re  V erw endungsm öglichkeit 
e rö ffn e t.

Bei den  heu tigen  V erhältn issen  i s t  der U m stan d  
von W ich tig k e it, d a ß  d u rch  den E le k tro o fen  die U n 
ab h än g ig k e it d e r G ießerei von d u rch  g e rin g w ertig en  K oks 
hervo rg e ru fen en  N ach te ilen  im  Schm elzbctrieb  e rz ie lt 
w ird ;  led ig lich  zum Schm elzen k a n n  ohne w eiteres 
sch lech ter Koks verw endet w erden , da  duroh  das R a ff i 
n ie ren  und  U eberh itzen  im  E le k tro o fen  en tstehende 
N ach te ile  bese itig t w erdon.

Z u r E rz ie lu n g  e in e r  U eberh itzu n g  von 1340° au f 
1500° sind  bei g le ichzeitiger R a ff in ic ra rb e it  u n g e fäh r 
200 K W st e rfo rd e rlich  jo  nach  O fengrößo und G u ß - 
besohaffenheit. E in e  U eberh itzu n g  a u f  m eh r als 1500°, 
d . h . eine solche um  u n g efäh r 350° üb er d en  E r s ta r 
ru n g sp u n k t, is t  unnö tig , fa lls  n ic h t besondere R a ff in ic r-  
a rb e ite n  v e rlan g t w erd en ; beim  V ergießen in  die F o rm en  
is t  d an n  noch im m er eine T em p era tu rs te ig e ru n g  von 150 
bis 300° üb er E rs ta rru n g sp u n k t vorhanden. N ach U n te r 
suchungen von I I  a  i 1 s t  o n e l )  is t die H ö h e  d e r  U eb er
h itzu n g  f ü r  dio G üte  des Gusses von g rö ß te r  W ic h tig k e it;

t )  C arneg ie  Scholarsk ip  M em oirs 1913, vol. 5,
S. 51 /69 ; 1916, vol. 7, S. 55 /67 ; auszügl. J .  I r .  S teel I n -  
s t i t .  1913, Bd. I I ,  S . 650; 1916, B d . I I ,  S. 425.

d as H öchstm aß  d e r  F estigkeitso igenschaften  bei feinem  
K o rn  w urde  beispielsw eise bei 1440° erz ie lt, w äh ren d  
bei 1340° das K o rn  g rö b e r und  d ie  F estig k e it g e rin g e r 
w urde  u n d  bei 1300° B lasen  u n d  H o h lräu m e en ts ta n d en .

Im  G egensatz zum  K uppo lo fen  b es teh t d e r  zw eite 
H au p tv o r te il  des E lek tro o fen s in  se iner .au ß e ro rd en t
lich  ra ff in ie re n d e n  W irk u n g , d ie  b ed in g t w ird  durch  
dio hoho T e m p e ra tu r , d u rch  d ie  red u z ie ren d e  O fen- 
a tinosphäro  und  du rch  d io s ta rk e  R eak tio n sfä llig k e it d e r  
seh r heißen , red u z ie ren d  w irkenden  Schlacke.

D ie R a ffin a tio n sa rb e it des E lek tro o fen s e rs tre c k t 
sich a u f  d ie E n tg a su n g , E n tsch w eflu n g  u n d  d ie  E n t 
fe rn u n g  von Schlackonteilehen aus dem  E isenbade.

E in  zu g ro ß e r S au e rs to ffg e h a lt m ach t den  G uß  d ick 
flüssig , w ahrsche in lich  du rch  S te ig eru n g  des Schm elz
p u n k te s ; d ie  G ußstücke haben  ungleichm äßige F e stig -  
keitseigonscliafton  u n d  neigen  s ta rk  zu r R iß b ild u n g . D er 
S au e rsto ff  kan n  im  G ußstück  vorhanden sein ln  F o rm  
von m echanisch eingesehlossenen Gasen, w ie K ohlenoxyd 
u n d  K ohlensäure , fe rn e r  in  fe s te r  L ösung  u n d  sch ließ 
lich  in  V erb indung  m it E isen , M angan , S iliz ium  u . a. 
B ei dem  M angel an e in fachen  U n tersu eh u n g sv erfah ren  
b ie te t d ie  B estim m ung des S auersto ffg eh a lte s  erheb liche 
S chw ierigkeiten . M it dem  fü r  p rak tisch e  Zw ecke a n 
w endbaren , jedoeli unvollkom m enen U n tersu ch u n g sv er- 
fah ron  nach L e d e b u r 1) w erden  d ie jen igen  S a u e rs to ff
m engen e r fa ß t, d ie  als n ied rig e  O xyde a n  E isen, fe rn e r  
a ls K ohlensäure u n d  teilw eise als K ohlenoxyd gebunden  
sind . E ll io t t  fa n d , d aß  d e r  S au c rsto ffg o h a lt d u rch  d ie  
A rb e it im  E le k tro o fen  a u f  1/ R b is 1/3 üea G ehaltes im  
K u p pelo fen  e rn ie d rig t w ird ; d e r  F lü ss ig k e itsg rad  nahm  
auch  en tsp rech en d  ohne U eb erh itzu n g  zu, so d aß  d ie  
V erbesserung d e r G ieß fäh ig k e it d u rch  den  E lek tro o fen  
e inerse its d e r  E n tg a su n g , and erse its  d e r  T e m p e ra tu r
ste ig e ru n g  zuzuschreiben ist.

S tieksto ffbestim m ungen  nach  dem V erfah ren  von 
A l l e n  e rg ab en  einen  G eh a lt von 0,008 bis 0,012o/0 
S tick sto ff im  ICuppelofenoisen gegenüber 0,004 b is 
0 ,006o/o im  E ic k tro g ra u g u ß  nach  l/ostündigem  R a f 
fin ie ren .

U eb er d io S chnelligkeit d e r  E n tsch w eflu n g  im  b a 
sischen E le k tro o fen  bei h oehkalk iger Schlacke w erden 
fo lgende A ngaben  gem ach t:

S c h w e f e l Z e l t  im E l e k t r o o f e n

0 . 1C6 % a u s  dem  K lip p e lo fen
0,133 % 10 M inu ten
0 , 1 1 2 % 20 „
0 ,079 % 30 „
0 ,036 % 40 ;,
0,031 % 50  „
0 ,0 1 4 % 64

D ie  g ü n stig s te  E n tsch w eflu n g  von 0,171 o/o a u f  
0 ,013o/o w urde  m it e in er Schlacke e rz ie lt in  80 m in ; 
d e r  n ied rig s te  e rz ie lte  S chw efelgehalt b e tru g  0,009 °/o.

F ü r  die E n tsch w eflu n g  is t  cs w ich tig , d a ß  d e r  
Schw efel in  Ca S ü b e rg e fü h rt w ird , das n ic h t im  E isen , 
w ohl a b e r  in  d e r  Sch lacke löslich ist. F e rn e r  is t  w e it
gehende E n tg a su n g  d u rch  K a lz iu m k arb id b ild u n g  in  der 
hochkalk igen  Schlacke bei K o h lensto ffüberschuß  e r 
fo rd erlich , d a  C a S d u rch  oxydierende W irk u n g  in 
Ca SO.! ü b e rg e fü h rt w ird , das sieh m it E isen  u n te r  
F e  S -B ild u n g  um setz t. Dio E n tschw eflungsm ög liehkeit 
im  E le k tro o fen  is t  in so fern  von d e r  g rö ß te n  W ic h tig 
ke it, a ls die A n re ich eru n g  des Schw efels im  E in sa tz  
d u rch  d en  schlechten  K oks und  d u rch  den au s  w ir t 
sch aftlich en  G rü n d en  g e fo rd e rten  h öheren  Z usatz  an  
schw efelhaltigem  A ltm a te ria l in  den le tz ten  J a h re n  s tä n 
d ig  zunahm . Dio h eu te  a llo ro rts  bedeu tungsvolle  F ra g e  
dor E n tschw eflungsm ög liehkeit im  K u p pelo fen  d ü rf te  in 
m anchen  F ä llen  d u rch  A ng lied eru n g  eines E le k troo fens 
g ü n stig  lö sbar sein.

t )  J .  R . C a i n  u. F .  R e t t i j o h n :  „E in e  k r i 
tische S tu d ie  des V erfa h ren s  nach L edebur zu r S au e r
sto ffb estim m u n g  im  S tah l. U . S. B u reau  o f S tan d a rd s. 
T echn. P a p e r  118 (1919).
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D ie F ra g e , w ie s ta rk  en tsch w efe lt w erden  soll, 
h än g t, davon ab , w ie g ro ß  d er A n te il d e r  schädlich 
w irkenden  fre ien  S u lfide  an  dom  gesam ten Schw ofel- 
g e h a lt  is t ;  dio abso lu te  M enge d e r ausgeschiedenen S u l
fid e  n im m t m it s le 'gendem  G e3am tschw ofel en tsp rechend  
zu, so d a ß  aus d ieser U eborlegung  h eraus d e r  Schw efel
g e h a lt  so n ied rig  w ie m öglich zu h a lte n  ist. N ach 
A nsich t E llio tts  soll 0 ,07o/o Schw efel im  gew öhnlichen 
G u ß  n ic h t ü b e rsch ritten  w erden ; e r  h ä l t  es jedoch  fü r  
zwecklos, u n te r  0,05 o/o Schw efel zu gehen, d a  bei d ieser 
M enge Schw efelse igerungen  n ic h t m ehr zu befü rch ten  
seien.

D ie  V errin g e ru n g  des S chw efe 'geha ltes im  E le k tro 
ofen  b ed in g t gegen ü b er dem  K uppelo fen  eine M angan- 
ersp a rn is , da  e in  G ew ich tsteil Schw efel sich m it 1,7 G e- 
w ich tsto ilen  M angan  zu 2,7 G ew ich tsteilen  H n S  ver
e in ig t;  auch d u rch  d ie  w eitgehende E n tfe rn u n g  des 
S au ersto ffe s  w ird  an  M angan  a ls D exoxydationsm itte l 
g esp a rt.

D er K o h len s to ffg eh a lt lä ß t  sich im  E le k troo fen  
d u rch  Z usatz  von S c h ro tt oder Ilam in c rsch lag  und  E rz  
nach W unsch d rü ck en ; S tu h ls 'h ro tt  i s t  aus naheliegenden 
G rü n d en  vorzuziehen. D u rch  Z usatz von weichem 
S c h ro tt lä ß t  sich e in  „sem isteel“  (R oheisen m it n ied 
rigem  K o h len sto ff) von e in er im  K u p pelo fen  n ich t 
e rre ic h b a ren  G ü te  herste ilen .

D er P h o sp h o rg eh a lt kann  im  E le k tro o fen  bei oxy
d ierendem  A rbeiten  n u r  au f K osten  des K ohlensto ffes 
v erm in d ert w orden , wobei zu bedenken ist, d aß  der 
E lek tro o fen  ü ’ e rh a u p t zum  F risch en  u ngeeignet is t ;  eine 
A bnahm e des P hosp h o rs k a n n  auch d u rch  A ufgabe 
phosphorarm en  S ch ro tte s  in  engen  G renzon e rre ic h t 
w erden.

D er S iliz ium gehalt k an n  d u rch  en tsprechendes A r
beiten  im  K u p p elo fen  u n d  d u rch  F c r ro 3Üizium zusatz 
im  E le k tro o fen  nach W unsch b ee in flu ß t w erden.

D ie  A ngaben  in  d er Z ah len tafc l 1 beziehen sich 
a u f  verschiedene R oheisonsorten  vor u n d  nach dem  
D u rch g an g  d u rch  den  E le k tro o fen . D ie  F estig k e its 
p rü fu n g e n  w urden  an  P ro b e stäb en  von 31,75 m m  (¡) 
u n d  381 mm L ä n g e  bei b e idse itiger L a g e ru n g  in 
304,8 m m  E n tfe rn u n g  g e o rü f t  (am erik an isch er N o rm al
s ta b ) . D 'e  g an z  erheb liche  S te ig eru n g  d e r  F es tig k c its -  
zah len  nach d e r  B e hand lung  im  E le k tro o fen  is t  be
m erkensw ert. S chm elzung N r. 1191 w urde  aus w ei
chem  S c h ro tt d u rch  A ufkohlen  h e rg e s te llt ;  bei Schm el
zu n g  2221 w urde  F o rrosiliz ium  im  E le k tro o fen  zugesetzt 
un d  tro tz d em  eino S te ig e ru n g  d e r  F c s tg k e i t  e rz ie lt.

D io H erste llu n g sk o sten  sind  nach  E ll io t t  von F a ll 
zu F a ll  zu bestim m en in  A b h än g ig k e it von O fengröße, 
S trom kosten , B e tr ie b sa rt, H ö h e  d e r  U eb erh itzu n g , G re n 
zen d er R a ffin a tio n  usw .; dio M ehrkosten  d u rch  den 
E lek tro o fen  keim  D u p lex v e rfah rcn  liegen  fü r  am eri
kan ische V erhältn isse  zw ischen 6 u n d  15 S je  t  g eg en 
ü b e r dem gew öhnlichen K u p p e lo fen g u ß . F ü r  gew öhn
liches M a teria l soll das D uplex  v e rfa h ren  n ic h t in  F ra g e  
kom m en. H ie rzu  is t  zu bem erkon, d aß  d ie  W ah l d e r  
B etriebsw eise durch  zwei H a u p tp u n k te  b es tim m t w ird :

1. das V erh ä ltn is  d e r  K osten  fü r  K oksbeheizung zur
A u fw endung  d e r  benö tig ten  e lek trischen  E n e rg ie ;

2. dio W e rtz iffe r  de3 E in s a tz m a te ra ls  im  K u p p e l-
o fe n h e tr’eb gegen ü b er dem  E le k tro o fen b e trie b .
I m  E le k tro o fen  können  beispielsw eise b illige  G u ß -

epäne in  g ro ß e r  M enge a u f bestes E isen  ohne S chw ierig 
k eiten  verschm olzen w erden , w äh ren d  dieses im  K u p p e l-  
ofon n u r  in  beschränk tem  M aße nach e rfo lg te r  B r i
k e ttie ru n g  e r fo lg t;  dasselbe g i l t  von A ufgüssen , m in d er
w ertig en  R o '-eisensorten  u. dg l. m it hohem  S chw efel
g eh a lt. W ird  aus m eta llu rg isch en  G rü n d en  d e r  E le k tro 
ofen  z u r  H e rs te llu n g  von G ußstücken  hö h erer G ü te  u n d  
d ü n n e r  W an d s tä rk e  bei schw er fließendem  G uß  als 
R a ff in ie r-  u n d  U eb erh itz u n g sa p p a ra t e rfo rd e rlich , so is t 
w e ite r  zu p rü fe n , ob m an  n ic h t  das im  D u p lex v erfah ren  
dem  K u p p elo fen  zugew ieseno E inschm elzen auch noch dem  
E le k tro o fen  ü b e r tra g e n  w ill u n te r  E rz ie lu n g  e in e r  w e
sen tlichen  V ere in fachung  des B etriebes. E s is t  zu be
rücksich tigen , d a ß  d ie M ehrkosten  des D up lexv crfah rcn s 
d u rc h  L öhne, A nlagekosten  u n d  d ie  fü r  das K u p p e lo fen -

Z ah len tafe l I .  E r g e b n i s s e  d e s  D u p l e x v e r 
f a h r e n s .

Schmelzung
Nr.

Ofen
art1)

c
%

S1
%

Mn
%

r
%

S
%

Biegefe
stigkeit
kg/mm1

1221 i  K 3,48 1,92 0,56 0,53 0,099 19,8
l  E 3,38 1,82 0,61 0,51 0,022 28,9

1281 (  K 3,50 1,79 0,54 0,62 0,158 19,5
l  E 3,22*1 1,94*1 0,54 0,61 0,052 28,0

6271 { K 3,35 1,91 0,72 0,59 0,091 26,3
l  E 3,26 1,77 0,73 0,58 0,018 35,8

1721 {  K 3,40 1,94 0,42 0,58 0,069 25,3
l  E 3,41 2,21* 0,44 0,66 0,026 29,6

8172 /  K 2,90 1,54 0,43 0,54 0,151 —
\  E 2,91 2,28*1 0,51*1 0,55 0,013 29,5

8182 i  K 2,77 0,89 0,24 0,44 0,160 —
l  E 2,69 2,18*) 0,52*i 0,40 0,057 36,0

3419 (  K 3,39 2,16 0,77 0,62 0,057 19,8
\  E 3 ,1 4 ) 1,90 0,84 0,55*) 0,019 26,9

2221 i  K 3,45 1,83 0,34 0,48 0,112 23,3
l  E 3,38 2,30*1 0,36 0,47 0,033 28,3

1191 E 2,94 1,52 0,62 0,27 0,009 29,1

schm elzen e rfo rd erlich en  besseren u n d  d aru m  teueren  
E in sa tzs to ffe  einen S trom m ehrp re is bei reinem  E le k tro -  
o fenbetrieb  w ieder nusgleichen, zum al jedes D up lexver
fa h rc n  dio B e triebssicherheit durch  seino U m ständ lichke it 
v e rr in g e r t und  w eitere  K osten  d u rch  n ic h t im m er zu  
verm eidende P ausen  zw ischen beiden B etrieb en  en tstehen .

©r.«3 ng. K . Dornhectcer.

Graphische Ermittlung von Verbrennungsergebnissen.
Dio b ish e r v erö ffen tlich ten  g raph ischen  D ars te llu n 

gen  u n d  T a fe ln  über V erbrennungsvorgänge (G as- und 
L u ftv o rw ärm u n g , L u ftm en g e , V erb ren n u n g stem p era tu ren  
usw .) sind  allgem ein  gehalten , so daß  fü r  oinen bestim m 
ten  F a ll  im m er noch verschiedene Zw ischcnrechnungon 
e rfo rd erlich  sind. A n je d e r V erbrcnnungsste lle  kan n  im  
a llgem einen m it einem  D u r c h s c h n i t t s g a s e  g e 
rech n e t w erden. F ü r  den  H eizw ert, dio G as- und L u f t 
feu ch tig k e it, d ie  spezifische W ärm e und  den theoretischen  
L u ftb e d a r f  zu r V erb rennung  w orden den V erhältn issen  
en tsp rechende D u rch sch n ittsw erte  angenom m en. R echnet 
m an  n u n  einm al f ü r  dieses D urchschn ittsgas dio m ög
lichen  V erbrennungB vorgängo d u rch  u n d  t r ä g t  dio g e 
fun d en en  W erte , w ie in  Abb. 1 dargeste llt, au f, so können 
d ie  verschiedensten  zu e rm itte ln d en  R esu lta te  (w ie w eiter 
u n ten  an  B eisp ielen  geze ig t) ohne R echnung  m it dem 
S techzirkel ab g eg riffen  w erden. A ls. Beispiel ze ig t die 
A bb. 1 fo lgende K urven  fü r  ein  G enera to rgas von 
1300 W E /m 3, w ie es m it  S icherheit a u f  einem  H ü tte n 
w erk  e rzeu g t w ird :

1. W ärm e in h a lt und H eizw e rt eines m 3 H eizgas (b e 
zogen a u f  0 ° C 760 m m  Q S) von 0 bis 1500°,

2. W ärm e in h a lt d e r  z u r  V erbrennung  dieses m 3 H e iz 
gas erfo rd erlich en  L u ftm engen  bei den verschiedenen 
L uftüberschüssen  von 0 b is 60»/o und  T em p era tu ren  
von 0 bis 1500°,

3. W ärm e in h a lt d e r  d u rch  d ie  V erbrennung  des m 5 
H eizgas bei den  verschiedenen L uftüberschüssen  so
w ie verschiedener G as- und  L u ftv o rw ärm u n g  en t
stehenden R auchgasm enge.
D ie E rre c h n u n g  und  A u ftrag u n g  d e r  K u rv en  is t  

ohne w eiteres k la r  und  b ed arf k e iner E rlä u te ru n g . In  
g le icher W eise lassen sich d ie  K urven  s ta t t  a u f  m 3 a u f  
k g  bezogen erm itte ln  und  aufzeichnen. B eisp iele d er 
N utzanw endung:

!)  K  —  K u p p e lo fen ; E  =  E lek troo fen .
2) K oh lensto ff du rch  H am m ersch lag -Z usatz  e r 

n ied rig t.
3) K oh lensto ff u n d  P hosp h o r durch  Z usatz  von 

S tah lsch ro tt e rn ied rig t.
4) F erros iliz iiun -Z usatz  im  E lek troo fen .
5) F e rro m an g an -Z u sa tz  im  E lek troo fen .
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B e i s p i e l  1. I n  den  K am m ern  eines R ogenera tiv - 
ofons w erde das Gas a u f  1000°, dio L u f t  a u f 1200° e r 
w ärm t. W elche theoretische V erb rcn n u n g sto m p cra tu r 
w ird  bei 50<>/o L u ftü b ersch u ß  e rre ic h t?

Dio L ö sung  e rg ib t d e r  g es trich e lte  A bstechzug, d e r 
ohne Zw ischennblesung m it dem  S techzirkel vorgenom m en 
w erden kann , zu 2360°.

U m g ek eh rt lä ß t  sich aus d e r  gew ünsch ten  th eo 
re tischen  V erb ren n u n g stem p era tu r festste llen , ob Gas und  
L u f t  v o rgew ärm t w erden  müssen, oder n u r L u f t  und wie 
hoch.

schn ittsgase (H ochofen-, K oksofen-, G en era to r- o d e r 
M ischgas) eines H ü tten w erk es einm al au fg este llt, sä m t
liche E rm ittlu n g e n  v ere in fach t. •

A. IC o n i n g  , R iesa.

Clausthaler Ferienkursus für Gießereifachleute.
U n to r L e itu n g  von G eh. ■ B o rg ra t P ro f . O s a n n  

fa n d  in  d er C lausthaler B ergakadem ie in  den  T agen  
vom 22. S ep tem ber bis 8. O ktober d e r  ach te  F e r ie n 
kursus f ü r  G ießere ifach leu te  s ta tt .  A n  dem selben 
nahm en 24 H e r re n  te il. D e r  E ife r , den  d ie  T e iln eh m er

A b b i l d u n g  1 .  S c h a u b i l d  z u r  E r m i t t l u n g  v o n  V e r b r e n n u n g s e r g e b n i s s e n .

B e i s p i e l  2. W ie  lä ß t  sich bei 3 0 a/o L u ftü b e r 
schuß eine tlieoretischo V erb re n n u n g stem p era tu r  von 
1800° e rre ich en ?  D io  L ösung  ze ig t d e r  p u n k tie r te  A b- 
stcchzug, und  zw ar g e n ü g t dio E igcnw ärm o des Gases 
von 2000 an  d e r  V crbrennungsste llo  und  eine E rw ä rm u n g  
d e r  L u f t  (R e k u p e ra to r)  von 460 °.

B e i s p i e l  3. D ie  A nalyse d e r  A bgase eines Ofens 
zeigt, d aß  d ie V erb rennung  m it 40°/o L u ftü b e rsch u ß  vor 
sich gegangen  ist. D u rch  M essung w ird  festg cs te llt, daß  
s tünd lich  10 000 m 3 H eizgas v e rb ra n n t w orden  sind. D ie 
A bgase haben  eine T e m p e ra tu r  von 600°. W ieviel 
W ärm eeinheiten  lassen  sich aus den  A bgasen bei A us
n u tzu n g  b is a u f  200° in  e in e r  A bh itzev erw ertu n g  g e 
w innen? L ö su n g : (S tr ic h p u n k tie r te r  A bstechzug) R au ch - 
gasw ärm o bei 600° —  R auchgasw iirm o bei 200° =  
350 W E /m 3 H eizgas. Im  ganzen  also 10 000 X  350 =  
3 500 000 W E /s t.

A ehnlicho B eispiele finden  sich m eh rere , u n d  es is t 
e rsich tlich , d aß  diese D arste llung , fü r  das oder d ie  D u rch -

vom ersten  b is zum  le tz te n  T a g  a n  den  V o rträg e n  und  
U cbungen  bew iesen, ze ig t, d a ß  d er K u rsu s einem  d r in 
g enden  B e d ü rfn is  d e rjen ig en  G ießere ifach leu te  in  d e r  
P ra x is  e n tsp ric h t, d ie ih re  chem ischen u n d  h ü tte n 
m ännischen  K enn tn isse  n ac h trä g lic h  e rw e ite rn  m öch
ten . A uch im  n ächsten  J a h re  soll oin solcher K u rsu s
s ta ttf in d e n .

Vereinigung von Freunden der Technischen 
Hochschule Hannover E. V.

I n  H a n n o v er is t  kü rzlich  dio „H annoverselle  H o ch 
schu lgem einschaft, V ere in igung  von F re u n d en  d e r T ech 
nischen H ochschu le  H an n o v er E . V .“ (B rie fa n sc h r if t:  
H a n n o v e r , T echnische H ochschu le) in s L eben  g e ru fe n  
w orden , d ie  sieh dio F ö rd e ru n g  von In d u s tr ie , H a n d 
w erk  u n d  L a n d w irtsc h a f t, von B ankw esen, H a n d e l u n d  
G ew erbe, von V erkehrsw esen u n d  V erw altu n g  angelegen  
lassen  soin w ill. D ieses Ziel soll d u rch  G em einschafts
a rb e it  zw ischen W issenschaft u n d  P ra x is , vor allem
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durch  V eran sta ltu n g  von H ochschu ltagen , e rre ic h t w er
den , a u f  denen in V o rträg e n  u n d  V erhand lungen  neue 
F ra g e n  d e r  W issenschaft und  P ra x is  besprochen u n d  d er 
L ösung  n ä h e r g eb rach t w orden sollen. D aneben will 
d ie G em einschaft das B ew ußtsein  d e r  Z usam m engehörig
ke it a lle r  ehem aligen  A ngehörigen  d e r Technischen 
Ilochschulo  H ann o v o r w ecken und h iordurch  M itte l g e 
w innen, um  B eih ilfen  zu r E rr ic h tu n g  neuer und zur 
V erg rö ß e ru n g  bestehender E in r ic h tu n g e n  d er H ochschule 
H an n o v e r sowie zwecks L ösung  b estim m ter w issenschaft
licher A ufgaben g ew ähren  zu können.

D er erste  H och sch u ltag , d e r  in  V erb in d u n g  m it d er 
G ründungsversam nilung  d er H annoverschen  H ochschul
g em einschaft am  2 . u n d  3. D ezem ber d . J .  in  H an n o v er 
s ta ttf in d e t , w ird  eine Reiho bem erkensw erter V o rträg e  
b rin g e n ; u. a. w ordon sprechen  P ro fesso r B lu m , H a n n o 
vor, P ro fesso r S o l iw e r d ,  H ann o v o r, G eh. K o m m .-R n t 
W ie l a n d ,  U lm  (M . d. R .) , P ro fesso r 2)r.*f|iifl. M a t 
s c h o s s ,  B e rlin .

D er vorbere itende A usschuß d e r  H ochschulgem ein
schaft, dem  fü h ren d e  P ersön lichkeiten  aus In d u s tr ie , 
G ew erbe, V orkehr, H an d e l u n d  W issenschaft angehören, 
w endet sich in  einem  A u fru f  an  die O offen tlichkeit, um 
M ita rb e ite r , F re u n d e  u n d  F ö rd e re r  zu gew innen , die 
hero it sind , sich den gekennze ichneten  A ufgaben  zu 
w idm en u n d  auch a u f  diesem  W ege am  W iederau fbau  
des V ate rlan d es m itzuarbeiton .

Aus Fachvereinen.
Verein deutscher Eisengießereien .  

G ießereiverb and.
( S c h l u ß  v o n  S e i t e  1 M l . )

B ei d er e igen tlichen  H au p tv e rsa m m lu n g  am  16. S ep
tem ber im  g roßen  Saale dos A usste llungsparkes e r 
s ta tte te  zunächst d e r  V orsitzende, Sr.»fjttg. W e r n e  r ,  
D üsseldorf, den
B erich t ü b e r d ie T ä tig k e it des V ereins im  J a h re  1920/21 .

E in le iten d  b eg rü ß te  d e r  R e d n er d ie E h rengäste , 
F re u n d e  u n d  M itg lied er sow ie d ie  V e r tre te r  d e r  G ie- 
ßerc iverbündc aus H o llan d , O esterreich , I ta l ie n , d er 
Schw eiz, Schw eden, D än em ark  u n d  d e r  Tschecho
slo w ak e i. A lsdann  gedach te  e r  in  w arm en  W orten  
des H inscheidons des E h ro n m itg re d e s  G en era lsek re tä r 
S t u m p f ,  dor w enige W ochen nach d e r  le tz ten  H a u p t
versam m lung , an  der e r  noch regen  A n te il genom m en 
h a tte , die A ugen schloß, u n d  des B e rg ra ts  V o e t h ,  
des ta tk rä f t ig e n  V orsitzenden  d e r  w ürttom berg ischen  
G ruppe.

Zu den  inneren  V erhältn issen  dos V ereins ü b e r 
gehend, e rw äh n te  d er V o rtrag en d e  zunächst, d aß  die 
M ifg l'ederzah l um  70 zugenom m en habe. A onderungen 
im  A ufbau  des Voroins sind  insofern  o ingo tre ten , als 
d ie rhein isch-w estfä liseho  G ru p p e  in  U n te rg ru p p e n  zer
leg t w urde. D ie G ießereien  in M ecklenburg , P om m ern , 
B ran d en b u rg  und B erlin  sind  zu e in e r  O s tg ru p p e  zu- 
sa m m e n g e 'a ß t w orden , deren  G esch äftsfü h ru n g  d ie  B e r
lin e r  Z w eigsle 'le  übernom m en h a t. I n  äh n l 'c h e r  W eise 
w ie m it den  holländischen u n d  österreich ischen  G ie- 
ßere iverhänden  is t  ein  K a rte llv e rh ä ltn is  m it  den  G ie
ß ere ien  in  G roßpolen , P om m ercllen  u n d  dem  F re is ta a t  
D anzig  abgeschlossen w orden.

T ro tz  d e r  w esen tlichen  E rh ö h u n g en  d e r laufenden  
A usgaben b ra u c h t d e r  V ere in  in  diesem  J a h re  keine 
E rh ö h u n g  do3 M itg licdsbeitragos vorzunohm en. A lle r
d ings w erden  w ohl in  abseh b are r Z e it f ü r  d 'o  E rfü llu n g  
besonderer A ufgaben  auch besondere M itte l von den 
M itg liedern  an zu fo rd o rn  sein. Dom B isonforsehungs- 
in s t i tu t  in  D üsseldorf, von dosson A rb e iten  d e r  V erein 
auch fü r  das G ießoroiweson sich m anches versp rich t, is t 
e in  B e tra g  von 2 t  000 M ,  d e r  dom V erein  noch aus der 
K riegszo it von d e r  A b te ilu n g  fü r  K leinbesscm crei v er
blieben w ar, zu r A u sfü h ru n g  von A rbeiten  a u f diesem 
G eb ie t überw iesen  w orden. I n  den  H a u sh a ltsp la n  fü r  
das lau fende J a h r  sind  zum  ersten m al M itte l o ingcste llt, 
um  ju n g e n  S tud ie ren d en , d ie  in  d ü rftig e n  V erhältn issen

leben, den Besuch techn ischer L e h ra n s ta lte n  zu erm ög
lichen.

A uf dem G ebiete dos G ießereiw esens sind, w ie d e r  
R ed n er ausfü h rto , in dom abgelaufenen  J a h re  v e rh ä lt
n ism äß ig  w enig  N euerungen  b ekann t g ew orden ; w ir  
wissen aber, daß  an  verschiedenen S te llen  eingehende 
V ersuche aufgenom m en w o-den sind , d ie die E n tsch w efe
lu n g  des Gußeisens, d ie E rzeu g u n g  von F e inkorn , die 
V erbesserung des W irkungsg rades des K u p p e lo fen b e
triebes durch  besondere W in d fü h ru n g  u . a . m . zum 
Ziele haben. Auch w issenschaftliche U n tersuchungen  
zwecks V eredelung des G ußeisens, und  'z u r  U n te r 
suchung  d e r  B eschaffenheit d e r feuerfes ten  B austoffe , 
sind  g ep lan t. E benso m uß den  T ra n sp o rtf ra g e n  im  
G ießereibetriebe v erm ehrte  A ufm erksnm ke t  g eschenk t 
w erden. N ich t n u r  die L age d e r G ießere ibetriebe , son 
d ern  die d e r  gesam ten deutschen In d u s tr ie  verlangen 
gobieie-iseh  dio V orm inderung  dor U nkosten , d am it d ie  
uns auforlcg ton  S teuerlasten  e rtra g e n  und  doch W aren  
zu angem essenen P re isen  g e lie fe rt w erden können.

S r. 'g itg . W ern e r kam  nunm ehr a u f  einzelne A r
beiten zu sprechen , m it denen  s’ch d ie G eschäftsste lle  
und d ’o Ausschüsse dos V ereins besonders b e faß t h a tten . 
E r  erw äh n te  die I la rz b u rg e r  D en k sch rift ü b e r d :e K a l
k u la tion  d e r  G ußpreisc, w ie sa u f  die e rfo 'g te B e sc h a ffu n g  
von E in -  u n d  A usfuhrbew ilpgungon  üb er d ie  B innen- 
zollinio h in , b e rü h rte  d ie vergeblichen B em ühungen 
zu r E rla n g u n g  von W ied erau fb au au fträg en , w eiter die 
häu fige  V erän d e ru n g  d e r E ise n h a h n g ü te rta rife  und  a n 
dere w ichtige F ra g e n  des E isenbahnw esens, endlich die 
F ra g e , ob und welche E isongußw aren  die L uxusum sa tz
steuer zu trag en  haben.

D ie M a rk tlag e  d er G ießereien beze chncte  e r  als 
w enig  e rfreu lich  und  sch ilderte  d ie  S chw ierigkeit, d ie 
M itg l’eder und vor a l le n  dio dem  V erein fernstehenden  
G ießerc’en hei den  a u f  loser A brede beruhenden P re isen  
zu h a lten . D ie g ro ß en  M ark tb erich te  sollen in  Z u k u n ft 
m it noch m eh r S o rg fa lt a u fg e s ^ l l t  und  n u r noch den 
G ruppenvorsitzenden  und B cira^sm Pgl edern  zu g ä n g lc h  
gem acht w ordon, w ährend  an  d ie T agespresse eine kurze 
Z usam m enfassung gegeben w erden  soll.

D  e Z usam m ensetzung des E isonw irtschaftsbundes 
en tsp reche  in  k einer W eise den b erech tig ten  In te ressen  
von 1600 E iseng ießere ien . D er A ufbau des E iso n w irt
schaftsbundes habe, w ie von vornhere in  anzunehm en w ar, 
dazu g e fü h rt, daß  in  S tre itf ra g e n  dio eine Seite  von den 
U n tern eh m ern , dio andere  von den A rbeitnehm ern  ge
b ild e t w erde. B ei e in e r  solchen Sachlage w erde auch 
derj’enige vollkom m en e n tm u t:g t, w eiter m itzuarbeiten , 
d er b isher m it dem  besten W il’on den G edanken a n e r
k a n n t ha're, d aß  die A rbeitnehm er bei d er L ösung w ir t
sch aftlieb er F ra g e n  m ita rb e iten  sollen. D 'e  S ch affu n g  
des E isonw irtschaftsbundes erscheine ebenso v e rfrü h t 
w ie d e r  S o ru n g  von d e r  zehnstündigen A rbe itsze it a u f  
d ie ach ts tü n d ig e . Auch die F ra g e  d e r B ete iligung  d e r  
A rb e ite r  am  E rträ g n is  d e r  in dustrie llen  U nternehm en 
bedürfe  noch eines eingehenden Studium s, das n ich t 
a lle in  von T heo re tik e rn  und  von dor A rbeitnehm erse ite  
ausgehen d ü rfe . D er V erein  deu tscher E iseng ießere ien  
sollto C 3  a 's  einen w ich tigen  T e l soiner A rb e it fü r  das 
w irtsch aftlich e  G edeihen u n d  f ü r  d ie H ers te llu n g  des 
V ertra u en s zu den b e te ilig ten  schaffenden  K reisen  a u f 
fassen, du rch  w eitestgehende A u fk lä ru n g  das V erständ 
nis f ü r  d ie von beiden T ellen  gele iste te  A rb e it zu fö rdern .

Sodann b e rich te te  d er V o rtrag en d e  üb er dio n ö t:g e  
R e f o r m  d e r  T e c h n i s c h e n  H o c h  s c h  u l e n  
au f  G ru n d  d er V orschläge von P ro fesso r A um und und 
d a ra n  anschließend über die vom V erein  d eu tscher 
E iseng ießereien  und  dem  V erein  deu tsch er E 'se n h ü tte n -  
Ieuto zusam m en schon im J a h re  1912 begonnene 
und  j’c tz t fertig g o ste llte  D e n k s c h r i f t .  D :cse sp rich t 
zum Schluß d ie  U cborzeugung aus, „d aß  d ie  gew altige  
w irtschaftliche  B edeu tung  de3 G ießereiw esens und  d ie  
N o tw end igkeit, den  B e trieb , d er heu te  in  H u n d e r te n  
von G ießereien  a u f  a lten  E rfah ru n g sssä tzen  u n d  H e r 
kom m en b e ru h t, w issenschaftlich  zu g esta lten  und  d ie  
G üte  d er G ießereiorzeugnisse zu heben, besondere R ü ck 
sich t a u f  das G ießereiw esen im  U n te rrich tsb e trieb  d er

X L V I I I . ,! 2 2 9
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techn ischen  H ochschulen  geb ieterisch  verlangen . D ie 
F o rd e ru n g  e i r e r  A usb ildung  fe r tig e r  G ießere ifach leu te  
soll h ie rm it jedoch n ich t erhoben oder an e rk a n n t w erden.

D ie P ra x is  h a t  gezeig t, d aß  die G ießere ifach leu te  
e in e  verschiedene w issenschaftliche V o rb ildung  haben. 
D ie  bei w eitem  g rö ß te  Zahl von ihnen  is t  als M aschinen
tech n ik er vorgeb ildet, e ine k le inere  Z ahl h ü tte n te c h 
nisch. E s is t  anzunehm en, d a ß  in  begrenztem  U m fange 
auch fü r  solche F ach leu te  m it d er E n tw ic k lu n g  g ro ß e r 
G ießere ien  in  d e r  Z u k u n ft noch e in  g rößeres A rb e its
geb ie t e n ts te h t. B eide A rten  d e r  w issenschaftlichen 
V orb ildung  sind  b erech tig t, u n d  fü r  jede  lassen sich gu te  
G rü n d e  an fü h ro n , n u r  m uß  jede  d ieser A usbildungsw eisen 
a lle  G ru n d ’agen  e n th a lten , a u f  denen d e r  G ießere ifach 
m an n  in  d e r  P ra x is  sp ä te r  bauen m uß. Z u r h ü tte n 
technischen A usb ildung  h a t ein  m asehinentechnischer 
U n te rr ic h t zu tre te n  in  v e re in fach te r, dem  H ü tte n -  und 
G ießere ib e trieb  besonders an g ep aß to r F o rm . I n  d ieser 
W eise w ird  d er U n te r r ic h t auszubilden sein an  den 
H ochschu len , d ie m it besonderen A b te ilungen  fü r  
H ü tte n w e 'e n  versehen sind.

An den m eisten  H ochschulen  m uß d e r  m aschinen- 
tech n i'ch e  U n te r r ic h t  die G ru n d lag e  f ü r  den  k ü n ftig e n  
G ießere ifachm ann  schon deshalb sein, w eil keine h ü tte n 
m ännischen A bte ilungen  vorhanden sind. A n solchen 
H ochschulen  is t dor m asehincntechnisehe U n te r r ic h t  
d u rch  hü tten m än n isch e  V orlesungen, d ie  das G ießere i- 
wesen genügend  berücksich tigen , zu ergänzen . Diese 
F o rd e ru n g  is t b isher so g u t  w ie n irgendw o e r fü llt .  E s 
b ed arf h ie r fü r  d ah er n eu er E in rich tu n g en .

Sowohl an  d e r  e rs tg en an n ten , als auch a n .d e r  zw ei
ten  Ilo ch seh u lg ru p p e  is t  fe rn e r  im  technologischen U n te r 
r ic h t  d er S inn  fü r  fo rrago reeh te  E n tw ü rfe  von G u ß 
stücken n ic h t n u r  deshalb  besonders zu p flegen , w eil dio 
In te re sse n  des G ießereigew erbes es ebenso d rin g en d  e r 
fo rd e rn  w ie d ie In te re s se n  d e r  M asch inen industrie , son
dern  vor allem , w eil in  d e r  G ießero ip rax is die w e r t
vollsten L eh rs to ffe  fü r  den  technologischen U n te r r ic h t  
stecken, w ie die m u ste rh a ften  L e h rg ä n g e  d e r  technologi
schen U ebungen  in  C h a rlo ttcn b u rg  bew eisen. Beson
ders  w ich tig  is t  es nach  d<m B eobach tungen  d e r  P ra x is , 
auch S tud ierende d e r  M asch inoningen ieurab tc ilungen , 
dio sp ä te r  n ich ts  m it G ießereiw esen zu tu n  haben , aber 
als M asch inenbauer dau ern d  G ußeisen fü r  ih re  K o n s tru k 
tionen anw enden, m it fo rm gercch ten  E n tw ü rfe n  und  
den dabei zu beach tenden  S chw ierigkeiten  v e r tra u t  zu 
m achen. D iese F o rd e ru n g e n  sind  noch län g s t n ich t 
e r fü l l t .“

A uch d e r  gem einschaftlich  m it dem  V erein  d e u t
scher E iscn h ü tten leu te  un ternom m enen  S c h r itte  zu r 
B e r u f s b e r a t u n g  ju n g e r  E isen h ü tten in g en ieu re  
u n d  G ießereiingen ieuro  g edach te  d e r  R edner, ebenso d er 
A rbeiten  dos D eutschen  A usschusses fü r  das technische 
Schulw esen, um einen L eh rg an g  fü r  die p rak tisch e  A us
b ildung  von F o r m e r l e h r l i n g e n  in  W erkschulen  
zu schaffen .

Als eine besonders w ich tige F o rd e ru n g  d e r  G ie- 
ßc re 'en  bei dor B ren n s to ffv erso rg u n g  u n d  B rcn n s to ff-  
vo rw ertung  hob 3>r.»fyiig. W ern e r hervor, d aß  den  G ie- 
ß ere 'en  fü r  die K u p p e lö fen  erheb lich  besserer S c h m e lz 
k o k s  zu geste llt w erden  m üsse, als es je tz t  d e r  F a ll  sei. 
„W as n u tz t  d e r  R u f  nach  spa rsam er V erw endung  d er 
S teinkohle, w enn an  a n d e re r  S te lle  in fo lg e  sch lech ter 
K okslie ferung  d er B ren n s to ffau fw an d  im  K u p pelo fen  
s te ig t, h äu fig  ka lte  A bstiche en ts teh en , d ie  noch e in 
m al um geschm olzen w erden  m üssen, also die doppelte  
K oksm enge versch lingen , ganz abgesehen von d e r  ver
geblich  au fgew endeten  A rb e itsze it.“

E n d lich  b e rich te te  d er V o rtrag en d e  noch ü b e r die 
A rbeiten  des Technischen I lau p tau sseh u sses fü r  G ie
ßereiw esen !).

N am ens d er bayerischen R e g ie ru n g  sp rach  a lsdann  
S ta a ts r a t  D r. v. M e i n e l .  N ach w eiteren  B egrü ß u n g en  
bzw. D ankesreden fü r  d ie  E in lad u n g  se itens eines V er
tre te rs  des R e 'chsverkeh rsm in iste rs und  von A bgesandten  
d e r  ho lländischen u n d  schw edischen G ießere ifach leu te  e r 

! )  V g l. S t . u. E . 1921, 29. S ep t., S . 1366.

g r if f  d er G esch äftsfü h rer des V ereins, D r. B r a n d t ,  
D üssseldorf, das W o rt zu seinem  m it g rö ß te r  A u fm erk 
sam keit aufgenom m enen und  m it vielfachem  B eifall be
g le ite ten , H /astündigcn V o rtra g  üb er dio

Wirtscnaftslage Im Jahre 1920/21.
E r  bezeichneto D eu tsch land  als e in  L an d , dessen g e 
sam tes po litisches u n d  W irtsch afts leb en  u n te r  einem  
so s ta rk en  physischen u n d  m oralischen D rucke des 
V ertra g es von V ersailles stehe, d aß  d ieser V e rtra g  dio 
gesam te In n e n -  u n d  A ußenpo litik  bestim m e und  dio 
deutsche R e g ie ru n g  zeitw eilig  kaum  m ehr als d e r  V oll
streck er frem den  W illens zu sein seheine. D io p o 
litische E rh o lu n g  is t  1921 geb lieben, dio w ir tsc h a f t
liche E rh o lu n g  a b e r fa s t  w ieder verflogen. Z w ar ist 
in  d ie A rb e ite rsch a ft e ine  g rö ß e re  R uhe u n d  A rb e it
sam keit gekom m en, ab er diese R uhe is t  zum  T eil durch  
die e h e rn e  F a u s t  d e r  W ir tse h a f tsk r 's 's  e r re ic h t, w eniger 
du rch  einen in n eren , dauern d en  A usgleich d er sozialen 
S p annungen . A lle g länzenden In d u str ieg ew in n e  u n d  A r 
beitereinkom m en än d e rn  n ich ts an  d er g ro ß en  T rag ö d ie  
des w ertvo l'on  deu tschen  M P telstandos, d e r  im m er m ehr 
versink t. D ’e g roßen  D iv idendenziffe rn  d e r  industrie llen  
W erke  u n d  B anken , d ie  e in er län g st vergangenen  W ir t
schafts lage  angehören , w urdon in  dom  A ugenblicke v er
ö ffen tlich t, w o dio allgem eine in te rn a tio n a le  W ir tsc h a f ts 
k r i s e  D eu tsch land  e rre ic h te  und  dio B esch äftig u n g  
schnell abnahm . D er P re isab b au  w urde  jä h  u n te r 
brochen u n d  dor L ohnabbau  in  F o rm  von F e iersch ich ten  
un d  K u rz a rb e it  län g s t e inge'.e itet. N eue L asten  und  
G eld en tw ertu n g en  stehen bevor, ab er auch eine B esse
ru n g  d er M a rk tlag e  scheine sich anzukündigen . R ednor 
w ar d e r  M einung , d aß  n u r  d ie  B e fre iu n g  von d e r  W oh
n u n g s-Z w an g sw irtsch a ft d :e industrie lle  M a rk tlag e  w ie
der ins G leichgew ich t b rin g en  könne, u n d  d aß  die I n 
d u strie  diesem  Z en tra lp ro b lem  d e r  inneren  W ir tsc h a f t 
viel g rößeres In te re sse  en tg eg en b rin g en  u n d  d ie  B e
fre iu n g  des B a u m a rk tc i, dieses G ru n d fak to rs  und  g ro 
ßen  A usgleichers d e r  in d u strie llen  B eschäftigung , auch 
m it g rö ß ten  scheinbaren  O pfern  in  k ü rzeste r Z e it d u rch 
setzen müsse. W eite r b eg ründete  e r  die A nsich t, d aß  
die W irtsch a ftsk ris is  den  tie fs te n  S tan d  h in te r  sich 
habe, d ie K u rv e  w ieder ste ige  und  dom V ertra u en  d er 
In d u s tr ie  a u f  ih re  K r a f t  das V e rtra u e n  des A uslandes 
a u f  unsere w irtsch aftlich e  E rh o lu n g  en tsp reche . D ie 
nächsten  g rö ß te n  S chw ierigkeiten , vor denen w ir stehen , 
liegen  in  d er D eckung  dor K rieg slas ten , d e r  B a lanzie- 
ru n g  des R eiehshaushalteä, d e r fo rtsch re iten d e n  G eld
en tw e rtu n g  u n d  d e r  neuen stä rk e re n  A b sp erru n g  u n se re r 
A usfuh r d u rch  die in te rn a tio n a le  H an d e lsp o litik  u n d  den 
W irtsch aftsk rieg .

D r. B ra n d t behandelte  d an n  au sfüh rlich  d ie  g roßen 
schw ebenden F ra g e n  d e r IC riegB lastenti'gung, d e r  G ru n d 
sä tze d er in n eren  deu tschen  W irtsch a ftsp o litik , d e r  
sozialen F ra g e n , d e r  F in an zp o litik .

A us den w eite ren  P u n k te n  d e r  T ageso rd n u n g , d ie 
g eschäftliche  A ngelegenheiten  b e tra fe n , sei n u r  e r 
w äh n t, d aß  als O rt f ü r  d ie  nächste  H au p tv e rsa m m lu n g  
D üsseldo rf vorgesehen ist.

G egen A bend fa n d  in  den  beiden Sälen  des B a y e ri
schen H ofes das übliche F estm ah l s ta t t ,  an  dem  gegen 
800 D am en u n d  H e r re n  te ilnahm en . D en S ch luß  d e r  
V eran sta ltu n g en  b ildete  ein  g an z täg ig e r  A usflug  an  den 
S ta rn b e rg e r  See.

Patentbericht.
D eutsche  Patentanm eldungen1).

17. N ovem ber 1921.
K l. 18b , G r. 13, IC 69 049. V erfa h ren  u n d  E in 

r ich tu n g  zur U m se tzung  von flüssigem  R oheisen m it 
E rz e n ; Zus. z. A nm . IC 66 124. H e in r ic h  ICoppers, E ssen , 
R u h r, M oltkostr. 29.

l ) D ie  A nm eldungen liegen von dem  angegebenen  T ag e  
an  w äh ren d  zw eier M onate fü r  jed erm an n  zu r E in s ic h t und 
E in sp ru ch erh e b u n g  im  P a te n ta m te  zu B e r l i n  aus.
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K l. 18c, G r. 2, S 55 843. W asserdüse fü r  das 
K ü h len  von S tah l. C h ris te r P e te r  S andberg , London, 
u. A r th u r  Jo h n  W ood G raham , D arlin g to n , E n g l.

1C1. 18c, G r. 3, B 94 258. V erfah ren  zum H ä r te n  
von S tah l u n d  E isen . F rie d ric h  B üscher, D üsseldorf, 
H e n r ie t te n s tr . 3.

K l. 24e , G r. 4, J  20 249. E in r ic h tu n g  zu r G e
w in n u n g  von U rte e r  in  e in er liegonden D rohtrom m el 
oberhalb  eines G aserzeugers. E d u a rd  Jo n k n o r, H o h en - 
linde, O.-S.

K l. 26 a , G r. 2, W  56 585. E in r ic h tu n g  zum  E in 
fü h ren  von ü berh itz tem  D am p f in  den u n te ren  T e il von 
stehenden  B e tö r te n  oder Oefen. W oodall D uckham  
fc Jon es (1920), L im ited , u. S ir  A r th u r  M cD ougall D uck- 
lm m , L ondon.

K l. 31 a, G r. 5, A 30 987. A bnehm barer, g em au erte r 
D eckel f ü r  S chm elzöfen ; Zus. z. P a t . 304 580. A k tien 
gesellschaft B row n, Boveri & Cie., B aden, Schweiz.

K l. 67 b, B 99 081. S an d strah lp u tz tro m m e l m it 
se lb s ttä tig e r  S an d rü ck fö rd eru n g  in die S andkam rner 
des S andstrah lgeb läses. B adische M asch inenfabrik  u. 
E iseng ießere i vorm . G . Sebold u. Sebold & N eff, D u r 
lach , B aden.

21. N ovem ber 1921.
K l. 10 a, G r. 17, I I  85 393. V o rrich tu n g  zum  A us- 

b re iten  des aus dom O fen au s tre ten d en  K okskuchens, 
insbesondere fü r  sch räge  L öschram pen . H inse lm ann , 
K oksofonbaugescllschaft m . b. H ., K ö n ig sw in to r.

K l. 24e, G r. 8, S t  33 623 V /2 4 c . G aserzeugungs
ofen. S te t t in e r  C h a m o tte -F a b r ik  A k t.-G e s . vorm als 
D id ier, S te ttin .

I II . 24c, G r. 8, S t  33 796. V o rfah ren  u n d  Ofen 
z u r W iedergew innung  d e r  W ärm e d e r  A bgase. S te ttin e r  
C h a m o tte -F ab rik  A kt.-G es. vorm als D 'd ’e r , S te ttin .

K l. 40a, G r. 44, S 55 236. V erfa h ren  z u r  T re n 
nu n g  von Z inn u n d  E isen  aus W eißb leehabfä llen  durch  
B eh an d lu n g  m it k o n z e n tr ie rte r  Schw efelsäure. A reh ibald  
Ja m es M enzies S h arp c , L ondon.

I II. 80 b, G r. 5, B  99 635. V orfah ren  zur T ro ck 
nu n g  n u ß g ra n u lie rte r  Schlacko m itte ls  feu e rflü ss 'g e r 
H ochofenschlacke. B uderussche E isenw erke  A kt.-G es., 
W etz la r  a. d . L ahn .

I II. 81 e, G r. 25, B  96 330. K oksverladcan lage. 
B e rlin -A n h altlsch e  M asch inenbau-A kt.-G es., B erlin .

D eutsche  Gebrauchsmustereintragungen.
21. N ovem ber 1921.

K l. l b ,  N r . 798 621. E rzscheider. M asch inenbau- 
A n s ta lt H u m b o ld t, K ö ln -K alk .

D eutsche Reichspatente.
K l. 31 a , Nr. 332 441, vo m  5. J a n u a r  1919. A k t i e n 

g e s e l l s c h a f t  B r o w n ,  B o v e r i  & C ie . in  B a d e n ,  
S c h w e iz .  Elektrisch geheizter Formtrocknungsofen für 
Gießereien.

D er T rockenofen  b e s itz t in  b e k a n n te r  W eise einen 
ä u ß e re n  u n d  e inen  inneren , die H eizw iderstände a  e n t 

h a lten d en  B lechm an te l b bzw. c, d u rch  w elche die T ro ck 
n u n g slu ft in  zwei g le ichgerich te ten  S tröm en getrieben  
w ird. E rfindungsgem äß  sind  beide M än te l b  u n d  c bis 
a u f  die an  ih ren  S tirn se iten  befind lichen  E in - u n d  Aus- 
trittsö ffn u n g en  v o lls tän d ig  geschlossen. D ad u rch  b ilde t 
d ie  zw ischen b  u n d  o befindliche L uftm engo eine w ärm e
iso lierende S ch ich t gegen d ie  S tra h lu n g  des in n eren  B lech
m an te ls  c.

K l. 31 c, N r. 332 253, vo m  24. O k tober 1919. E le k -  
t r o t e c h n i s o h e  W e r k s t ä t t e n  W i t t e n  B ö r n e o k e

& B o r c h a r t  in  W i t t e n ,  R u h r .  Einrichtung zur 
gleichzeitigen Beheizung von Melallblöckcn mittels des 
elektrischen Lichtbogens zwecks Verdichtung des Metalles.

Dio S tro m zuführungen  sin d  a n  einem  fests teh en d en  
E isen g erü st a , u n te r  d as der zu behandelnde B look in

se iner F o rm  b gefah ren  w ird, fest verleg t. D ie obere E lek 
tro d e  c is t  m itte ls  e iner W inde d  heb- u n d  se n k b a r a n  einem  
K o h lo n h a lte r e au fgehäng t. D er K o h len h a lte r  e n im m t 
beim  H ochziehen d ie H au b e  f  m it.

K l. 18 c, Nr. 332 394, vom  
17. J u n i  1917. S e la s  A k t . - G e s .  
i n  B e r l in .  Regclungsvorrichlung 
für Tropföler m it vorgeschaltetem 
Oelbehäller, insbesondere für Oefen 
zum Zementieren und zum zunder
freien Glühen.

D ie dem  eigen tlichen  Oel- 
tro p fe r  a  vorgescha lte te  O elzufüh- 
ru n g sv o rrich tu n g  b  is t  e in  lu f td ic h t 
abgeschlossener B e h ä lte r b, d e r m it 
e iner L u ftle itu n g  o v e rb u n d en  ist.
D iese w ird  d u rch  e in  F ein reg e lv en til 
d  abgeschlossen, das m it einem  
F ilte r , u m  V erstopfungen  zu  v e r
h ü te n , versehen  is t. D a  d u rch  das 
V en til d  u n d  d ie  L e itu n g  o n u r 
L u f t  t r i t t ,  so lä ß t  sich  die M enge 
des in  die R e to rto  e in  T ropfenform  
a u s tre te n d e n  Oeles seh r genau 
regeln.

K l. 3 1 b , N r. 332 966, vom
10. O k tober 1919. M a s c h in e n -  
u . W e r k z o u g f a b r i k  K a b e l ,
V o g e l  & S c h e m m a n n  i n  I i a b e l - H a g e n  i. W . 
Formmaschine m it IVendeplatte.

N ic h t n u r  dio W en d ep la tte  a , sondern  auch die A b - 
sen k v o rrich tu n g  b  Bind in  einem  R ah m en  o gelagert, d e r 
um  Z apfen  d  im  M asohinengestell e um  1 8 0 “ g ed reh t

w erden k a n n . E s  k a n n  d ad u rch  n ic h t n u r  d ie M odell
p la t te  alle in  gew endet w erden , sonde rn  es k a n n  auch  die 
fertige F o rm  m it W en d ep la tte  u n d  A bhebevorrich tung  
zum  A bheben  d er F o rm  gleichzeitig  m it dem  R ah m en  
um  180° nach  u n te n  ged reh t w erden.
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Zeitschriftenschau Nr. II.1)
G esch ich te  des Eisens.

Z u m  f ü n f z i g j ä h r i g e n  B e s t e h e n  d e s  E is e n -  
u n d  S t a h l w e r k s  H o e s c h .*  [S t. u . E . 1921, 6 . O k t. ,  
S. 1401/5],

E d g a rC . S m ith : S i r C h a r l e s  P a r s o n s .*  G esch ich t
licher R ü ck b lick  au f d ie  E n tw ic k lu n g  d er D am p ftu rb in e . 
[P ow er 1921, 4 . O k t., S. 517/20.]

Brennstoffe.
A llgem eines. D r. J .  W an n er: K o h l e  u n d  E r d ö l .*  

D ie geologischen B eziehungen  zw ischen K oh le  u n d  E rd ö l. 
E rd ö l is t  w eder duroh n a tü r lic h e  D es tilla tio n  a u s  M ine ra l
koh len  en ts ta n d e n , noch sin d  d ie A usgangssto ffe  f ü r  d ie 
Oel- u n d  K oh leb ild u n g  dieselben. H inw eis a u f  die geolo
gische G esch ich te d e r  O elgebiete von  N ied erlän d iseh -In - 
d ien . B esp rechung  n eu e r au s län d isch er A rb e iten . Z e it
p u n k t d e r  vo rau ss ich tlich en  E rsch ö p fu n g  d e r  L a g e rs tä t
te n . (V o rtra g  v o r d er 4 . H a u p tv e rsa m m lu n g  d er G esell
sc h a ft v o n E re u n d e n  u n d  F ö rd e re rn  d e r  U n iv e rs itä t  B o n n  
a m  23. J u l i  1921.) [G lü ck au f 1921, 22. O k t., S . 1029/34.] 

B rau n k o h le . H a n s  R icha rz : E i n f l u ß  d e s  G r u s 
g e h a l t e s  d e r  R o h b r a u n k o h l e n  a u f  d io  w i r t s c h a f t 
l i c h e  V e r t e u e r u n g  z u r  D a m p f e r z e u g u n g .  E rg e b 
nisse von  B etrieb sv ersu ch en . [Z. f. D am p f k. u . M. 1921, 
7. O k t., S . 328.]

S te inkoh le . W . K u b a c h : D a s  V e r h a l t e n  d e r  
Z w i c k a u e r  K o h le  b e i  d e r  D e s t i l l a t i o n s k o k e r e i .  
E ig e n a rte n  d e r  Z w ickauer K oh le . D ie S alzanfressungen  
a n  d en  K oksofenw iinden , die info lge des seh r h o h en  
C h lo rid eg eh a lts  d e r  Z w ick au er K oh le  d en  B e trieb  b e 
so nde rs auszo ichnen , w erden  b e h a n d e lt u n d  a n  H a n d  
v o n  U n tersuchungsergebn issen  u n d  B erechnungen  p ra k 
tisc h  v e rw e rte t. D e r  hohe S au e rs to ffg e h a lt u n d  seine 
B e d eu tu n g  fü r  dio V orko k b ark c it. [B ronnst.-C hem . 1921, 
1 . O k t., S. 289/98.]

K oks und K okere ibetrieb . D r. W . W ollcnw eber: 
E r s p a r n i s m ö g l i c h k e i t e n  im  K o k e r e i -  u n d  N c b e n -  
g o w i n n u n g s b e t r i e b e  u n t e r  b e s o n d e r e r  B e r ü c k 
s i c h t i g u n g  d e r  W ä r m o w i r t s c l i a f t .  [S t .  u .  E . 1921,
13. O k t., S. 1453/8. —  G lü ck au f 1921, S. O k t., S. 987 /92 .]

H . W underlich : T r o c k e n e  K o k s k ü h l u n g  m i t
i n d i f f e r e n t e n  G a s e n .*  W irtsch aftlich e  V orte ile  d e r 
tro ck cn en  K o k sk ü h lu n g . F rü h e re  V ersuche. (V o rtrag  
v o r  V ere in igung  d e r  D eu tsch en  G as- u . W asserfach m än n er 
in  d e r  tschechoslow ak ischen  R e p u b lik , M ai 1921.) [G as- 
u . W asserf. 1921, 22. O k t., S . 7 0 3 /6 .]

E . H ö h n : V e r s u c h e  a n  d e r  K o k s k ü l i l a n l a g o  im  
G a s w e r k  d e r  S t a d t  Z ü r i c h  i n  S c h l i e r e n .  B e ric h t 
fo lg t. (V o rtra g  v o r d e r  M asch inon ingen icu re-G ruppe d er
G. e. P . in Z ü r ic h ,M ä rz  1921.) [M o n a ts -B u lle tin d . Schw ei
zer-V ere ins v o n  G as- u . W asse rfach m än n ern  1921, S ep t., 
S. 2 0 0 /5 .]

G enera to rgas. H . W in k e lm an n : D io F e s t s t e l l u n g  
d e s K o h l e n o x y d -  u n d  d e s  K ö h l e n s  . u r e - G e h a l t e s  
v o n  G e n e r a t o r g a s .  W inke f ü r  den  B e tr ie b . [W iirrne- 
u n d  K ä lte te c h n ik  1921, 15. O k t., S. 2 2 9 /3 0 .]

Sonstiges. D ie  D a r s t e l l u n g  v o n  r a u c h l o s e m  
B r e n n s t o f f .  D ars te llu n g  v o n  „ C o a lit“  a u f  don W erk en  
zu B a ru g h  bei B earnsley , V orksh ire . B e r ic h t  fo lg t. 
[E ngineering  1921, 28. O k t., S. 5 9 6 /6 0 1 .]

W ärm e- und Kraf'twirtschaft.
A llgem eines. B e rn er: W ä r m e w i r t s c h a f t .  W ärm c- 

w irtsch a ft a ls B a u -u n d  B e triebsau fgabe . B ren n s to ff .-K ra ft-  
u n d  R ohsto fffluß . U eberw achung . W ärm ein g en ieu r u n d  
B e d ie n u n g sm an n sch aft. K le in a rb e it  u n d  S o n d erb eh an d - 
u n g . M eß- u n d  V ersuchs w esen. B eh ö rd lich e  u n d  fre ie

v) Vgl. S t, u . E . 1921, 27. Ja n ., S. 126 /35 ; 3. M ärz, 
S. 308 /14 ; 24. M ärz, S. 415/19 ; 28. A p ril, S. 590 /4 ;
26. M ai, S. 733 /9 ; 30. Ju n i, S. 901 /6 ; 28. J u li ,
S. 1045/50; 1. Sent., S. 1234/39; 29. S ep t., S . 1387/94;
27. O kt., S. 1516/53. I ;

W ürm este llen . [Z. f. D am pf k. u .M . 1921 ,7 . O k t., S .3 1 3 /5 .
14. O k t., S. 3 3 4 /5 .]

E b erle : D ie  S e l b s t v e r w a l t u n g  i n  d e r  i n d u s t r i 
e l l e n  W ä r m e w i r t s o h a f t .  [M itt. E le lc tr. W . 1921, O k t., 
S . 377 /82 .]

L asser: V e r b e s s e r u n g  d e r  W ä r m e w i r t s c h a f t
i n  n e u z e i t l i c h e n  B e t r i e b e n .*  A ufste llung  v o n  B e 
trie b sp lä n e n . [P ra k tisc h e r  M a sch in en -K o n stn ik teu r 1921, 
7 . O k t., S. 3 25 /30 .]

M aas: W i r k s a m e  K l e i n a r b e i t  in  W ä r m e k r a f t -  
b o t r i e b e n .  [Z. d . B a y er. R ev .-V . 1921, 30- S ep t., 
S. 152 /4 .]

F r i tz  H o y er: W ä r m e s c h u tz .  E rö r te ru n g  ü b e r
versch iedene Iso lie rm ate ria lien . [F eu eru n g stech n ik  1921,
15. O k t., S . 13 /4 .]

A bw ärm ev erw ertu n g , de  G rah l: K r i t i k  d e r  A b 
w ä r m e v e r w e r tu n g .*  [G laser 19 2 1 ,1 5 . S ep t., S . 5 9 /6 4 .]  

K r i t i k  d e r  A b w ä r m e v e r w e r t u n g .  A u ssp rach e  
zu dem  v o rs teh en d  g e n a n n te n  V o rträg e  v o n  de  G rah l. 
V ersch lech terung  d e r  K oh le . A n lag ek o sten . W ir tsc h a f t
lich k e it. [G laser 1921, 15. O k t. S. 8 4 /8 .]

K . H e ilm an n : B e z i e h u n g e n  z w i s c h e n  A b d a m p f 
v e r w e r t u n g  u n d  K r a f t e r z o u g u n g .*  D ru ck , T e m p e 
ra tu r ,  L e is tu n g  u n d  D a m p fv e rb rau ch  v o n  K o lb en m asch i
n en  u n d  T u rb in en . T h e rm o d y n am isch er W irk u n g sg rad . 
E influß  v o n  L u ftlee re  u n d  G egendruck . [Z. f. D am p fk . 
u . M . 1921, 7. O k t., S. 3 1 5 /9 .]

W ärm em essungen.
A llgem eines. L . T re u h e it: T e m p e r a t u r m e s s u n g e n  

a n  G i e ß p f a n n e n  f ü r  E is e n -  u n d  S t a h l g i e ß e r o i e n .*  
[S t. u . E . 1921, 27. O k t., S. 1526/9 .]

2)t])l.«5ng. F r i tz  H o ffm an n : U e b o r  T e m p e r a t u r -  
m o s s u n g e n  a n  S c h m e lz -  u n d  G l ü h ö f e n  d e r  L e g i e 
r u n g s i n d u s t r i e .  H ä l t  eine K o n tro lle  d e r  G ioßtem pe- 
r a tu re n  w egen  an g eb lich er U n zuverlässigkeit d e r o p tisch en  
P y ro m e te r  f ü r  zw ecklos. W e rt g u t e r  M e ß in stru m e n te  
f ü r  O efen. V ie lfach sc h re ib ap p ara te . [M et. u . E rz  1921, 
O k t., S. 489 /95 .]

P y ro m e tn e . S r.-Q n g . G eorg K e in a th : D ie  M e s s u n g  
h o h e r  T e m p e r a t u r e n  m i t  A r d o m e t e r  u n d  H o l b o r n -  
K u r l b a u m - P y r o m e t e r .  (F o r tse tz u n g  u n d  S ch lu ß .) 
A nw endungsw eise. r .o lb o rn - In s tru m e n t le ich t t r a n s p o r 
ta b e l  m it  g ro ß e r M eßgenau igkeit, A rd o m ete r  n u r  f ü r  
o r ts fe s te n  E in b a u , w ird  s ta rk  d u rch  n ich tsc h w arz e  S tra h 
lu n g  b ee in flu ß t. W io bei a lle n  b e k a n n te n  G e b ra u c h s
an w eisungen  fe h lt au ch  h ie r  E rw ä h n u n g  der U m rechnungs- 
a r t  v o n  „ sc h w arze r“  in  -wirkliche T e m p e ra tu r . [S iem ens- 
Z e itsc h r ift 1921, O k t., S. 358 /64 .]

R . M ollier: D ie  G l e i c h u n g e n  d e s V e r b r o n n u n g s  
V o r g a n g e s .  [Z. d . V. d . I .  1921, 15. O k t., S. 1095/6 .] 

Spezifische W ärm e. J .  B au d en b ach e r: B e s t i i n m u  n g  
d e r  s p e z i f i s c h e n  W ä r m e  f ü r  g e t r o c k n e t e  B r a u n 
k o h l e  u n d  B r a u n k o h l e n b r i k e t t s . *  B esch re ib u n g  
o igener V ersuche, dio a ls  spezifischen  W ärm ekoeffizion- 
f ü r  deu tseh o  w asserfre ie  B rau n k o h le  im  M itte l 0 ,49  e r t  
geben  h ab en . [B rau n k o h le  1921, 15. O k t., S. 4 3 3 /5 .]

^ F eu eru n gen .  
K o h len s tau b feu e ru n g . A. B . H elb ig : U c b e r  d e n  

S t a n d  d e r K o h l e n s t a u b f o u e r u n g .  A llg em ein eU eb er- 
s ic h t. A ufgaben . Z iele. [B reim stoff- u n d  W ärm ew irt - 
sc h a ft 1921, 15. S e p t., S. 64 /9 .]

L . D . T ra t y : E x p l o s i o n e n  b e i  V e r w e n d u n g  v o n  
K o h l e n s t a u b .  V orgekom m ene U nfälle . V erh ü tu n g s
m aß reg e ln . [F org ing  H e a t  T re a tin g  1921, M ai, S. 267 /9 .] 

O e lfe u e ru rg . H o c h d r u c k ö l f e u e r u n g .*  B esch re i
b u n g  d e r A n lage  d e r  F u ll  R iv e r  E le c tric  C om pany , d ie  
ih re  K esse l v o n  K o h le  a u f  Oel u m g e s te llt  h a t .  L o d i-  
b re n n e r  m it  m echan ischer Z e rs täu b u n g . [Pow er 1921. 
25. O k t., S. 622/4.]

C. H . D elan y : W i r t s c h a f t l i c h e r  B e t r i e b  v o n  
D a m p f k r a f t w e r k e n  m i t  O e l f e u e r u n g .*  [M ech. E n g . 
1921, S ep t., S. 603 /5 .]

W illi. Schilling: B e r e c h n u n g  d e s  B r e n n s t o f f 
v e r b r a u c h s  e i n e r  O e l f e u e r u n g  i n  e in e m  S c h w e iß »  
o f e n .*  [F e u e ru n g s tech n ik  1921, 1 . O k t., S. 6 /7 .]
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D am pf kecse N euerung . M. Siegling: W a s s e r v o r 
l a g e n  f ü r  W  n d e r r o s t e  a n  F l a m m r o h r k e s s e l n .*  
D ie  F e u e ru n g  w ird  d u rch  e in  e in g eb au tes R ä h ren b iin d e l 
g e sc h ü tz t. D a d u rc h  w ird  au ch  die V erb ren n u n g  h o c h 
w ertig er B rennsto ffe  erm ög lich t. [G lü ck au f 1921 ,29 . O k t., 
S . 1066/8.]

S chulte : W ä r m o t o c h n i s c h o s  v o n  D a m p f  k o s s e l -  
f e u e r u n g e n .*  E n tw ick lu n g . N euere  A nsp rüche. F ö r 
d e rn d e  u n d  hem m ende V erhältn isse. M inderw ertige B re n n 
sto ffe . M echanischer Z ug. V erlu ste  in  d en  F eu e ru n g en . 
A u s fü h ru n g sfo rm e n  v o n  F euerungen . H eizerau sb ild u n g . 
B e tr ieb sü b erw ach u n g . [Z. f. D am pf k. u . M. 1921 ,7 . O k t., 
S . 319/24 .]

G aserzeuger.
A llgem eines. H . L ich te : M o d e r n e  P i n t s o h - G e n e -  

r a t o r g a s a n l a g e n  u n d  d e r e n  B e t r i o b s e r g o b n i s s o  
m i t  d e n  v e r s c h i e d e n s t e n  B r e n n s t o f f e n .*  B eschre i
b u n g  v o n  T rep p en ro s t-  u n d  A bstiohgaso rzeugern . G as
e rzeu g e r f ü r  teorfro ies G as. U rteerg ew in n u n g . Vgl. S t. 
u . E . 1921, 27. O k t., S. 1547. [G as- u . W asserf. 1921,
1. O k t., S. 051/8.]

J .  Seigle: V o r g l e i c h s b e r e c h n u n g e n  b e i  Z u s a t z  
v o n  W a s s o r d a m p f  z u m  W i n d  b e i  G a s o r z e u g e r n .*  
B eziehungen  d er G asb estan d te ile  zu e in an d er, B e rech 
n u n g  v o n  H eizw ert, V e rb re n n u n g stem p era tu r  usw . [R ev. 
M et. 1921, S ep t., S. 608/18.]

N e u e r  m e c h a n i s c h e r  G a s e r z e u g e r .*  B a u a r t  
d e r  F irm a  M iller, P i t tsb u rg h . L u f t  w ird  h a u p tsäch lich  
v o n  au ß e n  ring fö rm ig  zu g e le ite t. A uflockerung  d er 
K o h len sch ich t d u rch  e in g eh än g ten  R ü h re r . [ I r .  Ago 1921,
13. O k t., S. 948 .]

U rteerg ew in n u n g . K o n r. A rn em an n : G a s o rz e u -
g u n g  u n d  T e o r g o w i n n u n g  u n t e r  b e s o n d e r e r  B e 
r ü c k s i c h t i g u n g  d e r  B r a u n k o h l e n v o r g a s u n g .*  A n 
g a b e n  ü b e r  V ergasung  v o n  R o h b ra u n k o h le  m it  U r te e r 
gew innung , G aserzeuger fü r  B r ik e tt-  u n d  R ohkohle- 
V ergasung . [G as- u . W asserf. 1921, 8 . O k t., S. 665 /7 3 .] 

J u l .  B ecker: D r o h o f o n e n t g a s u n g  u n d  U r t e e r 
g e w i n n u n g  i n  c h e m i s c h e r  H i n s i c h t .  U eb ersich t 
ü b e r  U rteerg ew in n u n g  u n d  -Z usam m ensetzung  bei G as
e rzeu g e rn  u n d  bei D rehöfen . [G as- u . W asserf. 1921, 
20. A ug ., S. 553 /6 ; 27. A ug ., S. 5 7 4 /6 .]

W ärm e- und G lühöfen.
W ärm öfen  fü r  sch w ere  S ohm ledestücke . E . C.

K re u tz b e rg : R e g e n e r a t i v - W a r m ö f e n  f ü r  S c h m ie d e -  
b lö o k e .*  Dio O efen sin d  w echselw eise fü r  Oel- u n d  G as
feu eru n g  e in g e rich te t. W irkungsw eise. E rgebn isse , [ fr . T r. 
R ev . 1921, 15. S ep t., S. 6 8 0 /3 .]

E le k trisc h e  G lühöfen . C. E . C hancy: E l e k t r i s c h e r  
O f e n  z u r  W ä r m e b e h a n d l u n g .*  B eein flu ssung  des 
G ußgefüges d u rch  n ach träg lich e  W ärm eb eh an d lu n g  u n d  
A b k ü h lu n g sa rt. V orte ile  des e lek trisch en  O fens: F e r n 
h a ltu n g  o x y d ie ren d e r G ase, ra sch e  E rh itz u n g  u n d  A b 
k ü h lu n g  m öglich. G enaue T em p era tu re in s te llu n g . D au e r 
d er B e h an d lu n g  42  S tu n d e n . B eispiele f ü r  V erbesserung  
d e r  E ig e n sch aften . [F o u n d ry  1921, 15. S ep t., S. 7 2 0 /3 .]  

E l e k t r i s c h e  O e f e n  f ü r  W ä r m e b e h a n d l u n g  
d e s  S t a h l s .  G esch ich tliche E n tw ic k lu n g . L a b o ra to r iu m s
öfen, W id e rs tan d sö fe n  zu m  S ta h lh ä r te n  u n d  R egelungs- 
V orrich tungen , d ie  a u f  d er m ag n e tisc h en  U m w an d lu n g  
des S ta h ls  beru h en , w erden  b esch rieben . B e tr ieb se rg eb 
nisse  eines O fens m it K o h le w id e rs ta n d . [T h e  E le c tric ian  
1919, B d . 83, S. 375 (n ach  E . T . Z. 1921, 6. O k t., S .1 1 4 2 ).]  

A .D . D a u d i:  R o t i e r e n d e r ,  e l e k t r i s c h  b e h e i z t e r  
G lü h o f e n .*  V ergü teo fen  fü r  A u to m o b iltc ile  m it se lb s t
tä t ig e r  T o m p e ra tu rü b e rw ach u n g . Ä u ß en d u rch m esser des 
H e rd e s  rd .4 ,6  m , In n en d u rc h m e sse r  1,52 m ,H ö h e r d .0 ,6 m. 
[F o rg in g  H o a t T re a tin g  1921, O k t., S . 5 2 5 /7 .]

Krafterzeu^unq und -Verteilung.
A llgem eines. Ö. H . H a r tm a n n : H o c l i d r u o k d a m p f  

b i s  z u  60 a t  i n  d o r  K r a f t -  u  n d  W ä r m e w i r t s c h a f t . *  
A uf G ru n d  d e r  A rb e ite n  v o n  S r.-Q n g . e. li. W ilhelm  
S ch m id t. U eberb riick u n g  d e r  S chw ierigkeiten  d e r  z e it
lichen  u n d  räu m lic h en  T re n n u n g  von  K ra f t-  u n d  W ärm e-
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b ed a rf  bei m ite in a n d e r  v erk o p p e lten  A n lagen  m itte ls  
H o ch d ru ck d am p f. A eußerungcn v o n  H eilm ann , B lock, 
K lingenbarg , P fä n d e r, N oc, D -'erfel u n d  H a r tm a n n  zu 
dem  ila rtm a n n sc h e n  V ortrag . [Z. d . V. d . 1 .1 9 2 1 ,1 7 . S ep t., 
S. 9 8 S /9 3 ; 1. O k t., S. 1045/8.]

H . G oodw in: S t a t i s t i k  d e r  i n d u s t r i e l l e n  K r a f t 
w i r t s c h a f t  i n  d e n  V e r e i n i g t e n  S t a a t e n . *  [Pow er 
1921, 18. O k t., S. 584 /8 .]

C . F . H irsch fe ld : Z u k u n f t s o n t w i c k l u n g  d e r  
K r a f t o r z e u g u  ng .*  E n tw ick lu n g  d e r  G estehungskosten  
v on  S trom . E rh ö h u n g  d er D am p fsp an n u n g . L u f t 
vo rw ärm u n g . Speisew asservorw iirm ung. M inderw ertige 
B rennsto ffe . [M ech. E ng . 1921, S ep t., S. 5 7 5 /8 .]

D am pfkessel. Z e r k n a l l  e i n e s  D a m p f k e s s e l s .*  
B e rich t ü b e r  einen  D am pfkesse lzerknall in  H a lle in  bei 
S alzburg . U rsache: U eberbeansp ruehung  des K essels. 
M ängel dor S icherho itsvo rrich tungen . [O ost.Z  f. öff. B aud,
u. f. B. u. H. 1921, 1. O k t., S. 232 /4 .

B r u e g g e r m a n - W a s s o r r o h r k e s s o l .*  D ie E ig e n 
a r t  des K essels b e ru h t in  d e r  F o rm  des zw eiten  K esse l
g liedes. [Pow er 1921, 27. S ep t., S. 492 .]

W . E . G erm er: ß e t r i e b s k o n t r o l l e  i n  D a m p f -  
k o s s o l a n l a g o n  d u r c h  K e s s e l s p o i s e w a s s e r m e s s e r .*  
K essolspeisew asserm esser d e r  F irm a  B opp & R e u th c r. 
[W ärm e- u . K ä lte te c h n ik  1921, 15, O k t., S. 2 3 0 /2 .]  

B riom : D io  U m s t e l l u n g  d o r  D a m p f k e s s e i -
f o u e r u n g  u n d  i h r e r  N e b e n e i n r i c h t u n g e n  z u r  
E r z i e l u n g  g r ö ß t e r  B r e n n s t o f f  Ö k o n o m ie .*  E n t 
a schung , U n terw indfeuerung . E lek trokesse lsc liu tz . 
[W ärm e- u n d  K ä lte tech n ik  1921, 1 . O k t., S. 217 /22 .] 

D am pfkesselzubehör. P ra d e l: D a s  R e in i g e n  d e r  
F l a m m r o h r k e s s e l  v o n  F lu g a s c h e .*  B e th a -R äu m er. 
F lugasc lieb liiser B a u a r t  S ta rk e . [Z. f. D am p fk . u . M. 
1921, 9. O k t., S . 328 /9 .]

W . R i t te r :  F o r t s c h r i t t e  a u f  d e m  G e b i e t e  d e r  
D a m p f k e s s o l e i n m a u e r u n g .  [W ärm e- u n d  K ä lte 
te c h n ik  1921, 1 . O k t., S. 222/3 .]

I I .  B. O atley : D a m p f ü b e r h i t z e r :  B a u a r t ,  A u s 
f ü h r u n g ,  A n w e n d u n g  u n d  G e b r a u c h .*  G run d sä tze  
f ü r  B a u a r t  u n d M a te ria l. B eson d erh e iten  v o n U cb crh itze rn  
f ü r  L ok o m o tiv en , S c h iffs -u n d  L anddam pfkesso l. A rb e its
b ed in g u n g en  bei K o lb en m asch in en  u n d  bei D am p f
tu rb in e n . W ir tsc h a f tlic h k e it  v o n  D am p fh itze rn  [Mech. 
E n g . 1921, O k t., S. 6 3 /9 .]

W . P h ilip p i: E l e k t r i z i t ä t  i n  D a m p f k e s s o l a n -  
la g e n .*  P n e u m a tisc h e  E n ta sch u n g san lag en . U n te r 
w indgeb läse (E in b a u  v o n  S ch lo ttergobliisen  u n te r  dem  
H e ize rs ta n d ). E le k tro ly tisch e  K csselschu tzan lagen , B a u 
a r t  S iem ens-S chuckertw orke . [S iem ens-Z eitschrift 1921, 
S ep t., S. 312 /21 ; O k t., S. 373/80.]

D am p ftu rb in en . P a u l  M üller: D a m p f t u r b i n e n -  
F u n d a m e n t e  a u s  E i s e n b e t o n .*  [B au ing . 1921, 
15. S ep t., S. 4 7 4 /8 .]

S peisew asserrein igung  und -en tö lu n g . G. P aris : 
C h e m i s c h e  W a s s e r r e i n i g u n g  f ü r  I i o n d o n s a t i o n B -  
a n l a g e n .*  [C h a l. e t  I n d .  1921, O k t., S. 634 /42 .]

J u l ia n  S. S im sohn: S p e i s o w a s s e r r e i n i g u n g  f ü r  
D a m p f k e s s e l .*  E ig en sch aften  des W assers, l lä r te -  
bese itig u n g  des W assers. W asserausscheidungen . K o r 
rosionen . E in fluß  von O elgehalt des W assers. [M ech. E ng . 
1921, S ep t., S. 597 /6 0 0 ; 606.]

G a s tu rb in e n . C . Leicli: G a s t u r b i n e n .*  V erfasser 
g e b ra u c h t d a s  W o rt n ic h t in  dem  ü b lic h e n  S inne a ls  
V erb re n n u n g stu rb in e , so n d e rn  d e u te t  e ine E rfin d u n g  an , 
d ie m it  H ilfe  f lü ssig en  G ases u n d  dessen  W ied e rv e r
d am p fu n g  E nerg ie  in  T u rb in e n  gew öhnlicher A r t  gew innen  
w ill. E in z e lh e iten  sin d  n ic h t angegeben , so d aß  eine B e 
u r te ilu n g  n ic h t  m öglich is t. [B e trieb  1921, A u g ., S. 1.] 

M otoren und  D y n am o m asch in en . F r .  I ia d e :  D e r  
D r e h s t r o m m o t o r  m i t  K ä f i g a n k e r  u n d  s e i n e  V e r 
w e n d u n g  in  e l e k t r i s c h e n  N e t z e n .  [M itt. E le k tr . W . 
1921, O k t.-S o n d erlie ft, S. 2 3 /6 .]

F . N ie th am m er: D ie  P h a s e n v e r s c h i e b u n g  u n d  
i h r e  B o k i im p f u n g .  Cos o  u n d  A n lagekosten . S tro m 
v errechnung . V erbesserung . M itte l dazu . [M itt. E le k tr . W . 
1921, O k t., S. 357 /62 ; O k t.-S o n d e rh e ft, S. 1 /6 .]

■ürzungen siehe S e ite  12G bis 12S.
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D e r  V i b r a t o r .*  P h ase n k o m p en sa to r , B a u a r t  K ap p . 
[M itt. E le k tr . W . 1921, O k t.-S o n d e rh e ft, 'S. 3 6 /9 .]

H illeb ran d : D e r  a s y n c h r o n e  A n l a u f  v o n  S y n 
c h r o n m o t o r e n .*  [M itt. E le k tr . W . 1921, O k t., S. 363/8 ; 
O k t.-S o n d e rh e f t, S . 3 1 /6 .]

Jo h a n n  Gew ecke: E x p e r i m e n t e l l e  U n t e r s u c h u n 
g e n  a n  e in e m  S y n c h r o n m o t o r  f ü r  h o c h b e l a s t e t e n  
a s y n c h r o n e n  A n la u f .*  [E . T . Z . 1921, 27. O k t., 
S. 1217/21.]

E lek trisp h e  L e itu n g en . C. F e ld m a n n  u n d  M. H öch- 
s tä d te r :  E i n  n e u e s  S c h u t z s y s t e m  g e g e n  U e b e r -  
s t r ö m e  ( L y p r o - S v s t e m ) .*  [E . T . Z . 1921, 13. O k t., 
S. 1154/61.]

M asch inenelem en te . 0 .  L asche: B e i t r a g  z u r  Z a h n 
r a d f r a g e  f ü r  U e b e r s e t z u n g s g e t r i e b e .  [Z. d . V. d . I .  
1921, 15. O k t., S. 1087/8.]

A llgem eine Arbeitsmaschinen.
W erk zeu g m asch in en . O tto  L ieh ; B i e g c - u n d R i c h t -  

m a s c h in e n .*  [W erkz.-M . 1921, 30. O k t., S. 5 3 9 /4 1 .]
F e d e r n - F o r m p r e s s e . *  M aschine m it  e lek trisoh- 

h y d ra u lisc h e r  K ra f tü b e r tra g u n g  u n d  P re ß z y lin d e rn  in  
zwei z u e in an d e r se n k rec h te n  R ich tu n g en  in  der bei 
F lansch  iei pressen üb lichen  A rt. [Engineering  1921,
7. O kt., S. 5 0 2 /3 .]

W e l l b l e c h p r e s s e  u n d  B io g e m a s c h in e .*  B e
schreibung einer A u sfü h ru n g  der D eniag  fü r  H erste llung  
d er K n u tsonschen  D oppelw ellbleche. [Z. d . V. d . I .  1921, 
17. S ep t., S. 1001/2.]

Materialbewegung.
S elbstentlader. G . L aubenlieim er: D ie  O r g a n i s a 

t i o n  d e s  G r o ß m a s s e n v e r k e h r s  u n t e r  V e r w e n d u n g  
v o n  G ü t e r w a g e n  h o h e r  T r a g f ä h i g k e i t  m i t  S e l b s t -  
e n t l a d e v o r r i c h t u n g . *  [G lückauf 1921, 15. O k t.,
S . 1005/10 .]

F örd e rw ag en . F . F in ck h : P e g e l s p u r i g e  S c h w e r 
la s tw a g e n .*  S pezialeisenbahnw agen. [K ru p p sch e  Mo
n a tsh e fte  1921, O k t., S. 2 0 3 /7 .]

D ie  n e u e n  G ü t e r w a g e n  d e r  V i r g i n i a - B a l i n  
m i t  109 t  T r a g f ä h i g k e i t .*  [G en. Civ. 1921, 17. S ep t., 
S. 24 1/  .]

L okom otiven . W ittfe ld : W e i t e r e s  ii b e r  d ie  V e n t i l 
s t e u e r u n g  b e i  D a m p f l o k o m o t i v e n .*  N eu e  A u s
fü h ru n g sfo rm  v o n  L en tzsteuerungen  f ü r  L okom otiven . 
[Z. d . V. d . I .  1921, 29 . O k t., S. 1041/2 .]

Roheisener?eugung.
M öllerung. P . K ro ll: V e r e i n f a c h t e s  V e r f a h r e n  

z u r  M ö l l e r b e r e c h n u n g .  V o rsch lag  z u r A b än d e ru n g  
d er V erfa h ren  v o n  P la tz  u n d  B lum  a u f G ru n d  n eu e re r  
V erö ffen tlichungen . A u fste llu n g  sch em atisch e r T afe ln . 
[R evue te c h n . L ux em b o u rg . 1921, O k t., S . 1 2 5 /3 0 .]

S :n s tig e s . J a m e s  L . A v is j r . :  D a r s t e l l u n g  v o n  
R o h e i s e n  u n d  S t a h l  a u s  d e n  s c h w a r z e n  S a n d e n  
a m  S t i l l e n  O z e a n .*  U eb er 50 %  K isen h a ltig e  S ande 
kom m en am  S tille n  O zean v o n  A lask a  b is  S ü d -K a lifo rn ien  
vo r. N eu erd in g s h a t  dio N ew  E ra  I ro n  a n d  S teel Co. zu 
Sedro W oollcy , W ash in g to n , e ine  V ersuchsan lage  e rr ic h 
te t ,  u m  n ach  A u fb e re itu n g  u n d  B r ik e ttie ru n g  d a s  M a te ria l 
m it K o k s im  H och o fen  zu v ersch m elzen . E in e  A n aly se  
d er B r ik e tts  e rgab : 54 %  F e , 11,0 %  T i 0 2, 7 ,0  %  Si O-,
0 .018 %  P . B esch re ib u n g  des 10-t-H ochofens. V ersuche, 
d en  S an d  m it M a rtin sc h ro tt  u n d  G u ß b ru ch  im  E le k tro 
ofen  zu verschm elzen , g e lan g en  ebenfa lls. [ Ir . T r . R ev . 
1921, 29. S ep t., S. 810 /12 .]

Eisen- und Stahlgießerei.
G ießereian lagen . P a t  D w ver: N e u e  G i e ß e r e i 

a n l a g e  d e r F o r d M o t o r C o .  z u R l v e r R o u g e ,  M ic h .*  
B esch re ib u n g  d e r E in r ic h tu n g  d e r  a n n ä h e rn d  b e tr ie b s
fe rtig en  A nlage  f ü r  den  G uß v o n  A u to m o b ilte ilen . B e ric h t 
fo lg t. [ Ir . A ge 1921, 29. S e p t., S. 7 8 7 /9 3 ; F o u n d ry  1921,
1. O k t., S. 7 5 1 /8 ; I r .  T r. R ev . 1921, 1. O k t., S. 7 3 9 /4 6 .]

M etallu rg isches. E .P iw o w a rsk y : S t a h l z u s a t z  z u m  
R o h e is o n  u n d  d e r  u m g e k e h r t e  H a r t g u ß .*  B e fa ß t

sieh m it d e r  V erö ffen tlich u n g  v o n  P . B a rd e n h e u e r  ü b e r  
d en  g le ichen  G eg en stan d  (v g l. S t. u . E . 1921, 28. A pril, 
S. 5 6 9 /7 5 ; 26. M ai, S. 719 /2 3 ). [G ieß .-Z g. 1921, 3. O k t., 
S. 3 5 6 /9 .]

G attieren . Y. A. D y er: B e r e c h n u n g  d e r  G a t t i e 
r u n g  v o n  E i s e n g u ß  w a r e n .  D er im  ü b rig en  kein  
neues V erfah ren  b rin g en d e  A u fsa tz  g ib t  e ine U ebersich t 
ü b e r  die Z usam m en se tzu n g  am erik an isch er E lsen g u ß 
w aren . [ I r .  A ge 1921, 13. O k t., S . 9 3 1 /3 .]

F orm erei u n d  F o rm m aseh in en . E . L ongden : F o r 
m e r e i  e i n e r  S c h l a c k e n p f a n n e .*  B eisp iel f ü r  L eh m 
fo rm erei. [F o u n d ry  T r . J .  1921, 6 . O k t., S. 2 7 1 /2 .]

C arl I rre sh e rg e r: F o r m e r e i  v o n  A u t o - Z y l i n d e r -  
b lö c k c n .*  [S t. u . E . 1921, 1. S e p t., S. 121 7 /2 2 ; 27. O k t., 
S. 1529/33 .]

S chm elzen . S o n d e r e i n r i c h t u n g e n  i n  d e r  S t a h l 
g i e ß e r e i .*  B esch re ibung  d e r beiden  k ip p b a re n  25-t- 
S iem ens-M artin -O efen  m it  bew eglichen K ö p fen  d e r  
N a tio n a l S tee l F o u n d rie s  in  M ilw aukee. [ I r .  Ago 1921, 
20. O k t., S. 9 9 1 /5 .]

G rauguß . K ö lla : E l e k t r o o f o n g u ß  i n  D e u t s c h 
l a n d .  B e tr ieb se rfah ru n g en  m it  dom F einon  v o n  K uppo l- 
ofeneisen  im  E le k tro o fen . [G ieß .-Z g. 1921, 18. O kt., 
S. 379 /81 .]

Erzeugung des schm iedbaren E'sens.
M a rtin v erfah ren . J .  D u p u is : V e r w e n d u n g  v o n  

K o k s o f e n g a s  f ü r  M a r t i n ö f e n .  A llgem eine B e tra i h - 
tu n g en . K u rz e r  H inw eis a u f  V ersuche in  S t. Ja c q u e s . 
[R ev . de  l ’In d . m in . 1921, 15. O k t., S . 6 27 /33 .]

F le k tro s ta h le rz e u g u rg . A . S tansfie ld : E l e k t r o o f e n  
f ü r  S t a h l e r z e u g u n g ,  A n g ab en  ü b e r  d en  G irod-O fen- 
b e tr ie b  d e r  B e th leh em  S teel Co. [B la s t F u rn .  1921, 
S ep t., S. 5 5 0 /2 .]

M ischer. R o h e i s e n m i s c h e r .*  B esch re ibung  von  
v ersch iedenen  B a u a r te n  d e r  B am ag . [E ng ineering  P ro  
g ress 1921, O k t., S . 2 2 7 /3 0 .]

B e rn h a rd  O sann : D a s  V o r k o m m e n  u n d  V o r  
k a l t e n  v o n  T i t a n  im  R o h e i s e n m i s c h e r .  [S t. u . E .  
1921, 20 . O k t., S. 1487/9 .]

Verarbeitung des schm iedbaren Eisens. 
W alzw erk san lag en . N e u b a u  f r a n z ö s i s c h e r  W a l z 

w e rk e .*  K u rze  A n g ab en  ü b e r  e in  v o n  d e r C om pagnie 
d e s F o rg e s  & A eieries de la  M arine d ’H o m eco u rt f ü r  das 
W erk  in  H o m e c o u rt bei «toi U n ited  E n g in eerin g  & F o u n d ry  
Co. in  P it tsb u rg h  b es te llte s  1100 e r  B lockw alzw erk  u n d  ein 
1200er U n iversa lw alzw erk . [ Ir . T r. R e v . 1921,25. A u g ., 
S. 4 8 0 /3 .]

W alzw erk san trieb . G . E . S to ltz : W a l z k o s t e n  in  
B lo c k w a lz w e r k e n .*  V ergleich  zw ischen e lek trischem  
u n d  D am p fan trieb . [Tr. Ago 1921, 20. O k t., S . 9 9 8 /1 0 0 0 .] 

B lechw alzw erke. K o s t e n e r s p a r n i s  d u  ro h  m a s c h i 
n e l l e s  R i c h t e  n u n d  D o p p e l n  i n  B le c h  W a lz w e rk e n .*  
B esch re ibung  e in iger M asch inen  der A e tn a  F o u n d ry  & 
M achine Co. [ I r . T r. R e v . 1921, 13. O k t., S . 94 8 /5 0 .]  

S um m er J .  E ly : D ie  M ö g l i c h k e i t  v o n F o r t s c h r i t -  
t e n  b e im  B l e c h w a l z e n .  R ic h tig e  W alzw ärm e. E r 
ö r te ru n g  ü b e r  k o n tin u ie rlich e  B lechw alzw erke. [M ech. 
E ng . 1921, O k t., S. 6 7 0 /1 ; I r . T r. L ev . 1 9 .1 , 27. O k t.,
S. 1076 /8 .]

R ohrw alzw erke . C. E . D avies: S c h r ä g w a l z w e r k e  
f ü r  E i s e n  u n d  K u p f e r .*  D ieser le tz te  T eil des B e 
r ich tes ü b e r  die G ruborsche A rb e it  b r in g t M itte ilu n g en  
ü b e r  eng lische A u sfü h ru n g sfo rm e n  so lcher S ch räg w alz
w erke. [E n g in eerin g  1921, 14. O k t., S . 5 2 7 /8 .]

F eine isen - und  D rah tw alzw erk e . G eorge H . M anlove: 
S t a b e i s e n w a l z w e r k  f ü r  l e g i e r t e  S t ä h l e .  B e sch re i
b u n g  d e r  N e u b a u te n  d e r  I n te r s ta te  I ro n  & S tee l Co. B e 
r ic h t  V orbehalten . [ I r .  T r . R e v . 1921, 6 . O k t., S. 8 6 9 /7 3 ; 
G ilb e rt L . L a c h e r  dsgl. I r .  A ge 1921, 6. O k t., S. 659 /64 .] 

S chm ieden , F .  P o p p : D a s  S c h m i e d e n  i n  d e r  
K r u p p s o h e n  G u ß  S t a h l f a b r i k .*  A uch gesch ich tlich  
leh rre ich e  D a rs te llu n g . [K ru p p sch e  M o n a tsh e fte  1921, 
O k t., S . 1 8 9 /2 0 3 .]

S ch m ied ean lag en . J .  P itsch en e d e r: Z e i t g e m ä ß e  
S c h m i e d e a n l a g e .*  [W .-T echn . 1921, 1. O k t., S . 5 7 7 /9 .]

Z eitschriftenverzeichnis nebst A bkürzungen siehe S eite  126 bis 12S.
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W eiterverarbeitung und Verfeinerung.
Kleineisenzeug. F re d . B. Ja c o b s : N e u z e i t l i c h e  

E i n r i c h t u n g e n  f ü r  d i e  H e r s t e l l u n g  v o n  A e x t e n .  
G esenkschm iede. S chleiferei. [ I r .  T r . K ev. 1921,22. S ep t., 
S . 7 4 7 /5 2 .]

Kaltwalzen. F r i e m e l m a s c l i i n e n .  B esch re ibung  
v o n  A usfiih ru n g sfo rm en  d e r D em ag. [ In d . u . T ech n . 1921, 
O k t., S. 2 49 /51 .]

Pressen und Drücken. A . L obeck : I C a p p k a l i b e r  
f ü r  g l e i c h z e i t i g e s  K a p p e n ,  K n i c k e n  u n d  E in -  
s c h n ü r e n  v o n  S c h w e l l e n .*  E s  h a n d e lt sieh  u m  Go- 
senko zu e in er e ig en artig en  A u sb ildung  v o n  Sehw ellen
fo rm en  aus in  ü b lic h e r  W eise gew alz ten  Schw ellenprofilen . 
W .-T echn . 1921, 15. O k t., S. 5 9 8 /6 0 0 .]

F r .  D o ern ick e l u n d  J u liu s  T rock e ls : F l i e ß  V o r g ä n g e  
i m  M e s s in g b l o c k  b e im  S t a n g e n p r e s s e n .*  V o rtrag  
v o r  d er D eu tsch en  G esellschaft f ü r  M e ta llkunde . E rg ä n 
zun g  d e r  V ersuche v o n  S chw eißgu th  (Z . d . V. d . I .  1918, 
S. 281 u n d  305). E in leg en  v o n  B lechen  in  den  u n to r te il te n  
M essingblock. B e tr ieb sm ä ß ig  d u rch g e fü h rto  V ersuohe 
erg ab en , daß  beim  P re ssen  des ro tw a rm e n  B locks W irb e l
bew egungen a u f tre te n . E in g eh en d e  E rö r te ru n g . [Z. f. Me- 
ta llk . 1921, O k t., S. 4 6 0 /7 3 .]

W ärm ebehandlung des schm iedbaren  
Eisens.

Allgemeines. L eslie A itch iso n : W ä r m e b e h a n d l u n g  
v o n  G o s e n k s c h m i e d e s t ü c k e n .*  E in flu ß  d e r  L eg ie
ru n g sm eta lle  au f d as H ä r te n . W irk u n g  d e r  M asse. V o lum 
än d e ru n g en . G lühen , N orm alisieren , m echan ische  W ir
k u n g en  d e r W ärm eb eh an d lu n g . O fen. P y ro m e te r. [F org ing  
a n d  H e a t  T re a tin g  1921, M ai, S. 255 /6 4 .]

G lü h en . W .F .L e a ry ,F .C .L a n g e n b e rg ,  W . J .M c ln e r -  
ney : W ä r m e b e h a n d l u n g  v o n  A r t i l l e r i o m a t o r i a l .  
S itzu n g sb e rich te  d e r  A m . S oo .f. S tee l T re a tin g , S e p t .1921. 
W ärm eb eh an d lu n g  u n d  Schm ieden v o n  G eseh ü tz te ilen , 
P a n z e rp la tte n b e b a n d lu n g . [C hem . M et. E ng . 1921,
5. O k t.. S . 6 44 /5  ]

W ä r m e b e h a n d l u n g  v o n  N i o k e l s t a h l  f ü r  G e 
s c h ü t z e .  B e rich t des R esearch  D e p a r tm e n t, W oolw ich 
(R . D . R e p o rt  N r. 49). D ie B em e rk u n g en  des B e ric h ts  
N r. 4 8  ü b e r  K o h len s to ffs tah l g e lten  im  a llgem einen  au ch  
f ü r  den  N ick e ls tah l. AC[ A c3 s in d  tie fe r. G rö ß ere r S p ie l
rau m  f ü r  O e lh ü rtu n g stem p era tu re n . A b k ü h lu n g  nach  
dem  A nlassen  m uß z u r V erm eidung  d er A n la ß b rü c h ig k e it 
rasch  geschehen . [ Ir . C o a lT r . R e v . 1 9 2 1 ,7 . O k t., S. 4 9 9 .]

H ä r te n . A. J .  L an g h am m er: W ä r m e b e h a n d l u n g  
v o n  H o c h l e i s t u n g s - S c h n e i d w e r k z e u g e n  m i t  v e r 
w i c k e l t e n  F o r m e n .*  V orte ile  u n d  N a c h te ile  d e r  E r-  
h itzu  ng  in  offenem  O fen o d e r in  e in e r  P ao k u  ng m it C -h a lt i
gem  S to ff w erden  e rö r te r t .  [C hem . M et. E n g . 1921,
6 . J u l i ,  S. 30.]

Z em en tie ren . S. C. S pau ld ing , H . S charg in , P ro f . 
R ich a rd s , V. E . H illm an : E i n s a t z b ä r t u n g .  S itzu n g s
b e rich te  d e r  A m . Soe. f. S tee l T re a tin g , S ep t. 1921. E in 
s a tz h ä r tu n g  in  heiß - u n d  k a ltg ew a lz ten  u n d  leg ie rten  
S täh len . V ersch iedene E in sa tz m itte l. [C hem . M et. E ng. 
1921, 5. O k t., S. 642 /4 .]

W a lte r  A . Ja y m e : Z e m o n t a t i o n  i n  g e s c h m o l z e 
n e m  N a t r i u m k a r b o n a t . *  U e b e rs ic h t ü b e r  b isherige  
F o rsch u n g en . D u rch  V erw endung  des S ta h ls  a ls  K a th o d e  
in  gcsclim olzonem  N a a C 0 3 f in d e t Z e m e n ta tio n  n u r  b is 
zum  e u te k to id e n  C -G eh a lt s t a t t .  M ethode f ü r  d ie  P ra x is  
w ahrsche in lich  u n g ee ig n e t. [F o rg in g  a n d  H e a t  T re a tin g  
192R O k t., S. 507 /12 .]

S chneiden  und Schw eißen .
Allgemeines. T h eo . K a u tn y :  W ie  v e r h i n d e r t  m a n  

R i ß b i l d u n g e n  b e im  Z u s a m m e n s o h  w e i ß e n  v o n  
R o h r e n  m i t  g r o ß e m  D u r o h m e s s e r .*  V erh in d e ru n g  
v o n  W ärm esp a n n u n g en . A n le itu n g  f ü r  In s ta l la te u re . 
[A utog . M eta llb . 1921, 15. O k t., S. 2 8 5 /8 .]

E le k tr isc h es  S chw eißen. O sk ar K je llb erg : Q u a l i 
t ä t s u n t e r s u c h u n g  u n d  A n w e n d u n g  d e r  e l e k t r i 
s c h e n  L ic h tb o g e n s c h w e i ß u n g .*  A nw en d u n g  im  
S ch iffb au , bei G en e ra to ren , KesBeln, in  d e r  H ufsohm iedo.

Z erre ißp roben . G efügeb ilder. [T ek . T . 1921, 31. A u g ., 
S. 81 ; 26. O k t., S. 97.]

H erm an n  F e r t ig :  D ie  W i r t s c h a f t l i c h k e i t  d e r  
e l e k t r i s c h e n  W i d e r s t a n d s - S e h w e i ß u n g  u n d  - E r 
h i t z u n g  f ü r  d i e  F r i e d e n s i n d u s t r i e . *  U eberb lick  
ü b e r  E in fü h ru n g  u n d  V erw endung . [A utog. M eta llb . 1921,
15. S ep t., S. 26a /6 1 .]

Autogenes Schneiden. G . B e rgm ann : A u t o g e n -  
s o h w e i ß u n g o n  v o n  k u p f e r n e n  L o k o m o t i v f e u e r -  
b ü c h s e n .  Z u sc h rift zu dem  A u fsa tz  v o n  B erg m an n . 
(Z. d . V. d . I .  1921, 3. S ep t., S. 9 4 5 /7 .)  B e tr if f t  P rio r i
t ä t  des V erfahrens. [Z. d . V. d . I .  1921, 8 . O k t., 
S. 1075.]

Eigenschaften des Eisens.
Allgemeines. S p o n t a n e  E n t z ü n d u n g  v o n  m e t a l 

l i s c h e n  O x y d e n .  K u rz e r  an reg en d er B e itrag  z u r F ra g e  
d e r  E n ts te h u n g  v o n  F u n k e n  beim  Sch lagen  von  S ta h l 
u n d  A lu m in iu m . [A utog . M eta llb . 1921, 1 . O k t., S . 278.] 

V e r s u  c h o ü b e r d i o Q u a l i t ä t v o n T i t a n s e h i e n e n .  
A uf 160 S ch ienenk ilom eter zeig ten  T itansoh ienen  6,8 
F eh le r , gew öhnliche M artin sch ienen  13,7 F eh le r . V er
suohe w u rd en  1918 d u rch  dio A m . R a ilw . E n g . A ss. a u s 
g e fü h rt. [E lee trio  R a ilw ay  J o u rn . 1921, 13. A ug. (nach  
G6n . C iv . 1921, 29. O k t., S. 383).]

Härte. D r. A rno W estgren : Z u s c h r i f t z u r  G l o i t -  
s t ö r u n g s t h o o r i o  d o r  M e t a l l l i ä r t u n g .  (V gl. C hem . 
M et. E n g . 1921, 15. J u n i ,  S . 1057 u n d  d ie fo lgenden  Z u 
sch riften .) S tim m t im  allgem einen zu , g la u b t aber, daß  
im  M a rte n s it  F eJC -M o le k ü le  v o rh a n d e n  sin d . [Cliem. 
M et. E n g . 1921, 5. O k t., S. 041.]

P ro f . O. E . H a rd e r : H ä r t u n g s t h e o r i e .  S itzu n g s
b e r ic h t d e r A m . Soe. f. S tee l T rea tin g , S ep t. 1921. K u rze  
K r it ik  b es teh en d e r T heo rien . [Chem . M et. E n g . 1921, 
5. O k t., S. 6 4 7 /8 .]

S prödigkeit. S . B . L an g d o n  u n d  M . A. G rossm ann : 
S p r ö d i g k e i t  v o n  S t a h l  d u r c h  R e i n i g e n  u n d  B e iz e n .  
U m fangre iche V ersuche a n  S tä b e n  u n d  B lechen  auf 
H ä r te  u n d  E in d rin g tie fe . R e in igen  u n d  B eizen ru fen  
eine d au e rn d e  W irk u n g  d u rch  A u frau h e n  d e r O berfläche 
u n d  eine v o rü b e rg e h en d e  d u rch  eingesch lossenen  W asser
sto ff  h e rv o r. [T rans. A rner. E le k tr . Soe. 1920, 16. F e b r ., 
S. 5 4 3 /7 6  (n ach  C hem . Z e n tr.-B l. 1921, 7. S ep t., tech n . T ., 
S. 645).]

S o n stig e s / H . J .  F re n c h : S t ä h l e  b e i  h o h e n  T e m 
p e r a t u r e n . *  S itzu n g sb e rich t d e r  A m . Soe. f. Steel 
T re a tin g , S ep t. 1921. V ersuche z u r A uffindung  eines f ü r  
d as H ab e r-S tick s to ff  v e rfa h ren  geeigneten  S tah ls. Am  
g ü n s tig s te n  v e rh ä lt  sich e in  S ta h l m it0 ,37  % C ,0 ,7 4  %  Mn, 
1,04 %  C r, 0,17 %  V. [C hem . M et. E n g . 1921, 5. O k t., 
S. 647.]

J .  V ipond  D av ies: G r a p h i t i s c h e r  Z e r f a l l  v o n  
G u ß e i s e n .  B e tra c h tu n g e n  ü b e r  den  Z erfall v o n  G uß- 
o isen te ilen  in  W assor u n te r  B ildung  eines h o c h g ra p b it
h a ltig e n  R ü c k s ta n d e s . A na ly sen . [ Ir . A ge 1921, 13. O k t.,

' S. 9 4 2 /3 .]
A . M allock: E l a s t i z i t ä t . *  B ed eu tu n g  d e r v e r 

sch iedenen  E la s tiz itä tsz a h le n . E rm ittlu n g  d e r  E la s t iz i tä t  
bei t ie fe re n  T e m p e ra tu re n . Y oungsche Z ah l ä n d e r t  sich 
u m  so s tä rk e r  m it  d e r  T e m p e ra tu r , je  n ied riger d er 
S ch m elzp u n k t des M etalls. [E ngineering  1921, 10. Ju n i , 
S . 7 0 1 /2 .]

Sonderstähle.
Allgemeines. S t ä h l e  f ü r  p e r m a n e n t e  M a g n e t e  

N eben  zwei g u te n  W -M agnetstäh len  m it  R em an en z  von 
10 300 bzw . 9300 bei K o e rz itiv k ra f t v o n  72 G auß w ird  
e in  neues a ls F e rm a n ite  bezo ichnetes M a te ria l (H ei-la 
S tah lw erke , Sheffield) beschrieben , d as n ach  H ä r tu n g  
bei 9 0 0 °  u n d  M agnetisierung  m it einem  1000-G auß-F eld  
eine R em an en z  v o n  11 200 bei K o e rz itiv k ra f t v o n  120 
G auß besitzen  soll. [E leo trie ian  1921, N r . 2235, S. 327 
(n ach  P h y s . B er. 1921, 1. N o v ., S. 1222).]

H orace  C. K n e rr:  D r e i  A r t e n  l e g i e r t e n  S t a h l s  
f ü r  B lo c h e .*  E in  3 ,5 %  N i-, e in  N i-C r- u n d  e in  Cr-V- 
S tah l w erden  in  Z u sam m ensetzung , W ärm eb eh an d lu n g ,

Z eitsohriftenverzeichnis nebst A bkürzungen siehe S eite  126 bis 128.
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H ä rte , E ig e n sch aften  u n d  S ch w eiß b ark e it e ingehend  
e rö r te r t  u n d  sch ließ lich  dem  C r-V -S tah l d e r V orzug  
gegeben. [ I r .  A ge 1921, 8 . S e p t., S. 5 9 4 /6 ;  15. S ep t., 
S . 6 5 5 /8 ; 22. S ep t., S. 7 2 5 /8 .]

15)r.»3ng. B. E geberg : L e g i e r t e r  S t a h l .*  G efüge, 
B ehand lung , E igensch aften . G efügeb ilder u n d  Z ah len 
ta fe ln . N ic h ts  w esen tlich  N eues. [Tek. U . 19 2 t, 27. Mai, 
S. 2 5 9 /6 2 ; 17. J u n i ,  S. 3 0 5 /9 .]

K o h len sto ffstäh le . M. H . M edw edeff, T . H o lla n d  
N elson , A. M. E . G reen , A . H . d ’A rcam bal, A . S. Tow ns- 
en d , I I .  J .  F ren c li u n d  W . G . Jo h n so n : B e r i c h t e  ü b e r  
W e r k z e u g s t a h l .  S itzu n g sb erich te  d e r  A m . Soe. f. 
S tee l T re a tin g , S ep t. 1921. B e hand lungsregeln , T ieg e l
s ta h lh e rs te llu n g , B e h an d lu n g  im  H am m erw erk , F e s t ig 
k e it  v o n  H o ch le is tu n g ss ta lil bei h o b en  T em p era tu ren , 
W olfram bestim raung  au s dem  spez. G ew ich t. W ärm e
b eh an d lu n g  v o n  S ta h l m it 1 %  C. [C hem . M et. E ng . 1921, 
5. O k t., S. 6 4 5 /7 .]

C hrom stäh le . R o s t f r e i e s  E i s e n .  K u rze  B e m e r
k u n g en  ü b e r  e in  C lirom eisen  m it 0,1 %  C f ü r  A utom obil- 
R ad seh e ib en , V erdecktoile, K arosserien , w obei e in  A n 
s tr ic h  u n n ö tig  w ird , d a  es v o lls tä n d ig  ro s tfre i is t . E s 
is t  le ich te r  zu b ea rb e iten  a ls d e r  ro stfre ie  S ta lil. [ I r .  Age 
1921, 22 . S ep t., S . 747.]

D ie  Z u k u n f t  d e s  r o s t f r e i e n  S t a h l s .*  A nw en
d u n g en  bei T u rb inonschau fe ln , P u m p en k o lb en , T u rb in e n 
rä d e rn , Gesohi ä ltlich es. [E n g in ee r  1921, 28. O k t.,
S . 4 1 7 /5 0 .]

P r a k t i s c h e  V e r w e n d u n g  r o s t f r e i e n  S t a h l s .*  
G esch ich tliches, A nw ondungsbeispiele , F es tig k e itsz iffe rn  
nach  versch iedenen  A n la ß te n p e ra tu ro n , F e s tig k e it  bei 
versch ied en en  T e m p e ra tu re n . H ä r te , K erbsch lag w erte . 
[Engineering. 1921, 28. O k t., S. 5 9 2 /4 ; I r .  Coal T r. R ev . 
1921, 28. O k t., S. 6 2 6 /8 .]

S ch n e lld reh stäh le . S r.-Q ng . W . O ortel: B e i t r a g  
zu  r  F r a g e  d e r  W a r m f o r m g e b u n g  s c h w e r e r  B lö o k e  
a u s  S c h n o l l a r b o i t s s t a h l . *  [S t. u . E . 1921, 6 . O k t., 
S. 1413 /6 .]

Ferrolegierungen.
D esoxydationsm itte l. F .  A. R a v en : E i g e n s c h a f t e n  

d e s  F e r r o s i l i z i u m s .  S tru k tu r ,  F a rb e , H e rs te llu n g sa rt. 
[T rans. A m er. E le e tr. Soo. 37 , 1920, 8 . M arz, S . 3 2 9 /4 0  
(n a c h  C hem . Z e n tra lb l. 1 9 2 1 ,7 . S ep t., te c h n . Teil, S. 645).] 

S onstiges. F e r r o v a n a d i n .  B e ric h t ü b e r  F e r ro v a n a 
d in h erste llu n g . [ I r . Coal T r. R ov. 1921, 7. Ökt.., S. 507.

P hysika lische  Prüfung.
A llgem eines. P io f . B. K irsch : D a s  M a t e r i a l -  

p r ü f u n g s w o s e n  i n  D o u t s o h ö s t o r r e i e h .  K u rz e r  B e 
rich t. [Z. d . O est. I .  u . A . 1921, 14. O k t., S. 2 5 6 /8 .]  

P rü fa n s ta lte n . O t.-g n g . K . D aeves: E i n r i c h t u n g  
u n d  O r g a n i s a t i o n  v o n  V e r s u c h s a n s t a l t e n  i n  d e r  
M e t a l l i n d u s t r i e .  W eitere  A u s fü h ru n g en  zu d en  in  
S t. u . E . 1921, 7. A pril, S. 4 7 6 /7  g em ach ten  V orschlägen. 
[Z. d . V. d . 1. 1921, 15. O k t., S. 11 0 0 /1 .]

Z ugversuch . A . H . S tan g : F e s t i g k e i t s p r o b e n  
a n  n a h t l o s e n  R o h r e n .*  D ie g an zen  R o h re  w u rd en  
in  eine  Z errelßpresso  e in g e sp a n n t u n d  d ie H ö c h s tla s t 
b es tim m t. [ Ir . A ge 1921, 29 . S ep t., S . 804 .]

H ärte p rü fu n g . F re d  S. T r i t to n :  D ie  A n w e n d u n g  
d e s  S k l e r o s k o p o s  b e i  l e i c h t e n  M e t a l lp r o b o n .*  
V o rtrag  im  In s t ,  of Mot. in  B irm in g h am . K le ine  S tü c k e  
w erden  in  e in e r  K le m m v o rric h tu n g  a u f  e inem  e rw ä rm te n  
S tü ck  P ech  festgezogen, u m  gleiche W erte  w ie bei g ro ß en  
S tü c k e n  zu bekom m en. A r t  d e r  U n te rlag e  (o b  B le i o d e r  
S tah l) is t v o n  E in fluß  a u f die H ä r te z a h l. [E ngineering  
1921, 30 . S ep t., S. 4 9 2 /3 .]

D au erv ersu ch . Tlr.-Qng. W . M üller u n d  H . L eber: 
Q u e r s c h n i t t s ü b e r g ä n g e  u n d  B i e g e f e s t i g k e i t  b e i  
D a u e r b e a n s p r u c h u n g  d u r c h  S tö ß e .*  V ersuche m it 
K ru p p sch em  D auersch lag w erk  ü b e r  A r t  d e r  S chläge 
u n d  F o rm g eb u n g  de3 W erk stü ck e s. E in flu ß  des A b 
b ohrens u n d  A b d reb en s v o n  R issen  a u f  die L e b e n s
d a u e r . [Z. d . V. d . I .  1921, 15. O k t., S. 1089 /9 3 .]

E rm ü d u n g se rsch e in u n g en . C. W . N ash : D ie  E r 
m ü d u n g  d e r  M e ta l l e .  P la s tisc h e  F o rm v e rä n d e ru n g

e rfo lg t d u rch  K ris ta llsc h lü p fu n g . B e i D au c rb ean sp ru - 
cliung e rfo lg t B ruch  in n e rh a lb  d e r  K r is ta lle  d u rch  V er
b re ite ru n g  d e r  G le itlin ien  zu R issen . F e ile n k ra tz e r  u n d  
scharfe  E ck en  s in d  f ü r  W ech se lb ean sp ru ch u n g  g e fä h r 
lich . [P ra c t .  E n g . 1921, 22. S ep t., S. 183/4 (n ach  T ech n . 
Z e itsc h rifte n se h a u  1921, 22. O k t., B l. 4 ).]

S o n d eru n te rsu ch u n g en . H . D ad o u ria n : U e b o r  d e n  
T e m p e r a t u r k o e f f i z i e n t e n  d e s  E l a s t i z i t ä t s m o d u l s  
v o n  S t a h l .  M ethode z u r  B e stim m u n g  des E la s t iz i tä ts 
m odu ls. [P h ilo soph . M ag. 1921, S e p t., S. 4 4 2 /8  (n ach  
T ech n . Z e itsch riften seh au  1921, 22. O k t., B l. 12).]

K . Jo k ib e  u n d  L . S ak a i: D e r  E i n f l u ß  d e r  T e m 
p e r a t u r  a u f  d e n  S t e i f i g k e i t s m o d u l  u n d  d i e  V i s k o 
s i t ä t f e s t e r  M e ta l le .*  S te ifig k e it n im m t m it  zu n e h m e n 
d e r  T e m p e ra tu r  nach  p arab o lisch em  G esotz a b . [P h ilo 
soph. M ag. 1921, S e p t., S. 397 /418  (n a c h  T ech n . Z eit- 
seh riften sch au  1921, 22. O k t., B l. 4 ).]

D r. R . S chenck: K ö n t g e n p h o t o g r a p h i e  u n d
M a t e r i a l p r ü f u n g . *  [ S t .u .  E . 1921, 13. O k t., S . 144 1 /9 .]

Metallographie.
A llgem eines. G . B e rn d t: D ie  p r a k t i s c h e  A n 

w e n d u n g  d e r  M e t a l l o g r a p h i e  d e s  E i s e n s .*  K u rze  
E in fü h ru n g  in  d ie  M eta llo g rap h ie  des E lsen s m it  e n t 
sp rech en d en  G efügeb ildern . [Z. d . D eu tsch . Ges. f. M ech.
u . O p tik  1920, S . 73, 86 , 98 , 109 (B e ib la t t  d e r  Z e ltsch r. 
f . In s tru m e n te n k u n d e ).]

W illiam  C am pbell: M e t a l l o g r a p k i s c h e  P r o 
b le m e .*  B e ric h t z u r  N ew -Y orkcr S itzu n g  des A m . I n s t .  
M et. E ng . a m  5. O k t. 1921. B e stim m u n g  d e r  n ich t-  
m eta llisc lien  E in sch lü sse . A n laß  W irkungen. H ä r te 
th eo rie  u n d  K orngröße. [ Ir . A ge 1921, 13. O k t., S . 9 4 1 /2 .]  

© t.'Q n g . R u d . S to tz : A n w e n d u n g e n  d e r  M e 
t a l l o g r a p h i e  i n  d e r  E i s e n - ,  S t a l i l -  u n d  T e m p e r 
g i e ß e r e i .*  A llgem eines. (V o rtra g  v o r  d e r  S ü d d eu tsc h en  
G ru p p e  des V ereins D e u tsc h e r  G ießore ifac lileu te , J u n i
1921.) [G ieß .-Z g . 1921, 20 . S e p t., S. 3 2 5 /8 ;  27 . S ep t., 
S . 3 4 1 /4 ;  11. O k t., S . 3 7 0 /2 .]

P rü fv e rfa h re n . M. B erek : L i c h t f i l t e r  f ü r  d i e  
B e n u t z u n g  k ü n s t l i o h e r  L i c h t q u e l l e n  b e im  M i k r o 
s k o p i e r e n  i m  p o l a r i s i e r t e n  L ie h t .  L ösu n g en  v o n  
K u p fe rn itr a t  in  geeignetem  M isehungsV erhältn is m it 
so lchen  v o n  G e n tia n a v io le tt  w erd en  em pfoh len . P rü fu n g  
m it Q uarzk e il. [Z en tra lb l. f. M in. u . G eol. 1921, 15. A u g ., 
S. 5 0 5 /6  (n a c h  C hem . Z e n tra lb l. 1921, 26. O k t., T ehn. 
Teil, S. 9 7 7 /8 .)]

P h y sik a lisch -T h erm isch es V erh a lten . Cosm o Jo h n s : 
D ie  O b e r f l ä c h e  f l ü s s i g e n  S t a h l s .  D ie O berfläche  von 
flüssigem  S ta h l b le ib t zu n äch s t g länzend , weil die a u f 
ste igenden  E isendäm pfe  die L u ft m it fo rtre iß en . W ird  die 
D am p fsp an n u n g  geringer, so b ilde t sieh eine O x y d h au t. D ie 
v o n  einem  S ta h ls tra h l ausgew orfenen zerp la tzenden  F u n k en  
w u rd en  an a ly s ie rt. Sie h a t te n  w eniger W  u n d  m eh r N i 
u n d  Mn a ls d e r S ta lil, w oraus geschlossen w ird , daß  es sich 
u m  oxydierte , kondensierte  D äm pfe, n ic h tu m  M etallsp ritze r 
h an d e lt. V ortrag  v o r d e r  B ritish  A ssociation  in  E d inburgh  
a m  13. O kt. 1921.) [E ngineering  1921, 14. O k t., S . 530;
28. O k t., S . 619.]

Geeil H . D esch: O b e r f l ä c h e n s p a n n u n g  b e im  E r 
s t a r r e n  d e r  M e ta l le .  V or d er E rs ta rru n g  k a n n  sich 
ein Schaum , dessen W ände au s d en  V erunre in igungen  des 
M etalls bestehen , b ilden . D ie K ris ta lle  w achsen  d a n n  vom  
Z ellkern  d er Schaum zellen au s u n d  vers' h ieben  die W ände. 
K ristallisationsverm ögen  u n d  O berflächenspannung  bestim 
m en dio K rista llausb ildung . B e rio h t ü b e r e in eu  V o rtrag  vor 
d er B ritish  A ssociation. [E ngineering  1921, 1 4 .0 k t . ,S .5 " 0 .]  

Em ilio  J im en o : U e b o r  d ie  t h e r m i s c h e  A n a ly s e  
e in e s  S t a h l s .  E n th ä lt  anscheinend  au ß e r B eschreibung 
e iner A p p a ra tu r  z u r  M essung von  T e m p e ra tu r  u n d  Z eit 
n ich ts  N eues. [A nn . soe. espano la  F is . Quirn. 1920, Mai, 
S. 165/73.]

A u fb a u . M. V olm er u n d  J .  E ste rm an n ; U e b e r  d e n  
M e c h a n is m u s  d e r  M o l e k ü l a b s c h e i d u n g  i n  K r i s t a l 
le n .  Z w ischon flüssiger u n d  fe s te r  P hase  schein t ein  Zwi- 
sc lienzustand  („ a d so rb ie r te r  Z u s ta n d “ ) zu bestehen . [Z. f . 
P hy s. 1921, 15. O k t., S . 13 /7 .]

Z eitschriftenverzeichn is nebst A bkürzungen  siehe S eite  126 bis 12S.
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D ie  R a d io m o t a l l o g r a p h i e ,  i h r e  V e r f a h r e n  u n d  
p r a k t i s c h e n  A n w e n d u n g e n . *  B eschreibung der A p p a 
ra te , B ildbeispiele d er A nw endung bei Schw eißungen u . 
dgl. [G en. C iv. 1921, 15. O k t., S. 321 /3 .]

A . R eis: D ie  c h e m i s c h e  B e d e u t u n g  d e r  K r i s t a l l 
g i t t e r . *  V erfahren  z u r  B estim m ung d er Zusam m engehörig
k e it der A tom e zu M olekeln. E in te ilu n g  der K rista llg itte r. 
M etalle sollen- g ruppenlose G itte r  aus gleichen A tom en 
besitzen. M odifikationsum w andlungcn en tsprechen  Aendc- 
rungen d er zw ischenm olekularen A tom beziehungen. [Z. f. 
E lck troch . 1921, 1. O k t., S . 4 1 2 /2 0 .]

E dgar C. B ain: K r i s t a l l s t r u k t u r s t u d i e n  m i t
R ö n t g e n s t r a h l c n .*  B eschreibung der A p p ara tu ren . A us
führliche  'E rk lä ru n g  der E n ts teh u n g  der Spek tren , G itter- 
abstiinde usw . Z ahlreiche S p ek tren  von  E isen, M etallen, 
E u tek tik a . [C hem . M et. E ng . 1921, 5. O k t., S . 957/04.] 

D r. V. M. G oldschm idt: K r i s t a l l o g r a p h i e  u n d  
M e t a l l k u  n d e .*  A nregung zur E rforschung d e r  Beziehun
gen zwischen K ristalle igenschaftcn  u n d  techn ischem  V er
halten . V erfahren  der .M etallkristallographie. S tru k tu r ty p e n  
u n d  E igenschaften . R au m g itte rk rä fto  als G rundlagen m e
chan ischer E igenschaften . P roblem e. V e rtra g  auf der 
H aup tv ersam m lu n g  d er D eutsch . Gescllsch. f. M etall
kunde 1921. [Z. f. M etallk . 1921, O k t., S. 449 /55 .]

E in fluß  der W ärm eb eh an d lu n g . P . O bcrhoffer: U e b e r  
e in  m e t a l l o g r a p h i s c h c s  K e n n z e i c h e n  f ü r  d ie  E r 
m i t t l u n g  d e r  v o r a n g e g a n g e n e n  G l ü h b e h a n d l u n g  
v o n  w e ic h e m  E l u ß e i s e n . *  [S t. u . E . 1921. 1. Sept., 
S. 1215/7.]

Sonstiges. A lfred K ropf: E i n r i c h t u n g  z u r  V e r h i n 
d e r u n g  d e s  D u r c h b r e n n e n s  d e r  S c h e l l e n  a n  H e i z 
s tä b e n .*  U m  d as  lästige G lühendw erden u n d  D urch
b rennen  a n  den  K on tak tschellen  von Silizid- u n d  C arborun- 
dum heizstüben  zu v erh indern , w ird  em pfohlen, im  In n eren  
d er Schelle kleine S ilberstückchen  anzulö.ten. [Chem .-Zg. 
1921, 13. O k t., S. 993 (F ragekasten).]

Ja m es E . H ow ard : I n n e r e  S p a n n u n g e n  i m  S t a h l .  
E rö rte ru n g ,.w elch e  K rä f te  u n d  V erschiebungen im  M etall 
se lbst zw ischen K ris ta llen  u n d  A tom en  bei d er S tahl- 
herstcllung  au ftre ten . S pannungen  beim Schm ieden, W al
zen, A bküh len , A bschrecken u n d  K a lt  bearbeiten . W irkung  
von O berflächenvorietzungen. [Chem . M et. E n g . 1921, 
17. A ug., S. 275/8 .]

D . F . D uccy: B r ü c h e  a n  N i c d e r d r u e k t u r b i n o n -  
s e h a u f e ln .*  A n h a ltsp u n k te  f ü r  B rüche an  Schaufeln 
au s M onel-M etall, C r-V -S tahl u n d  Cr- N i-S tn h l w urden  
tro tz  eingehender U n tersuchung  n ic h t gefunden . [Jo u rn . 
A m . Soc. N a v . Eng. 1921, A ug ., S. 512 /40  (nach  T echn. 
Z eitschriftenschau 1921, 15. O k t., B l. 13).]

W . H om m el: D ie  g r a p h i s c h e  D a r s t e l l u n g  v o n  
D r e i s t o f f -  u n d  V i e r s t o f f l e g i e r u n g e n . *  G leichschenk
lig rechtw inkliges D reieck fü r  3, m it au fgek lapp tem  T e tra 
eder f ü r  4 K om ponenten , T em p era tu ren  w erden auf beson
dere F läch e  p ro jiz ie rt. B eispiele. [Z. f. M etallk . 1921, 
O k t., S .4 5 6 /9 5 .]

C h em isch e  Prüfung.
A llgem eines. A . K aysser: N o r m a l i e n  u n d  E ig c n -  

k o n t r o l l e  im  E i s e n h ü t t c n l a b o r a t o r i u m .  B ekanntes 
ü b e r L abora to rium sorgan isa tion . [C hem .-Zg. 1921,27. O kt., 
S . 1037/8.]

A t o m g e w i c h t s t a b e i i o n  f ü r  d a s  J a h r  1921. T a 
bellen d e r  deu tschen  A tom gew ichtskom m ission, die das E r 
gebnis d er 1919 bis 1921 erschienenen A rbeiten  en th a lten . 
E ine  T abelle  f ü r  d en  p rak tisch en  G ebrauch , eine zw eite, 
die die E lem ente u n d  A to m arien  in d er Reihenfolge d er O rd
nungszah len  e n th ä lt . [Z. f. ph v s. Chem . 1921. H eft 1/2, 
S. 1 /8 .]

A pparate. D . W . N orm ann: G a s s t r o m m e s s e r .*
G u t bew äh rte r A p p a ra t zum  A nzeigen der D urchflußm enge 
v on  G asen d u rch  K öhren . [C hem .-Zg. 1921, 8 . O k t., S. 975.] 

D r. W ilhelm  K olien: K o h l e n s ä u r e b e s t i m m u n g s 
a p p a r a t . *  E in facher u n d  v erläß licher A p p ara t. [Chem .-Zg, 
1921, 25. O k t., S. 1027.]

E i n z e l b e s t i m  m u n  g e n.
K ohlenstoff. S)t.»Qnci. A. Sulfrian : E in  n e u e r  g a s 

g e h e i z t e r  K o h l e n s t o f  f b e s t i m m u n g s  - O fen .*  D er

Ofen m it einliegendem  Porzellanrohr w ird m it zwei B unsen
brennern  geheizt, die eine T em p era tu r  von erheblich  ü b e r  
1000° liefern. [Chem .-Zg. 1921, 20. O k t., S. 1018.]

A lum inium . J .  H . Capps: B e s t i m m u n g  v o n  m e t a l 
l i s c h e m  A l u m i n i u m  u n d  T o n e r d e  i n  H a n d c l s -  
m c ta l l .*  B estim m ung des m etallischen A lum inium s durch 
Messung des m it K alilauge oder Säure en tw ickelten  W asser
stoffs. T onerde erg ib t sich aus der D ifferenz des G esam t
alum in ium s. [J. In d . E ng. Chem . 1921, S ep t., S . 808/12.] 

K upfer. Z u r  K u p f c r b o s t i m m u n g  i n  K u p f e r 
r ü c k s t ä n d e n ,  - K r ä t z e n  u n d - A s c h e n .  D er nach  dem 
A uskochen in  Säure verbleibende unlösliche R ü c k sta n d  
wird m it  F lu ß säu re  od er A lkalien aufgeschlossen, au f 
seinen K u p fe rin h a lt g e p rü ft u n d  dieser dem  in  S äu re  lös
lichen vorhandenen K u p fer h inzuadd iert. [Z. f. ang. Chem. 
1921, 11. O kt., S. 50 5 ; Chem .-Zg. 1921, 11. O k t.," s .  980.] 

V anadin. R . B. Sekaal: E in f a c h e s  V e r f a h r e n  z u r  
V a n a d i n b e s t i m m u n g  i n  E r z e n  u n d  H ü t t e n s t o f f e n .  
Das beim  Lösen gebildete V anadinpentoxydsalz  w ird durch 
längeres K ochen m it s ta rk e r  Salzsäure zu V anad in te troxyd  
reduziert, das m it P e rm an g an a t t i t r ie r t  w ird . [J . In d . E ng. 
Chem. 1921, A ug., S. 098/9 .]

B rennstoffe , W . A . R o th : E in  n e u e s  M o d e l l  e i n e r  
V e r b r e n n u n g s b o m b e  a u s  K r u p p s c h e m  S p e z i a l -  
s t a h l .  D ie bisherigen B om benausführungen m u ß ten  durch 
einen säurefesten  U ebcrzug aus E m aille  oder P la tin  gegen 
den A ngriff der bei jed e r  V erbrennung en ts tehenden  S al
petersäure  u n d  d er bei d er U ntersuchung  v o n  K ohlen  a u f
tre tenden  Schw efelsäure geschü tz t w erden. Bei H erstellung 
der Bom be aus dem  K ruppschen  rostfreien  S tah l V 5A 
k an n  jed er U eberzug fö rtfallen . [Z. f. ang . Chem. 1921,
28. O k t., S. 537/8.]

•4, G ase. D r. R ob . Mezger u n d  M argarete M üller: A p p a 
r a t  z u r  k o n t i n u i e r l i c h e n  G a s a n a ly s c .*  Beschreibung 
eines auf dem  B untesehen P rinz ip  d er G asanalyse a u f
g ebau ten  A pp ara tes  zu r fo rtlaufenden  G asanalyse. [Gas-
u . W asserf. 1921. 24. S ep t., S . 933/4.]

®r.»3lt0- K- Aschof: D ie  A p p a r a t e  f ü r  t e c h n i s c h e  
G a s a n a ly s e .*  [S t. u . E .  1921, 0. O k t., S. 1406/13.]

K . Aschof: N e u e r  G a s u n t e r s u c h u n g s a p p a r a t . *  
N eu er v erbesserter O isa ta p p a ra t. [Z. f. ang. Chem. 1921, 
20. S ep t., S. 475.]

E . K raem er: R a u c h g a s z u s a m m e n s e t z u n g e n  f ü r  
f e s t e  u n d  f l ü s s i g e  B r e n n s t o f f e .  [Feuerungstechnik 
1921, 1 . O k t., S. 3 /9 .]

HJt.'QlU}. A . K rieger: B e s t i m m u n g  d e s  B e n z o l -  
k o h l e n w a s s e r s t o f f g e h a l t c s  i m  L e u c h t -  u n d  K o k e 
r e ig a s .  D as P ara ffin v erfah ren  is t einfach u n d  eindeu tig  
u n d  w ird  bis je tz t von k e in e n  anderen  ü b e rtro ffen . [Z. f. 
ang . C hem . 1921, 17. Mai, S. 192.]

R . D ie c k m a n n : Z u r  S 2 — -j- S 0 3 - B e s t i m m u n g  
in R ö s t g a s e n .  [Chem .-Zg. 1921, 15. S ep t., S. 885.] 

W a. O stw ald: A b g a s a n a l y t i s c h e  F l u c h t l i n i e n -  
R e c h e n t a f e l n  z w e i t e r  A r t  ( f ü r  k o l l e k t i v e  V e r 
b r e n n u n g ) .*  [S t. u . E . 1921, 20. O k t., S. 1489/91.]

P . O berho lfer und  O. von  K eil U e b e r  e i n  n e u e s  
V e r f a h r e n  z u r  B e s t i m m u n g  d o s  S a u e r 
s t o f f s  i m  E i s e n . *  IS t. u. e ! 1921, 13, O kt., 
S. 1449/53.]

Sonstige Meßgeräte und Meßverfahren.
B etrieb stech n isch e  U n tersu ch u n g en . U e b e r  d i e  B e 

k ä m p f u n g  d e r  B l i n d l e i s t u n g .  M aß n ah m en  vo m  
S ta n d p u n k t d er E le k tr iz itä tsw erk e . [M itt. E le k tr . W . 
1921, O k t.-S o n d e rh eft, S. 17 /8 .]

L . L ew in: P r a k t i s c h e  W in k e  f ü r  F e h l e r o r t s 
b e s t i m m u n g e n  a n  D r e h s t r o m k a b e l n . *  [E . T . Z. 
1921, 6 . O k t., S . 1132/4 .]

A . G rebel: V e r g l e i c h  z w i s c h e n  G a s -  u n d  e l e k 
t r i s c h  e r  H e i z u  n g . [G en . C iv . 1921 ,17 . S ep t., S. 2 4 9 /5 2 .]  

H e rb e r t  K y se r: W i r t s c h a f t l i c h e  u n d  b e t r i e b s 
t e c h n i s c h e  F r a g e n  z u r  V e r b e s s e r u n g  d e s  L e i 
s t u n g s f a k t o r s . *  [M itt. E le k tr . W . 1921, O k t.-S o n d er
h e ft, S. 2 0 /3 1 .]

M asch inen techn ische  U n te rsu ch u n g e n . A. L ange: 
U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  K r a f t -  u n d  A r b e i t s v e r 
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h ä l t n i s s e  h e i  F a h r a n t r i o b e n . *  B ean sp ru ch u n g en  
bei ung le ich  ab g e n u tz te n  L au fräd o rn . [F ö rd e rtech n ik  
1921, 14. O k t., S. 201 /5 .]

M. J .  Seigle: V e r s u c h e  ü b e r  d i e  B e w e g u  n g  w a r 
m e r  G a s e  in  R o h r e n .*  [R ev. de  l’In d u s tr ie  M inérale 
1921, 1. O k t., S. 607 /11 .]

W indm engenm esser. F rie d ric h  Spiess: D ie  M e n g e n 
m e s s u n g  v o n  G a s  u n d  L u f t . *  V ersch iedene M eß
v e rfa h re n  u n d  ih re  K r it ik . [Z. f . D am p fk . u . M . 1921,
14. O k t., S. 331 /4 .]

L än g enm essung . G. B e rn d t: D e r  E i n f l u ß  d e r  
T e m p e r a t u r  a u f  d i e  L ä n g e n m o s s u n g e n . *  F e s t 
se tzu n g  d er zum  T erap e ra tu rsau sg le ich  n o tw end igen  Z eit. 
[B e trieb  1921, 8 . O k t., S. 1 /8 .]

S onstiges. B e rn h ard  EU: D ie  b i l d l i c h e  D a r s t e l 
l u n g  d e s  e l e k t r i s c h e n  F e ld e s .*  U n m itte lb a re  A u f
n a h m en  a u f lich tem p fin d lich em  P a p ie r . E in  se h r  in te r 
essan tes u n d  w ahrs. he in lich  en tw ick lu n g sfäh ig es V er
fah re n . [E . T . Z . 1921, 20- O k t., S. 1194 /5 .]

A . In g ers lev : V e r f a h r e n  z u r  B e r e c h n u n g  d e r  
S p a n n u n g e n  v e r s c h i e d e n a r t i g  e i n g e s p a n n t c r  
P l a t t e n . *  [E ng ineering  19 2 1 .5 . A ug ., S. 2 0 9 /1 1 :12.A ug., 
S. 2 4 5 /6 .]

0 .  F ö p p l: D r e h s o l i  w i n g u  n g e n  v o n  W e l l e n  u n d  
g o r a d l i n i g e  S c h w i n g u n g e n  v o n  M a s s e n  z w i s c h e n  
F e d e r n .  [Z. f. an g . M a th . u . M ech. 1921, O k t., S . 367 /73 .] 

J .  A . M öllinger: D e r  p h a s e n v e r s c h o b e n e  S t r o m  
u n d  s e i n o  M e s s u n g .  [M itt. E le k tr .  W . 1921, O kt.- 
S o n d erb eft, S. 7 /16 .]

N orm ung und Lieferungsvorschriften.
L ie fe ru n g sv o rsch rif ten . G. Schcndell: T e c h n i s c h e  

L i e f e r u n g s b e d i n g u n g e n  f ü r  T r a n s f o r m a t o r e n -  
u n d  S c h a l t e r ö l e .  [M itt. E le k tr . W . 1921, O k t., S .382 /4 .]

G ese tz  und Recht.
H . Schoppen: B e m e r k u n g e n  z u m  A r b e i t s t a r i f -  

g e s o t z .  [S t. u . E . 1921, 1. S ep t., S . 122 2 /3 .]
D r. F ra n z  G oorrig: V e r t r a g s f r e i h e i t ,  S e l b s t 

v e r w a l t u n g  o d e r  b ü r o k r a t i s c h e r  S t a a t s z w a n g  
i m  n e u e n  A r b o i t s r e c h t .  [S t. u . E . 1921, 15. S ep t., 
S. 1301/3.]

D r. F ra n z  G oerrig : Z u m  E n t w u r f  e i n e s  n e u e n  
A r b o i t s z e i t g e s e t z e s .  [ S t .u .E .  1921, 6. O k t.,S . 1416/20.] 

D r. K . F rie d ric h s : R e i c h s w i r t s c h a f t s g e r i c h t  
u n d  R e i c h s v e r w a l t u n g s g e r i c h t .  U n te rsu c h t die 
F ra g e , ob d a s  R e ic h sw irtsch a ftsg e rich t n ic h t die S telle  
is t, v o n  d e r a u s  w ir zu e in e r  e in fachen , k la re n  u n d  ü b e r 
s ich tlich en  R e ich sv e rw a ltu n g sg e rich tsb a rk e it kom m en. 
[D eu tsche  W irtsch a ftsze itu n g  1921, 15. O kt., S. 37 5 /8 9 .] 

W erneburg : Z u r  M a s c h i n e n f e u e r v e r s i e h e r u n g .  
[Z. d . B a y e r. R ev .-V . 1921, 15. O k t., S. 159 /61 .]

Ju liu s  N eu m an n : E r s a t z p f l i c h t i g e  B r a n d -  u n d  
B e t r i o b s s c h ä d e n  a n  e l e k t r i s c h e n  M a s c h i n e n  u n d  
A n l a g e n  u n d  d e r e n  S c h a d e n e r s a t z .  [E . T . Z. 1921, 
20. O k t., S. 1198.]

E . M üllendorff: D ie  A u s l e g u n g  d e r  K u r z s c h l u ß  - 
k l a u s e l  i m  F e u e r v e r s i c h e r u n g s v e r t r a g .  [E . T . Z. 
1921, 6 . O k t.. S . 1138/9 .]

Soziales.
'Sr.-Qllfl. H . E . B öker: B o r g a r b e i t e r b e w e g u n g  

u n d  K o h l o n w i r t s c h a f t  i n  G r o ß b r i t a n n i e n  w ä h 
r e n d  d e r  l e t z t e n  J a h r e .  [G lü ck au f 1921, 3. S ep t.,
S. 8 5 3 /6 2 ; 10. S ep t., S . 8 8 3 /8 ; 17. S ep t., S. 9 0 7 /1 4 ; 
24. S ep t., S . 935 /41 .]

H e rm a n n  M a ttu ta t :  D ie  E i n h e i t s b e s t r e b u n g e n  
i n  d e r  d e u t s c h e n  G e w e r k s c h a f t s b e w e g u n g .  V o r
läu fig  is t  die V erein igung  d e r  d re i g ro ß en  g ew erk sc h a ft
lichen  G ru p p en  n u r  lose, s in d  d ie V orau sse tzu n g en  fü r  
d ie V erein igung a lle r  A rb e ite r  in  einem  g ro ß en  E in h e its 
v e rb a n d  oder a ller g e le rn ten  u n d  .u n g e le rn te n  A rb e ite r  
in  je  einem  besonderen  V erb an d  n ic h t  gegeben . W ich tig  
s in d  d ie  B e streb u n g en  nach  w eiterer Z usam m enlegung  der 
B e ru fsv e rb än d e  u n d  G rü n d u n g  von  In d u s tr ie v e rb ä n d e n . 
[Soz. M onatsh . 1921, 19. S ep t., S. 8 0 2 /9 .]

K orschenste iner: D a s  R o i c h s v e r s o r g u n g s g e s e t z  
i n  s e i n e n  B e z i e h u n g e n  z u r  S o z i a l v e r s i c h e r u n g .

G egenüberste llung  d e r  B estim m u n g en  des R e ic h sv e r
sorgungsgesetzes u n d  d er Sozialversicherung . [Soz. P r. 
1921, 26. O k t., S. 1111/6.]

D r. W a lte r  K ask e l u n d  D r. E hrenzw eig : I n  w e l c h e r  
r e c h t l i c h e n  F o r m  i s t  d i e  B e t e i l i g u n g  d e r  A r b e i t 
n e h m e r  a m  K a p i t a l  u n d  a m  G e w i n n  d e s  U n t e r 
n e h m e r s  m ö g l i c h  ? D ie P ro fesso ren  K ask e l u n d  E h re n 
zweig h a b en  au f dem  32. D eu tsch en  J u r is te n ta g e  in  B a m 
berg ü b e r  v o rs teh en d e  F ra g e  eine R e ih e  v o n  L e itsä tz e n  
au fgeste llt, d ie sie e ingehend  e rö rte rn  u n d  b eg rü n d en . 
[R eieh sarb ., n ic h ta m tlic h e r  T eil 1921, 15. O k t., S .1027/35].

D r . R . S tucken-B lankenese: T h e o r i e  d e r  L o h n 
s t e i g e r u n g .  Z iel d er U n te rsu ch u n g  is t  es, zu u n te r 
suchen , ob. eine L ohnste ig o ru n g  m öglich is t, w elche V er
än d e ru n g en  sie beim  Z ins- u n d  K ap ita lg ew in n , beim 
U ntern ch m erg ew in n  u n d  bei d e r  G ru n d re n te  h e rv o r
ru f t, u n d  wie sie a u f  die P re ise  d er W aren  w irk t. H ie rau s  
l ä ß t  sich d ie F ra g e  b ean tw o rten : w ie w irk t die S te ig eru n g  
des N om inallohnes a u f  den  R ea llo h n . [Schm ollers J a h r 
buch  fü r  G esetzgebung  usw . 1921, d r i t te s  H e ft, S. 7 5 /1 0 3 .]  

A . Z eiler: E i n e  k o m m e n d e  T e u e r u n g  u n d  d i e  
L ö h n e .  D er V orsch lag  d e r  so z ia ld em o k ra tisch en  A b 
g eo rd n e ten  M üller-F ran k en , L öhne u n d  G eh ä lte r dom 
B ro tpre iso  anzu p assen , w ird  a u f  e ine  b re ite re  G rund lage  
g es te llt, indem  a n  H a n d  e in e r  „ T e u e ru n g ss ta tis tik  im  
R e iche“  d ie P re ise  in  ih re r  G esam th e it zum  M a ß stab  g e 
nom m en  w erden . [R eieh sarb . 1921, 31. O k t., n ic h t
a m tlic h e r  T eil, S . 1086/91.]

© C./Jng. E . R c b h a n : A l l g e m e i n e  A r b e i t s p f l i c h t .  
D ie allgem eine A rb e itsp flich t d a rf  sich n u r  au f L a n d 
w irtsc h a ft, B auw esen  u n d  T ra n s p o r t  e rs tre c k e n . V on 
einor V erw endung  d er A rb e ita rm eo  a u f  in d u str ie llem  
G eb ie t is t  abzuseh en . [T echn . u . W irtsch . 1921, O k t., 
S. 5 96 /603 .]

D r. F ra n z  G oerrig : A r b e i t s z w a n g  u n d  T a r i f 
f r e i h e i t .  [S t .  u .  E . 1921, 20 . O k t., S . 1491/4 .]

U n fa llv e rh ü tu n g . W a lte r  G reenw ood: V e r h ü t u n g  
e l e k t r i s c h e r  U n f ä l l e  i n  W a l z w e r k e n .  [ I r .  T r . R ev . 
1921, 0. O k t., S. 8 7 5 /6 ;  885.

W irtschaftliches.
D r. T h . Ivorso lt: D a s  W i e s b a d e n e r  H a u p t 

a b k o m m e n .  E in g eh en d e  D arleg u n g  d e r  e in ze ln en  B e
s tim m u n g en . [ In d .-  u . H an d .-Z g . 1921, 13. u . 14. O kt., 
N r . 2 4 0 /1 .]

D r. H elffe rich : D a s  W i e s b a d e n e r  A b k o m m e n .  
B e tra c h te t  d a s  A b k o m m en  vom  S ta n d p u n k te  u n se re r  
F in a n z e n  u n d  u n se re r  A u ß en p o litik . [W irtsch aftlich e  
N a c h ric h te n  aus dem  R u h rb ez irk  1921 ,15 . O k t., S . 77 3 /7 ] .

D r . J .  R e ic h e rt: Z u m  W i e s b a d e n e r  W i e d o r a u f -  
b a u a b k o m m e n .  K ritisch e  S te llu n g n ah m e  zu d e r  R ede 
R a th e n a u s  bei d e r  T ag u n g  des R o ichsv o rb an d cs d e r  
D eu tsch en  In d u s tr ie  am  2 8 ./2 9 . S ep t. 1921 w esen tlich  
von in d u s tr ie lle n  G esich tsp u n k ten , dem  S ta n d p u n k t 
d e r  L e is tu n g sv e rb än d e  au s . [W irtsch a ftlich e  N a c h r ic h te r  
a u s dem  R u h rb e z irk  1921, 8 . O k t. ,  S. 7 1 9 /2 3 .]

D r. C lem ens K le in : D a s  W i e s b a d e n e r  A b k o m m e n  
u n d  d i e  I n d u s t r i e .  [S t .  u . E . 1921, 27. O k t., S. 1 533 /9 .] 

D e r  R a t h e n a u - P a k t .  U n te rs u c h t d as W ies
b ad en e r A b k om m en  h in s ich tlich  se in e r  B e d eu tu n g  fü r  
D e u ts c h la n d . [P lu tu s  1921, 12. O k t., S . 3 3 4 /7 .]

D a s  L o u c h e u r - R a t h e n a u - A b k o m m c n .  - G e 
n a u e r  f r a n z ö s i s c h e r  T e x t  d e s  s o g .  W i e s b a d e n e r  
A b k o m m e n s .  [W irtsc h a ftsd ie n st 1921, 22. O k t.,
S. 5 5 7 /6 0 .]

D r. S ey fert: Z u r  E n t w i c k l u n g  d e r  I n d u s t r i e 
k a r t e l l e .  E rö r te r t  die v ersch ied e n en  F o rm e n  d e r  K a r 
te lle  u n d  b esp rich t L iofm anns: K a rte lle  u n d  T ru s ts  sow ie 
T sch ie rsch k y s: Z u r  R efo rm  d e r  In d u s tr ie k a rte llo . [T cchn . -
u . W irtsch . 1921, S ep t., S . 517 /28 .]

S t . / J n g .  t e r  M eer: D ie  w i r t s c h a f t l i c h e  B e 
d e u t u n g  e r h ö h t e r  A b s c h r e i b u n g e n .  F ü r  die In d u 
s tr ie  i s t  d ie  d u rch  d ie In f la t io n  b e d ro h te  E rh a ltu n g  d er 
B e tr ie b sa n la g e n  eine  d e r  w esen tlich s ten  A ufg ab en . D ah e r 
i s t  d e r  G ru n d sa tz  d e r  K a p ita lse lb s te rg ä n z u n g  a u fg e ste llt 
w orden , d eren  w irtsc h a ftlic h e  B e rech tig u n g  u n d  D u rc h 
fü h rb a rk e i t  d a rg e s te llt  w ird . [T echn . u . W irtsch . 1921, 
S ep t., S. 528 /35 .]

Z eitschriften  Verzeichnis nebst A bkürzungen siehe S eite  726 bis 12S.
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Ot.rQng. Z örner: V e r e i n h e i t l i c h u n g  d e r  B i l a n z 
w e r t e .  [In d .-  u . H an d .-Z g , 1921 ,3 . O k t., N r . 231; 0. O k t., 
N r. 234 u n d  10. O k t., N r . 237.]

D r . R . Q u aa tz : F i n a n z b a n k e r o t t  - W i r t 
s c h a f t s k r i s e .  E in e  G esundung  u n se re r  W irtsc h a ft 
h a t  zwei V o rausse tzungen : E in e n  v e rn ü n ftig e n  V ergleich  
m it  u n se ren  G egnern  u n d  eine  S tü tz u n g  des M arkkurses. 
E ines ohne d as an dere  is t  v ergeb lich . [W irtsch a ftlich e  
N a c h ric h te n  au s dem  R u h rb ez irk  1921, 15. O k t.,
S. 7 7 8 /8 1 .]

D r. E . F ra n c k e : D ie  B e z i r k s w i r t s c h a f t s r ä t e .  
E rö r te r t  A ufbau  u n d  G es ta lt d e r  B e z irk sw irtsch a fts rä te  
u n d  sc h ild e rt ih re  A ufgaben , R e c h te  u n d  P flich ten . 
[Soz. P r . 1921, 24. A ug ., S. 805 /70 . u . 31. A u g ., S . 8 9 4 /9 8 .] 

D r . H . G ö p p ert: D ie  S o z i a l i s i e r u n g s b e s t r e 
b u n g e n  i n  D e u t s c h l a n d  n a c h  d e r  R e v o l u t i o n .  
S ch ild ert z u n ä c h s t M aßnahm en , die m it U n re c h t a ls ' 
Sozialisierungen  b ezeichne t w erden , wie die R egelung  d er 
T e x tilw ir tsc h a ft u n d  dio „S o z ia lis ie ru n g “ d e r  E isen-, 
T eer- u n d  S chw efelw irtschaft u n d  g eh t d a n n  a u f  die 
Sozialisierungen im  e ig en tlich en  S inne e in . [Schm ollers 
J a h rb u c h  1921, Z w eites H e f t, S. 9 /4 3 .]

G esta ld io : D ie  S o z i a l i s i e r u n g  d e s  K o h l e n b e r g 
b a u s .  D ie S ozialisierung  w ird  w eder zu e in e r  S te igerung  
d e r  F ö rd e ru n g  noch  zu e in e r  S enkung  d er P re ise , so n d e rn  
zum  G egenteil fü h re n . [Schm ollers J a h rb u c h  1921, 
E rs te s  H eft, S. 185/20(5.]

E b e rh a rd  G o th e in : B e g r i f f  u n d  G r e n z e n  d e r  
S o z i a l i s i e r u n g .  D er H e id e lb erg er G eleh rte  ze ig t an  
d en  B eisp ielen  des V erkehrsw esens, d e r  E le k tr iz itä ts -  
w irtsc h a ft u n d  des B erg b au s , daß  eine V ollsozia lisierung  
n u r  lä h m e n d  w irken  k a n n , u n d  b e fü rw o rte t s t a t t  deren  
d e n  g em isch tö ffen tlich en  B e tr ieb  o d e r d ie . T eilsozia li' 
s ie rung , die nach  ih m  den  gegen w ärtig en  B edingungen  
d e r  G esellschaft am  b es ten  e n tsp rech e n . [N ach rich ten  
aus dem  R u h rb e z irk  1921, 15. O k t., S. 787 /9 5 .]

D r. K a r l  B ra u e r : D ie  W i e d e r b e l e b u n g  d e r  
d e u t s c h e n  I n d u s t r i e  u n d  d e s  d e u t s c h e n  A u ß e n  
h a n d e l s .  U ngeheure  S chw ierigkeiten  w erden  zu ü b e r 
w inden  se in , u m  d e r  K n eb e lu n g , des d eu tsch en  A u ß en 
h an d e ls  d u rch  den  V ie lv erb an d  erfo lg reichen  W id er ta n d  
zu le is te n . D ie  b e in ah e  u n b eg ren z te  A n passungsfäh igkeit 
d e r  d eu tsch en  In d u s tr ie  e rw eck t w ohl s ta rk e  H offn u n g en  
a u f  E rfo lg , a b e r  d ie  Lago is t  b i t te r  e rn s t. [ Ja h rb ü c h e r  
fü r  N atio n a lö k o n o m ie  u . S ta tis tik  1921, M ai, S. 385/413 .] 

Jo se f  O rnig: K o h l e  u n d  W a s s e r k r a f t  i n  d e r  
W e l t w i r t s c h a f t .  D ie  V o rrä te , u n d  d ie A u sn u tzu n g  
d e r  K o h len  u n d  W a sse rk rä fte  in  E u ro p a  u n d  N o rdam erika  
w erd en  vergleichsw eise b e h a n d e lt; es w ird  v e rsu ch t, 
d en  A n te il d e r  W a sse rk rä fte  a n  d er gegen w ärtig en  u n d  
k ü n ftig e n  E n erg iew irtsch a ft festzusto llen . [T echn . u. 
W irtsch . 1921, O k t., S. 581 /92 .]

D r. C lem ens K le in : D ie  i t a l i e n i s c h e  u n d  d i e  
d o u t s o h o  E i s e n i n d u s t r i e .  [S t. u . E . 1921, 8. S ep t., 
S . 1 2 0 4 /7 .]

D r. E rn s t  P e to rffy : D ie  E n t w i c k l u n g  d e r  a m e r i 
k a n i s c h e n  I n d u s t r i e .  S ch ild ert d ie  G ru n d lag en  d e r  
a m erik an isch en  In d u s tr ie , u . a . d en  R e ic h tu m  a n  K oh le  
u n d  E isenerzen , b e fa ß t  sich  e in g eh en d er m it  d e r  E ison- 
u n d  S tah lin d u str ie , u n te rsu c h t A rb e its lö h n e  u n d  A rb e its 
le is tu n g  sow ie d ie V erk ü rz u n g  d e r  A rb e itsze it u n d  das 
T ay lo rsy sto m  u n d  b e r ic h te t ab sch ließ en d  ü b e r  den  E in 
fluß  fü h re n d e r  P e rsö n lich k e iten  im  am erik an isch en  W ir t
sc h afts leb en . [ J a h rb ü c h e r  f ü r  N atio n a lö k o n o m ie  u n d  
S ta t is t ik  1921, J a n . ,  S . 4 4 /5 7 , u n d  F e b r ., S. 113 /47 .] 

A lb e rt B encke: D ie  I n d u s t r i a l i s i e r u n g  C h i n a s  
u n d  d i e  E n t w i c k l u n g  s e i n e r  H ü t t e n i n d u s t r i e .  
D ie  eigene V ersorgung  C h in as m it  H ü tten e rzeu g n issen  
en tw ick e lt sich  n u r  langsam . D ie  A u ssich ten  fü r  d ie 
d eu tsch e  In d u s tr ie  in  C h in a  s in d  g u t. [W eltw irtsch a ft 
1921, O k t., S . 130/1 .]

D r. F . B ehr-H ey d er: S c h w e r i n d u s t r i e  u n d  V e r 
k e h r  i n  K o l u m b i e n .  K o lu m b ien  is t  e in  L a n d  g ro ß er 
M öglichkeiten , a b e r  e rs t  in  e in igen  J a h rz e h n te n  f ü r  die 
S chaffung  g ro ß e r In d u s tr ie n  geeignet. V o rh er i s t  jed e  
U n te rn e h m u n g slu s t zu däm p fen , d a  sie schw ere V er
lu s te  u n d  E n ttä u sc h u n g e n  nach  sich  z iehen  w ürde . 
[L a te in am erik a  1921, S ep t., S . 3 87 /90 .]

Wirtschaftsgeschichte
M ax Scliippel: 30 J a h r e  E r f u r t e r  P r o g r a m m .  

„D ie  gew erkschaftlich-re fo rm istische A uffassung  u n d  
T a k tik  h a t  se it E r fu r t  au f d er ganzen  L in ie  d e r  d eu tsch en  
A rbeiterk lassenbow egung  die gew altig s ten  F o r ts c h r i tte  
vollzogen.“  [Soz. M onatsh . 1921, 19. S ep t., S. 78 8 /9 2 .] 

F rie d ric h  Lenz: W o h e r  s t a m m t  d a s  W o r t  „ P r o 
l e t a r i e r  a l l e r  L ä n d e r  v o r o i n i g t  E u c h  “  D as W o rt 
s ta m m t n ic h t v o n  M arx , sondern  v o n  S chap p er, dem  
P rä s id e n te n  des K om m u n isten b u n d es u n d  L e ite r  d er 
L ond o n er K om m u n istisch en  Z e itsch rift v o n  1847. A b er 
M arx h a t  ü b errag en d en  A n te il a n  d e r  S inngebung  u n d  
V erb re itu n g  des S atzes . [ J a h rb ü c h e r  f ü r  N a tio n a l
ökonom ie u n d  S ta tis t ik  1921, O k t., S . 289 /3 0 0 .]

B ildung  und Unterrichtswesen.
P . Schm erse: D io  O r d n u n g  d e s  L e h r l i n g s -  

w o s e n s  i m  B e z i r k  d e r  N o r d w e s t l i c h e n  G r u p p e  
d e s  V e r e i n s  d e u t s c h e r  E i s e n -  u n d  S t a l i l i n d u -  
s t r i e l l o r .  [S t. u . E . 1921, 29. S ep t., 'S . 1375/7.] 

A rnho ld : F o r m e r l e h r l i n g e  u n d  G i e ß e r e i 
a r b e i t e r .  (V o rtra g  a u f  d er 51. H au p tv e rsa m m lu n g  des 
V ereins d eu tsch e r E iseng ießere ien , G ießere iverbands, 
in  M ünchen  am  15. S ep t. 1921.) (Vgl. S t. u .  E . 1921,
27. O k t., S. 1544.) [G ießere i 1921, 22. O k t., S . 2 8 2 /7 .]

Verkehrswesen.
D ie  E i s e n b a h n e n  d e s  D e u t s c h e n  R e i c h s  1918 

u n d  1919. E in e  Z u sam m enste llung  d er B e trieb serg eb 
nisse d er R e ic h sb ah n en  a u f G ra n d  d er am tlich en  S ta tis tik  
des R e ic hsverkeh rsm in isterium s, B d . X X X IX  u . X X X X . 
[A rch iv  f ü r  E isenbahnw esen  1921, S e p t ./O k t., S. 9 38 /45 .] 

S ch rö te r: W a g e n m a n g e l  u n d  U e b e r w a e h u n g  
d e s  W a g e n u m l a u f s .  U n te rsu c h t d ie G rü n d e  des 
W agenm angels , dem  durch  E rm ittlu n g e n  u n d  M eldungen 
ü b e r  d en  W agonum lauf begegnet w erden  soll. [Zg. des 
V ereins d eu tsch e r E isen b ah n v e rw a ltu n g en  1921, 13. O k t.,
S. 7 5 2 /7 .]

D r. M. H a h n : D ie  W a s s e r s t r a ß e n v e r b i n d u n g  
R h e i n l a n d s  u n d  W e s t f a l e n s  m i t  d e n  K ü s t e n 
s t ä d t e n .*  [S t. u . E . 1921, 22. S ep t., S . 1330 /7 .]

L . P la te : D ie  w i r t s c h a f t l i c h s t e  V e r b i n d u n g
d e s  R h e i n l a n d c s  m i t  d e n  d e u t s c h e n  N o r d s e e -  
h ä f o n .  D ie  gegen ü b er dem  K ü s te n k a n a l v o rh an d en e  
g rößere  allgem ein -w irtschaftliche  B ed eu tu n g  des B ram - 
sch e -S tad e -K an a ls  s te h t  nach  M einung des V erfassers 
a u ß e r  Zw eifel. [Z e itsch rift f ü r  B in n en sch iffah rt 1921,
15. O k t., S . 369 /7 2 .]

D r. Q uarck : D e r  W e s ° r - W e r r a - M a i n - K a n a l .
B e sp rich t L in ien fü h ru n g , K o s te n , V orkehrsm öglich
k e ite n  u n d  die allgem eine B e d eu tu n g  dieses neuen  K a n a l
p lanes . [Z e itsch rift f ü r  B in n en sch iffah rt 1921, 15. S ep t.,
S. 337 /43 .]

D r. E . P eterffy -N ew  Y ork : D ie  E n t w i c k l u n g  d e s  
a m e r i k a n i s c h e n  E i s e n b a h n w e s e n s  i n  n e u e s t e r  
Z e i t .  D ie  L e istu n g en  d er am erikan ischen  E isen b ah n en  
in  d er V erg an g en h e it w aren  b ed eu ten d . Ih re  Z u k u n ft is t  
v ie lversp rech en d  u n d  verheißungsvo ll. [ J a h rb ü c h e r  f ü r  
N ationalökonom ie  u n d  S ta tis t ik  1921, O k t., S. 301 /21 .]

Sonstiges.
W ilder D . B a n cro ft: P r o b l e m e f ü r k o l l o i d c h e m i -  

s c h e  U n t e r s u c h u n g e n .  A d so rp tio n  v o n  G asen  du rch  
feste  K ö rp e r u . a . w erden  als P rob lem e d e r K ollo idchem ie 
bezeichnet, deren  L ösung  w ünsch en sw ert sei. [ J .  In d . 
E ng . C hem . 1921, 1. J a n . ,  S. 8 3 /9  (n a c h  C hem . Z en tra lb l. 
1921, 12. O k t., W . T ., S. 982).]

E u g en  R yschkew itsch : U e b e r  d i e  V e r f l ü s s i g u n g  
d e s  K o h l e n s t o f f s . *  R e in e r K o h len s to ff  k a n n  bei 
gew öhnlichem  D ru ck  geschm olzen w erden , d ie  e rs ta r r te n  
T rop fen  b es teh en  au s G ra p h it. K r is ta llw a c h s tu m . [Z. f. 
E le k tro ch . 1921, 1. O k t., S. 4 4 5 /5 2 .]

C. M uck: P l o m b i e r e n  s c h a d h a f t e r  E i s e n b a h n 
s c h w e l l e n .  V erw endung  eines z e m en ta rtig en  K it ts  
zum  A usfü llen  an g e fa u lte r  S chw ellenlöcher. [Z. d . V. d. I . 
1921, 15. O k t., S. 1094.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst A bkürzungen siehe S e ite  126 bis 128.
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Statistisches.
Die K oh len fö rderung  des D eutschen Reiches ln den M onaten J a n u a r  bis O ktober 19 2 1 ') .

O k t o b e r J a n u a r  b i s  O k t o b e r

O b e r b e r g a m t s b e z i r k S t e i n 

k o h l e n

t

B r a u n 

k o h l e n

i

. K o k a

t

P r e ß 

k o h l e n  a u s  

S t e i n 

k o h l e n  

t

P r e ß 

k o h l e n  a u s  

B r a u n -  

k o h l e u

t

S t e i n 

k o h l e ] )

t

B r a u n 

k o h l e n

t

K o k «

I

P r e ß -  

k o h l e n  a u »  

S t e i n 

k o h l e n  

.

P r e ß -  

k o h l e n  a u «  

B r a u n -  

k o h l e u  

t

D o r t m u n d ................................ 7  7 8 7  9 Í U 1 9 2 3  1 0 5 3 8 3  1 9 1 7 5  7 3 0  2 1 2 1 4 4 7 1 8  8 0 7  4 7 6 3  7 1 2  9 2 0

B r c s l a u - O b e r - s c h l c s i e n 2  8 1 1  <172 1 7 S 0 2 2 1 6 8 2 3 6  1 2 6 — 2 3  9 8 5  3 4 9 1 6  4 5 7 1  9 8 9  3 6 9 2 0 8  5 3 1 —

„  - N l e d e r s c l i l e s i r n ■ 1 3 2  0 5 8 5 0 1 0 7 5 7 9  7 6 3 1 1 3 3 5 9 0  2 8 1 3  8 2 8  8 3 2 4  7 0 3  2 2 9 7 2 0  4 1 8 8 3  7 8 0 8 4 5  4 4 7

B o n n  ( o h n e  S a a r g e b . ) •1 8 0  5 7 7 2  9 0 4  4 5 5 1 3 7  0 5 3 1 5  2 7 9 6 6 7  6 8 8 4  6 3 8  8 2 2 2 8  6 7 7  1 2 1 1  2 8 6  3 6 8 1 2 0  4 4 2 6  3 6 0  3 1 5

C l a u s t h a l  . . . . . •11 5 1 1 1 5 1  9 5 4 3  2 0 5 4  0 5 8 9  7 7 2 3 9 3  6 9 7 1 5 1 1  3 1 4 3 3  2 S  l 5 9  7 6 4 9 1  9 3 3

H a l l e ............................................... 4  0 0 8 5  0 8 7  8 3 0 2  2 1 9 1 2 5 5  7 « i2 4 0  9 7 9 * ) 1 8 5 6 3  6 6 1 — 7  9 8 6 1 1  9 6 4  0 1 5

I n s g e s a m t  P r e u ß e n  

O h n e  S a a r g e b i e t  1 9 2 1 1 1  5 9 3  C 8 3 8  7 1 0  0 9 1 2  3 G 4  8 0 3 4 5 2  8 0 8 2  0 2 3  5 0 3 1 0 8  6 1 7  8 J 1 3 ) 8 3 5 0 3 2 3 5 2 2  S i l  9 1 2 <1 1 9 3  1 2 3 1 9  2 6 1  7 1 0

Preußen ohne Saargebiet
1 9 2 0 ....................................... 11176 SU 8 669 601 2 255 692 404 169 1811 256 ¡03 962 817 75 308 179 20 317 225 3 427 476 16 478 763

B a y e r n  o h n e  P f a l z  1 9 2 1 6  1 6 7 2 0 9  1 S 1 —  , — 1 0  5 1 8 6 2  9 4 1 2  0 8 0  6 5 8 ■ — — 1 4 1 7 9 8

, ,  ohne Pfalz 1920 7 280 233 783 — — 12 510 67 956 1 967 891 — — 90 951
S a c h s e n  1 9 2 1  .  .  .  . 3 0 3  5 8 1 6 7 2  5 0 2 1 5  2 8 9 8 9 6 1 9 3  9 6 8 3  7 5 9  8 1 3 6  7 6 8  0 3 1 118 4 1 7 6  5 4 9 1 9 0 7  3 9 7

1920 . . . .  

U e b r l g e s  D e u t s c h i .  1 9 2 1

370 492 695 328 12 975 • — 179 511 3 437 812 6 294 120 121015 10 7 1 189 611
1 3  5 3 1 9 7 5  0 2 1 1 5  7 8 8 * ) 7 0  9 9 5 2 1 1 8 5 9 1 3 8  2 2  t 9  1 3 6  9 8 7 1 6 6  5 6 2 6 0 0  9 3 2 1 1 0 2  7 3 1

I n s g e s a m t  D e u t s c h e s  

R e i c h  o h n e S a a r g e b l e t  

u n d  P f a l z  .  . 1 9 2 1 1 1  9 7 6  9 6 8 1 0  5 6 0  8 0 1 2  3 9 5  8 8 5 5 2 4  6 9 9

: \  

2  4 7 5  8 1 8 1 1 2  5 7 S  8 7 2
* )
1 0 1 4 3 8  9 1 4 2 3  1 5 6  8 9 1 a )  4  8 0 0  9 0 4 2 3  7 1 3  6 3 0

Deutsches Reich, ohne 
Saargebiet und Pfalz
1920 ........................................ 11869 563 10 492 545 2 281539 461 650 2 237 153 107 606 310 91684 891 20 577 051 4 036 479 20 157 024

D e u t s c h e *  R e i c h  Ü b e r 

h a u p t  1 9 1 3  . . . . 1 G 9 1 L 5 7 0 8  1 9 1 7 4 0 2  7 6 5  2 4 2 5 1 2  2 5 6 1  9 0 1  3 5 1 1 6 0  6 1 5  8 5 2 7 2  3 2 3  9 G G 2 6  8 6 1  7 9 8 1  9 1 8  5 9 1 1 7  9 5 5  0 7 6

D e u t s c h e s  R e i c h  o h n e  

E l s a ß  -  L o t h r i n g e n .

S a a i g e b l e t  u n d  P f a l z  

1 9 1 3 ........................................ 8  1 9 1  7 4 0 2  6 1 7  0 3 7 5 1 2  2 5 6 1  9 6 1  3 5 4 1 4 5  5 5 9  1 5 9 7 2  3 2 2  9 0 0 2 5  3 8 5  8 3 3 4  9 1 8  5 9 4 1 7  9 5 5  0 7 6

S paniens B ergbau  u n d  E isen in d u strie  im  J a h r e  1920.

N ach d er \ om Consejo de M in e ria  verö ffen tlich ten  
am tlichen  spanischen S ta t i s t ik 1) w urden  w ährend  des 
■Jahres 1920, verglichen m it den  E rgebn issen  des v o rh er
gehenden  Ja h ro 3, in S pan ien  g e fö rd e rt bzw. e rzeu g t:

M i n e r a l  bzw. Erzeugnis 1020
t

mio
t

S t e i n k o h l e n .............................. 4 928 9S9 5 304 S 0 0

A n t h r a z i t ......................... 715 398 771
B ra u n k o h le n . . 552 425 539 872
S te in k o h le n b r ik c t t s .................... 742 408 587 009
K o k s .................................. 280 717 330 400
E isen erz  . . . 4 707 093 4 040 001
M a n g an h a ltig es E isen e rz  . . 2 100
Schw efelk ies . . . . 711 823 431 189
M a n g a n e rz ....................................... 21 250 06 085 i
W o l f r a m e r z .................... 02 337 1
R olio ison . . 251 412 294 167
D s zum  V e r k a u f .................... 04 492 1
E isen- u n d  S tah le rzcu g n isse  . 241 189 |

ste llenw eise is t sogar d er T onnen p re is  um  5 S h e ra u f
gesetz t w orden. A uch d ie  E isenbahnen  sind  m it neuen 
B estellungen a n  den H a rk t  gekom m en. D ie E rzeu g u n g  
d er K oks- und  A nthrazithochöfen  d e r  V ere in ig ten  S taa ten  
h a tte  dem zufolge im  O ktober w ieder eine beträch tlich e  
Zunahm e zu verzeichnen, zum al d a  d er B crieh tsm o n a t 
einen A rb e its tag  m eh r h a tte , a ls d e r  M onat S eptem ber. 
Im  einzelnen s te llte  sieh die E rzeugung , verglichen m it 
dem  V orm onat, w ie f o lg t :1)

O k t o b e r  S e p t e m b e r  

1 9 3 1  1 9 2 1

1. ( lesam terzeugung  . . . . 
d a ru n te r  F e rro m an g an  und

S p ie g o lc is e n .........................
A rbeits täg lich e  E rzeu g u n g  .

2. A nteil d e r  S tahlw .orksgescll-
s c h a f t e n ................................

A rbo itstäg licho  E rzeu g u n g  .
3. Z ah l d e r  H ochöfen . . 

davon im  F eu er . . . .

i n  t  ( z u  1 0 0 0  k r )

1 252 904 1 001 568-)

3 964 
40 417

1 044 884 
33 706 

435 
95

3 342 
33 383

841 3162) 
28 0442) 

435 
84

D ie R ohe isenerzeugung  der V ereinigten S taa ten  
im  O ktober 1921.

W ie schon im vorigen  M onat anged eu te t, bew egt 
sich d ie E isen in d u strie  d e r  V ere in ig ten  S ta a te n  w ieder 
in s ta rk  au fste ig en d er L in ie . Im  O ktober w urden  
11 H ochöfen  neu  in  B e trieb  genom m en, so daß  am  E n d e  
des B erich tsm onats 95 H ochöfen  u n te r  F e u e r  s tanden  
gegen 84 zu E n d e  des V orm onats. D er A b ru f auch bei 
d e r  w eiterverarbeitenden  In d u s tr ie  is t  an d au ern d  leb
h a f t ;  besonders g e fra g t sind  Bleche, D ra h t u n d  R öhren. 
D ie B lechw alzw erke sin d  g rö ß ten te ils  voll b eschäftig t,

l )  R eichsanzeiger 1921, 23. Nov., N r. 274.
E in  B e trieb  geschätzt.

;i) E insch ließ lich  d er E rg än zu n g en  und  B e rich ti
g u ngen  aus dem  V orm onat.

!) R ev is ta  M incra, M c ta lu rg ica  y  de In g e n ie ria  
1921, 16. N ov., S . 607/8. —  V gl. S t. u . E . 1920, 25. N o v ./
2. Dez., S . 1619

W irtschaftliche Rundschau.
Z u r beabsich tig ten  E n ts taa tlich u n g  d er R eichseisen

b ah n en . —  D er R e ichsverkehrsm in ister n im m t zu 
dieser F ra g e  S te llu n g  in  längeren  A usfüh rungen , aus 
denen w ir folgendes m itte ilen :

D er R cichseisenbahnverw altung  w ird  zum V o rw u rf 
gem ach t, d aß  sie sch lech t w irtsch a fte . D ies w ird  d a rau s 
g e fo lg e rt, d aß  es ih r  b isher n ic h t g e lungen  ist, das 
G leichgew icht zw ischen den A usgaben und den  E in 
nahm en h erzuste llen . E s  ist r ich tig , d aß  d ie R ech
nung  des I la u sh a ltja h rc s  1920, des e rsten  J a h re s  d er 
R e ichsverw altung , m it einem  B etriobsabm angel von 
15,6 M illia rden  abgeschlossen h a t, u n d  d aß  auch das J a h r  
1921 einen R cichszuschuß von 10,8 M illia rden  zum  o r 
den tlichen  H a u sh a lt  e rfo rd e rn  w ird . Im  ersten  Ja h re  
ü b erste igen  d ie A usgaben d ie  E in n ah m en  um  87o/o, im 
zw eiten im m er noch um  32o/0. D ie H a u p tu rsa c h e n  fü r  
diese gew altig en  F eh lb e träg e  s in d  einm al d ie don B e

i )  T h e  Iro n  T rad e R eview  1921, 3. N o v ., S . 1130.
B er ich tig te  Z ahl.
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tr ie b sa p p a ra t belastenden Fo lgen  des K rieges, dan n  das 
Z urückbleiben de3 V erkeh rs h in te r  dem  U m fang, fü r  
den persönliche und sachliche K rä f te  vorhanden  sein 
m üssen, u n d  n ich t zum le tz ten  die auch heu te  noch 
ungenügende A npassung d er T a rife  an d ie G eld en t
w ertung .

M it den p e r s ö n l i c h e n  u n d  s a c h l i c h e n  
K r ä f t e n  der deu tschen  S taa tsb ah n en  is t w ährend  des 
K rieges der verhängnisvo llste  R aubbau  getrieb en  w orden. 
W äh ren d  die In d u s tr ie , sow eit sie f ü r  kriegerische 
Zwecke n u tzb a r gem ach t w urde, ih ren  technischen A p 
p a ra t  vielfach noch e rw eite rn  und verbessern konnte, 
w urde  die E isenbahn völlig h e ru n te rg o w irtsc h afte t, und 
w ährend  die In d u s tr ie  d u rch  d ie K riegsgew inne in die 
L ago gesetz t w ar, s ta rk e  G eldrück lagen  zu sam m eln, 
h a tte n  d ie E isenbahnen  aus po litischen  und  allgem ein 
w irtsch aftlich en  E rw äg u n g e n  in  d er E rhöhung  d er 
T a rife , dem cinz 'gen  M itte l zu r S te igerung  ih re r  E in 
nahm en, d ie g rö ß te  Z u rü ck h a ltu n g  g eüb t, so daß  sie 
m it Schulden belaste t aus dom K rieg  hervorgegangen  
sind. D ie F ra g e , oh d ie  R eichsbahn d er ih r  geste llten  
A ufgabe goroch t w orden kann , is t a u f  G rund  d e r  se it
herigen  E rfa h ru n g e n  zu bejahen , w enn auch die 
S chw ierigkeit d e r  L ösung n ic h t v e rk an n t w erden soll.

D er Z u s t a n d  d e r  B a h n a n l a g e  n  u n d 
d e r  B e t r i e b s m i t t e l  h a t  sich se it K riegsende in 
lebhaftem  F o rtsch re iten  gebessert, d e r A rbeitsw ille  des 
P erso n a ls  h a t  sich in e rfreu lich e r  W eise gehoben. E s  
kann g esag t w erden, daß  auf dem  G ebiete des B etriebes 
die K ricgsfo lgen  u n te r  A nspannung  a lle r  K rä f te  zum 
g rö ß ten  T e il überw unden  w orden sind. A nders liegt 
d ie Sache h insich tlich  d er F inanzen . D ie A usgabenseite 
is t in  ihrem  persön lichen  w ie in  ihrem  sachlichen Teile 
aufs schw erste be lastet, und zw ar is t  d ie  Z unahm e d er 
sachlichen A usgaben g egenüber d er V orkriegszeit v e r
h ä ltn ism äß ig  s tä rk e r  a ls d ie  d er persönlichen. A uf die 
H öhe d er sachlichen A usgaben h a t die V erw altu n g  im m er 
n u r  g e rin g en  E in f lu ß . Dem  B cschaffungsw esen w ird  d 'e  
g rö ß te  A ufm erksam keit zugew andt, a u f  sparsam e W ir t 
sc h a ft w ird  in  a llen  Zwo’gen gesehen, die A n te iln a h m e , 
des P erso n a ls  h ieran  ist durch  W ied ere in fü h ru n g  von 
P rä m ie n  gew eckt w orden. D er allgem einen  P re iss te ig e 
ru n g  ab e r kann die V erw altung  n ich t en tg eg en tre ten , und  
h insich tlich  d e 3 w ich tigsten  B etriebssto ffes , d e r K ohle, 
leidet sie heu te  noch u n te r  d e r  zu gerin g en  F ö rd e ru n g . 
Die R eichsbahn is t  gen ö tig t, g e rin g w ertig e  S o rten  und 
vor allem  den ä u ß e rs t u n w irtsch aftlich  zu v e rw erten 
den K oks in g rößerem  U m fan g e  zu verfeuern . D aß  das 
P erso n a l zu hosli bezah lt sei, w ird  n iem and  behaupten . 
D er V erw altung  w ird  ab er zum V o rw u rf gem ach t, daß  
die K opfzah l zu g ro ß  soi, und daß  sie an  deren  V er
rin g e ru n g  n ich t k r i if t :g  genug  a rb e ite . D ie d u rch  die 
D em obilm achung verursach te  U cb erfü llu n g  d e r  E ise n 
bahnen m it M enschen w ird  von d e r  V erw altu n g  m it 
a llen  K rä fte n  bekäm pft. D er heu tige  B estand  is t um 
etw a  50 000 K öpfe  n ied rig er als d e r  des Ja h re s  1919. 
E in  rascheres V orgehen h a t sich vor allem  m it R ü c k 
sich t a u f  d ie  heu te  noch geltenden  D em obilm aehungs- 
vorsehrifton  n ich t erm öglichen lassen. Ih re  A ufhebung 
is t b ean trag t. E in  A rbeitszeltgesetz  is t im E n tw u rf  
fertigcrestellt. das u n te r  g ru n d sä tz lich er - W ah ru n g  des 
A ch tstunden tages e in e r  g erech ten  und  w irtsch aftlich en  
V erw endung des P ersonals den  W eg ebnen soll. Das 
G edingeverfahren  ist a u f  den  g rö ß te n  T eil d e r  G ebiete, 
fü r  die es an w en d b ar ist, w ieder e in g e fü h rt und  h a t 
die L e istungen , vor allem  in den W erk stä tten , e rh eb 
lich g este ig ert. D er vorsich tigen  A usw ahl dor neu cin- 
zusteU enden K rä f te  und  d er W eite rb ild u n g  d e r  B e
d ienste ten  zum  Zwecke d er E rh ö h u n g  ih re r  L eistungen  
w ird  besondere B each tu n g  gew idm et. D ie A ngleichung 
d er E innahm en  an d ie  A usgaben kann ab er n ich t e r 
re ich t w erden , w enn  n ic h t in d e r  T a r i f p o l i t i k  
die frü h e re  Z u rü ck h a ltu n g  aufgegeben w ird . D em  S tu rz  
d e r  M ark  kann n ich t an ders b egegnet w erden als durch  
E rh ö h u n g  d e r  T a rife . H e u te  sind  d ie Sätze des G ü te r
ta r ifs  d u rch sch n ittlich  um  das 13fache des F rie d en s
standes e rh ö h t. D ie neue S te ig eru n g  um  5 0 o/o e rh ö h t 
sie insgesam t um das 20faebe des F riedensstandes. Es

g ib t w enig W aren , vor allem  keine, die fü r  den  G ebrauch 
dor E isenbahn  in  B e tra c h t kom m en, d eren  P re is  sich 
n ich t s tä rk e r g es te ig e rt h ä tte . Noch schonender is t  b is
her der P ersonenverkeh r behandelt w orden. D ie S te i
g e ru n g  b e trä g t h ier in  d er 1. K lasse u n g efäh r das 
lOfache, in d e r  3. und  4. K lasse das 7fache des F rie d e n s
preises. U n te r  d e r  V oraussetzung, daß  es g e lin g t, w ei
teren  A u s g a b e s t e i g e r u n g e n  a u f  d i e  b e 
z e  i e h n e t e W e i s e  z u  b e g e g n e n ,  w i r d  d e r  
H a u s h a l t s p l a n  f ü r  1922 d u r c h g e f ü h r t  
w e r d e n  k ö n n e n ,  i n  d  c in d i e  A u s g a b e n  
d u r c h  d i e  E i n n a h m e n  a u s g e g l i c h e n  
s i n d ,  d a s  D e f i z i t  a l s o  b e s e i t i g t  i s t .

D as Reichs Verkehrs m in ister ¡um ist davon überzeugt, 
daß  auch ein p riv a tw irtsch aftlich es U n te rn eh m en  im 
w o x n tlich en  n ich t anders Vorgehen w ürde. D ie P re is 
bew egung a u f  allen G ebieten, nam entlich  h insichtlich 
d er E rzeugnisse d e r  G roß industrie , b e s tä tig t diese A n 
nahm e. F re ilich  w ird  n ich t v erkann t, daß  d ie In d u s tr ie , 
w enn sie das E isenbahnun ternehm en  m it ih ren  sonstigen 
Zw eigen in  V erb indung  g eb rach t h ä tte , in  d e r  L age 
w äre, den B ahnen  au f dem  G ebiete d e r  sachlichen A us
gaben  E rle ich te ru n g en  zu verschaffen. E s  sei n u r an  die 
bessere B e lieferung  m it hochw ertiger K ohle e r in n e rt. 
A uch die P re ise  fü r Schienen und Schw ellen wie fü r  
F ah rzeuge könnten  von d er L e itu n g  des G esam tu n te r
nehm ens zugunsten  d e r  B ahnen b ee in flu ß t w erden. H in 
sichtlich d e r  Pcrsonulkoston w äre  eine w esentliche E r 
le ich terung  heim U ebergang  zur P riv a tw ir tsc h a ft n ich t 
zu e rw arten . D ie E inzelbezüge könnten  gew iß n icht 
herabgesetz t w erden, und  d ie E rfa h ru n g e n  im  S te in 
kohlenbergbau zeigen, d aß  e3 auch d er P riv a tw ir tsc h a ft 
n ich t übera ll und  n ich t im m er m öglich ist, d ie A rb e its
le istungen au f die F riedenshöhe zu bringen , w ie dies 
in einzelnen W erken a lle rd in g s gelungen ist. D er 
raschen V errin g e ru n g  des P ersonalstandes w äre  also auch 
heim  U ebergang  der B ahnen in  P riv a th a n d  Schranken 
gezogen.

D aß die E isenbahnen in P riv a th ä n d en  den einer 
w irtsch aftlich en  G eschäftsfüh rung  ab träg lichen  E in 
flüssen d e r  inneren  und äußeren  P o litik  m ehr entzogen 
w ären , is t r ich tig . E in e  völlige B efre iung  von diesen 
R ücksichten  w äre aber n ich t zu e rw arten . D as Reich 
w ürde sich d er E in w irk u n g  au f den w ichtigsten  volks- 
w irtschaftP chon  F a k to r  n ic h t durchaus entsehlagen 
können . W ich tig«  G ebiete, w ie die F estse tzung  d e r  T a 
rife , d ie  P ersonalbehandlung , die B erücksich tigung  der 
In d u s tr ie n  in  den einzelnen Reichsteilen, d ie A u frec h t
e rh a ltu n g  des B etriebs a u f  w enig  w irtschaftlichen  L in ien , 
könnten  von d e r  A ufsicht des Reiches n ich t verschont 
bleiben. D er fre ien  p riv a tw irtsch aftlich en  B e tä tig u n g  des 
U n ternehm ens w ären  also G renzen zu setzen und es 
w äre  dah er d ie  E n tp o litis ie ru n g  jedenfa lls keine voll
ständ ige . Ob d ie  V erkaufsbedingungen so g es te llt w er
den könnten , daß  sich d e r  K ä u fe r  dabei eine in seinem  
S inne w irtschaftliche , d. h. au f G ew inn g e rich te te  G e
sch ä fts fü h ru n g  versprechen w ürde, is t  u n te r  den heu tigen  
V erhältn issen  im höchsten G rade zw eife lhaft. D ie V er
ä u ß eru n g  der R eichshahn w äre n u r m öglich nach  A en- 
d erung  d er R eichsverfassung und u n te r  Z ustim m ung der 
frü h eren  E isenbahn länder. D er W iderstand  des P e r 
sonals gegen eine solche V eränderung  sei h ie r n u r der 
V ollständ igkeit ha lber erw ähn t. D ie F ra g e  d e r  E n t 
po litisierung  der R eichsbahn im S inne d e r  E rhö h u n g  
ih re r  w irtschaftlichen  F re ih e it lä ß t  sich ab er auch auf 
anderem  W ege erre ichen . D as E isenbahnfinanzgesetz , 
dessen E n tw u rf  den  gesetzgebenden K ö rp ersch aften  bald 
w ird  vorgeleg t w erden können, soll d ie  V erw altu n g  in 
E rfü llu n g  des § 92 d e r R cichsverfassung fre is te llen  vom 
allgem einen H au sh a lt. D as Gesetz w ird  auch d ie  F ra g e  
zu bean tw orten  haben, wie w eit dem  U nte rn eh m en  die 
K riegslasten  abgeb iirdet w erden können. D ie L ösung 
der B e triebsverw a ltung  von d er e igen tlichen  M in is te ria l-  
in stanz  w ird  d er V erw altu n g  d ie  s tänd ige  B erü ck sich ti
gun g  p o litischer G esich tspunkte  e rsp aren  können. E in  
V erw a ltu n g sra t m it  M ännern  aus d er fre ien  W ir tsc h a f t 
kann dieser L e itu n g  seine E rfa h ru n g e n  z u r V erfü g u n g  
ste llen  und d u rch  seinen E in flu ß  au f das allgem eine
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W irtsch afts leb en  v ielleicht auch a u f die P re isg es ta ltu n g  
des E isenhahnbedarfs g ü n stig  einw irken . D ie bere its 
e in g e 'e ite te  D eze n tra lisa t'o n  im S inne d er Z u w e a u n g 'd e r  
V eran tw o rtu n g  fü r  die G eschäfte an  die sic bearb e iten 
den Stellen w ird den A p p a ra t e rle ich te rn  und  verbilligen . 
D ie A llgem einheit w ird  s'ch  fre '.l'ch  dan n  d am it a 'f in d e n  
m üssen, daß  n ich t in  je d e r  K le in ig k e it auch d ie  E n t 
scheidung de.s M in isters an g eru fen  w erden  kann.

Diese O rgan isât"ousm aßnahm en w erden  so rasch be
trieben , a ls irgend m öglich. M an d a r f  ab er dabei n ich t 
vergessen, d aß  sich das R eich  e rs t se it l l / s  J a h re n  im 
B esitz d er B ahnen  b efindet, und  d aß  in d ieser außen- 
un d  innenpolitisch  s ta rk  bew egten  Z e 't  au ß e r d e r  W ie
d erin stan d se tzu n g  des B e tr ieb sap p a ra te s  g roße  und  
schw ierige o rgan isato rische A ufgaben die K rä f te  d er 
V erw altu n g  au ß e ro rd en tlich  in A nspruch  genom m en 
haben , so die Z usam m ensehw cißung de3 B eam tenkörpers.

D aß  a u f a llen  G ebieten  die sc h ärfste  W ir tsc h a f ts 
au fs ich t d u rc h g e fü h rt w erden  m uß , und  d aß  zu diesem  
B ehuf die V erfo lgung  d e r Selbstkosten jedes einzelnen 
W irtsch aftso rg an s e in g e le ite t ist, sei' h ie r  noch e rw äh n t.

Zusam m enfassend is t  zu sagen : E s  is t n ich t r ich tig , 
daß  dio deutschen B ahnen  a ls R e ichsun ternchm en n ich t 
zu r G esundung  g eb rach t w orden könn ten . D ie  V oraus
se tzungen fü r  diese G esundung  sind  in D /o jäh rig er m ühe
vo ller A rb e it geschaffen  w orden. D urch  A nnahm e 
P riv a tw irtsc h a ft lieber G ru ndsätze  in  d e r  O rgan isa tion  
des U n te rn eh m en s und  in d er F ü h ru n g  d e r  G cs 'h iifte  
k an n  d ieser V organg  besch leun ig t w erden , ohne d aß  dio 
U ehorgaho d er B ahnen  in P riva th iindo  n o tw end ig  w äre  
und  d am it d ie  P re isg ab e  d er po litischen  und  vo lksw irt
schaftlichen  V orteile , die dem  deu tschen  V olke aus deni 
R eichsbetrieb  erw achsen sollen.

Die E ih ö h u n g  des-G oldaufschlags a u f  Z ö lle . —  D ie 
an g ekünd ig te  neuerliche s ta rk e  E rh ö h u n g  do3 G o 'd au f-  
sch lage3 a u f  dio Zölle is t  je tz t  vom R eich sk ab in e tt be
schlossen w orden . M it W irk u n g  vom 23. N ovem ber 1921 
b e trä g t  d e r  neue A ufsch lag  3900o/o. D ie le tz te  E r 
höhung  des G oldaufschlages e rfo lg te  am  20. O ktober, und  
zw ar von 900 a u f 1900. E s  h a t  also je tz t  die s ta rk e  
S te ig eru n g  um  2000o/o s ta ttg e fu n d e n . N achstehend  is t 
e ine U eb ersich t ü b e r  die V erän d e ru n g  d e r  G oldzuschläge 
se it M itto  1919 zusam m engestellt.

1 9 1 0 1 9 1 9

%
o/
/o

3 . —  9 .  A u g m t .............................. 2 1 0 5 . — 1 1 .  O k t o b e r ..................... 4 2 5

i n .  1 « .  . „  ............ 2 7 5 1 2 . — 1 8 . 4 5 0

1 7 . — 2 3 ........................................................ 2 8 0 1 9 . — 2 5 . 4 9 0

2 4 . — 3 0 .  .......................................... 3 1 5 2 0 .  O k t o b e r — l . N o v e m b . 5 2 0

1 . -  0 .  S e p t e m b e r .................... 3 0 5 2 —  8 .  N o v e m b e r  .  .  .  . 5 2 0

7 . — 1 3 ........................................................ 8 0 5 9 . — 1 5 .  „  .  . .  . 5 9 0

1 4 . - 2 0 .  „  ..................... 3 8 5 1 0 . - 2 2 .................................................... 0 9 0

2  2 7 .  „  .................... 4 7 5 2 3 . - 2 9 .  „  .  .  .  . 7 7 5

2 3 .  S e p t e m b e r — 4 .  O k t o b e r 4 7 5

1 9 2 0

%
1 9 2 1

%
j r d r z .................... 9 0 0 2 0 .  O k t o b e r ................................... 1 9 0 0

2 5 .  M a i .................................................. 7 0 0 2 3 .  N o v e m b e r .............................. 3 9 0 0

1 0 .  N  v - ’ m b e r  .............................. 9 0 0

M it dem  sofortigen  In k ra f t t r e te n  dos erh ö h ten  
ZoUaufireidoi wi’l m an vor a llen  D ingen  verm eiden, daß  
noch vie’c W aren  ü b e r d 'e  Zollgrenze g esch afft w erden, 
bevor die hoben Zollsätze G ü ltig k e it haben . D er A nlaß  
zu d ieser gan z  g ew alt'g en  E rh ö h u n g  des Zollaufgeldes 
is t in d e r  w eiteren  V ersch lech terung  des M arkkurses 
zu suchen, d ie se it dem  20. O ktober e in g e tre te n  ist.

P re iserhöhungen  a u f dem  E rz m a rk t. —  I n  d e r vor 
kurzem  an d ie e r  S te l le 1) erschienenen M itte ilu n g  m uß 
cs r ich tig  h eißen : F ü r  m ang an arm en  oberhessischen
(V ogelsberger) B rauneisenste in  w urde d e r G run d p re is  
a u f  d er G ru n d lag e  von 41 o'o M e t a l l ,  15% . Si 0 2 
und  15 n'o N ässe au f 207 M  je  t  . . . . .  festgese tz t.

N eufestsetzung d er B ren n s to ff-V e rk au fsp re ise . —  
D urch  B ekann tm achung  des R eichskohlenverbandes vom 
17. N ovem ber 19211) sind  d ie  B ren n sto ffv erk au fsp re ise  
fü r  das N  ¡ o d e r s c h l e s i s c h e  S t e i n k o h l e n -  
S y n d i k a t ,  das  M i t t e l d e u t s c h e  u n d  O s t  - 
e l  b i s c h e  B  r  a  u n  k o h 1 e  n  - S y  n d  i k  a  t  m it 
W irk u n g  vom 20. N ovem ber an  neu festg ese tz t w orden.

J)  V g l. S t. u. E ..  1921, 17. N o v ., S . 1669.
1)  R ciclisan zeiger  1921, N r . 272 u n d  273.

Lloyds R eg ister of Shipping. —  W ie d e r  J a h r e s 
b e r i c h t  d e r  G esellschaft fü r  1920/21 ein le itend  be
m erk t, h a tte  d e r  W eltsch iffb au  zu A nfang  des B e rich ts
ja h re ]  seinen H ö h ep u n k t e rre ic h t. D ie allgem eine K rise  
a u f  dem  E isen - u n d  S tah lm ark t w irk te  n a tü r lic h  auch 
a u f  den N eubau  an  F ra c h tra u m  s ta rk  ein , und  n am en t
lich in  den V ere in ig ten  S taa ten  w urden  u n te r  dem  D ruck 
d e r  V erhältn isse zahlreiche W erfte n  geschlossen. I n  
G ro ß b ritan n ien  und ü b e rh a u p t auf .  dem  F estlan d e  w u r
den bereits herausgogebenc A u fträ g e  zurückgezogen, so 
daß  sich im  S ch iffb au  a llen th a lb en  A rbeltsraangel g e l
te n d  m achte. E s  is t u n te r  diesen U m ständen  dann  
auch n ich t w eiter verw underlich , w enn d e r  von L loyd 
im  B e rich ts ja h r kla~siliz ierte  S ch iffsraum  gege: u  e r  dem 
V o rjah re  um  fa s t 25o/o zu rückgegangen  ist. In sgosam t 
w urden  vom 1. J u l i  1920 bis 30. J u n i  1921 911 Schiffe 
m it 3 245 130 B r. R eg. t  W asserv erd rän g u n g  u n te r  A u f
sich t d er G esellschaft g eb au t geg en  1319 S ch iffe  m it 
4 253 523 t  G eh a lt im  J a h re  zuvor. U n te r  B e rücksich ti
g u n g  d er unvollendeten  B a u te n  w aren  zu E n d e  Ju n i 
1921 in d e r  ganzen  W e lt 4 235 511 B r. R . t  u n te r  A u f
sich t d er G esellschaft in  A rbeit. A lle rd in g s e n th ä lt  
d iese G esam tzahl ü b e r 704 000 t  S ch iffsraum , deren  
F e r tig s te llu n g  aus dem einen oder an d eren  G runde zu- 
rü ek g esto llt w urde, so d aß  sich d e r  F assungsraum  d er 
ta tsäch lich  im  B au befind lichen  S ch iffe  a u f rd . 3531000 t  
b e läu ft. Jedoch  kan n  diese Z ahl n ich t zum  M aßstab  fü r  
die T ä tig k e it  im  S ch iffb au  im  nächsten  J a h re  g ew erte t 
w erden , d a  d ie  d e r  G esellschaft zu r B eg u ta ch tu n g  
vorgolegten P lä n e  fü r  N eu b au ten  a u f  433 m it 
1 651 650 B r . R eg. t  zurückgegangen  sin d ; n am en tlich  in 
den  le tz ten  M onaten  is t  d e r A uftrag se in g an g  so sp ä r 
lich  gew orden, w ie e r  in  d er G eschichte d e r  G esell
sc h a ft ohne V organg  ist.

V on den im  B e rich ts ja h re  geb au ten  S ch iffen  (911 
m it 3 245 130 B r. R eg. t )  en tfie len  240 m it  1 219 270 t  
a u f  dio V ere in ig ten  S taa ten , 439 m it  1 163 590 t  au f 
G ro ß b ritan n ien , 70 m it 35G 180 t  a u f  Ja p a n , 47 m it 
162 289 t  a u f  H o llan d  u n d  45 m it 159 000 t  a u f  die 
B ritisch en  K olonien . W äh ren d  d er le tz ten  J a h re  e n t
w ickelte sich d er T onnengohalt der u n te r  A u fsich t d er 
G esellschaft e rric h te te n  N eub au ten  w ie fo lg t:

J a h r

i

D a m p f 

s c h i f f e

t

S e g e l 

s c h i f f e

t

z u s a m m e n

t
1914— 1915 . . .
1915— 1916 . . .
1916— 1917 . . . 
1917 - 1 9 1 8  . . .
1918— 1919 . . .
1919— 1920 . . .
1920— 1921 . . .

1 289 827 
789 688

1 371 915
2 552 607
3 760 806
4 186 882 
3 2 J 9  188

5 796 
521 

4 210 
1 6 5 1 7  
40 415 
66 641 
15 943

1 295 623 
790 209

1 376 125
2 569 124
3 801 221
4 253 523 1 
3 245 130

N ach dom Jsherw ood-S yste .n  w urden  w ährend  des 
J a h re s  1920/21 in sgesam t 122 S ch iffe  m it 778 666 t  
F assu n g srau m  g eb au t, von denen  79 m it 529 238 t  O el- 
tan k sch iffe  w aren . In sg esam t w urden  an  le tz te ren  112 
m it 614 464 t  oder ü b e r 18o/o d e r  G esam ttonnage im  
B e rich ts ja h re  gjehaut. A n  S ch iffen  m it O elfeuerung  
w urden  w äh ren d  de3 B e rich ts jah res 353 m it 1867115 t  
e in geste llt.

D ie G esam tzahl d er im  J a h re  1920/21 zum  A n trieb  
durch  O elm aschinen gobau ten  S ch iffe  belief sich a u f  34 
m it 101 608 t , davon  12 m it g rö ß e re r  W asserv erd rän g u n g  
von in sgesam t 83 739 t.

A n A n k erk e tten  w urdon  in  den ö ffen tlich en  P rü f -  
an s ta lte n  d er G esellschaft in  G ro ß b rita n n ie n  w ährend  des 
B e rich ts jah res 359 687 K la f te r  abgenom m en. G e p rü ft 
w urden  außerdem  6748 A nker u n d  1 451 311 g r . t  S tah l 
fü r  S c h iff-  und  K esselbau.

U eber die S c h i f f s  V e r l u s t e  i m  J a h r e  
1920 en tnehm en w ir  e in er an d eren  Z usam m enste llung 
von L loyds R eg is te r, d aß  im  abgelau fenen  J a h re  
insgesam t 585 F ah rzeu g e  d e r W e’than d c lsfl'o 'te  m it 
e in er W asserv erd rän g u n g  von 657 454 t  a ls see
u n tau g lich  e rk lä r t  w erden  m u ß te n ; dabei s :nd  F a h r 
zeuge u n te r  100 t  n ic h t e in b eg riffen . 370 S ch iffe  m it 
518 595 t  w aren  D am p fe r, 215 m it 138 959 t  Segelschiffe.
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Im  einzelnen  g ingen  in den le tz ten  zehn Ja h re n  v e r
lu stig  :

D u m p f e r S e g e l s o h l  f f o

A n z a h l
G r o ß 

t o n n e n
A n z a h l

N e t t o -

t o n n e n

1911 . . . 427 619 752 461 265 091
1912 . . . 379 572 745 341 176 220
1913 . . 371 533 002 294 184 028

1 1914 .................... 491 S70 662 275 184 050
1 9 1 t5 .................... 992 1 893 718 316 223 398 •
1 9 1 6 .................... 1284 2 271 401 511 284 224
1 9 1 7 .................... 6 607 261 748 020 206
1918 . . . . . 1294 3 332 791 325 159 919
1 9 1 9 .................... 425 624 172 241 112 658
1920 .................... 370 518 595 215 138 959

A n V 'o r  1 u  s t  e n  d u r c h  d e n  K r i e g  sind in 
der obigen Z usam m enste llung  e n th a lte n :

D a m p f e r S e g e l s c h i f f e

A n z a h l
G r o B -

t o n u e n
A n z a h *

N e i t o -

t o n n e n

1 9 1 4 ................... 154 360 110 8 12 167
1 9 1 5 ................... 659 1 380 057 67 57 516
1916 . . 942 2 189 0 .9 245 139 609
1 9 1 7 .................... 2211 5 957 913 523 392 449
1 9 1 8 ................... 911 2 674 428 141 69 744

M a n n esm an n rö h ren -W e rk e , D üsseldorf. —  D as G e
sc h ä fts jah r 1929/21 s ta n d  im  Zo.chen au ß ero rd en tlich  
schw ankender V erhältn isse a u f dem  zw ischenstaatlichen 
G eldm ark t, deren  R ü ck w irk u n g  sieh bei d e r  G esellschaft 
besonders im  A usfuhrge3chä[t g e lten d  m achte. D as A uf 
u nd  Ab d e r  deutschen V a lu ta  im  A uslande m ach te  cs 
ungem ein schw ierig , die vom A usland  zu e rh a lten d en  
Z ah lungen  m it den hiesigen G estehungskosten  in  U eber- 
e instim m ung zu b ringen , u n d  auch des In lan d sm ark te s  
b em äch tig te  sich du rch  d ie s ta rk en  K ursschw ankungen  
zeitw eise eine g roße  U nsicherheit. D iese U m stände ver- 
an ln ß tcn  d ie A bnehm er, a u f  boiden G ebieten  m it ih ren  
B estellungen  m öglichst zurüekzuhalton , so daß , beson
ders in  d er zw eiten  H ä lf te  des B erich tsjah res, von einer 
allgem einen A rb e itsk n ap p h e it gesprochen w erden  m uß. 
W enn  es tro tzd em  gelang , d en  B e trieben  genügende 
A rbeitsm engen zu verschaffen  und d ie W erke  vor A r-  
boitsm angel und  d a rau s fo lgenden B e tr ie b su n te r
b rechungen  zu bew ahren , so verd an k t das U n ternehm en  
dies se iner bew äh rten  V erkaufsorgan isa tion . A bgesehen 
von k leinen  S tö ru n g en  d u rch  K oh len - u n d  K ra f ts tro m -  
m angol k onn te  a u f  a llen  W erk en  e in  reg e lm äß ig er B e
tr ie b , w enn auch zeitw eise n u r m it re c h t knappem  A u f
trag sb es tan d , au fre ch fe rh n lten  und die Ja h reserzeu g u n g  
g egenüber dem  V o rjah re  noch e rh ö h t w erden.

D ie  S te in k o h len fö rd eru n g  d er beiden Zechen d e r 
G esellschaft b e tru g :

1 9 2 0 / 2 1  1 9 1 9 / 2 0

bei A b te ilu n g  K ö n ig in  E lisab e th  1 087 736 t  980 741 t  
bei A b te ilung  U nser F r i tz  819 838 t  778 424 t .

B ei den  beiden f rü h e re n  S aarw erken , d ie an  die 
„S ociété des A ciéries & U sines à  T ubes de la  S a r re "  
üborgegangen  siiid, stiegen  d u rch  d ie  E in fü h ru n g  d e r  
F ra n k e n w ä h ru n g  im  S aarg eb ie t die H erste llu n g sk o sten  
d e ra r t, d a ß  d e r V erkauf des a u f  die B erich tsgesellschaft 
en tfa llen d en  E rzeu g u n g san te ils  n u r  u n te r  s ta rk en  V er
lu sten  m öglich w ar. D .e  G esellschaft v e rs tän d ig te  sich 
deshalb  m it d e r  französischen G esellschaft dah in , 
d aß  die A bnahm e V erpflich tung gelöst w urde. Z ur 
S ich erste llu n g  ih res K ohsto ffoedarfes fü r  d ie  E r 
zeugung von hochw ertigen  B lechen e rw arb  das U n te r 
nehm en im  B e rich ts ja h re  d ie  S tah lw erksan lagon  d er 
G r ä f l i c h  v o n  L  a  n  d s b e r  g ’s c h  e n E l e k 
t r o  s t  a  h 1 -  u n d  M e t a l l w e r k e  G. m . b. I I .  zu 
G revenbrück  in  W estfa len . Im  E rzg ru b en b esitz  d er G e
se llsch aft w urden  w äh ren d  des B erich ts jah res d ie  A u f
sch ließungsarbeiten  fo rtg ese tz t. D ie G esam tzahl d e r in 
den  in länd ischen  B e trieb en  besch äftig ten  A rboito r und 
B eam ten  b e tru g  am  30. J u n i  1921 21 850. D ie A uf-

w endungen fü r  U n te rstü tzu n g en  und  B eih ilfen  an  A r 
beiter und B eam te, sowie die Z uw endungen an  die d u rch  
den K rieg  in M itle idenschaft gezogenen W erksangehöri
gen und  an  H in te rb lieb en e  solcher aus d e r  a b  besondere 
W o h lfah rtse in rich tu n g  g e fü h rten  R rie g sw o h lfa h rtss tif-  
tu n g  beliefen  sich im G esch äftsjah r 1920/21 auf in s
g esam t 2 482 555,69 „//. A n S teu ern  zah lte  die G esell
sc h aft im  G eschäftsjahre  1929/21 34 692 341,83 J i ,
außerdem  w urden  an  K oh'.onsteuern 59 065 592,85 J i  ver
rechnet, so d aß  d ie S teuern  insgesam t 93 757 934,68 J i  
e rfo rd e rten . D ie hauptsäch lichsten  Z iffe rn  aus B ilanz 
und G ew inn- u n d  V erlustrechnung  sind  aus fo lgender 
Zusam m enstellung e rs ich tlich :

l n  J( 1 9 1 7 / i 8 1 9 1 8 / 1 9 1 9 1 9 / 2 0
.

1 9 2 0 / 2 1

A k t i e n k u p i t a l  .  . 8 0  000  000 86  000  000 86  000  000 101 000  000
A n l e i h - n  u .  G r u n d 

s c h u l e n  . . . . 2 8  7 3 2  0 3 5 2 9  9 7 3  0 0 0 2 9  8 0 8  7 8 9 2 8  2 4 8  3 0 7

V o r t r a ? ................................ 4  3 4 8  2 0 7 4  “ 5 3  8 2 0 4  5 3 7  1 2 ! 7  0 8 7  2 2 5

R e t r i e b s g e w ' n n  .  . 5 4  4 0 6  1 1 1 2 5  6 7 7  6 7 9 1 0 4  2 2 8  3 5 7 2 2 1  7 1 7  7 9 0
A l l g  - m .  U n k o s t e n ,

Z  n s e n  u s w . .  ,  . 7  0 2 1  2 7 2 9  4 2 8  6 8 1 2 4  2 « 0  6 0 6 5 1  0 1 2  8 4 2
S t e u p r n  u .  H U c k l a y e n 21  2 4 1  5 8 9 t» 6 0 6  8 7 0 18  8 0 9  8  »7 8 4  6 9 2  3 4 2
A b s c h r e i b u n g e n .  . 5  0 3 9  5 5 7 4  6 1 :»  3 0 0 7  5 2 1  2 7 9 8  6 5 8  1 2 2
R  ■ i n g e w i n n  e i n 

s c h l .  V o r t r a g  . 2 1 3 0 8  9 6 0 9  7 8 7  6 4 7 5 1  1 5 3  7 5 5 8 1  4 4 1  7  »9
R l l c »  l a g e n .  .  .  . 9 9 8  0 3 5 — 7  8 3 0  8 3 2 3  8 ü 7  7 2 4
Z i n * b o g e n s t e u e r -

r l b k l a u e  . . . . 1 3 0  000 ■ ___ — 1 0 0 0  000
K ü r p e r s c h n  f t s s t e u e r -

r l l c k l a g e  .  . — _ — G 0 0 0  0 0 0

B e a m t e n -  u .  A r b e i t e  r -  

w o h l  f a h r t  .  .  . 8 0 0  000 1 5  0 C 0  0 0 0 3 0  0 0 0  0 0 0
K r i e g s  w o  h l  f n h r t s -

s t - f t u n g  . . . . 8 0 0  000 — _ —

A l l v e m .  W o h l l a b r t s -

z w e c k e  . . . . 1 000  000 — — —

R U c k l a v e  f U r  e i n e

V e r s u c h s a n l a g e  . 1  000  000 — _ —
R ü c k l a g e n  f  A u ß e n 

s t ä n d e ,  B e r g s c h ä 

d e n .  B r a n d s c h ä d e n •—  ■ _ — 8  roo ooo
G e w i n n a n t e i l e  .  . 5 8 2  1 0 5 9 0  5 2 6 ]  0 3  s  6 9 9 1 6 8 5  8 3 3

G e w i n n a u s t e i l  .  . 1 4  2 2 0  U 0 0 5  l » 0  0 - ) 0 1 7  2 0 0  0 0 0 2 , 9 1 2 5  " 0

%  - - 1 8 0 2*1 • 3*»*)
V o r t r a g ................................ 4  7 5 8  8 2 0 4  5 3 7  1 2 1 7  0 8 7  2 2 5 7  4 7 5  6 5 1

D er aus d er U ebergabe dor W erke an  d ie  „Société 
des A ciéries & U sines à  T ubes de la  S a r re "  erzielte  
B uchgew inn von 178 919 703,78 J i  w urde e iner „R ück
lage fü r  N euanlagen  als E rsa tz  d er Saarw erko“ über- 
w io e n . D e  M a n n e s  m a n n r ö h r  e n  - W e r k e ,  
G e s .  m.  b. H .  i n  K o m o t a u ,  haben im  G eschäftsjahr 
1920/21 g ü n stig  g ea rb e ite t. D er G ew innausteil dieser 
G esellschaft is t  m it 30o/o in  A ussicht genom m en. Sie 
h a t  im  B e rich ts ja h r d ie M ehrheit d e r A ktion d e r  F re i
s tä d te r  S ta h l-  und  E isenw erke A .-G . in  F re is ta d t  
(Tschechoslow akei) erw orben, um den S tah l fü r  da3 
R öhrenw erk  in Schönbrunn  von d o rt zu decken und ih re  
E rzeu g u n g  d u rch  H inzunahm e von Stabelscn, B lechen, 
P reß te ilo n  u n d  Schm iedestücken zu v erb re itern . F e rn e r  
übernahm en die M annesm annröhren-W erke, Ges. m . 
b. I I .  in  K om otau, einen T e il d e r  neu zur A usgabe g e 
langenden  A k tien  d e r  P ra g e r  E isen -In d u strie -G ese ll-  
schaft, P ra g , um  zur besseren S icherung  ih res B edarfs 
a n  S tah l e ine inn igere  F ü h lu n g  m it dieser G esellschaft 
zu gew innen.

Rheinische Stahlwerke, Dulsburg-Meiderlch. —  Die 
s te ten  B em ühungen, die K ra f t -  und W U rinew irtschaft 
d e r  B e triebe  zu vervollkom m nen, fü h rte n  im  G eschäfts
ja h re  1920/21 zu dem  E rfo lg e , daß  die E rzeu g u n g  so
wohl an  Roheisen als auch an  S tah l gegen das V o rjah r 
nennensw ert g es te ig e rt w erden konnte, tro tzdem  die B e
züge an S teinkohle w eiter beschn itten  w urden . D urch  
die m aßgebende B ete iligung  an  d e r B r a u n k o h l  e n  - 
g e  w e r k s c h a f t  S c h a l l m a u e r  konn ten  nennens
w erte  B rennstoffm ongcn  d er Vor feiner ungsbolriebc durch  
B raunkohle  e rse tz t und die gerin g e , dem  U nternehm en  
vo rb lie tenc  M enge S teinkohlen  nahezu ganz an d ie  D u is
bu rger H ochofen - und S tah lw erksan lagon  a b g e fü h rt w er
den. So w ar es m öglich, in  Roheisen w ieder a u f  rd . 
70o/o, in  R ohstah l auE rd . 80<yo d er höchsten  F rle d en s-

i )  30o/o =  25,8 M ill. J i  a u f  86 M ill. J i  S tam m 
ak tien  u n d  ßl/jO/o a u f 3 750 000 J i  V orzugsak tien  a u f 
l/2 J a h r .
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erzeugung  zu kom m en. E s w urden  in den dre i D uis
b u rg er H au p tw erk en  lierge3te l l t :

J a h r

K r z e

a n

R o h -

e i s e p

t

J f f n n g

a n

R o h -

s t a h l

t

1 3  —

| l

1 1  
0  JJ! 

3  
Q

L o h n 

a u f w a n d  

( o h n e  

B e a m t e n 

g e h i l l  t e r )

JI

L o h n 

a u f 

w a n d  

f ü r  

1  t  

K o h -  

s t a h l

X

D u r c h -  

s c h n i t i t ? -  

E r z e u g .  

a n  R o p -  

s t a h l  

a u f  d e n  

K o p f  d e r  

B e l e g 

s c h a f t  

t

1 9 1 3 / 1 4

1 9 1 9 / 2 0

1 9 2 0 / 2 1

6 4 7  0 9 5  

3 5 4  1 8 0  

4 5 8  3 0 8

6 9 7  1 5 3  

4 6 6  8 3 2  

5 5 8  3 0 9

6  2 0 1  

1 0  3 2 8  

1 0  4 ) 3

1 0 8 8 5  4 9 2 , 0 4  

1 0 7  5 3 1 6 8 2 , 6 4  

1 8 9  2 3 6 7 3 7 , 9 3

1 5 . 6 1  1 1 - 2  4 5 1  

2 3 0 , 3 4  4 5  2 0 1  

3 3 8 , 9 5  ! 5 3  4 1 1

A rbeitseinstellungen  g rößeren  U m fangs kam en n ich t 
vor. Im  üb rig en  konnten  säm tliche  B e triebe  ohne w e
sen tliche S tö ru n g en  a rb e iten , obwohl gegen E n d e  1920 
und im  B eginn  dej J a h re s  1921 d ie A rb e it au f dem  E isen 
m ark te  im m er k n ap p er w urde. E r s t  a ls m it d e r E in 
fü h ru n g  d er „S ank tionen“  die Ithe inzo llg renze  zwischen 
den verschiedenen B etrieben  a u fg e ric h te t w urde, tra te n  
d auernde S tö rungen  in  d e r  E rzeu g u n g  u n d  schw ere B e
e in träch tig u n g en  im  A bsatz ein. D as gesam te G eschäft 
sowohl im  In la n d e  als auch fü r  d ie  A u sfu h r stockte , da 
e rs t langsam  sich d ie  W ege und K osten  fü r  d ic A u fre e h t-  
c rh a ltu n g  d er a lten  u n d  im  A uslande g erad e  e r s t  w ieder 
neugew onnenen B eziehungen übersehen ließen. D ie 
Z e c h e  F r i e d r i c h  H e i n r i c h  m uß te  durch  B e
schluß eines vom ' V iclverband eingesetzten  gem ischten  
G erich tshofes den f rü h e ren  A ktionären  zurückgegeben 
w erden. D urch  d ie V e r e i n i g u n g  m i t  d e r  
A r  e n b o r  g ’s c h c n  A c t i e n g e s e l l s c h n f t  f ü r  
B e r g b a u  u n d  H  ii 11 e n b c t  r  i c b zu Essen ist 
die K oh lenverso rgung  d e r  B erieh tsgesellschaft jedoch 
d auernd  sichergc3tc llt. D ie E r w e r b u n g  d e r  G e 
w e r k s c h a f t  F r ö h l i c h e  M o r g e n s o n n o  e r 
le ich te rt d ie A usbeu tung  des F o ttkoh len-V orkom m ens der 
a lten  Zeehe C ontrum . A n fan g  J a n u a r  1921 e rw arb  das 
U n ternehm en  von d er M asch inenfabrik  A u g sb u rg -N ü rn 
berg  deren  in  D u isb u rg -W an h eim  gelegene g ro ß e  G ie
ß ere ian lage  nebst Zubehör. U m  w e ite r  sowohl den E ig e n 
b ed arf in  E do lstah l und  Schw oißeisen zu decken, a ls  auch 
nam entlich  ih r  H an d e lsp ro g ram m  en tsp rechend  ' zu e r 
gänzen , be te ilig te  -sich d ie G esellschaft an  d e r  G u ß 
s ta h lfab rik  F elix  B ischoff G . m . b. I I .  in D u isbu rg  und 
an  dem  B udde l- u n d  W alzw erk  A ug. H erw ig  Söhne' zu 
D illen b u rg  und  A lbshausen a. d . L ahn . —  A n 39300 B e
am te  und  A rb e ite r w urden  615 000 000 J i  G eh ä lte r und 
Löhne, fü r  S teu ern , soziale L asten  u n d  W o h ltä tig k e it 
73 000 000 J i  gezah lt. Zum  E rw erb  d e r A ren b crg - 
A ktien  und z u r allgem einen S tä rk u n g  d e r B e triebsm itte l 
w urde das A k t i e n k a p i t a l  im B e rich ts ja h re  von 
65 M ill. J i  a u f  120 M ill. J i  e r h ö h t .  —  D ie h a u p t
sächlichsten  A bsch lußziffern  sind aus nachstehender Zu
sam m enstellung  e rs ic h tlic h :

i .

i n  X 1 9 1 7 / 1 8 1 9 1 8 / 1 9 1 9 1 9 / 2 0 1 9 2 0 / 2 1

A k t i e n k a p i t a l  .  . 6 0  0 0 0  0 0 0 6 0  0 0 0  0 0 0 6 5  6 0 0  0 0 0 1 2 0  0 0 0  0 0 0

A n l e i h e n  . . . . 1 8  0 9 8  4 0 0 1 7  8 9 3  2 1 0 3 2  6 7 5  8 0 0 3 2  4 0 1  8 0 0

V o r t r a g ................................ 1 3 2 5  0 5 9 1  2 0 1  3 9 0 5 2 1 1 7 5 1 5  3 1 9

B e l r i e h a g e w i n n  .  . 

E n t n a h m e  a u s  d e r

2 3  7 4 4  7 5 2 8  0 2 2  7 2 7 5 0  0 8 7  z U 2 6 1  4 2 2  9 2 1

b e s o n d .  R ü c k l a g e .. — 2  5 0 0  0 0 0 — —

A b s c h r e i b u n g e n  . .  

E n t w e r t u n g s -  u .  E r -
— — 1 4  0 0 0  0 0 0 —

l t e u e r u n e s -  B e s t a n d i o  0 0 0  0 0 0 8  0 0 0  0 0 0 1 2  0 9 0  0 H 0 2 0  0 0 0  0 0 0

B e s o n d .  R ü c k l a g e n 6  0 0 0  0 0 0 — 5  0 0 0  (W O 2 1  6 3 6  2 5 8

J u b i l ä u m s  -  S t i f t u n g — — 5  0 0 0  0 0 0 2  5 8 « )  6 0 0

R e i n g e w i n n  .  .  . 

R e i n g e w i n n  e i n 

7  7 4 4  7 5 2 2  5 2 2  7 2 7 1 4  0 8 7  2 0 2 1 9  7 8 6  6 6 3

s c h l .  V o r t r a g  . 9  0 « 9  8 1 4 3  7 2 1  1 1 7 1 4  1 3 9  3 1 9 2 0  3 0 1  9 8 2

U n t e r s t ü t z u n g s k a s . s e  

G e w i n n a n t e i l  d e »
• 1 0 0  0 0 " —  • — —

A u f s l c h t « r a t » * a  .  . 2 6 8  4 2 1 7 2  0 0 0 6 2 4  0 0 0 8 8 8  0 0 0

G e w i n n a u s i e l l  .  . 7  5 0 0  0 0 0 3  6 (  0  0 0 0 1 3  0 0 0  0 0 0 1 8  5 0 0  0 0 0

%»» /O  * 1 2 » / s 6 2 0 ‘ )
V o r t r a g ................................ 1  2 0 1  3 9 0 5 2  1 1 7 5 1 5  3 1 9 9 1 3  9 8 2

t )  20'Vo a u f 65 M ill. J i  A k tien k ap ita l fü r  1 J a h r  
und  20 ,lo a u f  55 M ill. J (  A k tien k ap ita l f ü r  1/2 J a h r .

S tah lw erk  B ecker, A ktiengesellschaft in W illich bei 
K refe ld . —  Der ungleichm äßige G eschäftsgang  im Ja h re  
9120/21 zw ang  teilw eise zu einschneidenden B e trieb s
e inschränkungen . E r s t  gegen E nd e  des B erich ts jah res 
t r a t  eine B esserung ein , die seitdem  angeh a lten  und 
zu einer s ta rk en  Inanspruchnahm e a lle r  B e trieb sab te i
lungen  g e fü h rt h a t . ' Z u rze it is t  d e r B esch äftig u n g s
g ra d  sehr g u t. D er g rö ß te  T eil d e r  E rzeugnisse w urde 
im  In la n d  abgesetzt. D er A uslandsveräand h a t sich noch 
n ich t en tsp rechend  erhöh t, bew egt sich ab er in  auf -  
ste igender L inie. D ie F e r tig s te llu n g  d er gesam ten  A n
lagen d er R  e i n h o 1 d h ü 11 e w urde  im G eschäftsjahre  
1920/21 nahezu d u rch g e fü h rt. D er erste  H ochofen is t 
seit M itte  M ai 1921 u n te r  F eu er, und  von diesem  Z e it
p u n k t an  e rfo lg t die B eschickung ücs S tah lw erkes m it 
flüssigem  R oheisen. E in  zw eiter H ochofen soll E nd e  
1921 fe rtig g e s te llt und  in B e trieb  genom m en w erden . —  
Im  W  i 1 H  c  h  e r  W e r k  e rfo lg te  im B e rich ts ja h re  die 

• A u fste llung  und In b e trieb n ah m e  eines neuzeitlich  au s
g e s ta tte te n  B lockw alzw erkes, das die restlose V erarb e i
tu n g  d er gesam ten  R ohstah lerzeugung  d e r R e inho ldhü tte  
zu H alb zeu g  (K n ü p p e l, P la tin e n )  g e s ta tte t. D ie bere its 
im vo rangegangenen  G eschäftsjah re  te ilw eise e in g efü h rte  
U m ste llu n g  d e r  D a m p fw irtsc h a ft a u f  R ohbraunkohle, d ie 
dem  U ntern eh m en  aus d er e igenen B rau nkoh lengrube 
„C olonia“ in ausre ichender M enge zu r V erfügung  stand , 
w urde im  B e rich ts jah re  au f a lle  D am p fkesse lhatterien  
d er W erke W illich  und  R e in h o ld h ü tte  ausgedehnt. E in  
T eil d e r f rü h e re n  S tnhlschm elze W illich w urde  in den 
le tz ten  M onaten  de3 B e rich ts ja h res u n te r  V erw endung 
d er vorhandenen K u p p c lo fen - und K o n v erte ran lag e  zu 
e iner S ta h l-  u n d  G rau g u ß g ieß ere i horgerich to t. —  U eber 
die ge ld lichen  E rgebn isse  g ib t nachstehende Zusam m en
ste llung  A ufsch luß :

i n  JI 1 9 1 7 / 1 8 1 9 1 8 / 1 9 1 9 1 9 / 2 0 . 1 9 2 0 / 2 1

A k t i e n k a p i t a l  .  . 1 6  0 0 0  0 0 0 2 4  0 0 0  0 0 0 3 0  0 0 0  0 0 0 60  noo 000
A n l e i h e ................................ 1 0  0 0 0  0 0 0 2 5  0 0 0  0 0 0 2 5  0 0 0  0 0 0 6 0  0 0 0  0 0 0

V o r t r a g ................................ 1  6 3 0  2 9 2 1  7 0 2  4 3 8 6 0 1  0 9 7 1  9 7 0  3 1 6

B e i r i e h s ü b e r f c h u ß  . 1 4  7 3 9  6 7 2 1 0  2 1 3  2 3 9 2 2  6 9 4  9 2 0 4 4  8 0 9  6 0 4

A l l g .  U n k o s t e n  .  . 9 5 0  1 2 0 1  3 1 3  8 8 7 2  4 4 2 2 7 2 5  6 0 5  3 8 4

Z i n s e n  ................................. 5 0 0  0 ü 0 9 3 1  2 8 9 1 2 5 0  0 0 0 5  3 2 5  5 5 4

A b s c h r e i b u n g e n  .  . 6  2 8 4  7 6 8 7  2 5 6  7 5 9 1 2  9 6 2  9 7 7 2 0  5 9 6  4 0 0

R ü c k l a g e n  .  .  . 3  5 4 5  0 1 3 — — —

I i e i n g e w l n n e i n -  

s c h l .  V o r t r a g  . 5  0 9 0  0 6 3 2  3 8 3  8 1 2 6  6 1 0  7 6 7 1 5  2 5 2  5 8 3

Z  i n  s b  o g e  n  s t e u e r -  

r ü c k l a g e  . . . . 2 2  0 0 0 6 3  5 0 0 7 5  5 0 0 _
U  n t e r s  t l i  t z u n  g s k  a  s  s  c  

f U r  B e a m t e  u n d  

A r b e i t e r  . . . .

Y a t e r l ä n d .  Z w e c k e  . — — — —

G e w i n n a n t e i l e  .  . 1 6 5  6 2 5 3 9  2 1 5 3 9 1  9 5 1 1 1 - 1 4  5 1 2

G e w l n n a u s t e i l  . . 3  2 0 0  0 0 0 1  6 8 0  0 0 0 4  2 0 0  0 0 0 1 2  4 4 4 5 1 2

% • 2 0 J) 1 4 2)
V o r t r a g ................................ 1  7 0 2  4 3 3 6 0 1 0 9 7

-------------------1—

1  9 7 0  3 1 6 2  8 0 8  0 7 1

T rie re r W alzw e rk , A ktien-G ese llschalt, T rie r . —
D as G esch äfts jah r 1920/21 s ta n d  im  Zeichen d e r u n 
günstigen  W irtsch afts lag e . D ie V ersorgung  m it R oll
and  B ren n sto ffen  w a r  ausreichend, n u r  die G ü te  der 
K ohle  ließ  a llerd ings zu w ünschen ü b rig . D ie S an k 
tionen  u n d  d ie R heinzollin ie b rach ten  d e r  G esellschaft 
g roße  A bsatzschw ierigkeiten  u n d  b e träch tlich en  g e ld 
lichen Schaden, die A rbeitsle is tungen  in den  B etrieben  
haben etw as zugenom m on. D ie G ew inn- und  V erlu s t
rech n u n g  e rg ib t neben  50 456 J i  V o rtra g  einen R oh
gew inn  von 17 850 901,41 J i .  N ach  A bzug von 
14910014,99 J i  allgem einen U nkosten , 1003 976,33 J i  A b
schreibungen  v erb le ib t e in  R eingew inn  von 1 957 366,09 J i.  
H iervon  w erden 150 000 J i  dem  V a lu ta -B estan d  und 
200000,16 d e r  U n te rsiü tzu n g sk asse  zugew iesen, 300000,16 
an die A ngeste llten  v e rg ü te t, 264 382,50 Ji"  G ew inn
an te ile  gezah lt, 647 500 J i  G ew inn (10 0/0 a u f  d ie  S tam m - 
u n d  .7o/o a u f  die V orzugsak tien  gegen 20 0/0 i. V .) ausge
te ilt  und  95 483,59 J i  a u f  neue R echnung  vo rgetragen .

t )  8 °/o a u f  18 M ill. J i  und  40/0 a u f  6 M ill. J i  
A ktien k ap ita l.

-)  2 0 c/o a u f 55 M ill. J i  S tam m - und 60/0 au f 
5 M ill. J i  V orzugsak tien .


