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(Hierzu Tafel XIX.)

I m L aufe der langjahrigen  E rfahrungen, die 
ich in  ineiner T iitigk eit ais Giefiereifachm ann  

gesam m elt habe, bin ich immer mehr von der 
Ansicht. zuriickgekom m en, daB die A nalyse des 
Gufieisens fiir die E rkenntnis desselben die allein  
ausschlaggebende K olie sp ie le , die man ihr 
noch im vorigen  Jahrhundert ausschlieB lich, in 
den le tz ten  Jahren uberw iegend zumaB. Schon  
seit langer Z eit suchte ich daher nach den- 
jenigen Einfliissen, die unabhangig von der che
mischen Zusam m ensetzung die mechanische Qualitat 
des G ufieisens andern. Z eitw eise glaubte ich in der 
M etallographie des G ufieisens den S ch liissel zur 
Erkenntnis gefunden zu haben, bin aber in den 
letzten  Jahren —  ohne den ausgezeichneten  
A rbeiten von W e d d i n g ,  M a r t e n s ,  H e y n  und 
anderen zu nahe treten  zu w ollen  — zur U eber- 
zeugung gelan gt, dafi auch dieser Z w eig der 
W issenschaft uns nicht die strik te B ew eisfiihrung  
in der L osung der Problem e der E isenluitten- 
kunde tyringe. W iederholt habe ich in V ortragen  
die V erm utung ausgesprochen, daB neben der 
chemischen Zusam m ensetzung des G ufieisens vor- 
nehmlich die T em peratur, hei w elcher das Gufi
eisen lierg este llt  is t , seine E igenschaften  beein- 
flufit. E s is t  aber m eines W issen s noch nicht 
der B ew eis hierfiir erbracht.

B ekanntlich erfo lg t gegen w artig  die Prufung  
fertiger GuBwaren auf Grund von Probestaben, 
die aus derselben Pfanne nach den V orschriften  
des Y ereins deutscher E isengiefiereien  gegossen  
und auf B ieg efe stig k e it und D urchbiegung unter
sucht werden. W enn auch diese A rt der Be- 
urteilung gegeniiber der blofien chemischen A na
lyse einen w esentlichen  F ortsch ritt bedeutet, so 
ist dieses V erfahren doch noch w eit entfernt, 
ein vollkom m enes zu sein . Denn wenn man 
eine fortlaufende R eihe von m echanischen P rii- 
fungen bei Probestaben desselben oder ahnlichen  
M aterials an ste llt , so laB t die Uebereinstim m ung  
der R esu ltate  noch v ie l zu wiinschen iibrig.

X X X I.2 9

A is B ew eis dafiir bringe ich in dem Schaubild 1 
(s. S. 11 78 )  drei H aufigkeitskuiw en, w elche zeigen , 
w ie w en ige U ntersuchungen norm ale und wie  
viele  U ntersuchungen g le ich artiger  P robestabe  
anorm ale R esu lta te  ergeben. D ie K urven sind  
aus 5 6 4  U ntersuchungen (E in zelfa lle), w elche  
von zw o lf der grofiten E isengiefiereien  D eutsch- 
lands ausgefiihrt sind, aufgebaut; sie zeigen  
deutlich die gerin ge T reffsicherheit. Ich w erde 
w eiter  unten auf diese H aufigk'-itskurven noch  
naher zu sprechen kommen. A is zuverlaBlich  
w ird man die Prufung durch P robestabe nur 
dann bezeichnen konnen, wenn die F estig k e its -  
ziffern der aus gleichem  G usse hervorgegangenen  
P robestabe dieselben sind, oder wenn bei gra- 
phischer D arstellung  der R esu ltate der Probe- 
serien die K urven der betreffenden F estig k e its -  
ziffer horizontale gerade Linien werden.

Ich habe mich auBerordentlich gefreu t, ais 
ich durch die M itteilungen des Hrn. Ingenieur  
F r . M e y e r ,  G iefiere i-D irek tor  der F a. Ge b r .  
S u l z e r  in W interthur, das E rgebnis von neueren  
U ntersuchungen erfuhr, die mir gee ig n et scheinen, 
einen w irklichen F ortsch ritt in der F rage der 
B eurteilung des G ufieisens zu bringen. Ich  
m ochte daher in A nbetracht der aufierordent- 
lichen W ich tigk e it dieses F ortsch rittes es nicht 
unterlassen , diese M itteilungen m it den zuge- 
hiirigen Zalilen hierdurch der O effentiichkeit zu 
iibergeben, w ozu mir der V erfasser die Erlaubnis 
erte ilt hat.

Hr. Mejrer g in g  von der Erfahrung aus, 
daB fiir sich gegossen e P robestabe eine groBere 
B ieg e- und Z u gfestigk eit ze igen , a is aus GuB- 
stiicken herausgearbeitete, und dafi GuBeisen  
bei gleichem  Q uerschnitte w eiclier und korniger  
ausfa llt, wenn es ais K ernguBstiick, und harter  
und feinkorniger, wenn es ais llaches Gufistiick  
oder ais Stab gegossen  w ird. E r bezw eckte in  
zw ei V ersuchsreihen festzu ste llen , w eichen E in 
fluB das l a n g s a m e  E rkalten , w ie solches bei

22



1178 Stahl und Eieen. Beitrag zu r  P riifung  des Gufleisens. 29. Jah rg . Nr. 31.

Gufistiicken auftreten kann, auf die Kor- 
nung bezw . auf die F estig k e it des Gufi- 
eisens ausiibt, und w elche R olle die ver- 
schie.denen W andstarken dabei spielen. Zur 
Y ersuchsreihe I  wurde GuBeisen von zaher 
Q ualitat rerw en det, w ie solches fiir H och- 
druckstiicke, fiir D am pfleitungsteile und 
sonstige K onstruktionsteile gebraucht w ird, 
an die man groBe A nforderungen in bezug  
auf F estig k e it ste llt , zur V ersuchsreihe II  
gew ohnlicher M aschinengufi fiir groBere 
GuBstiicke. D er U ntersuchung unterworfen  
wurden R undstabe von 6 0 , 50 , 4 0 , 30, 
20  mm Durchm esser und 2 0 fa ch er  L ange  
des D urchm essers, separat gegossen e Qua- 
dratstabe von 6 0 , 5 0 , 4 0 , 30  mm Quadrat 
und 1 0 0 0  mm L ange, und aus P la tten  und 
H ohlkorpern geschnittene Q uadratstabe von  
gleichen  A bm essungen. D ie v ier Seiten- 
wande der ąuadratischen H ohlkorper hatten  
eine Starkę von 60 , 5 0 , 4 0 , 30  mm. Die 
separat gegossen en  P robestabe, sow ie die 
GuBstiicke, aus denen die Probestabe her- 
au sgearbeitet wurden, sind bei beiden V er- 
suchen aus ein und derselben Pfanne ge- 
gossen . Sam tliche Form en waren gesch w arzt 
und gu t getrocknet. D ie vierkantigen  Probe
stabe wurden schiefliegend von unten, die 
P robestabe m it rundem Q uerschnitt sow ie 
die GuBstiicke senkrecht und ebenfalls von  
unten gegossen . D ie Stabe, P la tten  und 
H ohlkorper erkalteten  in der Form  voll- 
standig. D ie v ierkan tigen  Stabe sind aus 
den Gufistiicken d irek t, die runden Zug- 
stabe sow ie die Stabe fiir die Scblag- 
yersuche und die W urfel fiir die D ruck- 
proben aus den gebroclienen B iegestaben  
herausgearbeitet. A lle  angegebenen R e
su ltate  sind M ittelw erte aus V ersuchen mit 
m indestens drei Staben. D ie Scblagarbeit 
in kg/m  entspricht der Summę der A rbeit 
einzelner Sch lage des F allbars von 12 kg  
G ew icht bei einem A bstand des A uflage- 
m essers von 1 6 0  mm. D er erste Schlag  
erfo lgte  je  nach der Starkę der P robestabe  
aus einer Hohe von 1 0 0 , 3 0 0  oder 4 0 0  mm. 
Nach jedem  S ch lage wurde die Fallhohe 
um je  10 0  mm vergroB ert. D er le tz te  
S ch lag , bei w elchem  der Bruch erfolgte, 
is t  m itgerechnet.

H r. M eyer dehnte die U ntersuchungen  
auf die B ieg efe stig k e it, E inbiegung, Zug-, 
S ch lag-, D ru ck festigk eit und auf die Ver- 
kleinerung der D ruckkorper aus. D ie E r
gebnisse sind in Z ahlentafel 1 und 2 sow ie 
in der graphischen D arstellung (Schau- 
bild 2) w iedergegeben . Ich habe, um ein 
ubersichtliches B ild zu erhalten, die M eyer- 
schen Zahlentafeln und die A nalysen des 
verw endeten  GuBeisens in graphischer Dar-
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stellung au f T afel X IX  zusam m engefaBt. In der 
M itte der T afel stehen die A nalysen  der beiden 
G uBeisensorten; sie ze igen  deutlich, daB trotz  
der geringen  U nterschiede der B estand teile  zw ei 
GuBeisensorten von ganz verschiedener Qualitilt 
erzeugt wurden.

D ie separat gegossenen  Stabe ergaben eine 
h o l i e r e  F e s t i g k e i t  des G uBeisens, a is die 
aus den P la tten  und den H ohlkorpern lieraus- 
gearbeiteten  Stabe. E ine Ausnahm e tr itt bei 
der S clilag festigk eit auf. In allen F allen  zeigten  
die Rundst&be hohere F estig k e it  a is die Quadrat- 
stabe. D ie B i e g e f e s t i g k e i t s z i f f e r n  lassen  
eine regelm ilBige S teigerung bei abnehmender 
Stiirke der Stilbe, w ie sie der Y erein  deutscher 
E isengieB ereien in den 1 9 0 4  au fgestellten  y o r 
schriften fiir L ieferung  
von GuBeisen angenom- % #  B
men hat, n icht erkcnnen.
B ei Rundstilben aus GuB- 
eiseu von ziilier Q ualitat 
(Spalte 1) verharren die 

B iegefestigkeitsziffern  
bis zu 30 mm Stiirke der 
Stabe auf annahernd g le i-  
cherHohe, sie steigen  dann 
rasch bei Starken unter  
30 mm. B ei Rundstaben  
aus GuBeisen gew ohn- 
licher Q ualitat (Spalte  5) 
beginnt die S teigeruug  
bei Stilrken unter 60  mm, 
jedoch nur in  geringem  
Mafie. D ie separat g e 
gossenen Quadratstabe 
beider E isensorten  (Spal
te  2 und 6) fo lgen  an
nahernd der vom Verein  
deutscherEisengiefiereien
angenommenen R egel. D ie aus P la tten  geschnit- 
tenen Stilbe (Spalte  7) ze igen  nur eine gerin ge  
Steigerung der B ieg e fe stig k e it bei abnehmender 
Stiirke der S tilb e , die aus H ohlkorper her- 
ausgearbeiteten Stabe (Spalte 3, 4 , 8) ergeben  
dagegen bei allen Stilrken die g l e i c h e  K o r -  
n u n g  und die g l e i c h e  B i e g e f e s t i g k e i t .

Die  D u r  c h b i e g u n g  der separat gegossenen  
Quadratstilbe is t  geringer ais diejenige der aus 
Gtifistiicken herausgearbeiteten  Stabe. D i e Z u g -  
f e s t i g k e i t  beider E isensorten  is t  eine sehr 
holie. D ie L inien der ZugfestigkeitszilTern fo l
gen auffallend den R ichtungen der B ieg e fe stig 
keitsziffern, abweichend von anderw eitigen Unter- 
suchungen. *

D ie E rscheinung, daB die D r u c k f e s t i g -  
k e i t  der separat gegossenen  Quadratstabe aus

GuBeisen gew ohnlicher Q ualitat derjenigen der 
g leichen  Stabe aus GuBeisen zaher Q ualitat nalie- 
steh t, auch zum T eil iiberragt, is t  noch nicht 
aufgeklilrt. D ie V e r k l e i n e r u n g s l i n i e n  der 
D ruckkorper verlaufen  ziem lich parallel. A uf
fallend is t, dafi die V erkleinerung der 30  er 
Stilbe aus GuBeisen gew ohnlicher Q ualitat g e 
ringer is t  ais d iejenige der 4 0  er Stilbe, wilh- 
rend bei dem GuBeisen von zilher Q ualitat das 
um gekehrte Y erhalten au ftritt. Auch h ier is t  
noch eine Aufklilrung erforderlich.

D ie S c h l a g f e s t i g k e i t s z i f f e r n  der Qua- 
dratstilbe Spalte 2 , 3, 4 bew egen sich in fast 
gleicher Hohe, wahrend diejenigen der Quadrat- 
stabe Spalte 6, 7 , 8 sehr schw anken. D ie  Er- 
klilrung steh t noch offen.
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Sckaubild 2. Die D r u c k w i i r f e l  sind den Bruchstiicken der Probestiibe ent- 
nommon, welcho zur Feststellung dor Biegefestigkeitsziffern yerwondot sin d ; 

dio betr. Festigkeitsziffern sind in don Zahlentafeln I und II enthaltcn.

angefiihrten Er-

* Siebe C. J U n g s t :  Sckmelzvcrsuche mit Forro- 
nilizium. „Zeitschrift fiir das Berg-, Ililtten- und 
SalinenweBen des Preufiischon S taates1', Jah rg . 1890.

Hr. M eyer g ibt fiir die 
scheinungen folgende E rklarung:

„D ie P la tten  haben sich etw as langsam er  
abgekiihlt a is die Stilbe. D as M ateriał fioł 
w eicher aus, datur in bezug auf B iege-, Zug- 
und D ruckfestigk eit geringer , jcdoch in bezug  
auf D urchbiegung und S clilag festigk eit besser. 
In verm ehrtem  MaBe is t d ieses bei den H ohl
korpern der F a li. D iese haben sich naturgeinilB  
noch langsam er abgekiihlt ais die P la tten  ; die 
H itze  muB sich im ganzen  Korper so aus- 
geglich en  haben, daB die Abkuhlung in allen  
Dim ensionen g le ich ze itlg  erfo lgte und die Kor- 
nung in allen v ier W andungen dieselbe b lie b ; 
dementsprechend auch d ieF estigk eitd esM ateria ls . “ 

Aus Yorsteheudem  gelit hervor, dafi durch 
l a n g s a m e s  E rkalten  die F estig k e it des GuB
eisens yerringert und in den v e r s c l i i e d e n e n  
W andungen des Gufistiickes die g l e i c h e  
Kornung und damit die g l e i c h e  F estig k e it  
herbeigefiihrt wird. D ie M oyerschen U nter-
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Zahlentafel 1. F e s t i g k e i t s c i g e n s c h a f t e n  vo n  G u B e i s e n  e i n e r  z iih e n  Q u a l i t a t  be i  
y e r s c h i e d e n e n  Q u e r s c h n i t t e n  v on  s e p a r a t  g e g o s s e n e n  u n d  a u s  G u B s t u e k e n

h e r a u s g e a r b e i t e t e n  P r o b e s t a b e n .

P r o 1) e s t a b s e p a r a t  g e g o s  s e n.
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Zahlentafel 2. F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n  y o n  g e w o h n l i e h e m  J l a s e h i n e n g u B  be i  
y e r s c h i  e d en en Q u e r s c h n i t t e n  von  s e p a r a t  g e g o s s e n e n  u n d  a u s  O u B s t i i c k e n  

h e r a u s g e a r b e i t e t e n  P r o b e s t a b e n .
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Zahlentafel 1. F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n  y o n  G u B e i s e n  e i n e r  z iih e n  Q u a l i t a t  be i  
Y o r s c h i e d c n e n  Q u e r s c h n i t t e n  yon  s e p a r a t  g e g o s s o n e n  u n d  a u s  G u B s t u e k e n  

h e r a u s g e a r b e i t e t e n  P r o b e s t a b e n .

i» o b e s t ii b e i u s G u li t ii k e n h e r a u s z e n r b e t e t

F o r m und Kern  nu a Form snnd Form nus Sand. Kern aus L e h m
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A 500 34,5 6,2 40 19,2 — — A 500 34,4 6,3 40 19,3 — —

V I I- IX 40X 4 0 1000 33,0 28,4 18,0 72,1 36,0 Y I I - I X 40X40 1000 33,2 27,1 40/r.o 19,0 70,5 36,6
A 500 33,4 7,4 30 19,2 10,0% — A 500 33,9 7,7 30 19,2 15,2 % —

X - X I I 30X 3 0 1000 33,1 32,0 37 « 18,8 72,8 —- X - X I I 30X 30 1000 32,4 33,5 ao/‘o 18,8 71,2
A 500 33,8 11,0 25 19,3 17,7% — A 500 33,0 12 25 19,5 17,9%

m

Zahlentafel 2. F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n  y o n  g o w o h n l i c h e m  M n s c h i n o n g u B  b e i  
v e r s c h i e d e n e n  Q u e r s c h n i t t e n  v o n  s e p a r a t  g e g o s s e n e n  u n d  a u s  G u f i s t i i c k e n  

h e r a u s g o a r b e i t e t e n  P r o b e s t a b e n .

P r o b e s t i l b e  a u s  G u B s t u e k e n  h e r a u s g r e a r b c i t e t

Ans Plat t en

co « s ocq

I - I I I

IV —VI

V II - I X

X - X I V

XV—X V III

£3 •-
2 5co 2s 22 9)Łl

k g f .d
ąrnrn

6 0 X 6 0  1000 2 7 ,5 0  12 ,53

5 0  a 50  

4 0 X 4 0

1 0 0 0 ;2 7 ,56; 15,87

1 0 0 0  2 8 ,2 6  

3 0 X 3 0 :1 0 0 0  2 9 ,7 6  

2 0 X 2 0 ;1 0 0 0 |3 1 ,3 1

18,97

2 5 ,6 3

4 1 ,5 0

nim
0

kg  f. (1. kg f. d. 
ąm ni i qrain

48  16 ,13

38

30

20

15

17 .30

17 .30  

18,53 

21,10

6 6 ,5 0
%

73 ,0 0
13,3 %

kg/m

A u s  Hohlkorper

iS5 2

N r. mm kg f. d. m m ' h , qm m

95 ,7

2 4 ,0

9 ,0

I

T

I
■'m

i - m

IV —VI

V I I - I X

X - X I I

60 x  co: iooo

I
5 0 X 5 0  1000 

4 0 X 4 0  1000 

3 0 X 3 0  1000

2 8 ,6 0  14 ,73  

27 ,27! 16 ,27

2 6 ,1 7 21,00

2 7 ,5 6  2 6 ,5 7

48

38

30

20

k g f . d k g f . d. 
qm m  qm m

1 6 ,4 3  —

1 6 ,3 5  

16 ,68  

17 ,63

6 3 ,8 0  
17,5 %

6 7 ,0 6  
i ■*,<>,%

kg/m

8 1 ,6

20,8

7,2

w  JO .
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suchungen ergaben som it die fiir die T echnik  so 
w iclitige Erkenntnis, daB bei allen GuBstiicken  
jeg lich er  Form, w elche einer langsam en Abkiih- 
lung unterw orfen sind, nur die B ieg efe stig k e its-  
ziffer in R echnung g e ste llt  werden darf, w elche  
der groBten D im ension des GuBstiickes entspricht.

D ie M eyerschen U ntersuchungen bestatigen  
auch meine oben ausgesprochene A nsicht, daB 
neben der chem ischen Zusam m ensetzung des 
GuBeisens vornehm lich die T em peratur, bei w el- 
cher das GuBstiick h ergeste llt is t , die E igen - 
schaften des GuBeisens bedingt, und zw ar derart, 
daB je  nach den verschiedenen obw altenden Um- 
standen, unter denen der GuB erfo lg te , die F e s t ig 
k e it der einzelnen GuBstiicke gleichen Ursprunges 
verschieden ausfa llt. J e  nach der Hohe der T em 
peratur bei dem E inschm elzen  des R ohm aterials, 
bei dem EinguB des GuBeisens in die Formen  
und je  nach der raschen oder langsam en E r- 
starrung des GuBeisens und der Abkiihlung des 
GuBstiickes gruppieren sich die einzelnen B e
standteile  des GuBeisens verschieden und be-

dingen liierdurch seine E igenschaften . D ie  
M eyerschen U ntersuchungen ergaben auch die 
E rklarung fiir die oben vorgefiihrte Verschie- 
denheit der B iegefestigkeitsziffern  bei Probe- 
stiiben gleichen  U rsprunges (T afel I). Zur 
gleichm aBigen D arstellung der GuBstiicke von  
bestim m ten E igenschaften  is t  es daher erforder- 
lich, daB der GieBer neben der geeign eten  che
mischen Zusam m ensetzung des GuBeisens die zum 
E inschm elzen des jedesm aligen  R ohm aterials er- 
forderliclie Tem peratur yerw endet und beim  
G usse und Abkiihlen des G uBstiickes ein mog- 
lichst gleichm aB iges Y erfahren beobachtet.

W eiteres M ateriał zur B eurteilung des GuB
eisens diirften die R esu lta te  der au f V eranlassung  
des D e u t s c h e n  V e r b a n d e s  f i i r  d i e  M a -  
t e r i a l p r i i f u n g e n  d e r  T e c h n i k  von den her- 
vorragendsten  E isengieB ereien  D eutschlands im 
Jahre 19 0 8  ausgefiihrten Schm elzversuche er- 
geben. D ie V eroffentlichuug dieser R esu ltate  
wird erfolgen , sobald die bete ilig ten  W erke die 
Genehm igung gegeben  haben.

Bau der Kupolófen, Schmelzvorgang und Begichtung.
Yon Ingenieur A . M e s s e r s c h i n i t t  in W iesbaden.

I. E inleitung.

I | e r  Bau w ie auch der B etrieb  der Kupol- 
'  ofen setzt, die K enntnis der T heorie des 

Schm elzvorganges voraus, iiber den noch v iel- 
facli sehr unzutreffende V orstellungen vorhanden  
sind. D ie Schm elzw eise in einem Ofen kann 
man sich in zw ei yerschiedene Zonen getren nt  
v o rste llen : in eine E i s e n z o n e  und in eine 
K o k s z o n e .

Di e  E i s e n z o n e  is t  die hoher gelegene und 
enthalt R oheisen in M iscliung m it w en ig  K oks. 
Ih re Tem peratur is t  verhaltnism aBig gering , da 
die groBen aufgegichteten  E isenm assen die in 
der K okszone en tw ickelte  W arm em enge auf- 
nehmen. Info lge N achsinkens der oberen Scliichten  
in eine tiefere P artie  des Ofens wird bei fort- 
wahrender W arm ezufuhr von unten die H itze  
ganz gleichm aB ig nach der G eneratorzone zu 
sich bis zur Schm elztem peratur des E isens ste i- 
gern , das alsdann fliissig  wird und durch die 
G eneratorzone hindurch in den unter dem Ofen 
befindlichen Sammelraum abflieBt.

D ie K o k s z o n e  is t  die tiefer ge legene , nur 
yon K oks erfiillte Zone, die durch die Ein- 
fiihrung von G eblasewind und dadurch erzie ltes  
V erbrennen von K oks auf hohe T em peratur ge- 
bracht w ird. S ie  s te llt  n ichts anderes ais einen  
G enerator dar.

B etrachten  w ir die V organge in einem Gene
rator, so sind diese kurz die fo lgenden: V er- 
brennt K ohlenstoff (ebenso K oks, der bis zu 
9 0 ° /o  K ohlenstoff enthalt) mit Sauerstoft' (also

auch L uft, die 21 V olum enprozent oder 23 Ge- 
w ichtsprozent Sauerstoff enthalt), so erhalt man 
a is V erbrennungsprodukt zw ei G ase: K ohlen- 
saure (CO2) und K ohlenoxyd (CO), dereń B ildung  
an gew isse  Bedingungen gekniipft is t. Im all- 
gem einen en tsteht K ohlensaure yorw iegend  bei 
niedriger T em peratur, walirend K ohlenoxyd bei 
hoher Tem peratur geb ildet w ird. I s t  nach der 
R eaktion  c  _|_ q 2 — cOi

in den unteren Scliichten eines G enerators K ohlen
saure entstanden, so w ird je  nach der Tem peratur  
beim H indurchstreichen dieser K ohlensaure durch 
die hoher gelegenen  Scliichten des G enerators 
nach der R eaktion

CO2 - f  C =  2 CO 

die anfanglicli geb ildete K ohlensaure mehr oder 
w eniger zu K ohlenoxyd reduziert.

B ei etw a 1 0 0 0 °  C. is t, w ie man allgem ein  
annimmt, die R eduktion zu K ohlenoxyd voll-  
kommen, und man hat G eneratorgas, das theo- 
retisch  aus 34  °/o K ohlenoxyd und 66 °/o Stick- 
stoff besteht. B ei tieferer Tem peratur bleibt 
mehr K ohlensaure erhalten , wahrend K ohlenoxyd  
immer mehr zuriicktritt, so daB bei etw a 7 0 0 °  C. 
praktiscli fa st nur noch K ohlensaure auftritt.

B ei der geschildertenU m w andlung der K ohlen
saure in K olilenoxyd is t  immer die Annahme 
yorau sgesetzt, daB aller  Sauerstoff der L uft 
yerzeh rt is t, denn sonst wurde m oglicherw eise  
geb ildetes K ohlenoxyd ja  w ieder durch den freien  
Sauerstoft- in K ohlensaure verw andelt werden. 
H ieraus fo lg t, daB theoretiscli bei G egenw art
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iiberschiissigen Sauerstoffs in einem Verbrennungs- 
gase neben K ohlensaure kein K ohlenoxyd sieli 
bilden kann.

Ob in einem G enerator sieli Kolilensiiure 
oder K ohlenoxyd bilden kann, hangt nun nicht 
allein von der Tem peratur, sondern auch von  
anderen Umstanden ab. D iese sind die pliysi- 
kalische Beschaffenheit des K oks und die Ge- 
schwindigkeit der durchstrSmenden Yerbrennungs- 
luft. Is t der Koks sehr groB stiiek ig und hart, 
so ist die dem Sauerstoft' zum A ngriff dargebotene 
Oberflache in fo lge  der groBen durch die Schicli- 
tung entstandenen Hohlrilume und der m angeln- 
den P orosita t k leiner ais bei k leinstiickigem  
oder weichem K oks. In folgedessen  w ird trotz  
lioher Tem peraturen unter Umstiinden kein Kolilen- 
oxyd, sondern Kolilensiiure auftreten, m oglicher- 
weise sogar w ird neben K olilensiiure noch un- 
zersetzter Sauerstoft’ m it den Verbrennungspro- 
dukten entw eichen. In gleichem  Sinne w irken  
grofie W indm engen, da dann die Z eit, die der 
im unteren T e il des G enerators geb ildeten  Kohlen
saure zur Beriihrung m it uberschiissigem  Kohlen
stoff bleibt, zu kurz is t, ais daB eine R eduktion  
zu Kohlenoxyd erfolgen  konnte.

W ie w ir spater sehen w erden, sind diese 
Vorgange, die erst in neuerer Z eit gekliirt 
worden sind, und iiber die friiher irrtiim liche 
V orstellungen herrschten, fiir den B etrieb der 
Kupolijfen von auBerordentlicher B edeutung. Im 
folgenden wird eingehend dargelegt werden, daB 
beim Kupolofenbetrieb :

1. im G egensatz zu einem G aserzeuger, wo 
die B ildung von K ohlenoxyd angestrebt 
wird, dahin gearb eitet werden muB, m og
lichst nur K ohlensaure zu e rzeu g en ;

2. der Schm elzprozeB so gefiihrt werden muB, 
daB die F iillkokszone eine m oglichst liohe, 
die E isenzone eine m oglichst niedrige Tem 
peratur besitzt..

W enn 1 k g  K ohlenstoff zu Kolilensiiure ver- 
brennt, so werden 8 0 8 0  W E  entw ickelt. D a- 
gegen erzeugt 1 kg  K ohlenstoff, zu K ohlenoxyd  
verbrannt, nur 2 4 7 3  W E . D er W ilrm everlust, 
der somit durch U m wandlung von Kolilensiiure 
in Kohlenoxyd, das unausgenutzt verloren geht, 
heryorgerufen w ird, is t ein sehr bedeutender 
und betrilgt 5 6 0 7  W E  fiir 1 kg  Kohlenstoff. 
Da heiBflussiges, fiir „K leinguB “ geeign etes E isen  
etwa 700 W E  fiir 1 k g  an Schm elzaufwand  
bedingt, so geh t an jedem  zu K ohlenoxyd ver- 
brannten k g  K ohlenstoff eine W ilrm em enge ver- 
loren, die zur Fliissigm achung von 8 k g  Eisen  
ausreichend gew esen  w ilre.*  E s sind im GieBerei- 
koks im M ittel 86 %  K ohlenstoff enthalten , mitliin  
sind mit 1 k g  Koks bei Y erbrennung zu Kohlen- 
siture 70 0 0  W E  zu erzeugen. D er Koksaufwand  
fiir die jedesm alige Schm elzung von 8 k g  E isen

* Yergl. „Stahl und Eisen" 1909 S. 86 ff.

betrilgt bei Kohlensiiurebildung =  8 X  7 0 0 : 7 0 0 0  
=  0 ,8  k g  und bei Ivolilenoxydbildung =  0 ,8  
X  8 0 8 0  : 2 4 7 3  =  2, 61 kg. Som it s te llt  sich  
der K oksyerlust bei K ohlenoxydbildung fiir je  
8 k g  geschm olzenes E isen  auf 2 , 61 —  0 ,8  
=  1,81 kg. D er K oksyerbraucli wurde daher 
beim Sclim elzen unter K ohlenoxydbildung iiber 
das D reifaclie des bei K ohlensiiurebildung be- 
notigten  K oks betragen.

D ie alten Kupolofeń arbeiteten fa st aus- 
schlieBlich mit O xydgasen; die neueren nur w enig , 
daher is t  es erkliirlich, daB friiher mit 17 bis 
20  o/o Setzkoks geschm olzen werden muBte, ohne 
besonders iiberhitztes E isen  zu erhalten, wahrend  
in modernen Oefen mit 6 °/o geschm olzen  werden  
kann, besonders wenn das Eisen leichtflussig  ist. 
D as englische R oheisen yerdankt seine friiher 
so groBe B eliebtheit zum T eil dem letzteren  
Um stande, denn es entliielt bis 1 ,5  °/o Phosphor 
und w ar daher leichter sehm elzbar und diinn- 
fliissiger ais das deutsche, das damals 0 ,9  °/o 
Phosphor nur selten  erreichte. Seine groBe L eicht- 
fltissigkeit infolge des liolien Phosphorgehalts 
m achte es zu KleinguB besonders geeign et.

Nachdem man die W irkungsw eise der Ver- 
brennungsyorgitnge erkannt h atte , bemiihte man 
sich, dem U ebelstande der K ohlenoxydgasbildung  
abzuhelfen, die K onstruktion der K upolofeń zu 
yerbesseru, w ie der B ildung und E rhaltung der 
K olilensiiure Vorschub zu  leisten . W ie  w enig  
dieses Ziel oft erreicht w ird, ergibt sich aus 
folgenden B etrachtungen iiber neuere Ofenkon- 
struktionen. So schrieb eine F achzeitung vor 
w enig  Jahren in bezug auf K upolofenbau:

„Luft in den Koks ge le ite t , bildet eine Brenn- 
liolie der Kolilensiiure, dariiber flndet dereń R e
duktion an gliihendem K oks s ta tt;  es entstelit
2 CO bezw . K ohlenoxyd. In hoheren Schicliten  
en tw ickelt sich aus M angel an Sauerstoft' und 
dem Kohlenstoffiiberschusse noch w eiterhin Kohlen- 
oxydgas, das an der Gicht in Beriihrung mit 
dem L uftsauerstoff kommt, sich entziindet und 
mit blauer Flamm e brennt. Geht ein Ofen „heiBu, 
so wird die O xydgasbildung begiinstigt, besonders 
je  heifier die eingefiihrte L uft is t. D aher ist 
es vorteilhaft, einem Ofen in yerschiedenen Hohen 
w eitere L uft zuzufiihren.“

H ieraus wiirde fo lgen : E in Ofen darf nicht 
„heiB“ gehen und die G eblaseluft darf nicht 
„w arm “ sein. E s wird ganz unbeachtet gelassen , 
daB ein K upolofeń in  hoheren Schichten gar  
nicht nheiB “ gehen kann, da seine durch den 
F iillkoks entw ickelte W arm em enge sofort von 
den dariiber befindlichen E isengichten  absorbiert 
w ird. F o lg lich  is t  im oberen T eile  des Ofens 
eine R eduktion der Kohlensaure zu K ohlenoxyd  
gar nicht m oglich, w om it die V oraussetzungen  
fiir diese L uftzufiikrung durch Oberdiisen also 
fortfallen . F erner kann ein Ofen, bei dem sich  
unten sov ie l K ohlenoxyd bilden kann, daB es
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vorte illia fter is t, d ieses in hoheren Schichten zu  
verbrennen, durch w eitere Zufiihrung von Luft 
keinerlei Anspruch auf L eistun g machen, da die 
Tem peratur im unteren T eile  hei Oxydbildung  
zu gering  is t , um ein schnelles H erim terschm elzen  
zu erm oglichen. W as die B edienung eines solchen  
Ofens betrifft, so is t  sie noch mit besonderen  
K osten verkniipft und praktisch  kaum ausfiihrbar.

Ein anderes Mai finden w ir folgende Emp- 
fehlung fiir einen O fen :

„Mehrere D iisen iibereinander erhohen die 
Schm elzzone, w odurcli die unten sich entw ickeln- 
den K ohlenoxydgase zu Kohlensilure um gebildet 
w erden. Dadurch wird der Brennstoff besser  
au sg en u tz t.u

W ie  sich unten, also in der Nilhe der D iisen, 
wo der L uftsauerstoff im UeberschuB vorhanden  
is t, O xydgas bilden so li, is t  gar nicht denkbar.

Ein anderer empfiehlt seine hochverbesserte  
K onstruktion w ie fo lg t:  „D er Ofen arbeitet mit 
schw aeh gepreBtem  W ind, das 
heiflt m it gerin ger W indge- 
schw indigkeit durch groBe Dii- 
sen. D ie W indspannung darf 
nicht durch enge Diisen her- 
beigefiihrt werden. GroBere, 
w en ig  gepreB te W indm engen  
bilden auch mehr Kohlensilure 
ais O xydgas durch ihre rasche  
B ew egung im Ofen; aber g e 
preBte L uft dringt in die K oks- 
poren ein und. es w ird die geb ildete Kohlensilure 
daselbst w ieder zu K ohlenoxyd reduziert, wodurch  
W iirm everlust entsteht. D er Ofen b esitzt zu seiner  
R egulierung und B ehinderung von K ohlenoxyd- 
bildung schraubenform ig um den Ofen angeord- 
nete D iisen, durch die der O fengang zu beauf- 
sich tigen  is t. D ie  D iisen haben Schieber und 
kijnuen beliebig gesch lossen  oder geoffnet werden. “ 
Im B erich t heiBt es noch: „Der Ofen erregte  
groBes A ufselien in den Fachkreisen."

Durch rasche W indbew egung bei geringem  
D ruck so li mithin die K oksersparnis und Kolilen- 
silurebildung erz ie lt werden, besonders da die 
K oksporen n icht mehr durch den hineingepreBten  
W ind durchdrungen werden. W ie bei geringem  
Druck eine groBe W indgeschw indigkeit auftreten  
so li, kann man sich nicht vorstellen . D a sich  
die W indm enge au f so v ie le  D iisen verte ilt, 
wird eher die W indm enge unten auch gering  
werden, so daB gerade K ohlenoxyd en tsteht und 
die O fenwirkung eine g eg en te ilig e  wird.

A us einer P aten tsch rift wird b erich tet:
„U eberhitzter W asserdam pf wird durch die 

D iisen eingefiihrt. D er D am pf zerse tz t sich und 
der W asserdam pf w irk t ais R eduktionsm ittel fiir 
alle sch&dlichen E isenbeim engungen.“

E s is t  anzunehmen, daB durch Einfiihrung  
des W asserdam pfes in fo lge W assergasb ildung die 
T em peratur erniedrigt w ird, w as fiir den Schm elz-

prozeB nicht vorte ilh aft is t , ganz abgesehen  
davon, daB das W assergas, aus K ohlenoxyd und 
W asserstoff bestehend, unbenutzt verloren geht, 
also einen K ok syerlu st zur F o lg ę  hat.

Z uguterletzt empfiehlt jem and seinen „Re- 
kuperativ-K upolofen“ fiir die, die nicht alle 
w erden, w ie f o lg t :

„E s werden A bgase an der G icht ab gesaugl 
und w ieder mit dem W indstrom e durch das Ge- 
blitse dem Ofen durch die D iisen zu gefiih rt.“ 

A lso die A bgase, die doch bei einem gut- 
gehenden Ofen aus StickstolY m it m oglichst viel 
(bis 20  V olum enprozent) Kohlensilure und nur 
ganz w en ig  K ohlenoxyd und freiem  Sauerstoff 
bestehen sollen , und ziem lich  abgekiihlt sind, 
w erden dem Ofen nochmals zur besseren Ver- 
dauung angeboten. Sehen w ir davon ab, daB 
das E inblasen von Kohlensilure und der groBen 
Stickstoffm enge den Ofen mehr oder w eniger  
zum E rkalten , ja Erliischen bringen inuBte, so

Abbildung 1. Profile von Kupolofen.

se tz t  der angeregte  V orteil, das O xydgas der 
A bgase zu erw arlen , doch voraus. daB der an- 
gebotene Ofen davon v ie l en tw iek elt, mithin 
einen sehr schlechten Magen hat, der oben Kohlen- 
oxyd auslilBt, s ta tt es zu K ohlensilure verbrannt 
zu haben. Man kann zugunsten des P atent- 
inhabers nur wiinsclien, daB der sein ige besser 
sein m ochte.

D ie „F asson", die innere Ausinauerung der 
Kupolofen hat ebenfalls zu manchen lrrtiim ern  
gefiihrt, sofern hohere O fenleistungen und bessere 
A usnutzung des B rennm aterials damit in Yer- 
bindung gebracht werden. W ir  finden: rundę 
und rech teck ige geradeaufgehende Schilchte, die 
unten zu E isen-Sam m elriium en erw eitert sind 
oder auch n icht; desgleichen an der G icht und 
am Ende der Schm elzzone cingeschniirte, da- 
zw ischen  ausgebauclite Schilchte und ferner noch 
iiber der Schm elzzone, nach der Gicht hin, bis 
zu 50  °/o des Schm elzzonendurchm essers erw ei- 
terte Schilchte, w ie Abbildung 1 a bis d ze ig t.

Man sieh t aus den Sk izzen , daB die Kon
struktion der Kupolofen an und fiir sich einfach  
is t, und daB es fiir eine haushillterische Schm elz- 
le istu n g  nur der Innehaltung derjenigen Erfor- 
dernisse bedarf, die den B rennstoff m oglichst 
ausnutzen m it R iicksicht auf gegebene B etriebs- 
bedingungen, w elche die GuBwarenherstellung' 
beeinflussen.
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II. Die V erbrennung.

E s bleibt nun zu untersuchen: W elche Grund- 
siitze h at man im einzelnen beim Bau und B e
trieb der Kupolofen zu beachten, um dio in der 
E inleitung angefuhrten beiden G rundbedingungen: 
K o h l e n s a u r e b i l d u n g  —  h e i B e  U n t e r z o n e  — 
k a l t e  G i c h t e n  zu erfiillen?

W ie bereits d argeleg t, hangt die B ildung yon  
Kohlenstture yon der physikalischen Beschaffen
heit des K oks und von der W indgeschw indigkeit 
ab. B ei der K oksverbrennung is t auf die vom Koks 
dem Sauerstoff dargebotene Angriffsfliiclie sehr 
zu achten, denn davon hiingt die zuzufuhrende 
Luftm enge ab, wenn in einer gew issen  Z eit eine 
bestimmte M enge Koks m it einer z w eckentsprechen
den Tem peratur yerbrennen soli. D araus fo lg t 
w eiterhin die N otw en d igkeit eines bestimmten  
W inddrucks und einer bestimm ten W indgeschw in
digkeit.

1 cbm gesch ichteter, lufttrockener Gi e B  e r e i -  
k o k s  w iegt im M ittel 4 0 0  kg bei einem spe- 
ziiischen G ew ichte von 0,8. D ie  Hohlrilume be- 
tragen m ithin die H alfte  des gesch ichteten  K oks- 
yolumens. D ie GroBe der einzelnen K oksstiicke  
des G ichtkoks, die bei dem K upolofensclim elzcn  
angew endet werden, diirfte im M ittel etw a  
1000 ccm, also einer K ugel von 124  mm Durch- 
messer entsprechen. E s kommen som it 500  
Stiick solcher unregelm aBig gesch ichteter K ugeln  
=  1 cbm Schichtvolum en mit 0 ,5  cbm Spiel- 
raumen. D ie Koksinantelilachen der K ugeln, die 
dieses halbe cbm Spielraum  bietet, betragen 24  qm. 
AYahlt man die K oksstiicke klein , w ie es kleiner  
Gaskoks is t, und nimmt hierfiir die Starkę zu 
etw a 65 ccm, entsprechend K ugeln von 50 mm 
Durchmesser, an, so erhalt man 7 6 4 8  Stiick  
solcher K ugeln  fiir einen unregelm aBig geschich
teten Kubikm eter. D ie Spielraum e, die ein grob- 
oder k leinstiick iger K oks in regelm aB iger Schich- 
tung darbietet, sind gleiche, daher auch ihre 
Gewichte m ithin von der KoksgroBe unabhangig; 
nur die der G eblaseluft dargebotene F lachę  
andert sich und b etragt fiir die gefundene Menge 
an K leinkoksstiicken 60  qm.

E s fo lg t aus dem Y orhergehenden, daB die 
dem G eblasew ind dargebotene Beriihrungsflache 
bei kleinstUckigem  Koks 60 : 2 4  =  2 ,Smal so 
grofi is t ,  w ie bei groBstiickigem . Man kann 
angenahert w ohl annehmen, daB man deshalb 
auch die W indgeschw indigkeit 2 ,5  mai so groB 
wahlen muB, wenn man die g leiche G ew ichts- 
menge Koks in derselben W eise , das heiBt, unter 
Kohlensaurebildung yerbrennen w ill. In diesem  
P alle wird aber der urspriingliche W inddruck (p), 
der fiir die G eschw indigkeitsbew egung (v) der 
L uft durch die Grobkoksstiicke erforderlich w ar, 
der 2 ,5  X  =  6 ,2 5 fa ch e , denn es is t  p =  v 2 
und wenn q den freien Querschnitt und w  die W ind-

menge bedeutet, noch w  =  v q  und p =   ̂ •

X X X I.2 9

Unter K apitel „L uftinenge“ w ird w eiter unten 
fiir gu tgeh en d e Oefen ais „beobachtet“ angegeben  
fiir die G eblaseluftgeschw indigkeit (v ) 1,7 7 m /Sek. 
im leer gedachten Ofenraum und ein Ofendruck yon  
90 mm W assersaulenhohe f. d. M eter Ofenholie. 
Fiir 3 ,3  m Ofenholie ergibt sich ein D ruck von  
3 0 0  mm W assersaulenhohe. Ist K leinkoks g e -  
g ich tet und b etragt dessen Hohe a is F iillkoks im 
Ofen 1,0 m, so w ird aus diesem D rucke ein 
solcher von: 90 X  1)0 X  6 , 2 5 ,  und fiir die 
yerbleibende Ofenholie von 3 ,3  — 1,0 =  2 ,3  m 
ergibt sich bei g leichen StiickgroBen der Koks- 
und E isengichten  noch 2 ,3  X  90 X  6 ,2 5 , mithin 
ein Gesamtdruck von 18 56  mm W assersilu le. 
E s is t  d ieses ein Druck, w ie er beim Kupolofen- 
betrieb gem einhin nicht vorkommt.

Man hat daher bei der A nwendung von  
gutem  K l e i n k o k s  sta tt Grobkoks bei gleichen  
G iclityerhaltnissen eine yerm ehrte G eblaseluft- 
m enge und som it hoheren Druck anzuw enden. 
E s erfo lgt dadurch ein rascheres N iederschm elzen, 
da durch die Yerm ehrung der dem W indę sich  
darbietenden F lachen des Koks derselbe rascher  
aufgezehrt w ird. D ie A ufsaugung der in der
selben Z eit w ie bei der G robkoksgichtung er- 
zeugten  groBeren W arm em enge bedingt in folge  
des rascher yerbrennenden und daher groBeren  
K oksaufw andes eine Verinehrung der E isen 
gichten zu ihrer Abkiihlung und dem zufolge auch  
w ieder der K oksgichten , das heiBt: der Ofen 
muB sehr hoch gebaut w erd en ; das erfordert 
wieder eine w eitere Erhohung des W inddruckes, 
um die yerm elirten R eibungsw iderstande der  
G ichtsatze iiberwinden zu konnen. DaB man bei 
erhohtem W inddrucke durch die D iisen, ohne 
Vergrijfierung einer gew issen  W indm enge keine 
w irtschaftlichen L eistungen  erzielen  kann, is t  
einleuchtend, denn W irtsch aftlichkeit bedingt be- 
stiinm te V erhaltn isse fiir eine vorgeschriebene  
O fenleistung in bestim m ter Z eit, mithin der 
K oksm enge, W indm enge und der Ofenholie, 
woraus der W inddruck sich von selb st ergibt. 
D er W inddruck ais solcher hat daher m it dem 
eigentlichen  Ofenbetrieb nichts zu tun, nur die 
G eschw indigkeit, m it der die Luftm enge den 
Ofen durcheilt, bleibt ein zu beachtender F aktor, 
da dadurch die B ildung von K ohlenoxyd behin- 
dert oder auch ganz aufgehoben w erden kann

W ill man die K leinkoksm enge verringern, 
so daB ihre der G eblaseluft dargebotenen Ober- 
flachen g le ich  der der G robkoksgichtung sind, 
so miissen auch L uftm engen, D ruck und Ofen
leistung die gleichen bleiben w ie bei der Grob
koksgichtung, denn die erzie lte  W arm em enge is t  
dieselbe, nur die Schm elzzone, daB heiBt die 
Hohe yon U nterkante D iisen bis zur E isengich t 
wird geringer, da in unserem B eisp iele sonst fiir  
gleiche Zonenhohe-Koksm asse der K leinkoks eine 
2 ,5m al so groBe F lachę dem W indstroine dar
b ietet w ie der Grobkoks. D ie K leinkokshijhe
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mufi demnach eine entsprechend n iedrige werden, 
w as G efabren fiir yerm ehrte D iisenverschlackun- 
gen  zur F o lgę  hat, denn es felilt eine gew isse  
W arm em enge oberlialb der D tisen, daher iiiefit 
die Schlacke steif. Dadurch kann ein Ofen- 
betrieb ze itw eise  sch lecht w erd en ; es kann zu 
w en ig  W ind in den Ofen ein treten , w as die 
Schm elzung in der W eise  beeintritclitigt, daB 
die in der unteren Schm elzzone geb ildete K ohlen
saure w eiter obenhin zu K ohlenoxyd reduziert 
w ird. E ine solche K oksgiehtung b irgt daher 
zu v ie l G efahren in  sich, ais daB man davon  
Gebrauch machen sollte.

W ir  haben bisher einen guten  K oks, den 
sogenannten GieBereikoks, ais Brennstoft' yoraus- 
g e se tz t;  die B etrachtung andert sich aber, sofern  
man „w eichen, porosen“ K oks, w ie auch „Gas- 
k o k s“ zur Schm elzung anw endet.

D ie K o k s ą u a l i t a t  is t  von groBem  Eiu- 
iluB auf den Schm elzvorgang. U nter „G ieBerei
k o k s11 versteh t man einen festen , harten , silber- 
g lanzenden  K oks, dessen A schengehalt gerin g  
is t, und der n icht in dem Mafie W asser  in sich  
a u fsau gt, w ie der porosere und aschenreichere  
H ocliofenkoks. D er G askoks is t  dagegen  sehr 
w eich  und poroś, daher yerhitlt sich auch sein  
spezifisches G ew icht gegenuber dem H iittenkoks 
w ie 7 : 9. A is G ieBereikoks be/.eichnet man 
yornehm lich alle  Brande, die bei der K oksdar- 
ste llu n g  ais die „b esten“ erkannt und dazu aus- 
gew ah lt werden.

W ill man an S te lle  von „gutem “ K oks 
einen „porosen“ oder gar G a s k o k s  zur 
Schm elzung benutzen, so w urde zu den bereits 
erorterten Uebelst.anden noch ein neuer hinzu- 
treten , der die ganze Schm elzung in F rage  
ste llen  konnte. B ei Anwendung des gleichen  
G ew ichtssatzes k l e i n s t i i c k i g e n  Gaskoks gegen - 
iiber grobstiickigem  H iittenkoks wiirde die zur  
B ildung von Kohlensaure benotigte L uftm enge  
eine ungelieure sein m iissen, denn erstens erfor- 
dern die kleinen Stiicke in folge ihrer vielfacli 
grofieren Oberflachen mehr L uftsauerstoff, um 
die R eaktion zur K ohlenoxydbildung zu  y.erhin- 
dern; dazu kommt zw eitens, daB durch den 
Ofendruck der W ind in den porosen K oks ein- 
dringt und den Sauerstoff der G eblaseluft zur 
B ildung von K ohlensaure aufzehrt. Je  nach 
dieser A ufsaugung mufi die L uftm enge, die durch 
den Koks streich t, wiederum yergrofiert werden, 
damit sie in  der oberen K oksschicht nicht man- 
g e lt , und aus diesem M angel eine Reduktion der 
gebildeten  K ohlensaure zu K ohlenoxyd entstehen  
kann. Man mufi sich die F ra g e  y o r le g e n : W ie  
groB muB ein Geblase sein , und w elche L eistun g an 
W indm enge muB es besitzen , um die B ildung  
von K ohlenoxyd zu yerhindern? Man kann be- 
haupten, daB fiir le tz teren  F a li die Geblase- 
anlagen unter sonst normalen V erhaltn issen  bei der 
A nwendung von Grobkoks so enorm grofie w iir-

den, daB ihre A nlage in  der P rax is ausge- 
schlossen bliebe, der K osten w ie insbesondere 
eines g ereg e lt  bleibenden Ofenbetriebes w egen.

W o llte  man die G askoksm enge angem essen  
yerringern , so dafi g leiche Flilchenangriffe und 
Brenndauer, w ie beim G robkoksbetrieb sich er
gaben, so wiirde man eine so gerin ge K oks
schicht vor den D iisen haben, daB sich eine 
hohere T em peraturentw icklung und W arm eauf- 
nahme des niedertraufelnden E isen s, w ie sie fiir 
eine gu te E isenschm elzung vorteilhaft wttre, 
nicht erm og lich te; auch die sehr niedrig lagern- 
den, in der N ahe der D iisen befindlichen E isen- 
gich ten  w aren in fortw ahrender G efahr, von 
dem kalten L uftstrom e mehr oder w eniger ge- 
troffen zu werden. In beiden F allen  wiirde die 
Beschaffenheit des erschm olzenen E isens eine 
geanderte und sch leclitere s e in : der Schw efel 
des K oks wiirde ins E isen  tibergehen, denn nur 
ein lieiBes Sclim elzen w irk t dem en tgegen , und 
sodann konnte das E isen  entkohlt w erden und 
yornehm lich an seinem G ehalte an Silizium  aufier- 
ordentlich einbiifien; es wiirde ein hartes Gufi- 
eisen aus w eichem  E in satze  entstanden sein . — 
Fiir den Zw eck, daB eine ste ts  g leichyerlaufende  
B etriebsw eise , w ie sie zu erstreben is t, von den 
Ofenarbeitern aufrecht erhalten w erden kann, 
is t  auch diese Schm elzw eise ausgeschlossen , w eil 
praktisch  nicht durchfiihrbar. Auch wiirde bei 
einer so niedrigen K oksschicht der L uftsauer- 
stoff in fo lge der K okslagerungen und K analbil- 
dungen n icht allenthalben yerzeh rt werden. 
W ird bei der G robkoksgichtung auch v ie l K lein- 
koks m it yerg ich tet, so is t  k lar, dafi man in 
Gefahr kommt, eine sonst regelrech t yerlaufende  
O fenschm elze ze itw eise  zu  storen. D as Eisen  
sclim ilzt dann sch lecht, und w ird zur A bhilfe, 
wenn auch nur yoriibergehend, etw as mehr Koks 
geg ich te t, so w ird damit nichts G utes. sondern  
nur eine Y erschlechterung erreicht. D as E isen  
bleibt m att und w ill keine H itze  annehmen.

E s is t  ersichtlich , daB die E inw irkungen der 
Beschaffenheit des K oks auf den O fengang reclit 
beachtensw ert sind, und dafi selbst bei einer ge-  
w issen  G ichtung von K lein- und Grobkoks Sto- 
rungen in der B rennw eise eintreten  konnen. 
D iese konnen um so le ich ter auftreten , je  k leiner  
der Ofen in seiner Brennzonenflache ist. D a  
insbesondere die Geblase oder V entilatoren  nur 
begrenzten  L eistungen  angepafit sind und daher 
einem Ofen nur eine g ew isse , jedocli fiir eine 
yergrofierteK oksflache ganz unzureichende W ind
m enge zuzufiihren verm ogen, so w ird die Schm elz
w eise unter B ildung von K ohlenoxyd verandert 
und L eistung und W irtsc lia ftlich k eit herabgesetzt. 
B ei A nw endung der gewijhnlichen G ieBerei-V enti- 
latoren w erden sich solche U ebelstande in auf- 
fallender W eise  geltend  machen, da diese nur 
einen konstanten und dabei geringen  Druck  
zu erzeugen  yerm ogen. Im yorliegenden F a lle
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kann daher die zugefiihrte W iudm enge bei 
Kleinkoks in fo lge grofieren Ofenwiderstandes 
sogar k leiner werden. A lles dieses bew irkt ver- 
minderte L eistu ng des Ofens bei lioherem Koks- 
verbraucli.

Im G egensatz zu dem bisher Besproclienen  
kann K leinkoks beim Ofenbetrieb fiir einen 
andern Zweck eine vorziig liche A nwendung  
liuden. Er is t  niimlich gleiehw ie kleinstU ckiges 
Abfall- oder auch W aseheisen  und K leineisen- 
schrott ein sehr zw eckm ilfiigos M ateriał zur Ab- 
dichtung der Ofenwiinde durch die Gichtmassen. 
Dort enteilen grofie W indm engen unbenutzt durch 
den Ofen, da w eder Grobkoks- noch die E isen- 
gichtsiltze eine w iinschensw erte Abdichtung be- 
wirken konnen. D ie L uft, die an der Ofenwand 
enteilt, entziindet die in der Nilhe ihres G iclit- 
austritts etw a befindliehen O xydgase, sie bren- 
nen und bilden die grofite M enge der Gicht- 
flammen. D iese  Flamm en entziinden aber noch 
teilweise die anliegende obere G ichtkoksschicht, 
wodurch diese nutzlos und v o rze itig  verbrennen  
kann. Solche Flamm en erloschen im Um kreise  
der Giclit sofort, wenn mau die W ilnde mit dem 
genannten K leinkoks abdiehtet, don man mit 
einer Schiippe einstreut.

III. D er Schm elzvorgang.

Der S eh m elzyorgang im Kupolofeń soli dem 
ICoksbrand in einem K okskorbe alm eln. Darin  
ist immer Sauerstoff im Ueberschufi aus der 
Luft yorhanden; deshalb kann sich kein Kolilen- 
oxydgas entw ickeln , w ozu Sauerstoffm angel ein 
Erfordernis ist. B ei einem K upolofeń m it sehr 
niedrigem D ruck, w ie  beim H erbertz - Ofen, der 
mit Dampfstrahl bei 50  mm W assersilu le Vakuum  
arbeitet, enthalten die A bgase noch bis 7 Vo- 
lum en-P rozent freien Sauerstoff. B ei dem ge- 
ringen Druck und der geringen In tensitilt der 
Luftzufuhr brennt auch der Koks nur sehr 
iangsam fort; der Ofen is t  daher ein grofier 
Kokskorb, an dessen W anden die hauptsachliehste  
Verbrennung vor  sich geh t, w eil der geringe  
Druck nach der M itte zu in fo lge der W iderstande  
abniinmt, und dadurch im Innern die Ver- 
brennung des K oks langsam er vor sich gehen  
niufi, ais nach den W anden zu.

Ein Kupolofeń unterscheidet sich von einem  
Kokskorbe dadurch, dafi er m it v ie l Luftzufuhr  
unter Druck v iel Koks verbrennen mufi zum  
Zwecke einer raschen N iederschm elzung von  
Roheisengichten, und daher mufi auch die V er- 
brennungsluft dem Innern des Ofens ebenso 
reichlich zustrom en, w ie seinem Aeufiern. E s  
darf in der gesam ten F iillkokssch icht nirgends 
ein Mangel an Sauerstoft’ vorkomm en. und es sollen  
die A bgase theoretisch  21 Volumen - P rozent 
Kohlensaure und kein K ohlenoxyd enthalten. 
Ist aber M angel an L uftsauerstoff yorhanden, 
und ist in einer K oksschicht die Tem peratur

auf iiber 8 0 0 °  0. g estiegen , so yerbindet sich  
der K ohlenstoff des heifien Koks m it der zu- 
erst entstandenen Kohlensaure zu K ohlenoxyd. 
D iese R eaktion geh t unter groBer W arm e- 
bindung vor sich. Von einer eigentlichen „Ver- 
brennung* kann hierbei keine R ede s e in ; auch 
kann dabei keine Flamm e entstehen. W iirde  
namlich nicht der Oberteil des K oks fortwahrend  
W arm e durch L eitung  und die heiBen Gase, die 
von unten kommen, zugefiihrt erhalten, so wiirde 
er kalter und kalter werden infolge der fort- 
wahrenden chemischen Bindung von W arnie, die 
bei der B ildung des K ohlenoxyds verloren geht. 
SchlieBlich w ird die R eaktion gar nicht mehr 
vor sich gehen und die K oksglut sow ie die Er- 
warmung auf 8 0 0  0 C. ais guringste Entziindungs- 
tem peratur w ird vo llstaudig  yerschw inden: D er 
Ofen wird kalt werden. W iirde man in eine 
gliihende K oksm asse von untenauf reine K ohlen
saure ohne L uft einblasen, sn w ird man das 
F euer ganz ausblasen konnen.

D ie In tensitat der R eduktion der K ohlen
saure zu K ohlenoxyd hangt ab: 1. von der 
Tem peratur und 2. von der G eschw indigkeit, 
mit der die Gase den Ofen durchstreichen, w ie  
w ir bereits gesehen haben.

Aus den B etrachtungen iiber die Generatoren  
is t  ersichtlich, daB alle diese V organge unter 
Bedingungen sich yollziehen , die im Kupolofen- 
betrieb nur ausnahm sweise vorliegen , besonders 
da diese Oefen nicht m it K leinkoks, sondern mit 
Grobkoks begich tet werden. D er Verbrennungs- 
luft, is t  daher eine w eniger grofie Angriffsflache 
der K oksstiieke geboten; die L uftgeschw indig- 
keit is t  m eist grofi und keine behinderte, eine 
besondere W arm eansam m lung kann nicht sta tt-  
finden, denn die heiBen O fengase werden sich 
sehr schnell an den kalten E isengich len  auf 
eine so niedrige Tem peratur abkiihlen, daB 
die Reduktion von Kohlensaure zu K ohlenoxyd  
nicht mehr erfolgen  kann; auch die W arm e- 
aufnahme des fliissigen E isens wahrend seiner 
D urchtraufelung der gliihenden K oksm asse lafit 
dort keine sehr liohe Tem peratur aufkom men. 
D am it fallen aber v ie le  V oraussetzungen fiir 
einen schlechten O fengang. D agegen  sind die 
M oglichkeiten fiir einen schlechten Schm elz- 
yorgang gegeben , sobald man mit kleinen K oks- 
stiicken g ich tet, w ie bereits unter „II. Verbren- 
nung“ besprochen is t. W ird m it einem grofieren  
Luftiiberschusse geblasen , w as selten  m oglich  
sein durfte, so kann bei einer F iillkoksm asse, 
dereń Verbrennung zu  Kohlensaure eine groBere 
W arm em enge en tw ickelt, ais die E isengichten  
aufnehmen konnen, eine so holie Tem peratur im 
Ofen entstehen, dafi sich die Z erlegung der 
Kohlensaure zu Ivoblenoxyd erm oglicht. D ie  
Schm elzung is t dann eine unvorteilhafte. B ei 
schlechten V entilatoren  m it w en ig  D ruckleistung  
und bei A nwendung von porosem , w en ig  stiick-
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reicliem  K oks, Umstiindc, unter denen friiherhin  
die Schm elzung in den K upolofen b ew erk stellig t  
werden muBte, v o llzo g  sich diese fast nur durch 
O xydgase, w eshalb m attes E isen , v ie l K oks- 
verbrauch und langsam es N iederschm elzen der 
G ichten die K egel war.

Ein F a li bleibt besonders beaclitensw ert im 
S clim elzbetriebe: W enn einem Ofen durch V er- 
schlackung seiner D iisen die F iille  seiner V er- 
brennungsluft en tzogen  w ird, so tr itt  sofort 
eine O xydbildung auf, und der O fengang bleibt 
bis zur B eseitigu n g  des U ebelstandes gestort, 
auch dann, wenn nur die eine oder andere D iise  
versch lackt. E ine jede ungleichm aBige oder 
ein seitige  L uftzufiihrung in einen Ofen bew irkt 
einen gesonderten O fengang und Gasbildung fiir 
sich, die raan bei der B etrachtung der beiden 
S k izzen  in dem sp,'lter zu besprechenden Ab- 
schnitt „D usen“ le ich t erkliiren kann. D ie  
unter dem Ofendruck stehende W indsftule kann 
an einer D iise m it geringerer W indzufuhr nur 
eine geringere G eschw indigkeit in diesem Ofen- 
te il annehmen, die mehr oder w eniger stag-  
nierend werden kann. Schon eine ungenaue 
V erteilung von Unterdiisen an einem Ofen ge-  
niigt h ierzu. Anders lassen  sich Yorkom m nisse, 
die ich beobaclitet habe, nicht erk la ren : An  
einem Ofen von 1 ,2  m 0  mit zw ei grofien  
U nterdiisen und einem Ofendruck von 2 5 0  mm 
W assersau le fand fortwahrend ein einseitiges  
N iederschm elzen der G ichten sta tt;  die eine 
Seite  schm olz erheblich rascher nieder ais die 
andere. D ie W indzufuhr w ar an den Diisen  
eine g le ich e und einw andfreie. D ie U rsache  
bildete die S tellung  der beiden Diisen gegen -  
einander. Sie standen nach vorn an der 
Schlackenseite etw as enger beisammen, also  
nicht genau gegeniiber. D aher war die W ind- 
verteilu n g  in dem etw as iiber 3 m hohen Ofen 
eine ungleichm aBige. Man h a tte  die D iisen- 
ste llu n g  aus Zw eckm aBigkeitsgriinden fiir ein 
beąuem eres Schlacken so gew ah lt.

In einem  anderen F a lle  hatte eine D iise, die 
m it dem Ende der W indleitung in direkter V er- 
bindung stand, eine sehr m achtige W indzufuhr, 
wahrend die gegen iiberliegende, dereń W ind- 
zu leitu n g  senkrecht auf dem H auptleitungsrohr  
angebracht w ar, naturgemaB nur sehr w enig  
W ind empfing, ja  unter Umstanden aus dem Ofen 
saugend w irken konnte, w as jedoeh bei der 
3 0 0  mm w eiten  Haupt.leitung w olil nicht der F ali 
gew esen  sein  diirfte. D er Ofen hatte nur 8 0 0  mm 
W eite , und die F o lgę  w ar ein S tagnieren  der 
unter Druck stehenden Ofenluft an dieser Seite  
und dem zufolge denkbar sch lech tester O fengang  
trotz einer W indpressung des V en tila tors von  
etw a 3 0 0  mm W assersau le in der H auptleitung. 
D er Ofen erschm olz im m erfort bis zum Umbau 
der W indzufuhr ein m attes, hartes E isen. E s 
konnte nur silizium reiches, graphitisclies, schotti-

sches R oheisen, m it bestem  Bruch g a ttier t, g( 
schm olzen werden, um den GuBstiickanforderunge 
zu geniigen . D iinnw andige GuBstiicke ze ig te  
sich bis 10 mm Starkę immer abgeschreckt un 
w eiB. N ach der B eseitigu n g  der schlechte  
W indzuleitungen arbeitete der Ofen tadellos.

Ich halte eine vollkoinm en gleichinaBig  
W indverteilung in einem Ofen und die darni 
zusam m enhangende F reihaltung der Diisen vo 
Schlacken fiir ein H aupterfordernis eines gute  
O fengangs. Sodann fo lg t die G ichtung mi 
festein , hartem  Grobkoks, bei Verm eidung z 
vieler K leinkoksstiicke und w eiterhin eine maBig 
V orwarinung der B rennluft, wenn bei Anwen  
dung von reichlichem  LuftiiberschuB und hohei 
D rucke zum Zw ecke groBer Schinelzleistunge: 
in einer gew issen  Z eit eine bestiininte E isenm eng  
geschm olzen  werden muB. L etzteres wird er 
reicht, wenn die Y orwarm ung der L uft durch Ein 
tr itt  in einen Sammelraum, w ie er in don Ofen 
sk izzen  I bis IV  (Abbild. 1) punktiert angegebe: 
is t , indirekt erfo lg t. A ndernfalls ist bei direkter 
Ł u fte in tr itt die V orwarm ung der Vei’brennungs 
lu ft bis hochstens 1 0 0 °  C. zu em pfehlen, da ais 
dann eine Gefahr fiir zu friihe oder zu lHtufig 
V ersch!ackung der D iisen sehr herabgeminder 
w ird. S o llte  dadurch eine kleine N eigu n g  zu 
Kohlenoxydbihlung im Ofen eintreten , so sin  
sicherlich die Vort.eile w eit iiberw iegend ; auc  
wird der W ind, der k alt und feucht in einen Ofe: 
tr itt, im Sammelraum erst vorgew arm t; auc  
bei direktem  Auftreffen auf den Ofenkoks brenn 
dieser vor den D iisen immer m att, er hat sein 
W arm e zuTorderst an die ka lte  L uft abgegeben  
sclilieBlich gelit jeder V erbrennung erst ein 
E rhitzun g voraus, und es kann nur auf die Ver 
legun g dieser an die g ee ign etste  S te lle  an 
kommen.

E ine hohe „ W i n d e r h i t z u n g "  von beispiela 
w eise 5 0 0 °  0 . hat ste ts  eine Brennstoffver 
geudung zur F o lg ę , denn die hohe Temperatu  
im Ofen erhoht die Z erlegung der gebildete  
K ohlensaure, wenn dieselbe in B eriihrung mi 
dem K ohlenstoff des Schm elzkoks kommt, so da. 
daraus O xydgas entsteh t, also CO-2 -f- C =  2 CC 
D er W arm everlust is t  hierbei sehr grofi, den 
K ohlensaure en tw ickelt bei der Verbrennun  
von 1 k g  K ohlenstoff 8 0 8 0  W E . und Oxjrdga 
nur 2 4 7 3  W E .; er is t , w ie  durch Yersuch  
nachgew iesen  is t, v ie l grSBer, ais die W arme 
m enge, die der E rhitzung des W indes an aut 
gew endeter Brennstoffm enge entspricht. E 
kommt noch praktisch hinzu, daB im Kupolofen 
betrieb, der m eist nur w en ige Stunden in Ab 
spruch nimmt, eine W inderhitzung nicht aus 
fiihrbar i s t : hauiige A nheizung des Heizapparat 
und langer S tillstand  bis zur W iederbenutzun  
wurden erhebliche B rennstoffverluste durch de 
A bkiih lungsverlust der W arm e verursachen, e 
sei denn. daB die U eberhitzung des W indę
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uiclits k o ste te , der war me W ind mithin im 
UeberfluB zu Gebote stilnde.

Heifier W ind maclit das E isen wllrmer, 
seine Tem peratur ste ig t, und es wird diinn- 
iliissiger, os gieB t sieli besser, w as fiir gew isse  
FormgegenstJlnde erw iinscht sein kann. Der 
Abbrand an E isen  soli auch etw as geringer  
sein, da das R oheisen rascher niederschinilzt 
und der Sauerstoffw irkung beim N iedertraufeln  
geringere Z eit a u sgesetz t bleibt Durch die 
hohere Tem peratur wird auch der Schw efel des 
Schmelzkoks in groBerer M enge aus der Schm elze 
entfernt uiul durch die G ichtgase abgefiihrt; das 
Eisen wird schw efelilrm er. L etzterer  Umstand  
kann fiir gew isse  GuBprodukte bei einem zur 
Verfiigung stehenden scliw efelreichen Roheisen  
erwiinscht, aber auch unerw unscht sein . E r
wiinscht, bei einem sehr niedrigen G ehalt des 
Roheisens von i  l ,0 ° /o  an Silizium , da in 
diesem F a lle  der Schw efel die GuBprodukte hart 
macht und Sprodigkeit verursacht; um gekehrt 
kann aber reichliclier Gehalt an Schw efel bei 
bohem S ilizium gehalte, der au f W eichheit w irkt, 
erwiinscht sein , da seine H ilrtew irkung sich als- 
dann in D iclite uinsetzt.

IV. Luftm enge, G eschw indigkeit.

Ein gu ter O fengang hat eine gew isse  Ge
schwindigkeit fiir die V erbrennuugsluft im Ofen 
zur V oraussetzung. E s is t  der Druck im Ofen 
mindestens zu 100  mm W assersau le f. d. m Gicht- 
liohe ab B eginn U nterdiisen zu w ilhlen, und es 
ist zu beachten, daB der D ruck in den Diisen  
nicht immer dem Ofendruck entspricht. D ieser  
Ofendruck se tz t eine bestim m te W indm enge bezw . 
W indgeschw indigkeit voraus, durch die er her- 
rorgerufen wird. lia n  braucht zw ischen 11 
bis 15 cbm W ind fiir 1 k g  Koks eingcrechnet 
der V erluste, die sehlecht abgedichtete Ofen- 
wande durch Gicliten grober G ichtstticke ver- 
ursachen konnen. W ir  nehmen a is die gebrauch- 
liche Luftm enge 13 cbm an. F iir die A nlage  
eines G eblases is t d ieser S atz um 20 bis 25  °/o 
zu erhohen, denn die Geblase w erden m it der 
Zeit und im Gebrauche in ihrer L eistung geringer.

D ie G eschw indigkeit (v ), mit der die ein- 
geblasene L uft ohne R iicksicht auf Erwarm ung  
und Z ersetzung durch einen Ofen streicht, be- 
zogen auf den Querschnitt der Schm elzzone und 
unter der Annahme, daB der Ofen leer, ohne 
Gichtfiillung is t , ftihrte nach meinen Beobach- 
tungen an drei Oefen 
zu folgenden E rgebnissen  
(s. Zahlentafel 1):

D ieeingeblasenenW ind- 
m assen, die rechnerisch  
(aus dem U m lauf des Ge
blases) durch die Oefen 
strichen, betrugen fiir 
die beiden ersteren etw a

90  cbm und fiir den le tz teren  70 cbm in  der 
M inutę. D er letztere  Ofen ze ig te  auch keine 
Gichtflamnie, wenn er bis auf 2 ,0  m iiber die 
Schm elzzone m it seiner G ichtung n iedergegangen  
w ar; die A bgasluft hatte nur HąndwUrme.

D ie Erfahrung lehrt, daB die W indgeschw in
d igkeit nicht w esentlich  unter 1,77 m /Sek. im 
leer gedachten Ofen sinken darf, wenn noch 
W ert auf O fenleistung und W irtsch aftlichkeit 
g e leg t werden und keine Gefahr bestehen soli,
daB der Koks unter K ohlenoxydbildung yerbrennt. 
E s konute der F a li eintreten , daB sich die zuerst 
gebildete Kohlensaure in  der oberen F iillkoks- 
schicht zu K ohlenoxyd um bildet. E in schlechter
O fengang, v ie l Koksverbrauch bei geringer
Schm elzleistung w are die F o lg ę  davon.

E s hat 1 cbm geschichtet.e Koks- oder E isen- 
masse =  0 ,5  cbm Spielraum e. Danacli laBt
sich das fliissige E isen , das in einem Sammel- 
raume zw ischen der darin enthaltenen Kolcs- 
fiillung sieli ansammeln kann, le ich t berechnen. 
Sein G ew icht betragt fiir 1 cbm K oksschicht 
=  0 ,5  . 7 0 0 0  =  3 5 0 0  kg , wenn man fiir das 
fliissige E isen ein speziflsches G ew icht von 7,0  
annimmt.

D ie G eschw indigkeit, die die G eblaselutt auf 
dem W eg e  durch einen Ofen hat, is t verander- 
lich. D ie grofle Erwarm ung vergroB ert ihr 
Yolumen auf das D oppelte und M ehrfache, die 
F euchtigkeit der Gichtm assen yerw andelt sich  
in Dampf. E s muB daher in der Schm elzzone  
eine verm ehrte G eschw indigkeit e in treten; da
gegen  kiihlen die Gichtm assen die B renngase  
w ieder ab, und Volumen und G eschw indigkeit 
werden verringert. Durch alle diese Zustande 
sow ie insbesondere durch die R eibung an Ofen- 
wand und Gichtmassen entsteht der D ruck, 
den w ir in unserem Schema ais im leeren, un- 
gegi.chteten Ofenraum herrschend fanden. B ei 
Oefen m it besonders groBen L eistungen findet 
man in der Schm elzzone angew andte W ind- 
geschw indigkeiten , berechnet fiir die eingeblasene  
kalte  L uft in dem leer gedachten Ofen von 
iiber 5 ,0  m /Sek.

D ie G ichtgase eines modernen K upolofens, 
der bei hohem D rucke von fiOO mm W S. arbeitete  
und nur 8 0 0  mm 0 hatte, dessen V erbrennungs- 
lu ftgeschw indigkeit daher eine hohe w ar, sind 
aus einer R eihe von Y ersuchen in ihrem Ge- 
w ichtsyerhaltn is von K ohlensaure zu  K ohlenoxyd  
mit 5 ,7  bestim m t worden, wahrend man friiher

Z a l i l o n t a f e l  1.

v im leeren  

Ofen 

m /Sek.

Druck im  Ofen 

mm WS.

O fenhohe

m

D ruck in 
m m WS. 

f. d. m Ofen- 
hobe

B eobach tungen  an  der 
G lcht

W Hrme- 
e | s trah lung

S chacht-

form

y i =  1,33 j)i =  230 3,3 70 etwas ziemlicli 1200 (J)
Y2 =  1,77 j)2 =  300 3,3 90 keine wenig 1050 „
V3 —  2,33 p3 =  450 3 ,7 120 keine keine 1,0 X  0,5
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ein V erhaltnis von 2 ,2  schon fiir sehr g iin stig  
h ie lt, und a lte Oefen ein solches von 0 ,9  bei 
w enig Druck und holiem K oksverbraucli hatten. 
E s fo lg t liieraus, dafi die A nw endung hoher 
W inddriicke nicht schadigend, vielm ehr forder- 
lich fiir die V erbrennung ist.

Aus der Z ahlentafel t  is t  ersichtlich , dafi 
der W inddruck p im Ofen nicht ans dem Ge- 
se tze  p =  v 2 sich ableiten lilfit. N im m t man 
den T afe lw ert mit dem W inddruck p2 und der 
O fenluftgeschw indigkeit v2 =  1 , 77 im leer  ge-  
dachten Ofen ais tatsach lich  m eist beobachtete  
und daher angenahertste W erte  an, so ergibt sich  
diesem Y erhaltn isse gegen  iiber, dafi der Druck p t 
mit 2 3 0  mm W S. zu hoch is t , und der D ruck p3 
m it 4 5 0  mm W S. v ie l zu gerin g  is t. D ieses  
Vorkommen kann man sich nur dadurch erklaren, 
dafi durch die A bdichtungslilngen, die das Ofen- 
innere an den G ichtm assen zur F o lg ę  hat, ver- 
hilltnisinafiig grofie U nterschiede sich zeigen . 
D er Spielraum  dieser A bdichtungen bew irkt ein 
D urcheilen der G eblaseluft, die mehr oder w e- 
niger, ja  selbst nutzlos dem Ofen entstrom t und 
ohne EinfluB auf den V erbrennungsprozefi bleibt. 
I s t  q die O fenąuerschnittsflache und 1 die dazu-

Stahlgiefierei mit
Von Z ivilingenieur C

I j i e  E ntw ick lung und Y erbreitung der v ie l-  
um strittenen K leinbessem erei fiir StahlguB, 

FluB eisen usw . veran lafit mieli zu der Veroftent- 
lichung eines kleinen B eitrages iiber d ieses  
Them a aus meinen Erfahrungen der le tz ten  
J a h re , auch darum, w eil die J e tz tz e it  vom  
StahlguB reinere Sorten mit g este igerter  Gute 
und erliohten Anspriichen verlan gt. B esonders 
se it dem Aufkoinmen der e l e k t r i s c h e n  O e f e n  
wurde w iederliolt die F rage  beriihrt, ob die 
K leinbessem erei jenen gegeniiber sich noch 
esisten zfah ig  erw eisen wiirde.

E in nam hafter M etallurge in hoher Staats- 
stellu ng zog  im Y orjahre einen V ergleich  zw ischen  
den beiden Y erfahren, dessen E rgebnis zuun- 
gunsten  des K onverters ausfiel. D eshalb darf es 
nicht w undernehm en,w ennin akadem ischenK reisen  
eine alm liche Meinung angetrolTen w ird; ebenso 
wurden industrielle  W erke, w elche Interesse  
fiir die K leinbessem erei hatten , in fo lge  von B e- 
richten und Re klanie wankend in dem EntschluB  
zur A usfiihrung einer K onverteran lage. Bei 
naherem Studium der einsch lagigen  V erhaltn isse  
aber dringt doch w ohl die U eberzeugung durch, 
dafi led ig lich  b illig  erzeugter elektrischer Strom , 
so z. B . durch eine W asserkraft, fiir eine 
E lek tro-Stah lgiefierei in besclieidener GroBe 
nutzbar angew endet werden kann. D ies trifft be
sonders bei den M aschinenbauanstalten zu, w elche  
ilirer bestehenden E isengiefierei eine A bteilung

geh orige  M antel- oder U m fangslange, so is t d 
V erhaltn is von 1: q bei den drei Oefen w ie folg

b e l :  I  I I  I I I

p : q 3,32 3,82 6,00
D as lieifit b e isp ie lsw e ise : die A bdichtung is t l 
Ofen III  gegeniiber Ofen I  eine verlialtnismaC  
sehr sch lechte, w ie 6 zu 3, 32 .  D araus fol< 
daB der Ofendruck pŁ w egen  guter Abdichtui 
ein hoher und der D ruck pm  w egen  sehr scblecht 
ein gerin ger sein mufite. A nders kann man si 
die praktisch  beobachteten V erhaltn isse nic 
erklaren. E s bleibt noch zu beachten, daB i 
angefiihrten G eschw indigkeiten nur im leer 
Ofen gedachte, ideale sind und sich daher 
einer genauen rechnerischen F estlegu n g  iiber Ł 
w irkliche G eschw indigkeit der L uft im Of 
nicht eignen. A nnaherungsw eise mufi bei unser 
Annahm e, wonach 1 cbm gesch ich teter  Gichtko  
die H alfte  davon an freien  Luftraum en enthalt, w 
der E rfalirung entspricht, auch die Geblaselu: 
geschw in d igkeit im Ofeninnern die doppelte d 
angenomm enen sein. D enkt man sich die Grofie d 
E isen gich tstucke alinlich denen der K oksstiicl 
so bleiben auch fiir dereń G ichtung die Hohlraut 
denen der K oksgichten  gleich . (Fortsetzung folg

Konverterbetrieb.
r l  R o t t  in D resden.

StahlguB hauptsachlich fiir den B edarf d 
W erk es angliedern w ollen . U eberzeugt bin i  
aber, — en tg eg en g ese tz t der verlautbaren M( 
nung —  dafi in absehbarer Z eit, nehen di 
elektrischen Stahlofen , auch kleine Bessemc 
birnen erbaut werden, w elche den friscli e 
blasenen Stahl bez. F lufieisen in der B irne no< 
durch k urze Z eit unter Anwendung eines ele 
trisclien Strom es feinen werden. D ieser „ F e i  
p r o z e f i “ so li in einer A bteilung des K onverte  
m it dem elektrischen Strom , w ie ilm eine ele 
tr ische Zentrale z. B . fiir den Fahrbetrieb a 
gib t, ohne V ergroBerung der H erstellungskosti 
und ohne w esentliche V erteuerung derB essem erf 
anlage durchgefiihrt w erden konnen. Fiir d 
nachste A ufgabe der K leinbessem erei halte ii 
nun diese Gewinnung von besonderen Stabląu  
lita ten , w elche heute verlan gt und auch bezali 
w erden. Auch bin ich erbotig, Interessenti 
fiir diese Idee einen E ntw urf zu  einer solclu 
B essem erbirne fiir die Ausfiihrung zu iiberlasse 

F estste llen  kann ich noch, daB se it Ei 
fiihrung der elektrischen  Stahlofen  eine A 
nahme des In teresses fiir die Kleinbessem er 
nicht stattgefunden  h a t ; im G egen teil, d 
N achfrage is t  groBer gew orden, aber die En 
schlieBung zum Bau der A nlage w ird auge: 
blicklich durcii die E rw agungen iiber die ve  
m eintlichen V orteile  eines elektrischen Ofe: 
gehem m t. DaB derselbe fiir bestim m te Zwecl
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recht A nerlcennenswertes b ietet, muB unumwunden 
zugestanden w erden; den Anspriichen der A ll- 
gem einheit aber gen iig t er noch nicht.

D ie K leinbessem erei h at olme Z weifel be- 
stechende V orziige und, es lttfit sieli auf Grund 
der b islierigen Erfahrungen mit Sicherheit der 
Schlufi ziehen, daB sie trotz aller A nfechtungen  
ihren w eiteren  E n tw ick lu ngsw eg fortsetzen  wird. 
Das A usland ze ig t  bald mehr Sympathien fiir 
dieK onverteranlagen, ais unser schw ererwagendes 
Yaterland. D ie Erfahrungen der N eu zeit er- 
weisen; daB die K leinbessem erei unter bestimmten 
V erhaltnissen konkurrenzfahig is t. S ie soli nur, 
wie ich es w iederholt betont liabe, ihre Pro- 
duktion in den Grenzen halten, w elclie ihr durch 
ihre F ah igkeiten  und E igentiim lichkeiten gesteck t 
sind. S ie v er tr itt  eine E inrichtung fur nicht 
groBe und besonders w echselnde B etriebsver- 
haltnisse, denen sie sieli anpassen kann, w ie 
keine andere S ta lilgu B an lage; sie beansprucht 
keine GroBproduktion mit ununterbrochenem  
Dauerbetrieb fiir ihre E xisten z. S ie so li dem 
Martinofen ruhig die H erstellung der groBen 
StahlguBstiicke iiberlassen, dereń Y erkaufspreise  
keinesw egs zu dem damit yerbundenen R isiko 
in einem erfreulichen V erhaltnis stehen; sie hat 
fiir ihre Produktion w eniger schw ere, wenn  
auch schw ierigere und schw achwandige Stiicke 
geniigend, w elclie bei tadelloser und s a u b e r e r  
Ausfiihrung gern , besonders bei rascher L ie- 
ferunsr besser bezahlt werden. D iese L eistungen  
liegen fiir die K leinbessem erei im Bereich der 
M oglichkeit, wlllirend sie den anderen StahlguB- 
einrichtungen m eistens Schw ierigkeiten  bereitet. 
W enn eine solche K onvertergieB erei gut ange- 
leg t ist, und der B etrieb rationell g e le ite t wird, 
diirfte sie s te ts  den E rw artungen entsprechen  
und ErtrUge liefern.

Nach dem umstehenden P lan fiir eine Stahl- 
gieBerei mit Ivonverterbetrieb (s. Abb. 1 u. 2), 
wurde von mir in Steierm ark eine K leinbessem erei 
errichtet, w elclie von der ersten Charge an 
sofort guten S tah l bez. FluBeisen und tadel- 
losen StahlguB ergab. D er erzeugte StahlguB  
fiihrte sich so gut ein, daB nach Jahresfrist 
der nicht k leine Neubau die eingehenden B e- 
stellungen nicht mehr piinktlich liefern konnte. 
Der Bessem erstahlguB wurde yorgezogen  und 
konnte die K onkurrenz der um liegenden Stalil- 
guBwerke sehr gu t ertragen und au sh a lten ! 
Zusetzen m ochte ich noch, daB bei meinen K lein- 
bessem ereianlagen 50  bis 70 °/o Schrott und Ab- 
falle verschm olzen werden konnen; auf einem  
W erke wrurden versuchsw eise nur ausschlieBlich  
Schrott und A bfalle m it entsprechenden Zuschlilgen  
fiir den Bessem erprozeB yerschm olzen; der davon  
erblasene S tah l w ies keinerlei verschlechternde  
Ergebnisse auf! E s fallen also auch diese A us- 
stellungen an dem W ert der Kleinbessem erei 
fort; sie verm ag sich in a lle  Y erhaltn isse zu

schicken und mit ihrem Produkt auch strengen  
Lieferungsbedingungen zu entsprechen, w ie sie 
Marinę, Maschinen- uud Eisenbahnbau usw. vor- 
schreiben.

W ie  der P lan m eines E ntw urfes zu einer  
S t a h l g i e B e r e i  m i t  I v o n v e r t e r  b e t r i e b  
ze ig t (sielie Abbild. 1 und 2), is t die A nlage  
in zw ei H allen erbaut, von w elchen die linkę I  
die S tahlgieB erei enthalt. E in Laufkran ver- 
m ittelt den Transport groBerer Kranpfannen  
und schw ererer M assen im G ieBereibetrieb, 
wiihrend eine Hangebahn die kleineren GieB- 
pfannen und geringere G ew ichtsm assen an 
ihren Bestim m ungsort rasch und siclier befordert. 
D ie reclite H alle II  lehnt sich m it ihrer AuBen- 
mauer an ein erhohtes T errain, so daB diese 
Seite 5 m iiber der H iittensohle in g leicher  
Hohe mit der Gichtbiihne der K upolofen, ais 
erhohter L agerp latz die B estande an E isen , 
K oks und sonstigen  M aterialien fiir den G ieBerei
betrieb g iin stig  aufnehmen kann. Dadurck wird  
unniitzer T ransport, der G iehtenaufzug und 
A rbeit erspart. D er dort angefahrene Form sand, 
das Form m aterial, der Kernsand und anderes 
werden durch schrage E inlaufbiitten  nach unten 
in die dafiir bestim m ten A bteilungen des Sand- 
lagers zur W eiterverarbeitung in der Sand- 
aufbereitung gesch iittet. In derselben H alle  
befinden sich an den Schlotm auern die B esseiner- 
birnen und diesen gegeniiber die K upolofen ; 
an diese stofien der W arm ofen fiir die Giefi- 
pfannen, 2 Trockenkam m ern, der K erntrocken- 
ofen, der Gliihofen fiir harte S tahlsorten , ein 
K ollergang und die Sandmiihle fiir die Form - 
sandbereitung und die Kernm acherei.

D ie GuBformen werden mit billigem  Quarz- 
sand unter teilw eisem  Zusatz yon Form sand und 
gem ahlener Scham otte h ergeste llt und etw a w ie 
beim GrauguB getroeknet, so daB die eine 
Trockenkam m er auch bei flottein B etrieb gen iigt, 
wahrend die GuBformen fiir andere Stahl- 
ofen ein scharfes Brennen bedingen. D azu g e -  
hort dann m eistens eine groBere T rocken- 
kam m eranlage mit Aufwand von v ie l B renn- 
m aterial. B ei der K leinbessem erei la fit sich so 
in den G ieBereikosten etw as sparen, w as die 
H erstellung der GuBformkosten g iin stig  beein- 
fluBt.

D as fiir den B essem erprozeB geschm olzene  
E isen wird direkt in die um gelegte B essem er- 
birne abgestochen, und zw ar werden Chargen 
von 1 0 0 0  bis 15 0 0  kg  G ew icht, nach B edarf, 
yerblasen. D as Endprodukt is t  h itz ig  und fliissig, 
auch fiir schw achwandige GuBstiicke geeign et. 
Ein VerschluB an der Mundung der Birne lafit 
den fertig  erblasenen Stahl (F luB eisen) pfannen- 
w eise siclier und ohne Gefahr abstechen, w ie 
bei einem kleinen K upolofen; die gefiillten  Gabel- 
pfannen werden mit der Hangebahn rasch an 
den GieBplatz befordert, groBere Kranpfannen
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werden m ittels Sch ienengleis unter den Kran 
gefaliren  und mit. diesem ausgegossen . E s konnen 
fiir grofie Gufistiicke auch zw ei bis drei Cliargen 
hintereinander erblasen und in  einer Kranpfanne 
zusam m eugegossen werden, der S tah l is t lieifi 
genug. An einem B etriebstag  konnen 10 Cliargen

Schw efel konnen bei dem sauren P rozefi au 
dem E isen  fiir den Stahl nicht entfernt, abe 
durch gesch ick te E isen gattieru n g  und m ittels Zu 
sch lag  auf einen unschSdlichen P rozen tsa tz  herab 
gebracht werden, sobald nicht unreine Eisensortei 
und Schm elzkoks verarbeitet wurden. Deshall

Sc/w/ff ćł -3

y/a '
Hóm/eia/rrtftsr /r/e/ne Gfe/śjjfonne/7, £u/i u.s t

f/sen/ojferp/a/z *7 ff/cAMofie 
Abbildung 1 und 2. Stahlgiefierei mit Konverterbotrieb.

łind mehr yerblasen und zu kleineren und groBeren  
Stiicken vergossen  w erden. D er Gufi is t  w eicli, 
dicht und b lasenfrei, die AufienfUlche g la tt, 
w elche E igensehaften  bei der B earbeitung in 
der W erk sta tt sehr angenehm  empfunden werden. 
Mit geeign eten  Zuschliigen und entsprecliender 
E isenzusam niensetzung konnen auch gew iinschte  
Stah ląualitiiten  erz ie lt w erden. Phosphor und

is t diesem M ateriał bei der S tah lgiefierei stet: 
vo lle  A ufm erksam keit zu schenken, und es dar 
daher m it A nalysen  nicht g e g e iz t  werden.

Mogę die M itteilung dieser Erfahrungen aui 
langjahriger P rax is einen kleinen F in gerze ig  fii: 
den B etrieb der K leinbessem erei abgeben, um 
m ogen diese Zeilen ais Em pfehlung und G eleits 
brief fiir dieselbe m it in die W elt hinausgehen

Aus der Eisen- und Stahlgiefóereipraxis.
(SchluB von Seite 1030.)

K npolofen m it und ohno Yorherd.
I u G iefierkreisen herrschen iiber die F rage, ob 

ein K upolofen mit Y orherd einem oline Y or
herd vorzuziehen is t, noch g e te ilte  A nsicliten. 
Dem  Unterherdofen wird nacbgesagt, dafi in

ihm eine grofiere Schw efel- und Kohlenstoff 
aufnaliine stattfinde ais im V orherdofen. Fernei 
sei das E isen aus dem U nterherdofen beziiglicl 
seiner F estigk eitse igen schaften  gerin gw ertiger  ali 
das aus dem Yorherdofen. Ebenso w ie fiii
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Schwergufi em pfehle sich aucli fiir KleinguB
ein Voriierdofen.

Ich habe vor etw a zw ei Jahren G elegenheit 
gehabt, mit Oefen ohne und m it Vorherd zu 
arbeiten. Ich lieB je  einen Ofen m it und ohne 
Yorherd unter gleichen  Bedingungen gehen. D ie 
Oefen sollten bei 1 0 0 0  mm <J> und 5,5 m Schacht- 
hohe 60 0 0  k g  fliissiges E isen i. d. Stunde durch- 
setzen. B ei V erw endung ein und desselben Eisens 
sowie auch von gleichem  K oks fand ich nach
mehrmaligen Schm elzversuchen im Unterlierdofen  
keine liohere Schw efel- und Kohlenstoffaufnahine. 
Auf Grund von etw as iiber 30 Untersuchungen  
stellt.e ich im D urchschnitt fe s t:

Kohlenstofl* Silizium  M angan Schwefel

im U nterlierdofen: 3,4 °/o 1,72 °/o 0,68 °/o 0,073 °/o
„ Yorherdofen: 3,32 ,, 1,68 „ 0,73 „ 0,076 „

D ie F estigkęitspriifungen  ergaben:
Z ugfestigkeit D urch- B legungs-

b icguog  festigkeit
im U nterlierdofen: 19,5 kg 9,2 mm 38,5 kg
„ Yorherdofen: 19,9 „ 8,9 „ 37,4 „

N ennensw erte U nterscliiede sind somit nicht 
vorlianden. B eziig lich  der Schm elzleistung be- 
merke ich, daB der U nterlierdofen stiindlich bei 
gleichen B etriebsverhaltn issen  5 0 0  kg  E isen  mehr 
schmolz.

Ferner m ochte ich iiber den Yorherdofen  
folgendes fe s ts te lle n :

1. Ein Kupolofen mit Vorherd is t gegenuber 
einem Ofen ohne Y orherd bedeutend teurer, auch 
wenn beste S ystem e in F rage kommen.

2. D er Y orherdofen beansprucht einen grofieren  
Rauin.

3. Der V orherdofen erfordert gegeniiber einem  
Unterlierdofen eine hoher gelegene Gichtbiihne, 
soli das zu schm elzende E isen  geniigend vorge- 
wilrmt in den Sclimelzraum gelangen.

4. E in Y orherdofen erfordert laufeud eine 
groBere Bedienung, w elche durch den Bau solcher 
Oefen umstilndlich w ird, besonders bei H er
stellung von K leingufi, wenn taglich  gegossen  
werden soli und mufi. Aufierdem kommen 
die um vie les sorg fa ltiger  auszufuhrenden Aus- 
besserungen in B etracht, w ozu noch die Mehr- 
arbeit fur den Vorherdofen tritt, ferner der 
Umstand, dafi ein Y orherdofen nicht tilglich in 
Betrieb genommen werden kann, da der Yorherd  
nur sehr schlecht iiber N aclit abkiihlt.

5. Vorherde an kleineren und m ittleren Oefen 
haben auf das Schm elzgut keinen EinfluB. E in
fluB beim Schm elzen iibt e in zig  und allein die 
richtige Sclim elzzone und die richtige W indzu- 
fiihrung bei geniigender W indm enge aus, dabei 
ist eine r ich tige G attierung und Koksqualit<'lt 
zu wahlen.

6. B etreffs der B eeinflussung der G attierung  
durch ein K upolofensystem  kommt folgendes in 
B etra ch t:

a) Bei g leieher G attierung, K oksinenge, Koks-
ąualitat, g leieher W indm enge, W im lver-

xxxr.!9

teilung, d. h. gleieher Sclim elzzone, is t der 
GuB aus Kupolofen mit oder ohne Yorherd, 
abgesehen von den geschilderten  Umstanden, 
chem isch und physikalisch  g le ichw ertig , w ie 
icli durch meine U ntersuchungen bestatig t 
gefunden habe. Anzunehmen is t, daB V er- 
anderungen bei iiber 7 0 0 0  kg  stundlicher 
Schm elzleistung im Ofen m oglich sind.

b) Anders verhalt es sich bei grofieren Kupol
ofen und bei H erstellung von Schw er- und 
Zylindergufi. H ier uberw iegt der Y orherd
ofen dadurch, dafi der tiefe  Unterlierd der 
anderen Ofcnsystem e fortfa llt, und dem 
fliissigen E isen keine G elegenheit gegeben  
wird, Kohlenstoff und Schw efel aufzunehmen. 
D ieser EinfluB des Y orljerdofens kommt 
bei K leingufi und m ittlerem  GuB g a r  n i c h t ,  
bei Schw er- und besonders Dam pf- und 
neuerdings G aszylindergufi sehr in B etracht.

7. Sehr heifi betriebene K upolofen mit Y or
herd zeigen , besonders wenn mit offener Vor- 
herddiise gearbeitet w ird, einen hohen Abbrand 
an Silizium  und M angan, ebenso ze ig t  sich eine 
Kohlenstoffabnahme. Ich bemerke, dafi genannte  
Abbrilnde bei Schw er- und Zylindergufi er- 
w iinscht, bei K leinguB und M ittelgufi aber zu  
vermeiden sind.

8. D a der Abbrand an Silizium  mit dessen  
Gehalt s te ig t und fallt, so sind besonders bei 
Handelsgufi, der ste ts  siiizium reich sein mufi, 
obige Faktoren sehr zu berucksichtigen. D ie  
Erfahrung hat g eze ig t, dafi fiir K lein- und 
M ittelgufi bei taglichem  B etrieb der U nterherd- 
ofen besser is t  a is der Yorherdofen. D er Unter- 
herdofen mit Bodenklappe gew ahrt in bezug auf 
E ntleerung des Ofens die gleichen Y orteile w ie  
der Vorherdofen. B ei H erstellung von Schwer- 
und ZylinderguB ist der V orhenlofen unbedingt 
vorzuziehen, da hier sich die Bedenken bei 
H andelsgufi in V orteile umwandęln miissen aus 
Griinden der A bhiingigkeit der chemischen Zu
sam m ensetzung der G attierung von der W and- 
s tarkę.

P orositiit des S tahlgusses.

D ie U rsache der P orosita t is t in den m eisten  
F allen  w eniger in der Stah lherstellung ais in 
nicht sachgem afier Behandlung der StahlguB- 
formen zu suchen. Durch Z usatze yon F erro
silizium , Ferrom angan und Aluminium is t  der 
Stahlschm elzer in der L age, tadellos dichtes 
M ateriał herzustellen. In der R egel se tz t man 
nur der Sicherheit w egen Aluminium zu. Fiir 
M artinflufieisen habe ich nicht mehr ais 0 ,0 5  °/o, 
f iir M artinstahl 0 ,0 2  °/o, ferner fiir K onverter- 
stahl 0 ,0 5  bis 0,1 °/o Aluminium zugeset.zt. In 
vielen  Stahlform giefiereien habe ich beobachtet, 
dafi Aluminium in kleinen Stiickchen in die 
Form vor dem Gufi oder walirend des Giefiens 
in den E ingufitrichter zu g esetzt wurde. Dafi 
hierdurch Schlackenbildungen innerhalb des Ab-
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gusses entstehen, derart, dafi selbst lilstige N ach- 
arbełten und Schw eifiungen n otig  w erden, so llte  
einleuclitend se in , und es is t  eine solche A rt, 
Aluminium dem Stahl zuzusetzen , streng  zu 
verurteilen . Aluminium soli stets zweckm iifiiger- 
w eise  vor dem A bsteclien auf den Boden der 
Giefipfanne gebracht werden.

In der P rax is is t  es eine bekannte T atsache, 
dafi m it saurem M artinstalil sicherer dichtere  
und porenfreiere A bgiisse erz ie lt werden, ais 
m it basischem  Stahl. D er Grund dieser Er- 
sclieinung lie g t  wolil darin, dafi der Silizium - 
gehalt des sauren Stahls m eistens iiber 0,2 °/° 
lieg t, der des basischen Stahls dagegen bis 
hochstens 0 ,1  °/° s te ig t. Ich habe gefunden, 
dafi ein S ilizium gehalt im F ertigprodukt von  
iiber 0 ,5  °/o daSselbe derart sprode m aclit, dafi 
eine D elm barkeit von hochstens 8 °/o erreicht 
w ird. Auch anhaltendes und sorgffiltiges Gliihen 
yerm ogen keine S teigerung der D ehnung lierbei- 
zufiiliren. M it der Zunahme des S iliziu ins im Stahl 
ste ig t die D ichte bezw . F estig k e it  auf K osten  
der D ehnung. Ebenso schw indet sauror S tahl- 
gufi w en iger a is basischer Stahl, und es ist  
eine bekannte T atsache, dafi die Form en fur 
basischen Stahl v ie l sorg fa ltiger  an zu starker  
Schw indung neigenden S te llen  behandelt werden  
miissen.

E ine liilufig zu beobachtende E rscheinung  
beim B earbeiten eines Stahlgufistiickes is t, dafi 
nach unten geform te T eile  an den K anten porose  
Stellen  aufw eisen, wahrend alle iibrigen T eile  
des A bgusses tadellos dicht sind. F erner ze ig t  
sich dieselbe E rscheinung m itunter a n  f a s t  
a l l e n  der B earbeitung au sgesetzten  S tellen  eines 
A bgusses, w enn dem Form stoff Graphit, H olz- 
kohlen- oder K okspulver beigem isclit worden ist. 
Im ersteren  F a lle  is t  fiir die porosen S tellen  
an den K anten der Grund schlechte und unge- 
niigende Trocknung der Form . Ebenso kann 
eine schlechte Gasabfiihrung die U rsache bilden. 
Im letzteren  F a lle  lieg t der Grund, w ie schon  
angefiihrt, in kohlenstoffhaltigen  Substanzen, 
w elche dem Form m aterial beigem isclit worden  
sind, und die beim T rocknen der Form en nicht 
Y ollstandig verbrennen; beim Gieflen werden  
som it G ase geb ildet, die zu P o ro sita t Anlafi 
geben.

D en besten B ew eis, dafi gu te Luftabfiihrung  
sow ie Y erm eidung yon kohlenstoffhaltigen  Sub
stanzen im Form m aterial tadellos dichte Giisse 
ergeben, z e ig t die Y erw endung von S t a h l g u f i -  
f o r m s a n d .  B ei diesem M ateriał, w elches m eist 
von der N atur fast v o llig  fer tig  aufbereitet 
erhalten w ird und nur so w en ig  m it Ton ver- 
m engt is t , dafi es noch bildsam bleibt, werden 
tadellos dichte, diinnwandige A bgiisse erzie lt. 
E s riihrt dies zum grofiten  T eil daher, dafi die 
sich beim Giefien entw ickelnden Gase sofort aus 
dem Formsand nach aufięn hin entw eichen konnen.

Selbstverstandlicli geliort zum N afigiefien  v 
seiten  des Form ers etw as G eschicklichkeit u 
Gefiilil beim Stam pfen. W ich tig  is t vor all 
D ingen, dafi, wenn der K asten  nicht yollstand  
m it Nafigufisand aufgestam pft w erden kann, tl 
zu verw endende A ltm ateria l nicht zu feuclit 
den M odellsand angestam pft w ird.

Luuker.
D ie B eseitigu n g  der im Stahl sehr sta  

auftretenden L unker s te llt  den Stahlformgu  
fachmann vor die L osung mancher grofien Ai 
gaben. Sehr w ich tig  is t  die A rt und Weis 
w ie der E ingufitrichter am Abgufi bezw . der Foi 
angeschnitten  w ird, und ob mit oder ohne Ei 
gufitrichter gegossen  w ird. Y orteilhaft wi 
es ste ts  bleiben, den Eingufi m oglichst an (1 
untersten S te lle  einer Form und an den diii; 
w andigsten  T eilen  anzuschneiden. E s wird hi( 
durch bezw eckt, m oglichst k a lteres M ateriał 
den diekw andigsten S tellen  zu erhalten, ferii 
hierdurch gleichm afiigere Abkiihlung zu erzielt 
sow ie sicheres A usfiillen der Form an den diii 
w andigsten S tellen  zu erm oglichen. Ebenso v 
in  E isengiefiereien  ein schnelles F iillen  der Fo: 
fa st die R egel bildet, w ird auch beim Giefi 
von StahlguBstucken yorteilhaft die Form  ras 
bis zu den S te igetrich tern  gefiillt, und soda 
fliissiger Stahl abwechselnd und unm ittelbar ; 
die einzelnen S te iger  gegossen , um recht h itzig  
Stahl in diese liineinzubekommen.

Beim  W alzengufi ha lte  ich das von eir 
S eite  aus (vom K opfe) standig erfolgen  
Giefien nicht fiir angebracht. Man findet sti 
an der S te lle , yon w elcher aus eingegoss 
wurde, die tiefstcn  Lunker. E s empfiehlt si 
deshalb, den EinguB ste ts  durch B ew egen  ć 
P fanne an verscliiedene S te llen  des Kopfflui 
schnittes zu yerlegen , damit ein gleichinafiig 
N achsaugen herbeigefuhrt w ird. D ie Anwendu 
von T h e r m i t  is t  ganz gut, aber in v ielen  Fali 
findet man s ta tt  eines dichten Kopfes beim A 
schneiden desselben stark ein gezogene Sar 
stellen . N atiirliche M ittel d. h. mehrmalig 
N achgiefien  sow ie vor a llen  D ingen hohe Ko| 
und W arm halten derselben helfen am best 
und bleiben auch am billigsten .

Scliw indungsrisse oder W arm rlsse.
Ich w ies schon bei B esprechung der Porosił 

im StahlguB darauf hin, dafi saurer Martinst; 
w en iger schw indet a is basischer Stahl. 
w eicher und reiner ein S tah l d. li. je  mehr di 
selbe sich dem Flufieisen  zun eigt, desto start 
tr itt die Schw indung und hierdurch die Gefn 
der E ntstehung von R issen durch den Widi 
stand des Forinm aterials auf. Mit A bsicht wU 
man deshalb fiir Korper w ie Y entilgehau  
w elche unbedingt dicht sein  sollen , eine Sta  
sorte mit liohem K olilenstoffgehalt und mit iii 
50  k g  Z u gfestigk eit f. d. c[inm.. D ie A nsicht,
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trete scliou bei Uber 0 ,0 5  %  Phosphor eine 
groBere Empfindlichkeit fur W arm risse im Stahl
guB auf, liabe ich durch Beobachtungen nicht be- 
statigen konnen.

Eine andere U rsache, w elche nach meinen 
Erfahrungen W arm risse begiinstigt, lieg t in dem 
niedrigen M angangehalt des M aterials. Dynamo- 
stahlgufi oder, besser ansgedriickt, w eichstes FluB
eisen neigt am leich testen  zum R eifien ; ein solches 
Materiał wird bekanntlich ohne Zusatz von 
Ferromangan im M artinofen fertig  gem acht. 
Die chemische Zusam m ensetzung is t  in der R egel 
unter 0,1 °/o Kohlenstoff, 0 ,1  bis 0 ,3  °/o Mangan, 
0,05 bis 0 ,2  °/o Silizium , Phosphor und Schw efel 
in geringen M engen. S te ig er t man den Mangan- 
gehalt bei einer solchen Zusam m ensetzung auf 0 ,6  
bis 0 ,8  % , so ze ig t  sich sofort eine grofiere W ider- 
standsfilhigkeit bei R otg lu t sow ie Uberhaupt beim 
Schwinden. A is M ittel zur V erhiitung von  
Schwindungsrissen kommen in B etracht A nlegen  
von Schreckplatten, A nsetzen  von ZerreiBrippen, 
Einlegen von K oks oder sonstigem  nachgiebigem  
Materiał an zu starker Schw indung neigenden  
Stellen sow ie a is le tz te s  und sicherstes M ittel 
das friihzeitige LosstoBen oder F reilegen  der 
Abgiisse gleich  nach dem Gusse. In letzterem  
Mittel lieg t a lles. In  einigen einsichtsvoll 
geleiteten  StahlgieB ereien  geh t man mehr und 
mehr dazu iiber, zur Vorwendung von Masse 
so sparlich w ie nur m oglich zu greifen  und 
an zu W arm rissen neigenden S tellen  leichtere  
Fonnsande zu verw enden. B ei kom plizierten  
Kernen fur M aschinenstiinder, Rahmen, Yorder- 
und H intersteyen , nam entlich fUr den K riegs- 
schiffbau, liabe ich mit V orteil folgendes Y er
fahren an gew en d et:

Fiir im K ernkasten zu stam pfende Kerne 
benutzte ich steifen Lehm, wTelchen ich mit 
einer dUnnen 2 bis 3 mm dicken M asseschicht 
uberstreute. D ie bestreute Lehm schicht wurde 
an die Kernkastenw and angedrtickt, bis der 
K ernkasten ringsum  mit einer 2 bis 3 F inger  
dicken Lehm schicht ausgek leidet w ar. Das 
Innere des K ernkastens wurde dann mit altem  
GieBereisand, w elclier zur H iilfte mit Koks- 
stiickchen gem ischt w ar, ausgestam pft. Ich fand, 
daB diese K erne kein so scharfes Trocknen erfor- 
derten, sich bequem transportieren liefien und nach 
dem GuB derart mtirbe wurden, daB ein LosstoBen  
in den m eisten Fiillen nicht erforderlieli war.

Fur auf Kernspindel zu drehende Kerne be
nutzte ich ebenfalls Lehm und se tz te  a is letzten  
W isch eine 5 bis 10 mm dicke Fornunasseschicht 
ais V olldrehschicht auf. E in Schiilpen der Kerne 
ist hierbei keinesw egs z u befUrchten.

TYurmgange.
Ueber die E ntstehung von namentlich an dick- 

wandigen GuBstiicken auftretenden W urm gangen  
herrscht in Fachkreisen noch gete ilte  Meinung.

V iele  halten die AYui-mgiinge lediglich fur Schon- 
heitsfebler, was auch ich anuehme. A ndere w ollen  
beobachtet haben, daB sie ste llenw eise derart tie f  
in das GuBstuck eingedrungen sind, daB es ais 
AussehuB erklart werden muBte.

Man bemerkt haufig unterhalb von groBen 
und schw eren verlorenen Kopfen aufw arts- 
strebende, selten  etw a quer zum EinguBtricliter  
verlaufende w urm artige Gftnge. D iese E rschei- 
nung beobachtet man mehr bei basischem , ais 
bei saurem S tah l; sie tr itt auch w ohl bei le tz 
terem stark auf, wenn lieiB gegossen  worden 
is t. Form en, w elche stark naehgeschlichtet 
worden sind, ferner solche, w elche mit kohlen- 
stoffhaltigem  Form m aterial behandelt wurden, 
ebenso getrocknete, oder Formen m it nicht hin- 
reichender Luftabfiihrung zeigen  diese Erschei- 
nung. GuB von oben, direkt in das Stiick ohne 
besonderen EinguB trichter, ze ig t starkę W urm-

Abbildung 6.

gan ge, da v ie l L uft beim GieBen eingerissen, 
und durch den A ufschlag des fliissigen Stahles 
auf die untere Form Spritzkugelbildung hervor- 
gerufen w ird.

W ie  sind diese W urm gange entstanden ? An 
der g la tten . nicht gezackten  Form erkennt man, 
daB hier Gas die Ursache gew esen  sein muB. 
D ie aus dem Form m aterial sich entwickelnden  
W asserdam pfe und andere Gase setzen  sich nach 
dem GuB, da sie aus dem Form m aterial nach  
auBen hin nicht schnell genug entw eichen konnen, 
zw ischen die Forinwand und die in der Schw in
dung begriffene auBere StahlguBschale. S ie konnen  
nur zw ischen dieser W and an den nachgiebigsten  
S tellen , also nach detn noch weichen verlorenen  
Kopfe hin abziehen. Is t ein verlorener K opf nach 
der obersten Stelle  nach auBen erw eitert, so konnen 
die Gase, da das Stiick wahrend der Schwindung  
nach unten driickt und die Schwindungswand 
am Kopfe dadurch veren gt w ird, nur auBerst 
schw er entw eichen und sammeln sich dann unter
halb des Kopfes an. W ird der rerlorene K opf 
etw as breiter au f das Stuck au fgesetzt, so 
werden die Gase nnterhalb des K opfes erst 
recht festgehalten  und erzeugen dann die stark- 
sten W urm gange (siehe Abb. 6). Macht man



1196 Stali! und Kitien. .tłus der P rax is  in- u. ausland. Eisen- u. Stahlgie/Sereien. 29. Jahrg . Nr. 31.

die verlorenen Kopfe nach oben zu sp itz oder 
zylindriscli verlaufend, so daB wahrend der 
Schw indung immer die g leiche Schwindungswand  
besteht, so wird man keine so starken W urin- 
gange beobachten konnen.

W are die U rsaclie fiir die B ildung von W urm - 
gangen nur ein stark zur Lunkerbildung nei- 
gendes M ateriał, b ezw . unterhalb ein Lunker, 
so miiBten die E indriicke zack ig  sein'. Charak- 
teristisch  is t  jedoch , daB die W uringange sehr 
stark  bei dickw andigem , lieiB vergossenem , 
w eichem  StalilguB auftreten . Mit unfehlbarer 
Sicherheit kann man au f W urm gange schlieBen, 
wenn die Form en aus Form m asse (Scham otte  
und T on tiege l) nicht gebraunt, sondern nur 
getrock n et zum VerguB gebracht werden. N icht 
durch Zusatz geniigend fertig g este llter  d. h m it 
E isenoxydul iiberladener Stahl, mithin solcher,

der im S te iger  wahrend des E rkaltens heratis- 
ąuillt, z e ig t ebenfalls an dickw andigen Stellen 
W urm gange.

W ill man also W urm gange verm eiden, so 
trockne man die Form en gut aus und schlichte 
nur dann die Form en nach, w enn sie noch so heifi 
sind, daB das Sch lichtw asser verdam pft werden 
kann. F erner verm eide man Z usatze von Gra- 
pliit, H olzkolilen  und K okspulver im Form- 
m aterial. Man gieB e m oglichst von unten, spater 
w enn n otig  von oben in das fliissige Materiał, 
um Spritzkugelb ildung zu verm eiden. Ferner 
ordne man die K opfe zylindriscli gleichmafiig 
nach oben und nicht konisch nach auBen zu 
verlaufend an. Gute Luftabfuhrung im Form- 
m aterial sei H auptbedingung, eiullich yerlasse 
man sich nicht allein auf ein starkes Brenneii 
der Form en.

Aus der Praxis in- uńd auslandischer Eisen- und 
Stahlgieftereien.

13. E inander erganzende Hand- und M aschinen- 
form erei.

I o h n  E d g a r  beschreibt im „Am erican Ma- 
J ch in ist“ * die Form erei eines M aschinen- 
g este lls , w elche zu 2/s  auf Form m aschinen und 
zu 1fs  von Hand bew irkt w urde. D a eine groBe 
Zahl von A bgiissen des in Abbildung 1 veran- 
schaulichten M aschinenteiles zu liefern  w ar, 
h atte  man von A nfang an reine Form inaschinen- 
arbeit vorgesehen. B ei Eintreffen der besonders

bestellten  Form m aschinen erw ies sich aber dereń  
Hub ais fur das ganze GuBstiick zu klein , und 
man nuifite sich, da die Z eit driingte, auf irgend  
eine A rt behelfen. D as geschah durch eine 
D reiteilun g der Form (Abbildung 2) und H er
stellung  des O berteiles I und des M ittelstiickes II  
auf Form m aschinen, wahrend man das U nter- 
teil II I  von Hand abformte. Selbstredend ent- 
sprach die T eilung des M odelles derjenigen der 
Form . Abbildungen 3 und 4 lassen  die An- 
bringung der M odelle fiir das Ober- und das 
U nterteil auf kraftigen , etw a 50  bis 60  mm

* 1908 Nr. 40 S. 484 u. f.

starken Stam pfboden erkennen. D as Oberteil- 
m odell (Abbildung 3) hat eine ganz einfaclie. 
keinerlei Schw ierigkeiten  bietende Form . Nicht 
ganz so einfach is t das Modeli fiir das Mittel- 
stiick , da in diesem die A nsatze A und B  (Ab
bildung 4) des senkrecliten Standers sow ie die 
vorspringenden F lanschen C der G leitbahnen und 
die L ager D und E  abgeform t werden miissen. 
D ie S tanderansatze A  und B wurden m it gut 
gleitenden  Schw albenschw anzen am Hauptmodell 

b efestig t und gefiihrt, um nacli 
dem Ausheben des groBen Mo
delles se itlich  ein gezogen  zu 
w erden. D ie Gleitbahnen teilte 
man der L ange nach in zwei 
T eile , der nach innen liegende 
T eil F  konnte fe s t mit dem 
H auptm odell verbunden blei
ben, wahrend der nach aufien 
liegende T eil C nur lose an- 
g estifte t  w urd e, um spater 
ebenfalls seitlich  eingezogen  
zu werden. Auch die Lager 

D und E  blieben lose und erhielten eine Fiihrung 
in dem H auptm odell. Zu B eginu der Former- 
arbeit wurden die Aufstam pfboden m it den Mo- 
dellen au f den W enderahmen der Form m aschi
nen gebracht, dort mit Klammern und Schrauben 
b efestig t, der F orm kasten wurde a u fgesetzt, von 
Hand hochgestam pft und g la ttg estr ich en , am 
Oberteil wurde eine A bdeckplatte festgem aclit. 
L etzteres eriibrigte sich natiirlich fur das M ittel- 
stiick . E s fo lg te  das W enden des Rahmens, 
w orauf unter g le ich ze itiger  E rsch iitterung des 
A ufstam pfbodens durch einen V ibrator das Mo
deli durch Senkung des Fornrkastens maschinell 
ausgehoben wurde. D ie Nebenm odelle des M ittel-
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stiickes mufiten (lann von Hand eingezogen  
werden, eine A rbeit, w elche schon in  wenigen  
Tagen von den die M aschinen bedienenden T age- 
lohnern einw andfrei ausgefiihrt wurde.

Das U nterteil konnte, w ie oben erwtthnt, 
wegen zu gerin ger Hubhohe der Formmaschinen  
nicht auf diesen erste llt werden. Man lia lf sich 
in folgender W eise: D as schon fertige  Modeli F

keine Schw ierigkeiten bot, da er nur in die 
Form g este llt  und mit einigen Hakennilgeln be- 
fe s tig t werden muBte. D er Kern fiir das H aupt- 
bett bot etw as mehr S chw ierigkeit — in An-

T T

X

T T

(Abbildung 5) wurde um die Stiirke der Durch- 
ziehplatte G erhoht und dann mit dieser auf 
dem Aufstam pfboden H angebracht. D ie Durch- 
ziehplatte muBte groBer bemessen werden ais  
der A ufstam pfboden, um am Form kasten unab- 
hilngig von letzterem  befestig t werden zu konnen  
Die Bohrung fiir die Fuhrungsbolzen wurde 
durch die eingelassenen und festgeschraubten  
Fiilirungsplatten J  in genaue Uebereinstim m ung

S2l
—n ------ r

/fer/im or/re

betracht der fiir die A rbeit verw endeten unge- 
schulten Krilfte —  denn er muBte im Oberteil 
festgebunden werden. D a er aber unten teil- 
w eise au fsitzt und K ernstiitzen nur zu groBerer

Abbildung 5. 

Handmodell mit 
Durcliziebplatte.

Sicherheit bedarf, wurde auch diese S chw ierig
keit bald iiberwunden. Jedes K asten teil w ar 
m it dem andern nur durch zw ei F iilirungsbolzen  
yerbunden, und zw ar w ar jew e ils  an einem

Abbildung 3.

mit dem F orm kasten gebracht. N ach dem  Auf- 
stampten eines F orm k asten s, B efestigen  der 
VerscliluBplatte und W onden des Ganzen bot 
das Ausheben des M odelles keine sonderlichen  
Schwierigkeiten, die Form w ar durch die Durch- 
ziehplatte geniigend gesch iitz t; es konnte 
auch diese A rbeit schon nach w enigen T agen  
von T agelohnern ohne H ilfe  und A ufsiclit aus
gefiihrt werden.

Die Gleitbahnen des Stiinders wurden aus- 
gekernt, ebenso das Innere des Hauptkorpers, 
wobei die E inbringung des G leitbahnkernes

Ende ein fester  B olzen  und am andern Ende 
dio Fiihrung fiir den festen  B olzen  des zuge- 
horigen T eiles vorgesehen. Man erw artete  von  
dieser Anordnung groBere G enauigkeit der GuB- 
stiicke und beąuem ere H antierung beim Zu-



1198 S tah l und EiBen. GiefSerei-Mitteilungen. 29. Jahrg . Nr. 31.

sammenbau der Form en. Abbildung 6 ze ig t die 
zum G usse fertig  zusam m engestellten Form- 
kastenteile.

V or dieser E inrichtung h atte  ein geiibter  
Foriner mit einem T ageloliner tiiglich e in  solches 
GuBstiick fertiggebracb t und w ar damit den 
ganzen T a g  iiber vo ll beansprucht gew esen . 
Mit H ilfe  der Form m aschinen yennocliten  da
gegen  zw ei nur w en ig  geiibte T ageloliner a lle  
v ier  Stunden eine solclie Form zum A bgusse zu

G i e O e r e i - M

Die H erste llung  von schm iedbarem  GuB.
(Nach am erikan lschen  Q ucllen b ea rb e ite t von I lu tten in g cn icu r  

E r n s t  A. S c b o t t . )

Iu  der Zeitsclirift „Tlio Foundry'' erBchien wiihrend 
dor letzten l'/s Jnlire eine lange Folgę von Aufsiitzen, 
in denen der bekannte amerikanische GieBereifach- 
mann Dr. R i c h a r d  M o l d e n k e  einon TJeberblick 
iiber dio Grundlagen fiir die Herstellung dea schmied- 
baren oder Tempergusees gibt. Dio von groBem 
FleiBo zeugende A rheit macht mit den reiclten E r
fahrungen bekannt, dio der Yerfaaaer im Laufe seiner 
langjiibrigen P r a x iB  auf diesem Gebiet des Eison- 
gieBereiwosons gesam m elt hat. Es diirfte daher wohl 
angebracbt sein, auch den Lesorn diesor Zeitscbrift 
die interessanton AuBfiihrungen MoldenkeB in freier 
Bearbeitung zur Kenntnis zu bringen, zumal die 
deutsche TemporgieBereiindustrie an der W eiter- 
entwieklung des FacheB stark interesBiert ist. Dio 
Yerscbiedenhoit der amerikanischen und deutschen 
Yerhiiltnisso brachte es mit sieli, daB der Bericht- 
orstatter mancho Abschnitte der Moldenkotichen Arbcit 
rasch abfertigon konnto, wiihrond or bei anderen sich 
liinger aufhielt und dort aucb Erganzungen aus soinen 
eigenen Betriebsorfahrungen beigefiigt hat.

In den Yereinigten Staaten wurden im Jah re  1907 
750 000 t B c h m ied b a re r  GuB erzougt, wiibrond in Europa 
im gleichen Zeitraum nurungefiihr 50 000 t hergostellt 
wurden, woran Deutscliland und England den Ilaupt- 
nnteil habon. Dio andoron Staaten beansprueben nur 
untergoordneto Bedeutung auf diosem Gebiote. Das 
bedeutende U ebergewicht der Vereinigten Staaten hat 
aich erst in den letzten Jah ren  entwickelt uud zeugt 
von den groBen Fortschritten, welcho dio ainorikaniscben 
GieBereifachleute auf diesem Sondergebiet gem acht 
haben. Dabei handelt es sich aber nicht allein um 
dio Herstellung diinner Querschnitte, wie sie bei dem 
.europiuschen TemperguB iiblicli sind, sondern man 
hat Gewicht und Queracbnitte der TemperguBstiicke 
Y ergroB er t ,  wodurch die Anwendung achwerer Kokillen 
oder AbBchrcckBtiieko niitig geworden ist, damit das 
Metali nach dcm GioBen woiB bleibt.

Die amerikaniache TomporgieBereiindustrio hat seit 
langom Yersuche zur genauen Ergriindung der Be- 
dingungon fur dio Ileratollung von schiniedbarotn GuB 
angestellt und dabei koine Kosten gescheut, um oinen 
Fortscbritt zu erreieben. Es ist zu beachten, daB in 
keinem Zweig des GieBeroiwoscns dio M dglichkoiten  
fiir Yorluste b o  bedeutend sind, wio auf dem Gebiete 
der TempergieBerei, da hier alles von dor riclitigen 
Anwendung bober Temperaturon abhiingt. Dazu 
kommt, daB die Erziolung bober Preiso infolge des 
Bcharfen Wettboworbs ausgesclilossen ist. Bei einer 
g ew iB se n  Stetigkeit in der Fabrikation, die durch 
iange Abachliiaso auf groBero Lieforungen g le ich er  
W aren horbeigefuhrt wird, iat os aber moglich, die 
Herstellung Yon aebmiedbarem GuB bei sonst giin- 
stiger Konjunktur zu einem eintraglichen Geschfift 
zu gestalten. Der amerikanische M arkt ist fiir den

bringen. D er AusschuB w ar zw ar anfangs auf 
der Form m aschine w esentlich  bober a is bei der 
H andarbeit, es gelan g  aber bald, eine normale 
Ziffer zu erreieben und festzuhalten . D agegen  
w aren die teilw eise  auf der Mascbine geform ten  
A bgusse von Anbeginn an sehr v ie l genauer 
und sauberer ais die von Hand geforinten, so 
daB man bald die B earbeitungszugabcn ver- 
ringern konnte. Irresberger.

i t t e i  l u n g e n .

schmiedbaron GuB besonders giinstig, da Belbst in 
Fallen, in donon GrauguB den Anforderungon yoII- 
auf geniigen wiirdo, die Mascbinenbauor und der 
Eisenwarenbandol dom TemperguB den Yorzug 
geben. Nach Ansicbt MoidonkoB miiBte eino gut 
geloiteto TempergieBerei, die in Hinsicht auf Absatz 
und Rohmaterialbeschalfung giinstig genug gelegon 
ist, einen reichen Gewinn gewiihrloiston. "Wenn dieao 
Ansicbt Yom ainorikaniscben Standpunkt aus richtig 
ist, so kann anderseits wohl nicht geleugnet werden, 
daB auch unter deutschen Yerliśiltnissen ein Erfolg 
fur die Herstellung von TemperguB boi gleichen Grund- 
bedingungen moglich ist.

Allgemein nimmt man an, daB die ersto Urkundo 
iiber dio Herstellung Yon B c b m i e d b a r e m  GuB von 
R ć a u m u r  auB dem Jahro 1722 stammt. Man sucht 
Yon da ab jedoch in der technischen L iteratur ver- 
geblich nach woiteren Yeroffontlichungen. In den 
Yereinigten Staaten wurde die TempergieBerei durch 
S o t h  B o y  d e n  in New ark, N. Y., um daa Ja h r  1830 
bogriindot.* Dio Yersuche dieses Pioniera Bichorn 
ihm einon dauerndenR uf und sind dadurch bomerkens- 
wort, daB Bio zu einer Zeit auBgofiihrt wurden, da 
alle wiBsonschaftlichen Studien in dem Bereich der 
Industrie noch yerpont waren. Es darf nicht Yer- 
gessen werden, daB in den Zeiten Reaumura und sogar 
noch in denen Seth Boydens das Eisen ein kost- 
spieliger A rtikel war, der vorwiegend fiir ICriegBzwecke 
in Frago kam. Yersuche konnten daher nur in ganz 
kleinem MaBstabo ausgofiibrt werden, und dio ller- 
Btellung einiger Tonnen TemperguB erforderte am 
Anfang des neunzoknton Jalirhundorts mindestens so 
Yiel Ueberlogung und Aufregung, wie heutzutage die 
Produktion einer modernen Anlago mit etwa 75 t 
TagealeiBtung.

A eltere Urkunden lassen darauf scblieBen, daB 
die H erstellung Yon Bchmiedbarom GuB Bohon vor 
den Arbeiten dor genannten Forscher, d. h. schon vor 
dem achtzehnten Jahrhundert, bekannt war, wenn 
auch nur in rohorer Ausfiihrung und nur ganz Yer-  
einzolt. Schon dio Schiilor Tubal Kaina wuBten, wio 
goBchmiodet  wurde, wenn ihnen a u c h  das „warum" 
fremd war. Die alten Schlackenhalden Ungarns er- 
zablou eine Gescbichto Yon der Yollkommenheit des 
Hochofenbetriebes, obgleich die Kosten fiir don Brennstoff 
ganz bedeutende geweson sein miissen. Dio Wiilder 
Deutschlands beherbergten manch kleine Schmiode, 
deron Schmelzofen yon England ubernommen waren, 
und worin man allerlei Arten Stahl und EiBen her- 
stellte. Dio Entwicklung ist ganz allmahlich in jenen 
kleinen Betrioben Yoraii£reschritten, in denen aus 
weiBem Roheisen das schmiedbaro Eisen durch Wiirme- 
behandlung vcrschiedener A rt gewonnen wurde. Da
mals wurde iiber dio A rt dor A rbeit das groBte Still- 
Bchweigen anderen gegeniiber beobachtet, um daa 
Geheimnis der Fabrikation nicht preiszugeben. In
folge dieses Standpunktes drang nur wenig an die

* Yergl. „Stahl und E isen“ 1906 S. 671.
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Oeffentlichkeit, und die in einem sololien Betriebe 
yon einzelnen Leuten erlangte SachkenutniB und Hand- 
fertigkeit gaben ihnen die Ueberzeugung, daB eine 
YerbesBerung der Fabrikation wohl kaum moglich sei. 
Dadurch wurdo oin gewisser Stillstand in der Ent- 
wicklung der ■ Industrie herbeigefuhrt. Damals war 
der Schmelzer der A lleinherrscher dor TempergieBerei, 
und dio Moglichkoit soines W egganges trug die Ge- 
fn.hr in sich, daB dio Gesehaftsgoheimnisse von ihm 
mitgenommen wurden. Die Besitzor waren in den 
Hiinden ihrer Schmelzer und machten sie zu ihren 
Teilhabern, um ilire T aktik  andern zu kiinnen. Der 
Schmelzer ordnete an, ob die Schmelze l&nger im 
Ofen yorbleiben oder aber gar woggegossen werden 
sollte, wenn soino,, gehoimnisvollen Erwagungen ihm 
eingaben, daB sio koino guten Abgusse lieforn wiirde. 
Dio Forinor muliton dementsprechend friiher nach 
Hause gohon, auch ohne alle Form en abgegossen zu 
haben. Oftmals lagen natiirlich ganz porsonliche 
Griinde und Zwistigkeiten zwischen dom Form er oder 
dem B etriebsleiter und dem Schmelzer solcben MaB- 
nahmen zugrunde. Dor Schmelzer kannte die Eigon- 
schaften seinos Scbmolzgutes, sein Probierstab gab 
ihm den Scbliissel dazu. Diesen Stab, aus Schmied- 
eisen gefertigt, tauchte er in die Schmelze, lieB ihn 
lange genug darin, um die Tem peratur zu priifen, und 
schwang ihn nach dem Herausziehen durch die Luft. 
An dom Funkenspriihen wollte er dio geeignote GioB- 
tomperatur erm itteln.

Die Untersuchungen des Schmelzers -wurden natiir- 
lich yon den Form ern m it Aufmerksamkoit yerfolgt, 
und es war nijtig, daB zwischen dem Schmelzer und 
don Form ern ein Uebereinkommen getrotfen wurde, 
um ein MiBlingen der Arboit durch daa Entgegen- 
arbeiten der einen oder anderen Partei hintanzuhalten. 
Solche Grundbedingungen und Reibereien waren nicht 
etwa eine Ausnahme, sondern die Regel in den Tem
pergieBereien in friiheren Zeiten, schreibt Moldenke, 
und hatten ihron Grund in der Geheimniskramerei, 
die die Praxis umgab. Es ist daher wohl zu ver- 
stehen, daB denen, -welche in diese Yerhiiltnisse und in 
die TempergieBereien im allgemeinen Ordnnng hinein- 
zubringen Buchten und schlieBlich auch brachten, sich 
groBo Hindernisso in don W eg stellten.

" W ill ia m  M c C o n w a y  in Pittsburg ist das 
Yerdienst zuzusprechen, in dio TempergieBereiver- 
fahron in Amerika durch Geduld uud Ausdauer sowie 
durch wissenschaftlicho Studien genauer eingedrungen 
zu sein und so den AnstoB gegoben zu haben, daB 
die TemporgieBereipraxis in geordnete Bahnen gelonkt 
wurde.

Dio technischen Fortschritto  des Yerfahrens haben 
mit dem Y erbrauch an Roheisen nicht gleichen Schritt 
gehalten. Nur dio Oefen wurden, um hohere Leistungs- 
faliigkeit zu orreichen, mit der Zeit teilweise ver- 
bessert. Noch vor etwa zehn Jaliren arbeiteten fast 
alle TempergieBereien nach althergebrachten Methoden, 
erst die neueste Zeit hat darin W andel geschaffen, 
und wenn noch heute, auch in Deutschland, iiltere 
TempergieBereien bestehen, dio einen Fortsohritt in 
der TemperguBerzeugung kaum erkennen lassen, so 
liegt dies m it daran, daB die einscbliigige Fachliteratur 
sehr sparlich und den meisten unbekannt ist. Die 
groBeren W erke auf diesem Gebiete, die schon nach 
ncueren Grundsiitzen arbeiten, sind meist auch nach 
auBen hin verschwiegen, so daB ihre Erfolge ver- 
einzelt daBtehen und der Allgemeinheit genauere Kennt- 
nisse iiber die Yerbesserungen und wissonschaftlichen 
Untersuchungen nicht bekannt werden.

Mit der Einfiihrung yon Koksroheisen in dio Tem
pergieBereien begann ein g e w iB B e r  Fortschritt in dem 
Fache sich zu regon. Urspriinglich war man der 
Ansicht, daB nur mit Holzkohlenroheisen TemperguB 
erzeugt werden konne, und furchtsam unternahm man 
es, ganz geringe Zus&tze yon Koksroheisen zum Tem-

pereisen zu machon. Diese Yersucho wurden geheim 
gehalten, weniger wegen der Konkurrenz, ais in Riick- 
siclit auf die A b n e h m e r, um ihnen die Yerbilligung 
der W aron zu yerheimlichen. Dio ersten W erke, 
welche wahrscheinlich Koksroheiben zum TemperguB 
anzuwonden yersuchten, waren m it GraugieBereien 
yerbundene TempergieBereien. Dor landliiufigo Glaube, 
daB das Roheisen seine N atur vom Erz und dadurch 
besondere Eigensehaften orhalt, wurde durch das Yor- 
gohen dieser W erke ausgorottet. „Wenn daher heut- 
zutage der amerikanischo Metallurgo von europiiischem 
Roheisen bort, dessen Nanio dio Erzbezeichnung, aus 
dem es erblasen ist, triigt, oder yon den Unterschio- 
den, die zwischon Rohoison yom Norden oder yom 
Siiden bestehen, so wird er sich eines Lachelns nicht 
enthalten.11

Diese Betnerkung Moldenkes charaktorisiert den 
Standpunkt der amerikanischon TempergieBereien und 
der amerikanischon GieBereifachleuto im allgemeinen 
am besten. Es hat sich boi den Amerikanorn dio 
Erkonntnis, daB nur c h e m iB c h e  und dadurch bedingto 
physikalische Grundsiitze das Wcson dor GioBerei- 
produkte auszumachon imstande sind, alle anderen 
Bedingungen im richtigen Y erhaltnis yorausgesetzt, 
Bahn gebrochen, und es ist darin wohl auch der be- 
deutende Erfolg der amorikanischen GioBereien zu 
suchen. Es geht daraus aber folgerichtig heryor, 
daB auch in deutschon GieBereien, und besonders in 
den TempergieBereien, die Hilfe der chemischen Untor- 
suchung in hoherem Mafie angewendet werden sollte.*

Nacbdem die Yorurteile gegen Kokaroheisen bo- 
seitigt waren, kehrten sich die Yorhaltnisse ins Gegen- 
teil und alle Sorten Roheisen sollten ihre Brauch- 
barkeit erweisen. Dadurch kam das Koksroheisen 
bei einigen W erken wioder in Verruf, obgleich die 
Schuld lediglich an don Verbrauchorn lag, indem auch 
Roheisensorten, die niemals fur GieBereizwecke in 
F rage kamen, probiert und vielo unbrauchbare Giisse 
erzielt wurden. H atte man damals sacligemaB ge- 
arbeitet, und hatten dio Gattierungen den Zweck ver- 
1'olgt, yon neuen Eisensorten moglichst yiel in einer 
Hitze zu probieren, hatte man die Trichter der ersten 
Sehmelzen m ityerarbeitet. Probestabe angefertigt, um 
Versuchsresultate zu erhalten uswr., so wurden yiele 
Miihen der Fabrikanten und Betricbsstorungen, Klagen 
der Y erbraucher usw. yermieden worden sein. Je tz t 
wird in Nordam erika Koksroheisen fur die H erstellung 
yon TemperguB erblasen. Diese Roheisensorten werden 
ais TemperguB-Koksroheisen bezeichnet und sind, wenn 
sio mehr ais 0,75 “/o Silizium enthalten, ais erstklasaiges 
Materiał anzusprechen.

Sobald Koksroheisen in beschriinktem MaBe Yer
wendung fand, wurde es hauiig ais notwendig an- 
gesehen, den Abnehmern die Ansicht beizubringen, 
daB hauptsachlich Holzkohlenroheisen yerscbmolzen 
wurdo. Moldenke erinnert an oine Zeit, in der er 
monatlich bis zu 2000 t Koksroheisen yorbrauclite. 
Damals war es niitig, auf dom GieBeroihofe oinon 
kloinen Y orrat an Holzkohlenroheisen zu halten. Durch 
die Yerwendung yon Koksrobcisen gingen die Preise 
yon Holzkohlenroheisen herunter, und heutzutago er- 
halten manche amorikanische W erke infolge ihrer 
Lage das Holzkohlenroheisen ebenso billig wie Koks
roheisen, so daB sie das erstero noch dauernd yer- 
arbeiten. Die Zumischung yon Stahlschrott zur Gat- 
tierung bedeutet einen weiteren Fortschritt in der Ent- 
wicklung der TempergieBerei. D am it liel die Yer
wendung yon TemperguBschrott, der bereits durch- 
getem pert war, in neueren W erken zusammen. End- 
lich spielte daB chemische Laboratorium eino wichtige 
Rolle beim Entwicklungsgang dieser Industrie. Die 
Verbesserungen der Einrichtungen sind in rasclier 
Folgę Rekommen, wie spiiter erortert werden soli.

* Yergl. „Stahl und Eieen“ 1909 S. 352 bis 355.
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Dio Heratellung yon TemperguB in den Y er
einigten Staaten steht heute auf einer hoheren Ent- 
wicklungastufc, alB in irgend einem anderen Lando 
der Erde. Dennoch sind noch nicht allo Fragon und 
Problomo dor TempergieBerei golost.* So stoht z. B. 
dio F rage noch offen, wcshalb dor im Kupolofeń er- 
aclimolzeno TomporguB beim Tempom eine um hundort 
und m ehr Grad hóhero Tem peratur benotigt, ais der 
im Flammofen orschmolzene. Die Grundbedingungen 
der Osydation des Metallbades, die yielfach AnlaB zu 
AusschuB gibt, sind dor Mehrzahl der Fachlouto noch 
unbekannt. Schmiedbaror GuB aufeinanderfolgondor 
Hitzen aus deriselben Gattiorung erroicht im Gogon- 
satz zur Stahlherstcllung nicht immer dio gloichen 
Fostigkeitsresultate. Y ielleicht gibt in absehbarer Zeit 
das Mikroskop AufscliluB iiber diese Probleme, wenn 
erst dio Methoden dor mikrochemischen Reaktionen 
beim Aniltzcn m it yorschiedenen Chemikalien genau 
festgestellt sein werden. Die achadlichen Beimengungen 
werden dann erm ittelt, und ihro Boseitigung aus dom 
GuB bezw. Schmolzgut wird dann durch weitero Yer- 
suche horbeigefiihrt worden konnen. —

Die folgondon Auafuhrungen sollen die Grund- 
lagen und H ilfsmittel zur H erstellung von Temper- 
guB bolouchten und Erkliirungen fiir allo Phason dor 
Fabrikation zu bringen suchen.

Um don AYort doB M a t e r i a l s  festzustellon, 
muB man os mit anderen śihnlichon Matorialion ver- 
gleichon; beispielsweisc ist GrauguB ais Yorgleich 
heranzuziehen, und zwar in allen seinen A barten von 
tiofdunkolgrau bis fast weiB, die je  nach ihren Yor- 
wondungszweckon eben h art oder weich und mehr 
odor weniger feat sein miissen. Ferner sind dio 
Eigenschafton von StalilguB ins Auge zu faBson,  und 
zwar in Ilinsicht auf aeine Zugfeatigkeit und soino 
Herstellungsweise. D er schmiedbare GuB liegt soinon 
Eigenschafton nach ungofiihr zwischen GrauguB und 
StalilguB. E r ist fester ais GrauguB, erreicht abor, 
normalo Grundbedingungen yorausgesetzt, nicht dio 
Festigkoit yon StalilguB. Dor TomporguB kann, bovor 
er bricht, botriichtlich gewunden und gobogen werden 
und ist besonders gegen StoBe von wertyoller Be- 
scliaffenheit, so daB man ihn fiir Eisenbahnwagen- 
kupplungen in den Yereinigten Staaten vielfach dem 
StalilguB yorzieht.

Metallographisch betrachtet beetobt der StalilguB 
auB reinem Eiaen (Forrit), gemengt mit m ehr odor 
minder Eiaenkarbid. Der TemperguB* hingegen be- 
steht aus Eisenkornorn, die meist unrein und von 
einem Netzwerk amorphen Kohlonstoffs umgeben sind. 
Dadurch wird die goringere Festigkoit dieses Ma
terials gegeniiber StahlguB orkliirt, anderaoits aber 
sieht Moldenke in dieaer amorphen Kohlenstoffaus- 
Bcheidung die Erkliirung lur die hohere W idorstands- 
fiihigkeit gegeniiber StoBwirkungen, bei denen Stahl
guB den Kristallisationsflachen nach bricht, ohne 
elaatiacli uachzugeben. Ferner zoigt der aebmiodbare 
GuB nicht bo vielo Untorbrechungon im Zusammen- 
liang, wio z. B. das gewohnlicho Gufieisen, so daB er 
fester iat ais diese8. Ungegliiliter StahlguB w sist 
GuBspannungen auf, die beim schmiodbaren GuB durch 
den '1’emporprozeB yollig aufgeboben werden. Dieso 
GuBspannungen aber machen don StahlguB im rohen, 
ungegluhten Zustando fiir yiele Ver\vendungszwecko 
unbrauchbar. Die W arm ebehandlung des Temper- 
gusseB iat nach Moldenkes Auffaaaung ideał, da man 
das M ateriał rasch auf Rotglut bringt, goniigend lange 
auf diesor Tem peratur lifilt und allmiihlich abkiihlon 
liiBt. Das Materiał ist dadurch im vollkominenen 
Gleicligowichtszustande.

Zu diesen Yorteilen kommt noch seino Billigkeit 
gegoniibor StahlguB, wodurch es fur Eisonbahn- 
m aterial, landwirtsclmftliche Maschinen, Rohrver- 

^1 - : : . -  - #  ■
Yergl. „Stahl und Eisen" 1909 S. 1037 bis 1039.

bindungsstiicke und alle Gegenstiinde, die eine Massen- 
herstellung zulassen, boB onders brauclibar wird. In 
den Yereinigten Staaten stoht sein Preis zwischen dom 
yon GrauguB und StahlguB, w ahrend europiiiacho 
Verhaltniaso TemperguB oft ais am hochsten im  Preiae 
yon allen drei Matorialion orscheinon lassen.*

Die Fostigkoit von TomporguB h a t Moldenke in 
liingeren Yorsucbsreiben featgostellt, dio Bpiiter noch 
genauor mitgoteilt werden sollen. Dio Ergebnisso 
hitngen naturgemaB yon den Ausgangswaren der 
Schmelzung und der Bohandlung im Tcmporofon 
wosentlich ab, so daB man sie ao ohne woitores nicht 
yorgloichen kann.

Es sind zur Yeroinfachung und BoBchleunigung 
dea Tem perprozesBea yiele Yeraucho angostellt worden, 
so durch Zusiitze yon Chemikalien zum Tempererz, 
durch Einleiten yon Gasen in dio Tompertopfe und 
dorgl. mehr. F erner ist bekannt, daB man durch 
Erhóhung der Tem peratur rasclier das Durchtem pern 
der GuBstiicke erreichen kann, und daB man auch 
beim gewobnlichon TcmperprozeB dio GuBstiicke in 
Ziegelmehl, feuerfoaten Ton oder Sand oinpacken 
kann und dadurch ebenfalls zum Zielo gelangt. Allo 
diese Yersucho und Yorschliige haben ea aber nicht 
yermocht, in der Praxis einen tatsiichlichen W ert zu 
erlangon, da dio Endorgobnisao niclit die gloichen Er- 
folgo aufweisen, dio dor richtig geloiteto Tempor- 
pi-ozoB unter don ilblichen Bedingungon ergibt.

Um dio W irk u n g  des Tomporns zu Btudioren, 
achliigt Moldenke vor, dicke, flacho Stiicko zu unter- 
suchen, und zwar in der Weise, daB man von auBen 
nach innon zu Schicbten yon otwa l ‘ /2 mm abdreht 
und dicBO auf ihren Kohlonstoffgehalt untersucht. Dio 
iiuBoro Schicht wird nur 0 ,15  °/o oder woniger Kohlon- 
stoff aufweisen, wahrend diesor nach innen zu zu- 
nimmt, und zwar allmiihlich, von Schicht zu Schicht, 
bis iiber 3 'l‘i ' ,/o. Dor H auptteil dieses Kohlonstoffs 
iat Temporkohle, die bei E rhitzung dea Stiickes auf 
hohe Tomporatur in gobundonen Kohlenstoff iiborgeht. 
Der Kohlonstoffgobalt dor orsten Schicht iat aber zu 
gering, ais daB er boim Abschrecken in WaSBer eine 
Hiirtewirkung hcryorrufen kann ; will man dieso 
Schicht dennoch hiirten, so muB man daa M atorial 
zementieren, oin Verfahren, das ja  auch in Doutsch- 
land bei der Fabrikation von Schneidwerkzeugcn 
yielfach angewendet wird. Dio woiter nach innen 
zu liegendon Schicbten bilden beim A bschrecken der 
bis danin abgedrehten und erwarm ten Stiicke in WasBer 
eino A rt Werkzougstahl, wahrend die innerstonSchichton 
eine A rt GuBeisen ergeben.

Die zweite Schicht ist, nach Moldenkes Ansicht 
d a d u rc h  besonders iutoreasant, daB aich  ihre Kriatalle 
Benkrecht zur Obortliicho des Stilckos angeordnet 
haben. Beiin TomperprozeB kann dieso Anordnung 
ein Eindringon des Sauerstoffs des Temperorzes bezw. 
des llam m erschlaga zur Oxydation dea Kohlenatolfs 
erinoglichen, doch glaubt Moldenke, daB eine W an- 
derung dea Kohlenatolfs yon der Mitto des Stiickes 
nach dor Oberfliiche und die Oxydation dessolben an 
dor Oberlliicho w ah rB ch e in lich o r aeien. Die obigo  An- 
siclit, daB die zweite kohlenatoffreichero Schicht unter 
der Deckachicht besondero Anordnung dor Kristallo 
ergibt, erliiutert der Y erfasser an dom Aussehen dor 
Bruchiliichen, die in dor stahlartigon Flacho zwischen 
der AuBenschicbt und dem dunkleren Inneren einon 
helleren Streilen zeigton. Die Bestimmung dea Ge-

* Daraus folgt auch, daB man bei uns oft yer- 
aucht, kleine GuBstiicke, die bislang in TemperguB 
bergestellt wurden, in StahlguB borzustellen. Eino 
gloicho Praxi8 wiirde aich fiir amerikanische Ver- 
hiiltnisBe nur schwerlich lohnen, zumal auch fiir 
europiiischo Y erh iiltn isse  dio Erfolgo auf diesem Go- 
biote obonfallB noch zu wiinschen iibrig lassen.

Der Derichterstatter.
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sanitkohlenstofFs im TomporguB ist aus (len oben ge- 
nannten Grilnden wortlos und gibt nur bei fortwiibren- 
dom Yergleich m it dem lCohlonstoffgehalt dos Roh- 
gusses anniihernd brauchbare, abor nicht immer zu- 
yerliissigo W erte.

Dio praktischo P  r  u f u n g d o s T o m p o r g u s s o s 
wird am besten auf zwoiorloi Woise yorgenommen, 
und zwar durch Priifung in dor W orkstatto und in 
dem Laboratorium . Hiorzu werden Proben von jeder 
Schmelzung genommon und m it dom GuB getemport. 
Die W erkstattproben worden zum Teil in Form von 
Keilon, die im RohguB gebrochen werdon, zum Teil 
in Form von Probestiiben odor ProbeabgiiBson dor 
Modcllo, dio den Gang dor Fabrikation mit durch- 
machen und erst am Endo vor Ablioferung des G uhsos 
zerbroelien werden, auBgofiihrt; sie orgoben so oinen 
Anhalt iibor den Ausfall dos Gusscs und iiber dio 
innere und iiuBere Giite dor Abgiisso, da s ie  IIolil- 
riiume, Saugstellen und dorgl. erkennen laBBen.

Dio P r o b o k e i 1 o sind 152,4 mm (G") lang, auf 
dio halbe Liinge sind sio G45 qmm bei 25,4 mm ICanten- 
liinge (1 p]") dick, wiihrend dio andcron 75 mm zu 
einem scharfon ICoil ausiaufon. Diese Kcilo worden 
gleichzeitig mit den Probestiiben fiir das Labora
torium gegossen und mit dom gloichcn Erkennungs- 
zeichen yersehen. Sio werden mit den andoron 
Probon zusammen in die Mitto des mittolsten Toinper- 
topfes gestockt und nach dem Auspacken des Ofens 
auf einem AmboB zorschlagen. Daboi wird gepriift, 
wio weit sich das diinno Endo umbicgon liiBt, ehe 
der Keil abbricht, und wio viel 
vom Keil sich biegen liiBt im 
Gegensatz zu dem viorkantigon 
Stiick. Dio Erkennungszeichon 
sollen sowohl boi don Keilon 
ais auch bei den 355 mm (14") 
langon Probestiiben dio Num- 
iner des Schmelzofens, dio Num- 
mer dor Hitze und daB Datum enthalten, da dio 
untorsuchten Proben zu Vorgloich8zweckon einigo Zoit 
aufbewahrt werdon, und da dio Schmelzofen bei gleichor 
Beschickung nicht im mer vollstiindig gleichmaBig ar- 
boiten, sondern bisweilen oiner Oxydation ron Silizium 
usw. m ehrllindorniB se entgogensotzen ais boi normalem 
Gang; man hat fernor oftors mit vorschiedenen Ein- 
satzmaterialien zu rechnen, die auf dassolbo Schmelz- 
produkt ga ttiert werden miissen.

Die Proboabgiisso bezw. Prufungsatiicke, dio oben 
an zweiter Stello dor W erkstattsproben genannt sind, 
konnen entweder yollkommeno Abgiisso sein, was bei 
kleineren M assenartikeln dio Regel sein wird, odor 
man forint an die groBeren Abgiisse an goeigneten 
Stellen Probestiicke an, dio mitgcgossen und mit- 
getempert werden, wenn man sio nicht gleich roh 
pruft. Diose Stiicko sind jo nach A rt der Abgiisso 
Yorschieden groB und konnen nach Yorschlag Mol- 
denkoB in den Rommeln fiir getomportes Materiał ais 
Wascheisen bezw. Scbeuerm aterial mitverwendet 
werden. In diesen angegossenon Probestiicken sollen 
dio Abnehmer eine A rt Garantio fiir die Giite des 
Materials erkennen, auch dann, wenn sio abgeschlagon 
und dio Angiisse abgeBchlilfen sind, da die iibliche 
l’robe, dio darin bestoht, don Kunden einen mebrfach 
kalt gowundenen Mutterschliiasel vorzulogen, keine 
Gowiihr bietot.

Dio Probestiibe fiir das Laboratorium  sollen fiir 
schwerere und leichtere GuBstiicke verschieden sein, 
und zwar sollen fiir solche Stiicke, die iiber 322 qmm 
(lh  CD") Ouerschnitt habon, Stabo von G45 qmm (1 CD") 
Querschnitt und fiir diinnero GuBstiicke solche von 
der Hiilfte dieses Quor8chnitts Verwendung finden. 
Die Liinge der Stiibe ist in jedem  Falle 355 mm (14"). 
Diese ProbeBtiibe sind am Anfang und am Ende jedor 
Schmelzung in der Weiso zu gieBen, daB beim Beginn 
des GieBens etwa dio funfte Handpfanne und ebenso
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die filnfto vor dem Ende dos GioBens dazu vor- 
braucht wird.

Dio Probestiibe sind rechteckig oder rund, je  
nach A rt der ..GuBstiicke, doch ist der rechteckigo 
Quorschnitt yorzuziehen, da or sich mehr den Ab- 
giissen anpaBt. Die ockigen Stiibo gobon beim 
Tempem naturlich andero R esultate ais rundę, da ih r 
Quorsclmitt das Tempera anders nach dor Mitte zu 
fortschreiton laBt, wio bei den lotzteren. F iir die 
Priifung yon TomperguB ist die Zugprobo besonders 
wichtig. Daboi ist zu boachten, daB die Probon beim 
ZorreiBon oft im Inncrn, im Kern, reiBen und so die 
in dor Abbildung 1 angegobenon Hohlriiume gebon, 
wolcho sich auch auf dor Bruchfiiicho zeigon. Die 
Dehnung wird auf 50 mm (2") Liinge dos Stabes ge- 
messcn.

Dio Biogoprobon worden mit 300 mm (12") Schnei- 
donentfornung ausgofuhrt, wobei die K raft in der Mitto 
zwischen diesen beiden Schnoiden parallel zu don- 
selben angreift; dabei wird besonders dio olastischo 
D urchbiegung genau gemessen. Daraus wird ihr 
WiderBtand gegen StoB und die Elastizitatsgreuzo 
feB tgoste llt. Den W ert diosor Proben gibt Moldenko 
dahin an, daB seit Anfang der neunziger Jah re  
y. Jahrh . dio Zugfestigkeit des Temporgussos yon 
etwa 2450 kg/qcm mit 2 °/o Dehnung bis auf 3080 
kg/qcm  mit 5 °/o Dehnung gegen Endo dor neunziger 
Jahro und bis auf 3640 kg/qcm mit 7 °/o Doknung in 
dor Jotztzeit gostiegon ist. Dio Biogungsfestigkeit 
stieg von 1970 kg/qcm m it 12,7 mm elastischer

Durchbiegung iiber 2450 kg/qcm mit dor gleichen 
Durchbiegung a u f 3500 kg/qęm und dariiber mit 
38 mm olastischer Durchbiogung. Diese Qualitats- 
yorbesBorung des Tom pergusseB hat wiihrend der Zeit 
des A ufschw ungcB allerdings n icht stotig atattgefunden, 
indem vor otw a fiin f Jahren  in Zeiten der Iloch- 
konjunktur auch yiel mindorwertigo W aro au f don 
M arkt gobracht worden ist.

Moldonke bat yielo YerBucho mit der Qualitiits- 
priifung yon TemperguB angestellt und auch Rund- 
stiibo rotwarm geschmiedet. Dor A rbeit des Schmiedons 
setzte sich abor der bobo GeBamtkohlenstoff des 
TemperguBkernmaterials cntgegon, bo daB die Proben 
schon nach yorhaltnismaBig goringer Schmiedearboit 
brachon. Dioso yielaeitigen und zablreichen Priifungen
— der Yerfaaser selbst gibt iiber 100 000 gewohn- 
liche Probestabpriifungen yerschiedenaten UrBprungB 
an — haben zur Aufstellung von Normen gefuhrt, 
dio yon den wichtigsten TomporguBerzeugern der 
Voreinigton Staaten anerkannt worden sind. Die 
American Socioty for Testing M aterials (Amerika- 
nischer Yerband fur die Matorialpriifungen der Tech
nik) hat dioselben wie fol"t angonom m en:

B e s t i m m u n g e n  f i i r  s c h m i e d b a r o n  GuB. * 
H o r s t  e l l u n g s y e r f a h r e n :  Schiniedbarer GuB
kann hergestellt werden im Martinofen, im Flam m - 
ofen oder im Kupolofon. Im Kupolofen gewonnener 
GuB ist jodoch fiir schwere und wichtigo GuBstiicke 
nicht zuliissig.

C h e m i s c h e  E i g e n s c h a f t e n :  Dio Abgiisse, 
dercn physikaliacho Anforderungen nachstehend ge
nannt sind, diirfen nicht iibor 0,06 °/o Schwefel und 
nicht iiber 0,225 °/o 1’hosphor enthalten.

P h y s i k a l i s c h e  E i g o n s c h a f t o n :  l . K o r m a l -  
p r t t f u n g s s t a b  (Standard Test Bar): Dieser Stab

* Yergl. „Stahl und Eisen 1905 S. 1264.
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soli 25,4 mm [J] bei 355 mm Lange (1 Q]" auf 14") 
haben, er muB ohne Abschreckung gegosaen und bia 
zum Erkalfcen vollkommen frei in der Form belaaaen 
werden. Jede Form aoll drei Probeatilbe enthalten, dio 
durch kraftigo Steiger geeund und dicht zu halten aind. 
W enn die ganze Schmeizo auf einmal Y ergossen wird, 
sollen die P ro b e a ta b e  Yon dem fiussigen M ateriał ge- 
nommen werden, das zwei Minuten nach dem Abstechen 
in die Pfanne erfolgt, wahrend die andere Probe Yom 
letzten Eisen derselben Schmelzung gegossen wird. Die 
Form en sind zu zeichnen, bo daB die Probestabo genau 
identifiziert werden konnen. Dio Probestabe sind mit 
den GuBstiickon gemeinsam zu tempern. W enn nur 
ein Toil der Schmelze Yergosaen wird, sind die ersten 
Probestiibe Yon der ersten Pfanne zu gieBon, wahrend 
die zweite Serio erst dann genommon wird, wenn das' 
zu yergioBende M ateriał abgeatochen ist.

2. Von den je  drei ProbeBtaben dor beiden 
Probeentnahm en von jeder Schmelzung soli einer auf 
Zugfestigkeit und Dehnung, der andere auf Biegunga- 
festigkeit und Durchbiegung gepriift worden, wiihrend 
dor dritte ais Resorve fur eino der beiden Priifungen 
zuriickbehalten wird. Auch die Bruchstiicke der 
Biegeprobe konnen zur Zugfestigkeitspriifung Y er
wendung findon.

3. Ergeben dieBe Priifungen nicht dio Y erlangten 
Festigkeitsw erte, so sind die Abgiisso dieser Hitze zu 
Yerwerfen.

4. Die Zugfestigkoit deB NormalstabeB von Gilssen, 
dio diesen Bedingungen gem&8 geliefert werden sollen, 
d arf nicht weniger ais 2800 kg/qcm botragen. Die 
Dehnung, auf 50 mm Lange gemessen, soli nicht ge- 
ringer ais 2 ‘ /2 °/° B°b>-

5. Die Biegungsfestigkeit eines Normalstabes, der 
auf zwei 305 mm (12") yoneinander entferntenSchneiden 
ruht, soli bei Belastung genau in dor Mitte nicht ge- 
ringer ais 13G0 kg bei mindestona 12,7 mm D urch
biegung aoin.

F iir GuBstiicke zu besonderen Verwendungszwocken 
oder von besonderor W ichtigkoit sollen besondere 
Probestuoko nach der W ahl des Abnahmebeamten 
angefertigt werden. W enigstens ein solches Probe- 
stiick soli am GuBstiick zur Priifung belassen werden.

D a s  T e m p e r n :  1. TemperguB soli weder zu 
Tiel noch zu wenig getem pert sein. Dio Abgiisso 
miissen ihre Yolle  Hitze fiir wenigstena 60 Stunden, 
von der Erroichung dieser Tem peratur nach dem An- 
feuern an gerechnot, erhalten haben.

2. Dio Tompertopfe diirfen nicht eher entleert 
werden, ais bis der Inhalt nicht m ehr gliihend ist, 
d. h. bis keine Gluhfarbo m ehr daran zu erkennen ist.*

Die Abgiisso sollen genau den Modellen ent- 
sprechen, frei von Fehlern, Tempororz und RisBen 
aoin. Eine GroBendifferenz von 1,5 mm auf 305 mm 
(=  ' / 2oo) soli zulassig sein. Die GieBer sind fiir 
Fehler, die auf unregolmaBige Quersehnitto uud auf 
durch das Modeli bedingte ungleichmaBige Metallver- 
teilung zuruckzufiihren sind, nicht yerantwortlich.

Dem Abnahmebeamten, der den Kaufer vertritt, 
soli fiir seine Priifungen jedwedo Hilfe erteilt werden, 
damit er sich genau iiberzeugon kann, daB die Ab- 
giiBBe den obigen Bestimmungen gemiiB angefertigt 
werden. Die erwiihnten Priifungen und die Besichti- 
gung sollen vor der A blieferung des TemperguBsea 
geschehen.

AuBor diesen W erten kann man ferner Yergleichs- 
worte iiber dio W iderstandsfiihigkeit gegen StoB usw. 
aufstellen, die dem Erzeuger Anhaltspunkte iibor das 
M ateriał geben. (Fortsetzung folgt.)

* Auch dieses M erkmal w ird in deutschen Temper-
gieBereien oftmals nur wenig beachtet, wodurch bis
zu einem gewissen Grade MiBerfolge herbeigefiihrt
worden, da dio r a B c h e  Abkiihlung a n  der Luft Sprodig-
keit des M aterials yerursacht. „  . . .Der Berichterst.

Paten tberich t.

Deutsche Patentanmeldungen.*
22. Juli 1909. KI. lOa, S 25 374. Bewegungs- 

Yorrichtung fiir Stam pferstangen u. dergl. SacliBischo 
M asehinenfabrik vorm. R ichard H artm ann, Akt.-Gcs., 
Chemnitz.

KI. 18 a, Y 7825. Aufhiingovorrichtung fiir mit 
einem senkbaren Bodon ausgestattete Beschickungs- 
gefiiBo von Hochofen. M asehinenfabrik Augsburg- 
Niirnborg Akt.-Gea., Niirnberg.

KI. 26o, B 54 318. Kokszieh- oder AusstoByor- 
richtung mit einer an der ais H andhabe dionenden 
Stango gelenkig befestigten IClappe. A rthur Beuthner, 
BraunBchweig, Balinhofstr. 7.

Patente der Ver. Staaten von Amerika.
N r. 911 STO. C h a r l e t o n  E l l i s  i n  W h i t e  

P l a i n s ,  New York. Reduktion von JEisenerzen zu  
Eiaenschwamm.

Nach dom Yerfahren sollen in e r s t e r  Linie reicho 
bezw. angereicherte p u l Y e r f o r m i g o  Eisenerze, z. B. 
M agnetite, v e r a r b e i t e t  werden. Dio Erze werden 
durch den T richter a in oinen Kanalofen aufgegeben, 
dureb den sie m ittels Fordervorrichtungen beliebiger 
A rt den Heizgasen ontgegen bewegt werden. Ais 
Reduktionsgas soli Generatorgas oder ein anderes.

* Die Anmeldungen liegen von dem angegebonen 
Tage an wahrend zweier Monate fiir jederm ann zur 
Einsicht und Einspruchserhebung im Patentam te zu 
B e r l i n  aus.

an Kohlenoxyd reiches, aber von W asserstoff mijg- 
lichst freies Gas benutzt werden, daa an jeder Herd- 
aeite durch nahe dom Herde b gelegene Oeffnungen c 
eingefiihrt wird. Durch an der Ofenstirnwand an- 
geordnete Rohre d wird der Ofen m ittels KohlenBtaub 
beheizt. Die heiBen Flam men dieser KohlonBtaub- 
fouerung ziehen unter dem Ofengewolbe hin, dieses 
intensiv bebeizend und den Strom des durch die 
Oeffnungen c eintretenden Reduktionsgases auf das

e

auf dem Ilerde yorwiirts bowegte und durchgeriihrte 
Erz niederdriickend. Infolge der hierdurch bowirkten 
innigen B eruhrung Yon Erz und unverdunntem Reduk- 
tionsgas, die beide durch die Strahlung der Kohlen- 
ataubflammen sehr stark  erhitzt worden, erhofft Er- 
linder eine sehr gute Reduktion der Oxyde zu 
Metallschwamm, der schlieBlich in die Oeffnung e 
und von hier dirokt in einen Herdofen gelangt, iu 
dem er eingeschm oken wird.

N r. 5)13-105. C a r l  G u s t a Y  P a t r i k d e L a v a  
i n  S t o c k h o l m ,  Schwed. V trfahren  z u r  Gewinnung 
von Eisen aus seinen Erzen.

Siehe „Stahl und Eisen" 1908 S. 1400, Nr.
382 916.
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Statistisches.
Eisenerzbergban im Minettegebiete (Lothringen, Lu\'embnrg, Departament Menrthe • et - Moselle) 

wahrend des Jahres 1‘JOS.
Dem jiingst erschionenen „Jahresberiehte des 

Yereins fiir dio borgbaulichen Interessen Lothringens 
fiir 1908“* entnohmen wir, daB dio E i s e n e r  z f o r d e -  
r u n g  und der E i s e  n o r z v e r s a n d  (Deutsch-) Lo th -

Siebt man sieli diese Zahlen etwas genauer on, 
so zeigen sie, daB in L o t h r i n g o n  dio Eiseuerz- 
f o r d o r u n g  des Jahres 1908 gegeniiber derjenigen 
dos Yorjahros um 5,85 °/o zuriickgeblieben ist, nach- 
dem sie in den fruheren Jahren eine steigendo Rich- 
tung hatto erkonnen lassen. Im  iihnlichen Yerhiilt- 
niase hat der V o ra  a n d  abgenommen, namlich um 
6,02 °/o. Dio Yertoilung des Versandes auf dio ver- 
achiedenen Absatzgebiete ist im B erichtsjahre un- 
gofahr die8eibe geblieben wio im V o rjah ro ; nur steht 
dom Riickgange des Yerbrauches in Lothringen- 
Luxemburg eino Erhohung dea Absatzes naoh dem 
Saargebieto gegeniiber, wahrend dor Versand naoh 
Belgien und F rankreich  sich w eiter auf langsam ab- 
stoigendor Linio bewegt.

Fiir Ł u x e m b u r g  ergibt daa lotzte Jah r im 
Yorgleieh zu aeinom Yorgiinger oino orheblicho Ab- 
nahme der F i i r d o r u n g ,  namlich um 22,570/0. Der 
Yersand ist — anders wio der Lothringens — nach 
Lothringen und Lusom bnrg im Verhaltnis stiirkor 
und nach Rheinland-W estfalen wesentlich sehwiicher, 
im iibrigon aber auch nach der Saar (hier sogar nicht 
allein im Yerhiiltnis aoudorn in W irkliclikeit) groBer 
und nach Frankreich und Belgien goringer gewoson 
ais im Jalire 1907.

B o i d o B e z i r k e z u s a m m e n  zeigen zwar fiir
1908 gegeniiber 1907 in dor Fordorung oino merk- 
lichere Abnahme (11,65 o/o), im Versando jedoch ein 
śihnliches Bild wio Lothringon allein; nur priigt sich 
hier der Vorsandriickgang nach Frankreich und Bel
gien durch den gewichtigen EinfluB Luxemburgs noch 
stiirker aus.

Die Eisenerzindustrie Lothringens sowohl wie die 
Lusemburgs hat, wie der Bericbt weiter ausfiihrt, 
im letzten Jah re  nicht nur unter der geringen Be- 
schiifdgung der Eisonwerko in ihrem biBhorigen Al>- 
satzgebieto gelitten, sondom auch unter dem W ett- 
bewerbe dor f r a n z o s i s c h e n  M i n e t t  e. Yon dieser 
wurden allein nach Deutschland im Jahro 1908

* StraBburg 1909, StraBburger Druckerei und 
Yerlagsanstalt.

** Bei einem Bestande yoh  48 228 t a u a  d e m  
Jabre 1904.

r i n g e n s  und dos angrenzenden GroBherzogtums 
L u x e m b u r g  sich im letzten Jah re , Yerglichen mit 
den Ergebniaaen der vorhergehenden Jahre, folgendcr- 
maBen gestaltet ha t:

919 535 t ausgefiihrt gegen 590 007 t im Jah re  zuYOr. 
Damit erkliirt Bich groBtenteilB die schon erwahnte 
atarke Yerminderung der lothringisch-luxemburgischen 
Eisenerzausfuhr nach Frankreich, die fiir Luxemburg 
allein 347 000 t betragt. Da gleichzoitig auch in 
Belgien der Yerbrauch franzosischer Minette Yon
1 018 995 t auf 1 191 784 t stiog, bo Yrird dereń "Wett-
bewerb fiir Lothringen - Luxemburg, falls nicht dio 
Eisenerzeugung in den iibrigen bisherigen Absatz- 
gebieten beider Bezirke entsprechend zunimmt, yoii
Jah r zu Jah r fiihlbarer werden, um so mohr, ais
gegeniiber der besseren Beschaffenheit dos franzosi- 
schon Erzes die goringe Mehrfracht, die es bia zur 
Grenze zu tragen hat, nicht in F rage kommt.

DaB diese Befurchtungen der lothringisch-luxem- 
burgischen Eiaenorzinduatrio borechtigt sind, zeigt dio 
Entwicklung der M in  e t t  e fo  rd  e r  u n g  im  f r a n z o -  
a i a c h e n  D o p a r t e m o n t  M e u r t h o  - e t  - M o se lle ,*  
dio sich in den letzten Jah ren  wie folgt gestaltet hat:

gegen  gegen
d. Y orjah r d. Y orjahr

i. J a h re  t % i. J a h re  t %

1904 5845096 —  : 1907 8821 953 +  19,23
1905 6302119 - f  7,82 i 1908 8446 112 —  3,81
1906 7 398 939 - j -  17,40 j

Danach hat dio friihere Zunahme allerdings im 
Beriehtsjahro einem geringen RUckgango weichen 
miisaon, diesor kommt indessen nur auf die Gebieto 
von Nancy und Longwy, wiihrend der Bezirk Yon 
B r i e y ,  dosson Borgbau noch sehr jungen Ursprungs 
ist und allein die auBergewohnliche Steigerung in der 
Erzforderung dos Departem ents M eurthe-et-M oselle  
yeranlaBt liat, sogar noch ein Mehr aufweiat. Im 
einzelnen fiirderte der zuletzt genami to Bezirk:

i. J a h re t

cegen  
d. Y orjahr

% i. J a h re t

gegen 
d. Y orjahr 

%
1899 102 131 — 1904 1 646 505 +  36,7
1900 232 455 +  127,6 1905 2 352 848 +  42,9
1901 354 654 +  52,6 1906 3 114 120 +  32,3
1902 755 515 +  113,0 1907 4 110755 +  32,0
1903 1 204 706 +  59,4 1908 4 580223 +  11,4

* Yorgl. „Stahl und Eisen" 1908 S. 1415 u. 1416.

Im

Jah re

F o rd e ru n g
inagesam t

t

Y ersand

nach  L o th ringen  und  
L uxem burg
t 1 %

nach  der S aar

t | %

nac h  dem  iibrigen  
R he in land  u. W estfalen  

t i %

nach F ran k re ich  
und Belgien

‘ i %

in sgcsam t

t

1908
1907
1906 
1905

1908 
i 907

1908
1907

a) L othringen:

13 281 589
14 107 517 
13 834 485 
11 967 725

7 953 526
8 869 111 
8 665 695 
7 660 889

60,02
62,89
62,71
63,75

2 488 334 
2 197 235 
2 138 219 
1 902 179

18,78
15,58
15,47
15,83

2 092 483 
2 227 872 
2 169 558 
1 583 423

15.79
15.80 
15,70 
13,18

716 296 
808 081 
844 661 
869,462

5,41
5,73
6,12
7,24

13 250 639
14 102 299 
13 818 133 
12 015 953**

b) Luxom burg:

5 801 000 
7 491 000

2 860 000 
3 565 000

49,30 
47,U0

283 000 4,^8 400 000 j 6,89 
2 41 000!  3,21; 580 000 j 7,74

2 258 000 i 38,93
3 105 000 i 41,45

5 801 000 
7 491 000

c) Lothringen und Luxemburg zusammen:

19 082 589 
21 598 517

10 813 526 
12 434 U l

56,76
57,59

2 771 334 
2 438 235

14,55
11,29

2 492 483 
2 807 872

13,08
13,00

2 974 296
3 913 081

15,61
18,12

19 051 639 
21 593 299
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Kolilengewinunng, -AuBenhandel nnd -Terbranch 
des Deutsclien Reiches im ersten H albjahre 190!).*

Nach den im Reichsamto des Innem  zusammen- 
gestellten ZilTern wurden im DeutBchen lteiche g e -  
f o r d e r t  bezw. hergeBtellt:

im  e rs te n  H alb jah re
an 1909 190S

Stoinkohlen . . . . 71 905 114 72 695 452
Braunkohlon . . . 32 422 221 32 047 323
K okB .......................... 10 368 742 10 612 140
Stoinkohlonbriketts . 1 838 447 1 960 095
Braunkohlenbriketts und

NaBpreBsteinen . . . 7 062 820 6 805 213
Yon diesen Mengen entfielen auf PreuBen:

Stoinkohlon . . . . 67 401 491 68 096 618
Braunkohlon . . . 26 791 978 26 853 S52
K o k s .......................... 10 336 755 10 580 192
Stoinkohlenbriketts . , 1 814 345 1 934 595
Braunkohlenbriketts und

NaBpreBsteinen . . . 5 942 071 5 815 239
W ie sich der A u B e n h a n d e l  in dor Boriclitszeit 

g e B t a l t e t e ,  haben wir zwar schon mitgeteilt,** doch 
fuhren wir die Ziffern zum Zwecke oines Vorgleiches 
mit donen des Y orjahres hier nochmals wie folgt auf:

Ein fiihr A usfuhr
J a n .-J u n i t Ł

Stoinkohlen . . . ,. 1909 5 420 296 10 320 519
71 • • . 1908 5 559 354 9 83S 175

Braunkohlon . . . . 1909 4 051 476 15 634
„ . . . . 1908 4 432 288 13 328

Steinkolilonkoks . . 1909 324 844 1 592 281
V • . 1908 258 213 1 811871

Braunkohlenkoks . . 1909 785 1 022
;; • . 1908 363 771

Steinkohlonbrikotts . 1909 51 011 538 016
)* . 1908 55 150 607 893

Braunkohlenbriketts 1909 47 936 220 498
1908 38 983 194 570

Rechnot man dieFordor- bozw. Ilerstelluiigszilferti 
don Einfuhrzahlon liinzu und zieht von der Summo die 
Ausfuhr ab, so ergibt sich, allerdings ohne Boriicksichti- 
gung der Zu- und Abnahme der Bestande, fiir dio 
e r B t e  Htilfte 1909, verglichen m it der gleichen Zeit 
des Yorjaliros, nachstohendor Y e r b r a u c h :

im  e rs te n  H alb jah re

S to in k o h le n .................
Braunkohlon . . . .
K o k s ...............................
Steinkohlenbriketts - . 
Braunkohlenbriketts .

1909 
t

67 003 891 
36 458 063 

9101 068 
1 351 442 
6 890 258

1908 
t

68 416 631 
36 466 283 
9 058 074 
1 407 352 
6 649 626

* „Nachrichten fiir Handel und Industrie" 1909 
Nr. 81, Beilage. — Yergl. „Stahl und Eison“ 1908 
S. 1150, 1909 S. 188.

** „Stahl und Eison“ 1909 S. 1164.
*** „Moniteur deB In terćts M atóriels“ 1909, 8. Juli, 

S. 2327.

Belgiens Roheisen erzeugung im ersten Halb- 
jaliro  1909.***

W iihrend der ersten Hiilfte dieses Jah res wurdon 
in Belgien, verglichen m it der gleichen Zeit des Yor
jahres, folgendo Mengen Roheisen erb lasen :

erstes H alb jah r
S orle  1909 1908

t t
PuddolroheiBen...........................  71080 75 490
G ieB e ro iro h e isen ......................  42 970 41180
Roheisen fiir die Flulieisen-

d a r B t e l l u n g ...........................  625 430 461 710
Insgosamt 739 480 578 380

Belgiens Hochofen Anfang Ju li 1909.1

Ilochofcn  im  B ezirke

vor- 
han d en  

am  1. Ju li

im 
B etriebe 

am  1. Ju li

auBer 
B etrieb  

am  1. Ju li

1909 1908 1909 1908 190 9  j 1 9 0 8

Charleroi . . . . 20 18 15 11 5 | 7
Liittich . . . . 18 18 15 15 3 3
Luxcm burg . . . 6 6 6 5 — : 1

Insgesamt 4-1 42 36 31 8 | 11

Groflbritannieiis Hochofon Endo Juni 1 9 0 9 .  f f

H ochofen 

Im H ezirkc

im  B etriebe auBer
B etrieb

am 

30. J u n i 
1909

A pr.-Jun i
1909

durch-
schn ittlich

A pr.-Jun i
1909

durch-
schn ittlich

S c h o tt la n d ......................
Durham und North-

82 8172 22 '/a

humborland . . . . 27 26 14
G lo v e ln n d ...................... 51 51 23
Northamptonshiro . . . 11 11 9
L in c o ln sh ire .................. 13 W  li 32/s
D orbj-Bhire...................... 31 3 0  y2 13>/2
Notts und Leicestershire 
Siid - Stalfordshiro und

6 6 2

W orcostershire . . 21 21 12
Nord-Staifordshiro 14 14 18
W est-Cumberland . . 17 16 20
L an cash iro ...................... 13 12 ’/« 19'Ył
S iid -W ales ...................... 11 11 ‘/s 23-/a
Siid-und W est-Yorkshiro 12 1 1-/3 13'/s
S h ro p sh iro ...................... 3 3 3
N o rd -W a lo a ..................
Gloucester, Somerset,

2 3 1

A V ilts .......................... — — 2

Zusammen 314 3097/i2 2005/i2

f  „Moniteur dos Intćróts M atóriels“ 1909, 8. Juli, 
S. 2327.

f f  Nach „The Irorf und Coal TradoB Roview“ 1909,
23. Juli, S. 137. — Dio dort gegebone Zusammenstellung 
fiilirt diesam tlichen britischenHochofenwerko n a m e n t -  
l i c h  auf. — Yorgl. „Stahl und Eisen“ 1909 S. 258.

A us Fachvereinen .
Verein zur Beforderung des GewerbfleiOes.

In dor am 7. Juni  d. J . stattgehabten Sitzung hielt 
Professor F. R i c h .  E i c h h o f f  (lierlin) einen V ortrag 

iiber elektrische Staliidarstellung, 
dem wir in Erganzung fruherer Mitteilungen d aB  Nach- 
stehendo entnehmen.

Der Arortragende machto zunachst einige Be- 
m erkungon iiber dio Moglichkeit der R e d u k t i o n  y o n

E i s e n e r z e n  a u f  o l e k t r i s c h o m  W e g e .  Bokannt- 
lich ist bishor nicht bestritten worden, daB eino solcho 
Reduktion m etallurgiach moglich sei. Sio ist auch 
boi den yerschiodensten Versuchen untor Erzeugung 
verschiedonstor Roheisensorten ais a u B f i i h r b a r  nach- 
gewiesen worden. Jedoch wurde im m ergeltend gemacht, 
daB der Yerbrauch an elektrischerEnergie so groB wilre, 
dali an oino w irtschaftliche Ausnutzung nicht gedacht 
werden konne. Dor Yortragendo fiihrt dann fort:
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„Ich lasso es dahingestellt, ob bei den diosboziig- 
lichen Erwfigungen im mer von den ricbtigen Gesichts- 
punkten auagegangen ■wurde. Jedenfalla ist der oft 
genannte Y erbrauch von 2000 oder 2500 Kilowatt- 
stunden fiir die Tonne Roheisen nicht richtig. Prak- 
tische Yersuche haben ergeben , daB man heute Bchon 
bis zu einem Y erbrauch von ungeftihr 1450 oder 1500 
Kilowattstunden heruntergekom men ist. Bei der Re
duktion von EiBonoxyd durch Kohlenoxyd -wird im 
grolien Ganzen keine W anno erzeugt oder ver- 
braucbt. Es ist also nur diejenige W arm e durch den 
elektrischen Strom zu orzeugen, welcho notig ist, um 
das Erz und das Kohlenoxyd auf die Reaktions- 
tem peratur zu bringen, bei der dio gobildete Kohlen- 
siiure zu Kohlenosyd reduziert wird, und um das er- 
zeugte Eisen und dio Schlacken zu Bchmelzen. Dabei 
ist zu bedenken, daB nur die Halfte des aus der 
Kohlensilure durch Hinzuftigung yon Kohlenstoff neu- 
gebildetcn Kohlenoxyds fur die ferneren Heduktionen 
von Eisen yerbraucht wird und dio andere Hiilfte zur 
Erzeugung yon Wiirme in dor oinen odor anderen 
Form yerwendet werden kann, soi es, daB man den 
Kohlenstoff, welcher zur Riickbildung dor Kohlcnsaure 
gebraucht wird, erw arm t, sei es, daB man die durch 
die Verbrennung des Kohleno.\yds entstehende W arnie 
zur Yorwiirmung oder Erhitzung der Sohmelz- 
materialien verwendet. W ird die F rage yon diesem 
Gesichtspunkt aus untersucht und angenommeii, daB oin 
clektrischer Ofen ebenso wio ein Hochofen mit einem 
Nutzeffekt von anniihernd 70°/o arbeiten kann, so wird 
es meiner Uoberzeugung nach in nicht zu ferner Zeit 
moglich sein, eine Tonno Eisen mit etw'a 2S5 kg 
Kohlenstoff, d. h. 350 kg Koks und mit etwa 1000 
Kilowattstunden zu orzeugen. Jetzt werden in don 
Hochofen gut und reichlich 1000 kg Koks f. d. Tonno 
Eison gebraucht. Man orspart dahor rund 050 kg 
Koks, waB bei einem Preise von 15 bis 10 J6 einon 
W ert von rund 10 J t  ausmacht. W ird dieser durch 
die obigen Kilowattstunden geteilt, bo miiBte die 
Kilowattstuudo zu einem Pfonnig erzeugt werdon 
konnen, wenn die beiden Yerfahren gleicli wirtaehaft- 
lich arbeiten Bollen. Es darf natiirlich nicht ver- 
gessen werden, daB bei Beriłcksichtigung der obigen 
Gesichtspunkte auch noch dor W ort dor Hochofen- 
gase, soweit sie nicht fiir don Betrieb dea Ofens 
selbst erforderlich aind, in Rechnung gestellt wer
den muB.

W ird es  in nicht zu ferner Zukunft notig, an dio 
Aufbereitung m agerer Erze heranzugehen, und er- 
balten wir dann dadurch konzentrierte Ausgangs- 
materialien, steigt, was nicht unmoglicb ist, dor 
Kohlen- bezw. Kokspreis, worden auBerdem W asser- 
kr i i f to  oder T o r f m o o r o  oder dorgleichon je tz t noch 
ruhende Kriifte auagenutzt, so riickt die Moglichkeit 
der Ausfiihrung eines elektrischen Rolieisenscbmelz- 
verfahrons im mer niiher. Man wird jedoch nicht ein 
ltoheisen in unserem beutigen Sinno erzeugen, sondern 
ein robes Eison yon etwa 1 */a bis 2 °/o Kohlenstoff, 
w elcheB  alsdann in groBon Oefen m it einem Aufwand 
fon 100 bis 150 Kilowattstunden f. d. Tonne zu FluB
eisen h o r u n t e r g e f r i s c h t  worden kann.

Die verschiedenen Arten elektrischer Oefen, welcho 
zur Erzeugung von Roheison in Yorschlag gebracht 
wordon aind, haben bisher zu einem durchschlagenden 
wirtschaftlichen Erfolgo noch nicht gefuhrt. Es ist mog
lich gewesen, alle gewunschten Rohoisensorten her- 
zustellen. Es ist moglich gewesen, auch solche Erze 
zu verarbeiten, welche bisher in Hochofen nicht ver- 
arbeitet werden konnten, z. B. wrenn es sich um titan- 
haltige Erze handelte, weil es nicht moglich war, 
mit den sich bildendon Schlacken fertig zu worden, 
bezw. eine geniigende Diinnfliissigkoit derselben zu 
erzielen. Es iat moglich gowosen. Erze, welcho bis- 
ber auf Grund ihres Schwefelgehaltes nicht yerhiitt- 
bar waren, zu yerarbeiten und zwar zu Roheisen,

wolchea wenig oder gar keinen Schwefel enthielt. 
Aber diese samtlichen Versuche, welche die Moglichkeit 
der eloktrom etallurgischen Herstellung des Rohoisens, 
die Y erwendbarkeit der vorschiedensten Rohmaterialien, 
die bisher nicht yerwendet werdon konnten, erwiosen 
haben, 6ind in Oefen erfolgt, welche noch nicht ao 
gebaut waren, daB aio auf die Dauer ununtorbrochen 
arbeiten und dieao Arbeit oline gro Be R eparaturen 
aufrecht erlialten konnten.

Andora liegt der Fali mit den Oofen, welche fiir dio 
Erzougung yon E l o k t r o B t a h l  bezw. ElektrofluBoiaen 
gobaut worden aind. Dio yorschiodenen A rten dieser 
eloktrischen Oefen sind, wonigstons soweit sie Bich 
im Betriebe befinden, und soweit die Oeffentlichkeit 
iiber sio unterrichtet ist, nicht sehr groB. Man unter- 
sclieidet eigontlich zwei Arten, und zwar Lichtbogon- 
iifon und Induktionsofen. Dio L i c h t b o g e n o f o n  
konnen unterschiedon wordon in solche, boi welchon 
nach A rt des Stassanoofens dor Liehtbogen zwischon 
Elektrodon, aeien os Kohleneloktrodon odor Elektrodon 
aus anderen Stoffen, iiber dem Schmelzbad erzeugt 
wird, und in solche, bei welchen nach A rt des 
Hćroult- und des Girodofons das Bad unter Licht- 
bogenbildung in den Stromkreis oingeschaltet wird. 
Die I n d u k t i o n s o f e n  sind eigentlich alle nach dom 
Prinzip gebaut, welchoB zuerst von Forranti in Yor
schlag gebracht wordon ist, und man untersclieidet 
bei ihnen den Kjellinofen, die yorschiedenen Oefen 
nach Rochling und den Frickofen. Die W i d e r -  
a t a n d s o f o n  nach Gin und anderen haben keine 
praktischo Yerwendung in dor Stahlerzeugung ge- 
funden. Die Oefen yon Keller, Schneider, Holzer, 
H arm et und der Distonwerko usw. lasson Bich unter 
obige ohno Zwang einreihon. Diejenigon Oofen, 
wolche bozwecken, Kombinationon yerBchiedener obon- 
genannter Bauarten auszubilden, haben bishor keino 
Erfolgo erzielt, wohl in erstor Linio deshalb, woil ein 
Stahlofen betriebsBicher soin muB und daher an ihm 
jede nur irgendwie yermeidbaro Kompliziorung fort- 
fallon aollte.

Dio genannten Oefen kennzeichnen aich wie folgt:
la .  S t a s s a n o  laBt in einem Ofenraum beliobiger 

Form, zwiachen zwei oder m ehr Elektrodon, einen 
Liehtbogen iiberspringen, wolcher einerseits das Bad, 
anderseits die Seitenmauoru und das Gewolbe be- 
Btrahlt, yon wo dann dio W arm e zuriickgeworfen 
wird. Je  nach dor A rt doa zur Yerfiigung Btehenden 
Stromos kann die B auart dea Ofens abgeiindert 
werden. Stassano yerwondet inoiatens Drohstrom yon 
etwa 100 bis 110 Yolt. Eine b c B o n d e r e  drohbaro 
Form  dioaer Oefen gonieBt einen gewiasen Patent- 
achutz. Irgendwelche Patente auf Y erfahren, welche 
fiir Deutschland yon Bedeutung werden konnten, be- 
sitzt Stassano meines Wisaens nicht.

Ib . H e r o u l t  laBt den Strom durch eine oder 
mehrere Elektrodon in den Ofen, und durch Ver- 
mittlung von Liehtbogen in daa Bad eintreten, dieses 
durchfluten und es wiedor unter Bildung neuer Licht- 
bogen mit Hilfe einer zweiten Sorie von Elektroden 
yerlasaon und zur Stromquello zuriickkehren. W ichtig 
ist dabei, daB die Elektroden yom Bade im mer durch 
eine Schlackenschicht getrennt sind. Je  nach dem 
zur Yerfiigung atehenden Strom kann dio B auart dea 
Ofena geiindert werden. Ilśrou lt bat bisher meistens 
Einphasen - Wecbselstrom yon etwa 100 bis 110 Volt 
yerwendet, jedoch sind je tz t drei Drehstromofen in 
dor Errichtung bogriffon. Die allgemeine A rt sol- 
cher Stromyerwendung, die Konatruktion des Ofens 
und mehrere metallurgischo Verfahren sind geschiitzt. 
Der Yorschlag Herotilts, an Stello der Zu- und Ab- 
fiihrung des Stromea durch Elektroden den Ofen so 
anzuordnen, dali der Strom durch den Herd dem 
Bade, und von diesem den iiber dom letztoren ange- 
ordneten Elektroden zugefiihrt wird, iat nach oin- 
gehenden kostspieligen Yersuchen achon 1901 wegen
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nennensw erter N achteile gegeniiber dem yorgenannten 
Y erfahren und der je tz t gobrauchten Ofenform nicht 
w eiter yerfolgt worden.

lc . G i r o d  hat die yon Ilóroult yerlasRone Kon- 
atruktion wieder aufgegriffen und weiter auagebildet. 
Seine IConstruktion lag nalie nnd ergab sich insofern 
von selbat, ais alle bis dahin gebrauchten Oefen den 
einen Pol an den Tlerd gelegt und den anderen Pol 
an eino Elektrodo angeschloB sen hatten, welche in 
den Ofen oder in das Sch m elzgu t eintauchte. Dio 
Yerwendung derartiger Oofon fiir die Erzeugung yon 
Stahl oder sonstigen Metallen, welche dio Eigenschaft 
haben, sich m it Kobie zu yerbindon, war ausge- 
scbloason, weil der im Hord liegende Kohlenstoff, 
welcher die eine Elektrodo bildote, natiirlicb yon dem 
Eisen aufgelost wurde, es sei denn, daB os sich um 
die Herstellung yon Eisen handolte, welches mit 
Kohlenstoff gesattigt war, also um dio IlerBtellung 
yon Roheisen.

D orartige Oefen, die schon lange zur Erzeugung 
yon Perroailizium und dergleichen benutzt worden 
waren, hat Girod ausgebildet. E r legt in den Herd 
dea Ofena aegmentartige, gekiihlto Motallelektroden, 
welche m ehr oder weniger innig mit dem Bade in 
Beriihrung steben, und loitet den Strom durch diese 
ein und unter Bildung oinoa Lichtbogons durch Elok- 
troden, welche iiber dom Bade B tehen ,  wioder ab. 
Diese Anordnung genieBt, wonn iiberliaupt, nur in 
einzelnen Details oinen PatentB chutz. Ich kann mir 
denken, daB auch diese O fenart der zur Yerfugung 
stehenden Strom art angopaBt wordon kann. Meinea 
W issens ist biBher Einphasen-W ochsolstrom yon etwa 
60 Yolt Spannuug yerwendet wordon. Metallurgiacho 
Y erfahren sind, wie ich glaubo, don Y ertretern dieses 
Systems nicht geachiitzt.

2. I n d u k t i o n s ó f o n  sind derart angeordnet, daB 
der Strom nach A rt eines Transform ators in einom 
ringform ig geschlossenen Bade induziert und in W arnie 
umgewandelt wird. Die erete Konstruktion stamm t 
y o nE erran ti und bat yielfache TJmwandlungen durch- 
gemacht. Zuorst wurdo sio yon Kjollin fiir eine 
kreiafórmige Anordnung doB Bades ausgebildet, wobei 
ein Schonkel des Jocbea m it der W icklung yom Bade 
umgeben war. Dann wurde von H jorth und yon 
Rocbling dio Konstruktion. derart gefindert, daB beide 
Schenkel yon kreisformigon Biidern umgeben waren, 
welche in der Mitte zusammenflieBen. Man hoffte 
dadurch im Ofen einen groBeren Arbeitsraum  zu ge- 
winnen. Es atellte sieli jedoch horaus, daB der 
m ittlere Teil des Ofons nicht geniigond beiB wurde, 
und man setzte daher zwoite Dralitspulen iiber die 
Prim arspulen und benutzte den in diesen errogten, 
sehr niedrig geapannten Strom zur weiteren Heizung 
des mittleren Teiles des Bades, unter Anwendung yon 
im Herde angeordneten Elektroden aus Leitern zweitor 
Ordnung. Um auch-Drehstrom yerwonden zu konnen, 
wurde spiiter ein Ofen mit drei Heizringen gebaut 
und auch ahnlich wio yoratehend orwahnt sekundiir 
geheizt. Man erzielte dadurch auch gegeniiber dem 
yorlier genannten Ofen oinen etwas griifieren 
Herdraum .

Der Frickofen unterscheidet aich yon den Kjellin- 
ofen eigentlich nur durch die Yerschiedenheit des 
Ortes, an welchem die primiire W icklung angeordnet 
ist. K jellin und Rocbling legen dio primiire Spule 
in den yom Herde gobildeten zylinderformigen, senk- 
rechten Raum. Ferran ti legte sie iiber oder unter 
den Ofen. F rick  legt sio, aoyiel ich weiB, iiber den 
Ofen. Auch die Induktionsofen konnen der A rt des 
zur Yerfugung stehenden Stromea angepaBt werden. 
Die Yerwendung yon Gleichstrom ist liatiirlich aus- 
geschlossen. Je  nach der OfengroBo wird der Sekun- 
darstroni auf 6 bis 15 Yolt Spannung herunter 
transform iert. Meines Wissens sind nur gewisse 
Einzelheiten der Konstruktionen und keine Yerfahren

patentiert. Auffallond ist ea, wio mir berichtet wurde, 
daB daa gute Arbeiten der Oefen yon der Lage der 
Primiirspulo abhiingig sei. So wurde gesagt, daB ein 
Kjellinofen zugunsten eines Frickofons heraus- 
geworfen wordon soi. Ich kann mir das nur dadurch 
erkliircn, daB wahrscheinlich der eine Ofen in seinen 
Details besaer durchkonatruiert w ar ala der andere. 
Es kommt ja  haufig yor, daB mangelhafte Sach- 
kenntnia, ungenugende Betriebsm ittel und dergleichen 
zu dem Yeraagen einer industriellen Anlage oder 
Maachino fiiliren, wiihrend dieae an einem anderen 
Ort gute Ergebnisse liefert. (SchluD folgi.)

VII. Internationaler Kongrefi fiir 
angewandte Chemie.

(Schluli von Scite 11G8.)

L o u i a  B a r a d u c -  M u l l e r  (Ivry, Frankreich) 
legto der a n o r g a n i s c h e n  A b t o i l u n g  des Kongresses 
eine sehr umfangreiche Arbeit* iiber

fouorfeste M aterialien
yor. Nach liingeren Ausfuhrungen iiber dio Entwick- 
lung dor Industrie der feuerfesten Erzeugnisse hebt 
der Verfasser dio yerachiedenon Bedingungen bervor, 
denen dieso M aterialien in dor Technik geniigen 
miissen. Zunachst muB eine bestimmto Fouorfestig- 
keit dor Erzeugnisse gowiihrlciatot wordon konnen. 
Leider fehlt augenblicklich der Industrie noch ein 
Y erB uchsofen, der billig h o r z u B t e l l e n  und in Betrieb 
zu Betzen ist, um groBere Proben, yon etwa 50 g, 
leicht bis auf iiber 1700° C. erhitzen zu konnen. Denn 
dieso Tem peratur, die bisher in der Praxis ais die 
hochsterreichbara betrachtet wurdo, ist fiir feuerfeate 
Produktc, die z. B. fiir die e l e k t r i a c h e n  Oefen dea 
Iliittenwesens m it einer Tem peratur yon etwa 1900° C. 
bestimmt sind, yollkommen ungeniigend. Der W ider- 
standaofen yon H e r a e u  s, m it dem der Y erfasser auch 
Beine Yersuche ausgefiihrt hat, liefert wohl Tempe
raturen bis zu 2000° G., aber das dnbei yerwendete 
Iridium, wie auch Beine GroBenvcrbiiltnisae, lassen 
seino Yerwendung fiir jedes Laboratorium  nicht zu. 
Die Fouerfostigkeit eines ErzeugniBsea hiingt ab yon 
seiner chemiachen Zusammenaetzung, yon dem gegen- 
seitigen Yerhiiltnia seiner Gemengteile, von seinen 
Yerunreinigungen und schlieBlich yon aeinen physi- 
kalischen Eigensehaften. Da dem eigontlichen 
Schmelzen yerschiedene Erscheinungen physikaliscb- 
chomischer N atur yorausgohen, ao iat dio genaue Be- 
stimmung des Punktos, bei dem dio Schmelzung be- 
ginnt bezw. beendet ist, auBerordentlich schwierig. 
Yor dem Schmelzen geht bei einer Tem peratur, bei 
w elcher dor Korper in sich dicht wird und seine 
Poren yerliert, zunachst eine Periode der Kontraktion 
yor sich, dann folgt unter der Einw irkung des 
Schwindena und W eichwerdens eino Poriode der 
Deformation und schlieBlich ohne bostimmte Grenze 
erst das eigentliche Schmelzen. Der Uebergang 
zwischen Erweiclien und Schmelzen durchluuft eine 
ganzo Reihe von teigartigen Aggregatzuatiindeń und 
kann sich auf mehrero hundert G ra d e  erstrecken. 
Gewohnlich betrachtet man in der Praxis ais Schmelz- 
punkt denjenigon Punkt, bei dem die Spitze eines 
Segerkegels Bich ao weit umgelegt hat, daB aie die 
U nterlagsplatte beruhrt; in W irklichkeit entspricht 
dieser Punkt aber nur dem Maximum dea Erweichungs- 
zustandes und kann yom eigentlichen Scbmelzpunkt 
noch sehr weit entfornt sein. Zur genauen Bour- 
toilung der praktischen B raucbbarkeit eines feuer- 
festen Erzougnisaes ist ea deshalb auch aehr wichtig, 
dio gegenaeitige Lago dieser Kontraktions-, Er-

* Ausfiihrlich e r B c h i e n e n  in der „ R e y u e  de 
M e t a l l u r g i e "  1909, Juniheft, S. 700 bis 729.
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weicbungs- und Schmelzpunkte zueinander zu be
stimmen. Denn es kann in der T at Yorkommen, daB 
die T em peratur der Erweichung oder der Deformation 
Yor der K ontraktionstem peratur liegt, oder daB die 
Deform ationstem peratur nicht so nahe wie oben mog
lich bei dem Schmelzpunkt liegt, so daB hier die 
wertyollste Feuorfestigkoit doch praktisch zwecklos 
wiire. Aus der Lago des Kontraktionspunktes, bei 
dem also dio Porositat eines feuerfesten Erzeugnisses 
gleich Nuli wird, und bei dem das scheinbare 
spezifische Gewicht dem wirklichen am niicliBten 
kommt, ergibt sich ein MaB fur dio Schwindung beim 
Brennen und fiir den Grad der Porositat. Letztore 
Schwindung, die physika liB ch- chemischer N atur ist, 
wiihrend die Trockenschwindung nur eine rein 
physikalische Erschcinung ist, fiihrt die hochste 
Dichto und dam it auch zu g le ich  die e igen tlich e  F e s t ig 
keit des M aterials herbei, die sich selbst bei oiner 
hoheren Tem peratur, welcher es im Botrieb ausgesetzt 
wird, dann nicht m ehr steigern kann. Bei feuerfesten 
Erzeugnissen, die, wio z. B. Magnesit- odor Karborund- 
steino, beim Brennen keine chemische Aenderung 
ibrer Masse erleidon, erhiilt man die groBte Dichte 
durch eine Schmolzhitze boi der hochsten Tem peratur; 
bei solchen Erzeugnissen, die eine innero chemische 
Umiinderung zeigen, erzielt man sie durch Brennen 
y o u  geniigend lanirer Dauor und bei einer solchen 
Temperatur, daB dio Kontraktion schon Yollkom m eu 
beendet ist, ohne dafi die eigentliche Schmelzung be- 
gonnen hat. F iir beide Zwocke roicht der bisher an- 
gewandte, durch Kohlen geheizte keramische Ofen 
oei weitem nicht aus; er muB fiir den ersten Fali 
durch den elektrischen Ofen, fiir den zweiten durch 
einen Ofen mit Gasfeuerung ersetzt werden.

Da sich im technischen Betrieb wohl der groBte 
Teil der feuerfesten Steine gegeniiber den geschinolzonen 
Aachen und Schlacken, den Gasen und Metalldampfen 
wie ein Schwainm Yorhiilt, dadurch daB dieso durch 
Kapillarit&t in das Innere der Steine eindringen und 
hierbei ibro zerstorende Einwirkung ausiiben, so muB 
auch schon von diesem Gesichtspunkt aus auf eine 
groBte Dichte und geringste Porositat der Erzeugnisse 
hingearbeitet werden. Der dam it yerbundene Nach- 
teil, daB solcho Steine hierdurch eine groBere W artne- 
leitfiihigkeit erhalten, fiillt den dabei orzielten guten 
Eigenschaften gegeniiber nicht ins Gewicht und kann 
durch eine zweite Schicht poriiser Steine, die eino 
geringere Feuerfestigkeit besitzen konnen, leieht be- 
hoben werden.

Mit Riicksicht auf diese bei der Fabrikation zu 
beachtenden Punkte bespricht der Y erfasser dann 
ausfuhrlich die H erstellungsart der Yerschiedenen 
feuerfesten M aterialien, und zwar die Erzeugnisse 
1. mit Tonerdesilikat ais Grundbestandteil, 2. aus 
reiner Tonerde, 3. aus Kieselsaure, 4. aus Magnesia, 
5. aus Karborund, 6. aus Chromeisenstein, 7. aus 
KohlenstolT. A uf diese au s fiih r lic h e  B e sc h re ib u n g  
braucht h ie r  nur hingewiesen zu werden, da sie 
hauptsachlicli fiir die franzosische Industrie der feuer- 
festen Erzeugnisse, dio bekanntlich noch sehr im An
fang  ihrer Entwicklung steht, Interesse hat, wahrend 
die darin aufgestellten Grundsiitze in deutschen 
Fabriken in der Ilauptsache schon langst Anwendung 
gefunden haben. So hebt der Vortragende noch be
sonders herY or, daB Deutschland schon lange iiber 
mehrere Laboratorien Y erfiigt, die ausschlieBlich fiir 
die Zwecke der Industrie der feuerfesten Materialien 
arbeiten, und denen auch diese Industrie ihren groBen 
Aufschwung zu Yerdanken hat, w ahrend in Frank- 
reich kein einziges derartiges, weder staatliches noch 
privates Laboratorium  zu finden ist. E r schliigt des
halb zur Ilebung der betreffenden franzosischen In
dustrie in erster Linie ein solches Laboratorium 
Yor, das fiir den Fabrikanten  maBgebend sein kann, 
das Beine Herstellungsmethoden Yerbessern, den tech

nischen W ert seiner M arktware bestimmen und diese 
ganze Industrio stets auf dem Laufenden halton soli. 
D en  besten feuerfesten Erzeugnissen haftet je tz t noch 
eino Reihe von Fehlern a n , wie ein zu niedriger 
Schmelzpunkt, eine zu leichte Formiindorung im Ge- 
brauch, eino zu geringe Dichte, eine zu groBe Poro- 
sitiit, um dio zerstorenden Einwirkungen durch die 
fliissigen und gasformigen K orper hintanzuhalten, 
forner eine nicht geniigende mechanische Festigkeit 
gegen Abrieb und StoB, und schlieBlich eine zu groBo 
Empfindlichkeit gegeniiber Tem peraturanderungen. 
Diesen Mangeln konnte aber begegnet werden durch 
bessere Reinigung dor Rohmaterialion, durch moderne 
Herstellungsmethoden und hauptsachlicli durch An- 
wondung einer geniigend hohen B renntem peratur, zu 
der Oefen m it Gasfeuerung und in einigen Fallen 
sogar olektrischo Oefen unbedingt notwendig seien.

Endlich rogt der Yortragende noch die Frago an, 
daB die feuerfesten Erzeugnisse, iibnlich wie die 
Eisen- und Stahlsorten, nach ganz bestimmten 
Garantiezalilen zur Feststellung ibres t e c h n i B c h e n  
W ertes gehandelt werden sollten, und zwar betreffend
1. ihro chemische Zusammensetzung, 2. ihre W ider- 
standsfahigkoit im Feuer, 3. ihre a b B o l u t o  und schein- 
baro Dichte, von deuen auch ihre Porositiit und 
W arm cleitfiihigkeit abhiingt, und 4. ihre mechanische 
Festigkeit gegen Druck und StoB. Nach dieBen Ge- 
sichtspunkten kann dann der. technische W ert eines 
feuerfesten Materials durch folgende Form el genau fest-

gelegt w erden: W ert =  -— tt- . — , -4- Feuer-
6 ° S iO i-fF lu B m itte l 1
, ... absolut© Dichto ^  Łbestandigkeit -f- - T-T- ,------mechan. Festig-

scheinbare Dichte
keit. ®r.=Qtig. Philips.

L o u i s  R e v i l l o n  sprach iiber die 

Ainycnduiig dor Metallographio iu der Praxis.*
Redner ging bei seinen in te resB an ten  Ausfiihrungen 

yon der Behauptung aus, daB die Metallmikroskopie 
endgiiltig aufgehort habe, eine reine W issenschaft 
zu sein, daB sio sich Yielm ehr dank der durch sie 
moglich gewordenen schnellen und genauen Auf- 
schliisso Eingang in die industriellen Laboratorien 
Yerschafft habe. Die Frago, welche Aufkliirungen 
wir tatsiichlich Yon dieser W issenschaft in der Praxis 
erw arten konnen, beantwortet R e v i l l o n  d a liin : sie 
ergśinze die Analyse fiir die Mehrzahl der Erzeugnisse 
der Eisen- und M etallindustrie, in gewissen Fallen 
indessen sei ihre Auskunft noch ehvas unzuYerlassig, 
und sie konne daher hier nur den W eg anzeigen fiir dio 
chemischen Untersuchungen. Sio sei immer notwendig 
zur Beurteilung der Anwesenheit und des Umfanges 
aller nicht in L o su n g  befindlichen Yerunreinigungen, 
die eino so schadliclie Rolle in dem Metali spiolen, 
sie sei unentbelirlich zur UnterBuchung der Schlacken, 
dereń Zusammensetzung sich mit den gebriiuchlichen 
Anałysenmethoden kaum aufklaren lasse.

Bei der Untersuchung dor B r o n z e  gebe die rae- 
tallographische Untersuchung der polierten Fliiche 
Aufklarung iiber die Gegcnwart von UuBblasen, Hohl- 
raumen ussy. Dio Menge des Bleigehaltes konne an 
Hand der Ausdehnung you auftretenden kleinen 
Bchwarzen Massen beurteilt werden. Die mikro- 
graphische Untersuchung gestatte die Beurteilung des 
ungefahrenZinngehalteswenigstens bei solchen Bronzen, 
dereń Zinngehalt zwischen 5 und 20 °/» liege. A nor- 
male Gehalte an Silizium odor Phosphor lieBen sich 
bei dieser  A rt der Priifung le ich t unterscheiden .

Auch die Untersuchung von M e s s i n g  auf 
metallographischem W ege erleichtere dessen Beur- 
teilung. Die Gegenwart Yon Yerunreinigungen sei

* Der ausfiihrliche Bericht ist erschienen in 
„ReYue de M ćtallurgie“ 1909, Juniheft, S. 819 bis 822.
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sehr loicht feBtzuatollen, und bis zu einem gewisson 
G rade aueh die W iirmebohandlung, 'welche das Mate
riał erfahren habe. Tatsachlicb sei es moglich, bei 
Legierungen, die m ehr a is  67 0/0 Kupfer enthalten, 
zu sagen, ob sie gegossen, gezogen oder gegliiht 
soion; man konne auch bis zu einem gewiBson G rad e  
auf Grund dor KorngroBe den W ert der H artung und 
dio Einwirkung des Gliihens beurteilen.

Bei gewohnlichcm S t a h l  habe man die Moglicli- 
keit, auf dem s c h n o l lB te n  W ego den Gehalt an Kohlen
stoff festzustellen und bei Anwendung gowisser Yor- 
sichtsmaBregeln sei diese Methode den kolorimetrischon 
Prufungsm ethoden iiberlegen. Bodingungseidaboiallor- 
dinga, um Irrtiim ern zu entgehen, in allen Falien nur 
mit Probestiicken zu arbeiten, die unter genau gleichen 
Y erhaltnissen gegliiht -worden seien. Die Metallo- 
graphio gębo A ulklarungen, die man sieli durch die 
cheinische Analyse nicht verschaffen konne; beson
ders orlaube sie, die Anwosenheit yon Oxvden und 
Sclilacken zu erkennen; sio sei in diesem Punkte dem 
Schlagyersucli yorzuziehen, da diesor oft aus ganz 
anderen Grtinden ais durch AnwoBOnheit von Yer- 
unreinigungen Yersuchszahlen liefere, die niedriger 
liigen ais solche, die man nach der Zusammensetzung 
und den Eigenschafton dos Stahls orwarton konne. 
Die mikrograpkische Untersucliung soi dor Priifstein 
fiir die Bestimmung der nicht in Losung befindlichen 
Yerunroinigungen. Sie soi gleichormaBen geeignet 
fiir dio Beurteilung dos M aterials liinsichtlich dor 
therm ischen Behandlung, der es unterzogen worden sei.

Beziiglich der S p e z i a l s t a l i l e  liabe es die 
Metallmikroskopie zaorBt ermoglicht, dio Abweichun- 
gen zu orkliiren, welcho dio mechanischon Eigon- 
schaften des M aterials nach ihrem wachsendcn Gehalt 
an Nickel oder Mangan zeigten. Sie lasso ein Urteil 
zu iiber die Yerwendungsmoglichkeit einos Stahles 
fiir einen bostimmten Zw eck; sio weiso weitor dio Rich- 
tigkoit der yorgenommenen W arm ebehandlung nach.

R o y i l l o n  faBt seine Ausfiihrungen dahin zu- 
sam m en, daB, allgoinein fiir alle Legierungen, dio 
industriell yerw ertet wurden, man mit Nutzen sich dor 
m etallographischen Untersuchungsmethoden bedienen 
konno, und daB mail aus ih rer Anwendung wertvolle 
A ufklarungen erhalte iiber die Zusammensetzung von 
Legierungen, iiber don lteinheitsgrad  dor nicht le- 
gierten Metalle, und in allen Fallen  iiber die homo- 
gene Beschaffenheit des Materials.

Ein V ortrag yon A. P o r t e y i n  (Paris), befaBto 
sich mit dem

EinfluB dor W armebehandlung auf <lio 
Legierungen des Itupfers.*

Das Studium des Einflusses der W iirmebehandluug 
auf die Eigenschaften des Stahls hat uns die N atur 
der dieBO W arm ebehandlung begleitenden Yerande- 
rungen erkennen gelehrt und uns den Zusammenhang 
zwischen W arm ebehandlung und Umwandlungspunkten 
gozeigt. Die Anwendung dieser E rfahrungen erstrockt 
sich heute ganz allgemein auf alle Legierungen, dio 
nach ihrem  E rstarren  wiihrend dor w eiteren Abkuhlung 
Umwandlungen erleiden, und so hat man eine all
gemein giiltige Theorio iiber das AbBchreckon und 
Ausgliihen yon Legierungen aufgestellt.

Ais interessanteste SchluBfolgerung seiner Arbeit 
betrachtet Porteyin dio Moglichkeit m ikrographischer 
Kontrollo beim Ausgliihen yon Messing im taglichen 
Betriobo. Im  Yerein mit der bereits yielfach in An
wendung stohenden Kugeldruckprobe nach B r i n e l l  
gestattet dieses neue M ittel oine w irtschaftliche Kon- 
trolle der W arm ebehandlung des Messings auf wiBsen- 
schaftlicher Grundlage.

* Ausfiihrlich wiedergegeben in „Reyue de Metall- 
u rg ie“ 1909, Juni, Nr. 6 S. 814 bis 818.

Dio angestellten Untersuchungen haben gezeigt, 
daB dio W arm ebehandlung yon Kupferlegierungon 
uns gestattet, dem M ateriał wunschonswerto Eigen
schaften zu yerleihen, die man ihm sonBt durch me- 
tallischo Zusiitzo zu geben yersuchte. Man darf selbst- 
yorstiindlich nicht die groBe Bedeutung auBor acht 
lassen, welche die Tem peratur des Metallbades, die 
GieBtomperatur, dio A rt des GieBens, die Sclinelłig- 
koit der E rstarrung  usw. besitzen. Der EinfluB diesor 
yerschiedenartigen Faktoren ist ebonfalls ein neuer 
Beweis fiir die Bedeutung des Einflusses der W arm e
behandlung auf dio Logierungen, von denen Messing 
und Bronze nur oinen besonderen Fali darstellen. —

Zum Schlusso muB noch erw ahnt werden, daB 
dio Mitglieder der A b t e i l u n g  f S r  E u t t e n w e s e n  
mehrfacli Geiegenheit gehabt haben, die interessanten 
metallurgischon und chemischen Laboratorien des

National Pliysical Laboratory,
das in dor Niiho yon London in T e d d i n g t o n  ge- 
legon ist, unter der entgegenkommenden Fiihrung 
yon H m . W. E o s o n h a i n  und soiner liobenswiirdigen 
Gattin zu bosichtigen. Dio Besuche haben allen 
Fachgenossen Geiegenheit gegeben, sich iiber die 
E inrichtungen dieses Institutos zu orien tieren ; alle 
werilon dio Uoberzeugung mitgenommen habon, daB 
hier in Stiller, emsiger A rbeit Tiichtiges geleistet 
wird und daB yon den Arbeiten dos Institu ts wie in 
der Yergangonheit so auch in dor Zukunft noch viel- 
yersprechendes zu erwarten ist.

Es eriibrigt sich h ier nalier auf die Einrichtungen 
dor Laboratorien usw. einzugehen, da yon berufonster 
Seite, niimlich von Hrn. W. R o s e n l i a i n  selbst, erst 
im letzten Jah re  vor dom „Iron and Steel ln s titu te“ 
in oinem Y ortrage eino gonauo Beschroibung der 
metallurgischen und chemischon Laboratorien des In 
stitutos gegeben worden ist.*

•j* *t:
*

W ir miissen liiermit unBern B ericht* iiber die 
Yortriige vor der Abteilung fur Hiittonwesen und den 
Abteilungen des Londonor Kongresses. doren Arbeiten 
unserem Arbeitsgobiete nahostehen, schlieBen, ohne na- 
tiirlich angesichts des yielseitigon M aterials irgendwie 
erschopfend gewesen sein zu konnen W ir miissen uns 
aber bescheiden und leidor manchon Y ortrag un- 
erw ahnt lassen, dor wohl w ert gewesen ware, genannt 
zu werden. Hoffentlich folgen die genauen Berichte 
des Londoner Kongresses in nicht allzu langem Ab- 
s tande : erst sie werden Zeuguis ablegen yon dom ge- 
waltigen Stoffe, den die einzelnen Abteilungen sieli 
fiir diese Tagung zu bewaltigon yorgenommen hatten. 
Dann orst wird man auch in der Lage sein, Spreu 
und Woizen genau yoneinander trennen zu konnen; 
aber der Gesamteindruck, daB der Londoner KongreB 
alles in allem genommen sich in wisaenachaftlicher 
H insicht seinen Yorgiingem getrost an dio Seito 
stellen kann, durfte nicht m ehr zu yorwischon sein.

Die soitens der KongreBleitung yorbereitoten 
F e s t l i c h k e i t o n  nahmen durchweg einen glanzenden 
Y erlauf; os sei besonders mit Dank dor echt eng- 
lischen G astfreundschaft gedacht, die alle KongroB- 
teilnehm er in so rcichem MaBo haben genieBon diirfen.

Bosonderer Dank gobiihrt aber unsorseits, wie noch- 
mals heryorgehoben wordon boII, dem unormiidlichen 
Yorsitzenden der Abteilung fiir lliittcuwcson, Sir 
H u g h  B e l l  und seinem Stellyertreter Professor 
H e n r y  L o u i s  sowie den sam tlichen H orren des

* „Journ. of the Iron and Steel In s t.“ 1908, I, 
S. 87 bis 108; yergl. „Stahl und E isen“ 1908 S. 73S.

* Yergl. „Stahl und Eisen" 1909 S. 879 bia 881, 
S. 912 bis 916, S. 956 bis 960, S. 1036 bis 1039, 
S. 1076 bis 1080, S. 1125 bis 1129, S. 1165 bis 1168.
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AbteilungBYorstandes, dio zu einem Gelingen der Ar
beiten gotreulich geholfon liabcn; inabesondere mufi 
hier des Hrn. Professors D. A. L o u i s  gedaclit werden, 
dem in seiner Eigenachaft ais So k r  o t a r  d e r  A b 
t e i l u n g  wohl der Lowenanteil an der A rbeit zu- 
gefallen ist. Er hat sich soinor gewiB nicht leichton 
Aufgabo mit groBem Geschick ontlodigt und sich den 
Dank allor Abteilungsm itglieder erworben durch die 
groBo Liebonswiirdigkeit und die stete Ililfsboroit- 
sekaft, m it der er iknen jederzeit zur Yerfiigung 
stand. Es darf ruhig behauptet werden, daB in der 
Abteilung fur Iluttenw esen m it Erfolg gearbeitet 
worden ist, und daB allo Teilnehm er m it reichen An- 
rogungen in fachlicher und porBonlichcr Beziehung 
nach Ilause zuriickgekehrt sind.

®r.=3,iig. O. Peterscn.

Verein deutscher EisengieBereien.
Die einundyierzigate ordentliche H a u p t y o r -  

s a m m l u u g  dos Yeroinos soli am Sonnabend, don 
18. Septomber d. J., yorm ittags 10 Ulir, im Kunstlor- 
hause zu D r os d e n  (AlbrecbtstraBc 6) stattfinden. 
Dio Tagesordnung sieht nobon dom Geschaftsborichte

des Yorsitzondon und dem Jahresborichte des Ge- 
schaftsfuhrers Mittoilungen iiber dio Arbeiten der 
technischen Ausschusso, die Yorlago der Jahresrech- 
nung, W ahlen zum Ausschusso und eine Besprochung 
der M arktlage vor.

Der Hauptvorsammlung gekt am IG. Septomber 
abonds von 8 U hr ab ein Empfang mit Damen, am 
17. Septomber, vorm ittags 9 Ukr, eine Sitzung dos 
Aussckussos, und am gleichen Tago nachm ittags
5 Ulir eino Y e r s a m m l u n g  d e r  G i e B e r e i f a c h -  
l e u t o , *  zu der auch die Mitglieder des Yeroinos 
doutseker Eisenhuttenleute oingoladen sind, im Dres- 
dener Kunstlerhause yorauf. AuBerdem ist fur den 
17. September, yorm ittags 9 Uhr, ein Besuch indu- 
strieller Anlagen und gemoinniitzigor A nstalten odor 
der Laboratorien und Sammlungen der mochanischon 
Abteilung dor Tocbnischen Hochschule Dresdens, so
wio fiir den 19. Septomber oin gomeinsamer Ausflug 
in die siichsiscbe Schweiz vorgosehen. F iir dio Untor- 
kaltung dor Damen der Versam mlungsteilnekm or soli 
ferner durch Besichtigung der Sokenswiirdigkoiton 
Dresdens, eine F ak rt nach MeiBen und sonstigo fest- 
liche Yeranstaltungen gesorgt werdon.

* Tagesordnung sioho letzto Soite dioses Ileftes.

U m schau .

Aus (lon Jnhresfooricliten (lor Kgl. ProuBischon 
Hcgiormigs- nnd Gowerborato fiir 1908**
Im Berichtajakro untorstanden dor Aufsicht 407 An

lagen dos Borgbaus, Hutten- und Salincnwesens,** 
247 Walz- und Hammerworke, 7 D rahtziehereien mit 
Wassorbetrieb, in denon inagosaint 211054 Arbeiter 
beschaftigt waren, und zw ar:

m gnnllch  w ełblich zu-
sam m en

Kinder unter 14 Jah ren  . . .  17 1 18
Jungo Loute y. 14 bis 16 Jahren  10161 244 10 405
Arbeiterinnen iib. 16bis 21 Jah re  — 1532 1 532
Arbeiterinnen iiber 21 Jah re  . — 1603 1 603
Erwachsone mannlicho A rbeiter 197 496 — 197 496

~  207 674 3380 ~2H 054
Die G o sam  t z a h l  d e r  R oy i s i o n o n  beliof sich auf 

42 832, daruntor 649 in der N acht, 967 an Sonn- und 
Festtagon; 1657 Anlagen wurden drei- oder mehrmal 
reyidiert. In 12 645 Fallon wurden Hnfallunter- 
suchungen angeatellt.

In allen diesjiihrigen Berichten sind u. a. folgende 
Gogenstilnde oingohendor behandelt worden: 1. die 
Yermittlung der Gowerbeaufsichtsbeamten bei Streiks 
und Au8sporrungcn, 2. der W ert der Arbeitsbucher,
3. dio Yerdriingung der M iinnerarbeit durch Frauon- 
arboit in Fabrikon, 4. die Unfiillo an PresBon und 
Stauzen, 5. die Gesundheitsyerhaltnisso dor Arbeiter 
in den Kalksandsteinfabrikon und 6. die Beurlaubung 
von Arboitern untor AVeiterzahlung des Lohnes odor 
unter Gowahrung yon Urlaubebeihilfen.

Zu diesem Punkte wird u. a. aus einom Bozirk 
gemeldet: „In den beiden groBten Botrieben des Bezirks, 
dem P e i n e r  W a l z  w e r k  und dor J l s e d e r  H i i t t o ,  
kat joder langer ais 15 Jah re  im Dienste der W erke 
tiitige A rbeiter Anspruck auf eine kostonfreio yierzehn- 
tiigige F o r i o n z e i t  in dom Erholungsheim Berkkopen 
bei Peine, wolches eigens fiir dio Arboiter mit einom 
Kostenaufwando von rund 150 000 orbaut wurde. 
In orstor Linio werdon dio dienstaltesten und orholungs- 
bediirftigsten A rbeiter in einer yon den Direktionen 
bestimmten Reibenfolgo beriicksicktigt. Die Giiste

* Berlin 1909, R. v. Deckers Yerlag.
** Die Zalilen beziehen sich nur auf die n i c h t  

unter Aufsickt der Bergbehordon stehendon Betriebe.

erhalton wahrend ihres Aufenthaltes im Erholungsheime 
yollatandig freie YerpHegung und daneben fiir ent- 
gangonen Arbeitslolin oine Yergiltung yon 18 J6 fiir 
jodo W oche, sowoit sio nicht festes MonatBgohalt 
beaiehen. AuBerdem werden fiir jede Stundo der 
freiwillig zu leistendon Gartonarboit 10 Pf. yergiitet. 
Das Erholungsheim ist yon Anfang Mai bia Mitto 
Oktobor geoffnot, bo daB etwa 380 Arboiter an der 
Yergiinstigung teilnehmen konnen. Zu dieser Zahl 
stellt jedos der boidon W orke dio Hiilfto. Niikere 
Angaben iiber diese Einrichtung finden sieli auf Seite 400 
der Zoitschrift der Zontralstelle fiir Yolkswolilfahrt, 
Jah rgang  1908.“

„Nicht ohne Interesso diirfton dio Erfahrungen sein, 
wTolohe die Yerwaltung einea groBeren lluttonworkes 
mit dor B r o t y e r s o r g u n g  ihror Arboitor machto. (Be
richt aus dem Reg.-Bez. T r ie r .)  Sie glaubte, yordorhand 
yon dor E rrichtung oiner Backerei im Interesso dor Belb- 
standigen Gowerbetreibenden absehen zu Bollen, und so 
wurden Yerhandlungen m it don Backern dor Gomeinde 
oingoleitet, die eine ErmiiBigung der Brotproiso zum Ge
genstand katton. Aus don Yerhandlungen ergab Bick, daB 
fiir die Biicker ein H auptgrund der auBorgewoknlick 
hohon Brotpreiso darin lag, daB eino orhebliche Anzahl 
Arbeiter in der Bezahlung recht saumig war, und eino 
Reihe yon Leuten (iberkaupt nicht zahlte. Dadurch ent- 
atand der uiierwiiiischto Zustand, daB auf indirektem 
W oge der zahlende A rbeiter dem BScker dio Ausfalle zu 
ersetzen katte, die von den siiumigen und nickt zaklendon 
Konaumonten geschaffen wurden. Die Yerhandlungen 
hatten das Ergebnis, daB die Firm a ais Zwischenkaufor 
auftrat, den Backern ermaBigto Preiso zahlte und den 
Arbeitorn billiges Brot lioferte. Abor diese Einrich
tung bewiihrto sich nur oine kurze Zoit. Bald Btellte 
sich heraus, daB die Backor den yoroinbarten Brotpreis 
nicht ala bindend anerkannton, und daB die Arbeiter 
mit ihrem Gelde noch wenigor zu rechnen wuBton und 
durck den Abzug fiir Brotbons am Lohn in Schwierig- 
keiton gerieten. W oiter haben nicht selten Leuto ihre 
Bons yerkauft, um auf diese W eise zu einem Yorschusse 
zu gelangen, den sie sonst yielleicht nicht erhalton 
konnten. Die Einrichtung ist daher nach oinigor Zeit 
wieder aufgegeben worden. Inzwischen hat die F irm a 
eine groBe K onsumanstalt eingerichtet, dio sich eines 
regen Zuspruches erfreu t, obgleich yon yornhorein 
dayon abgesehen wurde, irgendwelche W are auf Borg

X X X I.29 2G
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zu verabfolgen. Der 111 der Konsumanatalt erziolto 
Gewinn gelangt in Form oiner Dividendo an dio 
kaufende A rboiterschaft zur Y erteilung."

„Dor in dem vorigen Jabrosborichte (Seito 488) or- 
wiihnten E n t h a 11 s a m k e i t s b e w e g u n g * wurde wieder 
eine lebhafto Forderung zuteil. Der Erfolg ist auch 
nicht ausgoblieben. Eine oingehonde Statistik hat 
gezeigt, daB die Enthaltsam keit dor A rbeiter dio U 11- 
fallziffer giinstig beeinflulit. Schon im Jahro 1007 
betrug die Unfallziffer der ersatzpfliclitigen Unfalle auf 
den R o c h l i n g s c h e n  E i s e n -  u n d  S t a h l w e r k e n  
in Yolklingon boi den enthaltsam en Arbeitern nur
0,98 o/u gogonubor 1,22 %  fiir die gesamte BolegBcliaft. 
Im  Borichtsjahro geBtaltete sich das Yorhiiltnis noch 
weit gunBtiger, indem in den ersten neun Honaton 
iiberhaupt kein AbBtinenzlor von einem schworon Un- 
fall betroffen w urde.“

„D io H a lin  s c h  on W e r  k e A .-G . haben fiir dio un- 
vorhoirateton A rbeiter ihros Eisen- und Stahlwerks in 
G r o B e n b a u m  in A nbetracht dor uberaus ungiinstigon 
UntorkunftSYorhiiltnisse fiir ledigo Personen in dom 
liindlichen Bezirke ein L o d i g o n h e i m  errichtet und im 
Sommor dos B orichtsjahres dor Bonutzung iibergebon. 
Das droiBtockige Gobaudo enthalt' im ErdgeschoB
oinen groBen Spoisesaal fiir 100 Mann, zwei kleinero 
Spoisozimmor fiir Beamto und Meister, einen Aufent- 
balteraum  mit BiicherBammlung, die von einem ati- 
gestollton Bibliothekar verw altet wird, ein Schroib- 
ziminor und e in e mit DampfkochgofiiBen nouzoitlich 
eingerichteto Kucho. In don Stockwerken befinden 
sich je 30 Botten in Kabinen zu 1 oder 2 B etten ; 
W aschoinrichtungen und Aborte sind in jedem  Stock- 
werk vorhanden. Sochs hubach eingerichteto Bo-
amtonzimmer bieten A ngeB tellten  des W erke ein be- 
hagliclioa Heim. Im  KollorgoschoB beflnden sich
auBer den Yorratsriiumen die Zontralheizung, eino 
elektrisch betriebene Dampfwiiacheroi aowie zohn 
Brauae- und zwei W annenbiidor, dereń Benutzung,
ebonBo wie die von Licht und Heizung unontgeltlich 
ist. Dio Proiae fiir Kost und W ohnung botragen fiir 
ein Einzolziinmor fur Beamto 1,80 fiir oino Ar- 
boitorkabine mit einem Bott 1,40 J i  und fiir oine 
aolche mit zwoi Botten 1,30 J i taglich."

„Zur Bokiimpfung der S i i u g l i n g s s t e r b l i c h k o i t  
in don Familien dor W orksangehorigon wurde in einem 
andern Bozirke (Reg.-Bez. D u s s e l d o r f )  eino Fiirsorge- 
stelle fiir Siiuglinge nebst M utterberatungsstelle ein- 
gerichtot. Dio gleiche Einriclitung hat die B e r g i s c h e  
S t a h l i n d u s t r i e  in Remschoid vor kurzem ins Leben 
gerufen. Beido FiirBorgoBtellen machen es sich zur 
Aufgabo, dio Frauen dor W orksangeliorigen iiber ihr 
Yerhalton wiilirend dor Schwangorschaft und bei der 
Entbindung sowio iiber dio Pflege und Ernahrung 
der Siiuglinge zu belehren, bei Unvermogen zum Selbst- 
stillen einwandfreie Sauglingsmilch und andoro Kinder- 
nahriiiittel z u  beechaffen und auch die hauslichen G e- 
B u n d h e i t s y e r h i i l t n i s s e  in don Familien zu uberwachon.“

Einon breiten Raum nimmt in ziemlich allen 
Borichten die E rorterung uber die F ragen oin: in  
w o l c h o m  U m f a n g e  b e s t e h t  di e  2 4 s t i i n d i g o  
W e c h a e l s c h i c h t  u n d  i n  w e l c h e m  U m f a n g e  u n d  
i n  w e l c h e r  W e i s e  i a t s i e  i n  d e n  l e t z t e n  J a h r e n  
b e s e i t i g t  w o r d e n ?

Diese Fragen intorossieren die Eiaenindustrie ganz 
besonders, da in der M ehrzahl ihror Betriebe sich 
24stiindige W echselschichten schlechterdings nicht 
umgelien lasson. Beim LeBen dor Boriclite kann 
man sich hiiufig nicht deB Gefuhls entschlagen, alB 
ob in manchen Bezirken g e g e n  das wohlyerstandeno 
Intorosso von A rbeitnehm ern u n d  Arboicgebern die 
Gewerbeaufsichtsboamton- in voller Absicbt sich darum 
bemiihen, diese sicherlich nicht erwunschten, aber in 
der Jlehrzahl der F alle kaum zu umgehenden 24 stiin-

* Yergl. auch „Stahl und E isen11 1908 S. 1076.

digcn W echselschichten abzuschaffen. W ir lasBen 
hier zwanglos eine Reiho von AeuBerungen zu diesem 
Punkte aus den einzolnen GowerbeaufBichtsbezirken, 
unter Bonemiung der Regierungsbezirko, aus denen 
die Mitteilungen stammen, folgen:

„Eine besonders groBo Auadohnung der 24 Btiin- 
digen W o ch se lsch ich ten  ist den Hochofenwerken 
(mit und ohne Kokereion) eigentumlich. In diesen 
W erkon sind otwas mohr ais dio H alfte der ganzen 
Beiegschaft an solchen W echselschichten beteiligt. 
Insbesondore miisson hier MaschiniBten, Putzer, Kessel- 
lioizer, K okereiarbeiter, Giclitor, Schmelzer, Moller- 
arbeitor,Seilbalm arbeiter,Pfortner,N achtw achtor,Loko- 
motivfiihrer, W oichensteller und R angierer alle 14 Tage 
24stiindigo W ochselschichten vorfahren." ( Ar nBher g . )

„Die BeBtrebungen auf Beaoitigung der langen 
W ochselschichten haben die Gowerbeaufsichtsbeamten 
im Borichtsjahro besondera zu fordem  veraucht; vor- 
erst sind aber guto Ergebnisse noch nicht erzielt. In 
oinem Stahlwerk des Dortm under Bezirks sind fiir die 
Stoclier an den Gonoratoron sta tt der 24atiindigen 
Wechselachichton solcho von 18stiindiger Dauer go- 
troton, und zwar in der A rt und W eise, wie sie von 
O p p e r m a n n ,  „Glasers Annalen fiir Gewerbo und 
Bauwesen", Jah rgang  1908 Nr. 755, in einem Artikol 
betreffend dio Regeiung dor W echsolschichten in Fa- 
briken und Hiittenwerken mit ununterbrochenem Be- 
triobe beschriobon worden ist". ( Ar n a b e r g . )

„Dio D o r t m u n d e r  U n i o n  hat fiir ihre Kessol- 
botriobo nach Einfiihrung einer ltegelung, dio sich 
nicht bewiihrto, dio 24atiindigon W echsolschichten in 
folgender Weiso beseitigt. Daa W ork liiBt den ganzen 
ICesBelbetriob von 12 U hr mittags bia 8 Uhr abenda 
ruhen und nur durch wenigo 1’eraonen beaufaiclitigen. 
Die beiden Schichten der Keasolheizer haben ab- 
wechselnd jeden Sonntag 24 Stunden Ruhe. Dio eino 
Hiilfte, welche an den Sonntagon die eigontliche 
WechselBchicht zu leisten hat, boginnt am Sonntag 
um 6 Uhr morgens und arbeitot bia 12 U hr mittaga, 
darauf tr itt fiir aio eine achtatiindige Pauae ein, und 
sie beginnt dann dio A rbeit aufs neue um 8 Uhr 
abonds, um sie bia Montag friili um 6 Uhr fortzu- 
setzon. Obwohl die Arbeiter anfangs mit dieser Ein
richtung nicht einveratanden waron, weil sie natur- 
gemiiB weniger Lohn erhielton, sollen sie je tz t sehr 
zufrieden damit sein. Auch das W erk gibt an, daB 
sich dieso Anordnung gut bewiihrt habe. Es werden 
etwa 120 A rbeitor von dieaor neuon Regeiung be- 
troffon".

„Im ganzen haben die auf Bosoitigung der langon 
24stundigen A\rechselschichton gorichteton Bestro- 
b u n g o n  noch koinon durchschlagondon Erfolg gehabt. 
Daran tragon hiiufig dio A rbeiter dio Schuld, weil sie 
auf d ie  von alters ller bestehenden und hoch bezahlten 
W echselschichten nicht verzichten wollten. Ander- 
soits B tr i iu b e n  sich yielfach die Unternehm or bei 
schlechtem Geacliaftagang gegen eine Aenderung, weil 
sio den an und fiir sieli schon wonig lohnendon Be
trieb nicht vertouern wollon oder konnen, und in 
Zeiten guten Geschaftsgangos bildet wiederum der 
herrachendo groBe A rbeiterm angel ein Hemmnis fiir 
die Einfiihrung von R eform en“. (A rn a b e rg .)

Aus einem andern Bezirk (Reg.-Bez. Cob l onz )  
wird gem eldet: „Dio 24atiindige W e  c h s  e ls  ch  i c h  t 
besteht in den H o c h o f e n w e r k e n  in demsolben Um
fange wie friiher, und bis je tz t iat noch nicht ab- 
zusehen, wie diesem Uebelstande abzuhelfen sein mochto. 
Denn die Einfiihrung ron  r e g e l m a B i g e n  a c h t -  
B t i i n d i g o n  S c h i c h t e n  (!! die Red.) oder von zwolf- 
oder 16 stiindigen W ochselschichten an den Sonntagon 
ist Yorliiufig wegen der Erhohung der Goatehungskoaten 
und auch deBlialb wohl kaum moglich, weil in guten Zeiten 
wegen de8 Mangels an A rbeitern die Łeute fiir dio 
E inlegung einer dritten Schicht nicht yorhanden sind. 
Die Bildung einer Abloaungsschicht aus den Hof- und
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sonstigcn Arboitorn ist schwierig, da diese meistens 
ungeiibte, zum Teil auch iiltere, der Bchworen Arbeit 
nicht gewaclisene Loute sind. Sodanu wollen auch 
dio Arbeiter solbst die 248tiindigeii WechsolBchichton 
nicht entbehren, weil sie hierfiir einen erhohten Lohn- 
satz crhalten. Nur ein Hochofenbetrieb hat seit Jahren 
fiir die G ichtarbeiter (zwiilf Mann an zwei Oofen) 
aclitstiindige Schicliten wegen der anstrengonden Bc- 
schaftigung eingefiihrt, so daB wenigatens diose Leute 
SonntagB keine 24stiindigon W echselschichten haben".

W eiter auB einem anderen Bezirk (Rog.-Bez. 
D i i s s e l d o r f ) :  „Yon 9074 in den 13 Hochofenanlagen 
des Bezirks boschaftigten Arboitorn muBten im letzten 
Jahre 5619 oder 61,9°/o regelmiiBig 24 stiindige Sciiichten 
an jedom zwoiten Sonnfcago yerfahren. Dio in dieson 
Schicliten auszufiilirenden A rbeiten sind durchweg die- 
selben, wie sie wahrend dor iibrigen Schicliten geleistet 
wordon, und groBtenteils anatrengender oder verantwort- 
licher Art. Sio bestehen in dor Bedionung der Maachinon 
und Apparate, im Masselnmachen, AbBtechen der Hoch- 
iifen, Koks-, Erz- und K alk fah ren  usw. Dio Beseiti- 
gung der 24stiindigon Scliicht ist dahor ohno Zweifel 
gerade hier in hohem MaBo wiinschenswert. Dariiber, 
ob dieses Ziel durch eine sochs- bis zwolfstiindigo 
S t i l i s e t z u n g d e s  O f e n b e t r i o b e s  zu orroichon 
ist, gehen die Ansichten zurzoit noch auseinandor. 
Gegon die H eranziehung von Hilfsinannschafton und 
dio Einfiihrung dor achtstiindigen Schichtdauer hat 
die Eisonindustrie bisher so schwere Bedonkon er- 
hoben, daB eine Yerkiirzung dor W echselschichten 
im H ochofenbetriebo trotz aller Bemiihungen d e r A u f-  
sichtsboamton bis heute loider nicht hat erreicht 
wordon konnen".

Endlich soi noch erwahnt, so heiBt es von anderor 
Seite (Reg.-Bez. C oln), daB in ununterbrochen arbeiten- 
den Betrioben auch dio Bedionung der Dampfkossol in 
24stundigon Schicliten ublich ist. „Es oriibrigt sich, auf 
die schwerwiegendon Bedenken, dio gegen eino dor- 
artige Regelung beim D a m p f k e s s e l b e t r i e b  geltend 
zu machen sind, nśiher einzugehen. Ebonsowenig wio die 
Bedionung dos Kessels A rbeitern unter 18 Jahren  iiber- 
tragen wird, kann man von Arbeitern, die durch 
24sttłiidige Arbeitszeit ubormudet sind, eine peinliche 
Beobacbtung und Bedienung der Sicherheitsvorrich- 
tungon des Kessels orwarten. In richtigor ErkenntniB 
dor hierin liegenden Gefahr haben mehrero Betriobs- 
leitor, die sich boi den sonstigen Arbeiten gegen dio 
Besoitigung der 24 8tiindigen Wechaelscliiclit aua- 
sprachen, boim Dampfkesselbotrieb Abliiaungsniami- 
schaften aus Roparaturschlossern oder sonst intolli- 
genten A rbeitern ausgobildet".

„Dio 24 stiindige W echsolachicht stellt eine bedonk- 
liche Erscbeinung dos gewerblichen Lobens dar, dereń 
Besoitigung oder weitere Einschriinkung unter allen 
Umstanden angestrebt werden muB. Diese Notwendig- 
keit ontspringt nicht nur aus Griinden des A rbeiter- 
schutzes, sondom auch aua allgorneinen staatliciien 
Gesichtapunkten, da der S taat ein ganz horvorragon- 
des Interesso an der E rhaltung der Yoikekraft hat, 
mit dor in kontinuiorliohen Industriebotriobon boson- 
ders yerschwenderisch umgogangen wird. Die w e i 
t e r e  E i n s c h r i i n k u n g  d e r  ł a n  g e n  W  e c h a o 1 - 
s c h i c h t e n  ist durch dio gesetzlichcn Vorschrifton 
nicht gefordert wordon. Sie fordcrn bei ununter
brochen vorzunehmenden aowie hei den Uebcrwachungs- 
und Inatandhaltungsarbeiton, daB joder A rbeiter ent- 
wedor au jedom dritten Sonntag Yollo 36 Stundon 
oder an jodem zweiten Sonntag mindestens in der 
Zeit von 6 U hr morgens bia 6 Uhr abends von der 
Arbeit freigelasaen werde".

„Ea aoi noch bomorkt, daB die U nternehm er aich 
gegon eine Regelung der Sonntagsruhe, die eine Be- 
schriinkung des Botrieba (objoktive Sonntagsruhe) zur 
Yoraussetzung hat, ablehnendor yorlialten ais gegon 
eine Beschriinkung in der Yorwendung der Arbeits-

kriifto (subjoktivo Sonntagsruho). Auch dem Arbeitor 
ist mit einer Bolchen Regelung m ehr gedient. Dio 
Bedingungen miisBen ferner in einor Form  publiziert 
worden, dio es don ausfiihrenden Organon ormoglicht, 
ihre A b sich t zu yorstehen, ohne bei jedesm aliger An- 
wondung eine groBe GoisteBarboit von neuom ver- 
richlon zu miisson".

„Wochsolschichten, so wird aus dom Reg.-Bez. 
H i l d e s h e i m  berichtet, von lSstilndiger D auer sind 
bei den A rbeitern  allgemein wenig boliebt, weil 
18stiindigo Arboitaachichten, aofern koino Eraatzioute 
oingeschobon werdon konnen, auch nur 18standige 
ltuhezeiten und keinen ganz freion Sonntag m it sich 
bringen. Dio Anregungen der Geworbeaufsichts- 
beamtcn zur Einlogung 18stiindigor W echselschichten 
hatten deshalb so gut wie gar koinen Erfolg. Dio 
A rbeiter widerstrobten der B e so itig u n g  24stiindigor 
W echselschichten sehr onorgisch, weil sio don Lolin- 
ausfail fiir die sonntiigliche Doppelschicht nicht tragen 
und auf oinon yollig froien Sonntag in joder zwoiten 
Wocho nicht yerzichten wollten. An dom W ideratando 
der A rbeiter schoiterton fast allo auf andere Regelung 
der Sonntagsschichten gerichteten Bemiihungen."

„Dio Yerwaltung oinos Hochofenworkos, in dem 
Bteta Eraatzleute in goniigonder Zalil zur Yerfiigung 
standen, stellte oa den Arboitorn froi, aich nach ihrem 
Bolieben an Sonntagen wiihrend einer ganzon 248tiin- 
digen Doppolschicht oder einer einfachen Schicht vor- 
troten zu laason. Im letzten V iortoljahr inachton yon 
265 Mann dor Sonntagsbelegscliaft durcliBchnittlich 
90 Mann yon diesor Erlaubnis Gebrauch. Es arboito- 
ton also 175 Mann 24 Stundon und 2 . 9 0  — 180 Mann 
zwolf Stunden. Dio Ersatzleute durfton nur 12stiin- 
digo Sonntagsschichton vorsehon und blioben vor und 
nach dioBen Schicliten von ihror gewohnlichen Arbeit 
frei. Diese Einrichtung hat don lioifall dor Arbeitor 
gefunden und dor Yerwaltung keino Schwierigkoiton 
v o r u r s a c li t “.

Yon einem Ilochofenworke (Reg.-Bez. A a c h e n  
wird folgondes gemeldot: „Es hatte im vorigon Be
richtsjahre die 24stundigen W echselschichten durch 
die Einfiihrung von drei achtstiindigen Schichton be- 
Boitigt. Infolge des schlechton Goschiiftsgangos sali 
sich daa W erk veranlaBt, einon llochofen kaltzulogen 
und, um die Soibstkoaten zu ermiiBigen, dio friiboron 
zwolfstundigen Schichton mit den 24Btiindigon W echsel- 
schichton w i e d e r  e i n z u f ii li r o n".

Einen broiten Raum beanspruchen loidor wied.er 
die Borichte iibor die B o t r i o b s u n f i i l l o .  W ir 
lassen aus der Fiille des M aterials hier einigos folgon : 

„In einem neuen S t a h l w o r k  (Reg.-Bez. M a g d e 
b u r g )  kam ein A rbeiter dadurch zu Todo, daB er beim 
Zerschlagon eines stablhaltigen Schlackenkuchons von 
einom oisornen Sprongstiick gegen dio Brust getroffen 
wurde. Schon boi friiboron Rovisionoii war bean- 
standet worden, daB oin ordontliches, in dor Ge- 
nolimigung vorgesehenes Fallw ork zum Zerkloinorn 
dor Schlackenkuchon aus dom Martinofon fehlte, und 
das Zerschlagon in der GioBhalle durch eine schwero 
oiaerno Kugel erfolgto, dio durch den GieBkran gehoben 
und aua 6 m Hoho fallon gelasson wurde. Trotz des 
Yerbotos wurde aber dioses Y erfahren boibohalten, bis 
oin iibor zentnorachweres Stiick von dom Kuchen ab- 
sprang und einon in otwa 10 m Entfernung stehonden 
A rbeiter orachlug. DaB gegen don Betriebsleiter wegen 
fahrliisaiger Tijtung eingeleitete Strafverfahron schwebt 
noch. Dor Bau eines ordnungsmśMSigen Fallwerkee 
ist je tz t bowirkt wordon. — Ein ganz iilinlichor tod- 
lichor Unfall ereignoto sich auf einom andern Eiaon- 
hiittenworke. Auch hior ist daa Strafyerfahren gegen 
oinen Obermeiater, der das vorhandone ordnungamSBig 
horgeatellte Fallw erk nicht hatto benutzen lassen, noch 
nicht erledigt".

„In einem T h o m a s w e r k o  (Reg.-Bez. H i l d e s 
h e i m)  wurden durch fiiissiges umliorspritzendes Eisen
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yier A rbeiter schwer yerbrannt und ein A rbeiter ge- 
totet, ala sio unter Umgohung der angeordnoton Yor- 
aichtamaBregeln yorsuckten, den festgebrannten Yer- 
schlufipfropfen dos Stiehlochos einer gefiillton GioB- 
pfanno yon unton gewaltsam zu offnen“.

„Die Hoizofen der kleineren E i s e n g i e B e r e i e n  
muBten haufigorbeans tandet werden (R eg.-B ez.M agde- 
b u rg ) . Sic aind meiBt nur aus alton Form kasten zu- 
aammongoatollt und 'werdon m it Koks befouert, 
desaen Vorbrenuungsgase man froi in die GieBerei 
odor Form orei ontweichen liiBt, dam it die Wiirme 
geliorig ausgonutzt werde. H ier ■wurde atots dio Ab- 
fiihrung der Gase ins F reie angeordnet".

„Eino yor langorer Zeit in einer Feilenscbleiferoi 
yorgekommono S c h i e i f s t e i n o s p l o s i o n  (lleg.-Boz. 
M o r s o b u r g )  gab der Ammendorfer Feilenfabrik, 
Aktiongesellschaft, Voraulaasung zur Konatruktion 
einor SicherheitsYorriclitung, die sich bei einer 
durch gesteigerte Umlaufsgeschwindigkeit abaickt- 
licli herboigefiibrten StoinBprengung gut bewiihrt

hat. D er dabei benutzte S te in , dor yon Anfang 
an leichte Risae gezeigt hatto, zeroprang bei oinor 
UmfangBgeackwindigkeit yon 27,4 m m it starkem  
Knall in drei Stiicke, yon denen eins in dio Grube 
flog, wahrend die beiden anderen ohne Schaden an- 
zurichten yon der Scliutzvorrichtung aufgefangen 
wurdon. Die inzwischen noch w eiter yerbesserte Y or
richtung wird durch Abbildung 1 yerdeutlicht; ihro 
B auart ist einfach, billig und infolgo der elastischen 
Befeatigung der Schutzkotten Zeratorungen wenig aus- 
gesetzt. AuBerdem liiBt sie dio Bonutzung des SteineB 
auf beiden Seiten zu, hinten allerdings nur fiir kleinere 
Feilen, namentlich Rundfeilen, fiir die Ketten und 
K otten trager auaroiohend Platz froilassend. Iliro An
wendung kann daher empfohlen w erden".

A ub  dem Kegierungsbezirk A r n a b e r g  wird fol- 
gende Statiatik m itgeteilt: „Den Gewerbeaufsichts-
beamten w^urden 15 467 Unfallo gemoldot, yon donen 
748 eine Erwerbsunfiihigkeit yon mehr a ls l3 W o ch o u  
und 132 den Tod zur Folgę hatten. Bei einer Ge- 
sam tarbeiterzahl yon 230 041 entfallen also auf je 
1000 A rbeiter 67,2 Unfiille iiberhaupt, 3,25 achwere 
Unfalle und 0,57 Todeefiille. Gegen das Y orjahr iat 
die Zahl der gesamten Unfiille um 1,3 °/oo gesunken, 
dagegen ist bei don schweren Unfallen und den Todos-

fiillen eine geringe Steigerung eingetreton. Den 
H auptanteil an den Unfiillen hat wio immer die 
H u t  t e n -  und W  a l z w e r k a i n d u s t r i  o geliefert. 
Im Bezirk dor Geworbeinspektion Dortmund wurden 
in don zu dioser Industriegruppe gehorigen W erken 
19102 A rbeiter geziihlt. Auf sie entfallen 4204 Un
fallo, darunter 81 sclnvere und 33 m it todlichom Aus- 
gang; daa aind auf 1000 Arbeiter gerecknet 220 Un- 
fallo iiberhaupt, 4,2 schwere Unfiille und 1,7 Todes- 
fsille. Unter den auf don Iluttenwerkon yorkommen- 
den Uufalloli nehmen wioder beziiglicli der Hiiufig- 
koit die bei T ransport und der Y erladung yorkom- 
menden die erste Stello ein“.

„Bei dor E x p 1 o s i o n e i n o b W  a r m w a b s o r  - 
h e i z k o s s e l s  (R eg.-B ez. Ci ) l n)  wurde ein Ar- 
boitor gotiitot, oin anderer schwor yorletzt. Der 
neu orrichtote Kessel war zur Feststellung seines 
ordnungsmiiBigeu Zustandes in Betrieb geaetzt wor- 
don. ln  diosoin ZiiBtande yorliefl dor Slontour den 
K essel, wahrend zwei A rbeiter noch mit der Isolio- 
rung der angeschloBBonen Kohrleitungen beschiiftigt 
waren. Oflenbar ist den A rbeitern dio Rohrleitung 
zu warm geworden, so dali sie sich in Yerkonnung 
dor dadurch yoruraachton Gofahr yoranlalit aahon, 
die im Yor- und Riickiauf der Łeitung angebrachten 
Yontile zu schlioBen. Dio dadurch im Kossel horyor- 
gerufone Druckstoigerung brachte ihn zur Exploaion. 
Mit dor Moglichkeit, daB durch die Unkenntnis des 
Bedienungspersonals odor sonstige Zufiilligkeiten eine 
gofahryollo Druckstoigerung im WarmwaBserkeiz- 
koBsel eintreton kann, muB oigentlick gerecknet und 
deskalk orwogon werdon, ob an iknen nicht eine Yor
richtung anzubringen wtire, die eine Drucksteigerung 
iiber ein gewissos MaB hinauB wirksam Y orhu te t .“

„In einer T i e g o l s t a h l s c h m e l z o r o i  (Reg.-Bez. 
D u s s e l d o r f )  yorungliickton 19 Porsonon boi Yor- 
nahme oines groBeren Gussea dadnrck, daB oino Panik 
eutstand, a h  beim Transport eines kloinon Tiegels 
otwas fliissigor Stahl ausfloB und die Kloider einigor 
A rbeiter in Brand setzte. Mehrere A rbeiter lieBen 
daraufbin ihre Tiegel fallen, der fiussigo Stahl spritzte 
um her und yorursachto m ehr oder weniger Bchwore 
Brandwunden bei oiner ganzen Reibe yon Arboitern, 
von denen vier Bpiiter an den Yerbrennungen starben.“

„Ein schwerer Unfall ereignete sich auf dem Gicht- 
plateau eines H o c h o  f e n s  durch Yersagen des Elektro- 
motors zum Hebon dor Gichtglocko. Da ob don Ar
beitern nicht gelang, die Glocko yollstandig zu 
scklieBon, stroniten Gicktgaso in groBerer Mengo aua. 
Um sich Yor diosen zu schiitzen, ziindeto aie ein Ar
beiter an, die Flam men boliiBtigten aber die Arbeiter 
so, daB sie es yorzogeu, durch die Flam men nach 
dem benachbarton Ofon zu fluchten. Dabei fielen 
zwei Mann und yorbrannten todlich, wiihrend zwoi 
andere m it leichteron Brandwunden davonkamon“.

„Zur Yermeidung von Yerbronnungen, denen die 
A rbeiter eines Hochofenworkea (R eg.-B ez. A r n s -  
b e r g )  durch den beim Betrieb der S t i c k l o c h -  
e t o p f m a a c h i n o  in geringer Hohe Iiber dom Boden 
auspuffeuden Dam pf ausgosetzt w aron, ist iiber 
dom Stickloch oin Rohr aufgehiiugt w orden, das 
beim A rbeiten der StopfmaBchine heruntergeklappt 
und auf den Abdampfstutzen aufgeaetzt wird, so daB 
der Anspuffdampf je tz t ziemlich lioch in die Luft ab- 
gefilhrt wird. D am it wurdo gloichzoitig der Yorteil 
erroicht, daB die Arboitsstelle froi von W assordampf 
gehalten wird, der nicht solton zu starkor Nebel- 
bildung AnlaB gab. Es sei noch erwahnt, daB man 
auf anderen Hochofenwerken schon dazu ubergegangon 
ist, dio StichlocliBtopfmaschine m it D ruckluft zu be- 
treiben“.

„Dio G r o B g a a m a s c h i n e n z u r  V o r w e r t n n g  
d o r  G i c h t g a s e  i n  H o c h o f e n w e r k e n  vor- 
ursachen durck das Ausatromen yon Gasen orkebliche 
Belastigungen. Deshalb haben die m it der W artung
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B olcher Maschinen betrauton Arbeitor Y orsch ieden tiich  
IClagcn orhoben. Es beroitet anschoinend Schwierig- 
koiten, dio Stopfbiichsen andauornd dicht zu balten. 
In einom W erke wurde deBbalb dio Anordnung gotroffon, 
daB die GebliiBcmaBehino dio L uft zum Teil aus dem 
Maschinonhause saugt, um eine umfangroichore Luft- 
orneuerung zu erzielen ; in einem andern W erke wurdo 
zur bosseron Entluftung oin Exbaustor oingebaut. Aueb 
darauf ist bingowirkt wordon, daB dio bei don Gas- 
maschinen bosehaftigten Loute zur Vermoidung dor 
24stiindigon WeebselBchichton an don Sonntagon durch 
Keservomannschaften friibzeitig abgolost werden.

„Hiiufiger wurde wiodor boi don Revisionen bemorkt, 
daB o f f e n e  K o k s -  u u d  K o h l o n f e u e r  zur Erwar- 
mung von Betriobsraumen bonutzt wurden. In einom 
Inspektionsbezirk wurdo Golegenbeitgenommen, an alle 
in B etracbt kommenden Firm en ein Itundscbroiben zu 
ricbten, durcb welcliea auf dio aus der Yerwendung der 
offenen Koks- und Koblenfeuer orwacbsenden Gefahren 
bingewieson und dio Bonutzung dorartigor Heizein- 
ricbtungen Yorboten wurde. Auch dio Aufnaliine oinos 
ontsprochenden Hinwoises in dio Tagespresse wurdo 
veraulaBt“.

„In einem groBen Hiittenwerk (desBelben Reg.-Bez.) 
sind allo Yorauclie, don beim Betriob dor W arnie- und 
Gliihofon anftretondon Rauch durch R a u c h f a n g e  
iiber denFonorturen anfzufangen und durch groBe Yenti- 
latoren abzusaugen, fehlgoschlagon, obwohl fiir dieso 
Yersuche etwa 100000 ausgegeben wurden. Das 
Werk hat sich doshalb entschlossen, diese Oefen, die Yiel
fach in der Mitte der W erkshallen standen, abzureiBen 
und in die AuBonwande der Gobiiude zu Yorlegen und 
dort, wo angiingig, so aufzuBtellen, daB die Feuerungon 
nach auBen zu liegen kommen. H iordurch sind guto 
Erfolge erziolt worden. — In einom groBeren Bloch- 
walzwerk, wo ebenfalls der groBe A rbeitsraum  bishor 
vuliig y o i i  dom Raucho dor WSrmofon orfiilit war, 
und aucb die eingebauton YontilatioiiBoinrichtungen 
Tersagton, s in d  Generatorfeuerungen eingefiihrt worden, 
und zwar mit dem Erfolge, daB dio Arbeitsriiume 
jetzt fast vollstandig d unB t-  und raucbfrei B indu .

„Infolgo dor zanehmenden Ausnutzung dor Gicht- 
gase der Hochofen auf den Iliittenwerken gewinnt 
auch das Gasleitungsnetz an Ausdehnung, wesbaib 
Kalle von G a s v o r g i f t u n g e n  biiufigor auftroten. Bei 
den Rottiingsarbeiten haben sich dio allenthalbon 
jetzt vorratig gohaltonen Sauorstoffatmungsapparato 
YortroiTlich bewiihrt. Im Boricbtsjahro sind im 
Ilagener Bozirk m ehrore Peraohon durch diese A ppa
rate gorettet worden, und zwar in Fiillen, wo sonat 
zweifollos keine andero Hilfe molir gonutzt h8tte.“

„In einer GieBerei (Reg.-Bez. W i e a b a d e n )  geriet 
die aus m ehroren S c h i c  li to n  g r o b e r  P a c k l e i n -  
wand  b e s t e h e n  de  S c liii rz o  eines Arbeiters, der 
sich an einem Koksofen warmte, ins Giimmen. Um 
daa Feuer zu ersticken, riB ein andoror Arbeiter die 
Schiirze ab und rollte sie scbnell zusammen. Ais sie 
nach einiger Zeit wieder auaeinandergowickolt wurde, 
schlug d a r a u B  plotzlich eino Flam m e aus, wolche dio 
Kloider des A rbeiters ontziindoto und ihn bo schwor 
vorbrannte, daB er an don Yorlotzungen Yerschiod. 
Yersuche m it dem Stoile, einem lockeren Jutegowebe,

ergaben, daB er, frei ausgebroitet, ruhig fortglimmte, 
zu mehroren Schichten zusammengofaltet, aber sclmell 
und plotzlich m it e x p l o s i o n B a r t i g e r  V o r p u f f u n g  ver- 
brannto. Das Tragen dorartigcr Schiirzen w u r d e  in- 
folge des Unfalles Yerboton".

„Durch Bruch dos guBeisernon A b l a B h a h n e s  
eines Dampf kessels erlitt ein lleizer, der zum Oeffnen 
des llahnes in oino hinter dem Kessel liegonde Grubo 
stoigon muBte, todlicbe Yerbriihungen. D er Hahn 
wurde durch einen soichcn aus StahlguB ersetzt, und 
dioser mit einer Einrichtung Yoraolion, dio dem Hoizer 
das OefTnen gestattot, ohno daB or in die Grube 
steigen muB“.

„Nachahm enswert ist das Yorgehen eines n iitten- 
werkes im D u i s b u r g e r  Bozirk, welches zur Y e r -  
h i i t u n g  Yon G i c h t g a s v e r g i f t u n g e n  alle Kollor 
und Kaniilo, durch die gasfiibrondo Leitungen gehen, 
und die bei Reparaturen betreten werden miiasen, mit 
1’reBluftleitungon vorsehon h a t“.

„Boi dor Genohmigung von T e o r d o s t i l i a t i o n o n  
(Reg.-Bez. A r n s b o r g )  wurde dio Bedingung gestollt, 
daB das Bcfahren der Destillationsblasen zwecks Reini- 
gung odor lloparatur nur nach grilndlichor Durcli- 
liiftung und Abtrennung yoii allen GefiiBen oder Lei
tungen, in denen noch Gase sein konnton, unter sacli- 
kundigor Aufsioht erfolgen diirfe. Ferner wurdo aus- 
bedungen, daB das Ablassen des abgekochten Teers erst 
geschohon diirfe, nachdem eino Abkiihlung unter don 
Entflammungspunkt siclier stattgefunden habe.“

„Fiir oinen T e e r k o c h e r ,  bei dem infolge Ab- 
brochens des guBeisernen A b l a B s c h i e b o r s  durch 
don ausflieliendeu heiBen Teer oin Brand Yerursacht 

wurde, iBt yorgeschrieben wordon, daB nur noch Ab- 
laBschieber a u B  FluBstabl Ycrwendot werden durften."

Aiisniilimetarif fiir Kolilen, Koks und Urikotts.
Die Koniglicho EiBenbahndiroktion zu Essen maclit 

bokannt,* daB die Geltungsdauor dos Ausnahmetarifes 
Yom 1. Januar 190G fiir die Bofordorung von Stein- 
kohlen, Steinkohienkoks und Steinkohlonbriketts zum 
Betrielie der Hochofen, Siemons-Martin-, Puddel- und 
SchweiBofon, der W alz- und Hammerwerke aus dem 
R uhrgebiete nach Stationen des Lahn-, Dill- und 
Sieggebiotea sowie den Stationen Georgsmarienhiitte, 
Osnabriick (Bremer und Hannovorachor Bahnhof) und 
Yienenburg bis zum 14. Januar 1915 Y orlangert wor
den ist.

Ein neuer Yorein yon Gieliereilouton.
Durch dic Tagespresse wird die Jfachricht von 

der Griindung eines Yoreins deutscher GieBereifach- 
ieute Y erb re ite t. W ir b e m e r k e n  b ie r z u , daB weder 
der Yerein deutscher EiBengieBereien noch dor Yerein 
deutscher Eisenhiittonleute zu dieser Griindung in 
irgendwelchem YerhiiltniB stebt, sondern daB dieser 
Yorein Yon dem Redakteur dor „GieBcreizeitung“ 
(Vorlag you Rudolf Mosse, Berlin), Hrn. F r. Bock, 
ins Loben gerufen wurde. Dio konstituiorende Yer- 
sammlung hat am 10. Ju li in Berlin stattgefunden; 
auf derselben waren vier H erren anwesend.

* „Zeitung dea Yereinea deutscher Eisenbahn- 
Yorwaltungen11 1909 N r. 58 S. 941.

W irtschaftliche R undschau .
Yom Ilolioisonm arkte.— D o u t s c h l a n d .  Die 

be id e n  letzten W ochen haben eine Kliirung der Lago 
<les r h a in i b  c h  - w e B t f a l  i s c h e n Roheisonmarktes 
nicht gebracht. W enngleich sich ein Teil der Yor- 
braucher geneigt zeigt, den Bedarf sowohl in GieBerei- 
wie in manganhaltigem Roheisen fiir d aB  nachste Jah r 
zu den augenblicklichon Preisen — von denen man 
also wohl anuimint, daB sio den auBersten TiefBtand 
der Preise uberhaupt d a r B te l l e n  — einzudecken, so

kann man doch y o i i  oiner allgemeinen Belebung der 
Y erkaufatatigkeit nicht sprecben. DaB unter diesen 
Umstiinden die Preise noch keine steigende Iiichtung 
e i n s c h l a g e n  und somit eine w i r k l i c h o  BesBerung des 
I t o h e i s e n g e B c h a f t e B  sich nicht bem erkbar macht, er
scheint nur natiirlicb. Im  groBen und ganzengelten daher 
auch je tzt noch dio zuletzt Y e r i i f l e n t l i c h t e n  Notierungen.

E n g l a n d .  — Ueber das o n g l i s c h e  Roheisen- 
geschiift wird uns unterm 31. Y o r .  Mts. aus Middles-
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brough wie folgt borichtet: Auf dem Roheiaenm arkte 
war die Stimmung in den ersten T agen dieser Woche 
etwas flauer, weil man hefiirchtete, daB es doeh zum 
Streik in don Kohlengruben kommen wurde. Spater be- 
festigte sich der M arkt wieder, da die Aussiehten auf eine 
giitlicho Beilegung giinstigor wurden. Die houtigen 
Preiso sind: fiir Roheiaen G.M.B. Nr. 3 sh 49/6 d, fiir 
Nr. 1 sh 2/6 d mohr, fiir H am atit Nr. 1, 2 und 3 in 
gleichen Mengen bIi 55/— , sftmtlich f. d. ton, netto 
KasBe ab W e rk ; W arranta G. M. B. Nr. 3 notieren 
sh 49/3'/a d, Kassa-Kiiufor. Die Verschiffungen bleiben 
bedeutend hinter denen des vorigen Monats zuriiek 
und betragen ungefiihr 90 000 tona. Connals Lagor 
zeigten gestom  und yorgeatern zum orsten Małe seit 
nabezu drei Wochon eino kleino Abnahmo und ent- 
halten houto 258 641 tona, dnrunter 252 582 tons 
G. M. B. Nr. 3.

T e rb am i dou tsc lie r K a ltw .il /w o rk o , Hugon
i. W . — In der am 31. y. M. abgehaltenon General- 
yeraammlung, dio aich nur m it inneren Yerbanda- 
angelegenheiten beachaftigte, iiuBerte sich die Ge- 
schaftsfiihrung dahin, daC dio M arktlago zurzeit ver- 
haltniamaBig bofriedigend sei und dio Beschiiftigung 
sich in den letzten W och en  nicht unwcBentlich ge- 
boBBort habe.

United States Stool Corporation. — Nach 
einer Kabolmeldung aus NowYork hat der Aufaiclits- 
ra t des Stahltrusts in seiner Sitzung vom 27. vor. Mts., 
in der die Abreclinung fur daa zweite Y iorteljahr
1909 yorgelegt wurde, beschlossen, auf d i o Y o r z u g s -  
aktien wie zuletzt eine Dividende von l 3/<°/o zu ver- 
teilen, dagegen den bisher ttblichon Satz von '/> o/o 
Dividonde fur dio S t a m m  aktien auf 3/4°/° zu erhohen. 
Man darf diesen BoschluB wohl ais ein doutliches Zoichon 
fiir dio zunohmonde Besserung der Lago dea am erika- 
niachen EiBOiimarktes, iiber dio w ir sebon im vorigen 
Hefte (S. 1176) NiihereB berichten konnten, bezeicli- 
nen. — Auf die iibrigen Ziffern des Y ierteljahres- 
Ausweiaes der Steel Corporation kommen wir noch 
zuriiek.

D u isb u rg o r M asclitne iibau-A ctlen-G esollscliaft 
Y orm als Bocliom & K eo tm au , D u isb u rg . — Die ani 
31. v. M. abgehaltene auBerordentliche Hauptversamm- 
lung genohmigte die Ausgabe einer 47aprozontigen, 
hypothekarisch sichergestellten Anleihe von 2500000 Ji.

J . I \  Pledboeuf & Co., Robrcnwerk, A.-G. in 
Diisseldorf-Eller. — W ie der Bericht des Yorstandea 
m itteilt, war der Absatz an Siederohron, den daa 
Unternehmen im letzten, am 1. April 1909 ab- 
geschlossenen Geschaftajahre erroichte, bedeutend ge- 
ringer ais im V o rjah re , wiihrend daa GaBriihren- 
geschiift etwas beaacr war. Die fiir das Friih jahr 
sichor erliotrto Bolebung des Rohronm arktes durch 
yerm eh rte  B autatigkeit tra t nicht in dem erwarteton 
Umfange ein. Da auBerdem, wio dor Bericht weiter 
bemerkt, die in den letzten Jahren yorgenom m ene

bedeutendo Ausdehnung der Rohrenwerke, beBonders 
bei Bchlechter Marktlago, zu groBer Ueberproduktion 
gefiihrt hat, so muBten dio Mehrmengon im Auslando 
und im freien W ettbewerb bei niedrigen, meiBt vor- 
lustbringendon Preisen abgesetzt werden. Die WaaBer- 
gasschweiBerei der Gosollschaft war im Borichtajahre 
obonfalla nicht hinroichond hoscliiiftigt. Die Preiso, dio 
das W erk fiir schmiedeiserne Muffenrohre erzielte, waren 
boi der scharfen Konkurrenz dea GuBrohreiiByndikatea 
sehr gedriickt. — Der RechnungBabschluB weiBt (auBer 
37 394,14 *K> Y ortrag) einen Rohgewinn von 689 246,12 Ji 
auf. IlierYon gehen 287 805,85 J t  fiir allgemeino Un- 
koaten und Zinaen, 245 285,86 J i  fiir AbBchreibungen 
und 21 453,44 ^  Zuweisung an dio Riicklage ab ; von 
dem iibrigen Betrage aollen 135000^* (7*/a °/o, gegen 
10°/o im Y orjahre) ais Diyidende ausgoBchiittet und 
37 095,11 J i  auf neuo Rechnung vorgetragen werden.

Siichsischo Metall-Brikett-W erko in  Choinnitz.
— U nter dieaer F irm a ist eino neue Gesellschaft ge- 
griindet worden, die fiir das Konigreich Sachsen das 
Rocht zur Auabeutung der Patonte Syatem R o n a y  
dor H o c h  d r  u c k  b r i  k  o 11 i e r  u n g ,  G. m. b. H. in 
Berlin,* boBitzt. Den Gogenstand des UnternehmenB 
bildet die B rikcttierung von Eisen- und aonstigon 
Metallabfiillen. DaB Stam m kapital der Gesellachaft, 
an dor neben der schon genannten Ilochdruck- 
brikettierungs-G esellschaft namentlich heryorragende 
Angohorige der Eieen- und Maachinonindustrie in 
Chemnitz und Crimmitachau beteiligt aind, botriigt 
200 000

Z w ick au o r M asc liiu o u fab rik  in  Z w ickau . —
Nach dom Berichte d e a  Vorstandes erzielte dio Ge- 
sollschaft im letzten, am 30. April abgoBchloasenon 
Goachiiftsjahro boi einem Umsatze, dor den d e a  Yor- 
jahrea um rund 100 000 ^* uberatieg, untor EinBchluB 
deB V ortrages von 655,93 J t  und nach Abzug von 
167 048,47 J i  allgemeinen Unkoaten uaw. einen Roh
gewinn von 129 102,59 (i. Y. 84 952,95)^*. Yon d ieB em  
Betrage werden 93 101,31 (51 071,98) Ji abgeschrieben, 
wahrend die iibrigen 36 001,28 Jn wie folgt yerw^endet 
werden B ollen : Gowinnanteil des Yorstandea 17 67,27 .*>, 
dea Aufaichtaratea 1017,25 J i,  Gewinnanteile und Yer- 
giitungen fiir Beamte 6000 J i,  8 (i. Y. 11) °/o Dividende 
auf dio Yorzugsaktien 23 880 3 (i. Y. 5) "/o Divi-
dendo auf zusammengelogto Aktien 2295 Yortrag 
auf neuo Rechnung 1041,76 Ji. — Der fiir don 7.d.M ts. 
einberufenon Hauptyersam m lung der Gesellschaft soli 
die Erhohung d ea A ktionkapitala von 375 000 auf 
600 000 J i  durch Ausgabe von 225 Yorzugaaktien zu 
jo 1000 łH yorgeschlagon werden, und zwar mit Riick- 
sicht auf die schon begonnene, aber noch nicht ab- 
geBchloaaene Yervollkommnung der Fabrikanlagen iu 
Y erbindung m it dor Einfiihrung dos Baues yon 
Gleichstrom- Dampfmaschinen.

* Yergl. „Stahl und E isen11 1909 S. 1046.

Y ere ins-N achrich ten .
Verein deutscher Eisenhiittenleute.
Entsprechend einem Ersuchen der am 3. A pril d. J . 

zu Diisseldorf abgohaltenen Veraammlung* der Yor- 
tre ter der deutschon Hocliofenwerke iat nachatehend 
wiedergegebene E i n g a b e  betreffend

Abkiirznng der Konzessionsfristen 
an den Hrn. M inister fur Handel und Gewerbe ab- 
gesandt w orden:

Euer Exzellenz 
gestatten wir uns orgebenBt folgendea yorzutragen: 

Ende vorigen Jah res wurden wir darauf auf- 
merksam gemacht, daB bei der KonzeBBionierung

* Yergl. .S tah l und E isen“ 1909 S. 687 bia 706.

yon Neu- und Umbauton der Hochofenanlagen 
un8eren Mitgliedern in manchen Fallen aei tenB  der 
zuatandigen Behorden groBo und nach Anaicht der 
Betroffenon unbegriindeto Sckwierigkoiten gemacht 
worden. D araufhin erlioBen wir eino Rundfrage an 
dio deutschen Hocliofenwerke, um den Umfang 
und die Berechtigung dieaer Klagen fostzustollen. 
Diese Umfrage erbrachte ein aehr umfangroichea 
M ateriał, d a a  in einer am 3.  April 1909 in Diiasel- 
dorf abgohaltenen Yorsammlung, an der 47 deut- 
ache Hochofenwerke durch Y ertreter aua alleu 
deutachen Hochofenbozirken beteiligt waren, vor- 
gelegt wurde.

E b ist hier nicht dor Ort, um auf dio Yer- 
liandlungen und Ergobnisae diesor auBerordentlicli 
eindrucksyołlen Yersammlung einzugehen. Es soli
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hier nur auf eino Klago hingewiesen werden, die sich 
wio ein rotor B^aden durch das geaamto uns zur Yer- 
fiigting gostellte M atorial hindurchzioht: d ie  K l a g o  
i i bor  d i o  au  15 o r o r d e n t l  i c h e  L a n g s a m k e i t  
dos  K o n z e s s i  o n i e r u n g s v o r f a h r  e n s. Es ist 
featgeatellt, daB haufig aogar bis zwolf Monato vor- 
gohen, ehe dio Betriobsunternohmor in don Besitz 
der nachgoBiichton Genehmigung kommon. DaB in 
einzelnen Fallen noch ausgedehntere FriBten yon 
den Behorden in Anspruch genommon werden, 
schoint nichts auBergewohnlichea zu soin, orhohto 
aich doch iu einem Fali dio W artezeit von der Ein- 
reichung des Konzeaaionagesuches auf sogar 23 
bezw. 27 Monato. DaB derartige Yerschleppungen 
im KonzoBsionayorfahron von allerbodonklichstem 
EinfluB auf einen industriellen Botrieb aoin miiaaon 
und geeignet sind, daa Boachworderecht einzu- 
achriinken, braucht hier wohl nicht weitor dargotan 
zu werden.

W enn auch dor 19 a dor Gewerbeordnung 
beatimmt war, Abhilfc zu schaffen beziiglich der 
Langsamkeit dea Konzo8Bionsverfahrens, indem nach 
ihm „den Unternehmorn auf ihro oigono Gofahr, 
unhoschadet des Rekurayerfahrons, die unyerziig- 
licho Ausfiihrung dor baulichon Anlagen gestattet 
werdon kann, wenn or dies vor SchluB der Er- 
ortorung boantragt“, so iat dio damit beabsichtigto 
Beschleunigung dea Y erfahrens doch wenig be- 
deutsam. Denn die Gestattung der Bauausfiihrung 
wird nicht sofort, sondern erBt bei dem Konzessions- 
bescheid erteilt. Eino Beachleunigung tr itt daher 
nur insoweit ein, a lB  nicht auch noch die Rekurs- 
friat, noch daa Ergebnis eines otwaigen Rekursvor- 
fahrens abgowartot zu werden braucht. Es wiiro 
daher eine gosotzliche Regelung in dom Sinne or- 
wiinacht, dali diese vorliiufigo Gonehmigung schon 
durch oinon Vorbescheid orteilt und auf die vor- 
liiufigo Inbetriebnahmo dor Anlago ausgedohnt 
werde, damit die angelegten Kapitalien nicht brach 
liegon. Das groBo Riaiko, daa der Untornohmor 
hierhei liiuft, wird den natiirlichen R egulator fiir 
dio Benutzung diesor Auanahmovorachrift bilden. Da 
dieselbe eine fakultative ist, bloibt auch dio Beriick- 
8ichtigung glaubhaft bogriindotor Einspriiche moglich.

W ir unterlasson es, niihere Yorschliige zur 
Behobung des yon uns borogten Uehelatandos und 
zur Abkiirzung der jotzt im KonzosBionsverfahren 
notwendigen Friaten zu machon, und weisen nur 
nochmals auadriicklich darauf hin, welche Schwierig- 
keiten und Erschwcrungon allein schon durch dieso 
Vorschleppung von KonzeBsionsantragen fur unsero 
Betriebe erwachsen W ir sind der Ansicht, daB 
das zur Durchfiihrung einer Genehmigungserteilung 
notwendige Y erfahren sich steta in secliB bis acht 
Woohen abwickeln laBBon miiBto, und nur in 
schwierigon Fallen hochstens einen Zeitraum von 
drei Monaten in Anspruch nohmen diirfte.

W ir lialten eB fur oino auBerordentlicli dankens- 
worto Aufgabe, wenn dio eben im Zuge bofindlicho 
Reform unserer inneren Yorwaltung auch dieson 
OcBichtapunkton besonders Riicksicht tragen mochte, 
und wir goben der bostimmton Hoffnung Ausdruck, 
dali Ew. Exzellonz Mittol und Wege finden werdon, 
uiiBoren Wiinscben

n a c h  o i n o r  o r l i e b l i c h e n  A b k i i r z u n g  dor  
in d o r  b i s h e r i g o n  P r a x i s  n o t w o n d i g  
w e r d o n  d e n  K o n z e a a i o n B f r i a t o n

Rechnung zu tragen. . . . .  , ,° ° Ehrorbiotigst!
Yerein deutscher Eisenhuttenleute.

* *
*

Der Zufall will es, daB uns gorade in dieaen
1 agen von einem Hochofenwerk folgondca mitgetoilt 
wird: Daa W erk habe untor dom 5. Mai d. J . an den 
zustandigen Regierungsprasidentcn ein Ersuchen, be-

treffend anderw eitiger Regelung von Arboitspausen, 
gerichtet. Dio dicsbozugliche Entscheidung des Re- 
gierungsprasidenten Boi unter dem 15. Juni d. J . er
folgt, aber orst am 7. Ju li d. J . boi dom Antrag- 
steller oingegangen.

Die Erledigung dieser ganz goringfiigigen Saclio 
ha t also tatsiiclilich bis zum Eingange dea B eschcideB  
bei dem A ntragsteller v o l l o  z w e i  M o n a t o  gebrauclit! 
Hoffentlich gelingt ea auch hier der Verwaltungs- 
roform, ontachiodonon W andel zu achaffcu.

Fiir dio Yoroinsbibliotliok sind oingegangen:
(DIc E inncndcr sind  durch  * be/.cichnet.)

C o s  t o * ,  E u g o n e ,  E. M .: Petrołeums and Coals, 
compared in their naturę, modc. o f occurrence and 
origin. M ontreal 1909.

D enkschrift iiber die Arbeitsloseiwersicherung. Karla- 
ruhe 1909. [GroBherzogl. BadiachoB Miuisterium* 
des Innem .]

G o 1 d a c h m i d t * , Dr. K a r l :  Das Recht der Ange
stellten an ihren E ifindungen. Ilalle a. d. S. 1909.

Hauptversamm lung, 1. bezw. 2., des Zechen-Yerban- 
des.* Essen 1908 und 1909.

II o u s o r , E m i l ,  ®ipl.s=£j(ttg.: Ueber Oxalmalons(iure- 
ester. Dissortation. (Karlsruhe, GroBherzogl. Techn. 
Hochschulc*.) Greifswald 1909.

J a o g o r ,  H a n s ,  S ip l-s^ ttg .: Ueber Messungen an 
Turbinenkaniilen. Disaertation. (D arm stadt, GroB- 
horzogl. Techn. Hochachule*.) Miinchen 1909.

Jahre.sbericht des Yereins* der Mdrkischen Klein- 
eisenindustrie f i i r  1908. Hagen 1909.

Yergl. „Stahl und Eisen" 1909 S. 1134.
J o r d a n ,  F r i o d r i c h ,  : Experimentelle

Untersucliung der K om m utation m it besonderer 
Berilcksichtigung der Aenderung der Uebergangs- 
spannung und der Yerteilung des Eneryieoerlustes 
zwischen K om m utator und Biirste. Dissertation. 
(Karlsruhe, Grofiherzogl.Techn.HocbBchule*.) Berlin 
1909.

K i s a i n ,  S c h m u l  - J u d a ,  : Z u r  K enntnis
der Phtale'inoxime. Dissertation. (Braunschwoig, 
Herzogl. Techn. Hochschulo*.) Hildeshoim 1909.

L i n d n e r ,  B e r n h a r d :  Beitrdge z u r  Untersucliung 
von Tranen. Dissertation. (Braunschweig, Herzogl. 
Techn. Ilochschule*.) Hallo a. d. S. 1909.

Meddelande fra n  Kgl. Tekn. HSgskolans M aterial- 
profningsanstalt*. No. 40, 41. Stockholm 1909.

Personel- Verzeichnis der Kgl. Techn. Ilochschule* zu  
B erlin f i ir  das Som m er-H albjahr 1009. Berlin 1909.

Persona!- Yerzeichnis der K gl. Techn. Ilochschule* zu  
D anzig f i ir  das Som m er-H alb jahr 1909. Danzig 
1909.

Program m  der Gropherzogl. Badischen Technischen 
Hochschule* zu  K arlsruhe fu r  das S tudienjahr 
1909j 1910. K arlsruhe 1909.

Program m  der k. k. Montanistischen Ilochschule* in 
Leoben fi ir  das S tudienjahr 1909—1910. Leoben 
1909.

Report o f  the B ureau o f  Mines, 1907. Yol. XVI, 
Part. II . Toronto 1908. [ S ipI.^U fl. E. Kraynik*.]

S c h a a l ,  O s c a r ,  ®ipl.=3;llg.: Ueber die Yerwendung 
von Cyclohexyhnagnesiumjodid zu r  Synthese von 
Yerbindungen der alicyklischen Reihe. D isse r ta tio n . 
(Stuttgart, . Konigl. Techn. Ilochschule*.) Wiirz- 
burg 1909.

S c h l o t z e r ,  A d o l f ,  : I>er Heliotrop,
seine Geschichte, K onstruktion  und Genauigkeit. 
Dissertation. (Miinchen, Kgl. Techn. Hochschule*.) 
W iirzburg 1909.

Schriften des Deutschen W erkmeister -Vcrbandes*. 
H eft X I: Der Deutsche W erkm eiater-Y erband und 
die ataatliche Penaionsversicherung der P rivat- 
angestellten. Dusseldorf 1909.

S p a l t o w s k i , *  K u r t :  Die Yersorgung der deut
schen, H ochofen-Industrie m it Eisenerz. D issertation. 
(Greifswald, Kgl. Universitat.) 1909.
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Technik, Die, im Bereiche des Bezirks-Yereins* Rhein- 
gau. Festschrift zur 50. IlftuptYersammlung des 
Y e ro in e s  deutschor Ingonieuro in Mainz und W ies
baden. Mainz 1909.

Yerwaltungsbericht der NordSstlichen Eisen- und 
Stahl - Berufsgenossenschaft* fi ir  das J a h r  1908. 
Berlin 1909.

W id  m a n n ,  K a r l  T h . ,  : Ueber die E in-
w irkung ton  Salpetersaure und von salpctriger 
Sdure a u f  Diketone und Ketonsaureester. Disser- 
tation. (Stuttgart, Konigl. Techn. Hochschule*.) 
.Tiibingen 1909.

Zusammenstellungen, Statistische, ilber Blei, K upfer, 
Zink , Z inn , A lum inium , Nickel, Quecksilber und 
Silber von der Mo t a l l g  e s e l l s c h a f t *, d e r M o -  
t a l l u r g i s c h e n  G e s e l l s c h a f t ,  A.-Gk, und dor 
B e r g -  u n d  M e t a l l b a n k ,  A k ticngeB ollschaft. 
15. Jahrgang. 1899 —1908. F rankfu rt a. M., 1909. 

Yorgl. „Stahl und Eison“ 1909 S. 953.

Ferner
□  Z um  A u s b a u  d e r  Y o r  ci n s b i b l i  o tb ek § Q 

noch folgende Goschenke:

XXX. Einsender: C o l n - M u s o n e r  B e r g w e r k s -  
A c t i e n - Y o r o i n ,  Creuztbal i. Wostf.

Archiv fi tr  die gesamte Naturlehre. Ilerausgogoben 
yon Dr. K. W . G. K a s t n e r .  Band 1 bis 6. Niirn- 
berg 1824—25.

Archiv fu r  Mineralogie, Geognosie, Bergbau und  
Hiittenkunde. IlerauBgegcben yon Dr. C. J . B. 
K a r  s t e n .  Band 1 bis 23, Band 25 und 26. Nebst 
Tafeln. Berlin 1829—54.

B e r n o u l l i ,  C h r i B t o p l i :  Yademecum des Meclia- 
nikers. Band 1 und 2. D ritto bezw. zweite Auf- 
lage. S tu ttgart 1836 und 1832.

B e r t h i o r ,  1'.: Ilandbuch der metallurgisch - ana- 
lytischen Chemie. U ebersetzt von C a r l  K e r s t e n .  
Band 1 und 2. Leipzig 1835—36.

B e r  z e 1 i u s , J. J a c o b :  Lehrbuch der Chemie.
Band 1 bis 8. Dresden 1825—31. 

sowie ferner naturwissenschaftliche und technische 
W orke von J . B. Biot, Th. Bodemann, Adam Burg, 
E. G. Fischer, Dr. C. R. Fresenius, Dr. C. J . B. 
K arsten, Bruno Korl, Dr. C. II. Pfaff u. a., ins
gesam t 90 yerschiedene Bando nebst den zugehori- 
gen Tafelbiinden.
X X X I; Einsender: S i e g - R h e i n i s c h e  I l i i t t e n -  
A k t i e n g e s e l l s c h a f t , F  riedrich-W ilhclm s-IIutto

a. d. Sieg.
Archiv fu r  Landeskunde. Band 1 und 2. Berlin 1857. 
Dinglers Polytechnisches Journal. 55 yerschiedene 

Bando. S tu ttgart und Augsburg 1831—74. 
Sam m lung von Gesetzen und  Yerordnungen in  Berg-, 

HUtten-, Hammer- und Steinbruchs-Angelegenheitcn.

§ Yergl. „Stahl und Eisen“ 1908 S. 712; 1909
S. 808.

1816—1826. Hcrausgegeben yon J a k o b  N o g g e -  
r a t h .  Bonn 1826.

Die fiir uns sehr wortyollon Geschonko des Coln- 
Miisener B ergw erks-A ctien-Y ereins und der Sieg- 
RhciniBchenllutten-Aktiengesollschaft geben uns erneut 
Yoranlassung, dio Yormutung auszusprechen, dali noch 
auf manchem anderen deutschen H uttenw erke 

i i l t e r e  t e c h n i s c h e  Z e i t s c h r i f t e n  u n d  B u c b e r  

yorhanden sind, die dort nicht melir gebraucht, wer
den, der A llgem einheit aber durch unsero V e r e i n 8 -  
b i b l i o t h e k  noch nutzbar gomacht werdon konnten.

W ir w aren daher sehr erfreut, wenn dor Biblio- 
thek derartigo Buchorschiitze — auch e i n z e l n e  
Z e i t s c h r i f t o n h o f t o  sind oft yon W ert — zur Yer- 
fiigung gestellt wurden. Yerpackungs- und Fracht- 
koaten triigt der Yerein gern.

Diissoldorf, im Ju li 1909.
Die G escM ftsfuhrung.

Aendernngon in dor Mitgliodorlisto.

Bosser, Heinrich, Hochofendirektor, Montigny sur 
Sambre, Bolgion.

Colsman, Richard, H iitteningeniour.Langenberg, Rheinl. 
Erberg, David, Ś)tpI.=SuB-i Rostów am Don, SiidruB- 

land, ICankrinskaja 27.
F lohr, Justus, Kgl. Goh. Baurat, D iroktor der Stottiner 

Maschinenbau-A.-G. „ Vulkan“, Stettin, Falkenwalder- 
straflo 92.

G urlitt, Werner, Ing., Bauloiter der Norddeutschen 
Iliitto, A.-G., Bremon.

Lubowski, Otto, D irektor der Eisenhutto Silesia, A.-G., 
Berlin W. 15, Oliyaerplatz 8.

Mak, J . C., Ziyilingonieur u. yereid. Sachvorstitndiger 
fiir M aterialabnahme, Duisburg, IIoheBtr. 6. 

Ostermann, F ritz , Duisburg, Marionstr. 12.
R uhfus, A ., Ing., Fabrikbesitzer, Rheinisches Klein- 

eisenwerk in NeuB, Dusseldorf, Scheibcnstr. 11. 
Schicartz, Gustav, Leitor u. Teilh. der Kettenfabrik 

Raffloer, Crono & Co., G. m. b. II., Isorlohn. 
Simmersbach, Oscar, Profeseor fiir Eisenluittenkunde

u. konstruktive n iittenkunde an der Kgl. Tochn. 
Hochschule, Breslau, Parkstr. 21.

N e u e  M i t g l i e d e r .

Keitel, Hugo, Ziyilingenieur, Dusseldorf, Geibelstr. 64. 
Kram er, E duard , Ingenieur dor Kristianssands Elek- 

trokemiske A.-G., K ris t ia n s sa n d , S., Norwegen. 
Parc, Yicomte A . du, D olegierter des A ufsichtsrats der 

Elektro-M etallurgie-Ges., Saint-Bórou, Lyon, 37 rue 
de la Republique.

Woo, Zung Tse Kien, H iittoningenieur der Ilanyang 
Iron & Steel W orks, Hanyang, (Hanków), China.

In V erbindung m it der 41. ordentlichen  H a u  p t v e r s  am  m 1 u n  g d e s  V e r e i n s  d e u t s c h e r  
E i s e n g i e l i e r e i e n  wird am F r e i t a g ,  d e n  17. S e p t e m b e r  d. J., nachm ittags 5 U hr, im K iinstler- 
hause  zu D r e s d e n  eine

Versammlung deutscher GieBereifachleute
stattfinden, zu der die M itglieder des V ereins deu tsch e r E isenhu tten leu te  h ierdurch  eingeladen werden. 

A uf der T agesordnung stehen  bis jetzt folgende V ortriige:

1. Die V erw endung von B raunkoh lenbriketts  in Eisen- und S tahlgiefłereien.
2. U eber die A nforderungen an guten G ieflereikoks.
3. U eber das B rikettieren  von E isen- und M etallspanen sowie sonstigen  A bfallen.
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Beitrag zur Priifung des Gufieisens
Tafel XIX.

Zahlentafel I. 
Mascft inengufi  von  z a h er  Q u a l i t a t .

Schmclzmaterlal: Koksroheisen: Deutsch Felnkorn. 
Englisch spez. Hamatlt. 

Schmiedeisen - Abfdlle. A nalyse

Zahlentafel II. 

M a s c h i n e n g u B  von  g e w o h n l i c h e r  Qua l i ta t .

Schmelzmaterlal: Koksroheisen: Luxemburger III. 
Englisch spez. Hamatlt. 

EingUsse glelcher Mischung.

Momango 1200 1000 800 G00 400 200 mm 

Zugfestigkeit 40 40 34 20 14 — mm 9

1000 nilu 

40 3S 28 18 inni •

1000 min

40 -10 30 25 mm •
/  GO 50 40 30 mm
1 45 45 50 40

1000 mm

40 40 30 25 m m l
60 50 40 30 mm

~45 45 60 40 1

MeBISnge 1 000 )000  800 600 400 mm 

Zugfestigkeit 48 38 30 20 15 min #

1000 nftn 

48 38 30 20 15 m m #
1000 mm 1000 mm

48 38 30 20 15 m m #  48 38 30 20 mm »




