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Elektrische Hangebahnen in Giefiereien.
Von ®tpl.=$ng. O tto  S. S c h m id t ,  GicGereiingenieur in Freiburg i. B.

I ja s  Streben der EisengieBereien nacli einer 
zweckmaBigen, mechanisehen Kupolofen- 

beschickuug bat in den letzten Jahren Neu- 
einrichtungen heryorgerufen, welche ich zutn 
Vergleicli mit den neuerdings zu diesem Zwecke 
auch benutzten Elektrohilngebahnen, auf andere 
Veroft'entlichungen Bezug neliinend, in kurzeń 
Ziigen eingangs schildern will.

In dem Aprilheft 1908 der Zeitschrift „The 
Foundry* S. (S6 beschreibt G. B. B r a n d o n  ein- 
geliend eine fur Kupolofen geeignete Chargier- 
maschine, welche besondere Beachtung ver- 
dient. Die in alter W eise durch einen Giclit- 
aufzug auf die Bulnie gebrachten kleinen 
Wagen, welche mit den Schmelzmaterialien 
beladen sind, werden auf eine vor den 
Oefen befindliche Briicke gefahren, mittels 
einer elektrisclien oder pneumatischen ITebe- 
rorrichtung, die an der in Scharnieren ge- 
lagerten Briicke einseitig angreift, gekippt 
und in die Gichtóftnung entleert. Eisen 
und Koks werden hier getrennt aufgegeben; 
fiir beides sind besonders gebaute W agen vor- 
lianden. Die W h it in g  F o u n d ry  E ą u ip m en t  
Co. zu Harvey, j l l .  liat fiir die G anada Car 
Co. in Montreal und die A m e rica n  Car & 
F oun dry Co. zu Madison, .Tli., solche Beschick- 
inaschinen geliefert,* welche sich im Betriebe 
bewtthrt haben sollen und wresentliche Erspar- 
nisse an Arbeitslohnen ermoglichten, was ohne 
weiteres einleuchtet.

Der Fortschritt dieser Einrichtung besteht 
darin, dafi das eigentliche Einwerfen in die 
Oefen nlcht mehr von Hand geschieht, wShrend 
allerdings nocli mindestens zwei Mann auf der 
Gichtbiihne notwendig sind, um die mit den Auf- 
ziigen ankommenden W agen entweder auf die 
Kippbrucke vor den Oefen oder zur śpftteren 
Verwendung an einen anderen freien Platz auf 
der Biihne zu schieben. Die Gichtbiihne der 
American Car & Foundry Co. (Abbild. 1 ) liat Platz

* Vcrgl. „Stalli und Bisen“ 1908 8. 911.
X X X V I,jS

fur 70 Gichtwagen, vor jedein der beiden Oefen 
befindet sieli eine Bescbickmaschine. Die Biiline 
ist mit Gleisen, Schiebebiilmen und Drebscheiben 
ausgeriistet, um die beladenen und entleerten 
Wagen bequem unterbringen und yerschieben zu 
konnen. Fiir den Fali, dafi die Beschickmaschinen 
vorsagen sollten, ist an jedem Ofen eine weitere 
Gichtóftnung vorgesehen, durch welche ein aus- 
liilfsweises Begichten von Hand ermogliebt ist.

Die Erfalirungen, welche man im Hochofen- 
betrieb mit den Schragaufziigen geaiacht bat.

d-Sc/i/etetiż/inen, e -Orebsc/te/ien

Abbildung 1. Gichtbubno fur 70 Gichtwagen.

fiihrten dazu, abnliche Einrichtungen fiir die 
Kupolofenbeschickung der EisengieBereien zu 
scliaffen. Zivilingenieur Th. E h rh a rd t schildert 
eingebend solche Anlagen* in seinem Yortrage 
iiber „Alte und neue Kupolofenbeschickungen“, 
gehalten anlafilich der Versammlung deutscher 
Giefiereifachleute am 5. Dezember 1908 in 
Dusseldorf; solche Schragaufziige oder „Be- 
schickmaschinen* von der Firma B e c k e r  in 
Berlin-Reinickendorf erbaut, sind in einigen be- 
deutenden GieBereien Deutschlands seit wenigen 
Jahren zur Zufriedenheit in Betrieb. Eine 
groBen Yerhaltnissen angepaBte, mechanische 
Kupolofenbeschickung dieses Systems bat die 
A llis  C halm ers Co. zu Milwaukee, in ihrer 
GroBgieBerei fiir fiinf Kupolofen eingerichtet.** 
Der Roheisen- und Kokslagerplatz wird von 
einigen Laufkranen bestrieben, welche die be-

* „Stahl und Eisen" 1909 S. 51; vergl. auch 
„Stahl und Ei8en“ 1907 8. 1647.

** Eine kurze Schilderung dieser Anlage bringt 
„The Foundry1* 1909, Maiheft S. 103.
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ladenen Beschickungsmulden auf die eigentlicheu 
Wagen der in den Boreich dieser Hoflaufkranen 
reichenden Schriigaufziige aufsetzen. Das W agen  
der Satze geschieht durch Hangewagen, welche 
an die Laufkranon angehangt sind; der Betrieb 
der Scliritgaufziige ist hydraulisch. Walirend 
bel kleineren Anlagen dieser Art die F 6rder- 
kiibel mit dem Aufzug fest verbunden sind, so- 
mit die Sebmelzstoffe in Wagen vom Lagerplatze

schrieben wurde. Wenn unter allen Forder- 
systemen heute yielleicht die Elektrohangebahu 
die aligemeine Aufmerksamkeit am meisten auf 
sieli gelenkt hat, so ist dies aus verschiedeneii 
Clrutidcn zu erklaren. Dadurch, daB das Gleis 
beliebig lioch gelegt werden kann, wird der fiir 
andere Zweeke yerwendbare Bodenraum frei- 
gehalten und der iibrige Verkehr nicht gestort. 
AuBerdem stellt ein Hangebabnwagen ein in 
masehinenteclmiseher Hinsicbt hochentwickeltes 
Element dar, das leiclit in Ordnung zu halten 
ist, geringer Abnutzung unterliegt, zumal das 
Laufwerk sich ganz auBerhalb des Bereiehes 
des Fordergutes befindet, und dalier auch ge- 
ringen Bewegungswiderstand aufweist. Aus- 
schlaggebend fiir die rascłie Ausbreitung der 
Hangebahnen ist aber ihre auBerordentliche An- 
passungsfahigkeit an alle durch die ortiiclien und 
Betriebsverhaltnisse gegebenen Bedingungen ge- 
wesen. Beson- 
ders die Elek- 
trohangebahn 

geniigt in dieser 
Hinsicht den 
weitestgehen- 

denAnforderun- 
gen, da Kurven 
bis zu 2 ' / 2  m 
Halbmesserher- 
unter mijglich 
sind und verti- 
kale Bewegung 
des Fordergutes 
mit der horizon- 
talen auf selir 
verschiedenar- 
tige W eise ver- 
einigt werden _ Abbildung 3.

, ■. Gichtwagen mit Haneowage.Sohaben denn
die Gieflereien
begonnen, auch von diesem Betriebsmittel Gebrauch 
zu maclien. Yor allem kam kier die Begichtung 
der Kupolijfen in Frage, fiir welche auf den 
Werken von T h y sse n  & Co. in Miilheim a. d. 
Rulir und „ P h 5 n ix “ Aktiengesellschaft fiir 
Bergbau und Hiittenbetrieb, Abteilung Hijrder 
Yerein in H o r d ę  durch die Firma B le ic h e r t
& Co. in Leipzig Losungen von grundsatzlicliem 
Interessegefunden worden sind. DasBleichertsche 
Elektrohangebahnsystem, welches die alteste und 
am hochsten entwickelte Bauart darstellt, ist be- 
reits wiederholt in dieser Zeitschrift Gegenstand 
ausfiihrlicher Besprechungen * gewesen, so daB 
es keiner Erorterung der konstruktiven Einzel- 
heiten bedarf.

Bei der Thyssenschen Anlage (Abbild. 2 und 5) 
erstreckt sich ein Doppelgleis ttber den Łager-

* „Stalli und E isen“ 1906 S. 380 und 4G9.

nach dem Aufzugsraume gebracht und umgeladen 
werden miissen, ist dies bei der groBen Allis- 
Chaluiersschen Anlage vermieden, allerdings so- 
wohl beziiglich der Anlage- ais auch der Be- 
triebskosten in teurer W eise durch Benutzung 
von Laufkranen.

Im Jalirgang 1908 dieser Zeitschrift,
S. 1773, ist eine Abhandlung erscliienen, be- 
titelt „Einige neue Befórderungsanlagen auf 
Hochofenwerken*, in welcher eingehend die An- 
wendung der Elektrohangebahn in Hiittenwerken, 
insbesondere fiir die Hochofenbegiclitung, be-

Scbrtfff a - i

Abbildung 2.
Anlage zur Begichtung 

der Kupolofen in der EisengieBerei 
Thyssen & Co. in Miilheim a. d. Ruhr.Ton
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Abbildung 4.

platz in solclier Hohe, daB Eoheisen, Kalkstein, 
Koks unii Brucheisen, die von den Eisenbalm- 
wagen auf den Platz geworfen werden, in die 
etwa 1 0 0 0  kg Roheisen fassenden Wagenkasten 
beąuern eingeladen werden kónnen; die Siitze 
werden hier unten vollśtUndig fertig gemaelit. 
Die zu einer Gricht geliijrigen Mengen Roheisen,

sammensetzuug des Satzes ermitteln. Da sieli 
die Einzelwagungen addieren, wird ferner das 
Gesamtgewicht des im Kubel befindlichen Materials 
jeweilig angezeigt.

Die Wagen, welehe auf der horizontalen 
Balm eine Fahrtgeschwindigkeit von 60 mi. d. Min. 
haben, fahren in einen Aufzug ein (Abbild. 5),

Abbildung 5. Ansicht der Anlage zur Begiehtung der Kupolofen von Thyssen & Co.

Brucheisen, Kalkstein und Koks werden gemein- 
sam in denselben Wagen eingeladen. Uin dem 
Kupolofen genau die richtigen Mengen zuzn- 
fiihren, hat man jeden einzelnen Wagen mit 
einer Hilngewage ausgeriistet (Abbild. 3), mit 
Hilfe dereń die Siitze gewogen werden. Jeder 
Wagen ist mit einem Kartendruckapparat ver- 
sehen, welcher auf vorgedruckten Karten (Ab
bildung 4) das Gewicht des gewogenen .Materials 
in den bestimmten Rubriken einpragt. Aus der 
Wiegekarte laBt sich also jederzeit die Zu-

der sie auf die Hohe der Gichtbiilme liebt, wilhrend 
sio durch selbsttatige Arretier^orrichtungen in 
der richtigen Lage gehalten werden. Sie fahren 
dann weiter nach den Kupolofen, wo sie sich 
bei rerringerter Fahrt selbsttatig in groBe Fiill- 
riimpfe entleeren, von denen aus das Materiał 
unmittelbar in die Oefen rutscht. Parallel zu 
diesem Entladegleise ist ein zweites Gleis ge- 
legt, von dem aus ein ais Vorrat fiir etwa ent- 
stehende Betriebsstorungen dienender Teil der 
Beschickung, im besonderen der Koks zum An-

tB|J3łtlK | -Z3(I

Thyssen & Comp,, iriilheim a. d. Kuhr

Ilundcrter ] Zehner : Einer Bez. | Materiał

jouqo7 ! ao?jDpnniil japuasnMj ;
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Abbildung 6.

Elektrokiingebabn der 
Hiitto Phdnix in Hordę.

heizen der Oefen abgestiirzt wird; an einer
anderen Stelle der Biihne aufgestellte Sand- 
vorratsr;i,ume, welclie mit der darunter befind- 
licbeii Sandaufbereitung in Yerbindung stehen. 
werden aucli von der Elektrohangebahn bedient,. 
Die Wagen fali ren entleert ztim Aufzug zuriick 
und in die Forderschale ein, verriegeln sich
selbsttatig und bcnachriclitigen durcli ein optischęs 
Signal den untenstehenden Fiilirer, dafi sie richtig 
eingefahren sind und die Verriegelung greschlossen 
ist. Stehen die Wagen nicht richtig, so kann 
der Aufzug nicht in Gang gesetzt werden. Der 
Wagen wird nun abgelassen und naeh dem
Lagerplatz weitcrbefordert.

Ein Auffahren eines in Fahrt beftndliclieu 
W agens aut’ einen stehenden, weicher gerade
beladen wird oder auch vor dem Aufzug auf 
WeiterbefOrderung wartet, ist ausgeschlossen, 
da jeder Wagen mit Hilfe einfacher mechani- 
scher Schalter die soeben zuriickgelegte Teil- 
streeke der Bahn stromlos macht, infolgedessen 
ein herannaliender Wagen zum Stillstand kommt.

Diese Aulage arbeitet naeh Ueberwindung 
kleinercr Anfangssehwierigkeiten aufierordentlich 
zureritlssig. Das der gewnltigen Jahresproduk- 
tion yoii iiber 48 000 t ęntsprechende Beschicken 
der KupolSfen gesebielit von wenigen Arbeitern, 
■welclie, berechnet auf die fertige Ware, bei 
einem Akkordlolin der geringer ist ais die 
Hiilfte des bei der alten Beschickung bezahl- 
ten, nocli einen reichlichen Yerdienst haben. 
Die Mitteilungen Uber Anlage-. Unterhaltungs-, 
Bet riebskosten, Stromverbraueh usw. im Yergleich 
mit den friiheren Vi'.rlialtnissen zeigen iiberaus 
erfreuliche Ergebnisse und erweisen eine die 
Erwartungen noch iiberschreitende Rentabilitat 
der Neuanlage.

Die in Abbild. 6 dar- 
gestellte Elektrohiinge- 
bahn des „Phonix“, Ab- 
teilungHordę in Hordę, 
dient in iilinlieher Weise 
zur Beschickung der 
Kupolofen des Stabl- 
werkes. Auch hier fin- 
det sieli die eharakteri- 
stische, langgestreckte 
Lagerplatzbahn, dereń 
Gleise an einer Reilie 
von Zwischeupunkten 
miteinander verbunden 
sind, so daB ein in der 
Na.lie des Aufzuges be- 
ladener Wagen nicht 
die ganze Bahn zu 
durchfaliren braucht, 
sondern durch richt.ige 
EinstellungderWeichen 
sofort auf das andere 
Gleis iibergeleitet wer

den kann. Die Wiigung des Materials geschieht 
aber in anderer WeiSe, nilmlich mit Hilfe einer 
selbsttatigen HiLngebahnwage (sielie Abbildung 7), 
welclie das Gewicht der Nutzlast wltlirend der 
Fahrt feststellt. Der Aufzug, weicher ais Dop- 
pelaufzug ausgebildet ist (s. Abbild. 8 ), hebt 
den eingelaufenen Elektrohilngebahnwagen mit 
1 m sekundliclier Geschwindigkeit auf die Giclit- 
buhne, wo er selbsttiltig ausfalirt und nacli den 
Kupolofen gelangt (Abbild. 9). Hier wird er

Abbildung Selbsttatige HKngebahnwage.



8. Septembcr 1909. Elektrische H&ngebahnen in GiefSereieii. Stalli und EiBen. liiSl

Dóppelaufzuges von 60 m/Min., (lic Anzahl 
der zur Yerfiigung stehenden W agen ist 
eine groBere, auBerdem ist vor und liinter 
je<lein Kupolofen ein Scliiitttrichter vorge- 
sehen, und die Bahn zur Bedlenung 
dieser Trichter vor und liinter den Oefen 
vorbeigefiihrt worden.

Audi diese Anlage ermoglichte einoVer- 
miiulerung der zur Beschickung benotigten 
Arbeitęrząhl auf weniger ais die Iłiilfte; 
ganz besonders muli erwillint werden, daB 
die Anlage, welche seit. etwa 3/j Jahren 
in Betrieb ist, von Anfang bis lieute an- 
standslos gearbeitet und nicbt zur ge- 
ringsten Betriebsstorung Veranlassung ge- 
goben bat, wie mir dort nunberufenu be- 
stfltigt wurde.

Zur Beschickung der Kupolofen und 
zum Materialtransport in GieBereien kiinneu 
auch solclie Elektrohiingebahnen benutzt 
werden, dereń Wagen neben dem eigent- 
lichen Fahrwerk uoch eine elektrisch be- 
triebene Windę besitzen, so daB die Kasten 
sich an beliebiger Stelle lieben und senken 
lassen. Die Steuerung geschieht entweder 
von einem festen Standpunkte aus oder 
durch einen mitfabrenden Fuhrer. Erstere 
Anordnung pflegt vorgezogen zu werden, 
weil der Fiihrerstand das tote Gewielit des 
Wagens erhoht und die Arbeitskraft des 
Maunes wilhrend der Zeit der Fahrt nicht 
ausgenutzt wird, ein Unistami, der nicht 
nur bei groBerer Wagenzahl, sondern aucli 
dani in Frage konnnt, wenn nur ein ein- 
ziger W agen auf der Balin verkehrt. Eine

Gichtbubne der Kupolofen.

Abbildung 8. Doppelaufzug

durdi einen Arbeiter 
angehalten und in die 
Gichtgekippt; eswiirde 
niclits im W ege stehen, 
auch hier das Auskippen 
der Wagen selbsttatig 
zu bewirken.

I)ie dem Stahlwerks- 
betrieb dienenden Ku- 
poliifen von sehr hoher 
Sclimelzleistung bedin- 
gen eine groBe Lei- 

stungsfahigkeit der
Elektrohiingebahn- 

anlage von im Hochst- 
fall 52 t stiindlicli, bei- 
nahe dem Doppelten der 
vorher beschriebenen 
Anlage. Zu dereń Be- 
waltigung haben wir 
hier bei gleicher Falir- 
geschwindigkeit in der 
horizontalen Bahn eine 
Hubgeschwindigkei t des

der Elcktrohangebabn iu Hordę.

Abbildung 9.
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seltr einfaclic Lijsung fiir die Fernsteuerung der 
Wagen gibt die der Firma Bleichert patentierte 
Automatsteuerung, die darauf beruht, dali die 
in der Laufkatze untergebraclite Schaltwalze 
von einem Magneten durcb ein Sjperrgetriebe in 
der Weise betfttigt wird, da (i jedem Hub des 
Magneten eine neue Stellnng der W alze und 
daher eine neue Bewegung entspricht. Der 
Magnet erhttlt seinen Strom von einer blanken 
Schleifleiturig, die der Fiihrer durcb einen Taster 
unter Strom setzt. Da die Bewegungen stet.s 
in der gleiclien Reihenfolge vor sieli zu gelien 
pflegen, so bat der Mann nicbts weiter zu tun, 
ais mecbaniscli den Taster einzuscbalten und 
dann den Anlasser zu dreben, durcb den das 
betrettende Stiick der Arbeitsleistung Strom erlifllt. 
Irgend eine Ueberlegung dazu ist niebt er ford or

lich, so dafi die Lade- 
arbeiter die wenigen 
HandgrifTe nebenlier 
mltmacben konnen. 
Abbild. 10 zeigt einen 
solcben Wagen.

Die Elektrohange- 
balm in einer der er- 
wilhnten Formen, sei es 
verbunden mit einem 
Aufzuge, oder jeder 
Wagen mit Hubwerk 
verseben, automatisch 
betiltigt oderiniteinem 
Fiibrerstand ausge- 
riistet, je nacb den 
obwaltenden Betriebs- 
yerhaltnissen ricbtig 
gew ilblt, diirfte die 
Anlage sein, welche 
insbesondere fiir die 
Kupolofenbeschickung 
den Bediirfnissen der 

GieBerei am meisten entspricbt. Die Zusammen- 
setzung der Satze gesebieht nacb Gewicht auf dem 
GieBereihofe unter den Augeń des Aufsichtfiihren- 
den; die Mulden mit den Satzen gefiillt rerlassen 
den Lagerplatz, um selbsttiltig nacb der Gichtbiihne 
sieli zu bewegen, dort sieli zu entleeren und 
wieder zur neuen Beladung nacb dem Lagerplatz 
zuriickzukehren, obne inzwischen von der Hand 
eines Arbeiters beriihrt worden zu sein — also 
billiger Betrieb — geringe Arbeiterzabl. Die 
Anlage kann leicht so bemessen werden, da fi 
mehrere Oefen von sehr bober Schmelzleistung, 
welche gleichzeitig iu Betrieb sind, bequem be- 
dient werden, und daB unabbiingig davon auf 
dera Hofe die Satze in gewohnter, sorgfaltiger 
Weise gemacbt werden, ungehemmt durch aus- 
sirSmende Gicbtgase, groOe Hitze, Gichtflamme 
und durch die Befiirchtung, den Ofen niclit voll- 
halten zu konnen. Das Einscliiitten der Satze 
durch die Fiilltrichter gesebieht in einwandfreier

W eise iiber eine schrage Rutscbe. Sollte die 
von Oberingenieur C. H e n n in g  in Mannheim 
getroffene Neueinrichtung, mittels eines Klapp- 
kiibels den Satz senkreclit in den Ofenschacht 
fallen zu lassen,* wesentliche Vorteile bieteu, 
so werden sieli leiclit Mittel und W ege finden, 
daB Giefiereien, welclie mit Elektrohangebahn 
beschicken, aus diesem interessanten Versuchc 
Nutzen ziehen konnen. x\ls weiterer Vorteil 
darf niclit unerwabnt bleiben, daB bei Schad- 
haftwerden eines W agens der Bahn an dessen 
Stelle unmittelbar ein Rescrvewagen treton kann, 
so daB die Beschickung der Oefen węiterhin niclit 
beeinfluBt wird, und eine nennenswerte Betriebs- 
storungausgfcsclilóssen ersclieint. Die Anpassungs- 
fahigkeit der Elektrohangebahn gestattet, daB 
der Lagerplatz iur Eisen und Koks beliebig 
voin Kupolofenliaus entfernt ist; ein Einbauen 
einer solcben Anlage in alte GieBereien, \vo 
wenig Raum vorhanden ist, \vo die Zufulir des 
Materials nacli dem Kupolofenliause vielleicht 
nur unter Ver\vendung von Drehscbeiben oder 
engen Kurven moglich ist, wo die Ueberwindung 
unebenen Gelandes Schwierigkeiten bereitet, ist 
ein leiebtes und kann obne besondere Storung 
des alten Betriebes stattfinden. Die Grundflache 
der Gichtbiihne kann auf das auBerste beschrankt 
werden.

Jedocli niclit allein zur Kupolofenbeschickung, 
sondern auch zum Transport des iibrigenGieBerei- 
materials, sei es des frischen, zubereiteten oder 
alten Sandes von den Sandvorratsraume» nacli 
der Sandaufbereitung und der Formerei oder um- 
gekebrt, der Schlacke und des Schuttes aus der 
Formerei oder GuBputzerei oder des Trocken- 
koks nacb den Trockenofen usw. wird die Elektro
hangebahn mit Erfolg Anwendung linden, wie 
die beiden folgenden Beispiele aus der Praxis 
zeigen.

Das GuBstahlwerk G eb r. K r a u t b e im  in 
Cbemnitz besitzt eine Anlage mit einein selbst- 
tatig gesteuerten, alleinfahrenden Elektrohange- 
bahnwagen (Abbild. 11). Samtliche Materialien 
komraen mit der Bahn in Kiibeln an und werden 
auf besonders gebauten Fuhrwerken zum Werke 
geschafft. Letztere fahren hier auf eine Wage 
auf, worauf die Kubel durch den Elektrohange- 
bahnwagen aufgenommen und nach den verschie- 
denen Stellen des Werkes geschafft werden. Die 
Kohlen werden zum Kolilenschuppen oder direkt 
zum Bunker des Keaselbauses befijrdert, von dem 
aus siein die selbsttatigenKesselfeuerungen gleit.cn. 
Ebenso vermittelt der Elektrohangebahn wagen 
den Yerkelir zwischen Schuppen und Bunker. Ein 
anderer Teil der Kohle wird um das Gebaude 
lierum nacb dem Schuppen und dem Lagerplatz 
befijrdert, welcher dem Gliihofen benachbart 
liegt; die Ascbe wird ebenfalls durcb die Elek-

* „Stahl und E isen" 1909 S. 56.

Abbildung 10. AVogen mit 
Automatsteuerung.
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troti&ngeb.ilm fortgescliafft. Der Koks wird in 
einen Schuppen gestiirzt; (lesgleichen der Sand, 
der von hier wieder der Formerei zugofiihrt

tung selbsttatig abgestiirzt werden. Die Elektro

hangebahn erfiilłt also alle vorkonunenden Auf- 
gaben.

Abbildung 12 endlich veranschaulicht die Aus- 
bildung einer Anlage mit Fiilir erstand 1 au f ka tz o, 
welclie wie obige Anlage auch von der Firma 
Bieichert & Co. ausgefiihrt worden ist. Die 
Anordnung mit Fiihrer ist hier deshalb gewalilt 
worden, wo.il die Katze sehr verschiedene Auf- 
gaben zu erfiillen liat und die Lasten an einer 
ganzen Reilie von Punkten abgesetzt und auf- 
genommen werden miissen, wilhrend die W ege, 
also auch die Fahrżeiten, klein sind. In diesem 
Falle erschien es zweckmilBiger, weńri der Fiihrer 
an jedem Belade- und Entladepunkt gleich zur 
Haiul war und die Bewegungen steuern konnte, 
ais wenn verschiedene feststehende AnlaBror- 
richtungen ausgefiihrt warcn. .Jeder W agen be- 
sitzt zwei vierradrige Laufwerke, die auf dem 
untereu Flanscli der Schienen fahren, und eine 
Seilwinde mit zwei Trommeln, die durch 
Stirnradvorgelege und Schneckenbetrieb bewegt 
werden. Das Laufwerk hat zwei Fahrmotóręn, 
die Windę einen Hubmotor, welclie samtlich 
staubdicht und wetterfest gekapselt sind. Die 
erforderlichen Kontroller und Schalter stehen im 
Fiilirerkorb. Zur Aufnahme der Materialien 
dienen teils eiserne Kubel, teils Plattformwagen. 
Die Kiibel sind in Gehangen drehbar gelagert 
und werden, wie es auch sonst bei Hangebahnen 
geschielit, durch eine Arretiervorrichtung in der 
aufrechten Stellung festgehalten; naeh Auslosen 
dieser Arretiervorrichtuńg entleeren sie sich 
selbsttatig durch Umkippen. Die Kiibel lassen 
sich beąuem und sclinell aus dem Gehause aus- 
bezw. einhangen. Da sie auch mit Laufrollen 
verselien sind, konnen sie, wenn ausgohangt, 
leicht auf dem Boden yerfahren werden. Die 
Stromzufiilirung geschielit durch eine einpolige, 
blankę Kontaktleitung, die am unteren Flanscli 
des X - Eisens befestigt ist. Die Weichen sind 
mit elektrischer Blockierung* yersehen, welche 
die Zuleitung desjenigen Stranges, naeh welehem 
hin die Weiche offen steht, stroinlos macht, 
so daB das Befahren offener Weichen uumog- 
lich ist. Diese Anlage dient zur Beforderung 
des Sandes vom Lagerplatz zur Sandtrocknerei, 
Aufbereitung, Formerei und zuriick, der Form- 
kasten vom Lagerplatz naeh der Formerei, von 
hier zu den Trockenofen, in die Giefierei und 
dann entweder zuriick zum Former oder zum 
Lagerschuppen und drittens zur Begichtung der 
Oefen. Gerade dieses letzte Beispiel zeigt. daB 
auch kleinere GieBereien sich nicht zu scheuen 
brauchen, eine Elektrohangebahn einzurichten, 
in der Befurchtung, diese nicht ausnutzen zu 
konnen.

Nicht erwahnt ist bis jetzt, daB auch der 
Transport des fliissigen Eisens durch die gleiclie

* D. R. P. 151 815.
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Bahn geschehen kann. In dieser Zeitschrift* 
wird gezeigt, daB die W i t k o w i t z e r  B e r g -  
b a u -  und  E i s e n h i i t t e n - G e  w e r k s c l ia f t  in

Abbildung 12. Eloktrohiingebahn mit Fiilirerstand-Laufkatze.

ihrer GieBerei das flussige Eiscn mit einer elek- 
triscli angetriebenen fahrbaren Windę von 3 t 
Hochstlast und 80 m/Min. Fahrgeschwindigkeit

* 1907 S. 1G48.

yon den Kupolofen wegliolt und nach den For- 
men bringt; hier fahrt der die Windę bedienende 
Mann in einem an die Windę befestigten Fiihrer- 

korbe mit, wie auf Abbil
dung 12. W er die auto- 
inatisch betatigte Bleichcrt- 
sche Elektrohangebahn in 
Tatigkeit gesehen bat und 
Gelegenheit hatte, von ihrer 
Żuverlilssigkeit sich zu iiber- 
zeugen, wird keine Beden- 
ken tragen, auch das flussige 
Eisen dem autoinatischen 
Betriebe anzuvertrauen.

Zum SchluB dieser Zeilen 
benutze ich die Gelegenheit, 
um der Firma Thyssen & 
Co. in Mulheim-Ruhr, Plio- 
nix, Aktiengesellschaft fiir 
Bergbau- und Hiittenbetrieb, 
Abteilung Hordę und der 

Firma Bleichert & Co. in Leipzig-Gohlis meinen 
Dank zu wiederbolen fiir die Bereitwilligkeit, 
mit welcher die Besichtigung der Anlagen ge- 
stattet und Unterlagen zu dieser Abbandlung zur 
Yerfiigung gestellt worden sind.

Bau der Kupolofen, Schmelzvorgang und Begichtung.
Von Ingenieur A. M e s s e r s c h m it t  in Wiesbaden.

(Fortsetzung von Seite 1190.)

V. Fullkoks.
I je r  Fullkoks ist, wie bereits erwahnt, die- 

'  jenige Koksmenge, welche wttlirend der 
ganzenDauereinesOfenbetriebs — der Schmelzzeit
— ohne Verlust erhalten bleiben soli. DerSchmelz- 
prozeB gestaltet sich dadurch gleichinaBig, und es 
wird erreicht, daB das niedertraufelnde Eisen stets 
denselben Einfliissen von Anfang bis zu Eude 
seiner Schmelzung ausgesetzt bleibt. Daraus 
folgt eine gleiche Beschaffenheit des Eisens, das 
in seiner Aufnalimefahigkeit fiir Stoffe oder in 
Abgabe solcher nicht geaudert wird. Es bleiben 
insbesondere die Kohlenstoff-Auf- oder -Abnahme, 
die Silizium- und Mangan-Aenderungen, wie auch 
die Schwefelaufnalime aus dem Schmelzkoks immer 
dieselben. Das ist sebr wichtig, da rnan bei der 
Wahl einer Eisengattierung auch auf ein ein- 
lieitliches Schmelzerzeugnis reclinen kann, das 
nicht durch eine Anfangs- oder Endschmelzung 
beeinflufit ist.

Die Fiillkoksmenge an und fiir sich ist keine 
theoretisch anzugebende Menge; sie ist ganz 
abhangig von ilirer Gebrauchszeit und ibrein 
Luftbedarf. Sie ist ein Warmespeicher. Hat 
man wenig zu schmelzen, so kann immerhin der 
Fullkoks etwas zur eigentlichen Schmelzung, fur 
die nur der Satzkoks dienen soli, beitragen, so

daB dieser niedrig gehalten werden kann; hat 
man viel zu schmelzen, so ist dieser Beitrag 
umnoglich, denn sonst wiirde das Gichteisen vor 
den Formen erscheinen oder es wiirde die 
Schmelzzone docli so erniedi-igt werden konnen, 
daB das Schmelzgut zuletzt andere Eigenschaften 
anniinmt, ais beabsichtigt war, und Giite oder 
gewiinsehte Anforderungen blieben aus.

Eine Bedingung hat jedoch die Masse des 
Fullkoks zu erftillen: sie nmB im Ofen eine Hijhe 
erreichen, die sie befahigt, eine der Wirkung 
des Geblases entsprechende Sauerstoff - Wind- 
zufuhr mogliclist zu Kohlensaure umzubilden. 
Dadurch wird sie abhangig von der .Masse der 
Verbrennungsluft und daher auch von der Schmelz
zeit, in der eine gewisse Menge Eisen geschmol- 
zen werden soli. Es ist zwar ein groBeres 
Luftąuantum, ais fiir eine gewisse Schmelzung 
benotigt wird, nicht nachteilig, denn die iiber- 
fliissig eingefiihrte Luft bezw. der Sauerstoff, 
der keine Gelegenheit mehr zur Bildung von 
Kohlensaure findet, entweicht an der Gicht un- 
schadlich. In der Fiillkoksschicht soli und darf 
sieli nur Kohlensaure bilden, die an die dariiber 
betindlichen Eisengichten ilire Warnie in so voll- 
kommener Weise abgibt, daB sie sich zur Koklen- 
oxydbildung nicht mehr eignet. Eine Eisengicht
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mit niclit mehr Satzkoks, ais zu ilirer Schmel- 
zung erfonlerlich ist, wirkt begiinstigend, da die 
der Kohlensaure gebotene Abktihlungsmasse des 
Eisens alsdann ani grofiten ist. Ein gewisser 
LuftiiborschuB muB, da er die Bildung der Kolilen- 
suure bedingt, imrner vorbanden sein, indem jede 
chemische Reaktioh einen UeberschuB des Reagens- 
mittels erfordert, um mit Sicberbeit sieli voll- 
standig und rascb vollzieben zu konnen.

Ist mehr Fiillkoks gegicbtet ais notwendig 
ist, so bildet. sieli in dessen oberer Scbiebt nur 
dann Koblenoxydgas, wenn es an geniigender 
Luftzufubr fiir diese groBere Masse mangelt; 
der Ofengang wird dann ein scbleebter. Ist 
geniigeiide Luftzufubr vorbanden, so verbrennt 
der iiberschiissige Koks ebenfalls nutzlos, wenn 
die erzeugte groBere Warmemenge sieli niclit 
geniigend in einer gewissen bemessenen Gicht- 
bobe abkiihlen kann; es sei denn, man miiBte 
einen Ofen erhohen und die Gicbtmassen ver- 
mebren. Der Satzkoks erganzt den Fiillkoks 
nur fiir seine uotwendige Abgabe von Ofen- und 
Schmelzwarme und kann keine Yerluste an 
Warnie ersetzen, denn das wilre niclit wirt- 
schaftlicli. Die Fullkokswarme, die keine Ge- 
legenbeit zur yollstandigen Warmeabgabe fand, 
entweiebt; der Fiillkoks brennt so lange nieder, 
bis sieli ein Gleicligewicht zwiseben Warme- 
Ausgabe und -Einnabme aus dem Satzkoks ein- 
gestellt bat. Das beiBt: die dem Scbmelzyor- 
gang entsprechemle Schmelzzone stellt sieli von 
selbst ein, wenn eine Mehrwarme aus dieser Zone 
niclit nutzbar geinacht werden kann. Schmelz- 
gewicbt, Ofenbobe, AVindmasse und Schmelzzeit 
stehen in Wecliselwirkung. Nur der Satzkoks 
ist der Scbmelzkoks, und der Fiillkoks der Warme- 
speieber, aus dem laufend die zur Scbmelzung 
benotigten Warmemengen an die Gicbtmassen 
abgegeben werden sollen.

Es bleibt bei der Bemessung der Fullkoks- 
hobe im Ofen nocli der Umstand zu beacbten, 
daB die Zersetzung der Geblilseluft zur Kohlen- 
saurebildung erst in einer gewissen Hohe iiber 
den Unterdiisen sieb vollkommen vollzieht, und 
diese Hohe vom Winddruck im Ofen, besonders 
an den Diiseu, abhangig ist. Die Koksverbren- 
nung nimmt von untenauf in dem Ofeninnern 
ihren Anfang; von da verbreitert sie sieb all- 
seitig in der Hohe. Es darf daber nie der Fali 
eintreten, daB der Fiillkoks infolge zu geringer 
Gicbtung von Satzkoks bis in Dusennfthe lierab- 
sinkt und dadurcli die letzten Eisengicbten vom 
Windstrome erreiebt werden konnen. Das Sehmelz- 
produkt wiirde ein siliziumarmes, liartes und 
entkobltes Eisen sein, mit anderen Eigenschaften 
ais erwiinscbt.

Die Fiillkokshohe ist abhangig von der Zeit, 
in der man eine gewisse Menge Eisen nieder- 
schmelzen will. Somit ist dieser Warmespeicher 
fiir eine gewisse Koksmenge zu gestalten. Da-

xxxyi.eil

nacli riebtet sieli die Menge der Verbrennungsluft, 
die dem Brennstofl'verbrauch in dieser Zeit ent
spricht, die Geblasekraft, und ferner dic Gicht- 
liftlie, die zur Aufnabme der Warmemenge not- 
wendig ist.-

Ist die Fiillkoksmenge festgestellt, so muB 
wahrend der ganzen Betriebsdauer eines Ofens 
auf dereń Erbaltung grofies Gewicht gelegt 
werden, und es ist der Satzkoks so zu bemessen, 
daB er den Abgang aus diesem Warmespeicher 
laufend ersetzt. Ein Yerlust erwachst dem Be- 
triebe hieraus niclit, denn der Fiillkoks wird in 
diesem Falle voll und ganz nacb beendeter 
Schmelzzeit wieder zuriickgewonnen.

Nacb meinen praktischen Erfahrungen bat 
man die Fiillkoksmenge so zu bemessen, daB sie 
10°/o des Eisengewichtes betrilgt, das man 
stiindlich schmelzen will. W ill man 4000 kg 
stiindlich schmelzen, so bat man 400 kg, und 
will man 14 000 kg schmelzen, so bat man 
1400 kg Fiillkoks, von Unierkante Unterdiisen 
an gerechnet, im Ofen zu setzen.

Kleinere Oefen haben nur geringe Betriebs- 
zeiten, und man kann daber auch mit Riicksicht 
auf ihre geringen Hobenabmessungen die Fiill
koksmenge zu dem Prozentsatze walilen, der 
dem Gichtsatze entspricht, den das Gichteisen 
zum Schmelzen benotigen kann, also niebt iiber 
8  °/o. Fiir groBere Oefen oder Leistungen darf 
jedoch 10°/o Fiillkoks niebt untersebritten werden 
mit Riicksicht auf alle MSglicbkeiten des Be- 
triebes in langer Dauer. Zu der Fiillkoksmenge 
kommt nocli hinzu der „Warmkoks“.

Aus diesen Betrachtungen kann man folgern, 
daB hohe wie auch gewisse niedrige Schmelz- 
zonen zulassig sind. Die Wahl liat mit Riick- 
sicht auf die Wirtscbaftlichkeit des Betriebes, 
fiir welche der Koksverbrauch und die Qualitat 
wie die Temperatur des fliissigen Eisens be- 
stimmend ist, zu erfolgen. Nur ein gutes Warme- 
reservoir im Fiillkoks kann diejenige Schmelz
warme laufend bieten, die ein Mischeisen, wie 
es eine Gattierung ist, bentitigt, um alle ilire 
chemischen Verbindungen zu liisen und zu einer 
neuen, einheitlichen gestalten zu konnen. Zu- 
satze zum Schmelzgut, wie Eisen und Stahl, 
bedingen das sogar, sonst bleibt das Produkt 
ein Gemengsel. DaB eine solche Vereinigung 
um so vollkommener sich gestaltet, je kraftiger 
der Warmespeicher wirkt, und daB die Zeit nicht 
so kurz sein soli, in der das traufelnde Schmelz- 
eisen sich dort aufhalt und sieli starken und diinn- 
fliissig werden kann, ist begreitlicli. Die Erbal
tung dieses Warmespenders durch den Satzkoks 
ist daher eine gebotene und niit/.liche; die W irt- 
schaftlichkeit an Koksersparnis wird niebt be- 
eintraehtigt, denn der Fiillkoks wird wieder 
eriibrigt. Er wirkt ferner ausgleichfordernd 
bei Storungen im Betriebe, wie auch bei Gich- 
tung von nassein oder schlechtem Koks, wenn
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soine Fiillung boi langerer Betriebsdauer nicht 
zu gering bemessen war. Untcr 1 m von Unter- 
kantc Diisen ab sollte eine Fiillkoksscliicht nicht 
bemessen sein , weil sieli auch bei schwachem 
Wind von 250 bis 300 mm W S Druck diese 
Zone noch in vollstilndiger Kohlensaurebildung 
erhalten laflt.

Was die Giite des rasch oder langsam sclimel- 
zenden Eisens ais eineFunktion des Winddruckes 
im Ofen und dessen Geschwindigkeit betrifft, so 
muB zugestanden werden, daB der Abbrand beim 
heiBcn Eisen grofier ist, ais beim kiilter und 
langsam erblasenen. Dagegen ist aber jenes 
Eisen infolge des verinelirten Abbrandes, also 
seiner Oxydation, die sich auch auf denKohlen- 
stoff erstrecken kann, dichter und besitzt groBere 
Festigkeit. Zuerst oxydiert im Windstrome das 
Mangan, und zwar in um so groBeren Mengen, 
ais es im Gattierungseisen entlialten ist. Wenn 
auch Mangan auf Harto wirkt, so kann trotz An- 
wesenheit vou viel Mangan das Eisen dadurch 
weicli werden; ist verhaltnismaBig wenig Mangan, 
aber viel Silizium im Rohinaterial, so erzeugt 
der Verlust des letzteren eine Hartung, denn 
Silizium wirkt auf Weichheit. W as den Kolilen- 
stoff betrilTt, so ist seine Oxydation immer ein 
Vorteil fur alle GuBwaren, denn diese gewinnen 
dadurch an Dichte und Festigkeit. Leider laBt 
sieli seine Oxydation durch heiBes Schmelzen, 
oder seine Yerringerung durch Zusatz von Eisen- 
und Stahlabfallen zum Schmelzgute, nicht unter 
etwa 3 °/o herab ermoglichen. Ist der Kohlen- 
stofF im Gattierungsmaterial in geringeren Mengen 
vorhanden, so reichert er sich bis auf min- 
desteus 3 °/o aus dem Schmelzkoks an.

Nur durch heiBes Schmelzen lassen sich Ver- 
besserungen oder Veredelungen des Schmelzgutes 
erzielen, denn die Schmelzpunkte der Zuscblage 
fur hochwertiges GuBeisen liegen meist bedeutend 
luiher ais die eines der Schmelzung zugrunde 
liegenden Roheisens. Langsam und daher nicht 
iiberhitzt erblasenes Schmelzgut bleibt immer 
kohlenstoffreicher, ais wenn im umgekehrten Falle 
der Kohlenstoff leichter oxydiert wird. Es bleibt 
daher weicher, aber auch poroser und schwamm- 
artiger und ist zu miilligen Aussclieidungen nacli 
dem Gusse sebr genoigt. Es ist auch zu be- 
aehten, dafl Verbesserungen oder Aenderungen 
des Schmelzgutes durch Zusatze in der Pfanne 
in diesem Falle nicht so leiclit erreichbar sind 
wie beim heiBen Eisen. Man kann durch Oxy- 
dationswirkung eine Schmelzung sicherer beein- 
iltissen ais durch spatere Zusatze in der 
Pfanne, wie es schon das Schmelzen im Flainm- 
ofen lelirt.

Dagegen liat heiBes Schmelzen einen Nachteil 
im G efolge: das Ofenfutter leidet sehr durch 
die rasch auftretende, sich stauende und ver- 
dichtende H itze; es kann der Hit.ze schleclit 
widerstelien, auch der Ofen erfordert groBere

Unterlialtungskosten, wozu insbesondere die an 
den Ofenwanden infolge schlechter Abdichtung 
enteilenden lieiBen Gase, dereń Geschwindigkeit 
daselbst eine bedeutend hohere ist ais in der 
Ofenmitte, viel beitragen.

VI. Der Satzkoks.

Der Satzkoks ist die Koksrnenge, die einer 
gewissen Roheisengicht beigegeben werden mufi 
zur Schmelzung des Roheisens, zu dessen Ueber- 
hitzung fiir seine GieBfaliigkeit, zur Erzielung 
chemischer Veranderungen und insbesondere zur 
Bildung und guten Verfliissigung der Schlacke, 
wie auch fiir Warmeverluste.

AuBer dem Satzkoks wird noch ein einmaliger 
Koksaufwand, der „Warmkokstt, zu einer Schmel- 
zung benotigt, derselbe dient dazu, das Ofen
futter in Glut zu setzen, sowie die Herdboden 
und Ofenteile zu erwarmen, auch die ersten Fiill- 
koksmassen zu trocknen und dereń Erhitzung 
zu bewirken; letztere Warnie gelit naeh beendeter 
Schmelzung durch Abkithlung des Koks mit 
Wasser yerloren. Der Satzkoks ersetzt nur die 
Verluste an Warnie, die der „Warmkoks" er
zeugt, die aber durch Strahlung verloren gelien. 
Wir besprechen den „Warmkoks“ in einem be- 
sonderen Kapitel weiter unten.

Soli geschmolzenes Eisen die fiir gute Diinn- 
fliissigkeit und GieBfahigkeit notige Temperatur 
liaben, so muB es fiir 1 kg mindestens 277 WE  
aufgenoininen haben, wie durch direkte Yersuche 
in der Pfanne ermittelt worden ist. Fiir F e in -  
g u B , bei dem ein groBer Warmeverlust in der 
GieBzeit eintritt, hat man 315 bis 325 WE ais 
ausreichend gefunden. Wir konnen fiir nicht 
allzuviel Warnie beanspruchende GuBwaren 1111 
Mittel 300 WE, ferner zur Bildung von 1 kg 
Kupolofenschlacke einen Hochstwert von 7 50 WE 
annehmen — wovon jedoch die Schlacke selbst 
nur 336 W E gebunden haben kann; den Rest 
setzt man auf die Losung der cheinischen Yer- 
bindungen ais ermittelt an — ; an fallender 
Schlackenmasse einer Schmelze rechnen wir 
13 0/0 vom Roheisen.*

Unter der Annahme, daB 1 kg Koks, zu 
Kohlensaure verbrannt, bei etwa 8 6 °/o Kohlen- 
stoflgehalt 7000 W E entwickelt, ergibt sich als- 
dann folgende Rechnung:

* Auy einem sclilecht 1111 Mauerwerk Btehenden 
Ofen, der viel Ausschmiermasse erforderte, dio in die 
Schlacke uberging, crhielt ich 15 0/0 Schlacken, die 
aus der Koksasche, dem Eisenabbrand, dom Kalk- 
eteinzuuchlag:, den Kaolinboden der Herdsohlo und 
Pfannen, der AusschmiermaBse der OfenwSnde und 
den darun hangengebliebenen Krnsten sowie dom ein 
Prozent betragenden Sand an den Rolieigenmasseln 
herrukrten. Rechnet man 2 °/» ais nur angefritteten 
Kaolinsand, so erhalt man 13 °/« Schlacke ais IlSchst- 
masse; hieruber habe ich in meinein Workchen 
„ T e c h n ik  in  d e r  E i s e n g ie f ie r e i“ (G. D. Baedeker, 
Essen a. d. Ruhr) weitere Angaben gemacht.
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100 kg Rohoisen zu 300 WE 30 000 WE)
13 » oinschl. 39 75Q WE

Kalketeinzersetzung zu
750 W E .........................  9 700 WEJ

Weiterliin ist angenommen, daB der Verlust 
an Warnie ilurch die Gichtgase durch den Ab- 
brand des Rolieisens und die dabei entwickelte 
Warnie aufgewogen wird, und dafi durch Strahlung 
infolge langerer Sclimelzzeit wenig W ar me in 
bezug auf die gesanite erzeugte Menge verloren 
gelit. Mithin betragt der Koksaufwand fiir 100 leg 
gut fliissiges Eoheisen zu GuBwaren von nicht 
selir diinnen Wandstarken bei vollkommener Atis- 
nutzung des BrenumaterialsimHochstfalle 39 750 
: 7000 =  5,67 kg oder rund 6 °/o vom Roheisen. 
Letzterer Satz ist dadurch gerechtfertigt, daB 
auch ein kleiner Betrag zur Erhaltung der 
Ofenstrahlung ais Ersatz fiir den Yerlust an 
jeuer Warnie dient, die der „Warmkoks" fur 
die Inbetriebsetzung des Ofens anfanglich auf- 
zubringen liatte.

Dieser Betrag von 6 °/o heifit der „Satz- 
koks“. Er ist zur Schmelzung von schwer- 
fliissigem Hamatitrolieisen sowie bei Zusatzen 
von Eisen- und Stahlabfallen, Schienenstiickeu 
zum Schmelzgute, ferner auch beiin Schmelzen 
von FeinguB entsprechend zu erhohen, wofiir 
man, wie iiblich, wahlt:

Prozent: 0,75 1,50 2,0
fiir: ilam atit Stalilzusiitze FeingulS

Damit kann allen Vorkommnissen und Sto- 
rungen beim Ofenbetrieb begegnet werden, auch 
wird verhindert, daB griiBere Mengen von Fiill- 
koks ais Ersatz fiir zu geringe Gichtung von 
Satzkoks aufgebraucht. d. h. verbrannt werden. 
Letzterer Vorgang hat eine Erniedrigung der 
Schmelzzone zur Folgę, wodurch <lie einheitliclie 
Bescliaffenheit des Schmelzproduktes gefahrdet 
ist, da dasselbe mehr oder weniger freiem Sauer
stoff ausgesetzt bleibt, der aus Satzkoksmangel 
niclit mehr zur Yerwendung kommen konnte 
und daher iiberschussig bleibt.

Die Gichtgase neuerer Oefen enthalten im 
Mittel nach F is c h e r *  14 bis 15 Volumprozente 
Kohlensaure, 6 bis 7 Voluniprozente Kohlenosyd 
und keinen Sauerstoff. Es verbrennt im giin- 
stigsten Falle der Kohlenstoff noch mit 20°/o 
Kohlenoxydbildung. Neueste Oefen weisen im 
Mittel bei hohem Winddruck von 600 mm \VS
o twa 21,8 o/o Kohlensaure, 3,8 °/o Kohlenosyd,
0,37 ° /0 Sauerstoff auf. ** Alte Oefen arbeiteten 
ineist mit Kohleuoxydgas. So brauclite ich in 
den 70er Jahren in Ireland-Oefen 20°/o Koks, 
mn mit einem altem Ventilatorgeblase gut fliissiges 
Eisen zu erhalten, und auch in einem neu an- 
gelegten Ofen mit neuem Yentilator benotigte 
ich bei schwachem Wind noch 15,2 % Koks.

Da 1 kg Kohlenstoff, zu Kohlensaure ver- 
brannt., 8080 W E und zu Kohleuoxyd Yerbrannt 
nur 2473 W E entwickelt, so erhalten wir bei 
„niodernen Oefen“ fiir 1 kg Kohlenstoff bei 
einem wenig giinstigen Verhaltnis der Verbren- 
nung zu 70°/o Kohlensaure und 30%  Kohlen
osyd eine Warmeentwicklung von

COi . . . 8080 X  0,7 =  5 656 W E \  RqQftW,..
0  0  . . .  2473 X 0,3 =  742 W E )  D '

was einem mittloren Brennwert von 6398 WE 
fiir 1 kg Kohlenstoff entspricht. 1 kg Koks 
mit 8 6 % Kohlenstoff kann 7000 W E bei voll- 
standiger Yerbrennung erzeugen, dagegen ver- 
breunt der Koks in diesen Oefen mit nur 
6398 X  0,86 =  5502 W E. Demzufolge be- 
rechnet sich der vorlier fiir vollkommene y e r 
brennung zu 6 °/o gefundene „Satzkoks“ nun- 
mehr auf 6 X  7000 : 5502 =  7,63 °/o und im 
giinstigen Falle auf 7 °/o, wozu fiir besondero Falle 
noch obige 0,75 —  1,5 —  2 ,0 °/o hinzutreten.

Ein Herbertz-Ofen von 800 mm 1. cf> ver- 
brauchte nach den Versuchen von B e c k e r t *  
bei reiner Kohlensaure-Sclimelzung —  da in den 
Gichtgasen wahrend des ganzen Betriebes keine 
Kohlenosydgase gefunden wurden —  fiir 1500 kg 
Roheisen = 1 4 8  kg Koks nach Abzug des er- 
iibrigten Restkoks. W ir haben gefunden, daB 
eine Satzkoksmenge von 6 °/o fiir die gute 
Schmelzung des gewolinlichen Rolieisens sowie 
fiir Schlackenbildung und sonstige Warmeverluste, 
oline diejenigen, welche dem Warmkoksaufwand 
zufallen, notwendig ist. Das entspricht einem 
Koksaufwand fiir letztere Rolieisenmenge von 
90 kg. Der yerwendete GieBereikoks war gut 
trocken und enthielt 6 , 8  °/o Asche bei 1 , 0  °/o 
Schwefel; der Koks konnte mithin 7000 W E  
leisten. Der Gesamt-Koksaufwand entspracli also 
148 X  7000 =  1 036 0 0 0  W E, denen gegeniiber- 
stehen:

a) 1500 kg Eisen mit 6 o/0 =  90 kg
zu 7000 W E .................................. 630 000 WE,

b) die Loistung des „AVarmkok8“
betrug d a b e r .............................. 406 000 *

1 036 000 WE

Die Warmkoksmenge entspricht 148 —  90 
=  58 kg Koks =  39 °/o des gesamten Koksauf- 
wandes. Es ist das eine sehr groBe Jlenge, die 
sich daraus erklart, daB die Ofenerhitzung sich 
nur auf die geringe Schmelzung von 1500 kg  
Roheisen vcrteilt. Da 100 kg Eisen zur GieB- 
fahigkeit je 300 W E =  30 000 W E benotigen 
und dazu 6 kg =  6 °/o Koks zu 7000 WE 
fiir Tollkommene Verbrennung zu Kohlensaure 
=  42 000 W E aufzuwrenden sind, so folgt hieraus, 
daB 1 kg fliissiges Eisen einen Schmelzverlust 
von 120 W E erleidet, und daher der Gesamt- 
Warmeaufwand 420 W E fiir 1 kg betrftgt, wenn 
man Nebensachliches auBer acht laBt.

* .S tah l und E isen“ 1886 S. 404.
** „GieBerei-Ztg.* 1907 S. 319. * „Stabl und Eisen* 1886 S. 399.



1388 Stahl und Eisen. Bau der KupołSfen, Schmelzvoryang und Begichtung. 29. Ja b rg . Nr. 36.

W eiter unten werde ich in dem Abschnitt 
B Wiirmkoks" einen kleinen Ofen von 1,0 X  0,5 m 
Q,uerflaclie besclireiben, der nacli meinen viel- 
faclien Yersuchen mit 6 ,5 4 °/o Satzkoks schwer- 
fliissiges Hamatit fiir GrobguB gesclimolzen, 
mithin mit reiner Ko)ilcnsiturebildung gearbeitet 
hat; er zeigte nie eine Giclitflamnie, und die Ab- 
gase waren kalt. Mit vollstandiger Wieder- 
gewinnung der Fiillkoksmenge gcreclmet., rer- 
blieb ein Warmkoksverluat von 92 kg bei 
Scbmclzungen von 10 000 kg Rohoisen in
2,5 Stunden. Zu diesen Schmęlzungen wurden 
aber nur 5,14 °/o Satzkoks gegichtet, dagegen 
waren vom Gesamt-Fiillkoks, abziiglich des er- 
iibrlgten Restes, 232 kg aufgezehrt, wovon nocli 
92 kg ais Wiirmkoks in W egfall kommen. Um 
diesen Yerlust von 232 — 92 =  140 kg war 
mithin der zu den Versuehen gegichtete Satz
koks von 5,14 °/o zu gering bemessen. Man 
kann liieraus ersehen, daB ein geringerer Satz- 
koksverbrauch stets nur auf Kosten der Fiill
koksmenge sich bewerkstelligen lafit. Dies ist 
fiir die QualitSt. des Schmelzgutes sehr nach- 
teilig, da dasselbe dadurch wahrend des Olen- 
ganges immer nilher an die Diisen riickt und 
yom Windstrome getroffen werden kann, wobei os 
sich veriindert, und somit aus anfiinglicli weichem 
Eisen schliefllich ein liartes erschmolzen wird.

VII. W iirmkoks.

Der Wiirmkoks ist diejenige Koksmenge, die 
fiir dio Warmeabgabe beanśprucht. wird, und hat 
unmittelbar mit dom Schmelzen der Gichten, 
der Bildung von Schlacke und der Ueberhitzung 
des Schmelzgutes nichts gemein. Er dient fiir 
die Zurichtung des Ofens zum regelrechten Be
trieb: fiir die Inglutsetzung des Ofenfutters, 
die Erwiirmung der Ofcnteile, des Yorherdes und 
der Kaolin - Herdsohle, die erste Wasserverdun- 
stung aus den gegichteten Massen, die Erganzung 
des W a rmeyerlustes der ręśtłichen Fiillkoksmasse 
nacb beendeter Sclimelze u. a. m.

Teilt man einen Ofen von beispielsweisc 
800 mm <[) in drei Zonen ein, namlich

I. Schmelzzone (Eiillkoks). Sio soli fiir kleine Oefen 
oder Leistungen mindestens 1,0 m botragen und 
erreickt fur groBe Leistungen 2,5 m und mehr.

II. Eiaen-Teigzone (1,0 bis 1,5 m boch; 1,0 ra fur 
kleine Oefen und kleine Leistungen.)

III. Anwiirmzone (1,0 bis 1,5 m boch, 1,5 m fiir groBe 
Oefen und groBe Leistungen.)

uimmt man weiterhin fiir Zone I eine Teinpe- 
raturhohe von 1500° C; fiir Zone II eine 
solche von 1500° fallond bis 5 0 0 ° =  1000° C 
im Mittel und fiir Zone III eine Temperatur 
von 500° — 0 °  —  250° 0  an, so entfałlen bei
3 m Ofenholie von den 406 000 WE, die der 
Wiirmkoks in unserem Beispiele in Abschnitt VI 
,Satzkoksu aufzubringen hatte, und fur 1 ra 
Hiihe der Schmelzzone auf jede innere Ofen- 
umfangsflacbe von 0,8 . 22 . 1,0 : 1 = 2 , 5  qm

bei Z o n e l: 221 250 WE oder fiir 1 qm Mantelfliiche 
88 580 W E oder 12,65 kg Koks; 

bei Zono II: 147 040 WE oder fur 1 qm Mantelfliiche 
59 056 WE oder 8,43 kg Koks; 

bei Zono III: 36 910 WE oder fiir 1 qm Mantelfliiche 
14 764 WE oder 2,11 kg Koks.

Hiobei sind den 1500 +  1000 -j- 250 =  2T50 
Warroegraden jene 406 0 0 0  W E zugrunde ge- 
legt und 7000 W E fiir 1 kg Koks in Rechnung 
gestellt.

Der Koksvcrlust auf je 2,5 qm der drei 
Zonen entspricht daher 58 kg fiir den giinstig- 
sten Fali von 1,0 m Zonenliohe. Diese Anwilrme- 
Yerlustmenge ist der dauernd erhalten bleiben- 
den Fiillkoksmenge zuzufiigen, welcli letztere 
die eigentliche Schmelzzone bildet.

Soli der Ofen nur 1500 kg Eisen in der 
Stunde schmelzen, so miifite sein Fiillkoks 8 % 
=  120 kg betragen, dazu kiimo der Wiirm- 
koksverlust von 58 kg, mithin sind 178 kg 
Koks anzusetzen. Tlierauf kommen die Gieht- 
siitze, und zwar zuerst derjenige Satzkoks oder 
Gichtkoks, der fiir die Verfli3ssigung der ersten 
Eisengicht aufgebraucht wird, indem er den 
Wiirmeabgang aus dem Fiillkoksspeiclier wieder 
zu ersetzen bat. Gichtet man 500 kg Eisen 
und hat dafiir 7 % Koks ais ausreieliend be- 
funden (siehe Satzkoks), so kommen nocli 35 kg 
Koks zu obiger Menge, und es betragt nunmehr 
die Gesamt-Koksfiillung 213 kg. In dem ange- 
fiihrten Ofen von 800 mm 0  wUrde diein Betraclit 
kommonde Schmelzzonenhohe fiir 120 kg Fiillkoks 
nur 0,6 bis 0,7 ni erreiehen und niclit. 1,0 m, wie 
wir ais unteren Grenzwert annahmen. Ein solcher 
Ofen Yonnur 1500 kgSchmelzleistung in der Stunde 
kann mit einem Gebliłse niclitmelir bei 800 mm cb 
betrieben werden. Es geniigt. ein Herbertz- 
Ofen fiir einen Winddruck im Ofen gleich 
50 mm W S ais Yakuum. Bei so geringem 
Druck der Verbrennungsluft darf aber auch die 
Schmelzzonenhiihe niclit 1,0 m betragen oder 
darauf erhalten bleiben, denn es wiirde die auf- 
steigende Kohlensaure sich sonst zu Kohlenoxyd 
umbilden konnen und der Ofen so lange schlecht 
schmelzen, bis er sich auf seine entsprechende 
Zonenhiihe erniedrigt hatte. Selbst wenn sich 
nur Kohlensaure bildet, so wiire doch die groBe 
Kokshohe nutzlos, da sie so lange kalt bliebe, 
bis sie durch den unteren Koksabbrand sich in die 
Brandstelle gesenkt hatte. Ein solcher Ofen ist 
daher kein Kupolofen in unserem Sinne, sondern 
ein Kokskorb.

Ein rechteckiger Ofen von 1,0 X  0,5 m, 
mithin von 3,0 qin Mantelfliiche fiir je 1,0 ni 
Hohe, gab nacb nieinen wiederliolten Versuchen 
folgende Resultate:

Es betrug: die Schmelzung 10 t in 2 '/2 Stun
den, somit 4000 kg stiindlich; die gesamte 
Koksfiillung von Unterkante Unterdiise an 
270 k g; der Satzkoks 18 kg auf 350 kg Gicht- 
eisen (Hamatit), mithin 5,14 °/o; eriibrigt wur-
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den naeh voilzogener Schmelzung 20 kg Koks. 
Es waren also 250 kg Koks der Fiillung auf- 
gebraucht. Da der Restkoks nur 20 kg und 
die Diisenhohe 80 mm betrug, so iiberragte der- 
selbe die Diisen nur um einige Zentimeter. Die 
Ofenhohe von Diisen-Unterkante war 3,7 m.

Es muflten fiir die stiindliche Leistung in 
gewohnlichem Gattierungsmateriale naeh unseren 
Formeln angesetzt werden: 

fiir 4 t-Leistung naeh „Fiillkoks" jo 8°/o =  320 kg 
Fiillkoks =  1,6 m Zonenhohe; 

und nil Warmkoks enteproehond der Ofenhohe von 
3,7 n i :

qm kg kg
fur 3 X  1,6 =  4,8 jo 12,65 =  61,00 Koks fur Zonel
fSr 3 X  1,05 =  3,0 je  8,43 =  25,29 „ „ „ I I
fur 3 X 1,05 =  3,0 jo 2,11 =  6,33 „ „ „ III

Gesamtverlust 92,62 

Fiir die Hitinatitschmelzung bei GrobguB
wurden gebraucht:

fiir lO t Eisen 5,14 o/o = 5 1 4  — 18 
(fiir ersto Gicht fehlend) . . . 496 kg Koks

an F u likoksverlu st.......................... 250 „ „
GeBamtverbrauch 746 kg Koks

entspreehend: 
naeh Abschnitt Y II „Satzkoks”

fiir 10 t zu 6,54 .................  654 kg Satzkoks
dem Warmeverlust von . . .  92 „ Koks.

Es wurden 6,54 °/o Satzkoks demnaeh aus- 
reicliend gewesen sein zur Erlialtung und Wieder- 
gewinnung des Fiillkoks fiir diese Hamatit- 
selmielze. Es mufiten 0,54 °/o Koks mehr ge- 
gichtet werden ais fiir eine gewohnliche Roh- 
eisenschmelze notwendig gewesen wiire. Der 
Ofen liefert.e stets ein heiBes Eisen; er zeigte 
an dej- Gicht keine W iirmeverluste: die Abgase 
waren kąlt und Gichtflammen nie vorhanden; 
er arbeitete daher mit Kohlensiturebildung, wie 
aus dem Ergebnis eisichtlich ist. Der Druck 
im Ofen betrug 450 mm WS, ebenso groB war 
auch der Druck an den Diisen, da dereń Flachen 
Yielfach griifier ais die des Windrohres waren. 
Es wurden 70 cbm Wind in der Minutę verbraucht; 
die Geschwindigkeit im leer gedaehten Ofen be- 
tnig demnaeh 2,33 m in der Sekunde =  14 cbm 
auf 1 kg Gesaint-Koksverbrauch. Der Wiirm- 
koksaufwand stellte sich in diesem Falle auf nur
12,3 °jo des gesaniten Koksaufwandes.

Ein Ofen einer Bessemerei von 1,2 m ej) in 
der Sdimelzzone, der sich allmahlich auf 2 ,1  m 
an der Giclit erweiterte, erhielt von Unterkante 
l nterdiisen auf eine Hohe von 3,53 m eine Ge- 
sajmtfiillung von 2500 kg Koks; der Ofen 
schmolz in einer sechstitgigen Betriebszeit 
2000 t Besseme reisen (Hamatit) oder in der 
Stunde 14 000 kg; in der Mitte der Koks- 
schielit, war der Ofen nacli beendeter Schmel
zung weit ausgefressen und nalim naeh oben 
nud unten stark ab. Es war mithin an dieser 
ausgeweiteten Stelle, in 1,76 m Hohe, die grćifite 
Warmeansammlung, das Ende der Sehinelzzone,

erhalten geblieben. Die Koksmasse bis dahin be- 
trug reclinerisch 1600 kg. Es bezifferte sich somit 
der Fullungsverlust an Koks auf: 2500 — 1600  
=  900 kg, wovon jedoeh der Warmkoks, fiir 
die Inbetriebsetzung des Ofens, sowie die erste 
Koksgicht in Abrechnung kommen.

Der Warmkoks betragt naeh unserer Fonnel 
fiir 14 0 0 0  kg stiindliche Schmelzung bei 1 0  o/o 
=  1400 kg =  2,55 m Zonenhohe und bei der 
mittleren Umfangsflaehe des Ofenschachtes von
4.2 m jfflr:

I. Fiillkoks: 4,2 X  2 ,5 5 =  10,7 qm
zu 12,65 kg Koks =  135 kg

II. fiir 1,5 m Zonenhohe von 1,85 ni -©- ,
=  5,81 qm zu 8,43 kg Koks =  74 kg “ ®

III. fiir 1,5 m Zonenhohe von 1,95 m
=  6,12 qm zu 6,11 kg Koks =  20 kg

Die Eisengichten betrugen 1600 kg und der 
Kokssatz 9,5 °/o =  152 kg. Rechnet man diese 
381 kg zu den 1400 kg hinzu, so ergibt 
sich die benotigte Fiillung an Koks zu 1781 kg. 
Die Koksfiillung von 2500 kg war mithin viel 
zu lioch, die Sclnnelzzone hatt.e sich von selbst 
auf 1600 kg Koksfassung erniedrigt. Nutzlos, 
yergeudet mufiten naeh unserer Reclinung 
2500 — 1781 =  719 kg sein, gegeniiber etwa 
900 kg im seehstilgigen Betriebe, was gut an- 
genahert und auch unbedeutend ist fiir die 
Gesamtschinelzung von 2000 t Eisen. Naeh Ab
schnitt „Satzkoks* konnte der Satzkoks sein: 
7,63 °/o und zuziiglieli 1 bis 1,5 °/o fiir Hitmatit- 
eisen und lange Schmelzdauer =  9 °/o Koks fiir 
oinen Ofen, der nicht selir giinstig arbeitet. 
Letzteres war auch der Fali, denn der Ofen zeigte 
immer Gichtflammen.

Die Ofenhohe betrug bis Gicht 6,25 m ; es 
waren Oberdiisen vorhanden, und der Wind 
zeigte im Ofenwindkanal im Mittel 600 mm WS 
Druck. Das Geblase, ein Druckrentilator, sollt.e 
yertragsinuflig 3(>0 cbm Wind in der Ulinute 
liefern. Es kommen mithin 16 cbm auf das kg 
Koksverbraueli. Die Windgeschwindigkeit in der 
sich erweiternden Schmelzzonenliohe bereehnet 
sich auf 3,0 m/Sek. und zwischen den Diisen auf
5.3 m/Sek. im leer gedaehten Ofen. Naeh der 
Gicht zu bereehnet sich in dem auf 2 ,1  in sich 
erweiternden Ofen die letztere im Jlittel auf 
nur 2,25 m/Sek. Jlit Rueksieht auf die Ofen- 
giehtfuilung wurde die Geschwindigkeit fiir die 
gegebene Windmenge eine doppelt so groBe sein.

Nacli dem weiter unten folgenden Abschnitt 
X „Ofenform“ miiBte die Hohe des Ofens von 
den Unterdiisen ab mit der lliihe der Schmelz- 
zone =  2,5 m zusatzlieh 3 m fiir die Gichten 
=  5,5 m ausreiehend gewesen sein.

Fragt man, waruin der Ofen trotz der groBen 
Geschwindigkeit seiner Yerbrennungsluft von 
2,20 m/Sek. in seinen mittleren Gichtsatzhohen 
noch Gichtllammen zeigen konnte, so liegt das 
an seinem Profil, wie wir unter Abschnitt X, 
„Ofenform", noch besprechen werden. Auch
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der grofle nniiiitze Windverbrauch laBt sieli 
daraus herleiten, selbat. wenn man annimmt, daB 
das Greblase praktisch die angegebenc Windmenge 
nicht lieferte.

Der „Wilrmkoksverbraueh“ betrug bei diesem 
Ofen nur 229 kg von der aufgewendetcn Ge- 
samtkoksmenge von 1400 +  9 • 20 000 -f~ 229
— 181 629 kg. Das maclit einen Aufwand von 
nicht ganz 0,13 °/o.

V I I I .  Koksverbrauch.

Der KoksverbraucIi hangt nicht allein yon 
der Ycrbrennitng des Kohlenstoffs zu Kohlen
saure und KohlencSyd ab, sondern auch von der 
Temperatur, die das flussige Eisen besitzen soli, 
urn fiir die verscliiedenen GuBgegenstilnde zum 
YergieBen geeignet zu sein. Es ist bei der 
tfeberhitzung des fliissigen Eisens ein groBer 
Untersełtied, ob es zu schweren Gegenstiinden 
oder etwa zu FensterguB dienlich sein soli. 
Fiir GrobguB geniigt eine Eisentemperatur yoii 
1200° C; dagegen bedarf FeinguB 1380° C. 
Nach der Berechnung vou B u z e k *  erfordert. 
1 kg fliissiges Eisen fiir:

G r o b g u B  1 2 0 0  0 C =  2 7 7 W E nebst 23 WE 
fiir die Schlackenbildung =  300 WE. Mithin 
kommeu auf 5,4 kg Kohlenstoff 100 kg Eisen, 
wenn gemeinhin der Kohlenstoff mit 70 % 
zu Kohlensaure und 30 °/o zu Kohlenosyd vcr- 
brannt wird. Nimmt man 8 6  o/o Kohlenstoff im 
Koks ais Mittel an, so ergibt sich ein Yerbrauch 
von 6,27 °/o Koks. Es schmilzt mithin 1 kg 
Koks 16 kg Eisen.

F e i  n g u  B 1 3 8 0 0 C =  desgleichen 315 X  4 5  
=  360 W E oder Koksverbrauch 7,53 °/o. So- 
mit schmilzt 1 kg Koks 13,28 kg Eisen.

Weiterhin kommt fur die Gichttemperaiur 
die zu sehmelzende „Eisensorte" in Betracht, 
denn „weifies" Eisen schmilzt schon bei 1075° C, 
dagegen „graues“ im Mittel erst bei 1200° C 
und Stahl- oder Eiśenzusatze bei der Gichtung 
erst bei 1400 bezw. 1600° C. Sodann kommen 
noch die dem Abbraud beim SchmelzprozeB 
unterworfenon Stoffe je nach der Zusamrnen- 
setzung des Rolieisens in Betracht. Es betrilgt 
die Warmeerzeugung beim Abbrand von je 
1 kg fur:
Silizium ...................... — 7830 WE )  entsprechend 4S WE auf

  1 7 0 0  I i  k£ Roheisen bel etwaMangan =  1723 „ l 5% mittler t direktem
E is e n ................................... =  1352 „  I Kobeisen-Abbrand eioer
Kobie zu Kohlenoxyd =  2448 „ ) Kupoiof«B»chmciz«
Schvrefel und Wasaerstoff auB dem Koka =  176 WE.
Bei 6,5 °/o Schmelzkokayerbrauch mithin =  
12,0 W E fur 1 kg Roheisen.

Rechnerisch erhillt man bei einem Koksauf- 
wand Yon 6,5 °/o mit einem Komensfoffgehalt von 
8 6 ®/o nach Buzek den WarmęaufvvaM fiir 1 kg 
fliissiges Roheisen zu Maschinen- und Baugufi 
von 1260° C Temperatur einscliliefllich 6 °/o

* „Stalli and Ei8en“ 1908 S. 145.

normaler Schlackenbildungen mit Ofenfutter so
wie der Wasseryerdampfung aus den Materialien 
und der Austreibung der Kohlensaure aus dem 
Kalkzusclilag zu 324 W E. Die Gichtgase ent- 
halten bei etwa 200° C Temperatur 32 WE, und 
durch Strahlung gehen etwa 64 W E yerloren. 
Der Gesamtwarmeaufwand entspricht mithin 
420 WE. Unter der Voraussetzung, daB mit 
6,5°/o Koks, von dem 30°/o zu Kohlenosyd und 
70%  zu Kohlensaure yerbrennen, geschmolzeii 
wird, und daB der Koks 8 6 °/o Kohlenstoff ent- 
hO.lt, berechnet sich dessen Warni eabgabe zu 
372 W E und unter Zurechnung von 48 WE, 
die der Abbrand entwickelt, zu 420 W E fiir 1 kg 
Roheisen. Der Warmestrahlungsverlust betragt 
demnach 15 °/o von der Gesamtwarme.

Vergleicht man die Beispiele unserer prak- 
t-ischen Koksbereclmung fiir die Verflussigung 
des Rolieisens, so findet man, welch groBe Eiu- 
fliisse der Warmkoks verursaehen kann. Sie 
schwanken darin von 39 bis 0 ,1 3 °/o des Ge- 
samtkoksaufwandes. Daraus ist ersichtlich, daB 
ein bestimmter Koksrerbrauch fiir den Kupol- 
ofenbetrieb gemeinhin n ic h t  a n g e g e b e n  w er
den k ann . Derselbe ist. abliilngig von viel- 
fachen Einflussen, insbesondere der Schmelzzeit. 
der stiindliclien Leistung an geschinolzenem Eisen. 
der Ofenkonstruktion in bezug auf seine Warnie 
aufnehmenden Wandflachen wie auch von der 
Temperatur, mit der die Gichtgase dem Ofen 
enteilen.

W ir haben in unserer praktffichen Rechnung 
die Warmespende, die dem KoksYerbrauch noch 
zugute kommt, yernachlassigt, obwolil schon der 
Abbrand an Silizium des Rolieisens 7830 WE 
bei 1 kg Silizium erzeugt; er wurde insgesamt 
fiir 1 kg Roheisen mit 48 +  12 =  60 W E be- 
wertet. Diesem Gewinn stelit ein Yerlust 
gegeniiber, der bei 200° C Temperatur der Ab- 
gase 32 WE erreichen kann; sodann ein Warnic- 
strahlungsverlust Yon 64 W E, auch Wasser- 
yerdampfung und Kalksteinzersetzung erfordern 
nocli etwa 10 WE, so daB sich moglicherweise 
noch ein Warmeverlust von 100 — 6 0  =  46 WE 
eriibrigt. Es bleibt mithin an den erzielten 
420 W E aus Koks- und Abbrandprodukten ein 
Verlust bis 11 o/o. Dieseu Yerlust hat der Satz- 
koks laufend aufzubringen.

Nach unserer praktischen Rechnung wiirde 
der Koksaufwand fiir die Zurichtung des Ofens 
zum Betrieb unter voller Wiedergewinnung der 
Fiillkoksinenge jenen 64 WE aus dem Strahhmgs- 
verlust gegeniiberstehen; es sind dieses 15 0/° 
des Gesamtkokgaufwanq.es. Dieser Verlust ist 
aber, wie oben Yermerkt, sehr veranderlich und 
schwankt zwisclien 39 und 0,13 °/o. Ein noch 
zu beaclitender Verlust kann beim Kupolofen- 
betrieb durch zu liauflges Oeffnen von Sclilacken- 
tiiren wie durch die Schiackungszeit entstehen. 
Eine solche Storung setzt den Winddruck, mit-
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hin (lie* dem Ofen zuzufiihrende Windmenge, 
herab, und verahlafit die Bildung von Kolilen- 
oxyd, die Temperatur im Ofen wird beeinfluBt 
und sinkt. An einem Dampfkessel liat. Ver- 
fasser durch wiederholtc Versuche festgestellt, 
daB das Oeffnen der Feuerttiren fur die Zeit 
des Schlackens und der KoUeneinwiirfe bei ge- 
offnetem Rauclisehieber gegeniiber dem jedesmal 
gcschlossenen einen bis 17 °/o groBeren Kohlen- 
aufwand zur Folgę hatte.

IX. Bau der Kupolofen.
Nacli den Gesetzen fur die Kohlenśaure- 

bildung lasscn sieli im allgemeinen fiir den Bau ais 
Grundbedingungen zweckmaBiger Ofenkonstruk- 
tionen die unten stelienden Betraclitungen auf- 
stellen; hierbei behalt man im Auge, daB die 
Kohlensilurebildung moglichst zu erhalten ist., 
da sie allein einen guten Ofengang und die 
okonomischen Vorteile gewfthrleistet. DieKohlen- 
siiurebildung ist aber abhangig votn Sauerśtoff- 
iiberscliuB, von der Ofentemperatur und von der 
Geschwindigkeit, mit der die Ofengase durch den 
Ofen stromen. Abweicliungen, wie solche durch 
praktische Erwagungen geboten erscheinen, 
miissen an Hand der Vorteile und Nachteile er- 
wogen werden:

1. Die Anwendung von O b erd iisen  ist 
niclit begrundet. Sie sind mehr ein praktisches 
Hilfsmittel, wie weiter unten unter „Diisenu 
bcsprochen wird.

2. Der W in d d ru ck  durch Diisenverengung 
ist verwerflich, da es niclit auf diesen Druck 
aukommt, sondern nur auf den Druck im Ofen 
und die Geschwindigkeit der dadurch bewirkten 
Gasbewegung (sielie „Luftmenge“).

3. Jede groBere E in sc lin iir u n g  der Schmelz
zone oder dereń Erweiterung nacli der Gicht zu

ist bedenklich, da die Gasbewegung im Ofen in 
der oberen Schmelzzone dadurch so herab- 
geiniridert werden konnte, daB ein schlechter 
Ofengang durch Gasumbildimg begiinstigt wird.

4. Die S am m clh erd e  u n ter h a lb  der Ofen- 
śćhachte sind in jeder Beziehung sowohl fiir den 
Ofenbetrieb ais auch fiir die Giite des Sclimelz- 
gutes TÓrteilhaft. Sie sind zugleicłt ein Wiml- 
reservoir, worin sich die Verbrennungsluft vor- 
wannt, und das Kalthlasen der fiiissigen Sclilacken 
yermieden oder gemildert wird.

5. Die V o r h e r d e  sind tunlichst zu ver- 
ineiden, insbesondere wirken sie bei kleineren 
Eisenansammlungen sęliftdlich. Sie sind in ihrer 
Wirkung den Sammelherden entgegengesetzt.

6 . GroBe S c h la c k e n tiir e n  sind zu meiden, da 
sie zu selir Yerbrennungsstiirungen rerursachen, 
aslo den Ofengang durch Wind- und Druekverluste 
beeintrachtigen. Schon das Oeffnen von Dampf- 
kesseltiiren beliufs Schiirens, Schlackens und der 
Kohlenaufgabe rorursacht bis 17 °/o Brennihate- 
rialverlust.

7. Die S c li 1 a ę k e n a b s t i c h e ,  wie gebrauch- 
licli, sind verwerflirli. Bei diesen kann der 
Wind mit austreten, dadurch reranlaBt dieser 
die Erzeugung eines gliilienden S]>riihregens, d<u- 
fiir den Ofenarbeiter gefahrlich sein kann.

8 . Unverniinftige O .fenhO hen  sind niclit 
anzustreben; sie sind niclit wirtschaftlich. Eine 
Erweiterung der Schmelzzone ist dagegen vor- 
teilhafter.

Die Erllluterungeri und nflheren Besprechun- 
gen dieser aclit Leitsatze iinden sieli in den 
Absehnitten: „Luftmenge, Geschwindigkeit
„Fiillkoks", nWarmkoks“, „Satzkoks", „Ofen- 
form", „Diisen",- „Vorherd, Sanimelraumu, 
„Schlackenabstich". (Fortsetzung folgt.)

Dauerformen.

AnlaClich dor diesjahrigon Yersammlung der 
amerikanischen GieCereifachlouto zu Cincin- 

nati* hielt der Priłsident der Tacony Iron Company 
in Philadelphia, E d g a r  A. C u ste r  einen inter- 
essanton Vortrag iiber diesen Gegonstand. Er 
behandelte insbesondere dio vier Fragen: Aus wel- 
cliem Stoffe sollen Dauerformen angefertigt wer- 
don? Wolehe Wirkung iibt dor Stoff der Formon 
auf die GuCstiieko aus? Welche Wirkungen iibt 
das fliissige Eisen auf die Formen aus? und zum 
Schlusse: Welche Yorkohrungen konnen getroflen 
werden, um ungiinstigen Wirkungen zu bogegnen ?

Der Vortragende beschaftigt sich seit drei 
Jahren eingohond mit Arboiten und Versuchen 
mit Dauerformen. Alle donkbaron Stoffe wurdon 
zur Herstellung solehor Formen yersucht. Einiger- 
mafien befriedigende Ergebnisso wurden mit

Formen aus Lavasteinon orzielt. Sie nutzten sieli 
aber allzu rasch ab. Einreibungen dor vom 
Feuer beriihrten Flaelion mit Glimmerstaub ver- 
moehten zwar iliro Lebonsdauer etwas zu yer- 
lśingern, reichten aber doch nicht aus, um dio 
Verwendung solchon Materialcs wirtscliaftlicli zu 
gostalten. GuCeiserne Formen erwiesen sich 
schliefllich ais das Bosto. Die hartendo Wirkung 
gufloiserner Formen spielt nach Custer keine Rolle, 
wenn gowisse Vorsicbtsmaflregeln befolgt wror- 
den.* Erst naeh  der Erstarrung sotzt Hiirtung ais 
Folgo der absclireckendon Wirkung von Kokillen 
ein. Auch das Schwinden boginnt orst nacli 
diesem Zeitpunkte. Ein sofort nach dem Gusse 
aus der oisernon Form gonommonos GuCsttick 
zeigt nicht die geringste Hiirtung. In nocli gelb- 
heiflem Zustande konnen guBeiserne Kerne

* Yergl. „Stahl and E isen“ 1909 S. 837 u. 1033. * „Stahl und E isen" 1908 S. 867 u. ff.



anstandslos ausgezogen werden, ein Beweis, daC Dauerformon gegossene Ware ist aber trotzdom
noch keino Schwindung eingesetzt hat. Dor frei von GuCspannungen, worauf der Vortragendo
Yortragende hat seine Yersuelie mit kloinon und spiiter zurUokkommt.
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Abbildung 1. Ablaufmnffenrohr in guBaiserner Form gegosBen, m it gufieisernem Kern.

Abbildung 2.
Abzweigstiick, in guBeiserner Form gegossen.

kurzeń Rohrstiicken begonnen und golangte 
alimahlich da/.u, diinnwandige AblaufmufTenrobren 
von 100 mm Durchmesser und 1500 mm Lange 
tadellos ingufieisernen Formen und mit gufleisernen 
Kernen zu gioGen (Abbildung 1). Die Form wog

Die Lebensdauer der Formen hangt weniger 
von der Zahl der hintereinander folgenden Ab- 
giisse ab, ais von der Zahl der Ruhepausen, wah- 
rend welchor die Formon vollig abkiihlen. Nur boi 
d ie s e r  Abkuhlung zeigte sich geringe Neiguńg 
zu Riiibildungen, und z w ar fast nur an den Ein- 
guflstellon. Jmmerhin biolten aber bisher einzelne 
Formon schon 6000 Abgiisse aus und „scheinen 
naeh dieser Leistung sogar besser und schoner zu 
sein ais am Anfang.“ In vollig troekenen Formen 
konnen ohne jede Vorwiirmung gute Abgiisso 
erzielt worden. Da blankes Eisen aber schon bei 
nicht ganz trockoner Witterung Feuchtigkeit an- 
zieht, empfiehlt es sich, die Formen auf etwa 
50 bis 6 0 0 C Yorzuwiirmen. Dor ersto AbguB 
ist solton gut, or bowirkt abor oinon derartigen 
Wiirmoausgleich, daC bei folgenden Giisson keine 
weiteren Sehwierigkeiton auftreten.* Vongroflter 
Wiclitigkoit ist es, die genauen Zwischenzeiton 
zwischen den aufeinandor folgenden Giissen ein- 
zuhalton, um die Form boi der konstanten Tempe
ratur voń etwa 150° G zu erhalten. Sowie

ungofnhr 760 kg, und es war immer go- 
nug Zeit, den Kern naeh dem Gusse vor 
Eintritt der Schwindung zu ziohon, 
man mufite nur aóhthaben, ihn nicht 
zu friih aus der Form zu nohmon.

GuCoisorno Korno worden auch bei 
ForinstUcken mit bestem Erfolge ver- 
wendet. Abbildung 2 zoigt oin so 
gegossenes Abzwoigstiick von 50 mm 
liehter Weite. Die etwa 225 kg wiegonde Form 
(Abbildung 3 und 4) ist zur bequernon liand- 
liabung mit iangen schmiodeisornen Griflon ver- 
selion, wiihrond der Kern (Abbildung 5) aus zwoi 
Teilen besteht. Die Schwindung ist auch beim er- 
kalteten GuCstiicke wesontlich goringor ais boi Gufi- 
stUckon, die in Sandformen gegossen werden. In

Abbildung 3. GuBeiserne Form.

diese Zeitabschnitto fiir eine bestimmte Form 
ermittelt sind, wird oin entsprochondor Vormerk 
an ihr dauernd angebracht. Man darf an den 
Formon Eison nicht sparon, jo mehr solches in

* Sollte das nieht darauf liinweisen, die Formen 
von Y o r n h e r e in  auf eine hohere Temperatur zu 
bringen 'i Der Beriehterstatter.



8. Septomher 1909. Dauerformen. Stahl und Eisen. 1393

oiner Form stockt, um so sicheror und loiclitor 
ist es, dio konstanto Giofitemporatur zu wahron. 
Auch dio Korno worden am boston aus Gufieisen 
hergestollt. Schmiodoisen und Stahl habon sich 
dafiir nicht gut bewahrt.

Neben dor Warnio der Form ist natiirlich 
auch dio Hitzo des zu Yorgiofienden Eisons von

Abbildung 4. 

GuBeieerne Form.

Belang, obschon im allpeineinon der Hitzograd, 
der fiir ein in Sand goformtos Gufisttick ausreicht, 
zum Gusso in Dauerformen vćillig geniigt. Das 
Eisen soli immer unmittolbar vom Kupolofen w eg 
vergossen werden. Boim Abstohen und dor da- 
mit yorbundonon AbkUhlung Y orliort os auf alle 
Falle Kolilenstoff, insbosondoro, wonn Silizium

balten, und desto mehr eriibrigt sich Zoit, um 
nach dom Gusse das Arbeitsstiick aus dor Form 
zu bringen.

Es ist zu ompfehlen, dio Formon von Zeit 
zu Zeit mit einem Anstricho Y on in diinnem Ool 
gelostem Graphit zu Yorsohen. Das Eisen flioCt 
dann wesontlich besser durch dio Form. Es sind 
fur diesen Zwock allo moglichon Mischungen im 
Handel, sio sind aber alle niclits oder hijchstens 
soviol wort, wie in Oel golostor Graphit. Ins
bosondoro mufi botont worden, dali noch koines 
dor Mittel sich bewahrt hat, wolcho angoboton 
worden, urn der hiirtendon, abschreckenden Wir- 
kung oisornor Formon vorzubougon. Es gibt 

hierfiir kein andeies Mittel, 
ais rechtzoitige Entfernung 
des GuCsttickos aus dor Form. 
Geschieht dieso Entfornung 
zur rochton Zoit, so bougt 
sie jeder Hartung ganz be- 
dingungslos Yor. Dio Ab- 
bildungon 6  und 7 zoigen 
bearbeitete Flachon Yon  
Rohrstilekon, dio in Dauer- 
forinon und mit Eisenkernon 
gogosson wurdon. An dem 
einen StUck ist ein Gasgo- 

winde innen angeschnitten, wiihrond am anderen 
Yior Gewindo vom normalon Gasgowinde bis zu 
oinem ganz feinen Kaliber angobracht wurdon. 
Um zu zeigon, dafi die GufistUcko frei von Span- 
nungen sind, wurdon sio in heller ltotglut in 
kaltos Wassor getaucht. Sio blieben yollkommen 
gesund und zeigten durchaus reine Oberlliichen

Abbildung 5.
GuBeisemor Kern fiir ein Abzweigstiick.

in orheblichom Betrago zugogon ist. Eisen mit
2,5 o/o Silizium kann boi 1150° C nicht soviel 
Kohlenstoff in Losung behalten, wie boi 1400 °, 
und gerado der Kohlonstoff soli dom Eisen er- 
lialten bleibon. In eisernen Formen werden die 
bosten Ergebnisso mit Eison yon Ubor 3 o'o 
Kohlenstoff und etwa 2 o/o Silizium erzielt. Je 
heiCer solches Eisen vergossen wird, dosto yoII- 
standiger bleibt soin Gehalt an Kohlonstoff or- 

XXXYI»!.

Abbildung 6. In Dauerform gegonaenes RohrgtOck 
mit innen angeachnittenem Uasgewinde.

und scharfe Gewindosclmitte olino die geringste 
Spur irgendwelchor grober odor feinster Risse. * 

GufistUcko, wolcho sofort nach dom Erstarron 
aus der oisernen Form genommon und in kaltem 
Wasser abgeschreckt worden, zoigen ganz un- 
gewiihnliche Eigonschaften. Sio bekommen die

* Diese Probe ist wolil nicht geeignet, Freiheit 
des GuBstuckes von GuBspanuungen zu beweisen.

Der Berichterstatter.
49
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Schnoidfahigkoit hochgekohlten Stahles. Diese 
Erscheinung tritfc ein, gloichviol ob das Eisen viel 
oder wonig Silizium, Phosphor, Schwefel oder 
Mangan onthiilt. Yon don Eigentiimlichkeiton, 
die man gewohnt ist, sonst an abgoschrocktom, 
gehSrtotem GuGeisen wahrzunehmen, wie weifte 
Kristalle, ist abor nichts zu sehen. Nur Eisen, 
wolches sofort nach dom Erstarren aus der Form 
genommen wird, gewinnt die Eigensohaft der 
Schnoidfahigkeit. LiiCt man Eison aus gleicher 
Pfanne in dor Dauerform erkalten und dadurch 
sich harton, so zeigt es dio gewohnlichon Eigen- 
schafton abgeschrockten GuOoisons, insbosondero 
don weiCen kristallinischen Bruch. Behandelt 
man boide verschiedon gowonnenen StUcko mit 
einer Schmirgolscheibo, so nimmt daą orstere 
guten Schliff an, wiihrend das zwoito zormiirbt 
und zerbrockelt wird. E s e n t s t o h t  a ls o  
d u r c h  d io  o r s t o r e  B e h a n d lu n g  e5in E isen  
v o n  g a n z  n e u e r  A r t. Soine chomische Zu- 
sammonsotzung gleicht vollig derjonigen gewohn
lichon GuOoisons mit Ausnahme des Gehaltos an 
gebundonem Kohlonstoff, wolcher ihm hohe 
Festigkoit und Schnoidfahigkeit vorleiht. Diese

Eigensohaft verliert so erstelltes Eisen ńur durch 
Umschmelzen. Hochgradigp Erhitzung und plotz- 
licho Abkiihlung kSnnon sie nicht mindern. 
Setzt man einen Probestab einer Stichflamme 
aus, bis or an oinom Endo zu tropfen beginnt, 
so gibt ihm erneute Abkiihlung in kaltem Wasser 
doch sofort wieder Schnoidfahigkeit. Die Analyse
zw oier Probostśibe w ies folgende Zusam n
Betzung auf:

Silizium ............................. 2,28 °/o 2,24 0jo
P h o sp h o r ......................... 1,21 » 1,12 ,
Schwefel . ..................... 0.108 „ 1,01 ,
M a n g a n .......................... 0,41 r 0,38 „
Froier Kohlenstoff . . . 2,65 , 2,02 „
Gebundener Kohlenstoff . 0,44 . 1,54 „

Beido Stiicko waren leichtbearbeitbar und zoigten 
sohr foinkornigen Bruch.

Im flilssigon Eisen findet sich dor gesamte 
Kohlonstoff in geloster, gebundener Form. Auch 
noch bei oinor Abkiihlung um otwa 540 0 C, wio 
sie beim EingieCen in eine Dauerform orfolgt, 
bleibt ein grofler Toil des Kohlonstoffes gobunden. 
Erst boi dor weitoron Abkiihlung orfolgt soino 
Ausscheidung, und zwar ganz plotzlich, innor- 
halb wonigorSokunden. Folgendo Untorsuchungs- 
ergebnisse orbringen hierfUr einen unzweifei- 
hafton Beweis:

Gebund. Freier
Behandlung Kohlen-

Btoflf
Kohlen-

stoff
% %

Probentab 150 X  30 ><( 12 mm in 
Sand gegoasen und noi-mal ab-
gB kiihit..........................................  0,27 3,20

i Stab gleicher Zugammensetzung 
und GroBe aus eiserner Form 
in hellgelbcr Glut in kaltes
W asser ge taucb t.........................  1,50 2,02

j Stab gleicher ZusammenBetzung 
und GroBe aus eiserner Form 
in hellorRotglutinkaUesW asser 

'f, getanclit .............................  0,49 3,10

Genau zwoi Drittol des gebunde- 
nen Kohlonstoffes sind domnach 
in don wenigon Sekunden zwischen 
Gelb- und Rotglut frei gewordon. 
Dieser Kohlenstoff scheint daboi 
nicht ais Graphit aufzutreten, er 
gleicht yielmehr der beimTompern 
wahrzunohmenden Temperkohlo.

Die Tiicken von Schwefel und 
Phosphor, iiber dio jeder Sand- 
former mit Recht so viel zu klagon 
hat, werden beim Gusse in Dauor- 
formon fast ganz bosoitigt. Diese 
Elemente haben ebenso wie an- 
dero Vomnreinigungen nicht Zeit 
genug, um gefahrliche Bildungon 
und Ausschoidungen zu bewirken. 
Sie bleiben im fertigen Gufistiicke 
ungofiihr in der gleiclion foinenVer- 

toilung, wio sio es im flilssigon Eisonbade waron. So 
fein verteilt sind sie abor ziemlich ungofahrlich. 
Es ist fiir dio Festigkoit des Gusses aus Dauer
formen gleichgultig, ob das Eisen 1,5 o/o Phosphor 
odor nur 0,4 o/0, ob es 0,1 °/o Schwefel odor nur
0,03 o/o enthalt. Wichtig ist indosson, daC keine Zeit 
zu Ausschoidungen gelassen wird. DasVerlialten 
des Kohlonstoffes borochtigt zu ganz ahnliohen 
Schliissen. Dor ungUnstigo EinfluC der Graphit- 
bildung auf dio Festigkoit des Eisons ist allge- 
mein bekannt. Nichtsdostoweniger bositzen die 
beschriebenen GuCstiicke mit ihrom hohen Ge- 
halto an froiem Kohlenstoff sohr grofle Fostigkeit. 
Dio Ursacho kann nur in dor auCorordentlich 
fein on Yerteilung des graphitischen Kohlenstoffs 
zu suchen sein. Dio plotzlicho Abkiihlung ver- 
hindort die Bildung von Graphitflocken und

Abbildung 7-
In Dauerform g eg o sB en es  R o h r  mit a n g e s c h n it te n e n  Gewinden.
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mec/r.
Wo/zen/ager Ubr/rsfa/fe

L  o/rom o/iy -ScA/jpne/i

Abbildung 22.
Lageplan der W erkstatten der Gary-Werke,

Mu.f.JSS

Nestern.* — Dio Versucho Custers wurden veran- 
lafit durch omen schwierigen Arboiterstroik, ais 
es sich darum liandelto, sich moglichst von jedor 
Handarboit unabhiingig zu inachen. Sie zeitigten  
dio yorbeschriobenen Ergebnisso, vermochton abor

* Der Yortragondo diirfte doeh den EinfiuB von 
fbosphor, Schwelel und anderen Unreinigkeiten auf 
die Festigkeit des Erzeugnissos untersehatzen. „Schneid- 
filbigkeit1* ist wohl mehr eine Funktion des Gebaltes 
an gebundenom Koblenstoff ais der Fostigkeit 
eines Eisens. Freilicb rerleiht ein hoherer Gehalt

doch nicht wirtschaftlich gonug bofriedigende 
Ergohnisso zu liofern, um stiindig und im grofien 
zu einem Betriebe mit Dauorformen Uborzugehen. 
So viel nouerdings bekannt wurde, sind dieso 
Yorsuclie zur Zeit Uberliaupt aiisgesetzt worden.

lrresberger.

an gebundenem KoblenatofT im allgemeinen auch 
hohere Festigkeit. Genaue Festigkeitsproben, von 
weichen der Yortragende nicbts orwahnt, worden un- 
zweifelhaft den betrfichtlichen EinfluB der Tcrschie- 
denen „Yerunreinigungen" dartim.

Die Riesenwerke der Indiana Steel Co. in Gary.
(SchluB von Seite 1233.)

Workstattcn.

I j ie  Art und Ausdehnung der Werkstatten 
wurde bei diesem, demnachst grijfiten 

Hiittenwerke der W elt, durch die Erwagung be- 
stiramt, samtliclie wahrend des Betriebes aller Teile 
des Werkes erforderlich werdenden Reparaturen 
in eigenen Werkstatten, also oline Hinzuziehung

Sie liegen zu beiden Seiten einer 30 m breiten 
StraBe, der Fortsetzung der HauptstraBe der 
Arbeiterstadt „Gary“.

Die Werkstatten konnen alle, wenn erforder
lich, auf ciie doppelte Lange ausgedehnt werden. 
Mit der Hauptbalinlinie in Verbindung stehende 
Gleise fiihren in die Hauptwerkstatten; die

WalzenstraBe usw. hergestellt werden miisse, 
nicht von fremden Werkstatten abhangig zu sein.

Diesem Grundsatze entsprechend, entstanden 
sehr groCe W erkstatten, welche mit derselben 
Sorgfalt ausgefiihrt wurden, wie alle anderen 
Teile des Werkes. Den Lageplan der Anord- 
nung dieser Werkstatten zeigt Abbildung 22.

mit dem Hauptgleise verbunden. Auflerdem ver- 
mitteln inner- Und auBerhalb der Werkstatten 
Laufkranen die Entladung derankommendenGuter 
und die Ueberfiihrung aller Teile aus einer Werk- 
statte in dieandere. DieGebaude sind alle in gleicher 
Weise in Stahl und gepreBten Ziegeln ausgefiihrt; 
die Dacher sind mit Zementpfannen abgedeckt.

fremder Hilfe, ausfiihren zu konnen, um so, 
besonders in bezug auf die Zeit, innerhalb wel- 
cher irgend ein erforderlich werdender Ersatz- 
teil fiir irgend eine Maschine, einen Ofen, eine

Gleise der GieBerei und der Mascliinen- und 
Kesselschmiede laufen auch zwischen den Werk
statten und Vorratsraumen durch; diese Gleise 
sind auf beiden Seiten durch Kurven und Weichen

Abbildung 23. 

Oelhaus.
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Das H a u p t v o r r a t  s li a u s fiir al le Ar ten 
von Waren ist zweistSckig, im Licbten 18 m 
breit und 60 m lang. In diesem Gebaude sind 
unten alle Sofrauben, Nagel, Yerpackungsmate- 
rialien, Scheiben, Drahte, Seile, Schaufeln, Besen,

Seifen und alle die vielen Teile und Teilcben zu 
finden, welche in den Betrieben einessolchen Werkes 
erforderlich sind. Im zweiten Stockwcrk sind 
ausscliliefilich alle Teile fiir die elektrischen An- 
lagen, Betriebe und Leitungen aufgespeichert. Ein
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elektrisch betriebener Aufzug vermittelt den 
Yerkehr zwischen den beiden Stockwerken. Alle 
schweren Gegenstiinde, wie Stabeisen, Bleclie, 
Rohren usw., sind hinter dem Vorratshause in 
dessen Verlangerung in einem eingefriedigten 
Raume von 122 m Lange in 20 Abteilungen 
aufgespeicliert. Dieser Rauin wird von einem 
15-t-Kran bestriclien, weicher in 6 m Hohe 
lauft. Neben dem Vorratshause stehen ein
15,24 m breiter und 122 m langer Scliuppen 
fiir feuerfest.e und andere Steine sowie ein Oel- 
liaus von 9,10 m Breite und 3G,12 m Lange (Ab-

Vorratsrilumen in der Woche dreimal durch 
Sonderziige von Chicago zugesaudt.

In d e r G ie B e r e i  werden in kiirzester Frist 
alle Ersatzstiicke fiir samtliche Einrichtungen 
aller W erke im Gewichte von einigen Kilogramm 
bis zu mehreren Tonnen in Stahl, Eisen und 
Bronze hergestellt.

Die GieBerei ist in der Nfihe der inechani- 
schen W erkstatt, der Modellschreinerei und dem 
Modellboden untergebracht, wie aus dem Lageplan 
Abbild. 22 zu ersehen ist. Die Anordnung der 
einzelnen Teile der GieBerei zeigt der GrundriB

Abbildung 25. 

25-t-Martinofen.

(Abbild. 24). Das Gebaude 
besteht aus Stahl und Stein 
und ist 1 2 2  m lang und 

^ ^ 5 3  41,45 m breit. Es enthalt
Sc/rni/fó-D dreiSchiffe von 10,66, 18,88

und 12,21 in Breite. In 
einer der auBeren Abteilungen sind die 
Martin-, Kupol- und Messing-Schmelz-Oefen 
nebst allen erforderlichen Rohstoffen unter
gebracht. Das groBe mittlere Schill dient 
der Formerei und die andere auBere Ab- 
teilung der Kernmacherei, wozu naturlich 
auch die notigen Oefen gehoren. Das Ge- 
baude hat eine lichte Hohe Ton 22,5 in 
bis zum Dachfirst und 14,78 m bis zum 
Auflager der Dachbinder. Die Schienen 

der Laufkranen liegen im Mittelbau 10,21 m 
iiber dem Flur, die in den Seitenraumen 
6,7 m; die Drelikrane haben eine Arbeitshohe 
von 4,57 m. Zwei Reihen Fenster sind auf 
der ganzen Lange der AuGenwande verteilt; 
in dem Aufbau sind die Raume zwischen den 
Dachbindern ganz mit Fenstern abgeschlossen, 
auf jeder Seite des Dachaufsatzes sind Ober- 
lichter und auch in den Giebeln noch Fenster 
angeordnet, so daB fur ausreichende Belichtung 
gesorgt ist.

In dem mittleren Giefiraume konnen elek- 
trische Kranen von 25 bis 40 und 50 t Hebefahig- 
keit Stucke von 1 00 t heben und bewegen. In dem 
Seitenraume fiir die Kernmacherei arbeiten zwei

bildung 23). Dasselbe enthalt acht zylindrische 
Oelbehalter von 3,12 m Durchmesser und 7,77 m 
Lange und je 6 8  cbm Inlialt. Der Keller ist 
in seiner Ausfuhrung gegen Feuersgefahr ge- 
sichert. Die Oele laufen von den Gefafien der 
Eisenbahnwagen unmittelbar in diese Oelbehalter; 
in dem Raume iiber dem Oelkeller sind acht 
Kraft- und 2 1  Handpumpen aufgestellt, so daB 
die Ausgabe von Oel geschieht, ohne daB jemand 
in den Keller zu steigen braucht. AuBerdem 
sind 12 kleinere Oelbehalter von je 2,27 cbm 
Inhalt fiir besondere Oele aufgestellt. Die Oele 
werden den einzelnen Verbrauchsstellen in 
eigenen Oelkarren zugefuhrt. Samtliche Ver- 
brauchsgegenstande des Werkes werden diesen

TSZW
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Abbildung 26. Korutrockenofen.

Sc/m rtD - O  S c M fff- f

5-t-Krane, wahrend der Rauin zwischen der 
Giefierei und der Maschinenwerkstatt von einem 
26-t-Kran und der Ranm auf der Seite des 
Vorratshauses von einem 15-t-Kran bestrichen 
wird, welcher bei der Ent- und Beladung von 
Wagen und zum Abladeu aller Rohstoffe dient. 
In beiden Zwischenrautnen liegen Eisenbahn- 
gleise fiir Zu- und Abfuhr aller Teile. Ais etwas 
Besonderes wird die rundę D a m m g r u b e  be- 
schrieben, welche an dem Ende des Mittelraumes 
in der Nahe des Martinofens angeordnet ist; in 
ihr werden hauptsachlich Walzen hergestellt.

der Giefierei laufenden Kran auf die Gichtbiihne 
gebracht. Neben den Kupolofen ist der Ofen 
zum Schmelzen von Messing angeordnet, und 
ferner ani aufleren Ende dieser Abteilung der 
Martinofen fiir sauren Betrieb, welcher in Ab
bildung 25 dargestellt ist. Der Herd ist 9,14 ni 
lang, 2,86 m weit und 61 mm tief. Das Sticli- 
locli liegt 3,06 m iiber Hiittensohle, wodurch 
vertnieden wird, dafi die. Pfannen in einer 
vertiefl.en Grube verkehren mussen. Die Be- 
schickung desOfens gesebieht durch eineMaschine. 
Das Gas wird in zwei Generatoren erzeugt.

S M //A - A

Der Durclimesser dieser runden Giefigrube 
ist 4,27 in und ihre Tiefe 8,23 m, so dafi darin 
die grofiten jetzt gebriluchliclien Walzen fiir das 
Blechwalzwerk geformt und gegossen werden 
konnen. Eine Achse der ovalen Dammgrube, 
welche diese rundę umgibt, hat 5,5 m, die 
andere 7,62 m Lange; iiie Tiefe der Damm
grube ist 4,27 m. Der Boden der Dammgrube 
ist 2,13 m tiefer ais der Grundwasserstand, sie 
ist deshalb in einen Siahltopf gesetzt, welcher 
aufien mit Beton umgeben und inuen ausge- 
inauert ist. Wenn die Dammgrube nicht benutzt 
wird, so ist sie mit einem gufieisernen Deckel 
yerschlossen. In zwei K u p o lo fen  von 1828 nim 
und 1168 mm lichter Weite wird das notige 
Eisen geschmolzen. Das elektrisch ange- 
triobene Geblase ist unmittelbar liinter den 
Oefen auf einem ZwischeugeschoB angeordnet. 
Koks und Eisen werden durch einen aufierhalb

Die vier K e r n tr o c k e n o fe n , von denen 
einer in Abbildung 26 dargestellt ist, liegen in 
der gegeniiberliegenden Aufienabteilung. Die 
Kerntrockenkammern werden paarweise betrieben; 
die Feuerung ist aufierhalb des Gebaudes zwi
schen je zwei Kerntrockenofen angeordnet. Jeder 
Ofen ist 6,00 m weit, 7,31 m lang und 3,00 jn 
hoch und wird durch eine Rolltur geschlossen. 
In jedem Ofen konnen vier Kern wagen aufge- 
stellt werden. Die Warnie tritt- durch Ziige, 
welche init gelochten Bleclien abgedeckt sind 
und unterlialb der Gleise fiir die Kernwagen 
liegen, in die Kammern.

Die S a n d a u fb e r e itu n g s a n la g e  ist aufier
halb der Giefierei angeordnet und ist 1 1 , 8 8  
X  10,5 m grofi; die Sandvorratsraume, welche 
22,86 m lang sind, konnen 500 t Sand auf- 
nelimen. Die M o d e lls c lir e in e r e i (Abbild. 27) 
ist in einem besterleuchteten und gut geliitteten
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zweistackigen Gebaude untergebracht, welches 
ganz aus Stahl und Beton hergestellt ist und
30,25 X  15,62 m im GrundriB umfafit. Beide 
Stockwerke stehen in Yerbindung mit den Mo- 
dellvorratsbi)den.

Walirend die Giefierei und die mcchaniscbe 
Werkstatte auf der einen Seite der Haupts trafie 
(Broadway) angeordnet sind, sind die Kessel- 
scluniede und die Haimnersckmiede auf der an- 
deren Seite der Hauptstrafie gelegen. Durch 
(len Raum zwischen diesen Gebauden, welclier 
200 m lang ist, lauft ein Schienenstrang, der 
an beiden Enden mit dem Hauptgleise verbumlen 
ist. In diesem Zwischenraume ist ferner ein

zeugmaschinen von 8,53 X  12,19 m ist in der 
Mitte des niirdlichen Seitenschifis gelegen und 
von diesem durch ein Drahtgitter abgeschlossen.

Die allgemeine Anordnung der Wcrkzeug- 
maschinen ist so getroffen, dafi samtliche Ma
schinen fiir eine Warengattung eine Gruppe 
bilden; die schwei'en Maschinen sind an der 
inneren Seite der Saulen, d. h. in dem grofien 
Mittelraume aufgeśtellt, so dafi die durch diese 
zu bearbeitenden Teile von den Laufkranen des 
Mittelraumes bewegt werden konneu. Die grofieren 
Maschinen werden durch eigene Motoren, ver- 
schiedene Gruppen der kleineren Maschinen durch 
gemeinschaftliche Motoren betrieben.

7. S /o c/r

Buro Arierfs- p/ó/ze

Areissme

1
/fre/ssoffe 

ęyLoc/rmasc/i

fe//masc6.\— i 
[ | BoArmascfi. -

Arbe/fsp/afer
□

1I
I

fratyesc/toft fe//-v.ścfia£/}nascfi.

Geriist von 8,53 m Hohe angeordnet, auf wel- 
chem zwei Krane von 15 und 25 t Hebefahig- 
keit laufen.

Die m e c h a n isc h e  W e r k s ta t te  ist 1 2 2  in 
lang und 44,18 m im Lichten breit; bis zu den 
Dachbindern hat sie eine freie Hohe von 14 in; 
sie ist eingeteilt in einen mittleren Raum von 
22,86 m Breite und zwei Nebenriiume von 
10,66 m Breite. Die Maschinen sind in den 
Seitenschiffen angeordnet, wahrend der mittlere 
Raum, in welchein zwei 25-t-Krane laufen, fiir 
den Yerkehr freigehalten ist. In dem siid- 
liclien S e i t e n s c l i i f f  sind die yerschiedenen 
Dreh- und Hobelbanke parallel den Gebaude- 
mauern aufgeśtellt; im AnschluB daran folgen 
Fras- und Bohrmaschinen, Rohr- und Gewinde- 
schneidmaschinen. In dem gegeniiberliegenden 
Nebenraume sind die Drehbanke und Bohr- 
maschinen angeordnet. Der Raum fur Werk-

>bbildung 27. Modollschrcinerei.

In der mechanischen W erkstatte 
sind alle Einrichtungen yorgesehen, 
welche zur Gesundheit und Sicher- 
lieit der Arbeiter erforderlich er- 
achtet wurden. Ebenso wie in allen 
anderen Teilen dieses groBen Werkes 
sind auch in der mechanischen W erk
statte die Bestimmungen angeschla- 
gen, welche Ungliicksfalle verhiiten 
sollen; dieselben lauten wie folgt:

1. Die W erkmeister haben die Arbeitsordnung 
bei sieli zu tragen.

2. Die "Werkmeister sind verantwortlich filr die 
Unfalle, welche iliren TJntergebenen zustoBen.

3. Die W erkm eisltr haben ihre YorarbeUer fiir 
die Unfalle der Arbeiter yerantwortlich zu machen; 
sie sind auch fiir dereń Handlungen yerantwortlich.

4. Die Werkmeister haben die Arbeiter, welche 
sich haufig verletzen, zu Uberwachen, und sie dar- 
iiber zu belehren, wie sio sich vor Yerletzungen be- 
wahren konnen.

5. Yor Anstelłung eines Arbeitera bei irgend 
einer Arbeit bat der W erkmeister ihn auf die 
damit yorbundenen Gefahren aufmerksam zu machen 
und ihm begreifiich zu machen, wie dieselben zu ver- 
mciden sind. Wenn der Arbeiter diese Belehrungen 
miBachtet, sind sie ihm so klarzumachen, daB eine 
MiBachtung nicht wieder yorkommen kann.

6. Der W erkmeister hat keine schwerłalligen, 
langsamen Arbeiter einer Arbeitsstelłe zuzuteilen, fur 
welche rasch entschloHsene Leute erforderlich sind ; 
solche Leute sollen auch nicht in der Nahe von Ma- 
Schinen oder an einer Stelle beschaftigt w'erden, an
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weicher Geistesgegenwnrt; erforderlich ist, wenn der 
Workmeister nicht seine Yerantwortliehkoit fur Un- 
glUcksfalle vermehren will.

7. Eine Arbeit an einem Kran oder einer anderen 
Maschine darf nicht begonnen werden, bevor der Ar
beiter mit dem Bewogung^meebanisnuis genau liekannt 
gemacht ist; auch bat der Workmeister die Stelle, 
an weicher die Kraftleistung iibertragen wird, mit 
seinem Namen und einer W arnung zu kennzeichnen.

8. Wenn eine Gofalir mit der Ilandhabung von 
Workzoiigen oder .Maschinen Yerbunden ist, ist die 
Benutzung ein/.ustollen und dom Vorge8etzten Mit- 
teiluug zu machon.

9. Heim Yerlassen einer Arbeitsstelle mul! diese 
in gutem Zustande sein; die Selnitzeinrichtungen sind 
anzubringen und jodes umherliegonde .Materiał zu 
entfernen.

10. Die Unfallstation ist sofort zu benachrich- 
tigen, wenn ein Unfall eingetretcn ist, auch sind 
das .Materiał, das Werkzeug oder der Mnscbinenteil, 
welche in Verbindung mit dem Unfalle standen, auf- 
zubewahren.

11. Die Arbeiter sind anzuhalten, sich sofort zu 
melden, wenn sie verletzt sind.

12. Der Unfallbericht cines Werkmeisters muli 
jeden Unfall und die Namen aller Zeugen aufflihrcn 
und sofort abgesandt werden.

13. Jedem Unfalle ist genau naehzuforschen und 
einem iihnlichen Bofort yorzubougcn.

14. Niemała sind Leute zu bcBOhiiftigen, mit 
denen man nicht sprechen kann,

15. Ein yerletzter Arbeiter darf nicht ohne Be- 
gleitung zum Arzt gehen, es sei denn, daB die Yer- 
lstzung nur eine sehr geringe ist.

16. Beim Schiclitweclisel hat der Werkmeister 
mit dem Abliiser die forgekommencn Unfalle und die 
.Mittel zur YerhiUung ahnlicher Unfalle zu bespreelien.

17. 'Wenn es ndtig wird, dali ein Arbeiter iiber 
oder unter einem anderen Arbeiter arbeitet, so ist 
dieser davon zu benachricbtigen.

18. Keine Daufbohle darf weniger ais 60 cm 
breit sein; auch sind dieselben unterwiirts miteinander 
zu verbindon.

19. Alle Eiimehtungen sollen hiiulig und sorg- 
fiiltig untersurht werden.

20. Wenn die Moglichkeit der Borilhrung mit 
einem Leitungadrahto bei der Aus fili) rung irgendeiner 
Arbeit Torliegt, so ist zuvor der Betriebsloiter der 
elektrischen Anlagen zu benachrichtigen, weicher 
einen sacłm>rstandigen Arbeiter zu stellen hat, der 
Anweisung gibt, wie die Arbeit auszufiihron ist.

21. Beim Beladen von Karren und W agen ist 
darauf zu achten, dali dio zu verladenden Gegenstande 
so ferlegt werden, dali keiner derselben beim Yoran- 
bewegen henmterfallen kann; auch ist darauf zu 
achten, daB die Ladung gleichmiiBig verteilt ist, und 
daB grofiere Stueke festgebunden sind.

22. Bei der Ausfiihrung von Neubauten oder 
Keparatiiren muli die Umgebung so ordentlieb ais 
nioglich gehalten werden. Bretter mit aufstehenden 
Nftgeln diirfen nicht umlierliogen.

23. Nicmand darf Kranen oder andere Maschinen 
in Bowcgung setzen, ohne dazu uusdrucklich berech- 
tigt zu sein.

24. Keine Maschine darf in Betrieb gesetzt wer
den, beYor die Einrichtungen zur Verhfltung von Un- 
fallen angebracht sind.

25. Die Arbeiter sind zu verpfliehten, darauf zu 
achten, dali die Sicherheitavorrichtungen und die Ein
richtungen zum Schutze gegen Unfalle in gutem 
Stande sind.

26. Der Workmeister bat sich- immer vor Augen 
zu halten, dali die YerhiUung von Unfallen eine seiner 
wichtigsten Obliegenheiten ist.

Die mechanische W erkstatte wird durch warine 
Luft geheizt, fiir welche die Zuleitungsróhren den 
Tragsilulen entlang angeordnetsind, an denen auch 
die naeh unten fiihrenden Austrittsroliren be- 
festigt sind. An jedem Ende des Gebiludes ist 
ein Ventilator aufgestellt, weicher 1800 cbm 
heiBe Luft in der Minutę fordern kann. Diese 
Ventilatoren werden durch 36-PS-Motoren be- 
triehen. Die Art der Heizung ist in allen 
anderen Werkstatten dieselbe.

Die K e s s e l s c h m i e d e  ist 48,7 m lang und
40,5 in breit; die Einteilung dieses Raumes ist 
dieselbe wie bei der mechauischen Werkstatte. 
Durch den mittleren Raum lauft das Gleis, wel- 
ehes mit der mechanischen W erkstatte in Ver- 
hindung steht, derselbe wird durch einen 50-t- 
Laufkran, in 18,53 m HiShe laufend, bestrichen. 
AuBerdem sind zwei Drehkranen aufgestellt, 
welche jeder eine Flachę von 5,18 m Halb- 
messer beherrschen. Die Werkzeugmaschinen 
sind in diesem Raume, wie in der mechanischen 
W erkstatte, entlang den Tragsaulen aufgestellt 
und werden durch Einzelmotoren betrieben. Es 
sind folgende Maschinen vorhanden : Eine Blech- 
biegemaschine, welche Bleche von 3 m Breite 
und 22,2 mm Starkę zu biegen vermag; sie 
wird durch einen 23-PS-Mot.or betrieben; eine 
andere Biegemaschine , welche Bleche von 
1,83 m Breite und 15,9 mm Dicke biegen 
kann, arbeitet mit einem 10-PS-M otor; eine 
Lochmaschine fiir Locher von 25,4 mm Weite 
in ebenso dicken Blechen; eine Winkeleisenschere, 
um Winkel bis zu 152 X  152 X  25,4 mm zu 
schneiden; eine Bordelmaschine fiir Bleche von 
3,65 m Breite; zwei zusammengebaute Loch- 
maschinen und 406-mm-Scheren, jede betrieben 
durch einen 7 '/2-PS-Motor; eine groBe Loch
maschine und 508-mm-Schere mit 7 6 2 mm Oeffnung, 
welcheimstandeist, Locher von 38 mm Weitedurcli 
31,75 mm-Bleclie zu stofien; endlich eine grofte 
Bohrmaschine. Da nur mit PreBIuft genietet wird, 
so ist ein Verbundkompressor von 489 /310  mm 
Zyl.-Cf) und 457 mm Hub aufgestellt, weicher 
durch einen 120-PS-Motor betrieben wird.

Die H a m m e r s c h m ie d e  hat eine Grund- 
flache von 18,89 X  48,76 m, mit einem Seiten- 
fliigel fiir Dampfbessel von a,60 X  18 ,29m ; 
sie wird bestrichen von einem 10-t-Laufkran. 
In der Mitte der Schmiede stehen ein Dainpf- 
hammer von 1 t und ein solcher von 6 t Bflr- 
gewicht. Ersterer hat einen Dampfzylinder von 
330 mm und letzterer einen solclien von 508 mm ej) 
und 1370 mm Hub. Neben diesen Hammera 
steht eine groB e, zusammengebaute Loch
maschine und Schere. Alle diese Maschinen 
sind so angeordnet. daB sie gleichzeitig im Be- 
triebe sein kSnnen, ohne daB sich die zu be- 
arbeitenden Stiicke in den W eg kommen. Die 
Sclimiedefeuer haben 1,22 m Durchmesser und 
sind mit Saugzug ausgeriistet. An einem
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Ende des Gebaudes sind neben den Warm
ii fen von 1828 X  1117 mm Mascliinen auf- 
gestellt, welche die Kopfe der 5 0 -mm- und 
38-mm-Niete bilden. Die Warmofen sind so 
angeordnet, daB ihre Roste von dem anstofienden 
Kesselhause aus bedient werden konnen. Die 
Ambosse stehen auf sehweren Holzfundamenten. 
In dem Kesselhause sind zwei Rohrenkessel von 
je 310 PS aufgestellt, welche den Dampf fiir die 
Hammer und die Heizung Hefern.

Die auBerordentliche Ausdehnung der Ein- 
richtungen zur Benutzung elektrischer Energie 
auf den Gary-Werken erforderte eine verhaltnis- 
maBig ebenso ausgedebnte R e p a r a t .u r  w e r k -  
s t a t t e  fiir die elektrischen Einrichtungen. Die- 
selbe ist 14 X  30,5 m groB und mit Bohr- 
maschinen, Drehbanken und anderen Maschinen 
ausgestattet. In ihr befindet sich auch das 
Bureau des Chefs aller Einrichtungen zur Er- 
zeugungund Verwendung der elektrischen Energie.

In einiger Entfernung schlieCen sich west- 
lich, wie aus dem Lageplan zu ersehen ist, das 
Walzenlager und die Lokomotiv-Reparatur-Werk- 
statte an. Ersteres Gebaude hat eine Grundfliiche 
von 17 X  60 m und wird durch einen 15 t-Kran 
bedient. An Walzendrehbanken sind neun vor- 
handen; darunter eine mit 1524 mm Spindelhohe 
und 11 m Lange; eine mit 1524 mm Spindel- 
hijhe und 9,15 m Lange; vier mit 1117 mm und 
drei mit 863 mm Spindelhohe. Der iibrige Teil des 
Gebaudes wird von Walzenlagern eingenommen. 
Die L o k o m o t i v  - R e p a r a t u r w e r k s t a t t e  
endlich hat 31,69 X ^ 9  m Grundflache.

Am Eingange dieser Werkstatten liegt das 
Kontrollbaus fiir die 5000 Arbeiter dieser Werk
statten und der Walzwerke.

TI. Die Stadt Gary.
Nachdem ais Baugelande fiir die in Vor- 

gehendem bescliriebenen, groBten Stahlwerke der 
Weit die von bewohnten Orten weit entfernten 
ertraglosen Sanddiinen des Michigan-Sees gewahlt 
waren, war der Bau einer Stadt fiir die An- 
gestellten und die Arbeiter des Werkes eine 
Notwendigkeit. Auch fiir die Kauf leute und Hand- 
werker muBten Hauser errichtet werden. Der 
Bau wurde von der Gary-Land-Company im 
Jahre 1906 auf einem Grundstiicke begonnen, 
welches von dem Stahlwerke durch den Calumet- 
flufi getrennt ist.

Die ersten 500 H a u s e r  wurden an breiten, 
rechtwinklig sich kreuzenden StraBen in Eisen- 
fachwerk, Ziegeln und Beton ausgefiihrt; die 
Baukosten betrugen, je nach GroBe und innerer 
Einrichtung, zwischen 6800 und 42 500 JL  Die 
Gary-Land-Company liat jetzt den Bau von 
ferneren 1000 Hausern in Aussicht genominen, 
sie ermoglicht auch die Erbauung von eigenen 
Hausern oder die Erwerbung solcher durch Zu- 
lasśen von Teilzahlungen, jedoch mit dem kon-

X X X V I.,.

traktlich festgelegten Verbot des Verkaufes von 
Spirituosen, welcher nur an vier Stellen erlaubt 
ist, die unter Aufsicht der Gary-Land-Company 
bleiben.

K i r c h e n  fiir drei Religionsgemeinschaften 
sind erbaut und solche fiir vier weitere in Aus
sicht genotnmen. Eine iiffentliche S cli u l e ,  
dereń Baukosten 340 0 0 0 ^  betrugen, ist der 
Benutzung ubergeben, und eine zweite, dereń 
Kosten 850 000 Jk betragen werden, ist im Bau 
begriffen; auBerdem ist eine Parochial-Schule, 
welche 2 1 2  500 /'$ erfordern wird, mit einer 
B i b l i o t h e k  zur allgemeinen Benutzung vor- 
gesehen. Hauser mit Laden fiir alle erforder- 
lichen Waren, zwei Sparkassen. eine National- 
und eine Staatsbank, sechs Hotels und vicr 
Zeitungen, von welchen drei taglich und eine 
wochentlich erscheinen, sind ebenfalls vorhanden.

In den HauptstraBen sind 40 km B i i r g e r -  
s t e i g e  mit Zementplatten belegt; drei Haupt- 
strafien sind mit Beton gepllastert und sechs 
sind macadamisiert.

Die Gary-Stalilwerke haben sich keinerlei 
EintluB auf die Verwaltung dieses Ortes, dessen 
Bewegungsfreilieit derjenigen der anderen Stadte 
in Indiana entspricht, vorbehalten, sie haben 
jedoch, unter Beriicksichtigung der von allem 
Yerkelir abgesclilossenen Lage, die kostenlose 
Lieferung des Bedarfes an Wasser, Gas und 
Elektrizitat ubernommen.

Innerhalb eines Zeitraumes von drei Jahren 
ist diese Stadt, welche heute 15 000 Einwohner 
zahlt, entstanden und mit allen Bediirfnissen 
fiir Gesundheit und Wohlbehagen der Bewohner 
ausgestattet worden. Die erste Sorge galt einer 
gut eingerichteten K a n a l i s a t i o n ,  welche in 
einer Lange von 17,70 km in Beton hergestellt 
ist und die Abwasser durch einen Kanał von 
2,44 m W eite dem Calumetflusse zufiihrt. Die 
Anlage derselben wurde durch den IJmstand er- 
leichtert, daB das Gelande mit einem Hiihen- 
unterschiede von 6,70 m nach Siiden und Osten 
abfallt.

Zwecks Y e r s o r g u n g  der  S t a d t  mi t  
W a s s e r  miindet ein gemauerter und aus- 
zementierter 1,83 m weiter Tunnel in einer Ent
fernung von 2400 m vom Ufer in dem Michigan- 
See. Die Pumpen sind in einem Gebaude im Jack- 
son-Park untergebracht, in welchem auch die elek- 
trische Zentrale angelegt, wird. Vier elektrisch 
betriebene Zenfrifugalpumpen, von denen zwei mit 
Motoren von 250 PS und zwei mit Motoren von 
175 PS ausgestattet sind, jede mit einer Leistung 
von 15,90 cbm in der Minutę, liefern zusammen 
rund 90 0 0 0  cbm W asser in 24 Stunden fiir 
die Haushaltungen und fiir die FeuerlSschein- 
richtungen, welch letztere mit einem Druck von
3,5 at arbeiten; in diese Anlagen soli auch ein 
Hochbehalter fiir besonderen Bedarf, bei Un- 
gliicksfallen, eingeschaltet werden.

50
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Der auf dem Stahlwerke — wie in Vor- 
stehendem wiederholt erwahnt — im Ueberflusse 
mit Hochofengasen erzeugte e l e k t r i s c h e  S t r o m  
wird von dort der Stadt mit 1 1 0  Volt Spannung 
zugefiihrt. Ferner liefert eine G a s a n s t a l t ,  
welche 6370 cbm Leuclitgas in 24 Stunden 
erzeugt, den Bedarf an Gas fiir Beleuchtung und 
zu Heizzwecken.

Elektrisch betriebene S tr  a G e n b a h n e n  ver- 
mitteln den Verkehr in der Stadt und mit den 
Bahnen, welche nach Chicago fiihren, walirend 
■endlich noch zwei P a r  k a n i  ag  en den Bewoh- 
nern den Genu (i der frischen Luft gewilhren.

lian  nimmt an, daB auch die benachbarten 
industriellen Werke in der Stadt Baucen er- 
richten und ihren Arbeitern und Angestellten 
die Woliltaten dieser Stadt zuteil werden lassen, 
so daB dieselbe, aller Yoraussicht nach, bereits

i mJ a h r e l 9 l 5  etwa 50000  Einwohner haben wird.
— Zum Schlusse diirfte eine Mitteilung der Kosten 
nicht unangebracht sein.

Fiir den Bau der Gary-Werke waren aus- 
gegeben bis zum :

31. Dezember 1906 . . . . .  19 571 054
31. Dezember 1907 .........  81 612 446
31. Dezember 1908 .........  79 634 795_

Im ganzen 180 818 295

Und zwar kamen davon auf:
1. fjandankiiufe und Erbauung der

Stadt G a r y ........................................ ........  44 495 121
2. Erbauung der Walzwerksanlagen 115 930 888
3. E isenbahnanlagen ...........................  20 392 286

Im ganzen 180 818 295

B e r l i n ,  F e b ru a r /Ju n i 1909.

F ritz  W. Liirmann, 
5)r.'3ug. h. o.

G i e B e r e i - M i t t e i l u n g e n .
Die H erstellung von schm iedbarem  GuB.

(F ortsetzung von S. 1202.)

Nachdom die CJualitatseigenBchaften des schmied- 
baren Gusses fostgelegt sind, werden nunmehr dio 
eigentlichen Fabrikationsbedingungen erortert, und 
zwar werden znniichst die K oh m a te r i a le  to f fe  des 
S c h m e l z e r e i b e t r i e b e s  besprochon.

Die richtige Gattierung des Rohoisena ist fi i r die 
Herstellung von schmiedbarem GuB dio Grundbedin- 
gung, da davon d e r  ganze Erfolg des Schmelz- und 
TemperprozesseB abhiingt. Man kann f i i r  TomperguB 
allos mogliche Rohmaterial mit einsetzen, wie Stahl- 
B chrot t ,  alte Feilen usw., doch muli dabei immer be- 
a e h t e t  worden, dali  an das Endprodukt* ziemlich hohe 
Bedingungengestellt werden, und dafi es durch ein Zuviel 
an solchen Zusatzen verschlechtert werden kann. Auch 
durch grofio Mengen von eigenem Temperschrott, der 
aus minderwertigcn Giissen B tam m t,  kann man leicht den 
Erfolg beeintrachtigen. Nach neuzeitliehen Gesickts- 
punkten, bei denen man entweder in dem Kupol
ofen, dem Martin- odor Flammofen das Materiał ein- 
schmilzt, Bind dieee Bedenken weniger von Belang, 
ais bei dem Tiegelofenschmelzen, da im Flammofen 
ebenso wie im Martinofen und Kupolofen einerseits 
eine VerSnderung des Einsatzes wabrend des Schmel- 
zens herbeiirefiihrt wird, und anderseits durch die 
chomische Ueberwachung der Gattierung und des 
Schmelzens eine Garantie fiir den Erfolg des ge- 
wiinschten Enderzeugnisses gegeben ist.

Die E i n s a t z r o h s t o f f e  sind R o h e is e n , Ein- 
gusse, GieBereiscbrott, getemporter Sclirott eigener Er- 
zeugung, getemperter Sclirott fremden Ursprungs, Stahl- 
echrott, ScliweiBeisenschrott, Bohrsp&ne, GuBbruch 
und Eisenlegierungen, die ais ZuBiitze dienen. Alle 
diese Materialien ilben auf das Enderzeugnis einen 
Einflufi aus und sollten nach diesen 'Wirkungsgraden 
in Riicksicht auf den guten Ausfall des fertigen 
Tempergusses gattiert werden. Zurzeit wird die Żu- 
sammensetzung guten Tempergusses angegeben wie 
folgt:
S il iz iu m ................. von 0,45 bis 1,0%
M a n g a n ................bis zu 0,30 %
Phosphor . . . .  „ „ 0,225%
Schwefel . . . .  „ „ 0,07 “/o
Gesamt-Kohlenstoff iiber 2,75 %  im harten Materiał.

* Das Endprodukt ist immer ein ziemlich hoch 
gekohltes weiBes Eisen, doch dfirfen Mangan usw. 
dessen Temperfiihigkeit nicht beeintrachtigen. D. B.

Diese Gehalte sind fur die amerikanischo Praxis 
iiblich. In besonderen Fiillen, vornehmlich bei sehr 
kleinen GuBstiicken, kann der Siliziumgehalt bis zu 
1,25 o/0 Bteigen, wahrend er fiir sehr schwere Stiicke 
biB zu 0,35 o/o liorabgeht. Bei Yerwendung von IIolz- 
kohlenroheisen gibt letzterer W ert dio festesten Giisse, 
wahrond bei Koksroheisen mit Zusatz von Stahl- 
sclirott dio untere Grenze 0,45 %  Silizium sein sollte; 
der Durch8chnitt fiir mittleren und schwereren Guli 
hingegen ist auf 0,65"/“ Silizium einzusetzen. Der 
Mangangehalt kann etwas htSlier gehen, ais oben an
gegeben, da Mangan ais erstes Element beim Schmel
zen herausbrennt, doch ist damit natiirlich ein 
Schmelzverlust verbunden, der nicht unbeachtet 
bleiben darf. Mangan macht den Schwefel im Roh
eisen unschiidlich und ist deshalb niitzlich, doch muB 
von einem zu hohon Mangangehalt abgeraton werden, 
da dio schwefelreicheren Roheisen ohnehin fiir Temper- 
guB schlecht geeignet sind. Der Phosphorgehalt ist 
von den Amerikanern bo niedrig wie moglich ange- 
setzt, zu 0,225 °/o im Hochstfall, wiihrend er bei den 
europaischen TempergieBereien vielfach niedriger* 
ist, iihnlich wie er fiir (saures) BesBemerroheiBen ver- 
langt wird. Der Schwefelgehalt ist unter amerika- 
nisclien YerhaltnisBen niedriger ais unter europaischen, 
die bis zu 0,40°/o aufweisen. Das Maximum Ton 0,07 °/° 
Schwefel soli fiir guten TemperguB nicht iiberschritten 
werden. Es wird daher Terlangt, daB die Roheisen- 
sorten nicht Uber 0,05 o/0 Schwefel haben. Diese 
niedrigen Schwefelgehalto gestatton ein bosseres 
Durclitempern bis in die Mitte der Gufistiicke, wah- 
rend hoher Schwefelgehalt diesem Dorchtempern ent- 
gegenarbeitet. AuBerdetn wird durch den hohen 
Schwefelgehalt die Festigkeit des Materials ungiinstig 
beeinflufit, so daB fiir europaische TemperguBstiicke 
die Festigkeitswerte niodriger ausfallen, ais oben fur 
amerikanischo angegeben. Der Gesamt-Kohlenstoff 
wird zu 2,75 % fiir den RohguB festgesetzt, niedrigore 
Gehalte tempern schwierigor, die praktischen Werte 
schwanken natOrlich etwas und Bind von der Schmelz- 
weise abhangig. Durch Stahlschrottzusatze ist man 
in der Lage, die Grenzen deB Kohlenstoflgehaltcs der 
Schmelzen ziemlich genau einzuhalten.

* Phosphor erhoht bekanntlich dio Leichtflassig- 
keit, doch soli durch einen bestiminton Phosphor- 
gebalt das Tempern erschwert werden, da er der Aus- 
scheidung des Kohlenstoffs ein gewisses Hindernis 
entgegensetzt.
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Untef amerikaniachen Yorhiiltniaaen werden dem- 
entaprechend Roheiaenaorten angewendet mit 0,75, 1,00, 
1,25, 1,50, 1,75 und 2 ,00%  Silizium und nicht iiber 
0,00 o/o Mangan, nicht iiber 0,225 %  Phoflphor und nicht 
iiber 0,05 °/0 Schwefel. Sorten mit oben gonannten Sili- 
ziunigehalten werden in groBoren Mengen von den Gio- 
Bereien vorriitig gehalten, Bolche von 0,75 bis 1,50% 
Silizium iinden aia Ilauptm arken Yerwendung. Die 
niedrigaten und hSchaten Siliziuingobalte kommen 
meiat nur in beaonderen Fiillen ala Aushilfuinarken 
iu Betracht. Beim Empfang dea Rohoisens iat in dor 
Regel nur auf Silizium und Schwefel zu priifen, da 
die anderen Elemonte nach Moidonkes Erfahrung Behr 
gleichmiiBige W erte ergeben.

Die Probenahme gesebieht in der iiblichen Weiso 
vor dem Stapeln dor Maasein. Je  nach den Silizium- 
gehalten w e r d e n  Y e r s c h ie d e n e  Haufen aufgebaut, ao 
daB gloicho Gehalte immer boisainmen lagern. N atur
lich wird man dabei auch auf die einzolnen Marken 
Riickaicht nehmen, dio wiederum zuaammengeatellt 
w erd en . Die S t a p e l u n g  d e s  R o h e i s e n s  will 
Moldenko in der nachfolgend boachriebenen Weise 
vorgenommen haben. Dio Stapel werden, wio oben 
hereits bemerkt, nacb den Durchschnittasiliziumwerten 
eingeteilt. Dor lnhalt des ersten Wagons wird nun 
nicht aufgoaetzt, aondern auf die Erdo in einer Reihe 
hingelegt, Die zweito Wagenladung kommt darauf 
und ao fort liia zur handlichen Hohe. Kommen nun 
Wagen mit biB 1,35 o/0 Silizium, ao gelien dieae auf 
den Stapel mit 1,25%, ebenao kommen dorthin alle 
bis herab zu 1,15 o/o Silizium. In gloicher Weise 
werdon alle zwischen 1,35 und 1,65 %  liegonden Si- 
liziumgehalte auf den Stapel von l,50°/o Silizium ge- 
setzt. Durch dieses breite Aualegen wird eine gute 
Yerteilung iiber d a B  ganze Lagor und eine gleich- 
miiBige Miscbung dea Roheisens erzielt, so daB man 
im Schmelzofen mit ungefahr dem im Stapel ais Durch- 
achnitt angegebonen Sili dumgehalt rechnen kann. 
ErfahrungagemśiB aoll steta der Yorrat an gostapeltom 
Roheisen fiir drei Munate sich wie folgt Y e r te i le n :

Roheisen mit 0,75 %  Silizium 5 % tom Geaamtbedarf 
» „ 1,00 „ „ 15 „ „ „
a » 1*25 * ,, 50 „ „ „
n „ 1,50 ,, „ 15 „ „ n
Der R eB t soli gleichmSBig alle sonstigen Roh- 

eisenaorten mit bohorom Siliziumgohalt und mog- 
licherweiae Spezialsorten enthalten. Durch don groBo- 
rea Yorrat ist naturlich eine gewisae GleichmaBigkeit 
bei der Fabrikation gegebon, die nicht so ohne wei- 
teres Aonderungen in der Gattierung je nacb dom 
neu angelieferten Roheisen rerlangt. D aB Kokaroli- 
eisen wird jotzt fiir TemperguBzwocko unter der Be- 
zeichnung „Coke malleablea" geliefert, wiihrend es 
anfangs ais „Besaomer m a lle a b le B “ in den Handel kam. 
Da fruher auch Roheisen mit hohom Schwefel- 
und Phoaphorgehalt den TempergieBereien geliefert 
wurde, kam das Kokaroheisen in Yerruf, der aich nur 
nach und nach wieder b e B e itig e n  lieB. E rst neuer- 
dinga ging man dazu iiber, auB besonderen Erzgattie- 
rungen Spezialroheisen fiir Temperzwecke zu erblasen.

AIb Einsatzmaterial koinmon, wie o b en  bemerkt, 
auch Eingiiaae, Fehlgiisse, ungetomperter GuBschrott 
und dergloichen in Frage. Ea sind diea Materialien, 
die dem regelmuBigen Betrieb entatammen, Bio aollton 
jedoch nicht unachtaam und B k ru p ello a  Yerwendung 
finden. Es ist yielmehr notig, daB die Analyae der 
GuBstiicke s c h n e lls te n B  nach dem GuB, noch v o r  dom 
Einpacken in den Temperofen fertiggeatellt wird. 
Danach werden auch die oben genannten Materialien 
fSr weitere Schmelzungen gattiert, so daB man Zu- 
fiilligkeiten nicht ausgesetzt iat.

Die T a g ese rzeu g u n g  an E ingfisB en  (Trichtern und 
EinguBleisten) is t  natU rlich  je  n ach  dem  Werk un d  se in er 
E ig en art v erach ieden . Bei le ich te ra  GuB k a n n  daa

Tagestiuantum an Eingussen bis zu 60 u/o der Geaamt- 
schmelzung betragen, wiihrend fiir achwere GuBstiicke 
ein Betrag von 25 °/o kautn jemals uberaebritten wird. 
Es ist daher unbedingt notig, daB dieaeB M ateriał ao 
rasch ala moglich wieder aufgebrauclit wird, damit 
man eB nicht zu Btapoln braucht, waa immer auf die 
Dauer unzutriiglicho Yerhaltnisae und Verluate an 
Materiał und UnregelmiiBigkeiten beim Schmelz- und 
TomperprozeB berboifiihren kann. Hm die Schlacken- 
bildung zu verringern, dio man sonat boim Einschmel- 
zen der mit Sand behafteten Eingiisao in erhijhtom 
MaBe hervorrufen wiirde, schliigt Moldenke vor, diese 
Eingiiaae auBerhalb der Giefierei in oinom sohr groBen 
RollfaB zu sammeln und dadurch zu roinigen.

Dor g e te m p e r te  S c h r o t t  ist ais Zuaatz zu den 
Gattiorungen Toraichtig anzuwendon, da er in seineti 
iiuBeren Schichton ein nur sebwer schmelzbares Er- 
zeugnia ist. Bei diokeren Stiickon getemporton 
Schrotts war es daher oftmala notig, dieaelben vor 
dem Aufgoben zu zorkloinorn. Darauf iat auch dor 
Umstand zurilckzufiihren, daB fruher mancho Werko 
den getemporten Schrott an Stahlschmolzereien ala 
Schrott Torkauften und nicht aelbat Yerarbeiteten. Die 
von diesem Schrott bei der Schmelzung verlangte hohere 
Temperatur fand in den Temporgieliereien erat nach 
und nach infolge der Einfiihrung von Stahlschrott in 
die Gattiorungen Anwendung. Dadurch iat jotzt auch 
eine Zerkleinerung dea Temperschrotts unnutig ge- 
wordou, und es kommt nicht mehr vor, daB getem- 
perter Schrott ungoachmolzen und moglicherweiae 
mit verbrannter Oberfliiche wiihrend des Schmelz- 
prozesses in dem Bad schwimmt. Dor Gattierungs- 
anteil yon Temporschrott sollte 20%  im allgemeinen 
nicht fiberschreiten, doch hSngt dieser Brozent- 
satz auch yoii dem Gattiorungsanteil der Eingilsse ab. 
Ein groBor Teil dea Temperschrotts wird im Kupol
ofen fiir dio Herstelluug dor Tempertopfe Y o rsc h m o l-  
zen, und zwar Y e r w e n d e t  man dazu m e ia t den leich- 
teren Schrott, der im Martinofon eine zu auagedehnto 
Beobachtung des Schmelzvorgange» erfordern wiirdo. 
Dies h&ngt mit der vermehrtenOxydation des Siliziums, 
besonders bei groBen Oberfliichen dea Schrotta, zu- 
sammen, wozu Rost, Yorbrannter, diinnor TemperguB 
ebenfalls noch verluatbringend beitragen. Der Temper- 
schrott wird durchschnittlich 0,65 0̂  Silizium, meist 
mehr, enthalten, dennoch sollten bei dor Gattierung 
nicht mehr ais 0,40%  eingesetzt werden, da der Ab- 
brand Berilckaicbtigung finden boII. Botreffs sehr 
loichten getemperten Schrotts in groBoren Mengon bat 
Moldonko Yersucho angostellt, die eine bessere Yerwer- 
tung desselben gemeinaam mit GrauguBscbrott ertnog- 
licben. Beide Schrottsorten wurden in gleichm&Biger 
Verteilung im Kupolofen gemeinaam niedergesclimolzen 
und zu Masseln Y erg o asen ,  die dann wioder im Temper- 
guBschmelzofen ala Zusatzoisen Yerwendung fanden. 
Dadurch wurde eine nutzbringende Yerwortung beider 
Schrottsorten erreicht, ohne daB eine schadliche Ein- 
wirkung auf den zu erzeugendon TemperguB zu er- 
kennen gewesen waro.

Der S ta h l s c h r o t t  dient in der TemperguB- 
sclimelzerei, d. h. beim Martin- und beim gowŚhn- 
liehon Flatnmofen, in dor Hauptsache ais Mittel zur 
Herabsetzung dos Kohlenstoffgehaltea und zur Er- 
hohung der Festigkeit des G usaeB . Dieses Zusafcz- 
material ergibt einen YerfeinerungsprozeB fiir das 
Schmelzgut, so daB man nur mit dom uiiYormeidlichen 
Yorbrennen Yon Silizium und Mangan im Bado zu 
rechnen hat, die anderen VerfeinerungsvorgSnge aber 
durch diesen Stahlachrottzusatz bewirken kann. Stahl
schrott aoll nicht zu sebwer sein, doch darf er ander- 
seits wieder nicht zu diinn sein. Seine Aufgabe im 
Schmelzofen aoll erB t dann erfolgen, wenn die Ein- 
gusse usw. geschmolzen sind, bo daB der Stahlschrott 
mit flussigem Metali und Schlacke bedeckt "werden 
kann, denn ein Yerbronnen dieaes Schrotta iat unbe-
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d in g t  zu Yormeiden,  Dor ZuBatz hiingt von dor Hohe 
dea TomperschrottzusatzoB ab, 3r sollte jedoch, fiir sich 
allein gerechnot, einen Gattiorungsantoil von 10°/o 
nicht iiberschroiten.

S c h w e iB o iB e n sc h ro tt scheint B t i i r k o r  auf das 
Schmolzbad einzuwirken ais Stahlschrott, bo daB mit 
8olchen Zusiitzen Bohr Yoraichtig umgogangen worden 
muB. Im aligemeinen haben 100 Gewichtsteile SchweiB- 
eiaensclirott diesolbe W irkung wie 500 Gewichtsteile 
Stahlschrott oder wie 2000 Gewichtsteile Temper- 
schrott. Boi der Gattierung ist dio Mcnge dor be- 
treffenden Zusiitze dementBprechend einzurichten, wobci 
natiirlich auf don Siliziumgehalt der erfolgendcn 
Schmelze bosondcra Riickaicht zu nehmen ist.

S p ano ,*  gleicliYiel ob GuB-oder Stahlspune, solltcn 
nur unter dor Sclilackendecko zugesotzt werden, wenn 
auch vor der Yorwendung Yon Spiinen im aligemeinen, 
da Bie oft roatig sind und nur geringe Auabente 
geben, Abatand genommen werden sollte. Schrott aus 
dor Schlackenmiihle jedoch sollte imriier wieder mit 
YOrBchmolzen worden.

Ala weitero GattierungszusStze kommen noch 
Gufibruch und Eisenlegierungen in Frage. D orG uB - 
b ru c h ,  der froi von BrandguB sein muB, kann in ge- 
ringen Mongon, nicht iibor 5 °/o, ais Ersatz fiir Iioh- 
eisen aufgegeben werden, doch ist Boine durchschnitt- 
liche chomischo Zusammenaetzung vorhor festzustellen. 
Dio achon erortorte GuBbruchachmelzung mit Tomper- 
schrott im Kupolofen durfte wahracheinlich die paa- 
aendsto Yerwertung dieses Materials sein.

Yon den E is e n le g ie r u n g e n  kommt hauptsach- 
lich nur Ferrosilizium in Frago, da Ferrotitan, Ferro- 
ranadium und Ferroinagnesium noch nicht genugend 
au8probiert sind, um ihren W ert fiir den TemperguB 
zu kennzeichncn.

Das F e r r o s i l iz iu m  kann entwoder ala hochpro- 
zentiges Siliziumroheisen im Schmelzofen, oder ala Le- 
gierung mit 50 oder 75 o/0 Silizium in der Pfanne zu- 
gesetzt werden, wenn man niodrigsiliziertos Sclimolzgut, 
das fiir schweroro GuBstiicke Yorwondung iinden soli, 
auch fiir kleincre GuBatilcko yerwenden will, ohne 
dafiir aus praktiBchen Griinden einen besonderon Ein- 
satz niederzuschmclzen. Yon Siliziumroheisen mit
14 big 20 °/o Silizium sollte man deahalb Btets  eine 
Wagenladung auf Lager halten. Die Zuaatzmengo 
ist natiirlich durch das Laboratorium anzugeben. 
Ferrosilizium kann aber auch ais Zusatz zu einer 
durch Zufall Yerbrannten Schmolze Yerwendet werden, 
die man dadurch wieder Yerbessert. Man aticht dann 
dieae nachsilizierte Schmelze in Masselformen ab und 
aetzt sie don B p S teren  Schmclzcn naeh und naeh zu. 
Dor Zusatz hochprozentigon Ferrosiliziuins in der 
Pfanne ist oin noch neuer KunatgrilT, der besondero 
Beachtung ycrlangt.** AVahrscheinlich iBt, naeh Mol- 
denkes A u ffa a B u n g , der Zusatz Yon hochprozentigem 
Siliziumroheisen in dem Ofen dieecr Neuerung vor- 
zuziehen.

Die Hauptgrundlago der Erzeugung Yon schmied- 
barem GuB ist die richtige G a t t i e r u n g  der Einsatz- 
inaterialien. ZunSchst gibt Moldenko eine Gattierung 
von Holzkohlenroheisen an, die mit 0,55 °/o Silizium 
einen GuB mit 0,30 bis 0,40 o/o Silizium liefert:

* In Deutschland Yersucht man jetzt die SpSne 
fur Schmelzzwecke im GroBen durch Urikettierung 
ohne Bindemittel unter bobom Druck zu Y o rw e r tc n .  
"Wahracheinlich ware diese Yerwendungsmetbode auch 
fiir TemperguBachmelzen anwcndbar, da beim Bri- 
kettieren Yon Sp8nen der groBe Abbrand verringert 
und auBerdem die Spane geniigend rein und roatfrei 
zum Brikettiercn Ycrb rau cht  werden konnen.

Der Derichłerstatter.
** Y ergl. „Stahl und EiBen“ 1908 S. 1246, 1909

S. 1024.

Roheisen
Gewlcbta- 

anteil an der 
Gattierung

Silizium

%

Gewlclits- 
auteil Sl- 

llztum in der 
OntllerUDg 

k|J

Pioneer Nr. 2  . . . 2 0 0 0 0 ,9 0 1 8 ,0
E lk  Bapids Nr. 2 . 1 0 0 0 1 ,00 1 0 ,0
Antrim Nr. 2 . . 1 0 0 0 0 ,7 6 7 ,6
Hinckle Nr. 3 . .  . 2 0 0 0 0 ,7 7 15,4
Antrim Nr. 3 . . . 2 0 0 0 0 ,7 6 1 5 ,2
Pioneer Nr. 3 . . . 1 0 0 0 0 ,01 6,1
Hinckle Nr. 3 . . . 1 0 0 0 0 ,4 8 4 ,8
E i n g u s B O ..................... 9 0 0 0 0 ,3 0 2 7 ,0

Insgosamt 1 9 0 0 0 104 ,1

Diese Angabon sollen zeigen, daB man bei nio- 
drigem Siliziumgohalt gut tompernden GuB orzeugen 
kann, doch ist dabei Yorausgesotzt, daB dio Schmelz- 
dauor kurz, daa Rolieison Holzkohlenąualitat ent- 
apricht, und dio Schrottzusiitzo Bieli auf Eingiisse 
eigonor Erzeugung beBchriinkcn. Unter den houto 
Yorwiegend geltenden Grundbedingungen werden dio 
Mittelwerte fiir Silizium in dor Gattiorung zu 0,80 o/0 
und in den GuBatiickon zu 0,50 °/o festgelegt, beBon- 
dora bei schwereren GuBstucken.

Boi 9850 kg Metallgattierung fur die Beschickung 
oines Martinofcns f i ir  10 t  E in B a tz  w ird  danach der 
Gewicbtsantoil Silizium 9850 V  0,80 =  78,80 kg be- 
t r a g e n .*  Die Gattiorung wiirdo sich naeh don friiher 
gegebenen Grundlogon alao Btellen:

Silizium
K kg

3620 Eingiisse (mit 0,50%  Silizium lt. Analyse) 18,15 
1360 Temperschrott (angenommen mit 0,40 °/o

S i l iz iu m ) ............................................ . 5,44
115 Stahlschrott (ais siliziumfrei angenommen) —
115 achworor GrauguBschrott (angenommen

mit 1,00 °/o S iliz iu m )................................1,15
5210 Schrotteinsatz mit insgesamt 24,74

Demzufolge milBten dio noch zuzusetzenden Mengen 
Roheisen 4040 kg mit 54,06 kg Silizium ausmachen, 
und zw ar:

, Silizium
g kg

900 Markę „D“ (Antrim, 1 °/o Silizium) . . . 9,00
900 „ „B “ (Spearman, 1,25 o/o Silizium) 11,25
900 „ „N“ (Mabel, 1,25 °/o Silizium) . . 11,25

1600 „ „G“ (Briar Hill, 1,25 °/0 Silizium) 20,00
340 „ „K“ (Ella, 0,75 °/o Silizium) . . . 2±55

4640 Roheisen mit insgesamt 54,05
Dio groBe Zahl yoii Robeisensorten gibt eine 

gute Durchschnittsgattierung, indom sich dabei auch die 
anderen Bestandteile, wie Mangan und Phosphor, in oin 
gewissos EbenmaB bei dauernd gleicher Gattierung fiir 
eine groBe Reihe yoii Schmelzreiaen einstellen. Dennoch 
kann man dieae Gattierung auch mit einer goringeren 
Zahl von Roheisensorten liorstellen, und zwar wio folgt:

G attie-
rungs-
m enge

kg

Silizium

%

OeYficlits-
an tell

Silizium
kg

Roheisen „O- (Mabel) . 3700 1,00 37,00
RoheiBon „E“ (Mabel) . 1450 1,25 18,13
Temperschrott . . . . 1100 0,40 4,40
S ta h ls c h ro t t ................. 200 — —
EinguaBe......................... 3400 0,55 18,70

Gesamtgattierung 9850 78,23
=  0,78 o/0 Silizium im Einsatz

* Die Zahlon sind naeh den im Original enthalte-
nen Angaben in 8 ongi. umgercchnet, daher die un- 
runden Gewichte.
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Abbildung 2. TemperguB8tiicke mit Eingileaen.

Durch Aendorung der einzolnenEinsatzmengen kann 
man dio TemperguBerzeugung nach den jeweiligen 
Anforderungen hinsiclitlich dor Yerwendung andern.

Die Tcmpertopfmaterialien werden oft aus allen 
moglicben Schrottsorten im Kupolofen horgestollt, 
doch gibt nicht jedes Materiał dabei ein daucrnd 
brauclibares Erzeugnis. Moldenke stellt folgende 
Gattierung fur Kupolofenscbmelzung zusammen:
1000 kg „N“ (Mabel, 1,25% Silizium) 12,5 kg Silizium 
1500 „ Temperachrott 0,4% „ ) 6,00 _
2500 kg^Sclimelzgut mit 18,5 kg Silizium

odor 0,74 o/o in der Gattierung.
FUr das Ausprobieren 

der Schmelzofen, abge- 
8ehen von den Kupolofen, 
werden in den amerika- 
nischen GieBereien auch 
P ro b o B c h m e lz e n  aus- 
gefilhrt, die man sowohl 
beim Neuanstellen der 
Oefen, ais auch nach Rulie- 
pausen, vornimmt. Mol- 
denke schliigt dafur eino 
Gattierung vor,dio 5000 kg 
Roheisen mit 0,75 %  Sili
zium und 3000 kg Roh
eisen mit 1,00 %  Silizium 
enthalt, somit 8000 kg 
Schmelzgnt mit 67,5 kg 
Silizium =  0,84 o/o Sili
zium. Die TJntersuchung 
dieser Scbmelze, dereń 
Materiał in Masseln ge- 
gossen tind mit den Ein- 
gussen zusammen gattiert 
wird, ergiht die Brauch- 
barkeit oder Reparatur- 
bedurftigkoit des Ofens.

Aus diesen Erorterun- 
gon erhellt, daB die Gattic- 
rung des Tempergussea 
nach cbomischenGesichta- 
1'unkten ausgefuhrt wer
den soli, und zwar wiirde

sich ein Laboratorium 
durch die Sicherbeit in der 
Arbeit wohl bezablt ma- 
clien, schon infolgederYer- 
minderung der Schrott- 
erzeugung und einer gc- 
nauen Herstellung des 
Gusbcb nach den jowoili- 
gen Erfordcrnissen der 
Abnehmer.

Einer der wichtigsten 
Betriebe in jederTem per- 
gieBeroi ist die Mo de 11- 
a b te i lu n g ,  dor dio Her- 
8tellung,RegiBtriorung und 
Aufbewabrung der Mo- 
delle und Modellplatten 
obliegt. Im Yergleich zur 
GraugieBereiistdiellaupt- 
mengeder Krzeugniasevon 
geringerem Gowicht und 
die Zahl der Abgusse eines 
jeden Modellos botrficht- 
lich. Diese kleinen Mo- 
delle fiirleiclite GuBstilcke 
orfordern aber eino be- 
sondere Aufmorksamkeit 
bei der IIorBtollung, und 
die Modellabteilung, die
u. a. Modclltischleroi und 
Modolischlossorci umfaBt, 

muB eine GieBerei fUr WeiBmetall und eine gute ma- 
echinelle Ausrilatung besitzen, wenn sie den Anforde
rungen, die an sie gestellt werden miisaen, entsprechen 
soli. In keinem Zweige des GieBoreifachea aber ist 
dio Modellabteilung in so inniger Yorbindung mit der 
oigentlichen GieBerei wie hier, wo die Modelle und 
Modellplatten eino ganz Borgffiltigo Bearbeitung und 
ein oxakte8 Ausprobieren mit dom Temperniaterial 
yerlangen. Der Modellschlosser muB daher die Modoll- 
platten in der GieBerei gomoinsam mit dem Former 
ausprobieren, wodurch ein innigeror Zusammenhang 
zwischon GieBerei und Modellworkstiitte, wio oben

A bbildung 3. Teile Ton Leuchtern.
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Abbildung 4. TemperguBstiicke.

schon gesagt, horbeigefuhrt wird. Dio Modelle aber 
vorlangon selbat genaueste Bearbeitung, bo dafi der 
Fali, daB fHr den Betrieb einer Giefierei mit 300 For
mom oino Modeliworkstatte mit 35 Modellachlossern 
erfordorlich ist, keineawega zu den Soltenheiton gehort.

Wesentlicb iat ferner fflr die Jlodellabteilung 
einer Tempergiefierei dereń gute und iibersichtliche 
Anordnung und Organisation, damit bei Bestellung 
von GuB die Modelle bezw. Modellplatton, die ja  zu- 
moist in betrachtlicher Anzahl vorhanden sind, sehnell 
und siclier herausgefunden und an die GieBerei ab- 
gogeben werden konnen. Die Stiirke und Lage der 
Eingttsse, EinguBleisten und Anschnitte bedingt beim 
schmiodbaren GuB ein besondores Studium, dem lang- 
jiihrige Erfabrungen zur Seite 
stehen. Sie B i n d  abhangig von 
der Schwindung bezw. dom 
Saugen in den Gufistilcken und 
bedingen nicht nur das Gelin- 
gen des Gusses, sondern auch 
des Temperna bis zu einem ge
wissen Grade.

Boim schmiedbaren GuB 
unterscheidet man ganz genau 
zwischen zwei Arten der 
S c h w in d u n g  („contraction11 
und „shrinkage“). "Wiihrend 
man gemeinhin ais Schwindung 
der GuBstucke ihre Yerkiirzung 
bezw. Verkleinerung beim Er- 
starren bezeichnet, hat man es 
hier noch mit einer Art innerer 
Schwindung zu tun, die der 
Amerikaner ais „shrinkage“ 
bezeichnet, und die ein Aua- 
einanderreiBen yon Teilen im 
Innem groBerer Querschnitte 
besonderB bei der Nachbar- 
schaft geringerer Querschnitte 
in sich begreift. Sie hinterlSBt 
eine schwammige Masse, eino

„Saugatelle", dio dio Fe- 
stigkeit d e B  GuBstUckes 
orheblich boeintrflchtigt 
und deaaon Dauorhaftig- 
keit in Frago stellt. 
Dieser A rt der Schwin
dung bogcgnet man zu- 
meist durch Einsotzon 
von AbBclireckstUcken
— Kokillen — in die 
Sand form. Dio oisornon 
Abachreckstiicke, die 
durch besondero Ansatze 
an den Modollen inar- 
kiert aoin mUsaen, ina- 
chen daB Fertigstellen 
der Formon Bchwieri- 
ger, ala das gewShnliche 
AufBtampfen dor Form- 
kasten, doch B i n d  sie, ais 
ein notwondiges Uebel, 
nicht zu rermeidon, da 
eben sonst der ganze
GuB in Frage gestellt
Bein wiirde. Dor Zweck 
diesor Kokillen ist, den 
GuB durch und durch
weiB und hart zu er-
halton.* Die eigentliche 
Schwindung — contrac- 
tion — betrSgt nachMol- 
denke praktisch l/t"  auf 
1' (6,35 mm auf 304,80 
mm) =  2,08 % mit einor 

Rilckergilnzung von ’/«“ (3,175 mm) =  1,04°/° beim
Tempem. Deshalb wird yielfach der gewohnliche
SchwindmaBstab der GieBereion angewendet. Durch 
die verschiedenen Einflusse, die in der Zusammen- 
aetzung dea WeiBeisens begriłndet sind, schwankt 
jedoch die Schwindung zwischon s/u  und 5/io" (4,76 
und 7,94 mm), d. h. zwischen 1,56 o/o und 2,60 */•• 
Je  niodriger dor Siliziumgehalt des WoiBeiBens, und 
je hiirter ea daher ist, desto groBor das ScliwindmaB. 
Auch auf dioBe Grundlagen der Fabrikation ist achon 
boi dor Modollanfortigung Riicksicht zu nehmon. „Die 
Zusammensetzung deB .lletalls B o w i e  die Schmelz-

* Yorgl. „Stahl und Eiaen“ 1908 S. 1769.

Abbildung 5. Form  fiir 3/ł-zS llige  Krtlmmer.
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m e th o d e “ , Bagt Moldenko, „ i lbon aber i h r e n  Einfluli 
auch auf d a s  Tempern iiiBoforn aus, a ln  e s  d a d u r c h  in  
Frage g oa to l l t  w i r d ,  ob  d a b e i  1 %  d e r  Schwindung 
w ieder  e i n g e b r a c h t  w e r d e n  k a n n  o d e r  nicht “

Beim A n s c h n e id e n  d o r M o d e lle  b e z  w. 
F o rm e n  Bollte immor beachtot wrerden, daB man os

mit einem Metali zu tun hat, das leicht almchrcckt und 
daher rasch yergoasen worden muB. Anderseita SbŁ 
zu beachten, daB zu viole Modelle an einer EinguB- 
leiste einen zu groBen Yorlust an Metali bedouten, 
da dadurch diose Eingiisse zu dick werden. Die Ein- 
gusse sollen abor das Metali schnell, heiB und in go- 
nOgcnder Menge der Form des GuBstiickea zufiihrcn.

Bei kleinen GuBstucken im- 
terBcheidct sich die Fabrikation 
^on der GraugieBerei nur liin- 
sichtlich der EingilBse, wio 
eiuige Boispiele dartun. Abbil
dung 2 zeigt verBchiedene Gilsse 
mit den Eingtissen, wio sie aus 
der Form kommen. Charakte- 
ristiscb ist dafur die geringo 
GrflBo der Abgilsse gogeniiber 
den EingiisBen, dio teilweise 
bedeutend mehr wiegen ais die 
AbgHsBo zusammen. Diese Ab- 
giisse sind (von links oben naeh 
rechts gelesen) 10 Steigbiigel- 
giisse, dann 10 Griffe fiir Ra- 
siermessorstreichriemen (jeder 
Griff ist zweifach angeschnit- 
ten, damit der Anschnitt dilnn 
genugwird und beim Abbrechen 
der Abgasso vom EinguB das 
GuBstiick ganz bleibt) von je 
etwa 14 g Gewicht; die nSch- 
sten Abgiisse sind IG Au gen 
zum AnhSngen der Streich- 
riemen, wahrend die niichsten acht vollstandige der- 
artige Anhanger darstellen, dereń Augen aus einem 
Torhergehenden Gusse stammen und mit den Bugcln 
beweglich verbunden sind. Das nachste GuBstiick zeigt 
die Anschnitte bezw. EingiiB8e von vior Kriimmern 
(Fittings). Die zweito Reiho beginnt mit acht secha- 
kantigen Biichsen von je etwa kg Gewicht. Da- 
neben sehen wir den Korper einer Gewindeschneid-

kluppe von etwa 4 kg Gewicht. Wiihrend dieser Ab- 
guB ziomlioh groBo Eingiisse zoigt, sind dieselben beim 
nebenstehonden MaBchinonguBBtilck von iiber 20 kg 
Gowicht unvcrbiiltni8miiBig kiein.

Abbildung 3 zeigt GuBwaren mit EingUssen, wie 
sio fiir Leuęhter Yerwendung Iinden, A b b ild u n g  4

oben links 48 Abgiisso 
von Muttern an einem 
EinguB, oben rechts 
Sl^s-zollige MufTon (Fit- 
tings), von denen jedo 
weniger ais 14 g wiegt. 
In der Mitto sieht man 
vior l'/s-zollige Kriim- 
mer (Fittings) und unten 
1(1 Siigengriffe, sUmtlich 
mit EinguB zur Yer- 
anscbaulichung der Yer- 
teilung auf der Modoll- 
platte und der Matorial- 
yerteilung beim GieBen.

Abbildung 5 gibt oino 
Form fiir 3/4-zollige 
KrOmmer wieder, die 
auf der Maschine her- 
gestellt ist. Die Art des 
Anschnoidens und der 
EinguBanordnung ist 
hier sehr deutlich zu 
orkennen. Eino fthnliche 
AnordnungkannmanauB 
Abbildung 6 an 1 ‘/a-zolli- 
gen Kriimmern ersehen.

"Wio schon oben bei 
Abbild. 2 orwShnt, wer

den die Stieichriemenanhiinger mit beweglichem Ring 
auch durch GieBen hergeatellt. In Abbildung 7 ist 
eine aoicho Form mit eingelegten Ilingon zu sohon. 
Diese Ringe werden mit einem Broi von Schellack 
und Sand oder dergl.* dilnn Uberzogen, getrock- 
net und eingolegt, damit sie nicht anachmelzon. 
Naeh dem Tempern lassen sich dann dio Ringe

drehon, was bei den harten GuBstucken nur schwer 
mOglich ist.

Eine besondere Art von Platten, die durch ihre 
Einfachheit und Billigkeit der I lerB tellung sowohi in

* Naeh in den Veroinigten Staaten gemachton 
Beobachtungen des Berichterstatters auch mit feinem 
QuarzpuWer [silica-wash] und Meiasae.

Abbildung 6. Form fur l'/j-z611ige Kriiinmer.

Abbildung 7. Form fur Streichriemenanhanger.
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amerikaniachen ala auch, nach Erfahrungen des Be- 
richteratatters, in deutschen TempergieBereien Ein- 
gang und weito Yerbreitung gefundon haben, sind die 
in Abbildung 8 wiedergegebenen Platten, die der 
Amerikanor ala „match-plates“ bezeichnet. Sio be- 
atehen in der Hauptsache aus einer EinguBleistc mit 
angesetzten Modellen und einer Hilfsplatte, die aua 
Gips, Ton, Zemont oder Sand, der durch Meiasae, 
Dextrin, Schcllacklosung, Glfitto u. a. gehiirtet und 
gcglattet worden ist. Dieae A rt von Platten lUBt 
sich fur fiole Modellarton anwenden, wenn die 
Modello eine gewisse GroBe nicht ilborschroiten 
bezw. wenn sicii a u B f i i h r l i c h e r o  Arboiton besondera 
fOr Formmaachinenplatten nicht ala lohnend erweisen. 
Die Formmaachinen haben vielo Neuerungen in dic 
Modellplattenberatellung der TempergieBereien ge-

bracht, und vielo amerikaniachen Fonnmaschinen- 
fabriken goben besondere Methoden der Modellau- 
ordnungen an. Auf alle Falle ist der Ileratellung 
der Platten die groBte Aufmerkaamkeit zu widmen, 
wobei naturlich dic Erfahrung ais wichtiger Faktor 
eine bedeutende Rolle spielt.

Das F o r m e n  aelbat nnterscheidet sich beim 
schmiedbaren GuB nur wenig von der gleichen Arbeit 
boi GrauguB, so daB der GrauguBformer nur das 
AbgieBen der TemperguBformen erlernen muB. Dieaer 
Unterachied ist bedingt in dem zu vergieBenden Ma
teriał, da das WeiBeisen nicht so heiB wie Graueisen 
ist, otigleich das flOsaige Metali mit seiner spruhen- 
den 'WeiBglut heiBer aussieht, ais das mehr rStlicbe, 
fliissige Graueisen. Das WoiBeisen iat ferner durch 
seino verhaltnismiiBig niedrigen Oelialte an Silizium 
und Mangan leicht dom Yerbrennen ausgesetzt, was 
man an der Bildung von braunem Rauch beim Ab- 
stich beobachten kann. Das Tcrbrannto WeiBeiaen 
flieBt trfige, wenn es etwas in der Pfannc abkiihlt, 
und fullt dann dio Formen nur schlecht oder langsam 
aus, wodurch starkere Anachnitto nOtig worden.

Dio meiston amerikanischen TempergieBereien 
formen kleinere Handmodelle in Abziehkasten auf

der Bank und dio groBoren Stucke in richtigen Form- 
kasten auf dem Boden. Darin unteracheiden sich die 
amerikaniachen GieBereien nur wenig yo h  unaeren 
Ycrbiiltnissen, denn z. B. fQr lange Stucke sind auch 
bei uns Abziehkaaten in Gobraucli. Beziiglich der 
GroBe der BodenflSchen, dio zum Aufatellen der 
Kasten in Betracht kfjmmen, ist zu bemerken, daB bei 
den groBen Produktionen der Martinofen und den 
mehrfachen llitzen deraelben die henotigte Boden- 
fliicho auf don Former ziemlich erlieblich iat, doch 
kann dabei in Riickaicht gezogen werden, daB z. B. 
unter don hior geachilderten Yerhaltnisaen oftera ein 
und deraelbe Platz benutzt wird, da zwischen dem 
AbgieBen der eraten llitzo und der zweiten wenigstens 
ein Teil des 1’latzes wieder von den Abgussen hefreit 
und zum Formenaufstellen hergerichtet werden kann.

Die Handmodello wer- 
don, wio orwabnt, viel- 
fach in Abziehkasten ge- 
formt, fiir Formmaschi- 
nen sind hiiufig beson- 
dere passendo Kasten 
notig; doch hat sich auch 
hier dic kastenlose Forni- 
maschino Eingang ver- 
achafTt. Die F o r m - 
k a s  to n  werden meiat 
in den GieBereien sclbBt 
hergestellt, und zwar 
schlagt Moldenke vor, 
sio moglichst dunn aus 
TemperguB anzuferti- 
gen, indem man Seiten- 
atilcke und Kopfstiicke 
getrennt heratellt, diese 
dann zusammennietet 
und wie iiblich mit Stif- 
ten bezw. Lochem ver- 
sieht. Diese GuBstiicke 
worden, umsie luftdurch- 
lassig und loicht zu 
machen, mit Aussparun- 
gon yersohon. Fiir dio 
Massonfabrikation einer 
W arengattung konnen 
dieae Kasten in ihrer 
auBeren Form sich den 
Umrissen derGuBatucke 
anpassen, so daB nur 
geringe Sandmongen fiir 
jode einzelne Form be- 

niitigt werden. AuBer diesen Formkastenteilen fertigen 
die TempergieBereien fur eigenen Bedarf noch Ilurden 
(Abbild. 9) zum Auflegon dor Korne beim Trocknon und 
Kernunterlagen zum gleichen Zwecke an, wie Bie in 
Abbildung 10 dargestellt Bind. Die letzteren bleiben 
hart, ebenso wie die Abschrcckstucke (Kokillen: chills), 
werden also nicht getempert. Auch die aus HartguB 
angefortigten Rommelsterne (^Yaschei8en, Rommel- 
angeln) gehoren zu den in der TempergicBerei fur 
oigenen Bedarf gefertigten GuBwaren. Die fiir eigene 
Zwecke benotigten Kernbilchsen (Kerndriicker) werden 
aus GrauguB hergestellt, da sie bearbeitet werden 
muasen. Die Abschreckstiicke erhalten Einlagen yoh 
Nilgeln, dainit man sie am Sand fe B ts tec k e n  kann.

Dio TempergieBerei hat von Anfang an ein 
reichca Feld fur Formmaschinen ergeben, wenn sich 
dieso auch erBt spater eingefiihrt haben. Die zuerat 
eingefiihrten Maschinen waren PreBformmaschinen, doch 
findot man jetzt alle Arten von solcben Maschinen.*

* Die amerikanischen TempergieBereien Yer- 
wenden vielfach Formmaschinen mit PreBiuftbetrieb 
(Rock-over-MaBchinen), D u rc h z u g m a B c h in e n  und den 
Hillerscheidtschon Pressen ithnliche Maschinen ; au c h

Abbildung 8. Modcllplatten.
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Der F o rm s a n d  ist nur wenig Yon dem der Grau- 
gieBereion Y e rsc h ied o n . Die Aufbereitung ist dio  
gleiche. Die Sandniisohungen richten sieli aucli h ie r  
nach der GroBe d e r  GuBstucke, und cs ia t d a r a u f  zu 
sehon, daB der Sand nicht am GuB anbrennt, da 
sonst vor dom Tempern zu Y i e l  Miiho und Zoit mit 
der Reinigung der Aligusse Yorgeudot w ird .

Die SandaufboroitungBfrago wurdo bislang in don 
amerikanischen TempergieBeroion- nur ais noben- 
sachlich betrieben, dio Erhohung dor Produktion aber 
durch Formmaschinen hat allmiihiicb auch dazu ge- 
fuhrt, dali ihr hohcro Beachtung geBchonkt wird. 
Bislang hat man sich allgemein mit dem Durchwerfen

■

I________________________ - __________ _

Abbildung 9.
Hflrden zum Auflegen der Kernc beim Trocknen.

des Sandes auf dem Formplatz durch ein Sieb und 
Burchschaufeln Yon altem und neuern Sand zwecks 
Mischung begniigt, und man sieht in amerikanischen 
GieBereien bis jetzt nur Yoreinzolt groBere Aufbo- 
reitungBanlagon. Dennoch wird dor W o rt solcher 
Aufbereitungsanlagen, besonders in Yerbindung mit 
mechanischem Sandtransport, auch Yon den amori- 
kanischen GieBereifachleutenkeineswegs yorkannt; Mol- 
denke schlagt vo r, darauf groBere Sorgfalt zu Yor- 
wenden, da die innige Mischung des Sandos und die 
gleicbmaBigere Yerteilung von fo ttem  und magerem 
Sand einen giinstigen EinfluB auf den Ausfall der 
Formen und des Gusses ausiibt.

AuBor mit Sandformen hat Moldonko Yersucho 
mit b le ib e n d e n  F o rm e n  angostellt, da dio Massen-

automatische Maschinen und dio Yon Berkshire (Yorgl. 
, Stahl und Eisen1* 1907 S. 1812) sind hSufig inGebrauch, 
letitere (indet jetzt durch die Firm a Yogel & Schcm- 
mann in Kabel i. "Wostf. auch bei uns Eingang. D. B.

X X X V I...

fabrikation dor TompergioBorei, geoigneto Form der 
Modolle Yorausgesetzt, dieso Formmcthode ais angiingig 
orscheinen lieB. Dabei milssen im GogenBatz zur 
Sand form folgondo Punkte genauere Borilcksichtigung 
findon: Erstous muB wegen der stilrkeren Schwindung 
dos 'WeiBeisons eine zu ra sch o  Abkuhlung Yormioden 
worden, und zweitens soli diese Abkuhlung anniihernd 
die gleicbo B e i n ,  wio boi Sandformen. Die Kerno 
miissen loicht zerfallen, damit sie beim Schwindon 
koin ReiBen dor Abgilsse bewirken. Um dios zu or- 
roichen, worden dio F o r m e n  mogliclist hoch Y o r- 
gewarint, dio Korne eingelegt, darauf wird abgegosson, 
und dor GuB sofort nach dom Erstarren noch lieiB 
in Durckweichungsgrubon zum langsanien AbkUhlen 
gobracht. Die Formen werden wioder woitor zum 
GieBen Yerwendet, da sie noch lieiB sind und ein 
Wiedererwiirmen nicht erfordern. Die bleibenden 
Formen sind neuerdings in der Weise ausgefilhrt

Abbildung 10. Kernunterlagen.

worden, daB sio sich beim Schwindon des Eisens 
selbsttiitig sttlckweise losloson, da sonst die AbgttsBe 
zu oft Risso erhalten.

Die K o r n m a c h e r o i  gleicht in Ausfuhrung und 
Sandmischung der in der GraugieBerei. Dio Sand- 
sorten Bind scharfer Bankformsand, der mit Starke- 
mehl und Harz a k  Bindemittoln gemischt w ird ; auch 
fertig gemischte und [iraparierte Bindemittol finden 
Yielfach Yerwendung. Mischt man diese Kernbinde- 
mittel Y o n  Hand mit dem Sand, so orzielt man im 
Yerhaltnis Yon 1 zu 40 Teilen Sand ein gutes Rosultat, 
mischt man jedoch mit den besonders fiir dieso Zwecke 
gebauten Mischmaschinen, so kann man zum Yer
haltnis Yon 1 Teil Bindemittel auf 90 Teile Sand ge- 
langen. Das Grundprinzip ist, das Bindemittel in 
diinner Schicht auf den Sandkorncrn zu Y o rre ib e n ,  so 
daB eine gute Verbindung nebst guter Durchlilssigkeit 
fiir Gase erzielt wird. Auch Kcrne mit Zoment bat 
Moldenke erprobt, doch ergibt dieses Bindemittel Yiole  
Schwierigkeiten und eine ganz b e s o n d e r s  genauo Be
achtung der Yor8chriften.

In Y ielen  amerikanisęlion TempergioBereion wer
den Kernforinmaschinen * angewendet, besonders fiir 
einfachero Korne von regelmaBigen Querschnitton, 
ahnlich wie aie in deutschen GieBereien in don lotzten 
Jahren Eingang gefunden haben. Diese Maschinen

* Yorgl. „S tahl und E isen“ 1905 S. 955.
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gobon auB oiner Kernsandmischung durch oin Mund- 
Btuok ausgepreBto Korne von beliobiger Lange. Der 
Querschnitt wird voin Mundstiick bestimmt.

In der TemporgieBerei Bind dio moisten Modelle 
derart, daB man Korne oinlegen muB, wodurch der 
Kornmacheroi gerado hier groBe Bedoutung boi- 
gemoBseii worden muB. Dieser Umatand erfordort 
auBer hinroichendem Platz fiir dio Aufbowahrung der 
fertigen Kerne vor dom Gobrauch eino guto An- 
ordnung dor Kernmacherei, bo daB dio Zufiihrong des

Sandos, dio ArboitsplStze, Trookenofen und Auf- 
bewahrungsrogalo in B y s te m a tia c b e r  Roiho stehon, und 
bo oin schnelles nnd ubersichtliches Arboiton dieser 
Abteilung der GieBorei gewahrleistet ist.

Die Trockenofon miissen zuniichst eino genugende 
Temperatur zum Austroiben dos W assers ergebon, 
dann aber sollen sie zwecks richtigen Backens der 
Korne fttr die goschilderten Yorhilltnisse mit boson- 
deren Bindemitteln . eine Erhitzung von uber 175° C 
erlauben. (Fortictzung folst.)

Zuschriften an die Redaktion.
(FGr die un te r d iese r Rubrik erschelnenden Artikel iibernim m t die Redaktion keine Verantw ortung.)

Aus der Eisen- und StahlgieGereipraxis.
In eeinom Yortrago auf dom Bundestage dos 

deutschon Formermeistorbundes, am 30. Mai d. J. 
zu Dusseldorf, sprach L. T r e u h e i . t *  ausfUhrlich 
uber soino Erfahrungen mit Zusatz von

Ferrotitan
zu flilssigom Eisen (Roheisen und Stahlformgufl) 
und gelangte zu dor Schlufifolgerung, dafi pul- 
yerformiges, hochprozontiges Ferrotitan sich 
schlocht mit Gutioisen und Stahlgufl logiore.

Da auf Grund dieser Resultato es sehr leicht 
yorkommen konnte, daB sich dio Ansicht boi 
den Giefioroi- und Stahllachlouton festsetzte, Titan 
an sich sei von tiborhaupt keinem odor nur sohr 
geringem Wort fiir die 
Eisen- undStalilindustrio, 
soho ich mich gonotigt, 
hier zu betonon, daC ich 
wohl mit Hrn. Treuheit 
ubereinstimmo, soweit 
hochprozentigos Forro- 
titan in Betracht kommt, 
daC ich aber durchaus 
das Gegenteil bohaupten 
mufi, in bezug auf niedrig- 
prozentiges Ferrotitan.
Es ist ja auch erkliirlich, dafi eine Eisen- und 
Titanlogiorung, in wolchor das fast unschmolz- 
bare Titan Uberwiegt, und in welcher das loicht 
schmolzbaro Eisen auf nur wenigo Prozonto be- 
schrankt ist, hochst schwor, wenn nicht fast un- 
moglich, in flussigem Roheisen odor Stahl auf- 
zuldson ist.

Ich liabe porsonlich eino ziemlich grofle prak- 
tischo Erfahrung bezllglich dos Einflusses von 
Titan auf Eison und Stahl und mufi gestehen, 
dafi ich zu Ergebnissen golangt bin, dio Titan 
ais geradozu hervorragonden Zusatz zu Stahl und 
Eisen orwoisen. Da ich zurzoit einen grOfioron 
Aufsatz fiir diese Zeitschrift in Arbeit habe, wel
cher den E i n f l u f l  d o s  T i t a n s  a u f  E i s o n ,  
und ganz besonders auf Stahl behandeln soli, 
moclito ich mich heute hier nur kurz fassen. 
Diese Zuschrift bezweckt hauptsHchlieh, dio Fach-

gonosson darauf aufmerksam zu machen, dafi die 
Folgerungen dos Hrn. L. Treuheit nicht unange- 
fochten bloiben sollen, sowoit dor Einflufi dos 
Titans an sich in Betracht kommt.

Um Titan Eison und Stahl zuzusetzen, mufi 
man os in diosen Stoffen zur Auflosung bringon, 
und hierbei habe ich gefunden, dafi hochprozon- 
tige Legierungen ganz auszuschliefien sind. Ferro
titan mit 50°/« Titan hatto oinen kaum nennens- 
werten Einflufi. Eine Legiorung indessen, wolcho 
etwa 10 bis 15 % Titan onthalt, liifit sich nach 
meinon woitgehondon Erfahrungen sehr leicht in 
Eisen und Stahl auflosen. Ich habe daher nur mit 
einor solchon niodrigprozentigon Legiorung go-

Zahlontafel 1.

Elscn mit 1 % Ferrotitan 
(10% TI)

DasseLbe Eisen ohne 
Ferrotitan

Lilnge der Proben in Zoll . .

Druckflitche in Z o l l .................

Druckfestigkoit in lbB f. d. j 
Quadratzoll ( 

Angonaherte ElaBtizitatsgrenze

0,9967 
( =  25,3 mm) 

0,9977 X  0,9951 
( =  ~  610 qmm)

249 100 
( =  17,53 kg/qmm) 
100 000—120 000 

(= 7 ,0 4 —8,45 kg/qmm)

0,9970 
(=  25,3 mm) 

0,9967 X 0,9969 
( =  ~  640 qmm) 

212 000 
( =  14,92 kg/qmm)

70 000—80 000 
(=  4,92 — 5,63 kg/qmm)

Y ergl. „Stahl und E isen" 1909 S. 1023.

arboitet, und bin zu sehr guten Ergobnisson ge- 
langl, welche mich iiborzeugton, dafi wir im 
Titan oin Zusatzmaterial von liervorragendem 
Werte besitzen.

Ich mochto hier nur einige wonige Resultato 
erwahnen; weitore werde ich demnachst vor- 
bringen: Durcli Zusatz yon 1 o/o Ferrotitan (10 
bis 15% Titan) zu Kupolofeneisen wurde die 
Druckfestigkeit des Eisens von 12,18 kg/qmm 
(ohne Zusatz) auf 20,97 kg/qmm (mit 1 % Forro- 
titan) erhoht. Hartgufi, wolcher 14 kg/qmm 
Druckfestigkoit aufwios, orfuhr durch Zusatz yon
1 o/n Ferrotitan (lOprozentig) oino Erhohung der 
Druckfestigkoit auf 27,59 kg/qmm.

Hartgufiprobestucke aus Eisen, wolchos zum 
Gufi von Radkrśinzen yerwondot wird, wurden 
unter porsonlicher Aufsicht dos Diroktors dor 
„National Car Whoel Co.“, J. Wi l s o n ,  hergestellt, 
und yon dor U. S. Rogierungs-Yersuchsanstalt in 
Washington D. C. gepriift. Dor Bericht vorn
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Zahlentafel 2.

B elastung 

lbs kp

Lange der P robestiicke (Druck- 
korpcr) ln Zoll

m it Tltnnzugatz ohne Tttanzuaatz

10 000 ( =  4 540) 
75 000 (—  34 020) 
80 000 ( =  3G 290) 
85 000 ( = 3 8  550) 

105 000 ( =  47 630) 
115 000 ( =  52 160) 
120 000 ( =  54 430) 
130 000 ( =  58 970) 
150 000 ( =  68 040) 
180 000 ( =  81 650) 
200 000 ( =  90 700)

0,9967
0,9967
0,9967
0,9966
0,9965
0,9964
0,9961
0,9959
0,9951
0,9940
0,9933

0,9970
0,9969
0,9967
0,9963
0,9954
0,9949
0,9945
0,9938
0,9923
0,9886
0,9836

28. November 1908, unterzoichnot von S. W. 
S t r a t t o n ,  Diroktor der Versuchsanstalt, wies 
die in Zahlentafel 1 und 2 wicdorgogobcncn 
Zalilen auf. Man beachto die grofio Zahigkoit 
des titanhaltigen Eisens im Gegensatz zu dem 
titanfreien Eisen.

In dor GieCerei dor N o r f o l k  und  W e s t e r n  
Ra i l wa y  zu Roąnoko wurde im August 1908 dem 
Kupolofonsatz 1 % Forrotitan zugesetzt. Von 
dem erhaltenen Eisen wurden 60 Ruder, und zu- 
gleich auch 15 Probestiicke: 2" X  2" X 24"
{=  50,8 X 50,8 X 610 mm) abgegossen. Sodann 
wurde Eisen yon genau gleicher (Jualitat gosetzt, 
abor ohno Ferrotitanzusatz niodergeschmolzen. 
Wieder wrurden 60 Riider gegossen und gleich- 
falls 15 Probestiibe yon denselben Abmessungen 
wie oben hergestellt. Nach dem Ausgliihon wur
den dieso Probostabe auf Auflagorn mit 21 'la 
Zoll ( =  543 mm) Abstand, bis zum Bruclio be- 
lastet. Zw'ei Stiibe waren fehlerhaft im GuC. 
Die vorgleichenden Resultato der Durchbiegungon 
der iibrigen folgen hier:

EUen m it EUen ohne Eisen mit Eisen ohne
F errotitan F erro titan F erro titan F erro titan

in Zoll in Zoll ln Zoll ln  Zoll

0,075 0,070 0,085 0,090
0,120 0,090 0,215 0,180
0,230 0,190 0,360 0,315
0,325 0,180 0,080 0,075
0,085 0,075 0,065 0,065
0,160 0,125 0,350 0,265
0,080 0,075
Im Durchschnitt ergab daher das mit Ferro-

titan yersetzto Eisen 24,45/o mehr Durchbiegung, 
ais dasselbe Eisen ohne Titan.

Ais besondors wertvoll hat sich ein Titan- 
zusatz zu K o k i l l e n e i s o n  gezeigt. Die Halt- 
barkeit war groflor, der Yerschleifi geringer, und, 
was besondors von Intorosso war, die Titan- 
kokillen konnten nach viel kilrzeror Zeit wieder 
benutzt werden, infolge dor bedeutend geringeren

Warmoaufnahmo des titanhaltigon Eisens im Vor- 
gloich zu dem titanfreien Eisen. Zugleieh waron 
die Błocko, welche aus den Titankokillon kamen, 
hoifier ais die aus don gewohnlichen Kokillen 
stammenden.

Weitero Vorsuchsresultate wordo ich, wie 
ich schon erwahnte, in moinem demnachstigon 
Aufsatze yorbringon, in der Ueberzougung, da
durch heizutragen, das Titan auf den ihm zu- 
kommenden Platz in dor Eisen- und Stahlindu- 
strio zu stellen.

B a r m o n ,  im Juli 1909.

Edmund v. M altitz
i. Fa. Ed. u. H. O. v. Maltitz.

* *
•

Dio Ausfuhrungen des Hrn. E d m u n d  v o n  
M a l t i t z  habe ich mit Interesse gelosen; ich 
bomerko, dafi moine Versuche sich lediglich auf 
hochprozontiges, fast roinos Titan orstreckten, 
wohingegen die in dor Erwridorung des Hrn. v. 
Maltitz angegobenen Versucho sich ausschlioClich 
auf die Verwondung von niodrigprozentigem 
Ferrotitan stiltzon. Beziiglich der Yersucho mit 
hochprozentigem Titan, sehe ich moine Ergeb- 
nisse yon Hrn. v. Maltitz yollauf bestiitigt. An 
dor Richtigkeit dor Tomporaturbeobachtungon an 
titanhaltigon Kokillen und den darin gegossenen 
Blockon hege ich Zwoifol. Ich behalto mir vor, 
nach der yon Hrn. v. Maltitz in Aussioht ge- 
stollten ausfiihrliehen VerofI'entlicbung iiber Ver- 
suche mit niedrigprozentigem Forrotitan auf 
diese Angelogenheit nahor einzugehen.

In nachster Zeit beabsichtige ich ebenfalls, 
Vorsuche mit niodrigprozentigem Ferrotitan vor- 
zunohmen, dereń Ergebnisse ich an diesor Stelle 
yoroffentlichon werde. Leonhard Treuheit.

* **

lir. Direktor L a m b o r t o n  in Merzweiler 
(ElsaC) macht uns in einem Schreiben darauf 
aufmerksam, dafi dio Vorsuche des Hrn. Trouheit 
mit Zusatz von 50 »/o igem Forrosiliziutn in dor 
Pfanne dio yon ihm an fruherer Stelle* ausge- 
sprochene Schwierigkeit bostatigon, das Silizium 
solcher Legiorungen yollstandig und gloichmaCig 
in das Schmolzgut iiberzufiihron. Er regt an, 
yon yerschiedenen Seiten zwecks Kliirung der 
Frage wroitore Versucho anzustellen.

Die Redaktion.

* „Stahl und E isen“ 1908 8. 1509.
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Patentberićht.
Deutsche Patentanmeldungen.*

30. August 1909. KI. 31 e, Sch 31 445. Yerfahreu 
zum Yerdichten von Stahl- und FluBeisenblockon 
durch Druck nut' dio Eangsśeitęh dor lilocko. Carl 
SchUiter, Witton, Kulir.

G ebrauchsm ustereintragungen.
30. August 1909. KI. 24 f, Nr. 387143. Aus Toil- 

sfcabon zusammensetzbarer Uoststab. Wilhelm Korto, 
Panków b. Berlin, Berlinerstr. 69 n.

KI. 24 f, Nr. 387 182. Doppolklinken-Antriob fiir 
Kettcnrostc. Friedrich Schmiodol, StraBburg i. E., 
Niedookstr. 4.

Deutsche Reichspatente.
KI. 49 f, Nr. 206965, vom 1. Oktober 1907. 

H e rm a n n  S tro h m o y e r  in  D u s s e ld o r f .  Beweg- 
Jiche Lagerung hin und her gehender, mitłels Gleit- 
stiicks an einem D ruckknopf aufgehdngter Itolle zum  
SchteeifSen ton a u f Schwci/Shitze gebrach ten Werk- 
ttUcken.

Die Druckrolle n, die beim SchweiBen iibei das 
betreifendo Arbeitsstuck b unter Druck hin und her

* Die Anmeldungen liegon von dem angegebenon 
Tage an wahrend zweior Monate fur jedermann zur 
Kinsieht und Einspruolisorhobung im Patentamte zu 
B or lin  aua.

der Tricbkettenglioder angelonkt sind, yerbundon. Es 
boII hierdurcli oin leichtes Austauschen einzelner Rost- 
toilo und eino groBere Beweglichkeit dor Rostplatton 
orreiclit werden.

KI. 7 a, Nr. 207196, vom 12. Juni 1908, Zusatz 
zu Nr. 199 523 (vorgl. „Stalli und Eisen 1909 S. 360). 
O tto  H o rn  in  F r i e d r ic h  W ilh e lm s -H B tte ,  Siog. 
Hebetisch fiir  Walzwerke.

Dor Erfindung gemaB sind die boiden YorstoB- 
hobel a durch eine iiber den Tisch reichende Walzo b, 
die sich in don gegabclten Hebelenden fahrt, mitein- 
andor Terbnnden. Dor Antriob fiir dio Tischo c und 
dio YorstoBhebel a besteht aus den boiden doppel-

armigen Hebeln d und e, die auf den Achsen f  und g 
sitzen und durch einen Geicnkarm h miteinander vor- 
bunden sind, wiihrend ihre freien Ar me durch oine 
Statzstange i und durch Lagerplatton k  mit den Tisch- 
endon boweglicli Y erb u n d o n  sind. Der VorstoBhebel a, 
d e r  um dio  Achse X drehbar ist, besitzt einen starr 
mit ihm verbundenon Arm m, der mit einem Schlitz 
einen in dem Arm n sitzenden Bolzen o umgreift, 
wobei dor Arm n auf dor Welle f  befestigt ist. Der 
gleichzeitige Antriob beider Tischo wird durch oine 
Gelenkstange p  bewirkt.

K l.lO a , X r.207147, vom 30. Mai 1907, Jo s o p h  
M ail o r i n B a u k a u  bei Horno i. W. Brennerein- 

richtung bei Koksofen, ins
besondere solchen mit senk- 
rechten HeizzUgen.

Yon don rings um die 
Gaszufuhrungsotfnunga und 
parallel zu dieser angeord- 
neton und in don Iloizzug b 
imindendenLuftznfuhrungs- 
kaniilon c zwoigen schrag 
gegon don Gasstrahl ge- 
fiilirto kleine Kanale d, die 
in dio Gaszufuhrung a ein- 
munden, ab. Das austre- 
tendo Gas soli hierdurcli 
zorteilt und in drehondo Be- 
wegung Yorsetzt werden.

KI. 24 f, Nr. 207 164, roni 25. April 1907. Ijćoii 
P o tr y  in  D ttro n , Rhld. Wanderrost m it einseitig 
gelenkig an den Triebketten befestigten RoitkSrpcrn, 
die a u f der unteren Rostbahn herabhdngen.

Dio Rostkorpor a sind mit don Triebketten b 
durch Zwischenglieder c, die an besondero Tragbolzen ii

bewogt wird, ist in dom Druckkopf c mittols der 
beiden Glcitstaekc d aufgeliiingt. Der Druck wird 
vom Druckkopf c auf dio Itolle a durch Yermittlung 
einer auf der Rollenachso sitzenden Haube e aber- 
tragon, die mit ihrem bogenformigen Teil in eino Yer- 
zahnung des Druckkopf os eingroift. Da so dio Be- 
ruhrung der Rolle mit dom Druckkopf eine roUondo
ist, so ist zum liewegen der Druckrolle nur eino ge-
ringe K raft nfitig.

KI. 31 c, N r. 207013, vom
23. Dezomber 1906. B e n -  
r a t li e r M a s c h i n e n f a b r i k 
A k t.-G es . in  B o n ra th  b. 
Dusseldorf. Błock form  fiirT ie f-  
Sfen- und Blockabstrtifzangen.

Dio Blockform besitzt 
winkelformige Ansatze a zum 
Einhaken dor Zauge. Diese 
Ansatze sind an der von den 
Zangenhaken erfaBten Kante 
derartig bogen- odor winkel- 
formig gestaltet, daB die Mittel- 
ebone der Zangenschenkel und 
des Ausdruckstcmpols mit der 
senkrechton Symmetrieebeno 
der erfaBten Blockform zu- 
sammenfallt.
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Franzosische Patente.
N r. 386450. W. H e a d  in W e s tm in s to r  , E n g -  

land. Jkschickungsoorrichtung fiir  Siemens-Martin- 
ofen.

Auf einem quor zu den Feuerungen auf Schienen a 0 
iaufendon Wagen ist ein zweiter Wagen c yerschieb- 
bar, der den daa Heschickungsgut aufnehmcnden Arm d 
triigt. Zwecks Bóscliickona wird der Wagen c vom

gleiehmaBiger Fuilung dea darunter bcfindliehen 
Raumes beim jodesmaligen Ileben der Glocke c ge- 
dreht. Zu diesem Zwecke sitzt ani oberen Ende dor 
dieae Platte tragenden hohlen Stange f  eine lliilse g 
mit Zapfen h und i. Auf der Hulse sitzt ein durch

dreht werden. Zu diesem Zwecke ist ain Wagen- 
gestell ein Motor c angobracht, der durch TennUtlung 
der Kegelrader d und e die Welle f  in Drehung yer- 
setzt. Auf letzterer aitzt ein Stirnrad g, dna in ein 
den Beachickungsbohalter a tragendes Stirnrad h 
einorseits und in cin Stirnrad i  andoraeita eingreift, 
welches durch Yermittlung dea Stirnrades k  den anderen 
HehSlter a  umdroht. Zur Yerringerung der Reibung 
dionen die Rollen /. Nftch erfolgter Fuilung, bei der 
sich daa grobkornige und foinkornige Materiał voll- 
atiindig gleichmSBig im KiiljcL verteilt, wird der mit 
einem Fahrmotor m yeraehene Wagen nach dem Schriig- 
aufzug zurilckgefahren. Am Wagen kann noch eine 
Wagevorriehtung angebracht sein, und stu diesem Zwecke 
die I lattform n in senkrechter Richtung beweglieh sein.

Ofen entfernt, und dadurch der Beschiekungsarm aus 
dem Ofen gebraclit. Darauf wird dor Wagen c durch 
einen Motor, der mit einem Zahnrad in daa ani dreli- 
baren oberen Teil des Wagens c befestigte Zahnrad e 
eingreift, um 180° geachwenkt, und nono Ladung auf- 
genommen, nachdem dor Arm d zu diesem Zwecke 
auch in horizontaler Richtung gesenkt worden iat. 
Nach Ilebung und Drehung dea Armea wird der 
Wagen c wieder an don Ofen heranbewegt und als- 
danjj durch eine Drehung dos Armea daa Gut in don 
Ofen entieert. Daa Gewicht f  dient ala Gegongewicht 
fur den Beachiekungaarm.

Patente der Ver. Staaten von Amerika.
Nr. 898818. A l b ło n  P. A ik e n  in  B ra d d o c k ,

Pennsylyania. Hochofenbeschickungseorrichtutig.
Die Beacliickungswagen entleeren in den Trichter b. 

Beim lloben der Glocke c durcli Balancier d fallt 
daa fiut auf die schiefo P latte e. Diese wird hehufs

Fuhrungen k  gogen D reh u n g  goB ichorter Arm l. 
Uebor und unter der HiUso sitzen Hohlkorper o und p  
mit schriigen Flachen q. Durch Zahnrador r  s t u 
stohen sio mit abnlichen Hohlkorporn v w  in  Yer- 
bindung. Beim Anheben der Glocke c stoBon die 
Zapfen h und i gegen dio Bcliragen Flachen der 
Hohlkorper. Da durcli den Eingriff des Armos l die 
HohlkiSrper festgohalten werden, so wird die holile 
Stango f  und mit ihr die geneigte P latte e gedreht.

Nr. 899832. D. L. M ek ee l in  S e w ic k le y , 
Ponuaylyania. Gufiblockwender.

Zwischen den Rollen a befinden sich zwei 
Schienen i ,  auf denen die Schlitten c und d glciten 
konnen. Dor Schlitten c wird durch die Kolbenstange l 
eines Fluasigkeitadruckzylindera, dor Schlitten d durch 
den Kolben f  einea zweiten Druckzylindera bewegt. 
Der Schlitten d tragt eine Fuhrungsbahn g, auf der

cin Schlitten h glei- 
ton kann. Dieser 
wird von dor Kol- 
henstange « eineB 
dritten Druckzylin- 
ders bewegt. Am 
yorderen Ende atelit 
er durch einen Lon- 
kor k  und einen 

Kurbelarm e mit einer im Schlitten d gelagerton 
Welle m  in Yerbindung. Der Kurbelarm « ist 
mit dor Welle m feat verbunden. Ein gleichfalls 
fest auf der Welle m eitzender Ilebodaumen n  triigt 
einen im vorderen Teil des Schlittens d in senkrechter 
Richtung boweglichen Schlitten o. Zwecka Wendena 
des Blockea werden die Schlitten c und d dem Błock 
genahert und alsdann durch Zurilckbewegung des 
Schlittens h und liierdurch łiewirkte Ilebung des 
Schlittena o der Błock in der aus der Figur ersiclit- 
lichen Weiso gewendet.

N r. 907134. A m liroae  N. D ie h l in D u- 
q u e a n e ,  Pennsylyania. Hochofenbeschickung$vor- 
richtung.

Dio entleerton BeschickungsgefaBe a werden 
auf den Wagen b geaetzt und nach den Yorrata- 
behaltern gefahren, vor denen aie beim Fiillcn zwecka 
gleiehmaBiger Yerteilung dea Beschickungsgutcs ge-
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Statistisches.
Borgban- uud H iittenerzengnisse Oestorreiclis 

Im .Taliro 1908.*
Nach don vom K. K. Ministerium fiir offentlicho 

Arbeiten yoroffontlichten Angaben** gostalteten sich 
dio Ergebnisso dos dsterreiehiscken Borgbaues und 
HiUtonbctriobos, aoweit sic fiir die Eisonindustrio von 
Yfiehtigkeit sind, im Jahro 1908, yergliehon mit dem 
Yorjalirc, folgendormaBon:

O egenstnnd
M enge in  Tonnen G esam twert In K ronen ;

190S 1907 1908 1907

Eisenerze . . 2632407 2540118 22629416 21911283
Mangancrzo 16656 16756 206480 282669
Wolframerze 41 44 108860 134945
Steinkohlo . 13875382 13850420 139715552 129492964
Brnunkohlo . 
Brikotts aus:

26728926 26262110 140149703 125528105

a) Steinkohlo 147009 135779 2369905 1973089
b)Braunkohle 189271 159366 2071945 1729304
Koks . . . .  
Frischeroi-

1875724 1855376 36328771 35064035

rohoisen . 
GieBereiroh-

1267711 1192273 98870323 92041521

eisen . . . 
Roheisen

199186 191251 18282392 17654321

iiberhnupt 1466897 1383524 117158715 109695842

Kohlenforderung der Yoreinigton Staaten  
im Jahre 190S.*

Nach jungsfc YorSfTcntliclłtcn,** vom „United States 
Geological Surrey" unter Loitung von E d w a r d  W. 
P a r k e r  zusammcngestellten amtlichen Ermittluiigon 
goB ta l to tc  sieli die Kohlenforderung dor Yereinigten 
Staaten im Jahre 1908, vcrglichon mit 1907, folgen- 
dermaBon:
a) bituminose Stoinkohle, Anthrazit und Braunkohle

Stuut

.Illino is.....................
O h io .........................
P en n sy lv a n ie n * * ł  .
Woat-Yirginion . .
Uebrigc Staaten . .

Zusammen
b) Anthrazit aufierdem

Peimsvlvanii‘n . . .

im Jah re  1908 
t

43 227 339 
23 827 468 

106 281 831 
38 001 344 
90 306585

Im Jah re  1907 
t

46 544 651 
29 153 174 

136 179 862 
43 619 066 

102 549 762
301 644 567 358 046 515

75 524 760 77 643 111

Dio Zahl dor ostorreichischcn Ilochofen bolief 
sich im letzten Jahro auf 59 (i. Y. 61), von donen
37 (42) im Betriebe waren.

* Yorgl. „Stahl und Eisen" 1908 S. 1551.
** „Statiatik dea Bergbaucs iii Oestorroicli fur das 

Jah r 1908“. 1. Lfg. W i en 1909, K. K. Hof- und
Staatsdruckerei.

Insgcsamt 377 169 327 435 689 626
Somit sind wiihrend dea letzten Jahres in den 

Yereinigten Staaten, wonn man vom pennsyhanischen 
Anthrazit absielit, 15,75 %  und, wenn man ihn init- 
rechnct, 13,43% Kolilen wenig er gefordert worden 
ais wiihrend des Jahres 1907. — Der \\'ert der ge- 
samton Kohlenforderung beliof sich im Bęrićlitsjahre 
auf 532314 117 g. Fur dio Herstellung von Koks 
wnrden in demselhen Zoitraum von den Zecheń 
27 231 108 t Kohlen Torbraucht gegen 45 612 861 t im 
Jahre 1907, d. h. also 35,9 °/o weniger.

* Yergl. „Stahl und Eisen" 1908 S. 1073.
** „The Iron Age" 1909, 19. August, S. 559.

*** Ohne Anthrazit; dieser ist fiir Ponnsylyanien 
unter b) beBondora aufgofuhrt.

Aus Fachvereinen
British Foundrymen’s Association.

Die (6.) Jahresver8ammlung dor Yereinigung briti- 
Bcher GieBoroifachloute wurdo in den Tagen vom 3. bis 
5. August in dem norsaal fiir Medizin der Universitat 
zu Birmingham abgeholton.* Au den Sitzungon, wolcho 
unter dem Yorsitz des Prasidenton F. J . Co o k  statt- 
fanden, nahmon zwiachen 70 und 80 Mitglieder toil. 
Nach dem Jahrosboricht ist dio Mitgliederzahl im vor- 
gangoncn Jahro um 66 gostiegen und belauft fich zur- 
zoit auf 448;** die Gosamteinnahmen betrugen 138 £ ,  
die Auagaben 123 £ .  Zum Yorsitzenden fiir 1909/10 
wurdo F. J . Co o k  von Birmingham wiedergewahlt.

In soinor BegriiBungsansprache fiihrte der Prasi- 
dent F. J. C o o k  aus, die Yereinigung hatte nach drei 
Richtungcn hin Pflichten zu orfullen und erzioherisch 
tiitig zu sein, In erstor Linie k&me die Selbsterziehung 
dor Mitglieder uud dio fachtechnische Erzichung von 
solchen Louten in Betracht, welcho mit ersteren in 
den veraehiedenen Zweigen dos GieBereiwesens zu- 
sammenarbaiten. Sodaun liiitte dio Yereinigung an 
der Erziehung derjenigon zu arbeiten, welche ais vor- 
antwortlich fiir dio yon der GieBerei in die Wirklich- 
keit zu iibertrageuden Eutwurfo und Zeichnungen an- 
gesehen werden milBton. Die dritte, wichtigo Sorge

* „Oastings", Augustheft S. 165 ; „The Ironmongor" 
1909, 7. August, S. 210.

** Die American Foundrymeu’s Association zahlt 
gegenwartig nach dreizehnjahrigom Bestehen 724 Mit- 
glioder. Die Red.

betreffe die Ausbildung der jungen, kilnftigen GieBerei- 
fachleute, denen dio Yorantwortlichkeit dafQr worde 
aufzubiirden sein, daB das GieBereiwosen GroB- 
britanniens auch in Zukunft an erstor Stelle genannt 
werdo. Botroffs dor Schulung der Konstrukteure be- 
tonto der Rednor, wio nutzlos es soi, oinen jungen 
Mensclien in das Zeichenbureau zu nehmen und ihm 
dort das Zeichnon boizubringen, ohne daB ihm ein 
umnittelbaror Yorkehr mit den Werkstiitten orlaubt 
werde; er befiirworteto lebhaft, den Konstrukteur 
neben einer theoretischcn Ausbildung- auf einor tech- 
nischen Mittel- oder Hochschule eino praktische Ar- 
beitszeit in der GieBerei durchinachen zu lassen.

Dio auf der Yersammlung gehaltenen fachtech- 
nischon Yortrugo befaBton sich meist mit dor Metall- 
urgie des GuBoisena, ohne iudes horvorragendc Neuig- 
keiten an don Tag zu fordem. Professor T h o m a s  
T u r n e r  aus Birmingham legte eine Arbeit vor, bo- 
titelt „ F i l n f u n d z w a n z i g  J a h r o  Gu B e i s e n " ,  worin 
or auf dio Fortschritto des GieBereiwesens in der 
nousten Zoit hinwies. Erorwahnto die chemischo Unter- 
suchung und die darauf aufgebauton Lehron iiber die 
Eigenschaften dos GuBeisons, fernor die Arbeiten, welche 
sich mit dor Konntnis der Erstarrungsvorgange und 
dcm Kleingefiige befaasen. Sodann sprach Yf. H. 
S h e r b u r n  aus W arrington uber H e r s t e l l u n g  von 
Mo d e l l e n  fi ir k l e i n e  Gu Bwa r e n .  Auch er wies 
auf die Notwendigkeit hin, daB Konstrukteur, Modell- 
macher und Former inehr Kenntnisso von der Arbeit 
der anderen sich aneignen. A. H. n i o r n s ,  Yorstelier 
der metallurgischen Abteilung der Birmingham Tech-
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nical School, hiolt einen Yortrag uber den Ei n f l uB 
der  c h c m i a c b e n  Z u a a m m e n a e t z u n g  a u f  di e  
E i g o n s c h a f t e n  des  Gu Be i s e n s  unter beaonderer 
Beriicksichtigung der Elemento Koblenatoff, Silizium, 
PhoBphor, Schwefel und Mangan. In aeiner Abhand- 
lung iiber „ G i e B e r o i b o t r i e b “ kam S i d n e y  G. Sm i tli 
auf „Erfa!irung“ zu Bprechen, er ziehe z. B. boi dor 
Auswalil eines Formsandes daa Gefubl dca Eormora 
der wissenschaftlichen Unterauebung vor, weil oratere 
Art der Beurteilung einfacher und raacber auszufiihren 
sei. Weiterhin botonte Redner, bei dor Gattiorung 
niuBBe Riickaicht gemeinaam auf Analyao, Bruch und 
Festigkeitseigenachaften cinea Eisena genommen wer- 

. den. Ferner atollto er Regeln fiir die Gehalte an 
Silizium u. a. von GuBstucken verachiedener "Wand- 
Btiirkenauf. Fiir den Kupolofenbetriob empfahl Smith 
eine Reihe weiter Diisen.

Endlich machten F. J. Cook  und G e o r g o  H e i l -  
s t o n e  aua Birmingham auafiihrliche Mitteilungen von 
ihren

Yersuchon iibor don EinlluB (les Gofiigos auf dio 
Festigkeitsoigenschafton des GuBoisons.

Die beiden YorfasBer legten die Ergebnisse zweior 
Yersuchareihen init GuBeiaen A und B vor, von d en en  
jede 60 aufeinanderfolgendo Arbeitatage umfaBto. An 
diesen Tagen war jeweila die Gattierung der chemiachon 
Zusammonsetzung naeh d ie a e lb e .  jedoch waren f i i r  die 
beiden Roihen verschiedono Robeiaenmarken verwendet 
worden. Yerfasser fanden, daB der liochste Zugfestig- 
keitawert der Roiho A niedriger war ais der niodrigate 
der Reiho B, indem dio Probestiibe von A zwischen 13,7 
und 20,3 kg/qmm, dio von B zwischen 20,G und 
28,8 kg/qmin achwankten. In ahnlicher Weise flelen 
auch dio E r g e b n iB a e  der Biegungspriifungen mit 1 " 
starken Probeatiiben boi A niedrigor aus, wnhrond 
bei halbzolligen StUben kaum U n te rB c h ie d e  featzu- 
atellen waren. Aua dor motallographischen TJnter- 
Buchupg nicht geiitztor Schliffo schlosaen dio Yer- 
fasaer, daB hohe Featigkeitseigenschaften von oinor 
netzartigon Beschaffenheit des Phoaphora bogleitet 
aeien, dali jedoch starkę Graphitbildung d ie a e  Form 
deB PhosphorB verhindere.

AuBer den gescbiiftlichen Sitzungen fanden Be- 
sichtigungen einiger industriellen Anlagen atatt.

Deutscher Kalte-Verein.
Die H a u p t y e r a a m m l u n g  dea Yeroina findet 

in „Mttnchen ram  24. bia 27. September d. .T. atatt. 
Die GeachaftSBtello befindet aich an den gonannten 
Tagen im Kunatgewerbohaua, PfandhauBatr. 7. Zu 
Auskttnften iat lir . Ingenieur A. N o g e l e ,  Miinchon, 
Nymphenburgerstr. 76, bereit.

Verein Deutscher Chemiker.
Der Yerein hiilt Boino XXII. H a  u p tv e  r a a m m -  

l u n g  in den Tagon yom 14. bia zum 18. Soptembor 
d. J. in Frankfurt a. M. ab. Anmeldungen u b w .  nimmt 
Hr. O. “W o n t z k i , F rankfurt a. M., Eachenhoimer An
lage 28, eutgegon.

Verband deutscher Werkzeug-, Eisen- 
waren- und Haus- und Kuchengerat- 

Fabrikanten.
Am 30. v. M. fand in Leipzig unter dom Yorsitze 

des Hm. A d o l f  vo n  d o r N a h m o r  oino G e n e r a l -  
T e r s a m m l u n g  dea Yorbandoa statt, aua dereń Yer- 
handlungon hervorgeht, daB der Yerband aich auBor- 
ordontlich giinatig ontwickelt hat und boreits annilhernd 
700 Betriobo der oinachliigigen Fertigindustrio umfaBt. 
Dio Veraammlung beachloB u. a., die beabsichtigto 
Bildung von Branchegruppen haldmoglichst durch- 
zufiihren, stimmte der yon aeiten der V e r e i n i g u n g  
d e u t s c h e r  L a m  p e n f a b r i k a n  ton und  G r o s s i s -  
t on in Aussicht gonommenen Griindung eines G l a u -  
b i g e r - S e h u t z y e r b a n d e s  im Prinzip zu, besprach 
eingehend das Yerhiiltnia dea Vorbandoa zu den vor- 
schiodenen Iliindlcr-Organisationen, und nahm achlieB- 
lich noch zu dom Entwurfe eines nouon s c h w o d i -  
a c h on  Z o l l t a r i f o s  aowie zu den beabaichtigten 
Aonderungen der Zollyerhiiltniase in Nordamerika, 
Frankreich u a w. Stellung.

Zentral-Verein fiir deutsche Binnen- 
schiffahrt.

Am 23. und 24. Soptember d. J. findet in Koblonz 
eine S i t z u n g  dea Gr oBon  Au a Bc h u s a e a  dos Yor- 
eins, yerbunden mit einer Rheinfahrt von Koblenz 
naeh Koln und einer Besichtigung der Hafenanlagon 
in NeuB, statt. Yon den Yortriigon, die auf dor Aus- 
achuBaitzung gohalten werden, erwiihnen wir dio 
folgenden: „ S c h l e u s e n a n l a g e  im B i n g e r  L o c h  
u n d  dio Y o r t i o f u n g  dos  R h o i n f a h r w a a a o r a  a u f  
d e r S t r o c k e  v o n  St.  G o a r  b i s  Ma i n z .  Von 
Rcedereidirektor F e n  do i ,  Mannheim, und Syndikus 
Dr. B a r t a c h ;  Duisburg. — R a u c h y  o r i n i n d e r u n g s -  
s y s t o m e .  Yon Oberingenieur S c h n e l l ,  Rulirort. — 
S a u g g a s m o t o r s c h i f f o .  Yon Oberingenieur 
G r a u p e ,  Koln. Da die Mitglieder des Y e r e i n  s 
d e u t s c h e r  E i B e n l i U t t e n l e u t e  an allen Yer- 
anstaltungen des Zentral-Vereina ais Giisto teilnehmen 
konnen, werden ihnen Einladungen usw. yon der Ge- 
scbaftsstelle (Diisaeldorf, Jacobiatr. 3/5) auf Wunseh 
ubermittelt.

Umschau.
Ueber das GieOen grilnor und getroekneter 

Formen.
In Y ielen GieBeroien wird os dem Former an- 

beiragegtellt, seine Formen griin, geschwarzt oder ge- 
troeknet abzugieBen, ein Uebclstand, der sich haufig 
sowobl zum Nachteil der Former ala auch zum Nachteil 
dca betreifenden GesehSftes riieht. Es steht fest, daB 
Guliatficke geschwarzter Formen steta sauberer aus- 
fallen, ais yon grilnen Formen. Natiirlich spielt der 
Formerlohn hierbei eine groBe Kolie. Dennoch is t 
es zu empfehlen, die Formen aplcher StOćke, die 
blank bearbeitet werden, stets der grolleren Sicher- 
hęit wegen zu aehwiirzen und zu troeknen, mOgcn sie 
klein oder groB aein.

Ich will nicht behaupten, daB es ausgeschlossen 
Jst, aus einer ^runen Form ein sauberea GuBstOck

herauszubringen; es kommt dabei auf den .Modellaand 
und auf das Stauben und Polieren der Form an 
(yorausgesetzt, daB das Formbett locker und mit 
geniigend Luftkaniilen versehen aachgemaB ange- 
fertigt ist).

In Westdeutschland behandelt der Form er die 
griine Form mit groBerer Sorgfalt ais in Norddeutaeh- 
land. Ist das Modeli aus der Form entfernt und 
etwa entstandener Seliaden in derselben ausgebeaaert 
worden, so feuchtet der westdeutaehe Former, wenn 
notig, die Form etwas mit Waaaer an und bestaubt 
aie mittels einea feinmasehigen Staubsackes mit 
Kokastaub. Nachdem der Koksstaub geniigend vom 
Sande angezogen worden ist, — dies ist naeh 
Yerlauf von etwa 15 bis 20 Minuten der Fali —, 
stiiubt er mit gutem gemablenem Graphit naeh und 
poliert alsdann sofort die ganze Form. Die auf dieae
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Welso behandelte Form liefert saubere G u Bat Beko, 
dio selbst von gut warmcm Eisen gegoHaen durcliaua 
niclit angobrannt aind. Schenkt der Farm er nun der 
Art und Anbringung des Giefitrichtera noch dio nOtigo 
Beachtung, so ist es bei der beschriebenen Behandlung 
der Form wohl moglieh, GuBstiłcke, die YoUstiindig 
blank boarbeitet werden, rein aus der griinen Form 
herauszubringen.

In Norddeutachland dagegen behamlelt der Former 
die grflno Form oberflaclilictier. E r stiiubt die Form 
nur mit Koksstaub und poliert denselben nicht fest. 
Infolgedosaen lost aich der Staub wiihrend dea GieBens 
und wird an die Oborttiicho des GuBatiickea gespfilt. 
Die Oberflache wird immer nnsauber und das GuB- 
stilck angebrannt sein. Dio Folgen sind mehr Aus- 
eckuB und hohere 1’utzerlohne.

Die fgeachwarzten und getrockneton Formen* be- 
durfen derselben Aufmerkaamkeit des Formers wie 
die griinen Formen. Wonn auch beziiglich deB 
Stampfens nicht so peinlich Y o rg c g a n g c n  werden mufi, 
so hat doch dor Form er sein Augenmerk auf eine 
guto Schwarzo und gute Trocknung der Form zu richten. 
lii rielcn GieBereien ist es Brauch, eino groBere 
Menge Schwarzo in einem Kilbol anziirflhren. DioBes 
Yerfahron hat aoinen Nachtoil. Dio Form er entnehmen 
dem Kflbel nach Bcdarf die Schwarzo. Nun kommt 
ea hiiufig Y or, daB dor Inhalt vor dor Entnahme nicht 
ordcntlich durchgertthrt wird, dor Form er sehwiirzt 
dann seine Form zu diinn. Die Folgo ist ein an- 
gebranntes GuBstiick. Es iat bcaaer, wenn jeder 
Form er sieli dio Schwarzo in einem kleinoren GefiiB 
aelbat bereitet, und zwar werden s/a Koks- odor IIolz- 
kolilenstaub und 1/» Graphit mit Wasaer angeriihrt. Die 
Erfnhrnng hat gelehrt, daB friscli angeruhrto Schwarzo 
atets beaser ala abgestandeno ist.

Auch das Poliercn einer geschwarzton Form ist 
dem norddoutschen Former weniger bekannt. Exakto, 
acharfkantige GuBstBcko geschwarzter Formen sieht 
man aelfccn oder gar nicht. Dio Schwarzo obiger Zu- 
sammensotzung 18Bt sieli sohr gut polioren; streicht man 
nachhor noch mittela einea weiclihaarigcn Pinsels mit 
Waasor nach, bo liiBt Form und GuBstiick nichts zu 
wiinschen ilbrig, Hat man sehr diekwandige Stiicke, 
wio Scliabotten, Gegengewichte usw,, anzufertigen, so 
ist man genotigt, das Eisen in der Pfaimo .etwas ab- 
atehen zu lassen, um das Anbronnon der Form  zu 
Yermmdern. Setzt man nun der ziemlich dick an- 
geruhrten Schwarzo etwa 20 bia 25°/o Marachalit zu, 
ao wird ein Anlirennen dor Form Yollkommen ver- 
hindert (Marachalit ist wohl weniger in den Eisen- 
als StaklgieBoreien bekannt; in erateren liiBt os sieli 
ebonfalla fur genannten Zweck mit gutem Erfolg ver- 
wenden). Das Trocknen der Formen geschieht ent- 
weder in der Trockenkaiumcr oder in der Formerei 
durch Plattenfeucr und tragbarc Formtrockenofen, 
Die Formen sollen Y o lla tilnd ig , d. li. durch und durch 
trocken sein, wodureh ein ruhiges Gieflen orzielt und 
das aogenannte „ Waschen* der Form Y erm ieden wird.

O. Ilutmacher, GieB.-Ing. in Erkner.

Fehler an Stalilschienen.
Der „American Society for Testing Materials* 

legte Dr. 1’. 11. D u d l o y  eine Abhandlung vor,* in 
der er die Uisache von Fehlern an Stalilschienen 
niihor unterauchte. In frOheren Arbeiten** hatte Ver- 
fasser boreits die Aufmerksamkeit auf dio SpleiBkopfe 
(split hcada) gelenkt. Die „American Railway Engi- 
neering and Maiutcnanee of Way Association* gibt 
fiir diesen Ausdruck folgende Erkliirung: „Man Y e r -

ł  Juni 1909, a. a. „The Iron Age“ 1909, 22, Juli,
8. 266 bis 268.

„Próceedings of the American Society for Testing 
Materials* Bd. Y S. 165 und Bd. YII S. 54.

stcht unter dieser Bozeiclmung Scliienen, daren Kopfe 
in odor nalio ihrer Mittellinic gespaiton sind, oder 
aolcho,,  bei denen Stilcke Yon den Kopfseiten abge- 
spalten aind. Es ist ferner mit in Betracht zu zichen, 
ob gloichzeitig eino (Schweili-) Naht odor ein hohler 
Kopf Y o rh a n d e n  iBt.“

Eino eingeliendo Priifung solchor Schienonktipfe 
sowohl auf mikroskopischom ais auch analytischem 
Wego ergab, daB in manchen Kopfen dunkle Kohlen- 
atoffstreifon bezw. Streifen mit hoherein Kohlonstoff- 
gehalt ais ihn das Schionennmterial besaB, .Yorhandcn 
waren. AuBordetn scheinen Osydo und sonstigo Ver- 
unreinigungen in solchen zontralen Streifen einge- 
schlossen zu sein, die mithin nicht immer einen 
hoheron Kohlenstoffgohalt aufw'eisen milssen. Die 
Tatsache, daB dieso dunklen Streifen mit holierom 
KohlenstotTgchalt nur ab und zu auftrcten, ist cin Re- 
weis dafiir, daB es sich um UnregolmaBigkciten bei 
dom einen oder anderon Błock handelt, und dafi mail 
es nicht mit einer Aussoigerung zu tun hat.

Bei der FrOfimg von g u B e i s e r n o n  T in te r 1 a g s - 
p i a t  t on ,  auf denen die Błocko gegossen wordon, zeigte 
sich, daB dieselben nach Abgufi von 100 bis 120 llitzen 
mitunter 13,5 bia 18,0 kg an Gewicht Y erloren hatten. 
Auch dio Blockformon wordon Yon dem fiiissigon 
heiBcn Metali angogritTen und das geloste GuBeisen gelit 
in den flflaaigon Stahl ilber. Eine aolcho Aufloauiig 
y o i i  GuBeisen der TJnterlagsplatten und Blockformen 
orfolgt nicht bei jedem Błock einea jeden Gusses, son
dom scheinbar nur dann, wenn der Stahl sohr heiB 
und von groBcrer Hohe in dio Blockform flieBt; er 
trifft mit gróBer Heftigkeit auf dio Grundplatte auf, 
und dio Błocko aitzen an der Grundplatte fest. Aus 
diesem Grundo liiBt man auch zuniichst łangsani 
etwas Stahl in die Form flioBen, so daB der Boden 
davon bedeekt ist, und iiffnet dann erst den Stopfen 
ganz. Dadurch crzielt man zwar ein langsamcrea 
Ausliohlen der Grundplatteil, muB jedocli nach einer 
g o w ia ae n  Reihe Yon G iiaaen  die Wahrnehmung machen, 
dafi die Platto in ihrer oboren Schicht kSrnig wird 
und sich diese Schicht beim Abstreifen des Blockes 
teilweiae loa t ,  wenn nicht schon das oinflieBende Me
tali eine solche Loslosung bewirkt hat. Auf diese 
Weise kann eino neuo Grundplatte boreits beim erateu 
GuB 1 bia  1 ’/> k g  an Metali Y erl ie ren .

In B15cken, boi doron GuB kein GuBeisen der 
Platte oder der Blockform gelost wurdo, sowie bei 
kloinen 4 bia 5 kg - Proboblockclicn waren koine 
dunklen Streifen nachzuweiaen. Setzto man dagegen 
dem Metali in der Blockform oinige Gratnm GuB- 
apaiio zu, so traten die dunklen Streifen auf, die auch 
eino groBere Harto ais daa sie umgebondo Metali be- 
saBon, Ein kleines Probebloekchen, dem man ebeii- 
falla oinige Gramm GuBspano zugesotzt hatto, wurdo 
auf 25,4 mm [J] und e in o  Liinge von 762 nim auage- 
schmiedet; die TJntersuchung ergab, daB das Innere 
dos Stabes Yon dunklen Streifen durchzogon war. 
Auch Y e ru rs a c h to  der Zusatz der Bohrspane ein 
Kochan dea Blockkopfea und gab zur Bildung. von 
hornartigen Ansatzen Yeranlassung. Es iat daher 
seliwicrig, den wirklichon Kohlenstoffgohalt soleher 
Stahlblocke festzustellen; auch liiBt sich eine star- 
kero Aussoigerung y o i i  Phosphor und Schwefel in 
solchen lilocken. welche dunkle KohlenstoiTstreifeu 
aufweisen, durch dioae erklareh. Es ist somit besser, 
Bohrproben zu Analyaen nur von solchen Bloeken zu 
nehmen, die keine derartigeh Streifen besitzen, und 
man wird dann beaaor ilbereinatimmende Kohlenstoff- 
bestimmungon erhalten, aueh bei den kolorinietrischen 
Beatimmungen. Die Fragc der Ausscigcrungen in 
Stahlblocken durfte aber einer eingehenden Nach- 
prUfung zu unterziehen sein.

Ea iat leicht einzusehen, daB bereits eine geringe 
Menge GuBeisen mit 3 bis 3,5 o/0 Kohlenstoff dem 
Stahl eine YerhaltnismSBig groBe Menge Kohlenstoff
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zufflhrt. In yielon Fallen Bteigt dio GuBoisenmongo 
nicht im Błocko hocli und bleibt am Boden oder 
stcigt. nur wenig iii die Hohe. Ist dus Metali dagogcn 
sehr heili und kocht es in der Bloekform, dann ist 
auch fiir don Kojilenstoff gontlgond Zeit vorhanden, 
in der Form hochzutt$igen und b o  ausgcpriigte duuklo 
Streifen durch den ganzen lilock hindurch zu bilden.

J e d e B  Dc80xydationsmittel, daa don Sauerstoff 
deB Stahles atark bindet und ein ruliigea Erairarron 
bewirkt, vermindert die Ausaeigorungen. Gelangt 
jedoch aus dor Grundplatto oder der Bloekform GuB- 
eisen in den Stahl, b o  treten, trotz Anwendung von 
Dosoxydationamittoln, dieso dunklen Streifen auf, wie 
dies Dudloy bei der Ilerstollung yon 17 000 t Stahl- 
Bchienen, dio mit Forrotitan behandolt wurdon, ge- 
funden hat. Die Schienen, -welclie derartigo dunklo 
Streifen aufwiesen, gaben im Betriebo am liaufigBton 
zu Bruchon AnlaB. Boi Blocken, dic aua Martinstahl 
von un t o n  gogoason wurdon, konnte man keine dunklen 
Kohlenstoffstroifen nachwoison.

Zur Goscliichto des Eisemverks Konigsbronu.
Wiihrend iiber die Geschichto dos Eiaenwerks 

Wasseralfingon selir auafilhrliche Mittoilungon vor- 
liegen,* fehlen z. Z. B olclio  von dcm iilteron Wiirttem- 
berger Werko Ko n i g s b r o n n * * .  Aua diesem Grundo 
dflrfte dio nachatehende kurzo Boaehreibung der alton 
Anlage, die ich einem aua dom Jahro 1784 stammen- 
den Reiseboricht deB Karlsruher Professors H e i n r i c h  
Sandora*** entnehme, fiir die Leser von „Stahl und 
Eisen“ oiniges Intereaso besitzen.

„Auf dom Grundo und Boden dor Stadt Aalen 
sind die ergiohigen E i s e n g r u b e n ,  in wolchen das 
Ilaus W urttomberg von alten Zeiten ber dhs Kocht 
hat, Stuferz zu graben. Doch goliort die . Jur iBdikt ion  
auf dem Platze noch jotzt der Reichastadt Aalcn, und 
inan woiB s ie  zu behaupten. Die ganze Gogond und 
jeder Feldweg hierum ist rot von Eiaen. Man hat 
Bchon ganze Bergo auagehohlt. Alle Jahro werden 
wonigBtonB 130000 Ztr. Stuferz da ausgograben, und 
Wiirttemberg zahlt der Stndt nichts ala vom Zontner
2 Kreuzer AVeggold.

lim  diese Gruben zu besehen, ging ich nach dem 
Brundol, einem kleinon Hilgel vor der Stadt, oder 
nach dom sogonannten Burgstall. Ich ging in einen 
Stollen, der mehr ala 1000 Schritte lang war. Dio 
Sehachto sind 13 his 15 Lachtor tief. Die Loute 
arbeiten noun Stundon und erhalten fiir die Stunde 
nicht mehr ais 2 Kreuzer. Ihro Werkzouge sind, wie 
gewohnlieh, Schlagel, Fiiustel, Keile. Selten wird in 
der Naclit gearboitot. Der Stollen wird mit Tannon- 
holz auagezimmert, der Gang ist etwa 8 bis 9 Schuli 
maehtig, und unter diosem liegen Steine, dic rot sind, 
dio aber nicht ala Erz goniitzt werden konnen. Die 
Arbeiter haben Lampen yon Rebadl, und an diesen 
Lampen, dio sie Tiogel nennen, wiason sie in der Tiefe 
die Zeit. Eine brennt gemeiniglich einen balben Tag. 
Jede Woche braucht dor Mann ein Pfund Oel, auch 
wohl mehr. Aua diesen Gruben wird das Stuferz nach 
K o n i g s b r u n n  odor zu den B r o n z t h a l o r  W e r k e n ,  
die hier, in H e i d e n h e i m  und in B o l b o r g  aind, auf 
der Achao gefiihrt und aort yerschmolzen. Die Brenz 
ist dort nicht sehr groB und treibt doch gleichwohl 
zwei Oefen und sechs Hammer, ln einem Ofen konnen 
wohl 200 Ztr. auf oinmal geschmobten werden. Der

* J u l i u s  S c h a l l :  „Geschiehte des Kdniglich
WurttcmbergischenHuttonwerka Wasseraltingen“. (Ygl. 
„Stahl und Eisen“ 1896 S. 859).

** Vergl, „Stahl und Eisen" 1909 S. 971.
*** H e i n r i c h  S a n d o r a :  „Bosehreibung aeiner

Reise durch Frankreich, die Niederlande, Holland, 
Deutschland und ltalien; in Boziehung auf Menachen- 
kenntnia, Industrie, Literatur und Naturkundo insonder- 
hoit“, Z weiter Teil. Leipzig 1784 S. 54 bis 57.
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Stoin, womit sio’B in FluB bringen, ist ein gemeinor 
Kalkstein, der dort gegraben wird. Mit llolzkoblen, 
welche die oinfaltigon Lento Steinkohlon nennen, wird 
gefeuert. Daher kaufen viele Leuto den umliegenden 
llerrschaften das Holz ab und verkohlon ob im Walde. 
Man gielit hier MaBBoln, Platten, Kugeln, Oefen, viol 
klcines KOchongcachirr uaw. Der Zentner vom ge- 
gossonen Eisen, z. B. an Oefen, kostet 20 Gulden. 
Dio herzogliche Kammor yerpachtet das ganze Werk 
an einen Faktor. Der Abaatz ist groB, und die 
Waren sind unstreitig achon. AuBerhalb Deutschland 
gehen sehr yiele Oofen nach Holland uaw. Sie wisson 
ilinon allerloi Faęons zu gebon und sehone Farben 
aufzutragen, aetzen sio wieder ina Feuer und laaaen 
diese yerglaaon. Auch hier macht man aua den 
Farbcnmischungen ein Gehoimnia, die Materialien 
dazu sind dio gewohnlichen aua dom Minoralroich. 
Die aus dem Ofen herausgeschafften Schlaeken werden 
auf dio Pochwerke gebraebt und gewaschen, weil 
darin noch yiel Eiaen stockt, aber von den lotzten 
Schlaeken wisson sio keinon Gebrauoh zu maclien. 
Dio Brenz und die Pfofer treiben, wie gesagt, die 
WaHsorwerke, welche dio Hammer treiben. Unter 
den Hammer kommt oft ein Broekon yon 125 Pfund. 
Seit wonigen Jahren bat ein Mann yon Kopf, lir. 
Faktor B l e z i n g e r ,  einen Waasorbau ganz yon Eisen 
angogeben, und gliicklich zustande gebraebt. Nur 
die untersten Trager aind yon Holz, aber auf Steinen 
aufgosetzt. Daa iibrigo allos, Bader, Gango, Schaufeln, 
ein Werk yon mehr ais 80 Schuh lang, iat allos von 
gegoasenem Eiaen. Wenn es nicht zusammen rostet, 
und dadurch in kurzor Zeit unbrauchbar wird, ao ist 
es oinzig in aeiner Art und macht Deutschland und 
den Schwaben Ehre. Eben dieser Mann hat auch 
eino Statuo vom jetzt regierenden Herzog von Wflrttem- 
borg gegosaen. Sic ist aus purem Eiaen, Yergoldet, 
stellt Sc. Durchlaucht zu FuB vor und steht zu 
Ilohenheiin." Otto Vogel.

Ausliiudisclie Dampfkossel.*
„Nach don zwischen den Regierungon getroffonen 

Yereinbarungen, betreffond Bestimmungen iiber dio Go- 
nehmigung, Untersuchung und Rovision dor Dampf
kossel, Tom 17. Dezomber 1908, soli bei Dampf- 
keBsoln, die auB dom Auslando bozogon werdon, dor 
Nachweis, daB der Baustoff so lc h e r Keasol nach don 
hier bestehenden Yorschrifton gepriłft w orden  ist, 
durch ZeugnisBe von Sachverstandigon orfolgen, dio 
in den Bundesstaaton a is  aolcho anerkannt Bind.  Da 
lotztero Zougnisse, wie Anlago I, Erster Teil, I. (Prii- 
fungen) dor „AUgemeinen polizeiliehon  Bestimmungen 
iiber die Anlogung von L an d d a in p fk o sg e ln “ vom 17. De- 
zember 1908 ergibt, im Gegonsatze zu den Werks- 
beB choinigungen nur durch Porsonen ausgostellt wer
don sollen, die unabh8.ngig yon den lieferndon W o rk en  
sind, so genilgen hiernach fiir A uslandB kessel W erks- 
beB choinigungen zum Nachwoiso der Festigkeitsoigen- 
Bchaften n i c h t .

Beschoinigungen des E n g l i s c h o n  L l o y d  bin 
ich boreit, ais Sacliyorstandigenzeugnisso anzuerkenuen, 
wonn von engliBchon Fabrikanton ein entaprochender 
Antrag gestellt und dio Beroitwilligkoit des Lloyd 
zur Ausstellung Bolcher ZeugnisBO nach den hiefligen 
V orB chriften nachgewiesen wird.“

Die Betrlebsergebnisse der frauziisisclion Eisen- 
biilineu im  Jalire 1907.**

Die fran zo s iB ch en  Eigenbahnon haben noch im 
letzten Berichtsjahre 1907 im Yergleich zu den prou-

* Ministerial-ErlaB vom 4. Juni 1909. — „Mini- 
sterial-Blatt dor Handels- und Gewerbo-Vorwaltung“ 
1909 S. 276.

** „Verkehrs-Korrospondenz“ 1909. XXI. Jahr- 
gang. Nr. 28.
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Bisch-hessiBclion Staatabahnen im allgemeinon giinsti- 
gere BetriebBergobnisao geliefcrt, oino Tatsacho, auf 
die wir auch dio Aufmerkaamkoit unserer Leser lenken 
mochtcn. W ahrend das Anlagokapital der prouBiscli- 
heasischon Staatsbahnen sich im .lahro 1907 nur mit 
<5,54 °/o yerzinste, schwankten die Dividcnden der fran- 
7.09iuchen Priyatbahnen zwischen 7,1 "/o bei der Ost- 
balin und 18°/o bei der Nordbnhn; wahrend f e r n e r  
die Betriebskostonziiler der franzoaischen Priyatbahnen 
sich zwischen 51,00 “/o bei der Siidbahn und 59,75 °/o 
bei der Westbahn bewegt und nur bei der franzosischen 
Staatsbahn 76,25 °/o betrSgt, ist boi den preuBiBchcn 
Stnatabahnon dio Hetr ie liBkoBtenzif fer  vo n  62,63 °/o in' 
Yorjahro uuf 67,54 °/« gostiegen; daboi schwankt bei 
den franzosischen l’rivat - Eiscnbahncn der Ertrag 
filr ein Giitcrtoniienkilomoter zwiBChen 3,65 Ctm. 
(2,92 l’fg.) bei der Nordbalm und 4,78 Cłm. (3,82 Pfg.) 
bei dor Westbalin — bei der Staatsbahn boiSuft er 
sieli allerdinga auf 5,24 Ctm. (4,19 Pfg.) — wogegon 
auf don prouBiBchen Staatsbahnen die Einnahmo 
fur ein Toiincnkilometer in den noun Jaliren 1899 
bis 1907 zwischen. 3,52 Pfg. und 3,54 Pfg. bozw. 
3,55 Pfg. im Yorjahro weehselt. Dio hohen Divi- 
denden der franzosischen Priyatbahnen bei niodrigon 
FraehtertriignisBon und gilnstigoron BotriobBkoBton- 
ziffern dUrften, bei aller Anorkennung dor prouBischon

Staatseisonbabnyerwaltung, doch Anregung goben 7,u 
einem eingolionderen Studium der franzosiaclien 
Priyatbahnen, besondors in bozug auf die dort ein- 
gefiihrton ermiiBigton Zug- und Gruppentarife. So 
»tellt sieli z. B. die Fracht fiir Kohlon von Gelsen
kirchen naeh Beifort (594 km) auf 2,1 Pfg. fiir ein 
Tonnenkilometor, wiihrend die F rach t fiir franzosisclie 
Kolilo von Briey naeh Beifort (596 kin) in 250-t- 
Sendungon 1,28 Pfg. fiir ein Tonnenkilometor mid fur 
belgiscbo Kobie von Dampromy naeh Beifort (534 km) 
in 250-t-Sendungen 1,7 Pfg. fiir oin Tonnenkilometer 
betrSgt.

Bcrichtlgnng.
In meiner Mitteilung: „YerBucl i o zur  D a r -  

s t e l l u n g  v o n  T i t a n  m o t a  11“ * ist oin Irrtum 
untorgelaufon, der hier zu berichtigen ist. Wio aus 
dem Toxt bervorgeht, ist von mir nicht naeh dem 
Yerfabren v o n K U h n o  D. H. P. 179 403, aondern naeh 
D .R .P . 148 871 gearbeitet worden, so daB dio An- 
gabe von B. F  o i a o , ** daB naeh dcm oratoren Yer- 
fahren reinea Titan erhalten wird, durch meine Ycr- 
Buche n i c h t  widerlegt wird. A. StóWer-Berlin.

* „Stahl und Eison“ 1909 S. 1325.
ł * „Stahl und Eiaen“ 1908 S. 097.

Bucherschau.
D a r m s t a e d t e r ,  L u d w i g :  Handbuch zur Ge- 

schichte der Nalurmssenschaften und der Tech
nik. Zweite Auflage. Unter Mitwirkung von 
Professor Dr. R. du B o i s - l ł o y mo n d  und 
Oberst z. D . S c h a e f e r  herausgegehen von 
Professor Dr. L. Da r m s t a e d t e r .  Berlin 1908, 
Julitis Springer. Geb. 16 c//£.

„Der moderne Ingonieur bekommt Sinn fur seine 
u n d  soiner Arbeit Geschichte“ — so schrieb unliingst 
Dr. H e r m a n n  Bo c k ,  und unwillkilrlich zuckt es uns 
in der Fodor, dahintor zu setzen „ondlich!“ Einzelne 
Gebieto dor Technik haben boreits berufene Bearbeiter 
ihror GoBchichte gefunden — ich nenne hier nur dio 
allen doutschen Ingeniouren gelaufigon Namon: 
Dr. L u d w i g  B e c k ,  T h e o d o r  B ao k , C u r t  Mo r c k o l  
und, laat but not least, C o n r a d  Al at schoB — 
wiihrond wiodorum andere Gobioto, und daruntor 
dor gowaltige Stoinkolilenbergbau, in diesor Bezie- 
hung noch im freien Felde liogen. Ganz alinlich wie 
mit der Goschichto dor Technik aieht oa mit der 
Geschichto der NaturwisBenachafton  aus: Ein statt-
liohea Gebtiudo mit vielen groBon und kloinen Zim* 
morn, yon denen einzelne wohnlich und bis auf dio 
Nippsachen oingerichtot Bind, wiihrend andere kauin 
einen Tiseh odor Schrank aufzuweiaen haben. Doch 
wonn nicht allo Zoichen triigen, und die augonblick- 
licho Bogeisterung fiir dio guto Sacho nicht vorzeitig 
erlahmt, soli es auch hior bald beaaer w erden! So 
wurdo auf dor yorjahrigen Naturforscheryersammlung 
in Koln dio I Io ra u B g a b o  einoa „Archiya fiir die Gc- 
Bchiclite dor NaturwiasenBcliaften und Technik" be- 
schtosaen, woboi dor Untcrzeiclmote mit Pato gostan- 
den, wiihrend der Verein doutacher Ingenieuro kiirz- 
lich die Mittol zur IIorauBgabo eines „jahrbuchs dor 
GeBchichte dor Technik und Naturwi88onschafton“ be- 
willigt hat. Ais drittes innigea ATcrbindungsgliod 
zwischon boiden groBen Arbeitsfeldorn ist das vor- 
liegende, nunmehr in zwoitor vermehrter und umge- 
arbeiteter Auflage erachienene Handbuch anzusehen, 
das aein Yerfaasor dem unermiidlichen Forderer der 
Wissenscbaft, Friedrich Altboff, zugoeignot hat.

Ein atattlicher Band yon uber 1260 Druckseiten, 
an dem neben don drci auf dem Titelblatte genannten

Horausgebern noch 26 V ertreter von Naturwiaaenscliaft 
und Technik zwecks Ausgestaltung und Yortiofung 
des Inhalts mitgewirkt haben. W eicher Erfolg durch 
diesea zielbewuBte Zusammenarboiton erreicht worden 
ist, geht schon daraua heryor, daB dio Zahl der Ar- 
tikel, dio boi der eraten Auflage 3600 betrug, jetzt 
auf 13 000 gOBtiegen ist, oine Arbeitaleistung, die 
iiber dio K raft des Einzolnon woit h in a u B g e h t ! Be- 
aonders angonehm ompfindet ea der Benutzer deB 
Buchea, daB nicht nur dio bahnbrechenden Errungen- 
achafton und Taten aolbst, sondern auch dio einzelnen 
Entwicklungsstufen geschichtlich feBtgelegt Bind, bo 
daB Bich jeder in ganz kurzer Zeit oin ilbersichtliches 
Bild yon dem Wordegang irgend eines Sondergebietes 
yerachafTen kann. Daboi ist die Form dor Darstellung 
so gowiihlt, daB das Gesagto auch dem Nichtfacli- 
manuo y e rB ta n d l ich  ist. Ein sebr sorgfiiltig bear- 
beitetea Personen- und Sachyerzeichnis erleichtern, 
oder beaaer gesagt, ermo"lichon dio schnello und auB- 
giebigo Bonutzung dea ASrerkes, dessen yollon Wert 
man natiirlich um so mehr schatzen lernt, jo hiiufiger 
man in dio Lago kommt, ea zu Rate zu ziehen. Nicht 
unerwiihnt mochte ich endiich die yórzugliche druck- 
tochniBcho AuBgestaltung des Buchea lasscn. — So viel 
iiber Zweck, Art und Inhalt des Workoa im Aligemeinen.

Wenn ich nunmehr auf den Inhalt im einzelnen 
etwas nSher eingehe. um auf kleine Miingel liinzu- 
weiBen, dio mir bei dor Bonutzung aufgofallen aind, 
so mogon Herauagcber und Yerleger das nicht ais 
Norgelei auffassen; ea geschieht yielmehr einzig und 
alloin in der Abaicbt, Verbe8Sorungen anzuregen, die 
bei der hoffentlich rocht bald zu erwartenden Neu- 
auflage yiolleicht yorgenommen werden konnon.

Wio auf jedea guto Nachachlagowerk, bo paBt auch 
auf daa hier zu besprechende das GoethcB che W ort: 
„Solch eine Arbeit wird eigontlich niemals fe rtig ; 
man muB sie fiir fertig erklilren, wenn man nacli Zeit 
und UmstRndcn daa moglichste getan hat.“ Es liegt 
somit ganz in der Natur der Sache, daB der mit der 
Literatur oinos WissenszwoigcB Yertrauto Leser trotz 
dos yon aeiton der Bearbeiter aufgewendeten FleiBes 
hier und da noch kleino Lucken oder Unatimmig- 
keiten auffindon wird. Yon dieaom Gesichtepunkt aua 
betrachtet ist es ala kleino Entgleisung zu be- 
zeiclinen, wenn auf Soito 1053 gesagt iat: „1906.
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lloesch  , (Stahlwork I) modifiziort don TalbotBchon
FluBcigenprozoB (s. 1897 T.), indem o r .............“ In
dem Sacliyorzoiclinia yormiaso ich dio Stichworte Senaon- 
fabrikation, Hebomagnet und IlartguB, obwolil der letz- 
tore untor dom Peraonennamen Gruaon riclitig aufgo- 
fuhrt erachoint. Uober Holzdoatillation lioBe Bicb ont- 
schiedon mehr aagen; daBSolbo gilt von don Sfcich- 
wórtorn FUUfedorhaller und Schrittzahlor, die ich hier 
jjeradc herauegreife. Nobonboi mochto ich darauf 
hinweisou, daB man sclion vor 1878 WeiBblochabfiillo 
entzinnt hat (horoits 1854), obonao hat man achon vor 
1875 Wellblech horgeatollt (achon vor 1858), und auch 
die WeiBbleclifabrikation iat iilter ala angogoben. Za 
dom Stichwort Untoraeoboot mochto ich bomorken, 
daB woit vor Robertua Yalturus (1472), ntlmlich schon 
in der aua dom Jahro 1190 stammondon Dichtung 
Salman und Morolf, dio Ideo dos Untoraoobootea zum 
Ausdruck gekommon ist.

Der Samo des groBon schwedischon Metallurgen 
l i i nman ist durchwog irrtiimlicli am Schlusao mit nn 
goschriobeu. Dor Xame B a l l i n g  miiBto in einor 
(ieschichle dor NaturwiasenBchaften und Technik filg- 
lich ofter ala an e i n o r  Stelle genannt werden; ich 
konno alloin dr o i  Triigor diesoa Namens von Bedeutung. 
Etwaa zu kurz gekommon iat nach meinor Anaicht 
auch unsor guter altor J . J . B e c h o r  sowio dor viol 
unistritteno Ba a i l i u a  Yal  e n t i n u  a. Fiiglich hiittenauch 
Ruprocbt von der Pfalz und Herzog Juliua von Braun- 
schweig ein Platzchon in einer Goschichto der Natur- 
wissenachaften und Technik verdient. T h e o p h i lu B  
P r e s b y t e r  ist doch, Boviel ich weiB, identisch mit dom 
Bonediktiner Thoophilus. W arum stehon also dio 
beiden Namcn aul' S. 49 nicht auch beisammon? 
Uebrigena behandelte dieaor bravo Monch in seinor 
„Schedule d iv o r B a r u m  artium “ noch mohr techniacho 
Dinge ala hior angegeben.

Sohr erwiinscht wilro in don meiaten Fiillen orno 
kurzo Quellenangabe, wodurch der W ert, natilrlich 
aber auch dor Umfang dos Buchoa nicht unwesontlich 
groBer wurde.

Bei einem ao eingohenden Rogiator wio dem vor- 
liegenden, daa mit semen 190 Seiten beinaho oin Buch 
fiir Bieli bildet, wiirde os Bicb ompfohlen, gewiBBO Er- 
leichterungen fiir aoine Benutzung zu schaffen. So 
konnte man dasselbo, um os Bchon iiuBerlich von dom 
Buchtoxt zu unterachoidon, auf anders gofiirbtes Papier 
drucken oder durcli anders gofitrbten Schnitt von 
dem Text ablioben; ja  man konnte sogar noch einen 
Schritt woitergohon und dio Abtonung fiir Personen- 
und Sachregiater yerscliioden nehmen. Fornor sollto 
man, iihnlich wic bei Wortorbiichern, oben am Kopf 
der Soito daa orBte und letzto Stichwort dor betrelfen- 
den Seito angeben. Beim Buchtoxt solbst kónnton auf 
jeder Seito oben neben don Jahroszahlen dio Anfanga- 
buchataben des oraten und letzten Namena stehon, 
z. B. 1887. Ro — Sehr. Ea wiirde dioa zum schnellen 
Auffinden doa Betroffendon wescntlich beitragon.

Bei allor Sorgfalt der Anordnung aind ao groBo 
Abachnitto im Inhaltaverzeichnia, wie z. B. Goachiitzo 
und GeachiitzwoBcn, mit etwa 90 Hinweiaen hinterein- 
ander uniiborsichtlich und machen das Aufsuchen 
bciw. Nachachlagon zu zoitraubend. Hior wiiro oino 
1’nterteilung sohr am Platze; ich denko dabei an daa 
schono Rogiator zu Bocka Goachichte dea Eisens I A1b 
Jlangel wird os maacher Benutzor empfindon, daB man 
im Register erat von 1800 an hinter dio Jahreazahlen 
die Anfangabuchatabeii dor Peraonennamen geaotzt 
hat. Ea wiirde aicli empfehlen, boi einer Ncuauflage 
diea einheitlicli durchzufuhrcn, und zwar auch bei den 
Aorweiaungen im Texte aolbat.

Ungeachtet dieser kleinon AIBngel iat daa yorlie- 
gende Buch ein yorziigliches, aelton veraagendcB Nach- 
achlagework, dag in keiner óffentlichen und Schul- 
Bibliothek fohlen sollte. Wenngleich es in orster 
Linie zu dem Rilstzeug dos Forschera gehort, so wird

eB doch au ch  in den woitoBton K re isen  das In te re s se  
fiir dio G esch ich to  derN aturw iaBO iiBchaften und T echn ik  
w ocken holfen . Otto Vogel.

H a n f f s t e n g e l ,  G e o r g  yon ,  Oberingenieur, 
Privatdozent an der Kgl. Teclin. Hoehschule 
zu Berlin: Die Forderung von Massengiitern.
2. Band: Forderer fiir Einzellasten. Mit 445 
Textfiguren. Berlin 1909, JuliusSpringer. 8  <J6.

Dor yorliogondo zwoito Band* behandolt in drei 
Hauptahacbiutten Bahnen, Aufziige und Krano, sowoit 
aio fiir dio Forderung von Maasongiltorn in Frage 
kommen. Solir ausfilhrlich sind Kapitol 1 und 2 ilbor 
„Wagen fiir Massongiiter" und „W agenkipper“ go- 
halten. Auch Kapitol 4 „Zwoisehionige Bahnen mit 
Zugmittelantrieb" gibt oino guto Uebersicht ilbor die 
darin bohandolten Forderoinrichtungen. Kapitel 5 
„Einschicnige Bahnon“ und Drabtaeilbahnen liiBt aich 
in diesem gedriingten Rahmen nicht crschópfond bo- 
handcln. Es fohlen z. B. Konstruktionon von Pol i l i g ,  
Koln, K a i s o r  & Co., Kaaaol, aoweit Drahtaeilbahnon 
in Frago kommen, sowio Unr u l i  & L i e b i g  und 
andoren, dio ala Spezialisten fiir Eloktroliiingehahnen 
obenfalla bomerkensworte K onB truktionen auf don 
Markt gebraebt haben. Nicht zweckmiiBig orscheint 
es, im wesentlichen dio Konstruktionon nur e i n o r  
Firm a zugrundo zu logen, da damit dio Moglichkeit 
zu kritischen Yorgleichon ontfiillt, dio doch ala aohr 
fiirdernd anzuaohon B in d . Ferner wSre an diesor 
Stelle wohl auch dor Platz gewosen fflr die hoch- 
ontwickelten Fiirdereinrichtungen in Schlachthof- 
anlagen, wio sio hauptsaclilich von K a i s o r  & Co. 
und Bock  & H e n k e l ,  beido in Kassel, ais Spozialititt 
hergestolit werden. Aucli dio niingobahnen von 
T o u r t e l l i o r  & Fi l a ,  Miilhauson, sowoit sio zur For- 
dorung von Massongiitorn in Gobrauch sind, hiitten 
hier gestroift worden konnen. In Kapitel 9 sind dio 
Selbatgreifor wiedor sehr oingehond behandelt, da- 
gegen sind dio FordergofiiBe mit Bodenentleerung nur 
in oinor einzigen Ausfiihrung yortreten. Mit dem, 
was der Yerfaaaor sonat iibor Yerladekrano bringt, 
kann man wohl oinyorataiidon sein, da hioriibor ja 
umfangroicho Spezialworko oxiatioren, die oino Ein- 
schriinkung dieaos Abschnittes angobracht erachoinen 
lasaen. Im allgomoinon darf man abor auch daa 
yorliegonde W erk ula oino Beroicherung der oin- 
schliigigeii Literatur bozeichnon, und ea bloiht nur zu 
wOnachen, daB der Yorfaaaor aua einor gUnatigon 
Aufuahino aeinor AYorke dio Ermutigung erfiihrt, bei 
einer Neuauflage beide Biindo zu erwoitern und, wenn 
notig, don dritteu liinzuzufiigon.

Paul Pieper, Ziyil-Ingenieur.

S c h u l z ,  O t t o ,  Ingenieur (Schlachtensee): 
Schdnheit und Ztceckmapigkett. Eine Aesthetik 
der Maschine und des Bauwerkes, Mit 30 
Ahbildungen. Wiesbaden 1909,  C. W . Kreidels 
Verlag. 2,40 J&.

Die kleine, hSchst le aenB w erte  Sclirift apinnt den 
Faden weiter, dor schon im Jahro 1903 von einem 
Kiinstler, dem Bildhauer Hermann Obrist, in aoiner 
Schrift „Neue Moglichkeiten in der bildonden Kungt“ 
begonnon worden ist. Obriat hatte in einem aeinor 
famosen Esaaya in iiberzeugondor Woiso die yoll- 
kommene Schiinheit der Schiffamaachine im Gcgen- 
aatz zu der geschmacklogen, protzenhaften Innenein- 
richtung auf unaoren groBen Ozoandampfern geacbil- 
dert. In etwaa auafuhrlicherer Weise unter Hinweis 
auf die yerachiedenBton Maachinen und Bauwerko 
und mehr vom technischen Standpunkto aus Bucht

* Band 1 verg). „Stahl und E isen“ 1908 S. 1725.
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Otto Schulz in seiner Abhandlung den Naoliwcie zu 
erbringcn, daB den neuzeitlichen Maschinen und Bau- 
werken eine Y ie lfach  noch gar nicht orkannto Sclion- 
hcit innewohnt. Dieso Schonheit beruht im wosent- 
lichen darin, daB die Schopfor solchor Maschinen und 
Bauwerke sieli bemuliten, das Yollkomnienste, Zweck- 
mKBigsto und Beato in Hinsicht a u f  Materiał und 
W irtschaftliclikeit zu schaffen, d. h. daB sio — tech- 
nisch auBgedriickt — dem Prinzip des kleinsten 
Zwanges gemaB konstruiorteii. In troflfend gewShlten 
Beispielon und — was Behr iiborzeugend wirkt — in 
Gegenbeispielon sucht Yerfasser aeine Ausfiihrungen 
zu stutzen. Vielleicht hiitto Yerfasser noch mit 
einem mahnenden W ort darauf hinweisen konnen, 
daB es nun gilt — nachdem dio Maschinen und Bau
werke an sich ihro Schonheit gefunden haben —, 
einen Schritt weiter zu gehen: die Maschinen miissen 
entsprechende Mascliinenhauser, dio Maachincnhausor 
miissen ihren Zwecken entsprechende Formen erhalten, 
sie miissen mit kiinstlerischem Geschick in dio Gesamt- 
anlage, die selbst auch noch ihren Stil bekommon 
muB, eingegliedert werden und dio gosamte Fabrik- 
anlage muB den bestehonden landscliaftlichon Ver- 
haltnissen angepaBt .werden. Denn es genflgt nicht, 
■wenn einzelne Maschinen und Brucken an sich sclion 
wirken; von einer wirkliclien Kultur kann nur ge- 
sprochen werden, wenn die G o s am  t anlage den Gc- 
sotzen der Schonheit entspricht und wenn dio Ge- 
aamtanlage in ihre ganze Umgobung mit gliicklichem 
Geschick eingefiigt iBt. Ein sehr gutes Beispiel einer 
kiinstlerisch auBerst goschickt gelósten technisch- 
industriellon Gesamtanlage hat man in den Schleusen- 
bauten am Teltow-Kana! boi Klein-Machnow; hier 
bilden die Briickcn, dio Maschinen mit ihren zuge- 
horigon Gebauden, die Dampferanlegeatollen, dio 
Schleusentoro oin ganzeB abschliefiendes, in dio Gegend 
kilnstleriscli fein oingestimmtes Gesamtbild. E. 1F.
Ba u ma mi ,  A l b e r t ,  fliirtewerk nnd Ofenfabrik,

Aue, Erzgeb.: G liih- und Hartę - Oefen.
(Katalog A. Nr. 365.)

Die Baumann-Oefen sind in dom zusammenfassen- 
don Ueberblick: „Neues uber Ilarteofon"* ais „reclit 
zweckmiiBig" orwahnt. Dor liior Y o rlie g e n d e  Katalog 
gibt nns Gelegenheit, die Konstruktion der Oefen 
etwas eingehender zu besprechen, was in der Yor- 
erwabnten Besprecliung wegen der gebotenen Gleich- 
artigkeit in der Behandlung des Stoffes nicht ge- 
scheheii konnte.

Die Oefon gehoren zur Gruppe der Muffelglilhdfen 
fiir Kohle und Koks, eventuoll auch fiir Braunkohle, 
Holz oder Sagespiłne. Ihro Eigentilmlichkeit liegt in 
der Yorgezogeneu Feuerung bezw. dem zuruckgelegten 
Hiłrteraum, wodurch dor toto Raum der Feuerung, 
Yorn ,  ausgeschaltet wird und die Muffel in  die Yolle 
Glut gelangt. Wie dor Katalog zeigt, ist dieser Ofen 
allon einschlfigigon techniBchen Zwecken angepaBt 
worden, unter sorgffiltiger Beriicksichtigung der 
ZweckmSBigkeit und Oekonomio. Sogar ais Emaillier- 
ofen B o w i e  fur Laboratoriumazwecke der HUttenworko 
bat er Yorwendung gefunden.

Auch andero Heizstoffe, wie GaB und Oel, B o w i e  

dio Elektrizitat werdon von dem genaunten W erk zu 
Gliilizwocken herangezogen, b o  daB eigentlich an- 
naliernd das ganze Gebiet der Gliihofen yertreten ist. 
Ais wertvoller Zusatz ist dor Anliang anzuaehen. Er 
gibt eine anschauliche TJebersicht ilber dio wichtig- 
sten Prrom eter, vom Segerkegel bis zum Wanner- 
schen Scliaupyrometer, sowie eino kurze, klare und 
belehrendo Besprochnng der einschlagigen Materialien. 
Damit ist das kleino Heft aus dem Ralimen der 
ublichen Kataloge herausgetreten und zu einem 
empfehlenswerten Handbuch geworden. Haedicke.

W e i n s t e i n ,  Dr. B., Professor: Pliysik und
Chemie in gemeinverstdndlicher Darstellung. 
Zweite Auflage. Erster Band: Allgemeine 
Naturlehre und Lelire von den Stoffen. Mit 
18 Abbildungen. Leipzig 1909, Joliann Am- 
brosius Bartli. 4 ,20 Jb.

Der Yerfasser laBt sein bekanntes Work in ver- 
mohrter und veranderter Auflage eracheinen. Die 
StoffYormehrung Yeranlafit ihn, zwoi Bandę aus dem 
bisher einbandigon W erke zu machen, y o h  denen 
abor nur die erste Hiilfte bishor Yorliegt. W ir halten 
es daher fiir angebrachter, mit einer Neurezensierung 
bis zum Ersclioinen des zweiten Teiles zu warten.

Meyers Kleines Konversations-Lexikon. Siebente, 
ganzlich neubearbeitete und vermelirte Auflage 
in sechs Banden. Mit 639 Bildertafeln, Karten 
nnd Plilnen sowie 127 Textbeilagen. Sechster 
Band: Schonberg bis Żywiec. Leipzig und 
Wien 1909, Bibliographisclies Institut. Geb.
12 J(>.

Mit diesem Bandę ist dio siebente Auflage des 
„Kleinen Meyer" zum Abschlusse gebracht. Da wir 
die fruher erschienenen Bandę des AYerkes an dieser 
Stelle ausfuhrlich gowiirdigt haben,* so erschoint es 
iiberfliissig, auf dio Yorzuge d e ss e lb o n  houte nocli- 
iiikIs im einzelnen einzugehan, um bo mohr, ais die 
Redaktion es Y o rs ta n d o n  hat, dem ganzen Lexikon Yom 
ersten bis zum letzten Abschnitte ein Y ollig  oinheitliebea 
nnd gleichwertiges Geprago zu geben. Zu erwahnoii 
bleibt n u r  noch, daB der Y o rlie g e n d e  Band einen 
82 Seiten umfassendon Anliang enthalt, der die 
Biographien erganzt, die letzten goschichtlichon Er- 
eigniaso beriicksicbtigt und kleino Liicken ausfiillt, 
kurz das ganze W erk auf den nouesten Stand bringt. 
Wie weit dies geschehen ist, beweist z. B. der Nach- 
tragsartikel „Reichsfinanzreform“, der bereits den Aus- 
tritt der Liberalen auB der Finanzkommission (Ende 
Mai 1909) erwfthnt, also ein Ereignia, das nur etwa 
fiinf Wochen Yor dom Tage der Auagabe des Bandes 
(Anfang Juli) erfolgt ist. q  j j

Mar den,  S w e t t :  Wille und Erfolg. (Pusbing 
to the Front or Success under Difficulties.) 
In das Deutsche iibertragen von E l i s e  Bake.  
Stuttgart und Berlin 1909,  W. Kohlhammer. 
1,50 M .

Wenngleich die Yorliegende Schrift in keinerlei 
Zuaammenhang mit oisenhiittenmannischen Dingen 
Bteht, b o  mochten wir doch unseren Lesern empfehlen, B i c h  
mit ihr bekannt zu machen. Denn sio ist geeignet, jeden, 
der aeinen Charakter zu bilden wio itberhaupt seinon 
ganzen inneren Menschen zu fordem gewillt ist, in 
diesem Bestreben kriiftig zu unterBtiitzen, sodaB er 
die Zeit, die or auf die Lektiire des anziehend ge- 
schriebenen B ucheB  Y e rw e n d e t, nicht ais Yerloren zu 
betrachten haben wird. Den inhalt im einzelnen zu 
besprechen, ist hier unmoglich, weil er sich mosaik- 
artig aus eigenen Betrachtungen des Yerfassers, Aus- 
spruchen groBer Manner, Anekdoten aus ihrem Leben, 
Sprichwortern und Sentenzen zuaammensetzt. In- 
dessen soli die nacbfolgendo Angabo der Kapitolbe- 
zoichnungen kurz andeilten, was der Leser von dem 
Buche zu erwarten h a t; die UeberBchriften lau ten : 
Der Mensch und dio Gelegenheit. — Jungę Łoutc in 
ungunstigen Yerhaltnissen. — Ein eiserner YTille. — 
Die Benutzung muBiger Momente. — Der passende 
Beruf. — Konzentrische (1?) Tatkraft. — IJeber Piinkt-

* „Stahl und E isen" 1909 S. 628. Yergl. „Stahl und E isen" 1909 S. 196.
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lichkeit un d  Zeit. — Gute Matiieren Bind ein  YermSgen.
— Uaber Entliusiasmus. — Takt und gesunder Men- 
8chenverstand. — Achtung und SelbatYortrauen. — 
Wertyoller a is  Reichtum. — W a B  Erfolg kostet.

Dio Uobersetzung ist biB auf ganz wenige Unobon- 
lieiton gewandt und lieat sich loicht. G. B.
H i i t t n e r ,  Dr. jr. R u d o l f :  Das Recht der 

Kartelle in Deutschland. Eine juristische 
Studie. Leipzig 1909,  Rofibergsche Vcrlags- 
buchhandlung. 4 JG.

Ncbon dor fast nicht mehr uboraohbaren Maaso 
nationalokonomiseher und politischcr Schrifton, die 
sich mit und ohno Tendenz mit den Kartollen be- 
schSftigen, ist die Zahl dor Publikationen verhfiltnia- 
maBig klein, die verBuchen, dio juristischen Probleino, 
welche sich an dio Kartellbildung kniipfen, durch- 
zuarboiton und zu loBen. GowiB sind dio Kartelle 
juristisch betrachtet bei weitoin woniger interessant, 
ais von ihrer Yolkswirtachaftlichen Seite a n g e B e h e n ;  
nicht eben neue, sondern nur ein wenig anders ge- 
wandte Erscheinungen bieten sio den Juristen dar;  
immerhin miiBten gorade die zahlreiohen YorBchieden- 
heiten dor juristisohen Ausgestaltung, die immer das- 
selbe Y o lk s w ir ts e h a ft lic h o  Ziel zu orreichon suchen, 
auch den juristischen Theoretikor zur Beschiiftigung 
mit don Kartellon reizon. Fur die I’ra x is  ist oino D ar- 
stellung wenigatena der h au p tB rich lich B ten  juristischen 
Moglichkeiten u n d  Folgerungon, die sich boi Griindung 
und Botrieb der Kartelle ergoben, zwoifelloa ron 
bohem W crt.

Das kleine W erk Hiittnors kann auch Indu- 
striellen und Ingenieuren ompfohlon w erden; Hiittner 
gibt in k l a r e r  und die juristiBchen Streitfragen gut be- 
herrBchender Darstollung einen r e c h t i n B t r u k t i v o n  Ueber- 
blick iiber eine Reiho dorartiger wichtiger juristiBcher 
Streitfragen. Naeh einer kurzeń Einleitung bespricht 
er zu n iich B t die Rechtsform der Kartelle: loso Yor- 
trSgo, Yeroine und Gesellsehafton des biirgerlichon 
IlechtB; ich bin hier nicht iiborall mit seinen Aua- 
fulirungon einYeratanden; er geht dann dazu iiber, 
die Kartelle ala Handolsgesellschaften zu bespreclien, 
zunaebst die wenigen Kartelle, dio in der Form der 
eingetragenen Genossenschaft bestehen, und erortert 
weiterhin dio Kartello ala AktiengesellBchaft und Gesell- 
schaft mit beachrankter Haftung, woboi er ganz 
hubach, und meines Erachtena richtig, dio Stellung 
der in einer boaonderon Yereinigung zuaammen- 
gefaBtcn Kartellmitglieder gegeniibor dor ais beaon- 
derer juristischer Person konatruierten Yerkaufsstollo 
boBpricht.

Im dritten Kapitel stellt Hiittner das Rechtsver- 
haltnis der Kartellteilnehmer gegeneinander, gegen

iibor dem Karteli und dor Yerkaufsstelle dar, und 
erortert dio vorschiedenen Moglichkeiten: Ucbertra- 
gung dos Yorkaufs an oin Mitglied des Kartells solbst, 
an ein Bankhaus, an eino bosondore YerkaufsBtello; 
auch soino hier gemachton Ausfuhrungen wordon mit 
Nutzon gelesen werden.

Das letzte Kapitel gibt eine Darstollung der 
R e c h tB v e r h iiltn is 80 deB Kartells und der Kartellmit
glieder naeh auBen hin. Ich mochto noch auf aeine 
gerade f i ir  die P r a x iB  bodoutungsYollen AuBfiihrungen 
iiber den Ein- und Austritt Y o n  Kartellmitgliedern 
(oin Thema, das neulich auch in der Kartellrundachau 
bohandelt worden ist) und auf die wichtige Frago, 
weichen EinfluB dor Uebergang oinos kartelliorten 
Betriebes auf einen Dritton hinsichtlich der Zugo- 
horigkeit des Betriebes zum Karteli hat, hinweiaen. 
llie r liegt bokanntlich eine Sebwache in der juriati- 
schon Auageataltung unseroB  Kartellwesons, die Y o l l i g  

zu uberwinden juriBtiscli zurzeit nicht miiglich iBt.
Weil naeh meinen Erfahrungon leider unaere 

deutschon Industriellen und Kaufleuto auf eino scharfe 
juristische Formuliorung ihrer Yertrage, B e lb B t so 
wichtiger, wio dio Kartellstatuten sind, wenig W ert 
logen, iBt es besondera Y o r d ie n s t lie h , in kleinen 
Schrifton, — groBo wordon ja  nicht gelesen —, wio der 
Hiittnerschon, mit Nachdruck darauf hinzuweisen, wie 
notwendig dio Beachtung juristischor Durcharbeituug 
all dieaer Satzungen iat, um nachber nicht Prozesse, 
MiBstimmung und MiGtrauen der Mitgliedor gegen- 
einauder und gegen die Kartolloitung h e rY o rz u ru fo n .

Berlin. Professor Dr. Lcidig.

Ferner sind dor Redaktion folgendo Werke zu- 
gegangen, doren Besprechung Yorbohalten b le ib t:
Monographies Tnduslrielles. Aperęu óconomiąue, tech- 

nologiąuo et commercial. Groupo Y I: Fabrication 
deB Exploaifs et Induatrios connexea. — Fabrication 
dea Allumettea. (Publication do 1’Office du Travail 
ot Inspection de lTndustrie, Ministire de 1’Industrie 
et du Travail, Royaume de Bolgique.) Bruxellea 
1909, J . Leb&gue & Cio. (46 Rue do la Madeleine)
— Societe Belge do Librairie (16 Iiue Treuronborg). 

R e i n i g e r ,  G u s t a y ,  k. u. k. Oberworkftthrer: Schi/ft- 
maschinen- Reparaturen. Ilierzu 50 Figuren auf
15 Tafeln. Pola (Piazza Carli 1) 1909, J ob .
Krmpotić. 2 Kr.

R i t t o r ,  Ma x ,  S r.s^ltg .: Beitrdge zu r  Theorie und 
Berechnung der rollwandigen Bogenłrdger ohne 
Scheitelgelenh insbesondere der BrUckengewolbe und 
der im Eisenbetonbau Ublichen biegungnfesłen Rah- 
men. Mit 36 Textabbildungen. Berlin 1909, W il
helm Ernst & Solin. 3 Ji.

Wirtschaftliche Rundschau.
Yom R ohoisom narkte. — Uebor das e n g -  

l i s c h e  Roheisengeschiift wird un» unterm 4. d. M. aus 
Middlesbrough wio folgt berichtet: Dio Roheisenprcise 
stiegen auf die gUnstigen Iieriehte von Amorika hin 
auch in dieser Woche woiter, bosonders Hamatit- 
sorten zogen an. Filr nachstjfihrige Liefcrung w urden 
trotz dor hohen Forderungen der Hochofenwerke be- 
traęhtlicho Poston in GieBereieisen gehandelt; ob- 
wohl auch fiir Hamatit bedeutende Auftragc Yorliegen, 
wollen die Kaufcr nicht dio geetollten 1'reise bewil- 
ligen. Dio heutigon Werto sind ab W erk, netto 
Kasse: fiir GieBereieisen Nr. 3 ah 51/6 d bis sh 51/9 d 
fiir September, sh 51/9 d bis ah 52/— fiir Oktober- 
^OYember, sh 52/6 d wurden fiir das erste Yicrtel- 
jahr 1910 liezahlt, fiir Nr. 1 sh 2/6 d mehr, Hii- 
niatiteisen in gleichen Mengon Nr. 1, 2 und 3 notiert 
*h 58/6 d fiir Septembor, sh 59/— fur Oktober/No- 
vembor, wahrend fiir Fruhjahr sh 60/— geboten und

sh 62/6 d Yorlangt w urden.^Hiesige W arrants -Nr. 3 
notieren sh 51/7‘/a d Kasse. — In Connals hiesigen 
Lagern befinden sich 291 502 tons, darunter 275 263 tons 
Nr. 3. Die Zunalimo im August bolief sich auf 29 331 
bozw. 20 310 tons Nr. 3 .— Dio RoheisenYerschiffungen 
Yon hier und den Nachbarhiifon betrugen im August 
115 684 tons gegen 101610 tons im Juli. Yon diesen 
Mengen gingen naeh britiachen Hafen 41 180 (im Juli
38 037) tons, darun ter 28850 (26699) tons naeh
Schottland. Naeh fremden Hafen wurden 74 504 
(63 573) tona Yerladen, darun ter 11 207 (13 320) tons 
naeh Deutschland und Holland, 5597 (3842) tons nacli 
Belgien, 6157 (7425) tons naeh Frankreich, 15 488 
(10 301) tons naeh Italien, 6950 (4714) tons naeh 
Schweden und Norwegen, 14915 (11 525) tons naeh 
Nordamerika, 2852 (1058) tons naeh Indien und 
Australien, 6836 (9578) tons naeh China und Japan 
und 4502 (1810) tons naeh den Qbrigen Landem.
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Yom franzosischon E isenm ark te . — Dic schon 
in unsorm letzten Yiertcljahros-Marktbenchte * ange- 
doutoto Neigung der heiniischen Preissiitze, eino stei- 
gendo Balm einzusclilagen, hat inzwischen festere 
Por me n angenommen. Insbesondoro ist dor Pariser 
Platz mit den Notioriingen dor dort moist gohandolten 
Eisen- und Stahlsorten in stiirkerem MaBe nach oben 
gogangen. Gegeniiber den Richtpreisen zu Beginn 
des zwoiten llalbjahres 1909 — die wir in Klanimem 
heifiigen — notieron gogonwiirtig am genannton Platze:

Fr. f. (I. t
Handeleoiaen Nr. 2 und Stahl 180 (165 bis 170) 
Spezinleiaen- und -Stahlsorten. 190 (180 „ 185)
F o in b le c h o ..................................  190 (180)
T ra g o r ..................................• . 200 (190)
Blccho von 3 mm und mehr . 200 (190)

P u r e h g i i n g ig  etwas Yorsichtiger hinsichtlich der Preis- 
Y c ra c h io b u n g e n  golit man in don Departoments Yor, 
aber auch im  Nord-Bezirk koston nunmehr:

Fr. f. d. t
Hamlelseisen Nr. 2 . . .  . 160 (150 bis 155)
F o inb lecho .............................. 180 (170)
Bleche yoii 3 nim und mehr 180 bis 200 (165 bis 170) 
In ałmlichem R a h m e n  bewegen sich dio Preisverande- 
rungen im Hautc-Marno-, Meurthe-ot-Moaollc- sowie 
Loire- und Zontral-Dopartomont. Der Beschfiftigungs- 
grad ist im allgemeinen recht bęfriodigend geblioben, 
in den  beiden letztgenannten Departements ist or 
sogar sehr flott. — Yon der Yerwaltung dor Ostbahn 
wurdon kurzlich 600 Gilterwagen an dio Soc. Lorraino 
dos Ancions Etablissoments do Dietrich et Cio. in Lu- 
nÓYillo vergeben, wahrond yoii dor StaatsbahnY er- 
waltung 1000 Gilterwagen in Auftrag gogobon wurdon, 
daruntor 600 bei dor Compagnie Generale in Saint- 
Denis, 250 bei der Soc. an. Baunio ot Marpont und 150 
bei der Soc.. an. des Usinos etFonderies do Franco-Belge.

Yereinigung dor H acken-Fabrikanten. — In 
einer ani 1. d. M. in Hagen stattgehabten Yersammlung 
haben dio Fabrikanten von Hacken sich zu einer uber 
ganz Deutschland erstreckenden Yereinigung mit dem 
Śitzo Hagen i. W. zuBammengescblossen, da die Preisa 
woit unter die Gestebungskoaten herabgcdrilckt worden 
waren.

A ktiengesollschaft Alphons Custodis, R egens
burg. — Aus dem Berichto dos Yorstandea ist zu 
orsohen, daB dio Yerlegung dos Sitzea der Gosellschaft 
Yon Dusseldorf nach Regensburg im abgelaufonon 
Jahro durehgefOhrt wurdo. Dio Botoiligung dos Unter- 
nehmens an dor Abteilung fiir Schornstein- und Ofen- 
ban, G. m. b. H. in Diissoldorf, brachtc oiuon kleinon 
Nutzon. Der schlechten allgemeinen Wirtschaftslage 
entsprechend lieB dio Boschaftigung im Baugeschaft 
zu wiinschen iibrig, das Tonwork SatzYoy hatte unter 
den ungunstigen P reiaY crhSltn iason dioser Industrie 
zu leiden und erzielto dalior ein gegenOber don Yor- 
jahron weaentlich schlochterea Ergebnis. Die Neu- 
bauteu in SatzYoy wurdon im Berielitsjahre beendot. 
Dio Gewinn- und Yerlustrechnung zeigt oiuorseits 
17 784,80 J t  Y ortrag und 391 758,29 Jt Betriebsgowinn, 
andorseits 344 818,54.4 allgemeinoUnkoston,41 320,14J t 
Zinsen und 21 766,11 .4  Abschreibungcn. .Mithin ver- 
bleibt oin Reingewinn von 1638,30 J t, dor auf neuo 
Rechnung Yorgotragon wird.

Iłilsseldorfer Rohrenindustrie, Diissoldorf- 
Oberbiik. — Wio aus dem Borichte dea Yorstandes 
zu erselion ist, hat dio ungiiiistige Lago dos Róhron- 
marktos im wosentlichen wahrond der ganzen Dauer 
des am 30. Juni abgelaufonen Goscliaftsjahres ange- 
halten. Zwar war nach den weiteren AusfQhrungen 
des Borichtos dor Abruf von Gasrohren oinigormaBen 
zufriedonstellend, doch lierrschte auf dem Markte fQr

gewalzte Rohren — Siederoliren, FlanschenrShrcn, 
Bohrrohren usw. — eine auBcrordontliche Zuruckhal- 
tung dor llaufer, so dafi das TJntornehmon grolio Be- 
triebseinschrankungon liiitte Yornehmon mQssen, wenn 
nicht durch die Herstellung Yon Muffenrohren. ein 
Ausgloich geschaffen worden ware. Der scharfo 
Wettbewerb zeitigto fur alle syndikatsfreien Riihren 
niedrigo Preiso. Um das Work leistungsfahigor zu 
machen, boachloB dio Yerwaltung Neuanlagen,* fur 
dio dio auBcrordontliche GonoralYorsammlung Tom 
7. .Juli d. J. die orfordorlichen Mittel bowilligte. — 
Die am 30. Juni abgeschlosaeno Rechnung weist unter 
EinschluB von 51310,49.4 ATortrag einen Roherlós 
Yon 691528,11 .4  auf. Nach Abzug yoii 260 159,91 Jt 
fiir Abschreibungen Y e rb le ib t ein Reingewinn yoii 
431 368,20 <4. Die Yerwaltung achliigt Yor, Yon diesem 
lietrage 62 865,20 J t  fiir Tantiemon und Gratifikationen 
zu Yerwendon, je  10 000 J t  dem Arbeiter- und dcm 
Beainton-Unterstutzungsfonds zu ilborweisen, 296 000.4 
(8%  Seffen 10°/0 i. Y.) ais Dividende auf das Aktion- 
kapital yoii 3 700 000 zu Yertoilen und dio restlichen 
52 503 J t  auf neuo Rechnung Yorzutragen.

Eisenwerk Niirnberg, A.-G ., Yorm. J .  Tafel 
& Comp., Niirnberg. — Nach dom Berichto des 
Vorstandea ergibt daa am 30. Juni abgelaufene Go- 
achaftsjahr bei einem Yortrago von 9080,06 Jt und 
einom Betriebsilberschusse Yon 158195,47 J t  nach 
Abzug Yon 65 100 Jt fiir Abschreibungen einen Rein
gewinn Yon 102 175,53 J t. Yon diesem Betrago 
sollen 70 000 J t (7 °/o gegen 12 o/o i. Y.) ais Divi- 
dendo ausgeschiittet, 15 000 J t der RBcklage Bber- 
wiesen, 4700 J t  ais Goschenko fiir Pensionskasso und 
ArboitorYorein sowio 5000 J t  ais Belohnung fiir 
Meister und Arbeiter Yorwemlot und 7475,53 Jt auf 
noue Rechnung Yorgotragen wordon. Wio dor Be- 
riclit ausfiihrt, haben sich dio Yerkaufspreiso im Be- 
richtsjahre aowohl fiir das Walzwerk ais auch fiir 
dio Kloinciaenzeugwerkstatto in stotig abstoigender 
Linio bowogt, wiihrend die Kolilenpreise noch um 
etwa 20 °/» hShor waron ais bei friiheren ahnlich lin- 
giinstigen W irtsehaftslagen; daboi aind dio Kopflohne 
soithor um riahezu 50 °/o gestiogen und auch Ge- 
haltor, Steuern usw. gewachflen. Wenn die Gosoll- 
scliaft trotz dieaer Yorhaltnisse noch ein ortragliches 
Ergebnis erziolon konnte, so Yordankt sio dies haupt- 
aachlich ihren Sonderorzougnisson. Dio Erzeugung an 
Stabeisen hielt sich anniiliernd auf der Hohe dos Yor- 
jahrea, dio der Kleinoisenzeugwerkstatto ging dagegen 
zuriick.

Eiserfolder Hiitte, A ctiengesollscliaft in  Eiser* 
feld. — Die Gewinn- und Vorlustrechnung fiir das 
am 30. Juni d. J. abgelaufeno GeschSftsjahr der Ge- 
aellacliaft zeigt oinersoits 7629,90 .4  Yortrag aua dem 
Yorjahre, 9205,60 .4  Zinseinnahmen und 28873,17 Jt 
BetriobBilborechuB, andereeita 17 285,01 Jt allgeinoine 
Unkosten und 12161,35 J t Abschreibungen, so dal! 
sich ein Reingewinn von 16 262,31 J t  ergibt. flior- 
von sollen 2000 J t  der Riicklago uborwieaen und 
12120 J t  (4 °/o gegen 8 o/0 i. Y.) ala Dmdende aus- 
geschattet werden; ais Yortrag auf neue Rechnung 
Yerbleiben demnach noch 2142,31 .Jt zu Yerbucben.

The Repnbllc Iron and Steel Company, P itts- 
burgli, P a. — Dem Goschaftsbcrichto** iiber das am 
30. Juni d. .). abgolaufono zehnte Uotriobajalir dor 
Gosellschaft entnehmen wir, daB dicBO bei oinem Uin- 
satze Yon 19 595 944 (im Yorjahre 18 693 881) g nach 
Abzug Yon 887 654 $ fur Instandlialtung der Anlagen 
einen Rohgewinn yoii  2 769 147 $ erziolto. Yon diesem 
Betrago sind fur Abschreibungen, Zinsen usw. 726322

* „Stahl und Eisen* 1909 S. 1092.

* Yergl. „Stahl und Eisen“ 1909 S. 967.
** Auszugweiso wiedergegeben in „The Iron Ago* 

1909, 26. August, S. 638 und 639,
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far Bchuldyerschreibungazinlen 413 479 $ und fur 
Diyidende auf dio Yorzugsaktien 408 338 (1 071 887)$ 
zu kurzeń, wiihrend amiorBoits der UeberaehuB aus 
dom Yorjahro mit 4 699 527 # hinzukommt, so daB 
sich ein GesamtubcrschuB von 5 920 585 £ ergibt. 
Der ImehmiiBige W ort dor Anlagen stieg im Borichts- 
jahro yon 53 998189,03 ,< auf 54 558 375,36 $. — Dio 
Roheisenerzeugung war die hochste seit Bestehen der 
Gesollschaft, sio beliof sich im Beriehtsjahre auf 
689 660 t gegen 502 591 t im Yorjahro. An Fertig- 
fabrikaten und Ilalbzcug wurden 574193 (441 386) t 
hergestellt. Dic Eisonerzforderung dor Gesellschaft 
betrug 1 474 657 (1 041 867) t. An unerledigten Auf- 
triigen waren am Schlusso dos Berichtsjahres 95 755 
(60 143) t llohoison und 398 699 (288283) t Fertig- 
fabrikate und Halbzeug vorgomorkt.

Englisclie Eisen-und Stalilwerke im Ja h ro  1908.*
— In Ergśinzung friihorer Mitteilungen** geben wir 
im Nachstehendeu oino Zusammenstollung dor letzt- 
jahrigen Ergebnisse von 16 onglischon Eisen- und 
Stahlwerkon und Ingenieurfirmen yerschiedener GroBe, 
dio einen gowisson RiickschlnB auf dio Lago dor ge- 
nannten Industrien zulasson. Gelit man auf die 
Zahlenreihon nfilior ein, so findet man, daB yon don 
angefuhrten Firmon im letzten Jahro neun weniger,

Tom schw cdischen A rbo iterausstande. — Nach 
einor Zeitungsmeldung aus dom norwegischen Ilafen 
Naryik sind dort nur noch 33000 t Erze zur Yerla-

* „The Economist“ 1909, 28. AuguBt, S. 410 u. 411.
** Yergl. „Stahl und Eisen” 1909 S. 679 und 

S. 1375.

oino mohr und zwei dio gleiche Diyidende yertoilt 
haben wie im Jahro 1907, wahrend zwei Gesell- 
schaften, dio nocb im Yorjahro oino Diyidende b u b -  

schUtton konnton, im yerflossenen Jahro von einer 
Gowinnverteilung abschcn muBten. Der Roingewinn 
war boi acht Firmon geringor, bei sechs Firmen da- 
gogen grofier ais im Y orjahro; zwei Firmon schlossen 
mit einem Yerluste ab. Der Yortrag auf neuo Rech- 
nung war bei sioben Firmen goringer, bei acht Firmen 
hohor bemessen ais im Vorjahre, nur eine Firm a 
trug einen Teil ihres Verlustes auf noue Rechnung 
vor. Aus der Uebersicht geht weiter die bomerkens- 
werto Tatsacho heryor, daB die fiinf an orstor Stelle 
aufgefflhrten groBen Gesellschafton zusammen einon 
Reingowinn yon 1 140 761 £  erzielton, oder ungefahr
11 “/o ihres 10673000 .£ betragondon Aktienkapitals, 
die 11 iłhrigen kleineren Firmen dagegen insgesamt 
212 555 £ ,  d. h. nur 6 °/« ihres Kapitale yon 3 526 000 £ .  
Der Reingewinn Biimtlichor 16 Gesollschaften ging 
yon 1 702 796 £  im Jahro 1907 auf 1 353 316 .£ im 
Beriehtsjahre, also um ungofiihr 20°/o, zuriick. WSlirend 
dabei der Erlos der fiinf groBen Gesellachaften um 
rund 250000 £  oder 18°/o goringer war ais im Yor
jah ro , zeigt er bei don 11 kleineren Firmen gogen- 
uber dem Jahre 1907 eine yerhitltnismilBig groBere 
Abnahme yon 100000 £  oder ungefahr 33 o/0.

dung bereit, wonach die Yerschiffungen wegen dea 
Ausstandes bald ihr Endo erreieben durfton. In dem 
schwcdischen Ilafen Lulca sollen dagegen noch groBe 
Yorrate liegen.

f  Yerlust. 
f f  Yerlustyortrag.

Aktienkapitftl Hclngewlnn Dltldende
Yortrap auf neue 

RcckaimK

Namc der Gesellschaft

•j; ■ ■. . . /  ' ■

Stamm-
akticn

£

Yorzugs
aktien

£

1908/09

£

1907/08

£

1908/09

%

1907/08

%

1908/09

£

1907/08

£

Guest, Keen & Nettlefolds Ltd., 
London ...................................... 9 6 5  0 0 0 1 7 2 0  0 0 0 3 0 1  5 5 9 3 8 4  3 9 7 15 15 191 0 4 4 1 9 0  2 3 5

bolckow, Yauglian & Co. Ltd.,
M iddlesbrough.......................... 2 7 4 6  3 0 0 4 7 2  0 8 0 2 9 4  3 2 8 4 1 9  5 8 5 5 6 1 2 8  4 0 2 1 6 8  7 3 3

John Brown & Co. Ltd , Sheffield 1 6 7 1  0 0 0 1 3 4 0  0 0 0 2 0 4  8 9 7 2 1 8  4 0 5 7 >/, 10 7 7  9 6 0 6 5  3 8 8

Howard & Bullough Ltd., Ac-
c r in g to n ...................................... 7 5 0  0 0 0 2 5 0  0 0 0 2 8 3  4 0 4 2 6 0  3 7 0 15 15 >/* 2 5  7 6 8 14 8 6 4

Ebbw Yalo Steel, Iron and Coal
Co. Ltd., Ebbw Valo . . . . 7 5 8  9 1 3 — 5 6  5 7 3 1 0 8  8 3 5 2 >/» 10 2 5  8 4 3 2 3  5 4 5

6 891  2 1 3 3  7 8 2  0 8 0 1 1 4 0  761 1 3 9 1  5 9 2 — — 4 4 9  0 1 7 4 6 2  7 6 5

D. and AY. Henderson & Co. Ltd., 
G lasgow ...................................... 2 2 5  0 0 0 3 0 0  0 0 0 1 9  6 7 2 1 9  3 8 3 0 0 1 6 2 4 9 0

John J. Thornycroft &  Co. Ltd., 
London ....................................... 1 4 8  5 0 0 1 9 8  0 0 0 1 6  0 9 0 12  5 3 6 0 0 1 6 8 2 1 0 7 3

Parkgato Iron and Steel Co.
7 1/* 9 4 7 6Ltd., R o th e rh a m ..................... 8 0 0  0 0 0 — 34  9 1 2 4 6  4 4 7 10 9 8 8 8

R. and W . Hawthorno, Leslie
6> /i& Co. Ltd., Newcastle-on-Tyne 4 6 2  7 0 0 — 3 6  9 3 3 4 3  4 6 3 5 7 3 2 6 8  1 15

Ruston, Proctor & Co. Ltd.,
Lincoln ...................................... 3 5 0  0 0 0 1 5 0  0 0 0 61 8 9 9 5 9  5 9 7 8 8 6 3 2 5 6 4 6 9

W alter Scott Ltd., Leeds . . . 2 7 5  0 0 0 3 0 0  0 0 0 f 3  0 2 0 4 9  5 9 0 0 6 6 8 2 5  7 1 1  I

Dayy Bros. Ltd., Sheffield . . 9 0  0 0 0 3 2  2 1 6 9 1 6 6 18 1 8 5 4 5 7 9 4 681  [

Lochgelly Iron and Coal Co.
15Ltd., Lochgelly .....................

Normanby Iron W orks Co. Ltd., 
M iddlesbrough.........................

1 8 0  0 0 0 1 2 0  0 0 0 2 2  0 2 0 3 6  0 3 6 10 2  3 2 6 3  0 8 8  j

6 0  0 0 0 6 0  0 0 0 f  2  2 1 6 11 1 3 5 0 2 ‘/s t f 9 3 6 1 2 8 0

Richard Hill and Co. Ltd.,
i*/*M iddlesbrough .......................... 8 5  0 0 0 9 0  0 0 0 6  741 5  8 9 9 5 3  7 5 3 4  9 9 2

Sheffield Forge & Rolling Mills 
Co. Ltd., S h e f f ie ld ................. 1 0 0  0 0 0 — 1 0  3 5 8 8  9 3 5 7 1/* 6 1 4 8 4 1 1 2 6

2  2 7 6  2 0 0 1 2 5 0  2 1 6 2 1 2  5 5 5 3 1 1  2 0 6 — — 3 3  4 8 0 4 2  501
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Yereins-Nachrichten.
Verein deutscher Elsenhiittenleute.

Fiir dio Yereiusblbliothok sind oingeguugen:
(DIc Klascuder sind durch * bezelchnet.)

I T a a r m a i i n * ,  E r i c h :  Die Eisen erze des Hilggels
bei Osnabrilck. (Aus „Zeitschrift fiir praktischo 
Geologie", 1909.) Berlin 1909.

H o n k e ,  M .: Der elektrische Betrieb eines Kaliwerkes. 
Ilalle a. d. S. 1909. [Accumulatoron-Fabrik*, A.-G., 
Berlin.]

H u m p h r e y , R i c h a r d  L . : The fire-resistice Pro- 
perties o f rarious Building Materials. Washington 
1909. [G. W. Wopfer*, San Francisco.]

Jahresbericht, D ritter und Neunter, des Yereins* filr  
die Interessen der rheinischen Braunkohlen-Industrie. 
Ciiln 1896 und 1902.

R a i n e r ,  H a n s ,  : Ueber metallisches
Titan. Dissertation. (MOnchon, Konigl. Tochn. 
Hochschulo*.) 1909.

L u t h c r ,  Dr. phil. G e r h a r d ,  : Der deutsche
Miihlenbau. Dissertation. (Darmstadt, GroBherzogl. 
Techn. Hochschulo*.) Braunschweig (1909).

Monografia de la Sociedad* Altos Hornos de Vizcaya 
de Bilbao. Anno 1900. Barcolona (1909).

M y s z ,  E r n s t ,  'D ipl.^ng.: Beitrag zu r  Theorie. des 
Druckrersuches. Dissertation. (Darmstadt, GroB
herzogl. Techn. Hochschulo*.) Borlin 1909.

P o p p e r * ,  C h a r l e s  51.: Brilish Iron and Steel
Industry. Washington 1909.

Programm der KOnigl. Techn. Ilochschule* zu  Aachen 
filr  das Studienjahr 100911910. Aachen 1909.

Programm der KSniglichen Bergakademie* in Berlin 
fu r  das Studienjahr 1909—1910. Berlin (1909).

Programm (der) Ilerzogl. Techn. Ilochschule* zu  
Braunschweig filr  das Studienjahr 1909—1910. 
Braunschweig 1909.

Programm der Konigl. Techn. Ilochschule* zu, Han- 
noverf Sr das Studienjahr 1000—Jf9iO.IIannover 1909.

Programm der KSnigl. Techn. Ilochschule* in Stuttgart 
filr  das Studienjahr 1909—1910. Stuttgart 1909.

R an  d a l i ,  D. T., and H. W. Wo o k s :  The smokeless 
Combustion o f Coal in Boiler Plants. Washington
1909. [G. W. Wepfer*, San Francisco.]

liapport G iniral su r  la Situation de l’Industrie et 
du Commerce (au)  Grand-Duchi de Litxetnbourg 
pendant l ’ann£e 1908. Luxeinbourg 1909. [Gou- 
vernement* du Grand-Duclie de Luxembourg.] 

Yergl. „Stahl und Eisen" 1909 S. 1365.

S c h i l l o ,  J o h a n n :  Spezialisierung und Massen-
fabrikation in der Maschinenindustrie. Disaer- 
tation. (Iloidelberg, Ruprecht-Karl8-Univorsitfit*.) 
Dresden 1909.

S t i m m e l m a y r ,  A n t o n :  Ueber die Darstellung
und Untersuchung ron regulinischem Wolfram-1 
metali. Dissortation. (Miinchen, Konigl. Techn. Iloch- 
schule*.) 1909.

Studicnpliine(der)Konigl.Techn.Ilochschule*zu Aachen 
fi lr  wirtschaftswissenschaftliche Ausbildung und filr 
Feuen-ersicherungsingenieure. Studienjahr 1909-
1910. Aachen 1909.

S t t t b i n g o r ,  O t t o :  2)ty(. :  fjng. • D‘e riimischen
Wasserleitungen von Nimes und Arles. Dissortation. 

(Karlsruhe, GroBherzogl. Tochn. Hochschulo*.) 
Hoidelberg 1909.

Trade Index N um btr (o f  the) „Industrial Canada 
(Directoryof Canadiati ManufacturerB.) Toronto 1909; 
(Canadian Manufacturors Association*, Toronto.]

W a l k e r ,  T. L., Ph. D .: Report o f the Tungsten
Ores o f Canada. Ottawa 1909. [Department of 
Mines, Mines Branch*, Ottawa (Canada).]

A<Hidornngen in dor M itglloderliste.
Baackes, Frank, Yizepriisidont dor American Stoel 

& W ire Co., Chicago, U. S. A., 115 Adams Street.
Fiirth, Dr. Hugo, Geschaftsfiihrer d. Fa. Hochdruck- 

briketierung, G. m. b. H., Borlin SW. 48, Wilholm- 
straBo 37.

Gehrandt, Gustav R .} Ingenieur der Indiana Stoel Co., 
Chicago, U. S. A., 135 E. Ontario Street.

Gerdes, Paul, Sipl.=3uf!-! Altona i. W., Marktstr. 13.
Krieger, Alois, Botriebsloiter dor Gewerkschaft Dout- 

scher Kaisor, Bruckhausen a. Rhcin.
Mehler, Konrad, SipLs^ttg., Aachen, Krefeldorstr. 23.
Michaelis, II., Ingenieur, Koblenz, Rheinzollstr. 10.
Thomas, Eugen, Brflsscl, Ruo de Lombardie 33.
Wellman, S. T., Cleveland, O., 8803 Euclid Avenue.

N e u e  M i t g l i e d e r .
A st, K arl, Maximilianshiitto, Rosonberg, Oborpfalz.
Holtgen, Heinrich, S ip L ^ n g ., ABsistent a. d. Kgl. 

Techn. Hochschulo, Aachen.
Zolling, K urt, ®ip(.sQng., Friedenshutte O.-S.

Y e r s t o r b o n :
Gathmann, August, Ingenieur, Godesberg. 28. 8.1909.
Tritmpelmann, Otto, Diroktor, Dilsseldorf. 1. 9. 1909.

In Verbindung mit der 41. ordentlichen H a u p  t v e r s  a m ml  un  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 f t 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 Uhr, im K iinstler- 
hause zu D r e s d e n  die

11. Versammlung deutscher GieBereifachleute
stattfinden, zu der die Mitglieder des V ereins deu tscher E isenhiittenleute hierdurch eingeladen werden. 

Die Tagesordnung lautet wie folgt:
1. GeschSftliches.
2. Die Verwendung von B raunkohlenbriketts in Eisen- und Stahlgietłereien. Von O beringenieur 

K. K r u m b i e g e l  aus Lauchham m er.
3. Q ualitats-Anforderungen fur GieCereikoks. Von Prof. O. S i m m e r s b a c h  aus Breslau.
4. Ueber Brikettierung von M etallspiinen und dereń W ert fiir die Eisen- und Bronzegielie- 

reien. Von Ziviiingenieur O. L e y d e  aus W ilm ersdorf bei Berlin.
AnschlieBend an die Vortrage wird Hr. Al f r .  G u t t m a n n  aus H am burg-O ttensen  eine Form- 

m aschine fiir Anfertigung von W asserausguObecken im Betrieb kinem atographisch vorfuhren.


