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Brikettierung von Metallspanen und dereń W ert fur die Eisen- 
und Bronze-Giefiereien.*

Von Ziyilingenieur O s c a r  L e y d e  aus Wilmersdorf bei Berlin.

^ k e it  einer langen Reihe von Jahren ist man 
in den GieBereien bemiiht, eine moglichst 

nutzbringende Yerwendung von Eisenspiinen zu 
flnden. Den mit den grofieren Produktionen 
arbeitenden HandelsgieBereien, bei denen die Er
zeugnisse fast unbearbeitet oder ganz unbear
beitet aus dem W erke gehen, liegt die An- 
gelegenheit ferner; doch haben die Maschinen- 
fabriken mit eigenen Giefiereien sowie diejenigen, 
welche ihren Bedarf ap GuBstiicken von aus- 
wiirts beziehen, und bei denen je nach der Art 
ihrer Arbeit 5 bis 1 0 %  Gufispiine fallen — in 
ilhnlichen Verh!iltnissen auch Schmiedeisen- und 
Stahlspiine — , ein wohlbegreifliches, reges 
Interesse daran, dieses unbeąueme Nebenprodukt. 
bestens zu verwerten. Denkt man sich eine 
mittlere Mascliinenfabrik mit einem Jahresbedarf 
von etwa 2500 t GuBstiicken, so konnte eine 
solche jahrlich einbegriffen Schmiedeisen und 
Stahl unter Umstilnden 250 t Spiine abstofien 
mussen. Diese Spiine lassen sich in Eisenindu- 
strie-Bezirken zu verhitltnismitfiig guten Preisen 
unterbringen — nicht so in Bezirken, denen 
die Flammofenbetriebe fern liegen. Wohl braucht 
an einzelnen Pliitzen die chemische Industrie 
ziemlich bedeutende Mengen von Eisenspiinen, 
doch steht dieser Bedarf nicht im Yerhitltnis zu 
der Gesanitproduktion.

Schon der Platzm angel driingt viele Fabriken 
dahin, sich die lilstigen Spiine moglichst schnell 
aus dem Ilofe und aus dem Sinne zu schaffen; 
ganz naturlich war da das Bestreben der Ma- 
schinenfabriken mit eigenen GieBereien, die Spiine 
durch Umschmelzung im eigenen Betriebe kurzer- 
hand zu beseitigen und gleich einem Phonix aus 
der Asche wieder erstehen zu lassen.

W ie viele GieBereichefs mogen nicht zur 
eigenen Information die Spiine ihrem Kupolofen 
direkt aufgegeben haben, wie viele mogen nicht

* Vortrag-, gehalten auf der 11. Yersammlung 
deutscher GieGereifaohleute am 17. September 1909 
zn Dresden.
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auf dic verschiedensten W eisen versucht liaben, 
das liistige Materiał mit fliissigem Eisen zu ver- 
binden! Ueberall stand man vor gleichen Mifi- 
erfolgen!

Einen eigenartigen Verlauf, das ersehnte Ziel 
zu erreichen, nalunen die beziiglichen Arbeiten 
in Amerika, von denen die Fachliteratur ein 
interessantes Bild entwirft. 1872 wurde G e o. 
W h i t n e y  das Verfahren patentiert, die Spiine 
dem Kupolofen in holzernen Kasten zuzufiihren. 
A. E. O u t e r b r i d g e ,  dem wir diese Angaben 
verdanken, hat nach diesem Verfahren bei der 
Firma A. W hitney & Sons viele Jahre lang ge- 
arbeitet und hat es, nachdem obige Firma ein- 
gegangen war, bei William Sellers & Co. 1837  
eingefiihrt. Bei W hitney wurden in der Riider- 
fabrikation auf diese W eise etwa 5 ° /0 Spiine 
yerarbeitet; ein bemerkenswerter Abbrand wurde 
dabei nicht beobachtet, wohl aber bewirkte der 
Spiinezusatz tiefere Abschreckung. Bei Sellers 
wurden dann etwa 8000 kg Spiine in Holzkasten 
iiber etwa 1000 kg Roheisen zu Masseln ver- 
schmolzen, die einen Siliziumabbrand von etwa
2,5 °/0 zu 0,5 bis 1 ?/0 zeigten bei vollig weifiem 
Bruche; der Verlust bei solcher Schmelzung 
stellte sich auf 10 °/0. Wiihrend es bei (lirekter 
Benutzung der Spiine nicht zu empfehlen war. 
Stucke von Qualitilt zu gieBen, da die Beschickung 
leicht durch einen eyentuell im Ofen vorzeitig  
zerbrochenen Kasten vollig umgeworfen werden 
konnte, war das Materiał ais Zusatzeisen gut 
verwertbar. Das System hing aber von der 
Konjunktur im Holz- und Eiśenhandel ab. 1892  
wurde das Holz so teuer und das Eisen so billig, 
daB man zur Verwendung- guBeiserner Topfe 
iibergehen muBte; diese sollten nur aus Rest- 
eisen gegossen werden — nicht immer entsprach 
aber das Quantuin des Resteisens der Menge der 
aufzubrauchenden Spiine. Obgleich nun das mit 
eisernen Topfen gegossene Materiał besser war 
ais das mit Holzkasten hergestellte, obgleich es 
nicht der Roheisen-Unterlage bedurfte, obgleich
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es direkt verwendbar war, 20 kg/qmm Zug- 
festigkeit ergab, im Korn fein, diclit und heli 
war, dabei niclit hart, so verbot sich die dauernde 
Verwendung doch, da cs sich hitutig zu teuer 
stellte. Im Laufe der Jahre hat sich nichts 
dabei geilndert. Der ais GieBereisehriftsteller 
hiiufig und mit Erfolg hervorgetretene Dr. E d 
w a r d  K i r k  berichtet, dafi ihm mimlestcns 
20 GieBereien bekannt geworden sind, welche

wendung der Spiinc ais Zusatzmaterial an Stelle 
teurcr Spezialiuarken, wo es sich darnin lian- 
dolte, Giisse von groBer Festigkeit und feinen) 
Korn bei guter Bearbeitungsfilhigkeit zu erhalten. 
Angeregt durch die Vorg!lnge beim Brikettieren 
von Erzen kam man auf den gliicklichen Ge- 
danken, dafi die schlechten Erfolge der Aufgabe 
loser Spilne in Holzkasten oder in Eisentijpfen 
darin zu suchen seien, dafi die Spilne die Schmelz-
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das W hitneysehe System versucht, aber wieder 
autgegeben haben, da die Erfolge zu unsicher 
und nicht lolmęnd waren.

Den letzten Jahren war es vorbehalten, zu 
Resultaten zu fiihren, die zeigten, wie das sprode, 
schwierig zu behandelnde Materiał nicht nur im 
W erte des Brucheiseus zu verwenden ist (was 
man friiher ais einziges Ziel erstrebte), sondern 
wie es in seiner Eigenart berufen ist, die Eisen- 
mischungen fur QualitatsguB auf das beste zu 
beeinflussen. Yielfache Yersuche fuhrten auf 
sehr bedeutenden Werken zu dauernder Yer-

zone des Ofens in ganz lockerem Zustand er
reichen; man setzte mit Recht voraus, dafi die 
Spilne unter starker Pressung brikettiert in 
der Sclimelzzone nicht so wie in lockerem Zu- 
stande dem Verbrennen ausgesetzt seien, dafi 
sie aber leichter aufzuschliefien seien ais 
dichte Roheisen- oder Brucheisenstiicke. Diese 
Yoraussetzungen wurden durch die Praxis 
glanzend bestiltigt. Von tuehreren Seiten 
wurde das Studium der Angelegenheit mit 
groflem Eifer und gleich giinstigen Erfolgen 
aufgenommen.



1. Dezember 1909. Brikettierung ron Metallspanen. Stahl und Eisen. 1SS3

W ir verdanken der Firma A. B o r s i g  in 
Tegel bei Berlin die freundlichst zur Bekannt- 
gebung iiberlassenen Resultato von Versuchen 
und aus dem Betriebe, welche dort durcli Hrn. 
Oberingenieur J. L e b e r  
und durch Hrn. Inge
nieur E s  cli e r  in langer 
miihevoller Arbeit er
zielt wurden. Auch einer 
anderen namhaften Ma
schinenfabrik, die unge- 
nannt sein will, schulden 
wir Dank fiir die freund- 
liclist iiberlassenen Re
sultate. Ferner hat die 
Lokoraotiv-Fabrik von 
H e n s c h e l  & So l i n  in 
Cassel beste Ergebnisse 
aufzuweisen. Aus Man- 
gel an Zeit konnte von 
dort bedauerlicherweise 
nicht die Erlaubnis ein- 
geholt werden, dereń 
Resultate mitteilen zu 
durfen.

Diesclm elle Aufnahme, 
welche die Spiinebriketts 
bei so hervorragenden 
Fabriken gefunden haben, 
wiire nicht zu verstehen, 
wenn die Spiine durch 
Brikettierung nur zum 
W erte des Brucheisens 
zu bringen gewesen wa
ren ; die Erfahrungen 
haben aber gezeigt, daB 
den Briketts ein weit 
hoherer W ert beigemes- 
sen werden kann, da sie 
berufen sind, bei Quali- 
tatsguB die Stelle zum 
Teil recht teurer Spezial- 
eisen einzunehmen.

Der Aufschwung der 
inodernen Technik stellte  
auch an die Gute des GuB
eisens immer hohere An- 
spriiche; die Mascbinen- 
kriifte wuchsen, die Ma- 
schinen-Gewichte sollten 
leichter, die W andstar
ken der GuBstiicke soll
ten diinner w erden; wah
rend die HandelsgieBe- 
reien bei diinnwandigem 
GuB meist auf hochsiliziertes Roheisen ange- 
wiesen sind und die Hochofen vielfach mit Riick- 
sicht hierauf ihr Bestreben auf die Herstellung  
hochsilizierter Eisen richten, haben die Quali- 
tatsgieBereien oft Miihe, die richtigen hiesigen

Marken zu erhalten. und sind yielfach auf den 
Bezug recht teurer Spezialeisen angewiesen. 
Nunuiehr ist in den Spanebriketts ein yorziig- 
licher Ersatz fiir diese Spezialeisen gefunden

sowie fiir die Zuschlage von Schmiedeisen und 
Stahl, dereń Anwendung nicht immer gefahr- 
los ist.

Hr. Oberingenieur Leber gibt iiber die bei 
A. Borsig angestellten Yersuche folgende Einzel-
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heiten: Briketts aus grauem GuBeisen ergaben 
unter YerschluB im Tiegel geschmolzen weiBes 
Eisen. Briketts aus grauem GuBeisen durch den 
Kupolofen geschmolzen (1500 kg) ergaben bei 
wiederholten Yersuchen gleichfalls weiBes Eisen. 
Walirend man bei Einschmelzung roher Spane 
etwa 50 °/„ Verlust feststellen konnte, und wahrend 
der Abbrand bei' der Einschmelzung von Roh
eisen sich auf etwa 2,5 bis 3 ° |0 stellte, ergab sich 
bei der Einschmelzung von reinen GuBbriketts 
ein Abbrand von 8 bis 10 °/0 ; bei Einschmel
zung von 80 o/o GuBbriketts mit 20 °/0 Roh
eisen verminderte sich der Abbrand auf 3,5 °/o, 
so daB man im allgemeinen bei der Verwendung 
von GuBbriketts, die doch nur in kleineren Mengen 
beigesetzt zu werden pflegen, von einer Er- 
hohung des Abbrandes gegeniiber den bekannten 
Normalien gar nicht sprechen kann.

Bei derUmschmelzuug reiner GuBeisenbriketts 
ergab sich folsrende chemische Yerilnderung:

Einsatz Ausbrlngen

Silizium . 
Schw efe l. 
Mangan . 
Phosphor 
Graphit .

2,51
0,105
0,33
0,50
2,08

Geb. Kohlenstoff 0,92

%
1,27 
0,19 
0,50 
0,44
0,12 (mit Temperkohle) 
1,96 (Karbidkohlo)
0,96 (Hartungskohle)

Um zu ermitteln, wie weit sich die Einwir
kung der Brikettver\vendung in Gegenwart ge- 
brauchlichster Roheisenmarken bemerkbar macht, 
wurden Reihenversuche angestellt, dereń Ergeb
nisse aus den Schaubildern 1 und 2 ersichtlich 
sind. Es wurden je 1500 kg „Kraft 1“ mit GuB- 
spanebriketts verschmolzen in Abstufungen von
5 zu 5 °/o, ferner hochsiliziert „Liibecka desglei- 
clien in Abstufungen von 10 zu 10°/o, weiter- 
hin „Hamatit Krupp“ mit Abstufungen von 5°/o 
Briketts aus GuBspilnen und von 5 °/o Briketts 
aus Stąhlspilnen.

Die Schaubilder zeigen, daB der Schwefel
gehalt mit zunehmender Brikettyerwendung steigt, 
ebenso der Phosphorgehalt, der Mangangehalt 
bleibt unverandert, der Siliziunigehalt fallt be- 
deutend, der Kohlenstoffgehalt fallt ziemlich stark. 
Die Durchbiegung nimmt mit zunehmender Yer
wendung von Briketts ab, die Bruchfestigkeit 
steigt entsprechend, die Zugfestigkeit und die 
Schlagfestigkeit steigen auf Schaubild 1 zu den 
Mittellagen, wogegen sie auf Schaubild 2 un- 
sicher schwanken. Diese physikalischen und 
chemischen Untersuchungen sind nur einmal aus- 
gefuhrt worden; bei dem stets etwas unsicheren 
GuBmaterial kann man kaum ganz genaue Er
gebnisse erwarten, doch war aus den Versuchen 
die Tendeuz der Einwirkung der Briketts er- 
kennbar.

Auf Grund solcher Versuche haben die W erke 
A. Borsig und andere groBe GieBereien die Be- 
nutzung der Briketts in groBem MaBstabe auf-

genommen; ganz besonders haben sich diese be- 
wahrt beim Gusse von Lokoinotivzylindern, von 
denen jedes dieser W erke schon mehrere Hun
dert mit Brikettzusatz gegossen hat. Bohrung 
und Schieberflaclie zeigen ganz yorziigliches 
Korn, und die friiher sehr scliwer erfiillbaren 
Anforderungeu an die Festigkeit des Zyliiuler- 
eisens konnen jetzt spielend leicht und mit 
Sicherheit erfiillt werden. So forderte z. B. 
die franzosische Eisenbalingesellschaft Paris- 
Orleans eine Zugfestigkeit von 18 kg/qmm in 
einem Stabe, der 60 mm rund zu gieBen und 
auf 20 mm abzudrehen war; trotz der ungiin- 
stigen Abmessungen wurden hierbei mit Hilfe 
von Briketts Zugfestigkeiten bis zu 25 kg/qmm 
erreiclit.

Auf Schaubild 3 ist eine Reihe von Gattie- 
rungen mit ihren Festigkeitsziffern und zum 
Teil mit ihren chemischen Zusammensetzungen 
dargestellt, wie sie in den GieBereien yon 
A. Borsig und einer anderen Mascliinenfabrik 
erfolgreich zur Anwendung kamen, und bei 
denen zum Teil yergleichsweise die Einwirkung 
der Briketts ersichtlich ist. Aus diesem Schau
bild geht auch hervor, mit wie vielerlei und 
zum groBen Teil auslandischen Spezial-Eisen- 
marken bislang hier gearbeitet worden ist. 
Nach seiner giinstigen Wirkung konnte man den 
Brikettzusatz den besten Roiieisen-Zusatzmarken 
ahnlich bew erten; A. Borsig rechnet sich im 
eigenen Betriebe die Briketts zurzeit mit 50 cJ6 
f. d. t;  dagegen stehen zurzeit die gebriiucli- 
lichen Zusatzmarken frei Ver\vendungsstelle
etwa wie fo lgt: ^  ^

Coldair . . . .  95 Bearclilf . . .  140
L. O. C................  92 Frodair . . . .  115
B l a c k .................. 150 Concordia Spez. . 120
C row n...................150 Siegerliinder . . 95
Dud ...................150

Hiernach stellte sich friiher der Satz fiir 
Zylindereisen: ^

30 °/o Coldair . . . . . .  f. d. t 95
30 „ L. O. C............................. „ „ 90
40 „ Zylinderbruch . . .  „ „ „ 70 83,50

Bei Brikettverwendung stellt sich jetzt das 
Zylindereisen:

10 °/o Stahlbriketts . . .  f. d. t 50
20 „ GuBbriketts . . . .  „ „ „ 50
30 „ Kraft 1 . . . . .  „ „ „ 70
20 „ Zylinderbruch aus

dieser Mischung „ „ „ 60 61,00 -Ji
Das macht bei jahrlich 1500 t Zylinder-

satz f r i i h e r ............................ ....  125 000 -X
j e t z t .................................................... 91 000 „

Unterschied rund 25 °/o Jaliresgewinn 34 000 
W as die GuBbriketts fiir den Betrieb beson

ders w ertyoll macht, das ist ihre durch Mi- 
schung der Spitne zu erzielende GleichmiiBig-
keit; sie sind in dieser Beziehung nicht nur 
dem Bruclieisen iiberlegen, sondern selbst dem 
Roheisen derselben Bezugsąuelle und Sendung.
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Angenehm ist ferner ihre bcąueme Hantierung 
beiin W iegen (ev. brauchen sie auch nur ge- 
zfthlt zu werden), beim Setzen und Stapeln. 
Sie brauchen beim Stapeln wenig P latz, auch 
sind sie wetterbestilndig und konnen selbst im 
Freien unbeschadet uberwintern.

Bei groBeren Werken lolint sich eine eigene 
Brikettierungsanlage, kleinere W erke konnen 
ihren Bedarf aus eigenen Abfitllen in Briket- 
tierungszentralen pressen lassen, die Briket- 
tierungszentralen kaufen mit Erfolg aus Ma- 
schinenfabriken Spilne auf zur Brikettierung nnd 
konnen Briketts fiir Interessenten auf Lager 
halten. Der Kleinhandel wird auf diese Weise 
einen nutzbringeuden Regulator finden; schwer- 
lich werden kiinftig, wie das friiher wohl ge- 
schehen ist, die Spilne einfach zur Aufbesserung 
der W ege verwendet werden. W as von den 
GuBeisenspiinen gilt, trifft meist aucli fiir die 
Schmiedeisen- und Stahlspiine zu. Die schwcr- 
steu, auf stiirksten Werkzeugmaschinen mit den 
modernen Rapidstiihlen erzeugten Spilne, welclie 
den Pressen zu grofien Widerstand entgegen- 
setzen, miissen mechaniscli vor dem Pressen 
zerkleinert. werden.

W ie in den EisengieBereien, konnen die 
Spiinebriketts auch erfolgreich in Tempergiefie- 
reien, Bessemereien, im Martinbetrieb usw. An
wendung finden — besonders wegen der be- 
ąuemen Handhabung, wegen Beschrankung des 
Verlustes und wegen der leichten Aufschliefibar- 
keit. Das Borsigwerk in Oberschlesien hat naeh 
dieser Richtung zufriedenstellende Yersuche aus- 
gefiihrt, desgleichen die Friedenshutte, Konigs- 
hiitte, Stahlwerk Falvahiitte. Fiir inanche Zwecke 
hiittenmilnnischer Natur sind auch die Briketts 
mit Kohlenstoft’, Ferromangan, Manganerz, Kalk
stein usw. versetzt worden; Versuche sind im 
Grange, auch Ferrosilizium, Titan usw. mit Hilfe 
der Briketts zur Yeredelung der Rohmaterialien 
zu verwenden.

Unter den ausgelegten Musterstiicken ist auch 
auf die Versuche hinzuweisen, welche einige 
SchmiedeguBstiicke zeigen, die aus Schmiedeisen- 
briketts liergestellt wurden; dieses Eisen laBt 
sieli auch sehr gut schmieden und sehweiBen.

Aber auch in den B r o n z e g i e B e r . e i e n  er- 
offnet die Brikettierung eine neue Epoche. Bei 
der losenEinschmelzung von Aluminiumspanen hat 
man leicht 50 % Verlust, bei der Umschmelzung 
von Messingspanen steigt der Yerlust wohl bis 
20 0/0, bei Rotgufi bis 8 ° /o .  Besonders schwierig 
gestaltet sich die direkte Einschmelzung von 
harten, federnden, langgelockten Kupfer- oder 
Phosphorbronzespańen. Mit Hilfe der Briket
tierung sind alle diese Spiine mit dem gering- 
sten Verlust einzuschmelzen, vor allem verlieren 
sie nicht an Gute und iiefern so tadellosen GuB 
wie Neumaterial, oder sogar besseren in An- 
betraeht der bei Neulegierungen gefiirchteten

Seigerungen. Natiirlich wird die Brikettierung 
auch mit Nutzen bei Umschmelzung jeder Art 
von WeiBmetallegierungen, Blei usw. angewandt.

SchlieBlich verdient noch die Brikettierung 
eines den Fabrikbetrieb belastigenden Materiales 
Erwahnung —- des S i i g e me hl e s .  Die Sagespilne 
lassen sich bei entsprechender Behandlung mit 
geringen Kosten zu einem brauchbaren Feuer- 
anziinder bezw. Brenumaterial umsetzen, womit 
namentlich Betrieben gedient sein diirfte, die 
eine eigene Presse haben.

So ist durch die Erfindung der Brikettierung 
von GieBereiabfilllen ein wesentlicher Fortschritt 
zu begriiBen, der den weitesten Kreisen des 
GieBereigewerbes zum Segen zu werden ver- 
spricht, wie er schon an yerschiedenen Stellen 
iieste Erfolge zeitigte. Ich schlieBe, indem ich 
an dieser Stelle den Leitern der Finnen besten 
Dank sage, welche mir gestatteten, ihre Stu- 
dien und Betriebsresultate der Versammlung 
Deutsclier GieBereifachleute offentlich bekannt- 
zugeben. Dcm Erfinder der durch yerschiedene 
Patente geschiitzten Brikettierungsverfahren 
wiinsche ich weiter guten Erfolg und Gliickauf! 

* *
*

In der anscliliefienden Bespreclning des Yortrages 
toilte Direktor Frhr. v o n  G i e n a n t h  (Berlin) ais Ku- 
riosuni mit, daB ihm bei Sehmeizversucheii, dic er 
unter Yerwendung von GuBspiincbriketts angestellt 
habe, dio auBerordentlicho Festigkeit der Probestiibe 
trotz hoher Silizieriiitgsstufe aufgefallen soi. Ein 
Nacliteil sei dio bedeutende Abnnhme des Kohlenstolfes 
bei dem mit Briketts vcrsctztcn Eisen, wodurch eine 
vorinohrte Schwindung und stiirkeres Śaugen yeranlaBt 
werde. Die von ihm bei jenem  Yersuche gegossenen  
MaschinenguBstucke seien deshalb beiliahe samtlich un- 
brauchbar gewesen. Die Gattierung nacb Analyse 
sei noch nicht zuYerlussig, denn der die Y ersuche  
leitende Herr habe z. B. angegeben, mail musse 2,8 °/» 
Silizium setzen, 11111 1,8 °/o ‘m fertigen GuB zu er- 
halten. Trotzdem habe der fertige GuB 2,3 °/o auf- 
gewiosen. Der Herr habe zur Y ornaliiiie der Y er
suche sehr hoch siliziertes Roheisen yerlangt, da naeh 
semen Angaben der Abbrand an Silizium 1 bis 1,5 0/o 
betragen soli.

Oberingenieur J a k .  L o b  er  (Tegel) erwiderte, daft 
seines W issens bei den Yersuchen von Frhrn. v. Gie- 
nanth etwa 40°/o GuBbriketts mit gewissein Roheisen 
zu einem ausgespiochenen Zylindereisen gattiert wor- 
den seien, mit dcm infolge seiner hoheren Schwin- 
dungsenergie ohne gewisse Yorkehrungen gewohnlicher 
MascliinenguB kaum erfolgreich zu gioBęń sei. Die 
charakteristischen Eigenschaften des Zylindereisens 
stehen eben mit der Neigung zum Lunkern in einem  
ursachlichen Zusaminenbang. Mit seinem fruheren 
Zylindereisen ohne Briketts sei es ihm bei gewobn- 
liehen .MaschinenguBteilen nicht besser ergangen.

Prof. O s a n n  (Claustlial) bemerkte, es sei ein 
weitverlireitetes Hilfsm ittel, Sehmiedeisenabfalle zu- 
zusetzen, 11111 den Kohlenstoff- und Siliziumgehalt im 
OuBśtucke zu drucken. Wenn man ein solches Yer- 
fahren billige, so werde man zweifellos die Ein- 
fuhrung solcher Jiriketts willkommen heiBen; denn 
ihr lockeres, von den Feuergasen leicht durchdring- 
bares Gefiige werde den Uebelstand beseitigen, dali 
schwere Sehmiedeisenabfalle eine lange Zeitdauer im 
Ofen beanspruchen und zeitweilig erst dann ge- 
schniolzen seien, wenn dio GuBstucke, welche von
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ilinen Nutzon ziohon sollten, liingst abgegossen sind. 
Es sei aucli glaubhaft, dali solcho Briketts aus 
Schmiedeisonspanen aus dem oben erwalinten Grundę 
einen geringeren Schmelzkoksaufwand erfordern ais 
Sehmiedoisoiisehrott. Er komme aber zuriick auf dic 
Frage: Ist es gerochtfcrtigt, auf geringen Kohlenstoff
gehalt iiberall da zu sehen, wo es gescliieht? Sollte 
nicht, obwohl die Bruchfostigkeitsziffer wachst, die 
Ziihigkoit EinbuBe erleiden, also die Fiiliigkeit, eine 
groBe FormYcranderung zu crtragen, ehe der Bruch er
folgt Y Seiner Ansiclit nach miisse man sich, wenigateiiB 
in Fiillen sehr hoher Anforderungeu, auf die Yor- 
ringerung des Silizium gehaltes boschriinken und den 
Koiilenstoffgelialt so lassen, wie er ist oder ihn wo- 
moglieh noch e r  ho h e n .

Allerdings miisse er zugeben, daB die silizium- 
armeu uml dabei nicht zu mangan- und scbwefel- 
reiclicn Puddelroheisen, die man fruher zusetzte, 
kaum mehr auf dem Markte seien. Holzkohlenroh- 
eisen sei auBcrordenttioh teiier, dagegen seien Schmied- 
oisonsiitze sohr billig und leicht zu bescliaffen. Sie 
werdon ja auch in sehr gut geleiteten Eisen- 
gioBoreien angewendet mit dem unbestrittenen Er
folge, dali dic mit ihnen gesetzten GuBstiicke bessere 
Festigkeitsoigenschaften haben ais die ohno Zusatz. 
Dies beweise aber noch nicht, dali es niclit noch 
andere Gattiorungen gobo, die yielleicht noch bosseres 
erreichen lassen. Darauf mochte er im Zusammen- 
liang mit den neuordings iu den Yordergrund treton- 
den SchlagYersuclien hinwoisen.

Zivilingeniour L o y d c  wies hierzu darauf hin, wie 
die Giefierei oino empirische W issensclm ft sei, und 
wie hier ron Yerschiedenen hochansehnlichen Firmen 
so Yicle und einwandfreie, Yorzugliche Festigkeits- 
resultate bei Y o rr in g e r to m  Kohlenstoffgehalto Yorge- 
fiihrt seien, daB man danach Yor einer bodingnngs- 
weise n e u  on A u f  f a s s u n g  v o m  W e r t e  d e s  
K o h l e n s t o f f e s  im  G u B e i s e n  stehe. Er erachte 
es ais eine dankbare Professorenaufgabe, dio Tlieorio 
den Yorliegenden Erfahrungon anzupassen, was gewiB 
fur dio weitero Entwicklung des Giefiereiwesens v o n  
Nutzon worden konno.

Zu diesen Fragen erklarte Oberingenieur J. L o b e r ,  
die im Yortrag angefiihrton Versuchsergebnisse stam- 
men aus den ilini unterstellton GieBereien you A. B o r 
s i g  in Tegcl, und or konne Yielleicht auf gewisse  
sich ergebonde Fragen Auskunft erteilen. Seiner Er- 
fahrung nach konne mail ein gcwissos MaB von physi- 
kalischon Eigonschaften dcm Graueisen durch bloBes 
Umformen des Kolilonstofls geben, vorausgesotzt, dali 
dio in W ocliselwirkung stehenden iiblichen Fromd- 
korper ihren MengenYorhaltnisson nach dom Zweck 
niebt entgegenstehen. Wenn aber eino auBergowohn- 
licbe Steigerung der physikalischon Eigenschaften  
Yerlangt werde, dann soi eine Erniedrigung des Kohlen- 
stoffgehaltes ais weiteres Moment unerliiBlich. Wenn 
es inoglich sei, mit YerhaltnismiiBig hohem Kolilen- 
stoff- und hohem Siliziumgelialt auBcrgewohiiliche 
Festigkoiten zu orzielen, so sei das zur Yerhandlung 
stehende Yerfahren iiborholt und os erubrige sich 
eino Diskussion dariiber, denn dic W irkungsweise 
der Briketts beruhe neben dor auf dio Erniedrigung 
des Silizium- und Zunahmo des Schwefelgehaltes 
zuruekzufuhrenden Yerwandluńg dos groBeren Teiles 
des Kohlenstoffes in legierten Zustand gerade in 
erstor Linio auf der absohiten Yerringornng des 
Kohlenstoffgehaltes. Yon welcliom EinfluB dio letztere 
auf dio YerBchiobung dor pliysikalischen Eigen
schaften dos Graueisens sei, lehren die englischen  
Spezialeisen, die, nur auf don niedrigen Kohlenstoff
gehalt gestutzt, sich ungewohnlicho Mengen an Phos- 
plior und auch an Schwefel leiston konnen und den- 
noch Yorwaltend v o r t e i l h a f t e  Eigenschaften zeigen.

Im Anschlufi bieran erinnertc Dr. lf . F i i r t h  
(Berlin) an den diese Fragen behandelnden Yortrag 
you Oberingenieur C. Henning (Mannheim) auf der

Yersammlung des Yeroins deutscher Eisongiefleroion 
im Jahro 19U5 zu Eisenach,* wolcher den gilnstigon 
EinfluB des niedrigen Kohlenstoffgehaltes auf die 
Festigkeit dos GuBeisons behandelt.

2)ip(.«J3ng. E. L o b o r fiihrto aus, es soi die Frage 
aufgeworfen wordon, wio sich die hohen Festigkoits- 
zifforn boi dom hohen Silizium gelialt erkliiren; seines 
Erachtons sei dio Erklarung naheliegond, man diirfo 
lilii' nicht bloB don Siliziumgelialt und Kohlenstoff
gehalt im Augo haben, das erkliire dio Eraclieinung 
nicht, Yielmehr miisse man die iibrigen Fremdkorper, 
insbesondere das Mangan und den Schwefel, dem Si- 
lizium gegeniiberstollon und die W irkung dieser 
Kdrper aut' den Kohlenstoff bcachtcn. Der Mangan- 
gelialt soi Yerhaltnism iiBig liocli gebliebon, also oin 
Moment, das zur Y o r m e h r t e n  Bildung you Hartungs- 
kohle und somit hoboren F estigkeit boitrago. Dann 
sei aucli der ziemlich hohe Schw efelgehalt nicht a u Bor 
acht zu lassen. Bis zu einem gewissen Prozentsatz 
wirke der Schwefel dem Silizium direkt entgegen, 
und zwar in schncllor waclisendom .Malie ais pro
portional seiner Mongonzunahme. D er Schwefel 
arbeitc auf WeiBeisen hin, erliohe somit aus gleichon 
Grunden wio der M angangehalt dio Festigkeit, wenig- 
stons bis zu oinom gewissen Prozentsatz. Dann cr- 
kliire dor hobore Schw efelgehalt auch zum Teil dio 
Kohlenstoffabnahme. Schon bei 0,15 o/o konne dioso 
Neigung, WeiBeisen zu bilden, eine ziemliche Rolle 
spielen. Dio W irkung im Sinno der Festigkoits- 
steigerung sclilage dann bei weiterer Steigerung 
naturlich ins Gegenteil um. Also der Schwefel konne 
unter TJmstandon auch ein inal giinstigo Wirkungen 
haben.

Oberingeniour S c  h a i k  (Kalk boi Kołu) teilte 
mit, daB er bei 100 °/o Einsatz GuBspanebrikotts etwa 
10°/o Abbrand gehabt und weiBes E isen erhalten habe; 
der Schw efelgehalt sei von 0,06 °/0 auf 0 ,12%  go- 
stiegen, wahrend dor Kohlonstoffgehalt y o ii  3,5 °/o auf 
3,0 °/o zuruckgegangeji sei.

Oberingenieur J. L e b e r  orwiderte, dali dio Ab- 
brandfoststellungen mit den seinen iibereinstim m en; 
es sei abor auffallend und bislior nicht recht orkliirt, 
dal! schon bei etwa 20%  RoheisenzuSatz dor Abbrand 
anf das norinale Mali heruntorgohe. W as den 
Schwefelgehalt angeho, so sei eino gewisse Neigung  
zur Schwefelaufnahme nicht zu leugnen; es gebo in- 
dessen AbwehrmaBregoln. Die hohen Scliwofolgohalte 
in den aufgefuhrten Analysen seien abnorm und niclit 
in Botraeht zu ziehen, da zur Zeit dor Versuelie der 
Schwefel des Schmelzkoks oino tinzuliissige Holio, bis 
zu 1 ,5% , aufgewiesen habe. Mit einom Koks yoii  
nur 0,8 bis 0,9 o/0 Scliwofel seien gihistigere Erfahrun
gon gemncht wordon. Uobrigens fiirchten dio Giollerei- 
leute don Schwefelgehalt nicht bloB wegen seines bei 
reiehlichcm Auftroten unyortoilhafton Eintlusses auf 
die FeBtigkoitseigenschaften, sondern mehr noch dio 
mit ihm Y o rb u n d c n e  Beeintrachtigung der GieBbarkoit 
des Eisens, das selbst stark iiberhitzt in dor Form  
rascli abfallo und die Fiiliigkeit, „abzuseheiden und 
sich zu sattigen", Yorliere. In den Borsigschen  
GieBereion werden mit Y ollem  Erfolg bei bis zu 40%  
Brikettzusatz Zylinder und gleiche Korper fur Dampf
maschinen, I jo k o m o t iY c n ,  hydraulische Maschinen, 
Kompressoren fur Luft, schw eflige Sauro, Ammoniak 
(Eis- und Kalte maschinen), gelegontlieh auch Teile 
fiir G asm aschinen,' HeiBdanipfmasohinen und Dampf- 
turbinen gegossen. Es sei nur wie bei allen kohlen- 
stoffarmon Eisen scharfes GieBen erfordorlich.

Oberingenieur L o c h n e r  (Sterkrado) bemerkte, 
dali wahrseheinlicb boi lockeren Briketts der Graphit 
herausgeblason wordo. Werden gem ischte Briketts, 
d. h. aus Stahl- und Graueisenspanen zusammen- 
gosetzte, Y e rw en d o t, so durften wohl die Staliłgpąne 
auf Kosten dor Grauoisenspane sieli mit Kohlenstoff

* „Stahl und Eison“ 1905 S. 1253.
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anroichern. Letztoror Ansicht sehloli sich Ober
ingenieur .1. li o b e r  an, indom er ausfiihrte, dali 
diese Uoborloguiig, nebon dom Gedankon, damit eine 
noch innigoro Mischung herbeizufiihron, fiir ihn auch 
die Yeranlassung gewesen sei, beide Spanesorten in 
gewissen MongonyerkaltniBBon zusammen zu hri- 
kettioren. Naeh semen Boobachtungon yoliziehe sieli 
folgender Yorgang im Ofon: ln den oberen Zonen 
Terbronne der Graphit dor Briketts, die trotz ihros 
hohen spezifischen Gewichtes doch noch so locker 
seien, dali dio oxydieronde Flamine ins [nnere Zu- 
gang limie, fast yollkommen. In der Sclimelzzone 
linde eino W iedoranreieherimg statt, die aber don 
vorloren gegangenen Kohlenstoff nicht wieder ganz 
ersetzen konne, so dali das Endorgebnis oino be- 
traehtliehe Erniodrigung des Gesamtkohlcnstoffgohaltea 
sei. Zylindereisen mit nur 2,6 o/o Kohlenstoff im 
Stilck sei keine Śeltenhoifc. Dio Analyse dor oingo- 
setzten 100 °/0 GuB-Briketta babo 2,3 u/o Silizium und 
3,5 o/o Gesamtkohlonstoff boi 3 •/# Graphit gezeigt, 
wahrend nacli dem Uinschmelzeii das Silizium auf 
1,3 °/o, dor (iosanitkohlenstoff auf 2,7 o/„ gesunken 
war, und zwar habo or stets ais auffallendes Ergebnis 
festgestellt, dafi yon don 2,7%  Kohlenstoff nur 0,2°/o 
aus Graphit und das iibrige anniilicrnd zur einen 
Italfte aus Karbidkohlo, zur andern aus Iiartungs- 
kohlo bostnnden habe. Das Silizium sei demnaeh um 
rund 40 "/o, dor Kohlenstoff um 20 o/n abgobrannt.

Der Gegonsatz zwischen der Wirkung yon GuB- 
apiinebriketts und der von Spezialoison, Stahl- und 
Schmiedcabfallen und yor allem das Neue der Er- 
sclieinung bostehe darin, dafi im Kupolofen allen bis- 
lierigen Erfahrungen zuwidor oine so woitgohendo 
Kohlonstoffentziehung moglich sei.

Oberingenieur N e  u f a n g  (Deutz) teilto mit, daB 
or boziiglich des Zerfalles dor Briketts beim Schmelzen 
dahingeliondo Vorsuche gemacht habe. Er habe Bri
ketts drei Stunden lang der Woifiglut in einem Tiegel- 
ofen ausgesetzt. Dieso Briketts seien angeschmolzen, 
abor nicht zorfallen. Des weiteren liabe er roine 
Briketts in einem kloinen Ku])olofen yon 500 mm 1. W. 
heruntergeschmolzen. Nacli dem Ausleeren, welches 
absiehtlich frillizeitig erfolgte, zeigten sich die noch 
yorhandenen Briketts angeschmolzen, also nicht zor
fallen. Dio Briketts schmelzen demnaeh wio jedes 
andere Stiick GuBeisen. Dio Yersuchsstilcke, welche 
aus den fliissigen Briketts gegossen wurden, waren 
zum groBten Teil an den Ecken woiB und durchwog 
solir hart. Dio Neigung zum Saugen wurde an Win- 
keln gepriift. Diese zeigten beim Zerschlagen keine 
Saugstellen, so dafi es wohl moglich soi, durch Zusatz 
von Spiinebriketts die Neigung zum Lunkern lierab- 
zudriicken. Ferner sollte man naeh seiner Ansicht 
die GuBspane zuerst sortieren und dann brikettieren; 
doch diirfto sich das Sortieren schwierig gestalton, 
da die meiston Gufistilcke nuf molireren Workzeug- 
maschinen bearbeitet werden miissen. Bei Keinen Yer- 
suehen habe er auch noch festgestellt, dafl die Scliwe- 
felaufnahmo bei reinen Spiinebriketts etwa 100 o/o be
trage. Diese SchwefelaufnahiiiG zeige sieli ja aucli 
iu don bei dom Yortrag ausgostellten graphischen Auf-

zoiehmmgen. Es sei richtig, dafi der Kohlenstoffgełialt 
bedeutoml horabgodriickt werde, und diesem Unistande 
sebreibo er die erhohto Festigkeit zu. Der Zusatz 
yon Briketts zu Lokomotivzyliudorn mogę gut sein. 
Ob es auch ratsam sei, sie fiir Gasmaschinouzylinder 
żuzusotzon, miisse er einstweilen dahingestollt sein  
lassen. Jedenfalls sei das Arbeitsyermogen, welches 
ausgedriickt werde durch Durcbbiegung mai Brueh- 
festigkeit, geringer, ais bei Gufistueken ohne Brikett- 
znsatz, und ferner gebe dio bedeutende Scbwefelanf- 
jialime zu denken.

(iioBereichef A da ni m o r (Hońgelo) bomorkto, daB dio 
ausgestellten Proben zuweilon einen Bruch yonordgrauor 
Fa rbę zeigen. Er liabe dieses haufigor bei Eisen beobaeli- 
tet, weićlies im Kupolofen durch irgend welclie Um- 
stiindo starker oxydierendon Einflilsseii unterworfen ge- 
weseh sei. Hund in Hand hiermit goho eino betrachtlicbo 
Schwefelaufnahme uud eine Yernundcrung der Dureli- 
biegung der Prohestabe. Die Abnahmo des Kohlen- 
stofles und die gesteigert-e Schwefelaufnahme beim 
Schmelzen der Briketts lasse sieli demgomaB dadurcli 
erklitren, dali dieso beim Schmelzen stiirkor oxydiort 
werdon, ais andoros Eisen. Redner bat diese Er- 
scheinung auch an sogenanntem Spaneisen beobachtet, 
ontatandon durch Schmelzen von Gufidrehspanon im 
Kupolofen unter besonderen Yorsichtsmafiregeln. Dio

niclit liervorragond und finde ihro Erkliirung in dem 
yorhergesagten.

Oberingenieur J. L e b e r  entgegnete, daB das 
fahle Aussehen dor Briielie nur boi den auf Kokille 
gegossenen Proben zutreffe. Wonn dor Schwefel der- 
art iiberhand genommen habo, dali das erwahnte 
charakteristischo Gran eintrote, so soi os auch mit 
der hoheren Biege- und Schlagfestigkeit, w ie sio dio 
Proben besitzen, yorbei. Im ilbrigen waro os, wonn 
es ihm darum zu tun gewesen wiire, ein loichtos ge- 
wesen, aus der Norm berausspringondo hoho Ziffern 
bekanntzugeben. Sio werden gelegentlieh auch bei 
anderer Gattierungsweise erreicht, haben aber ais 
zufiilligo Ergobniase keine Bedeutung, wahrend den 
Brikotts dio Eigenschaft zukomme, oinon zuyerlassig 
hohen Durchsclinitt zu yermitteln. Wenn man die 
niedrigen Biogeziffern des Roheisens ais Ausgangs- 
material mit don bei Brikettzusatz erreichten HScbst- 
ziffern yorgleiche, so soi der liervorragende EinfluB 
dor Briketts doutlich ersichtlich. Die Reihenver8uche 
hatten ja aucli nur den Zweck, die Gesetzmiifiigkeiten 
der Einwirkungsweiso der Brikotts festzustellen, um 
an Hand der so gewonnenen Erkenntuisso dio Gattio- 
rungori yornehmen zu konnen.

Im SchlnBworte sprach Ziyilingenieur L e y d o  den 
Herren, welche durch dio lebhafte Erorterung dem 
Gegenstande ihr Interesse bewiesen haben, soinen 
Dąnk aus und erwahnte noch, wie sieli die Brikettie
rung auch in den Dienst der Landwirtsehaft gestellt 
habe durch Herstellung yon gepreBtem Vieh»alz zu 
sehr praktisch yerwertbaren „Lecksteinen“, die das 
Yieh auf der Weide sehr gem  annimmt.

Bau der Kupolófen, Schmelzvorgang und Begichtung.
Von Ingenieur A. M e s s e r s c l n n i t t  in Wiesbaden.

(SchluB yon Seito 1738.)

XVI. Vorherdbau.
| | i e  Yorherde sind Behalter zur Ansamtuiung 

^ von fliissigera Eisen, also gewissermafien fest- 
gelagerte, unbewegliche Pfanneu. Dadurch, dafi 
sie allseitig geschiossen sind und in fester Ver- 
bindung mit dem Ofen stehen, ist die Abkiihlung

ihres fliissigen Eiseninhaltes eine geringere ais 
bei der offenen Pfanne. Man stellte die Yor
herde friiher aus gufieisernen Platten zusam
men, die man mit feuerfestem Materiale aus- 
mauert.e. Neuerdings wendet man nur noch 
Bleclunitntel an. Die Abbildune; 12 zeigt einen
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solchen Vorherd in Verbindung mit dem zu- 
gehorigen Ofen.

W ie aus friiher Gesagtem hervorgeht, soli ein 
Vorherd fiir nicht unter 3000 kg Fassungsraum 
angelegt werden, besonders fiir die Schmelzung 
von weichem, siliziumreichem Rohmaterial. Auch 
der Ofengang soli ein heifier sein, da sonst die 
Gufistiicke derjenigen ersten Abstiche, welche 
aus dem nur z u einem geringen Teil geftillten 
Vorherd vorgenommen werden, charakteristische 
Miillflecken zeigen, sobald sie grofiere Wand
starken besitzen. Erst nachdem etwa 3000 kg

Abbildung 12. Yorherd.

Eisen durch den Yorherd gegangen sind, hort 
dieser Uebelstand auf. Bei Starken unter 40 mm 
zeigt sich die Erscheinung an bearbeiteten Gufi- 
stiicken wenig oder gar nicht. Trotzdem kann man 
daraus ableiten, dafi die ersten kleinen Eisen- 
massen sich im Yorherd nicht innig m ischen; 
es bedarf hierzu einer groBeren Eisenmenge ais 
Warmespender.

Der Yorherd, der stets vor dem Kupolofen 
gelagert ist, bedingt eine erhohte Lage des 
Ofens, die man jedoch moglichst niedrig bemessen 
wunscht. Dieses Verlangen kann zweckmiiBig durcli 
eine eckige Gestaltung des Vorherdes erreicht 
werden. Die Abkiihlungsflachen werden alsdann 
fiir gleichen Inhalt etwas grofier, ais bei der 
runden Gestalt, dagegen laBt sich die Armatur bei 
der eckigen Gestaltung leichter anbringen, und auch 
die Auswolbung ist eine beąuemere und bessere.

Ais kleinster Vorherd fiir 3000 kg Fassung 
bis zum EinfluBlocli ergeben sich nach Ab
bildung 12 600 mm Ilohe, wozu noch ais nach 
dem Schlackenabstich restlich yerbleibend 50 mm 
Schlacken zu rechnen sind, also insgesamt 
650 mm Hohe. Der Herd muB eine Tiire zur 
Ausbesserung und Anwarmung haben, er soli einen 
Schlackenabstich besitzen, der nach dem Prinzip 
der alten Holzkohlen-Hochofen ais kommuni- 
zierende Rohre, wie unter „XIII.Schlackenabstichu 
naher angegeben ist, gestaltet werden kann, so 
daB die Schlacke durch den im Ofen herrschen- 
den Winddruck ausgedriickt w ird; es muB auch 
ein Schauloch zur Beobachtung der ansteigenden 
Schlacke wie des fliissigen Eisens vorhauden 
sein; dasselbe schragt man am besten nach 
unten ab, wodurch die Beobachtung erleichtert 
wird. Man kann auch auf dem Ofendeckel eine 
mit einer guBeisernen Kugel oder sonstwie ver- 
schliefibare Oeffnung vorsehen, vermittelst der 
man durch Liiftung den Winddruck im Ofen 
beseitigen kann, ohne erst das Geblase abstellen 
zu miissen, was beim SchlackenablaB wie auch 
dann sehr beąueni ist, wenn das letzte Eisen 
aus dem Yorherd flieBt. Bei dem kleinen Ofen 
der Abbildung 12 ist dieser VerschluB wegge- 
lassen, da man dort durch Oeffuen der Schauloch- 
klappe dasselbe erreicht. Der DeekelverschluB 
muB sich mittels Stiitze sowie eines Hebels und 
einer daran befestigten Zugkette leicht hand- 
liaben lassen. Die Herdtiire soli den Herdboden 
frei lassen, damit die restliche Schlackenschicht 
leicht gebrochen und entfernt werden kann. 
An dieser Tiire bringt man zweckmafiig die 
kleine AbfluBrinne fiir das flussige Eisen an; 
letztere ist, wenn das Hochheben der Pfanne 
mit fliissigem Eisen maschinell erfolgt, drehbar 
zu gestalten, damit sie nicht durch die Pfanne 
erfafit und abgerissen wird, was bei Hand- 
betrieb des Hebekranes nicht vorkommen kann. 
Die Tiire erhalt in dor anstehenden Abflufirinne 
das Stichloch fiir das flussige Eisen, das mit 
dem Herdboden in einer Ebene liegen mufi.

Bei allen Vorherden, die ihr fliissiges Eisen 
nicht sehr lieiB niedergeschmolzen empfangen, 
oder dereń Anwarmung eine eilige und un- 
geniigende war, mufi der erste Abstich gewalt- 
sam erzwungen werden, indem man durch das 
zuerst am Stichloch angelangte, dort abgekiihlte 
und teigig fest gewordene Eisen eine spitze 
eiserne Stange mit Hilfe eines schweren Vor- 
schlaghammers eintreibt. Diese Arbeit ist oft 
eine recht schwierige und zeitraubende. Es 
konunt aber auch vor, dafi die Durcharbeitung 
nicht gelingt, dann ist der weitere Ofenbetrieb 
gefahrdet oder unmoglich. Um diesem Fali zu 
begegnen, ist unmittelbar oberhalb des Stich- 
lochs in der Ofentiire ein zweites kleines Loch 
von 30 bis 40 mm, das gut zugeschmiert bleibt, 
vorzusehen. Im Notfalle durchstoBt man dieses
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Notstichloch, das an keinem Yorherd fehlen 
sollte. Zuweilen bringt man gegenuber dem 
AusfluB des Eisens aus dem Ofen in dem Herd 
ein Schlackenstiehloch an, das aber bei den 
Grofien, die man den Ausfliissen gibt, wertłos 
ist, denn es kann nicht vorkommen, dali sich 
ein solcher yerschlackt. Die innere, gernauerte 
Herdform genau eckig zu gestalten, ist nicht 
immer ratsam. Bildet eine Ausschmierinasse das 
Herdfutter, so gewitlirt diese Form einen ge- 
ringeren Halt ais eine bogenformige.

XVII. Kupolofensteine.

W ie sieli aus den Erorterungen iiber das 
Kupolofensclunelzen folgern laBt, ist es von 
praktischem Vorteil, ferner auch fiir die GuB- 
waren, an welche hohere Anforderungen gestellt 
werden, unerlilBlich, daB das Eisen lieiB, also 
rasch mit geringstem Brennstoffaufwand ge- 
schmolzen wird. Die Schraelzleistung findet jedoch 
in der Haltbarkeit des Ofenfutters oder der Steine 
eine Begrenzung. Werden die Bedingungen einer 
vorteilhaften Schmelzung erfiillt, und wird die 
Verbrennungsluft in vollkommenster W eise durch 
eine Ringdiise in den Ofen eingefiihrt, so schmilzt 
das Ófenfutter rasch weg. Es kann einer so 
raschen und ungestorten Entwicklung der Kohlen
saurebildung und der dadurch bedingten hohen 
Temperatur nicht w iderstehen; man ist genotigt, 
durch Anwendung vonDiisen dieser stiirmisclien Ent
wicklung Einhalt zu gebieten. Infolge des Diisen- 
drucks dringt der Wind gewaltsam bis in die Mitte 
des Ofens und von dort unter Ueberwindung der 
Ofenpressung nach oben: er entlastet dadurch 
die Ofenwande. Die Ofenwilnde leiden unter 
diesem aufwiirts gerichteten Windstrom nicht so 
sehr, wie beim ringformigen Eintritt, bei welchem 
das Bestreben herrscht, am ganzen Umfange der 
Ofenwiinde zunachst emporzustreichen. Die hohe 
Temperatur, die infolge der gleichmaflig ver- 
teilten Windmenge sich bildet, schmelzt das 
Ófenfutter, auch wenn es aus den besten Dinas- 
steinen bestellt, rasch ab. Die Ofenschlacke 
wirkt nicht so zerstorend, denn sonst muBte 
dies bei jedem heiBen Schmelzen der Fali sein. 
Ich habe das Ringdiisenschmelzen aufgeben 
miissen, da es trotz der yollkommensten Aus
nutzung des Koks bei nur 250 nim Ofendruck 
und 1,2 ni Cp des Ofens nicht lohnend war. 
Etwas mehr Koksyerbrauch bei Blasen durch 
Diisen und dadurch erzielte Schonung des Ofen
futters ergaben okonomisch die gleichen Resul
tate, auch soli dadurch der Eisenabbrand, der 
Verlust an Kohlenstoff, Mangan und Silizium 
yerringert, werden. W ie ich aus meinen Ver- 
suchen in meinem Werkclien „Technik in der 
EisengieBerei“ Seite 173 m itgeteilt habe, betrug 
unter gleichen Bedingungen der Steineabgang 
bei Ringdiisenschmelzung 16 °/o auf 1 t Roh
eisen und bei Verwendung von Diisen nur 5 °/o

X I; V I 11.28

in einem und demselben Ofen. Im ersteren Falle 
waren an der Ofengicht keine Gichtflamnien be- 
merkbar, im letzteren Falle zeigten sich solche 
ais EinfluB der geilnderten W indverteilung.

Tonhaltige Steine, ferner basische, endlich 
kieselaiiurehaltige oder kurz saure, sind die 
beim Ofenbau zur Anwendung kommenden Futter- 
steine. Die ersteren sehwinden, die letzteren  
wachsen im Feuer. Kupolofenschlacke greift 
Schamottesteine mehr an, ais saure (Diuassteine), 
da sie meist sauer ist; ist sie jedocli basiscli, 
so liiilt ihr das saure Dinasfutter schlecht stand. 
Wenn die tonhaltigen Steine trotzdem sich besser 
bewaliren, so liegt das an der Herstellung der
selben. Die Steine sollen klein sein, damit sie 
sieli gut und gleichmiiBig durclibrennen lassen ; 
sie sollen sehr fest und diclit gepreBt sein, damit 
sie nicht poroś sind und der Schlacke vergroBerte 
Angrifffflachen bieten. lin entgegengesetzten Fali 
konnen beste Ton- oder Schamottesteine, die 
erst bei 17 4 0 °  C schmelzen, sich ganz schlecht 
bewaliren und weich werden. Die sogenannten 
„deutschen" Dinassteine, das sind D i u a s s t e i n e ,  
die mit Tonerde yersetzt sind, sollen sehr zu 
empfehlen sein; sie wachsen infolge ihrer Mi
schung im Feuer nur sehr wenig. K o r u n d - 
s t e i n e  sind auBerordentlich feuerfest und ent
sprechen allen Anforderungen, dagegen yertragen 
sie Temperaturdifferenzen nicht., sie werden 
rissig und fallen auseinander; solche Steine eignen 
sich nur fiir Dauerbetrieb.

D y n a m i d o n s t e i n e  sollen allen Anforde
rungen genugen. Sie sind ein Erzeugnis, dessen 
Grundmasse der Korund bildet. Sie sollen hochst 
widerstandsfahig und im Kupolofen unsclimelzbar 
sein. Ihre Śchmelzbarkeit soli iiber Segerkegel 3 ,  
also 1910°  C, liegen, wahrend beste Ton- und 
Dinassteine bei Segerkegel 36 ( 1850°  C) schmel
zen und darunter schon weich werden. Auch 
sollen sie volumbestiindig sein, weder schwinden 
noch wachsen und sich ganz unempflndlich 
gegen Temperatureinfliisse yerhalten. Letzterer 
Umstand ist ein grofier Vorteil allen Dinas- 
steinen gegenuber, die bei plotzlichem Tempe- 
raturwechsel, wie solcher beim Kupolofenentleeren 
nach beendeter Schmelzung durch den Luftzug  
yerursacht wird, rissig werden und abspringen. 
mithin Luckstellen erzeugen, was bei kleinen 
Kupolofen dem Aufhftngen der Gichten fórder- 
lich ist.

Hoclifeuerfestes Materiał wird im elektrischen 
Ofen dargestellt und kommt im Handel ais S i-  
l o x i k o n  yor. Es soli bis 2750 0 C feuerbestan- 
dig sein und weder yon saurer noch basischer 
Schlacke angegriffen werden.*

Ais Temperaturen, die das Ófenfutter in den 
yerschiedenen Schmelzen auszuhalten hat, nimmt. 
man an fu r:

* „Stahl und Eisen” 1904 S. 795.
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o C
T iegel- und Flammofen bei GelbguB 1200— 1400 
Kupolofen und Flammofen bei

E ise n g u B ............................................... 1500— 1600
Tiegelofen bei S ta h lg u B ...................  1650 — 1700
Martinofen boi S ta h lg u B ...................  1700 — 1800

Alles mit dem teigigen, schmelzenden und 
fiiissigen Eisen in Beriihrung kommende Ofen
futter ist aus den besten, geeignetsten, feuer
festen Steinen herzustellen. Dagegen kann der 
obere Teil eines Ofenschachtes aus gut ge- 
brannteni, sogenannteni halbfeuerfesten Materiał 
bestehen. Oberhalb der Gicht kann die Ofen- 
esse aus gewohnliehen bart gebrannten Mauer- 
ziegelsteinen auf- oder ausgemauert sein.

Die S c l i l a c k e  der Kupolofen ist, wie er- 
wilhnt, meist sauer, sie zieht in diesem Fali 
Fftden, ist also lang. Basisehe Schiacke ist da
gegen kurz und wechselt in Farbę von hellgrau, 
blau und gran ; bei Schwarzem oder anderem 
Aussehen enthiilt sie grofiere Mengen Eisenoxy- 
dul, ein Zeichen, daB im Ofen ein groBer Eisen- 
abbrand stattflndet.

XVIII.  A llgem ein e Betrachtungen.

Aus den oben aufgestellten Grundsatzen fur 
den Ofenbau ergibt sich ohne w'eiteres, daB 
jeder Kupolofen ohne Oberdiisen auf eine Hochst
leistung gebracht wrerden kann, sobald das Ge- 
bliise den Erfordernissen geniigt und die Koks- 
und sonstigen Gicbtmassen richtig bemessen bleiben. 
Es ist jedoch aus Griinden der Betriebssicherheit 
nicht tunlich, den Sehtnelzkoks iluBerst zu be- 
schrunken und der Schmelziing nur anzupassen; 
es ist zweckmaBig und geboten, stets mehr 
Koks aufzuwenden, ais erforderlich sein miiBte. 
Der GieBereikoks wird schon mit Schwan
kungen von 7 o/o im Aschengehalt geliefert und 
sehwankt, selbst von ein und derselben Kokerei 
bezogen, oft in seinem W erte. Es ist aus 
technischen Griinden einer Kohlenzeche oft un- 
moglich, Kokskohlen aus bestimmten und geeig- 
neten Kohlenflozen zu fordern, stets wird mehr 
oder weniger mit den Flozen gewechselt, ge- 
mengt und gemischt, so daB der Aschengehalt 
und die Koksgiite haufig wechseln ; das Schmelz- 
vermogen ist dann gleichfalls wechselnd, ohne daB 
der Koks dabei ein verandertes Aussehen hatte.

Betrachtet man die Reklamen fiir groBe 
Ofenleistungen, so sind immer die Bedingungen 
an beste Koksąualitat gekniipft, auch wird ein 
Schmelzmeister gestellt, der fiir vertragsmaBige 
Ablieferung zu sorgen hat. Ein solcher weiB 
seinen Koks genau einzuschatzen und ist auch 
fiir den Ofenbetrieb gedrillt. Wenn aber nach 
der Ablieferung ein Ofen in Betrieb genommen 
ist, so kommt vieles anders; besonders kann 
meist den Anforderungen an den Schmelzmeister 
und den Koks dauernd nicht entsprochen werden; 
auch andere Uebelstande kommen zum Vorschein, 
wie wir weiterhin sehen werden.

So findet man, daB an liochst leistungsfahigen 
Oefen mit Unterdiisen und dariiber angeordneten 
Oberdiisen spaterhin alle oberen Diisen wieder 
zugemauert sind. Man ist zur Erkenntnis ge- 
kommen, daB bei gutem Geblase und grofierer 
Fiirsorge beim Ofenbetriebe in Gichtung und 
Handhabung der Ofen gleich leistungsfahig wird, 
und daB die angepriesene Theorie der Gas- 
bihlung und Koksnutzung unter Uinstanden gar 
nichts oder nicht viel auf sich hat. Es soli 
sich beispielsweise eine Koksersparnis ergeben, 
wenn die in der Schmelzzone anfanglich sich 
bildende Kohlensaure tunlichst wieder in Kohlcn- 
oxyd sich umbildet, so daB die ihr innewohnen- 
den 8080 Warmeeinheiten sich auf 2473 W E  
reduzieren, denn dann hat man es in der Hand, 
vom oberen Teil der Schmelzzone, der Fiill
koksmenge ab, durch Diisen an yerschiedenen 
Hohenlagen Luftsauerstoff durch das Geblase 
dem Oxydgas zuzufiihren und wieder in Kohlen- 
sfture umzubilden. Dadurch traufelt das schmel- 
zende Eisen durch die darunter befindliche Oxyd- 
gasatmosphare und bleibt „che mis cli unveramlert“.

W ie letzterer Vorgang beim Ofenbetriebe 
und bei der geringen Schmelzzonenhohe eines 
Ofens sieli zutragen soli, ist nicht begreiflich. 
Man braucht beim Ofenbetriebe die volle Kohlen- 
saurebildung aus der Fiillkoksmenge zu einer 
gewissen Steigerung der Ofentemperatur, die fiir 
eine gute Schmelzleistung yorhanden sein mufi. 
Diese kann aber nicht erreiclit w'erden, wenn 
ihre Anstauung eine gestorte bleibt dadurch, dafi 
sich Kohlenoxyd bildet und die Schmelzung durch 
niedrige Temperatur verlangsamt wird. Der 
W eg, den die fliissigen Eisentropfen bis zu ihrer 
Ansammlung zuriicklegen, soli in reiner Kohlen- 
saureatinosphare ein kiirzerer sein, ais wrenn in 
einem Teil der Schmelzzone Kolilenoxydbildung 
stattfindet. Man vergiBt hierbei, daB es nicht 
aliein auf die W eglange, sondern auch auf die 
Beharrungszeit ankommt, und daB diese bei ge- 
ringerer Warmeentwicklung durch langsameres 
Schmelzen eine groBere wird. Es stehen mithin 
W eglange und Wegzeit. in Gegen wirkung. Bei 
dem Verfaliren erregt weiterhin Bedenken, dafi 
die brennbaren Gase sich durch den Luftzutritt 
entziinden mussen, sie sollen also noch wrarm 
genug sein, ohne daB die von ihnen durcli- 
strichene Koksmasse eine Temperatur erreiclit 
hat, die sie entziindet.

Es ist in einem Betriebe unmoglich, die dem 
Verfahren geinafi bedingten Treffpunkte fiir den 
W indeintritt im Auge zu halten, das heiBt, die 
Windmeugen beliebig zu leiten und zu korri- 
gieren. Warum aber alle diese Umstande ? Ver- 
brennt der Fiillkoks zu Kohlensaure, und diese 
gibt ihre Warme an die zweckmaBig groB ge- 
wahlten Eisengichten ab, und stromen die Gase 
durch diese Abkiihlung kalt oder mit geringer 
Warme aus der Ofengicht, so ist alle verfiig-
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bare Warme nach Moglichkeit aufgebraucht, und 
es beilarf keiner weiteren Fiirsorge, denn jeder 
Kupolofen mit reichlich bemessener Winddurch- 
stromung in vollkommen gleicłiinafiiger Yerteilung 
liefert bei geordneter Gichtung, wie icli in.jahr- 
zelmtelangem Betriebe bewiesen habe, die hijchsten 
Resultate mit 6 °/o Koksverbrauch vom gegich- 
teten Eisen einschlieBlich Fiillkoksverlust.. Die 
AbkUhlung der Kohlensauregase an den Eisen- 
gichten erfolgt so rasch, daB sieli der dazwischen 
und dariiber beiindliclie Satzkoks nicht entziin- 
dot, da ihm die Warme und die Zeit zur Er
hitzung fehlt.

Mit 3 °/o Satzkoks sollen Oefen gehen konnen! 
Warum nicht V Man yerbraucht einfach den 
Fiillkoks mit zur Schmelzung; lange darf eine 
solche nicht andauern, denn sonst ist kein Koks 
mehr im Ofen; die Schmelzung muB nach Nieder- 
gang einiger tausend Kilogramm Eisen abge- 
brochen werden, denn sonst stim m fs nicht. Bei 
solch kiinstlichen Vorteilen wird natiirlich nocli 
ganz auBer acht gelassen, daB die letzten Eisen- 
gichten vor den Formen oder in dereń Nilhe 
erscheinen, und das Sclimelzeisen vom Windę 
entkohlt und kaltgeblasen wird. Anfanglich 
weiche Gufistiicke werden jetzt von harten, 
sproden abgelost.

Oefen, bei denen das niedertranfelnde Schmelz- 
eisen durch eine reichliche Kohlenoxyd- statt 
Kohlensaureschicht eilt, sollen geringeren Ab
brand zeigen. Andere Empfehlungen stehen dem 
direkt zuwider. Beim Herbertz-Ofen verbrennt 
nacli den Yersuchen yon B e c k e r t *  der Schmelz- 
koks zu reiner Kohlensaure; die Abgase ent
halten keine Spur von Kohlenoxyd, dagegen 
reichlich freien Sauerstoff. Es ist also eine 
reichlich sauerstoffhaltige oxydierende Atrno- 
sphare im Ofen, durch die das traufelnde Eisen 
zu dringen hat. Dagegen ergaben alle Analysen 
keinen hoheren Abbrand, der Verlust an ein- 
gesetztem  Roheisen gegeniiber dem erschmol- 
zenen ist etwa 2,6 % , was selir gering ist im 
Vergleich mit anderen modernen Oefen. Der 
Abbrand hangt demnach im Kupolofen von wesent
lich anderen Bedingungen ab, ais oben ange- 
nommen wurde.

Aus veroffentlichten Schmelzversuchen er
gaben sich fiir Oefen:

H crbortz: der Koksverbrauch einschl. Piill- °»
koksvorlust z u .................................................... 9,9

Greiuer & E rp f: der Koksvorbrauch einschl.
Fullkoksyerlust z u .............................................. 6,0

Gowohnliche, mit nur Unterdusen, von mir 
fur gleichyerteilte W indzufilbrung umge- 
undert, z u ................................................................ 0,0

W ill man ein Eisen schmelzen, das stets 
denselben Anforderungen entspricht, so ist es 
nicht ratsam, kiinstliche Schmelzweisen dafiir 
einzufiihren. In welcher Art Irrungen und Xach-

* Yergl. „Stahl und Eisen" 1886 S. 399.

teile entstehen, wenn man nur eine Ersparnis 
beriicksichtigt und voranstellt, kann man aus 
folgenden in Handen des Verfassers befindlichen 
Schriftstiicken erselien:

„Wir haben auf yielseitige Rekommandationen 
einen neuen Kupolofen (Patent H.) beschafft. 
W ir haben uns bei yielen GieBereien, die damit 
arbeiten, dariiber informiert, und iiberall wurde 
uns ein solcher Ofen empfohlen. W ir haben 
daher einen solchen beschafft, aber trotz aller 
Verbeśserungen, die daran ausgefuhrt worden 
sind, hat sich derselbe nicht bewahrt; er zeigt 
folgende Uebelstande: Das Eisen ist geniigend 
liitzig, die Abgiisse zeigen aber nacli ihrer Be- 
arbeitung haufig schlackige Stellen trotz aller 
Sorgfalt des Abschaumens der Pfannen und 
Giefiens. W ir haben erst jetzt erfaliren, dafi 
auch andere dieselben Erfahrungen damit machen 
und ilire bezogenen Oefen umandern auf friihere 
W eise. W ir yerarbeiten Eisen mit etwas mehr 
Mangan ais das englische, der Gufi ist aber 
weich, jedoch n ie  d icht!“

Ein Betriebsclief teilt in bezug auf einen 
anderen Pat.entofen mit: „Mit dem Patentofen 
figurieren wir wohl auf der Reklameliste, aber 
wir arbeiten langst niclit mehr damit! W ir 
haben ein gutes Geblase und gefunden, dafi bei 
sorgfaltigerer Gichtweise gegenuber friiher wir 
gerade so weit kommen, ohne die umstandliohe 
und lastige Bedienungsweise und groBe Auf- 
merksamkeit, die uns der Patentofenbetrieb auf- 
erlegte. Die Oberdiisen, diese Kohlensaurelocher, 
haben wir alle zugemauert und sind jetzt ganz 
zufrieden. W ir brauchen ein wenig Koks mehr, 
das ist aber aus yielen Griinden uotwendig!“ 

Aus den yorstelienden aus der Praxis ge- 
wonnenen Folgen von Neuerungen lafit sich 
erkennen, dafi nur eine natiirlicłie Schmelzweise, 
die keiner besonderen Aufmerksamkeit bedarf, 
eine gewisse Gewfl.hr fiir Anforderungen bietet. 
Dies ist aber ungleich wichtiger, ais eine geringe 
Koksersparnis!

Beim Schmelzen des Roheisens im Kupolofen 
entsteht ein Abbrand, der von der mehr oder 
weniger oxydierenden Wirkung der Ofengase 
herriihrt. Wir haben aber beim Herbertz-Ofen 
gesehen, daB es daran allein niclit liegen kann, 
denn er besitzt eine hohe oxydierende Atmo- 
splutre und einen sehr geringen Abbrand, wirkt 
also gegenteilig. Es mufi dies mit der Kon
stitution des Rohmaterials, mit dessen chemischen 
Yerbindungen im Zusammenhang stehen. So fand 
L e d e b u r  in Schmelzungen aus ein und dem- 
selben Ofen den Abbrand von Coltness I zu 4,9 °/o 
— von Gutehoffnungshiitte zu 13,3 % — von 
Gleiwitz zu 14,8 °/o vom urspriinglichen Gehalt 
an Kohlenstoff, Silizium und Mangan.

Es sind weiterhin auch Ofenkonstruktionen 
bekannt geworden, die mit weniger Koks 
schmelzen, ais tlieoretisch notwendig ware! Das
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mag moglich sein, aber doch nur dann, wenn 
die fehlende Warmemenge dem Yerbrennen von 
Bestandt.eilen des Eisens entnornmen wird, wo
durch ein grofier Abbrand, ein groBer Eisen- 
yerlust entsteht. Bei einer Schmelzung yer
brennen oder osydieren sich zuerst das Silizium, 
dann folgen Mangan und schlieBlich Kohlenstoff 
mul Eisen. Beim FrischprozeB rechnet man 
fiir den Abbrand von l°/o Silizium eine Tempe- 
ratursteigerung von fast 200 0 C. Die Tempe
ratur eines gut gieBfahigen Kupolofeneisens be
tragt 1250 ° C. Nimmt man an, daB nieder- 
traufelndes Schmelzeisen sich in einer Geblase
luft mit freiem Sauerstoff frischte, so entsteht 
ohne Koksaufwand eine groBe Warmemenge, 
die in das Schmelzeisen ubergeht. Aber das 
vorher w e i c h e  Eisen liefert nunmehr h a r t e ,  
s p r o  de GuBstucke.

Aus dem Yorstehendeu ist ersichtlich, daB 
man bei Neuerungsfragen naeh allen Seiten Prii- 
fungen anstellen muB, bevor man zu einer 
Neuanlage Ubergeht, und daB das, was dem 
einen n i i t z l i c h  ist, dem andern s c li a d l i  cli 
sein kann. Die llek  lam on und Anpreisungen 
geben dariiber keine Auskunft.

Ais Richtschnur fiir die Anlage uml den Be- 
t.rieb eines Kupolofens ergibt sich aus unseren 
Ausfiihrungen:

1. Man darf aus betriebstechnischen Griin
den unter einen gewissen KoksiiberschuB, der 
theoretisch zum Schmelzen notwendig wilre, nicht 
heruntergehen.

2. Je einfacher die Ofenbedienung, desto 
besser, giinstiger und zuverlassiger bleiben die 
Ergebnisse, die einmal fiir die Qualitilt und die 
Anforderungen an bestimmte GuBwaren erhalten 
worden sind.

3. Reichliche Geblaseluft, richtige Begichtung, 
zweckmaBige Geschwindigkeit der Ofengase 
beim Durchstromen der Gichten, groBe Diisen- 
flilchen im Yerhiiltnis zur Ofenąuerschnittsflache 
sind fiir einen guten Ofengang Erfordernis.

4. Der Abbrand eines Eisens hangt weniger 
von der Schmelzweise ais vielmehr von seiner 
Zusammensetzung ab.

5. HeiBes Schmelzen ist Erfordernis fiir 
die chemische Vereinigung des Gattierungs- 
materials.

6. Sammelherd ist zweckmaBig fiir gleich- 
bleibende Beschaffenheit und Eigenschaften der 
GuBstucke von Anfang bis Ende einer Schmelz- 
periode.

7. Vorwilrmung und nicht Erhitzung der 
aus dem Geblase austretenden kalten Luft ge
schieht dadurch, daB die Diisen in den Sammel- 
raum miinden oder in anderer W eise. Eine Er- 
wilrmung der Luft von 50 bis 1 0 0 °  C ist in- 
sofern noch sehr empfehlenswert, ais alsdann 
die Schlacke fliissiger bleibt, sich an den Diisen 
nicht leicht ansetzt oder hangen bleibt, was

hilufiges Stochen yerursacht. Dadurch leidet der 
Ofengang, und auch die Luftmenge, die das 
Geblase zu liefern hat, wird, sofern es ein y e n 
tilator oder Niederdruckgebliise ist , in ihrer 
Menge durch verengte Diisen beeintritchtigt.

8. Auch der Arbeiterstand, d. h. die Hohe 
von Gichtbiihne bis Gichteinwurf, ist beaclitens- 
wert. Diese Hohe soli moglichst niedrig be
messen sein, so dali die Arbeiter ohne grofie 
Anstrengung die Gichten in den Ofen werfen 
konnen. Diese Arbeit wiirde eine Hohe von etwa. 
85 cm bedingen. Diese Holie ist aber zu ge- 
ring, denn es entstromen einem Ofen wahrend 
seiner Inbetriebsetzung und haufig auch wah
rend des Betriebes Kohlenoxyd und andere Gase. 
Ist der Einwurf niedrig, so treten die Arbeiter 
beim Gichten aus Bequemlichkeit ganz an den 
Ofen heran und geraten mit der Nase in den 
Gasstrom; dic Fiille sind gar nicht seiten, daB 
die Arbeiter alsdann sofort betiiubt niederfallen 
und fur einige Zeit wie tot am Ofen liegen 
bleiben. Wenn zwei Mann gichten, so ist das 
Ereignis fiir den Ofenbetrieb von keiner Be- 
deutung, wenn aber, wie bei kleinen Oefen, nur 
ein Arbeiter die Gichtung bewirkt, so kann der 
ganze Ofenbetrieb eine Storung erleiden, selbst 
wenn die Storungszeit nur 15 Minuten dauern 
sollte. Der Ofen geht dann mit seinen Gichten 
zu weit herunter und ist nur mit Miihe wieder 
auf einen ordnungsmiiBigen Gang zu bringeu.

Aus diesen letzteren Griinden ist die Gicht- 
standhohe hoher zu bemessen. ais es tunlich 
wilre, und' so hoch, dafi die Arbeiter sich nicht 
in die Gichtoffnung hineinbeugen konnen, min- 
destens 1,0 m von Gichtbiihnentlur bis Unter
kante Gichteinwurf.

9. Nasser Koks ais Fuli- und Satzkoks ist 
zu vermeiden. Der von den Kokereien ais luft- 
trocken gelieferte Giefiereikoks soli nicht wesent
lich iiber 3 °/o W assergelialt haben.* Taucht 
man solchen Koks lilngere Zeit in W asser unter, 
so kann er bis 20 °/o seines urspriinglichen Ge- 
wichts an W asser aufsaugen, wie Verfasser durch 
Abwagungen wiederholt festgestellt hat,.** Bei 
feuchter W itterung, durch die Lagerung wahrend 
seiner Verfrachtung kann man nur mit einer 
Durchtriinkung der oberen Kokslagen, die dem 
W asser zunilchst ausgesetzt waren, reclinen, die 
unteren Lagen diirften allmiihlich auf einen 
niedrigeren W assergelialt herabsinken, etwa 6 °/o. 
Unter letzterer Annahme ergibt sich ein mittlerer 
W assergehalt vou 14,5°/o- Nacb meinen Er- 
fabrunjren kann man mit einem solchen Koks 
auch dann kein heifies Eisen erschmelzen, wenn 
solcher Koks im Uebermafi von 12°/o vom Roh- 
eisensatz gegichtet wurde. Das geschmolzene 
Eisen ist steif, fliefit trage und die Schmelzzeit.

* .S tah l und Eieen“ 1909 S. 1556.
** Yergl. hierzu „Stahl uud Eisen“ 1908 S. 800,

S. 997, S. 1325; 1909 S. 28.
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ist eine beileutend verlangerte gegeniiber der 
Anwendung von lufttrockenem Koks.

D a s  im  K o k s  e n t h a l t e n e  W a s s e r  ent- 
zieht dem Ofen grofie Warmemengen. Fiir jedes 
Kilogramm W asser gehen rund 600 W E ver- 
loren ais nutzlose Verdampfungswilrme. Bei 
einem Heizwerte von 7000 W E  des trockenen 
Koks vermag 1 kg Koks mit 20 °/o W asser- 
■gelialt nur 7000 . 0 ,8  =  5600 W E zu er
zeugen. Von dieser Summę gehen aber weiter 
ab fiir die Verdampfung der 20 °/o oder 0,2 kg 
W asser 600 X  °>2 =  120 W E , so dafi 1 kg des 
nassen Koks nur 5480 W E  statt 7000 W E  
fiir den SchmelzprozeB liefern kann. AuBer 
diesem Warmeverlust bat ein starker W asser- 
gehalt aber leicht noch chemische Zersetzungen 
zur Folgę, die iluBerst ungiinstig auf die W irt- 
schaftliclikeit des Schinelzprozesses und die 
Qualitilt des erschmolzenen Eisens einwirken.

Bei Kotglut wird W asser von Ko k s  wie 
auch von E i s e n  zersetzt, von Koks unter 
Bildung von W assergas. Enthalt dasselbe viel 
Kohlensaure, so werden bei seiner Entstehung 
mindestens 47 6 W E chemisch gebunden; ent- 
hillt dasselbe nur wenig, so werden bis 1540 W E  
fiir 1 kg W asser gebunden. Der gebildete 
W asserstoff entweicht nutzlos an dor Gicht.

Im allgemeinen diirfte jedoch im Kupolofen 
die Einwirkung der Koksfeuchtigkeit nur einen 
physikalischen W armeverlust zur Folgę haben, 
denn da alles W asser schon bei 100°  C ver- 
dampft sein muB, also schon in den oberen 
kalteren Schichten entweicht, so hat es keine 
Gelegenheit mehr, sich unter Bildung von W asser
gas zu zersetzen. Nur bei grofien Storungen 
im Ofengang, wo beispielsweise an einer Stelle 
bereits Kotglut herrscht, wahrend in einer da- 
neben liegenden Partie des Ofens aber noch die 
Temperatur weniger ais 1 0 0 °  C betragt, ist der 
Fali denkbar, daB der an der kalteren Stelle 
noch entwickelte Wasserdampf in die rotgliihenden 
Partien eintritt und zersetzt wird.

Ganz anders liegt der Fali bei dcm W a s s e r 
da mp f ,  der  in dem G e b l a s e w i i u l  e n t h a l t e n  
i st .  Es enthalt 1 cbm gesattigter Luft bei:

0 °  C etwa 5 g W asserdampf
10° .  „ 10 „
22° „ „ 20 „

Da die Luft bei feuchtem Wretter mehr W asser 
enthalt ais bei trockenem, so wird boi feuchter 
Luft mehr Wasserdampf in den Ofen gelangen 
ais bei trockener Luft, und bei warraem W etter 
mehr ais bei kaltem. Die Wasserdampfmengen, 
um die es sich handelt, sind durchaus nicht un- 
betrachtlich, wenn man beriicksichtigt, daB auf 
1 kg Koks bis 15 cbm Luft in einem Ofen
betrieb zur Verwendung' kommen. Fiir 1 kg 
Koks werden mit der Geblaseluft bei 22° C 
und 70°/o Sattigung der Luft:

0 , 7 X 1 0 X 2 0  g =  210 g W asserdampf,

d. h. ein Fiinftel des ganzen Koksgewichts, ein- 
geblasen.

Beriicksichtigt man letztere Tatsachen, so 
finden dadurch viele Beobachtungen in der Praxis 
ihre Erklarung. So kommt es haufig vor, ins
besondere bei den gewiihnlich nur wenige 
Stunden andauernden Schmelzperioden, daB der 
Fiillkoks gar nicht zu einer richtigen Durch- 
brennung kommt, denn die viel Warme zu ihrer 
Trocknung verbrauchenden Koksmassen halten 
dio Ofentemperatur niedrig und die VergroBerung- 
der Kokssatze verschaft't keine Abhilfe gegen- 
iiber dem Uebelstande der fortwahrenden Wurme- 
entziehungen. Es ist mir haufig vorgekommen, 
daB nach mehrstiindigem Ofenbetriebe mit nassem 
Koks kein Eisen aus dem Ofen zu erhalten war, 
das sich zum Abgusse fiir diinnwandige Gegen- 
stande geeignet hatte, und es mufiten dereń 
Formen unabgegossen stehen bleiben. Dieselben 
Erscheinungen beobachtete ich bei einem Ofen 
mit einem gemauerten Kanał ais Gebliiseluft- 
leitung. Der Kanał zog sich unter der Erde, 
unter einem Vonlache hin. so daB direkt Nasse 
nicht in ihn eindringen konnte. Regnete es 
aber tagelang, so trat W asser in den Kanał 
ein, der Geblasewind strich an den feuchten 
Wanden des etwa 13 bis 15 m langen Kanales 
iiber den etwa angesammelten Wassermengen 
hinweg und war alsdann auBerst feucht, also 
mit Wasserdampf gesattigt. Mithin war in 
beiden Fttllen, in dem vorliegenden wie bei der 
Anwendung von nassem Koks, das W asser und 
dessen Verdampfung bezw, dessen Zersetzuug 
die alleinige Ursache des geringen Schinelzerfolges.

Manche wollen beobachtet haben, daB feuchter 
Koks dem Ofengang forderlich ist, das heifit, 
daB das Eisen besser schmilzt.* Das kann aber 
nur an iirtlichen Ursachen liegen, beispielsweise 
zu niedriger Begichtung oder zu geringer Hohe 
des Ofens, wobei die Gicbtmassen zu einer ge
wissen Abkiihlung von heiBen Ofengasen nicht 
ausreichend waren, denn trockener Koks be
ansprucht in den Schichten, welche seine Warme 
aufnehmen sollen, einen groBeren Raum zu
seiner Warmeentziehung ais nasser, dem diese 
Warmemenge nicht innewohnt, da ein Teil der 
urspriinglich yorhandenen Warme zur W asser- 
verdunstung verbraucht wurde. Daher mussen 
in solchen Fallen die Gicbtmassen entsprechend 
vermehrt werden konnen, um iiberwiegende Vor- 
teile des trockenen Koks in Erscheinung zu bringen.

Manche haben auch beobachtet, dafi bei
feuchtem W etter das Eisen besser schmilzt ais 
bei trockenem. Solche Falle lassen sich schon 
eher erklaren. Der W assergehalt der Luft ist 
bei naBkaltem W etter meist ein geringerer ais 
bei warmem, sogenanntem trockenem W etter, 
und demnach enthalt 1 cbm Wind mehr Luft,

* Yergl. „Stalli und Eiaen“ 1909 S. 63 u. S. 1029.
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mithin Sauerstoff. Demzufolge empfangt ein 
Ofen in derselben Zeit melir Sauerstoff und 
weniger Wasśerdanipf, ais im umgekehrten Falle, 
was setir wesentlich fiir eine rasclie Koksrer- 
brennung und erhohte Ofentemperatur ist, und 
daher wird die Scbmelzleistung eines Ofens er- 
hijht. Es ist aber auch der Fali denkbar, dafi 
bei feuchtem, sehr #warmem“ W etter, bei w el
chem der Luftdruck sehr hoch ist, eine bessere 
Ofenleistung eintreten konnte, ais im umgekehr- 
ten Falle. Der grofiere Luftdruck bewirkt eine 
hohere Spannung, eine grofiere Verdiehtung der 
Luft gegenuber einem geringeren Luftdrucke, 
der durch feuchtes, aber „kaltes“ W etter ver- 
ursaclit wird. Es enthalt deshalb 1 cbm Ge- 
blilsewind dem Gewiehte nach mehr SauerstoiY, 
weshalb also weiter in der Zeiteinheit dem Ofen 
mohr SauerstoiY zugefiihrfc wird. W eiterhin kann 
die Durclulringung etwa durch die Begichtung 
im Ofen entstnndener kleinster Luftkanille, wie 
auch der Koksporen selbst, dem Ofenbetriebe 
nur forderlich sein. W as den Kraftbedarf des 
Geblases betrifft, so kann man praktisch an- 
nehmen, dafi er durch den Luftdruck nicht ge- 
andert wird.

Es ist eine Tatsache, dafi der Brennstoff- 
aufwand bei Hochofen mit ihrer Hohenlage 
wiichst. * So betrug der Koksverbrauch in 
Leadville 3 bis 5°/o mehr ais in dem 1500 m 
tiefer gelegenen Pueblo. Ais Grund kann man 
nur die geringerc Dichte der Atmosphare an- 
nehtnen. So gelang es schon Bessemer, durch 
Anwendung von Gasen unter erhohtem Drucke 
im Flammofen eine Tomperaturerhohung von 
mehreren hundert Grad zu erzeugen, obwohl 
die Gesamtwarmemenge dieselbe bleibt. Man 
kann sich auch \rorstellen, dafi bei niedriger 
Spannung, also geringem Luftdrucke, die Ofen- 
gase in verdiinntem, wenig dichtem Zustande 
dem Ofen enteilen und Warme entfiihren; die 
Zuggeschwindigkeit soli der leichteren Raum- 
beschaffung der Gase wegen eine groBere sein, 
so dafi infolge geringerer SauerstolYspannung die 
Durchdringung kleinster Hohlraume und Poren 
geringer wird, und die Yereinigung von Kohlen
stoff mit Sauerstoff, „die Verbrennungu, lang- 
samer, also mit geringerer Intensitat vor sich 
geht, wodurch sich die Ofentemperatur er-
niedrigen mufi. Diese geringere Ofentemperatur
mufi durcli grofieren Breunstoffaufwand, also 
vermehrte Warmeerzeugung, ausgeglichen werden.

Was die bereits yermerkte Zersetzung des 
Wassers durch Eisen betrifft, so geht diese
Reaktion von „ Wasserdampf mit Eisen“ bei
Rotglut. vor sich, wobei das Eisen durch einen 
hohen Wasserdampfgehalt der Geblaseluft oxy- 
diert werdon kann, ebenso wie beim Beginn 
einer Schmelzung durcli die Verdampfung des

* „Engineering and Mining Journal" 1894.

W assergehaltęs der Fiillkoksmasse. Es stelit 
dieser Betraclitnng die Erfahrung nicht eut- 
gegen, dafi trockene Luft oder getrockneter 
Geblasewind — Wind, dem seine Feuchtigkeit 
entzogeu ist — in hohem MaBe den Koks- 
schwefel zu schw efliger Saure verbrennt,* die 
der Kalkzuschlag aufnimmt, dagegen feuchte, 
wasserhaltige Luft nur in geringem MaBe. In 
letzterem Falle geht der Schwefel des Sclunelz- 
koks in das flussige Eisen iiber, es reichert sich 
damit an, was die Gute der Schmelzprodukte 
recht ungiinstig beeinflussen kann.

Die Oxydation des Eisens durch W asser
dampf erstreckt sich sowohl auf die gliihenden 
Roheisengichten, ais aucli auf das flussige, 
traufelnde Schmelzeisen. Dadurch entsteht ein * 
vermelirter Eisenabbrand. Aber auch der Wasser- 
stoff wird zum Teil von dem fliissigen Eisen 
aufgenommen und entweicht erst wieder nach 
dem Gusse von Fonnstiicken bei dereń Er- 
kaltuug. Was nicht rechtzeitig entweichen 
kann, bildet Blasen, Hohlraume, porBse Stellen 
in den Gufistucken. Ein heifier Ofengang soli 
aber nach vielfacher Erfahrung der Aufnahme 
von Gasen durch das Schmelzeisen entgegen- 
wirken.

10. Zur Yerhutung der Aufnahme von Gasen 
durch das flussige Eisen, besonders von Wasser- 
stoff und Stickstoff aus den Brennstoffen und der 
Geblaseluft, wirkt heiBes Schmelzen giinstig. 
Es behindert dereń Aufnahme ins Eisen uud 
wirkt auf dichteren GuB.

LI. Das GieBen der GuBstiicke soli in nicht 
zu heifiem und nicht zu kaltem Zustande des 
fliissigen Eisens und der Pfanne erfolgen, viel- 
mehr in einer mitt.leren Giefiwarme, da alsdann 
ein Teil der im Eisen gelost gewesenen Gase 
wieder in der Pfanne durch Abkuhlung sich aus- 
scheiden und entweichen kann.

12. Der GuB des heifi erschmolzenen Eisens 
bei nur mittlerer Temperatur aus der Pfanne 
liefert nach allen Erfahrungen einen GuB von 
hoherer Festigkeit, ais bei niedriger oder hoher 
Giefiwarme.**

XIX. Ueber die Zeit der  W arm eaufnahm e durch 
die Eisengichten.

W ir haben bei den Betrachtungen iiber den 
Schmelzvorgang insbesondere die W irkung der 
Bildung von Kohlensaure- und Kohlenoxydgasen 
beriicksichtigt, auch ist der Geschwindigkeit Er- 
walmung getau, die eine Umbildung der Kohlen
saure beeintrachtigen kann. Es eriibrigt noch, 
auch diejenige Geschwindigkeit in Betracht zu 
ziehen, mit der die erzeugte Warmemenge vom

* A’ergl. die Yersuche L e  C h a t e l i e r s :  „Stahl 
nnd Eison“ 1904 S. 1457.

** „Stahl und E isen“ 1905 S. 658 und „Technik 
in der EisengieBerei", A. M e s s e r s c h m i t t ,  IV. Aufl. 
S. 358.
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sclnnelzenden Eisen aufgenommen wird, denn 
diese Warmeentziehung diirfte von groBem Ein- 
tlusse auf den Ofengang sein. Meine Beobach- 
tungen an einem sehr rasch und mit wenig Koks 
arbeitenden Kupolofen fiihrten zu folgenden Er- 
gel>nissen:

Der Ofen war der schon besprocliene recht- 
eckige von 1,0 X  0)5 m W eite in der Schmelz- 
zone und dem Schacht. Von Diisenunterkante 
bis Gicht waren 3,7 m Hohe; Oberdiisen waren 
nicht vorhanden. Die Fiillkoksmasse erreichte 
mit dom unter den Diisen im Sammelraume be- 
findlichen Anmacheholz von Unterkante Diisen 
aus gerechnet 1,4 m Hohe im Schachte.

Bei guter Sclimelzleistung kam es sehr hiiutig 
wiihrend des Betriebes yor, daB die Gichtmassen 
bis 0 ,9 m tief unter die Gichtoffnung herab- 
sanken, da dor Schmelzer die Gichteinwiirfe niclit. 
so rasch bewerkstelligen konnte, wie zur Er- 
haltung der Vollgichtung notig gewesen wilre. 
Der Ofen, der nie Gichtflammen zeigte, blieb 
auch in dem gesunkenen Zustande ohne solclie, 
und man konnte die Hand, ohne erhebliche 
Warme zu empfinden, auf kurze Zeit in die 
Gichtoffnung hineinhalten. Die Gichtmassen blieben 
stets, soweit man sie von der Gichtoffnung aus 
beobachten konnto, von der inneren Ofenwarme 
unangegriffeii, schwarz, also kalt. Das rasche 
Sinken der Ofensittze war insbesondere eino 
Folgę der geringen Satzkoksbegichtung. Da
durch wurde der Fiillkoks bei einer Schmelzung 
yon 10 t Roheisen bis auf einen nicht mehr er
heblichen Rest mitverbraucht.

Da der niedrigere Stand der Begichtung stets 
in der Mitte der Betriebszeit eintrat, und der 
Schmelzer alsdann Hilleleistung in Ansprueh nalim, 
um den Ofen voll zu begichten, so kann man 
folgende Betrachtungen darau kuiipfen : Die Fiill- 
kokshiihe von 1,4 m inuBte etwa in der Mitte 
der Betriebsdauer auf 0,7 m yermindert sein, 
und da der Gichtentiefstand von Gicht aus 
0,9 m betrug, so yerbleiben iiber der Schmelz- 
zonc, das heiBt der Fiillkoksmasse, dem Warme- 
speicher, noch 8,7 — (0,7 0,9) =  2,1 m. Da
der herabgegangene Ofen in seinen oberen Gicht
massen keine Merkmale einer Erhitzung zeigte, 
so sei angenommen, daB der Ofeninhalt bis zu 
einer Giclittiefe von 0,6 in kalt oder doch unter 
Rotglut bleibt. Es yerbleiben alsdann iiber der 
Fiillkoksmenge 2,1 —  0,6 = 1 , 5  m an Eisen- 
und Koksbegichtungen, in weichen sich die giinz- 
liclie Wanneaufnahme zur Schmelzung des Roh
eisens vollzogen haben muB. Hieraus folgt, daB 
das fliissige Eisen yon seinem ersten Ergliihen an 
iiuBerst rasch die Warme aufsaugt und die Gicht
gase so schnell sich abkuhlen, daB keine Uin- 
bilduug der Kohlensaure zu Kohlenoxyd moglich 
war. DaB die Abgase an der Gicht wenig oder 
gar kein Kohlenoxyd enthalten haben konnen, 
geht daraus hervor, daB im Ofen stets nur

7,5 % Koks einschlieBlich Fiillkoksverlust zum 
Schmelzen von schwer schmelzendem Hainatit 
benotigt wurden. Der Ofen wurde dabei meistens 
nur zu einer Schmelzung bis zu 10 t benutzt; 
war die Schmelzung eine groBere, so rcichten 
6,66 °/o Koks aus. Es schmolzen in der Stunde 
4000  kg Hilmatit, fiir gewohnliche Roheisen- 
gattierung wurden 4500 kg ermittelt und an
genommen. Das Eisen war sehr heiB und dUnn- 
ttiissig und wurde zu allen Formgegenstanden 
verwendet.

Die W indgeschwindigkeit im Ofen war ziem- 
lich groB; sie betrug 2,33 m/Sek. im leer ge- 
dachtenOfen, was einer wirklichen von 4,66  m/Sek. 
im begichteten Ofen entspricht, da, wie oben 
begriindet, die Hohlrilume yon gegichtetem Koks 
oder Eisemnassen die Halfte ihrer Raum- 
mengen betragen, was fiir alle geschichteten 
Massen im Mittel zutrifft, einerlei ob dieselben 
groB oder klein sind; nur dereń Oberflilchen- 
(Mantel(lachon)groBen andern sich fiir gleiche 
Raummenge. Der Ofen brauchte an Geblase- 
wind rechnerisch 15 cbm fiir l kg Koks, ob- 
wolil 10 cbm zur vollstilndigen Yerbrennung 
hatten ausreichen konnen. Nimint man noch an, 
daB fiir die Schlackenbildung und die Oxydations- 
produkte eine gewisse Sauerstoffmenge, also Wind, 
im Ofen gebraucht wurde, und ferner, daB jede 
chemische Reaktion zu ihrem rascheren Vollzug 
einen ReagenziiberschuB bedingt, so mufl doch 
viel Geblaseluft au den Ofenwiindeii nutzios ent- 
eilt seiu, besonders da die Umfangslange seines 
Querprołiles von rechteckiger Form gegeniiber 
einem Rundofen von gleicher Querschnittsflache 
erheblich groBer ist. Es ist auch anzunelimen, 
daB das Geblase nicht so viel Wind lieferte, 
wie es der Reelinung nacli liefern muBte. Denn 
da ein groBes UebermaB von Luft die Tem
peratur von jeder Yerbrennung herabsetzt, indom 
die Warnie sich in diesem Falle, auf eine groBere 
Gasmasse yerteilen muB, so hatte der Ofen nicht 
so heiB gehen konnen.

Tlieoretisch miissen bei dem groBen Luft- 
iiberschuB die Ofengase nur Kohlensaure und 
kein Kohlenoxyd enthalten haben. Aus dcm 
geringen Koksverbrauch kann man aber prak
tisch die SchluBfolgerung ziehen, daB bei einem 
derartigen Betriebe der Brennstoff in einer W eise 
ausgenutzt worden ist, wie es besser kaum 
moglich ist.

Aus der letzteren Bctrachtung ergibt sich 
eine fast unglaubliche Geschwindigkeit, mit der 
die Wilnne von den Gichtmassen — dem Eisen — 
aufgenommen wird. In der nur 1,5 m hohen 
Schmelzsaule wird alle Warme der heiBen Ofen
gase, welche eine Geschwindigkeit von 4,66 m/Sek. 
besaBen, abgegeben, so daB das Roheisen und 
der Koks nur 1,5 : 4 ,66 =  0,32 Sekunden mit 
den Gasen in Beriilirung waren. In W irklichkeit 
ist diese Zeit jedoch noch eine yięl geringere,
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da die Ofengase, wenigstens unten in der Schmclz- 
situle, noch stark erhitzt sind, also ein viel 
grofieres Volumen besitzen, weshalb dort ihre 
Geschwindigkeit ein Mehrfaches der oben an- 
gegebenen betrilgt. Diese aufierordentlich schnelle 
Wilrmeaufnahme der Schmelzstoffe ist ein Um- 
stand, der ebenso wichtig ist fiir die Theorie

des Kupolofenbetriebes wie fiir die Gesetze der 
TJnnyandlung von Kohlensilure in Kohlenoxyd. 
Man kann daraus den SchluB ziehen, daB die 
Eisengichtsiltze tunlichst hocli und nicht zu gering 
bemessen sein sollten, und daB es nicht zweck- 
maBig erscheint, daB neben einem Gichtstiicke 
auch ein Koksstiick gelagert sein miisse.

Aus der Praxis in- und auslandischer Eisen- und StahlgieBereien.

14. Formerei eines Hobelmaschinen-Grundgestelles.*

D as in Abbildung 1 in Yorder- und Seiten- 
ansicht, sowie Draufsicht wiedergegebene 

Gnindgestell wurde erstmals nach einem yollstiln- 
digen Modeli abgeformt. Da man aber dieses Mo
deli nur stiickweise aus der Form zu bringen ver- 
Tiiocht hatte, und die Form hierauf erst nach 
umfangreiclien und zeitraubenden Flickereien iruB-
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Abbildung 1. 

Hobelmaschinen - Grundgeatell

fertig gemacht werden konnte, entschloB man 
sich zur teilweisen Kernformerei und erzielte 
damit gute Erfolge.

Das Werkstiick wurde mit dem Fiihrungs- 
schlitten nach unten, entgegengesetzt, der Dar- 
stellung in Abbildung 1, eingeformt, und zwar 
von a bis b nur mit Hilfe von Kernstiicken, 
wiihrend fiir die ausgekernte Grundplatte von b 
bis c ein Modeli angefertigt wurde.

In einer 2 m tiefen GieBgrube von 4,5 X  3 m 
im Geviert erstellte man auf einem gut durch- 
lassigen Koksbette die in den Abbildungen 2 a, 
2 b und 2 c wiedergegebeneForm. Zunachst wurden 
am sauber geglatteten Grunde die auBeren Linien 
der Form angerissen, um danach die Kernstiicke 
richtig einlegen zu konnen. Der erst eingelegte 
Kern A ist in Abbildung 3 aus der Gestaltung

* „The Foundry”, Mai 1909, S. 109 u. f.

seiner Btichse zu ersehen. Dieser Kern bildet 
die untere Flachę p der Yerbindungsplatte P der 
beiden FUhrungen (Abbildung 1), sowie einen 
Teil des Fiihrungskorpers selbst. Die Klotze 1 
und 2 sitzen nur lose in der Biichse, so daB 
durch ihre Verstellung ohne weiteres je  ein 
rechter und ein linker Kern hergestellt werden 
kann. Aus dem gleichen Grunde sitzt auch die 
Kernmarke 3 nur lose im Klotze 2. Nach Ein-

legung der Kerne F 
(Abbildung 4) gelan
gen die Kerne B an 
ihren Platz. Zur Her
stellung dieser Kerne 
wird der auBere Rah- 
men des Kernes A 
benutzt und in diesen 
ein Einsatz (Abbild. 5) 
gestellt. Dieser Ein
satz hat zwei in der 
Abbildun g gekennzeich- 
nete Marken, welche 

zur Aufnalime von zwei Zusatzkernen B i dienen, 
dereń Kernbuchse in Abbildung 6 veranschauliclit 
ist. Auch in letzterer HilfskernbUchse sitzen 
die Klotze 1 und 2 nur lose, um fiir rechte und 
linkę Kerne ontsprechend verschoben werden zu 
konnen. Im Einsatze selbst (Abbild. 5) braucht 
nur die Rippe a verschoben zu werden, um den 
zweiten Kern richtig herzustellen. Die Kerne B 
liefern nicht nur den AbschluB des Fiihrungs- 
korpers (Abbildung 2 b), sondern auch die ge- 
kriimmten Ansiltze fiir die seitlichen Versteifungs- 
flanschen der senkrechten Verbindungswamle 
zwischen Fiihrungskorper und Grundbett (Ab
bildung 2 a). Zugleich dienen die beiden Kerne B 
ais Trilger des Kernes C (Abbildung 7). Auch 
in dieser Kernbuchse sind die Rippen nur lose 
verdiibelt angeordnet, da sie fiir rechts und 
links yerschiedene Lage erhalten, ebenso wie 
die beiden kleinen Kernmarken a, die zur Auf- 
nalime von zwei Schlitzkornen dienen. Die beiden 
folgenden Kerne D und E (Abbildungen 8 und 9) 
bediirfen kaum einer Erlauterung. Beim Kern D 
ist die Rippe b fiir rechts und links zu ver- 
schieben, wahrend beim Kern E zum gleichen 
Zwecke, neben der Yerschiebung der Rippe a, 
noch das Bogenstiiclc b an das andere Ende der 
Kernbuchse zu yerlegen ist. Nun werden die 
beiden Kerne H (Abbildung 10) eingelegt, auf
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Abbildungen 2 a und 2 c  zu ersehen ist, ein- 
gelegt worden ist, kann mit dem Aufbau der 
zweiten, schmaleren Yerbindungswand (Abbil
dung 2 a und 2b, Schnitt o-p) begonnen 
werden. Zu unterst wird ein Kern H (Ab
bildung 10) eingelegt und anschlieBend an 
diesen ein kiirzerer in der gleichen Kernbiichse 
angefertigter Kern H i. Diese beiden tragen 
wieder einen Endkern P. Die Kerne J und K

XLVIII.!9

steg B mit C fest verbunden ist. Nach dem 
Aufstampfen des Kernes wird die Biichse aus- 
einander genommen und C mit D seitlieh aus- 
gezogen. Der EinguBtrichter A wird durch das 
Querstiick E in richtiger Lage gehalten und 
nach oben ausgezogen.

Nach Erledigung dieser Arbeiten wurde die 
Grube bis zur Oberkante der Kerne M und N 
hochgestampft und eine Reihe I -T r a g e r  so
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welche je ein Kern F (Abbildung 4) zu liegen  
kommt. Zur Erstellung dieses mittleren Kernes F 
braucht nur der gekriimmte Endklotz e aus der 
Biichse genommen zu werden; es ergibt sich ein 
an beiden Enden gerade und winkelig abschnei-

(Abbildung 12 und 13) sitzen teilweise auf den 
vorgenaunten Kernen auf und ergeben zusammen 
die vollig abgeschlossene Form der hinteren, 
schmalen Verbińdungswand. Zur weiteren Ab- 
deckung des Fiihrungskorpers wird noch Kern

Abbildung 2 a. Schnitt durch dio fertige Form nach x — y (Abbildung 1).

dender -Kern der benotigten Lange. Die Ein- 
satze a zur Gewinnung der Oelkammerwande 
sind verschiebbar angeordnet, um fiir die End- 
und Mittelkerne am richtigen Fleck festgeschraubt 
zu werden. Nachdem noch der abschlieBende 
Kern M (Abbildung 11), dessen Lage aus den

M i eingelegt, worauf die EinguBkerne N i,  Na 
und N 3 (Abbildung 14) an Ort und Stelle ge
bracht werden (Abbildung 2 a). Die Biichse 
dieser Kerne enthalt einen EinguBtrichter A, 
einen Verbindungssteg B, ein AbschluBinodell C 
und oin Abdammbrett D, welche fiir jeden der 

drei Kerne nur teilweise 
Verwendung finden. Die 
Teile A, B und C miissen 
um ein bestimmtes MaB 
iiber dem Boden derKern- 
biichse liegen. Das End- 
stiick C ist daher in die 
Wand F eingelassen und 
mit ihr verschraubt, wah
rend der Yerbindungs-

Abbildung 2 c. 

Schnitt in-n (Abbild. 2a).

Abbildung 2 b.
Schnitt durch dio fertige Form Schnitt durcli dio Form vor dom

nach” v-w (Abbildung 2 a). Aufstampfen (des ObertcilcB nach
o-p (Abbildung 2 a).
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iiber dio eingesetzten Kerne gelegt, dafi sie auch 
auf dcm dazwischen und neben don Kernen be- 
findlichen, sehr fest geatampften Sande satt auf- 
lagen. Auf diese quer zur Lilngsachse der 
Form liegenden Trilger wurden der Lange naeh 
zwei weitere I  - Trager gelegt und auf diese

gebliebene Rauni der Giefigrube bis zur Ober- 
lcante der Kerne E, C, J  und K vollgestainpft 
werden, wobei mit dem Fortschreiten der Stampf- 
arbeit hart gebrannte Zylinderkerne fiir die Ein- 
giisse eingestainpft wurden. Nacli Erreichuug 
dieser Stampfhohe wurden allo zugangljchen

________ tosefefren werc/en se/f/iefr,gezogen______

Abbildung 4. Buchso fur Korn F.
Abbildung 3. Buchso filr Kern A. 
(Die Błocko 1 und 2 und dio 
Jlarko 3 sind loso in der Buchso.)

Abbildung 6. 

Buchso fur B 1

Abbildung 7. 
Buchse fiir Kern C.

Abbildung 5. Einsatz zum Formen 
des Kernes B im Rahmen A.

(Zusatzkorn),

Abbildung 8. Buchse fur Korn D.

wiederum quer liegend noch drei Stiick. Diese 
oberste Lage (I, II, III in Abbildung 2 a und 2b) 
ragte seitlich iiber die Form hinaus, um naeh 
Fertigstellung und Belastung des Oberteiles gegen 
dessen Belastungseisen versteift und verkeilt zu 
werden. Man erreichte so eine zuverlassige Be
lastung aller unteren Kerne und sicherte ihre 
Lage, ohne sie einein gefahrbringenden Druck 
auszusetzen. Nun konnte der ganze noch frei

Abbildung 9. Bilchse fur Kern E.

Oeffnungen der Form mit W erg verstopft, 
langs der aufieren und inneren Oberkante der 
Kerne ein sauberer „Stand1* hergerichtet, und 
in diesem die Umrisse der Schlitzkernmarken S 
(Abbildung 2) eingezeichnet. Naeh diesen Rifi- 
linien schnitt man dann die Kernraarken selbst 
ein, unterstampfte sie gut und schuf durch reicli- 
liclies Luftstechen und sorgfaltiges Glatten ein 
gutes Bett fiir das Modellstiick B (Abbildung 1)
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Abbildung 10. 
Biichse fiir Kern H.

Abbildung 11.
Biichse fiir Kern M und Mi.

Abbildung 13. 
Biichse fiir Kern K.

Nach Einlegung dieses Teiles — der Aufspann- 
platte des GuBstiickes — war eine sichere Untcr- 
lage fiir das groBe Hauptmodell des Grundbettes 
gegeben. Dieses wurde eingelegt (Abbildung 2 b, 
Schnitt o-p) und durch wiederholtes Abheben 
und W iedereinsetzen die GewiBheit gewonnen, 
daB der „Stand“ in seiner ganzen Ausdehnung 
eben und wohl in Ordnung war. Hierauf konnte 
das Oberteil aufgesetzt, hoch gestampft und mit 
dem Modeli wieder abgehoben werden. Auf 
Trocknung des Oberteiles wurde verzichtet, wohl 
aber trocknete man die geschwiirzte Oberflache 
der Form und verwandte dazu einige Heizkorbe. 
Es folgte die Einlegung der Schlitzkerne (Ab
bildung 15) und der Kerne R i (Abbildung 2b), 
letztere auf Doppelstutzen. Die inneren Kern- 
reihen Ra und Rs wurden im Oberteil fest- 
gemacht. Man hatte auch die Kerne R i der 
beiden iiuBeren Reihen mit Marken versehen 
und am Oberteil festmachen konnen. Es war 
aber anzustreben, das Oberteil nicht schwerer 
werden zu lassen, ais unbedingt notig war, und 
man yermied bei der getrofienen Anordnung zu- 
gleich die Gefahr, daB etwa wiihrend der Zu- 
stellung des Oberteiles abbrockelnde Form- oder 
Kernteilchen in die weit nach unten reichenden

Abbildung 15. 

Schlitzkern 675 mm 
lang.

Zwischenwitnde fielen. 
Fiir die Kerne R i,  
R 2 und Rs war nur 
die Erstellung e i n e r  
Kernbiichse (Abb. 16) 
notig. Mit Hilfe der 
Einlagen R i und Ra 
konnte jede benot.igte 

Art dieser Kerne erstellt werden. Der Steg A 
fiir die Locher der Fundamentschrauben wurde 
nach Bedarf yerschoben und mit Holzschrauben 
befestigt. —

Abbildung 14.
Biichse fiir Kerne N i, Na und Ns.

Abbildung 16.
Biichse mit Einsatzen fiir Kerne Hi, Its und Ks.

Die Form brauchte nun nur noch in der 
ublichen W eise fertiggestellt und gut beschwert zu 
werden, bei weich letzterer Arbeit die IJeber- 
tragung der vorerwahnten Belastung auf die 
unteren Kerne bewirkt wurde. lrresberger.

Abbildung 12. 
Biichse fiir Kern J.
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G i e f l e r e i - M i t t e i l u n g e n .

D ie H erstellung von schm iedbarem  Gufi.
(ScliluB Ton S. 1714.)

Wenn das Materiał im Schmelzofen fortiggeschmol- 
zen, abgeschlackt und durch Priifung dor Probestabe 
ais gut befundon worden ist, wird der Ofen abgo-
stochen. Fur kleine GuBstiicke wird das Eisen in den
ublichen Hand- und Gabolpfannen abgefangen, wiih
rend man fiir groflero Stiicko groBo Kranen- odor fahr- 
baro Pfannen zur Aufuahme des Eisens aus dem 
Schm elzofen* bereit stellt.

Das fliissigo Roheisen soli weiBgliihend sein und 
muB, damit os die Formen gut fiillt, rasch yergossen
werden. Das Abstechen yon Oefen m it drei Sticli-
locliern in yerschiedenen H ohenlagen des Bades ge- 
sc liieh t am besten in oine groBe Pfanne, indem man 
zuerst don oberen AbBticli ćiffnet und so weit das Ma
teriał durch Yerteilung in kleinere Pfannen usw. ver- 
giefit, daB nur noch wenig in der Pfanne bleibt. Da 
dieser Rest fiir kleineren GuB m eist zu kalt ist, wird 
dor zweite Abstich auB dem zweiten Loch, in mittlerer 
Holie des Bades, genommen und dazuflieBen gelassen. 
Dadurch wird das Ganze, da das Eison im Ofen hoher 
erhitzt war, wieder yergieBbar; der Rest, dor dritto 
Abstich, ist der heiBeste Anteil und eignet sich selbst 
fiir die dunnsten und schwiorigsten GuBstiicko.

Moldenko hebt hior noch dou W ert des GieBens 
mit solcben Pfannen hervor, die nicht gekippt werden, 
sondern am Boden oinen Auslafi, iihnlich wio man sie 
beim StahlguB anwondet, besitzen. Dabei kann das 
Eisen unter dor Schlackendecke heiB gehalten werden, 
und man erhiilt, da das Eisen kurze Zeit ruhig stehen 
und sich yon Gasen und Schiacke reinigen kann, 
einen reinen und dichten GuB. Nach dem GieBen 
laBt man das Stiick in den Formen genugend er
kalten, sodann wirft man dio Formen aus, schliigt 
E ingiisse, Steiger und notigenfalls WrackguB ab und 
bringt die guten GuBstiicke in die Rommeln fiir den 
HartguB. Der GuB sollte in koinem Falle rotwarm 
aus der Form kommen — ausgenommen der aus 
Dauerformen, wie vorhor gesagt wurde — da or 
sonst leicht reiBt. D iese Risse sind oft so klein, 
daB sio bei der Untersuchung keine Boachtung finden. 
Deshalb sollte aucli nach dom Klang der Stucke ge- 
priift werden, wobei sich solche Risse yorraten.

Hat man es mit groBeren GuBstiicken zu tun, bei 
denen GuGspannungen auftreten konnen, so yerfiihrt 
man in der W eise, daB man sie kurz nach dem Er- 
starren aus der Form nimmt und in einen Gluhofen 
bringt, wo sie iiber Nacht ausgliihen und langsam er
kalten konnen. Dadurch wird das Materiał in ge- 
wissem Sinne weich gem acht, jedoch nicht getempert, 
und man hat den Yorteil, daB dio GuBspannungen 
nicht etwa erst im Temperofen auftreton und ein 
ReiBen des GuBstiickes lieryorrufen.

D ie GuBstiicke werden nun entweder aus dom 
Gluhofen oder den Formen herausgenommen, die Ein- 
giisse yorsichtig abgeschlagen, die Kerne soweit ais 
angiingig entfornt, die Kerneisen wieder aufgesammelt 
und iu der Kernmacherei weiter yerwendot. Ein ober- 
flachliches Sortieren geschieht schon in der GieBcrei, 
die bei groBen Anlagen m eist in dor Nacht fiir die 
Forinereiarbeit des kommenden Tages wieder lier-

* Die Schmelzofen, besonders die Martinofen fur 
TemperguB, werden in Deutschland m eist ais kleine 
Oefen von nur wenigen t Fassungsraum gebaut, in 
Amerika hingegen yerwendet man Martinofen fiir 
TemperguB erst bei groBeren Anlagen, so daB Oefen 
von 5 bis 10 t keine Sełtenheit sind, aber auch solche 
bis zu 20 t Einsatz vorkommen.

Anm. d. B erich terstatters.

gerichtet wird. Eingilsso, Schrott und dorgleicben 
gehen in die Schlackonrommel und werdon dort von 
Sand usw. gereinigt, damit sio nur in roinem Zu- 
stando zur Gattierung und Vorsclimelzung gelangen, 
weil der anhaftende Sand die Schlaokonbildung im 
Schmelzofen und dadurch oin YorschleiGen des Ofon- 
mauerwerks befordern wiirde, woboi ferner zu be- 
achten ist, daB das Schmelzgut selbst daruntor leidet.

Dio guten Abgiisse werden in die R o m m o l e i  
gobracht und dort durch Rommeln vom Sand ge
reinigt. D iese Rommelraume sollten, da sio gut bo- 
obachtet worden mussen, mit den notigon Hilfsmittoln, 
wie Entstaubungseinrichtungen usw., geniigend staub- 
frei gehalten wordon, denn der dort herrschende Lilrm 
macht ohnehin don Aufonthalt yon Menschen zur Be
schickung und Beaufsichtigung der Rollfiisser nicht ge
rado angonehm. Es ist dabei zu beaeliteti, daB man 
die Rommeln nur so lange laufen liiBt, wTio die Reini
gung der GuBstiicke von Sand durch die Rommel- 
sterno wirklich beansprucht, da man sonst neben einer 
Yergeudung an Kraft auch Materialscliiiden, wenig- 
stens an der Einrichtung, zu yorzeichnen hat. Nach 
amerikanischen Yerhaltnissen sollen 20 Minuten 
Rommelzeit zum Reinigen von TemperrohguB go- 
niigen. Bisweilen jedoch haftet der Sand so fest an 
den GuBstiicken, daB or in dieser kurzeń Zeit nicht ab- 
gerom m elt w*erden kann. Rollt man den GuB den 
ganzen Tag ohne Unterbrechung, so erhiilt mau eine 
poliorte Oberfliiche an Stelle der Reinigung; diese 
Erscheinung tritt yornehmlich boi stark angebackenem. 
Sand, der eine Art Emaille auf der GuBfliiche bildet, 
auf. Um sie zu vernieiden, ist bei Ausw^ahl des 
Sandes darauf zu acliten, daB nicht zu yiel schmelz- 
bare Stoffe darin enthalten sind. Auch durcb ver- 
branntes Eisen konnen iihnliche MiBstiinde hervor- 
gerufen werden. In dor Rommolei ist scharf aufzu- 
merken, daB dor GuB einer Schmelzung rasch und 
yollstiindig den Arboitsgang durchmacht und ohne 
Riickstand in dou eigentlichen 1’uUraum, wo or fiir 
das Tempern zurechtgemacht und Borgfiiltig gepriift 
wird, iibergeht. GroBe, schwore GuBstiicke kann man, 
da sio zu yiel Bruchgefahr fiir andern GuB bieton, 
nicht mit kleineren GuBstiicken gemeinaam in oin 
RollfaB packen. Bisweilen hilft man sich in der Art, 
daB man dio groBen Stucke in den Rommeln mit 
H olzkeilen foetkoilt, so daB Bie sich nicht bewegen 
konnen; man liiBt daa Reinigen durch Rommolsterne 
und kleineren GuB bewirken, womit das RollfaB yoll- 
gepackt wird. Leicbte und zerbrechliche GuBwaren 
wrerden iiberhaupt nicht gerommelt, sondern gebeizt, 
und zwar entweder mit yerdiinnter Schwefelsiiuro 
oder m it FluBsSure, oder man behandelt sie mit 
Sandstrahl.

Die S c li w e f o l s i i u r e  wird in einer Yerdiinnung 
yon 3 0 : 1 ,  bisweilen auch etwas starker, angow^andt. 
Man taucht die GuBstiicke einfach auf Ilolzhorden oder 
dergl. in die Beizbottiche und erhitzt bisweilen auch 
durch direkt eingeleiteten Dam pf; wenn sie sauber 
gebeizt sind, nimmt man sie lieraus, spritzt sie mit 
W asser ab und ubergibt sio der Temperci. Da dio 
Sehwofelsaure nicht den Sand, sondern das Eisen an- 
greift, ist ihre W irkung nicht gerado erwiłnscht, be
sonders wenn man es m it RohguB zu tun hat, der 
nach dem Tempern nicht weiter behandelt, sondorn 
direkt in Gebrauch genommen werden soli. Fiir 
getemperten GuB hingegon, der yorzinkt* werden 
soli, beizt man zuerst mit Sehwofelsaure und dann

* Ueber Yerzinkung im fouorflilssigen und gal- 
yanisehen Bade berichtet Moldenke in einem Artikel 
iiber schmiedbaren GuB in „The Foundry" 1909, 
Augustheft, S. 29G.
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mit SftlzBiiure nacb, um dom Zink oine bosBero Haft- 
fiitche und roinóre Oberfl&cho zu gebon. (In Deutsch
land beizt man fiir don gleichen Zweck oft auch zu- 
orst mit FluBsiiuro und hinterhor mit Salzsiiure.)

Dio F l u B s i i u r o  hat don Vorteil, daB sie das Eisen 
nicht angroift und nur den Sand zorstort. Erwarmt 
man die Beize, so kann man schon mit Vordiinnungen
1 : 50 gute Resultate erzielen, doch ist dabei zu be- 
achten, daB FluBsilure bis zu einom gewissen Grade 
giftig wirkt und daB das FluBsiiuregas die Schleim- 
hauto angreift, forner auf don Hiłnden nur schwer 
heilende Wunden zu verursachen imstando ist.* Mol- 
denko gibt an, daB beim tiiglichon Boizen von 25 t 
GuB dio Kosten nicht hoher sind, ais fiir das 
Rommoln. Dabei wurde beobachtet, daB der geboizte 
RohguB leicht rostet, daB diesor GuB nacb dom regel- 
recliton Tempern aber so reine, biauschwarze Obor- 
iliichen aufweist, daB ein noehmaliges Rommoln im 
getemperton Zustande unnotig wird.

Das Putzon m it S a n d s t r a h l  filhrte sich in don 
amorikanischen GioBereien orst nouerdings ein und 
wird auch dort, ebenso wie boi uns, ais ein aus- 
gozeichnotes GuBputzverfahren anerkannt, bosondors 
wenn man dio kleineren GuBstucke in Rollfiissorn mit 
Sandstrahlgebliise behandelt.

Yon der GuBrommelei aus golangen die GuB
stucke zunfichst naeh dor F e i n -  o d e r  H a n d p u t z e r e i ,  
wo sie von don Eingussen befreit und dann sortiert 
werdon. Hier kann bereits dor Naehputzerei dor go- 
temporton Ware viel Arbeit abgenommen werden, 
wenn man das Putzen der harten Gegonstiindo m og
lichst sorgfaltig ausfiihrt, dech ist dort vor allem auf 
sorgfiiltigo Arbeit zu achten, damit nicht schleeht ge- 
putzto, schlecht ausBehende oder durch Einbrucho ins 
Materiał verdorbene Abgiisse in den Temperofen oder 
zur Ablieforung an die Abnehmer gelangen. Dieso Ab- 
teilung hat ebenfalls die Abgiisso zu wiegen und zu zahlen 
und den Bestellungen usw. gemaB der Temperei zu iiber- 
goben. Auch zuriickgewieseno Abgiisse sollten hier 
den Formern zur Ansicht und Konntnisnahme vor- 
gelegt worden, schon aus dem Grunde, um zur Vor- 
meidung von Lohnstroitigkeiten und zur bossoren 
Innehaltung dor beim Formen und GieBen zu be- 
achtenden MaBregeln dio nicht bezahlten Abgiisso den 
Arboitern vor Augen zu fiihren; Botriobsloiter und 
Meister sind dann ebenfalls in der Lago, dio einzelnen 
Fiillo zu priifen und Erfahrungen fiir das Formon und 
GieBen zu sainmeln.

Die guten Abgiisse kommen, wie oben gesagt, 
nunmehr in die T e m p e r e i a b t o i l u n g ;  dieso zerfallt 
unter amerikanischen Verhaltnissen fast durchgiingig, 
unter deutsehen bezw. europaischen Yerhaltnisson nur 
in einzelnen Fallen, wenn die Anlage neueren Ur- 
sprungs ist, in zwei Toile, w o y o i i  der oine den Pack- 
raum fiir dio TempergefiiBe, dor andere dio Oefen 
enthalt. Naeh Moldenko sind die noueren ameri
kanischen Anlagen mit Oefen ausgeriistot, die in den 
Boden eingebaut sind und von oben boschickt werden. 
Daboi liiuft uber die ganze Ofen- und Packraum- 
abteilung ein Laufkran, der don Transport der go- 
packten Tempertiipfe nacb und von den Oefon besorgen 
muB. Dio Anordnung der ganzen Anlago ist dadurch 
in Form eiues langgestreckten Raumes gegeben. Bei 
iilteren W erken sind die Oefen von vorn zu be- 
schicken. Die Oefen stehen alsdann m eist in zwei 
Reihen einander gegeniiber und lassen zwischen den 
Reihen einen geniigend broiten Platz zum Packen dor 
Tompertopfe.

Der Packraum selbst hat einen FuBbodenbelag 
aus einzolligen Eisenplatton, um dem Fahren mit den

* Uebrigon8 ist die gewohnliche FluBsauro nur 
seiten frei yon anderen Siiuron, wodurch es vorkommt, 
daB bei gewisser Yerdiinnung auch im FluBsfiurebad 
das Eisen angegriffen wird. Anm. d. B .-E .

W agen fur das Einsetzen dor Tiipfe, dom Packen und 
sonstiger schwerer Arboit und auch der Hitzo, die 
beim Ausleeren bezw. Ausfahren der Topfo auftreten 
kann, geniigend W iderstand zu leisten.

Die T o n i p e r t o p f o  oder Brennkapseln sind 
sclnvore Bohiilter von rundem, quadratiscliem oder, 
wie m eist iiblich, von liinglichem Querschnitt. Im 
noch ungebrauchten, frischgegossonon Zustande haben 
sio etwa l " W andstarke. Anfangs bestehen sio ganz 
aus WeiBeisen, dann aber tempern sie von innon aus 
und zundorn naeh und nacb, da sie wioderholt ge- 
braucht werden, stark ab. Sobald sio zu diinn ge- 
worden sind, werdon sie in den Schrott geworfen und 
wioder zu Topfmaterial yerschmulzen. Diese Topfe 
werdon auf eisernen Unterlagsplatten, dio mit FiiBon 
oder Rippen an der Unterseito versohen sind, zu drei 
odor vier Stilek, biswoilon mit eisornen ringformigen  
Zwischenlagen, wahrend des Packens aufgebaut. Die 
StoBfliichen worden durch einen Rrei aus feuerfestoin  
Ton und ausgehranntem Sand aus dor Rommelei ver- 
klebt, auBen werden dio ganzen Topfo damit be
strichen, um so den Zutritt der Flamme zu den 
Topfon zu erschweren. Ais Deokol diont oine Eison- 
platte, die in gleicher W eise behandelt wird. Ein 
solchor StoB Tompertopfe bildet daher oinen mohr 
odor weniger dichten Behśilter fiir die in Hammer- 
schlag gopackten GuBstiicko.

Der H a m m e r s c h l a g  fiir Temperzwecke stammt 
m eistens atiB don SchweiBeisenworken und stellt eino 
sehr oisenreiche Silikatsclilacke dar, in der viole 
kleino Eisenstiickchon onthalten sind. Da das M ate
riał immer und immer wieder gebraucht wird, mischt 
eB sieli mit den abblatterndon vorbrannton Eisonteilen 
dor Tompertopfe, und auch dio in dor Schlacke ent- 
haltenon Eisenstiickchen verbrennon, so daB schlieB- 
lieh ein mehr odor weniger reiclies Eisenoxvd ent
steht. Ein Zumischen yon GuB- und Stahlspanen ist 
nicht zu empfohlen, obenso wio das Besprengon von 
Ilaufen solchor Schlacken mit Salmiakliisung zum 
Zwecko des ltostens keinen andern Erfolg, ais un- 
notige Yermolirung dor Unkosten aufweist. Das 
boste Materiał bloiben immer dio Yerbrannten Eison- 
toilo der Temportopfe, dio man entsprecliend zer- 
kleinert. Um aber ein Anbrennen des Tompermittels 
an don GuBstucken zu verhindern, was durch etwa 
anbaftendeu Sand leicht geschehen kann, siobt man 
dio feinpulyrigen Anteilo des Packmaterials von den 
groberen ab und yerwendot nur dio lotztoren. Aber 
nicht nur Hammerschlag, sondern auch Hiimatiterz 
und Magneteisenstein (in Deutschland usw. meist das 
erstero, also Rotoisenstein) in kleinkorniger Form 
werden entweder allein, d. h. altes mit neuem gem ischt, 
oder in Mischung mit Hammerschlag u. a. fiir den 
gleichen Zweck yerwondet. In den amerikanischen 
Tempereien bevorzugt man Magnoteisonstoin vom  
Adirondackgebiete in KorngroBen gleich gespaltenen  
Erbson.

Ais 1’ackmaterial hat man, wie schon friiher er- 
wiibnt, auch Sand, Ziegelm ehl und ahnlicho Stoile 
verwendet. Damit erreicht man ebenfalls eine 
Temper wirkung, doch scheidet sich dabei vorwiegeml 
dor llauptteil des lColilonstolfes nur ais Temperkohle 
aus, und man erzielt daher die in amerikanischen 
GieBereien neben eigentlichom TemperguB vorwiegend  
horgestellten „black-heart“ - Gulistiicke. Fiir diesen  
Zweck kann man aber auch andere Packmaterialien  
yorwenden, wenn sio einen Schutz fiir die GuBstucke 
gegen Vcrbrennen, Gase und iibermaBigo Hitze ge- 
wahren. Um den Nacbweis dafiir zu erbringen, hat 
Jloldenke Yergleichsyersuche mit Temporgulś in der 
iiblichen W eise und in feuerfostem Ton yerpackt ge 
macht. Dadurch wurde, wio Moldenke ausfiihrt, or
wiesen, daB, wenn der Kohlenstoff aus dem GuBstiick 
nicht berauswandern und yerbrennen kaun, die Zug
festigkeit im Yergleich zu regelrecht getem[iertem
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GuB um weit iibor 100 kg/qcm yerringert wird, wes- 
halb der genannte YerfasBer oin Abwoichen von dem 
ublichen regelrechton Tomperverfahren ais nicht erap- 
fehlenswert erachtot.

Beim F  ii I l o n  d o r  T e m p e r t o p f o  setzt der 
Arboiter zunachst oinen Topf auf dio m it Fil Ben oder 
Rippen vorsehone Bodenplatto, gibt oino Untorlago 
yon Tompormaterial (Hammerschlag, Erz odor dergl.) 
und logt dio GuBatiicko in regelmiiBiger Reihonfolgo 
mit Hammerschlag nebon- und iiboroinander, wobei 
er an don Topf bisweilen klopft, damit das Erz und 
dio GuBstiicko B ic h  moglichst diclit lagom . Dadurch 
wird auch dem Yorziehon der GuBstiicko beim Tem
pern yorgebougt. Die schweron GuBstiicko miissen 
dabei so eingepackt werden, daB sie nicht durch ihr 
Gowicht dio leichteren zusammondriickcn, sondern 
dor ganzen Masso oinen gewissen inneren Ila lt gebon.

Abbildung 19. Temperofen.

Biswoilen ist os bei flachen GuBstiicken nicht notig, 
zwischen jedo oinzelne Schicht noch Hammerschlag 
einzufiillen. Lange flacho Abgiisse stelit man auf- 
recht, damit sie sich nicht yerbiogen, doch ist dabei 
zu beachten, daB man oft boi sehr langen Stiicken 
sohr hohe Kastenaufbauten erhiilt. Dio Topfo miissen 
so dicht gopackt sein, daB oin Zusammensolzen der 
Filllung im Feuer ausgeschlosson ist. AuBordem 
miissen samtliche Zwischonriiumo ausgefullt sein, 
damit koino Luftkanale in der Fullung entstehen 
konnen, wozu auch ein aorgfaltiges Verschmieren der 
Topfe beitragt. Beachtet man dieso Yorachriften 
nicht, so wird inan neben yerbranntem GuB viele 
yerbogone Stiicke erhalton, die nachtriiglich oin kost- 
apieliges Richton verlangen, wenn dies uberhaupt 
moglich und noch angiiiigig ist.

Dio sorgfaltig gepackten StoBe von Tempertopfen 
werden mit einer Eisenplatte, dio ebenfalls dicht auf- 
gelegt und mit feuerfestein Ton verschmiert wird, 
abgedeckt uud dann in den Temperofen eingesetzt.

Bei den alteren Temperofen bedient man sich 
zum Einsetzen der Topfo eines W agens mit hohen 
Radern, dessen Transportvorrichtung aus einem un- 
gloicharmigen Hebel besteht. Der kurzo Hobelarm

befindet sich ungofiihr auf der gleichen Hohe wie 
der FuBboden und wird unter die Bodonplatte dos 
TopfstoBea geschoben, bis der Topf an der aonk- 
rechton Yerbindung der boiden Hebelarmo anliegt. 
Dann wird der lange Hobelarm niodergedriickt, der 
StoB yom Bodon gehoben, und die Topfe werden auf 
ihren boatimmten Platz im Ofon gefahren und ab
gesetzt. Derselbe "NYagen diont auch zum Entleeron
des Ofons.

Durch den Bau von 30 groBen Oofon fiir die 
P e n a s y h a n i a  M a l l e a b l o  Co. zu Mc Koes llocks, 
Pa., hat Moldenke dem Teinperofenbau oino neue 
Richtung gowiosen. Dieso Oefen aind in eine groBo 
Grube oingebaut, die gegen Grundwasser durch Beton 
geschiitzt ist. Die Decke wurdo abnehmbar ein
gerichtet, und das Einsetzen geschieht, wio schon 
vorhor erlautert, durch oinen Laufkran, der auch daB 

Abheben bezw. Aufsetzen 
dor Dockontoile vornimmt. 
Spiiter hat man noch je 
zwei dieser Oofon durch 
IIorauBnehmen dor Zwi- 
sclienwand veroinigt, so daB 
diese Oefen jo etwa 12 m 
lang, 3 1/3 m broit und 3m  
hoch aind und an beiden 
Enden Feuoratollen habon. 
Dio moglichen Temporatur- 
B c hw ankungen  im Ofen sol
len 25° C nicht iibcrschroiten.

Natiirlich sind auch dio 
alteren Oefen nach uud 
nach yerbeBser t  worden, und 
zwar durch Aondorung an 
den Tiiren, dio man in Tei
len abnehmbar auordnete, 
da das Anhangon dor achwe- 
ren Tiiren an Scharuieren 
loicht eino Beschadigung 
dor Oofon oder dor Tiiren 
aelbat  herbeifiihrt. Auch dio 
BeBchickungBwagen hat man 
yerbeasert, indom man sie 
fiir Druckluftbetrieb ein-
richtete.

Die Konstruktion dor
Tomperofon ist in dor
Hauptsacho ziemlich ein-
fach, wie auch dio Abbil
dung 19 ergibt. Dioser 
Ofen ist fur direkto Heizung 

mit Kohlon eingerichtet und zu ebener Erde auf-
gebaut. Es ist zu beachten, daB der Ofen gut vor- 
ankert ist, woil or sonst loicht bei der starken Be
anspruchung durch die Hitzo in Stucko geht oder
Risso erhiilt. Benutzt man den Ofen aber noch weitor, 
wenn er schon Iiisae aufweist, ao mufi man starkor 
heizen und erhiilt ao zwar ein noch brauchbareB 
Roaultat, abor man benotigt erstens mehr BrennBtotf 
uud gofahrdot auBordem don Erfolg dea Temperna, 
indem man durch dio hohere Tem peratur einem Yer- 
brennon des GusseB Jliiglichkoiten bietet.

Beim Bau dieaea Ofens muB daa Grundprinzip 
die Einfiihrung der llitzo bezw. Feuergaso an einem 
pasaenden Punkte, die Ausbreitung derselben in 
gleichmaBigor AVeiae und das Abhalten von uber- 
schiisaiger Luft aein, damit die Vcrbrennung moglichst 
vollatiiudig iat und kein freier Sauoretoff zum Yer- 
brennen der TempertOpfe iibrig bleibt. Der Ofen muB 
ferner eine raacho Erhitzung und langaamo Abkuhlung 
geatatton. Der Verbrennungaraum fiir den Brennstoff 
iat daher nur ao groB zu lialten, wio unbedingt notig 
is t; dio Regulicrung des Zuges muB moglichat voll- 
kommen aein. Der Bodon des Ofens muB eine Au- 
zahl Kanale enthalten, damit die Abgase dort zirku-
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lioren und vor, dem Entwoichen in den SchornBtein 
ihre iiberschussige Ilitze abgobon konnen. Dio An
ordnung von solchcn Kaniilen in don Seitenwanden 
uud der Decke ist wegen dor SchwSchung der Kon
struktion nicht anzuraton. Bei der Anordnung von 
jo zwolf Oefen zu oiner Serie mit oinem gemeinsamen 
Schornstein ergab sich, dafi der Wiirmoverlust prak
tisch unbedeutond war, so daB der Vor8cblag, die 
Abhitze zum Hoizen yon Dampfkesseln auszunutzon, 
abgelelmt wurdo, zumal dadurch dor Zug zu sehr 
beointriichtigt worden wiiro. Die feuorfeste Innen- 
ausmauerung dor Temporofen braucht bei Anwendung 
bestor Steine an den Seiton nur Stein, in dor 
Decke nur 1 Stein stark zu soin, wahrend das AuBen- 
mauerwork aus gowohnlichon Ziegeln besteht. Ab- 
nehmbare Doeken werdon nur aus 1 Stoin starken 
feuerfesten W olbsteinen gobaut. Die Anlagekosten 
solcher Temporofen sind yerhaltnisiniiBig gering, und 
man tut gut, in Riicksicht auf dio Leistungsfiihigkoit 
der GieBoroi genugend Oefen anzulegen, damit man 
durch Reparaturen nicht in der Produktion be- 
hindert ist.

Die Fouorstellen der Temporofen werden stots 
innen angeordnet, damit der W iirmeyerlust durch 
Strahlung moglichst verringert wird. Alan braucht zum 
Beheizen dieser Oofeu oine roine lango Elamme, die 
aus dor Feuorung bis an dio Dccko herausschlagt und 
dort nach yorwiirts gobogen wird. Bei oinor guten 
Konstruktion soli, wonn der Ofen auf voller Ilitze 
steht, nur eino etwa 1 FuB lango Flammo iibor dio 
Feuerbrucke heriiborschlagen, wahrend die Schiober 
so weit ais moglich geschlossen sein sollen.

Der ideale Brennstoff ist fur solcho Oefen N a t u r -  
g a s ,  mit dem Moldenko besondere Yersucho au- 
gestellt hat. Boi zu liohom Druck saugt das Gas zu 
yiel Luft mit an und Terursacht so einen grofion 
YerscbleiB der Topfe, so daB dioBe statt 15 Cliargon 
nur otwa 9 Cliargon aushiolten. Da abor Naturgas 
nur fiir bestimmto Distrikto in Frage kommen kann, 
iBt dio Yerwendung yon G e n e r a t o r g a s  ais Bronn- 
Btołf in Erwfigung zu ziehen, wolches das nachatbeste 
Brennmaterial ist und dem Gebrauch direkter Kohlon- 
feuerungon yorzuziohen ist. Dor llauptgrund ist auch 
hier in der Rogulierbarkoit der Zufilbrung von Gas 
und Verbronnungsluft zu suchen, wobei gloichzeitig 
darauf aufinorksam zu machen ist, daB boi Yer
wendung von Martinofen zum Schmelzen dos Eisens 
die Gaaerzeugeranlage fiir Schmelzerei und Temperei 
gemoinBam angeordnet worden kann. W enn auch boi 
kleinen Anlagen die Vorwendung von Gas auf 
Schwierigkeiten stoBt, so ist doch boi mittloren und 
groBen Anlagon die Gasfouerung mit so erheblichen 
ErsparnisBon verkniipft, daB sie immer Anwendung 
finden so llte ; allerdings erfordort sie genauo Ueber
wachung und Borgfiil tige Behandlung, doch iiberwiegon 
die Yortoile dioso Sondorausgaben bedeutend. Die 
EintrittBtello fiir das Gas ist so anzuordnen, daB wie 
beim N aturgas auBor dor innen oingobauten Feuor- 
kamm er bozw. Yerbrennungskam mer auBen noch oine 
Gaakammor (oder eiu  Gasbohiilter) angebaut wird. 
Die Yerbrennungaluft soli durch den Schornsteiuzug 
angesaugt worden, und zwar soli iibor jedem dor 
zwoi Gasoinliisse je  ein LuftoinlaB so angeordnet wer
den, daB die Luft senkrecht zum Gasstrom einstromt, 
damit eino innige Miscbung von Gas und Luft zur 
vollstiindigen Yerbrennung ohno Schwierigkeit er- 
moglicht wird. Dieso Anordnung muB ferner so ge- 
troffen sein, daB so wenig wie moglich die liitze 
gegon daa neu zugefiihrte Gas zuriickstrahlt, da sich 
sonst das Gas zorsotzt und RuB abschoidet, der die 
Gaseinliisse vorstopfen kann.

Auch Oel wird ais Ileizstoff augewandt und zwar 
sowohl mit gewohnlichem ais iiberhitztem Dampf, 
PreBluft, Gebliiseluft von geringerem  Druck odor auch 
ohno besondero derartige Zorstaubungsmittel. Das

oinfacliste Yerfahren soli dasjenigo sein, das fiir 
siimtlicbo Vorbrauchsstellon in dor Fabrik das Oel 
unter einom konstanten Druck yon 2,7 at hiilt und 
durch Rolirleituugen TOrteilt. Das Oel wird durch 
eiu sehr foines Loch in dom Zuleitungsrohr in die 
Yerbrennungskammer eingespritzt. Dio Hauptloitung 
muB naturlich geniigend weit (etwa 50 mm) sein, da
m it ein gowissor Oolvorrat nachflieBon kann, wahroud 
das llohr, das in dio Yorbronnungakammer mundot, 
nur etwa 3 mm weit ist, oino sohr feine, diinne Aus- 
trittaoffnung hat und, um das Rohr vor dem Yer- 
brennen zu schiitzen, mit einom guBoisernen Mantel 
bedeckt ist. In die Yerbrennungskam mer wird mittols 
eines Yentilators Luft eingeblason und bo oine yoll- 
standigo Yerteilung dea feinen Oolstrahles und damit 
Tollstandige Yerbrennung erzielt. Die Flamme wird 
auch hier oben iibor den Topfen entlang geloitet, 
ebenBO wio bei don Gasfeuerungen, doch ist zu be- 
liierken, daB Oolfeuerungen immer nur ortliche Hitze- 
wirkungen ergebon, so daB man dieso Heizweise nur 
fiir solche Gegondon empfehlen kann, wo das Oel 
billig, Kohlo hingegen touor iat, zumal boi diesor Art 
dor Tomperofenheizuug das Ofenbauwerk stark loidet 
und viele Reparaturen erfordort.

Auch K o li le n s  ta u  b fe  u e r u n g e n  sind zum 
Temperofenhoizen in Anwondung gekommon, doch 
haben dioso ebenfalls nur ortliche Bedeutung erlangt, 
da die Mahlung der Kohlo bis zur Staubfeinlioit orheb- 
liche Kosten verursacht, auBerdem dio mit in don 
Ofen oingoblaaonen natiirlichen Aschonbestandtoilo 
der Kohlo oine liistigo Beigabe und oft auch oin 
Hindernis fiir gutes Erhitzen bezw. den Abzug dor 
Vorbrennungsgaso bilden. Dieser IleizungswoiBO ist, 
wonn man sich nicht zur Gasfouerung entschlieBen 
kann, solbst dio gewohnliche Kohlonheizung vor- 
zuziohen. Moldenko bemerkt dazu, daB dio mit 
Kohlenstaub arbeitenden W erke nur wenig dariiber* 
in die Ooffontlichkeit gelangon lassen, doch sind yiele 
auch wieder davon abgekommon.

Das Weichmaohen der regelrecht orzeugton harten 
GuBstiicke im TomperprozeB ist in W irkliclikoit oine 
besondere Wissenschaft, und die dabei auftretenden 
Schwierigkoiten sind sehr mannigfaltig, besondors 
wonn keino besonderen Kontrollyerfaliron zur Iland 
sind. Dabei ist fernor zu boinerkon, daB nach Mol- 
donkes Ansicht die meisten boim Tomporn auftroten- 
don Schwierigkoiten auf dio llorstellungBwoiao des Roh- 
gusses zu setzen sind, durch die der ganze Ausfall 
des Endproduktos bedingt wird. Sind dio zu tempern- 
den Abgiiss# aber gut golungon und einwandfrei, so 
kann man auf zweierlei Woiso die Wfirmebehandlung, 
d. li. den TernporprozeB, durchfiihren, und zwar erstonB 
durch sehr hohe Erhitzung yon kurzor Dauor oder 
zweitenB durch lange Erhitzung auf weniger hohe 
Tem peratur. Das letztere Yerfahron wird in Amerika 
fiir don gowohnlichon „black-heart**-TemperguB an
gewendet, wahrend man bei lioherer Tem peratur und 
ebenfalls liiugerer Erhitzung den europaischon „white- 
h ea rt“-T'emperguB,** d. h. unseron gewolinlichen Tem
perguB mit weiBein bis hellgrauem Bruch, erhiilt.

* Ebenso wio in Deutschland hat auch in Amerika 
dio Kohlenstaubfeuorung fiir DampfkesBRlhoizung yoll- 
kommon yersagt, und zwar nicht nur wegen der 
Kosten dor Mahlung dor Kohlo und der Zufuhrung 
unter Druck, sondern auch wegen der Asche, dio in 
foin yerteiltem Zustande die Kaniilo yorstopft. Das 
gloicho wird wohl fiir andoro Y erw endungB m oglich -  
keiten diesor Ileizweiso ins Gowicht fallon, und diirfte 
sio daher fiir dio Heizung yon Temporofen oder gar 
Schmelzofen nicht zu empfehlon soin. A n m .d . li.-E .

** In amerikaniachen TempergieBereien stellt man 
auBer dom „black-hoart“-TemperguB auch bedeutende 
Mengen von anderem TemperguB her; so z. B. liefern fiir 
die landwirtschaftlichen MaBcliinen und vielo Zwecke,



1904 Stalli und Eison. O ie.fSerei-Mitteilungen. 29. Jah rg . Nr. 48.

Dor „black-heart“-Tomp0rguB zeigt einen charak- 
teristischen Brach. Dor Korn des Materials ist boi 
hochstom Kohlenstoffgohalt samtschwarz, bei niedri- 
gorom Kohlenstoffgehalt, der durch hohen Stahlzusatz 
bedingt wurdo, zeigt er eino hollere Fiirbung und un- 
regelmaBigo Struktur. Dio aufioro Schicht, die nicht 
iiber 1 ’/a mm dick soin soli, ist woifl. Zwischen 
diesor Sufieron ilullo und dem Kern liegt oin schwarzer 
Stroifen, dor oinen helloron Stich hat und noch An- 
zoichen dor urspriinglichen kristallinen Struktur des 
Rohgusses mit dor K ristalianordnung senkrocht zur 
Oliorfliiche aufweist. Der ouropSischo TomperguB 
hingegon zeigt stahlartigen Bruch mit ziemlich rauher 
Struktur. Dieses Materiał ist iiuBerat biegsam und 
auch sehr gut, wird aber soltener fiir groBe GuB- 
stiieko angewandt, da das Durchtempern schwieriger 
ist, ais bei der amerikanischen Methode. Dor norinale 
Hergang der Erzeugung von „black-heart“-TemperguB 
ist der, daB man den Ofen moglichst rasch auf dio 
eigentliche Arbeitstem peratur bringt, ohno dieso zu 
iiberschreiten, dann hiilt man dioso Ilitze auf dio 
Dauer von 60 Stunden an und liiBt nachhor so lang
sam wio moglich abkiihlon. Jedenfalls durfen die 
Topfe nicht eher lierausgonommon werdon, ais bis sie 
schwarz ausaehon, doch soli man sio nicht ober ent- 
leeren, ais bis sio kalt sind.

Bei dem Studium dos Tomperprozessos sind von 
Moldenke Yersuche angestellt wordeu, indom er 1’robe- 
stiibe in besonderen IKShron oder kleinen Biichsen mit 
Hammerschlag Terpackt und dioso Probon wahrend 
des Prozesses horausgenommen hat, um don joweiligen 
Fortschritt desselbon kennon zu lernen.

Die Probestiibe wurden in Zeitabatandon von je 
sechs Stundon aus dem Ofon entnommen und zur 
Prufung dos Bruches rerwendet. Dor Bruch wird 
mit dom Fortschroiten des Prozesses immer dunkler, 
doch bleibt die kristallino Struktur daron Yorlaufig 
unberilhrt Nach und nach zeigen sich schwarzo 
Flocken zwischen den Eisonkristallen, dio sich bei 
gonauor Untersuchung ais ausgescliiedener Kohlen
stoff erwiesen, und zwar schreitet der ProzeB in dor 
Weise fort, daB schlieBlich die K ristallstruktur ver- 
schwindet und die schwarzo Kohlenstoffausscheidung 
sich iiber dio ganzo Bruchflache verteilt. Da dio 
kleinen Probebuchsen abor die Hitzo raschor auf- 
nehmon, ais dio groBen Tompertopfe, konnte man ein 
rascheros Fortschreiten des Prozesses beobaehten und 
auch oin Uebertempern feststellen. Die Ecken dieser 
letzteren Sta.be waren schon weiB und der schwarzo 
Kern auf eine rundę Mittelzone zuriickgedrangt, wobei 
dio woiBo H aut kristalline Struktur angenommon 
hatte. Diese Proben zoigten einen sohr kurzeń Bruch. 
H atte man die Yersuche weiter fortgesotzt, ohne die 
fur den ProzeB gefalirvolle hohere Temperaturzone

bei denen es auf hoho Festigkeit und Dehnung, Bieg- 
samkeit und dergl. ankommt, groBe TempergieBereien 
jahraus jalirein so erhebliche Mengon von „white- 
lieart" - TemperguB, daB auch diese Produktions- 
mengen den in europaischen TempergieBereien er- 
zeugten GuBmengen mindestens gleichkommen, wahr- 
scheinlich aber sie bei weitem ubertreffen. Ich stiltze 
mich hierbei auf das selbst an Ort und Stelle Ge- 
sehene und eigene Erfahrungen und urteile danach. 
Besonders fur land wirtschaftliche Maschinen werden 
an den GuB in Boziehung auf W eichheit, Biegsam- 
keit, Dehnung und Festigkeit ganz bedeutende An
forderungen gestellt, die eben nur der eigentliche 
TomperguB erfiillen kann, wahrend der TemperguB 
mit Schwarzem Kern diesen Anspriichen nicht ont- 
sprechen wurde. Dennoch soli nach Moldenke die 
eigentliche amerikanisclio Mothodo etwa 900/o der 
Gesamtleistung der dortigen Produktion ausmachen.

Anm . d. Beriehterstatters.

zu erroichon, so wiirde man europaischen TemperguB 
erhalten haben.

Durch oinen sohr ko8tspieligoii Yorfall infolgo 
Nachlass:gkeit dos lleizers wurde in Pittsburg das 
Yorhandensein der Gefahronzono beim Tempern fest- 
gostellt. Der Druck des Naturgases war piotzlich 
gostiogen und der Inhalt von 20 Temperofen wurdo 
bis zu oinom unbekannteu Tem peraturpunkt* auf dio 
Dauer mehroror Stunden erhitzt. Am andern Morgen 
fand man oin botriibendes E rgebnis: die Topfe wTaren 
zusammongesunken und gabon nach dem neraus- 
schaffen und Auseinanderschlagen eine Menge GuB- 
stucko, dereń Oberflache durch angeschmolzenen Ham
merschlag emailliert war, und dereń Bruch groBo Stiicke 
von verbranntom Eisen zeigte. Dios bowoist, daB 
rasches Erhitzen auf hohe Temperatur nicht, wie 
manche Erfinder bosonderer Tomporverfahren an- 
gebon, ein rogelrechtes Tempern, sondern oin Yor- 
brennen des Guases orgibt, so daB oin Eingehen auf 
solcho Schnellvorfahren sich hier erubrigt.

Beim Tempom, besonders abor bei dem „black- 
heart“-Tempern, kommt es daher auf dio Temperatur 
in den Tempertopfen wesentlich an. Wonn z. B. der 
Ofen von hinten gofeuert wird, bo ist die kalteste 
Stello im Ofen bei don u n te r s te n  Tiipfon dor yorder- 
sten Reihe zu suchon, und zwar soli diose Stelle etwa 
730° O aufweisen und nicht untor 680° C sowie nicht 
uber 760° C gohen. Dio orstgonannto Temperatur 
soli jedoch nach Moglichkeit eingehalton werden. Hat 
man es mit GuB aus dom Kupolofen zu tun, so ist 
die erfordorliche Tem peratur um 80 bis 120° C hoher. 
Dioso Temperaturen miissen untor Btetor Beobachtung 
oingohalten werden, wenn auch boi dor Heizung mit 
Naturgas oin zeitweiliges Sinken um etwa 50 bis 
100° C noch keinon Nacliteil fiir den Ausfall der 
Arbeit orgibt. Die praktisch ala am besten auspro- 
biorto Zoitdauor lur das Einhalten der hochston Tem
peratur iat, wie schon gesagt, 60 Stunden, doch kann 
man, anstatt den ganzen ProzeB nom Anheizen bis 
zum Erkalten in sechs Tagon durchzufiihron, schon 
in vier Tagen zum Ziele gelangen, allerdings unter 
ungiiuatiger Beoinflussung dor Gute dos Materials. 
So haben z. B. Yersuche des Smithsonian-Iustitutes 
mit Metooriten ergeben, daB man bei geniigend langer 
Zeit achon bei etwa 425 bis 430° C dio Abscheidung 
yon Temperkohlo erroichen kann. Dio Zeit dos Au- 
heizons bis zur orwunschton Tem peratur hiingt vor- 
wiegend von der Ofenkonstruktion und dor GrOBe der 
Oofon ab, so daB man bei kleineren Oefen schon in 24 
bis 36 Stunden auf Yoile Hitzo rechnen kann, wahrend 
die groBeren Oofon oft 48 bis 60 Stunden erfordern.

Das Entleeren der Tompertopfe sollte nie im rot- 
warmon Zustando geschehen, da das Metali darunter 
leidet. Die rasche Abkuhlung dor GuBstiicko von 
Rotglut beeinfluBt ilire Festigkeit und das Bruch- 
gefiigo des „black-heart“-Materials, indem es oinen 
weiBen Bruch erzeugt, der eine leicht zorbrecliende 
W are darstellt. BeBondera deutlich tritt dios bei 
starkeren Stiicken in die Erscheinung, da diese weniger 
entkohlt sind ais dunnere, doch auch das Richton 
dieser Sorte TemperguB soli nicht im rotwarmen, 
sondern im kalten Zustande erfolgen. Das Abkuhlen 
dor Topfo muB also moglichst langsam geschehen, 
wonn das Endprodukt zufriedenstellen soli, doch kann 
man dio Abkiihlungsdauer immerhin etwas abkiirzen,

* In oinem neueren Artikel („Foundry“ 1909, 
Augustheft S. 295) empfiehlt Moldenke die Anwendung 
von Pyrom etern in Tempereien. Dieso feu e ru n g  
hat auch bei uns schon Eingang gefunden und zwar 
vorwiegend ais Elektropyromoter, dessen Elemonte 
in dio Oefen eingebaut sind und durch eine Schalt- 
Yorrichtung die Beobachtung der Tem peraturen ein- 
zelner Oefen an ein und demselben Galvauometer ge- 
statten.
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indom man den Ofen Btellenweise offnet und der Hitze 
einen Auswog yerschafft. Bei diesem Yorfaliren ist 
aber anderseits zu beacliten, daB man dio Luft nicht 
zu viel zutreten laSBen darf, da Bonst das Topfmaterial 
zu sehr leidot und ein starker YerschleiB der Topfo 
stattfindet.

Nacli dem Tempern werden dio Abgiisso nocli- 
mals blank gerommelt, um angobackenes Tempererz 
und dergl. abzulosen und dem GuB ein sauberes, 
blankos Aussehen zu ycrloihen.

Fiir „w hite-heart“-TemperguB, wie er boi uns 
iiblick ist, braucht man nicht nur hohere Temperatur 
ais bei dom oben bescbriobenen Materiał, sondern 
man muB etwa 100 bis 120 Stunden die hochste Tem
peratur einhalten, und darauf ebenfalls moglichst 
langsam abkuhlen.

Der Grund, weslialb Giisso aus dem Kupolofen 
boi dor gleichen Zusammensetzung wTie solche aus 
dem Flammofen eine hohere Temperatur beim Tem
pern erfordern, ist ein noch ungelostes Problem, das 
seinen Grund yielleicht in der chemischen und physi- 
kalischen, molekularen Konstitution finden kann.

Der TemperprozeB besteht naeh der Ansicht Mol- 
denkea zunachst darin, dafi gebundener Kohlenstoff 
inTemperkohlo umgewandelt wird. Beim „black-heart“- 
TemperguB wird von diesem auBgeschiedenen Kohlon- 
stoff nur wenig, und zwar nur der in dor auBeron 
Materialzone liegonde, entfernt, indem sich dor an 
dor AuBenflacko des Stiickes bofindliche mit dem 
Sauerstoff dos PackmaterialB yerbindet, wahrend yon 
innen neuer KohlenBtoff nachwandert und so naeh 
und naeh eine liellero Zone im GuB erzeugt, wobei 
der am weitesten auBonliegendo rascher wandert ais 
der mehr naeh dem Kern zu liegende. Kommt freier 
Sauerstoff in das GuBstiick hinein, so bildet Bich, naeh 
Moldenkos Boobachtungon, innen yerbranntes Eisen. 
Fraglos spiolfc der Sauerstoff beim TemperprozeB eine 
Rolie, doch sei hior auch auf die Arbeiten anderer 
Forscher yerwiesen. *

* Yergl. „Stahl und Eisen" 1905 S. 1137 u. 1201;
1908 S. 442; 1909 S. 759.

Der letztgenaunte Yorgang kann yorwiegond an 
dem europaischen TemperprozeB, der ja  meist nur 
Stiicke bis */2 " W audstarko ais Houpterzeugnis liefert, 
beobachtet werden. —

Diese in 13 Abscbnitten auf iibor ein Jah r ver- 
teilte Abhandlung Moldenkes gibt ein ansebauliches 
Bild der amorikanischen TemperguBerzeugung. Gloioh- 
zeitig sei hier auf eine Abhandlung yon C. A. S w a l -  
l ow*  hingowiesen, dio in kurzeń Erortorungen im 
wesentlichen dasselbe Bagt, was Moldenke an Iland 
von vielon praktischen Boispiolon erortert.

In europilischen und nicht zum mindesten in 
deutsehen TetnpergieBereien liuldigt man noch yiel
fach der Ansicht, daB die Herstellung von schmied- 
barem GuB nur durch Yerschmelzen bester Rohmate- 
rialien, dio meist schwedisches oder andores Holz- 
kohlenroheisen bilden, moglich sei. Die yorstehenden 
Mitteilungon ergeben, daB man sowohl bei uns, yor 
allem aber in den amerikanischen TempergioBoreien, 
dieses Yorurteil iiberwunden hat, da man beim GroB- 
botriobo nicht in der Lago war, an dem alther- 
gebraehten Standpunkte festzubalten. Die wisson- 
schaftliche Forschung hat sich ebenfalls der Fiirderung 
dieses Gebietes bemSchtigt, und es steht zu erwarten, 
daB die Zukunft noch manche Fortschritte zeitigen wird.

Die Arboit Moldenkes gibt aber fernor zu er
kennen, daB man in den amerikanischen Fachkreisen 
weniger die Oeffentlichkeit scheut ais boi uns, so daB 
die amorikanischen Fachleute in hóhorom MaBe an 
der aligemeinen Y erbreitung des Fachwissens zu a r
beiten in dor Lago sind ais die deutsehen, die die 
Erfahrungen aus der P rasis nur seiten preisgoben. 
Yielleicht regt dio Yeroflentliehung die deutseben 
Fachleute zu Entgegnungen und Erorterungen iiber 
diesen Zweig des GieBeroiwosens an und erreicht 
damit eine erwiinscbte Erweiterung unserer Kennt- 
nisse auf dem Gobieto der Erzeugung yon schmied
barem GuB.

E rnst A . Schott.

* „The Foundry”, Noyember 1908, S. 123 bis 124.

P a t e n t b e r i ć h t .

Deutsche Patentanmeldungen.*
18. November 1909. KI. 7 a, A 14 866. Werk- 

stiickYOrschub- und Drehyorrichtung fiir RBckwarts- 
pilgerschrittwalzwerko. Hugo Ackermann, Berlin, Cho- 
dowieckistr. 10.

KI. 12e, G 25 895. Yerfabren zum Kubień und 
Reinigen technischer Gase; Zus. z. Pat. 216211. Gute- 
hoffnungshiitto, Aktienyerein fiir Bergbau und Hiitten- 
betrieb, Oberhausen, Rhld.

KI. 31 b, K 39 701. Formmaschine zur Herstellung 
von Kettenrostgliedern fur Ketten oder W anderrost- 
feuerungen. Koln-Ehrenfcldcr „Eisen-W erk“ Fuehsius 
& Milzkott, Coln-Ehrenfeld.

KI. 31 c, Sch 31865. Yorstrichmasso zum Aus- 
streiehen der inneren Formwandungen fiir Eisen- und 
StahlguB. Peter Schwalb, Hettenleidelheim.

KI. 49 h, R 27 905. Yerfabren zur Herstellung 
bis zum SchweiBen fortiger, offener Kettenglieder, bei 
dem die W erkstueko von einem Stab an beiden Enden 
schriig abgoschnitten und dann entsprecliend gebogen 
werden, und Yorrichtung dazu. Raffloer, Crone & Co., 
G. m. b. II., Iserlohn.

22. Noyember 1909. KI. 7 f, L 24 725. Radreifen- 
walzwerk. Henrik W ilhelm von Zernicow LoB, Phila
delphia, Y. St. A.

* Dio Anmeldungen liegen yoii dom angegebenen 
Tage an wahrend zwreior Monate fur jederinanu zur 
Einsicht und Einsprucherhebung im Patentam te zu 
B e r l i n  aus.

KI. 21 h, J  10 980. Trommolartiger, um eine wage- 
roclite Achse drelibarer und durch Lichtbogenstrahlung 
beheiżter Tiegelschmelzofen. Antoine Henri Im bert, 
Grand-Montrouge, Seine.

KI. 26a, O 6447. TiiryerschluB fiir Schriigkammer- 
6fen mit unterer Y erriegelung dor um eino obere 
wagorechte Achse sehwingenden TOr. Ofenbau-GeBell- 
schaft m. b. IŁ, Munchen.

Ki. 31b, Sch 32 865. Yorrichtung zur Herstellung 
yon Viertel-l''ormbalken zum GieBen nahtloser Ketten. 
Gebr. Schilrhoff, Govelsberg i. W.

KI. 31 c, V 299. Yerfahren zum Dichten von 
Lunkern in Bliicken durch Eindrilcken yon Metali 
senkrecht zur Achso. JameB Edwin York, New York.

G ebrauchsm usterein tragungen .
22. Noyember 1909. KI. 7a, Nr. 398 285. Zieh- 

und W alzyorrichtung. Albert Twer, Nassau a. Lahn.
KI. 7 a, Nr. 398 280. Ziehtriehter. Albert Twer, 

Nassau a. Lahn.
KI. 7 a, Nr. 398 313. Walzwerk zur Herstellung 

nahtloser Rohre. Benrathor Mascliinenfabrik,Akt.-Ges., 
Benrath b. Dusseldorf.

KI. 7 a, Nr. 398 870. Ais Dreistern ausgebildete 
Rinne filr die Zufitbrung von Walzgut aus den Walzen 
naeh dem Kuhlbett. K alker W erkzeugmaschinenfabrik, 
Breuor, Schumacher & Co., A .-G , K alk b. Coln a. Rh.

KI. 18ft, Nr. 398 635. Kombinierter Wind-Trock- 
nungs- und Erhitzungs-Apparat. Richard Stetefeld, 
Pankow-Berlin, Parkstr. 21.

X L Y III .2» 113



1906 S tah l und E isen . Patentbericht. 29. Jahrg. Nr. 48.

KI. 18 a, Nr. 398 643. Hochofengasscliieber. Alfred 
Schiinhoff, Dortmund, Sunderweg 28.

KI. 18c, Nr. 398 438. Einrichtung zum Yorwarmen 
und Anlassen yon Eisen- und Stahlwerkzeugen. Oscar 
Hoffmann, Kronprinzenstr. 2, u. Oscar Kiippers, Sedan- 
straBo 20, Dusseldorf.

Oesterreichische Patentanmeldungen.*
15. Noyember 1909. KI. 7, A 1882/08. Walzwork 

m it zentrisch zueinander gelagerter AuBen-und Innon- 
walze zum Anwalzen yon Gewindcn uud Ansatzen an 
Rundeisen. A lbert Benz, E ster (Schweiz).

KI. 18 b, A 6013/07. Yerfahren zur Yeredelung 
von Stahl. Bismarekhutto, Bismarckhiitto (Schles.).

KI. 18 b, A 5143/08. Yerfahren zum Yerblasen 
von chromhaltigem Roheisen im Konyerter. The Penn- 
sylvania Steel Company, Steolton (Pa., Y. St. A.).

KI. 24 e, A 1996/09. Ofonkopf fiir Regeneratiy- 
ofen. Oskar Friedrich, Bobrek (Schles.).

KI. 40b, A 7476/08. Elcktrisclier Ofen. Dr. Alois 
Helfenstoin, Wien.

Deutsche Reichspatente.
KI. B in , N r. 209G16, yom 17. Marz 1908. H u g o  

H e l b e r g e r ,  G. m. b. II. in M iin ch en . Yerfahren, 
die innere Oberfliiche von Schmelztiegeln fi ir  Metalle 
durch E ntfernen des G raphits aus ik r  nicht leitend 
f i ir  den elektrischen Strom  zu  machen.

Sollen Graphitschmelztiegel zum elektrischen 
Schmelzen von Metallen yerwendet werden, so ist es 
notig, die Flachę, die mit dem Schmelzgut in Be- 
riihrung kommt, durch einon Ueberzug yon nicht 
stromleitendem Stoff zu uberdecken, da sonst der 
elektrische Strom soinen Weg durch das gut leitende 
Metali nehmen wurde, anstatt durch dio schlecht 
leitenden Wando des Tiegels. Dio Folgo wiire eine 
E rkaltung dos Tiegels. Statt dor Ausfuttorung sol
cher Tiegel mit einem nicht stromleitenden Stoffe 
sollen nach der Erfindung gewohnliche G raphittiegeł 
an ihrer inneren Oberflaclie dadurch nicht strom- 
loitend gemacht werden, daB ihre Oberflaclie durch 
eino chemische Behandlung, z. B. durch Ausbrennon 
des gliihenden Tiegelinnern m it einom Sauerstoff- 
geblase, ihre Eigenschaft ais Stromleiter verlioren.

KI. 81 c, Nr. 209 617, ram  10. Oktobor 1907. 
M a t h i e u  D o u t e u r  i n L u t t i c h ,  Belg. Vorrichtung  
zu r  Herstellung von Blocken in  einem fortlaufenden  
Stahlstrang.

Die wassergekiihito Bloekform a ist auf gleicher 
oder etwas groBerer H5ho ais der Metallspiegel in

dem Behalter b angeordnet und mit diesem durch 
einon aufsteigenden Kanał c yerbunden, der in einer 
Boobachtungskammer d  endigt. Bel dieser Einrich- 
tung kann iiussiger Stahl aus dem yorschlieBbaren 
Behalter b nur so lange in die Form  a flieBcn, ais 
im Behalter b ein ontspreclionder Ueberdruck mittels 
eines Druekgasos unterhalten wird, wahrend beim

* Die Anmeldungen liegen von dem angogebenen 
Tage an wahrend zweier Monato fur jederm ann zur 
Einsicht und Einsprucherhobung im Patentam te zu 
W i e n  aus.

Aufhoren des Druckes der MetallzufluB zur Form  a 
sofort aufhort. Yor die Form a ist eino Kuhlform e
golcgt, in der der austretende M etallstrang durch
ausstrfimenden Dampf goniigend heruntorgekiililt wird. 
Durch Walzen f  wird er einem Spaltbiiren zugeftthrt, 
der den Strang in einzelne Blocke zerlegt, die durch 
einon Rollgang dom W alzwerk zugefordert werden.

KI. IS c , Nr. 2098G3,
yom 12. TNTai 1908.
C h r i s t i a n  M e y e r  i n 
D u s s e l d o r f .  Giiihgrfu/S 
m it gewellter Wandung  
zum  Gliihen von Metallen.

Das GluhgofaB ist zur
Yermehrung seiner Festig
keit yornehmlich im unte- 
ron Teile innen uud auBen 
mit liegenden, umlaufenden 
W ellen a yersehen, die 
sowohl para lle l, ais auch
in einor Schraubonlinic ver-
laufen konnen. Dic au
Beren W ellenberge sind zu 
den inneren um */4 Welle 
yersetzt. Um dieser W el

lung eine groBere Steifheit zu geben, konnen auf der 
Innen- odor AuBenwandung sonkreclit yerlaufende 
Rippen b yorgesehen sein.

KI. 2 4 f, N r. 209870, yom 12. 31 ai 1908. F r i e d 
r i c h  II e i n i c k o i n C l i o r z o w  (Kr. Kattowitz,
O.-Sclil.). Kettenrost mit j e  a u f  zwei Querstangen 
sitzenden Kettengliedern.

Zwecks leichter Aus- 
weehselung besteht jedes 
Kottenrostglied aus zwei 
Teilen a und b, die lager- 
artigzusam m engesetzt sind. 
Zusainmcngehalten werden 

beide Teilo durch einen Keil c mit doppelschwalben- 
schwanzformigen Scitenflachen.

KI. 1 8 b, Nr. 209914, yom 26. Februar 1908. 
C h e m i s c h e  F a b r i k  G r i e s h e i m - E l o k t r o n  in 
F r a n k f u r t  a. M. Verfahren zu r  Herstellung einer 
zum  Desoxydieren von Eisen- oder Stahlgu/3 dienen- 
den, aus Magnesium und Eisen oder aus einer mag- 
nesiumhaltigen Legierung und Eisen bestehenden Le
gierung.

Um die Anwendung des Magnesiums fiir das Des- 
oxydieren von Eisen- und StahlguB gefahrlos zu ge
stalten, wird eine aus M agnesium. und Eisen be- 
stehende Legierung in der Weiso hergestellt, daB das 
Magnosium in das Eisen oingefiihrt wird, wenn dieses 
so weit abgekuhlt ist, daB es eine dicko broiartige 
Masse bildet. Diese Legierung wird dem zu des- 
oxydierenden Eisen kalt, breiforniig odor fliissig zu- 
gesetzt, wobei Explosionen nicht eintreten sollen.

KI. 7 a , N r. 209 957, yom 12. Mai 1908. M a- 
s c h i n o n b a u - A c t . - G e s .  vor m.  G e b r i i d e r  K l e i n  
i n D a h l b r u c h .  Querverschiebbarer, um  eine 
Liingsachse schwenkbarer K anttisch f i ir  Walzwerke.

Dio Drehachse b des 
Kanttisches o wird 
gleichzcitig auch zum 
Antriebo der Fuhrungs- 
rollen c und d fiir 
das W alzgut e benutzt. 
AuBer einer Yerein
fachung des Antriebes 
wird so der Yortoil er

zielt, daB der Kanttisch um jeden beliebigon W inkel ge- 
schwonkt werden kann, wobei dio Kegelzahnrader 
stets in Eingriff mit dem Antriebe bleiben, indem auf 
dor Drehachse sitzende K egelzahnrader f  in auf den 
Rollachsen sitzende Kegelzahnrader g oingreifen.
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KI. 24c , N r. 200971, vom 4. Marz 1908. D u i s 
b u r g  e r M a s c h i n o n b a u - A c t. - ('} e a. v o r m. B o o h o m 
& K e e t m a n  i n  D i i s s e l d o r f .  Yorrichtung zu r  
Abdichtung des Brennerkopfes an kippbaren Flam m-, 
Schmelz- und anderen Oefen.

Um beim Kippen des Ofens a das Abhobon des 
fnhrbaren Brennerkopfes b von dem .Mauerwerk c zu

yermeiden, ist zwischen b und c oin Abdichtunga- 
ring d yorgesehen, der zweckmaBig im Querachnitt 
keilfórmig geBtaltct ist. Soli der Brennorkopf froi- 
gelegt werdon, so braucht nur der Ringschieber d 
liorausgczogeii zu werdon. Die Bowegung des Ring- 
schiebcrs erfolgt durch den Druckwasserzyliiuler e, der 
zweckmaBig auch mit dom Brennorkopf b rorbunden ist 
und diesen nach Liiftung yon d  vom Ofenkopf abzieht.

KI. 18 c, N r. 210015 , vom 29. Dezomber 190G. 
I l e n n i n g  & W r e  dc  i n  D r e s d e n .  QlUhofenm.it 
GliihrOhren.

Gegenstand des franzSsischon Patentes Nr. 37316G; 
vorgl. „Stalli und Eisen" 1908 S. 1400.

K I. 8 1 a , Nr. 210025 , vom 11. Novembor 1907. 
N o r m a - C o m p a g n i o G. m. b. H. i n C a n n  s t a t t .

Schmelz- oder Harte- 
Tiegelofen m il senkrech- 
tem Iioste.

Der Rost a befindet 
sich einseitig und senk- 
reclit yor dem Ticgel b, 
der behufs gleichmaBi- 
ger Belieizung auf Ku- 
geln c gedreht werden 
kann.DieW indzufuhrung 
d befindet sich vor dem 
Roste und besitzt eine 

Klappe e, durch welche der Rost gereinigt worden 
kann. D er Brennstoff rulit zweckmaBig auf einer 
heb- und senkbaren P latte f .  In gesenkter Stollung 
wird oino seitliche Oeffnung g frei, durch die yorhan- 
dene Schlacken entfernt worden konnen.

KI. < a , N r. 210 0 1 0 , yom 28. Juli 1906. O t t o  
B r i e  de  i n  B e n r a t h  h. Dusseldorf. Yerfahren  
zum  absatzweism  A usw ahen von Hohlkorpern.

Das Auswalzon dor Hohlkorpcr zu Rohren erfolgt 
zwischen Schriigwalzcn, dio absatzwciae (pilgerschritt-

artig) auf das W erk- 
stiick einwirken.

4 Hierbei driicken dio 
"Walzen a und b mit 
ihren Arbcitskanten 
in pilgersclirittarti- 

(• ger Wiederholung 
 ̂ schraubenformig zu- 

sammenhiingende 
Rillen nacheinander in den Ueborgangskegel c des 
WerkstUckes oin, indem sie ihm allmahlich geniihert 
und nach jodem  Strcckyorgang wieder von ihm ontfernt 
werdon. Hierbei wird das W erkstiick ornent zwischen 
dio Walzen geschobln.

KI. 1 8 c , Nr. 210 3 4 7 , vom 24. Noyember 1907. 
C a r l  B o 11 o r i n N e u s t a d t  bei Coburg. Gluhofen  
fU r Wagenreifen und dergl.

Gegenstand dos schweizerisehen Patentes Nr. 42 924; 
yergl. „Stahl und Eisen" 1909 S. 1319.

KI. 4 9 e , Nr. 2 0 9 OSO, 
vom 10. Oktober 1907. 
A d o l f  K r o u s e r  i n 
H a m m  i. Wostf. M it 
einem Hammer ver- 
einigte Presie.

Die Masohino liiBt sich 
nacli Beliebon ais Ham
mer oder Presso be- 
nutzen. Auf dor Kolben- 
stango a des Hammor- 
kolbena b sitzt der Kol
ben c der Presso, dor in 
seiner oberen Stollung 
durch einen Riogol d  fost- 
gehalton wird, in wel
chem Falle die Maschine 
ais Hammer arbeiten 
kann. Soli gepreBtwer- 
don, so wird der H am 
m er durch don Hanimor- 
kolben b angohobon, 
dann wird dor Riogol d 
znriickgezogcn und nach 

Herablasson des PreBkolbons c Druckwasser liinter 
letzteren golassen. Das Anlieben des PreBkolbons 
erfolgt gleichfalls durch den Hammerkolben.

KI. i b , N r. 210 089, vom 24. Mai 1907. M a n n o b -
m a n n r B h r e n - W o r k e i n D O s s o l d o r f .  Yerfahren  
zu r  Herstellung von Hohren m it schraubenformig ver- 
laufenden Wellen.

Das Rohr a wird in kaltem Zustando mittels eines 
festatehenden Dornea b, der yorn einige Gowindegiingo

besitzt, zwischen zwei m it Muttergewinde yerseheno 
Geaonko c und d gelialten, das obere befindet sich 
unter dem Hammerbiir f. Nach Inbctriebsetzung des 
Hammers wird das Rohr mittels der Handhaben e 
gedreht, wobei es aich dom entstehenden Gewindo 
entspreehend in den Gcaenkon c d vor- und yon dor 
Dornstango b abBchraubt.

K I. 21 h , N r. 210155 , yom 10. Februar 1906* 
F  e 11 o n & G u i 11 e a u m e - L a hm  o y e r  w e r k o  A c t.-  

Gob.  i n  F r a n k f u r t  a. M. Elek
trischer Induktionsofen.

Die Primarwicklungen a und b 
sind sowohl auf der Innenaeite ais 
auch auf der AuBenseito des ring- 
formigen Schmolztiegels c ange
ordnet. Ea sollen aich hiordurch 
fiir die Erhitzung der Spulen und 

fiir die Streuung gunatigore Yorlialtnisse ergeben, ais 
wenn, wio bisher, die Spulen nur auf der Innenaeite 
oder auf der AuBenaeite des Tiegels liegen.
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S t a t i s t i s c h e s .

AuRenhandel des Deutsehen Reiches in den Monaten Januar-Oktober 1909.
1 E in fu h r A u s fu h r

Eisenerze; eisen- oder manganhaltige Gasreinigungsmasse; Konverterschlacken; t t

aasgebrannter eisenlialtiger Schwefelkies (237 e)* ........................................... 6 943 000 2 345 079
320 926 3 704

Steinkohlen, Anthrazit, unbearbeitete Kiinnelkohle (238 a) ................................... 9 891 418 19 064 296
Braunkohlen (238 b ) ............................................................................................................ 6 804 261 28 794
Steinkohlenkoks (238 d ) ........................................................................................................ 549 560 2 816 428

804 1 866
Steinkohlenbriketts (238 f) ............................................................................................... 96 253 940 534

70 777 368 405
115 403 363 365

Brucheisen, Alteison (Scbrott); Eisenfeilspane usw. (843 a, 843b) . . . . . .
Rohren und Rohrenformstucke aus nicht schmiedbarcm GuB, H&hne, Yentile usw. 

(778a u. b, 779a u. b, 7 8 3 e ) .......................................................................................

147 349 145 110

2 210 32 562
Walzen aus nicht schmiedbarem GuB (780a u. b ) .................................................... 578 9 494
Maschinenteile roh u. bearbeitet** aus nicht schmiedb. GuB (782a, 783a— d) 4 607 2 830
Sonstige EisenguBwaren, roh und bearbeitet (781an . b, 782b, 783f u. g.) . . . 7 764 56 803
Rohluppen; Robschienen; Rohblocke ; Brammen; vorgewalzte Błocko ; P latinen; 

Kniippel; Tiegelstahl in Blocken (784)...................................................................... 6 362 372 146
Schmiedbares Lison ln Staben: Trager (X*, U -  nnd _ J  L -L isen) (785a). . 147 247 250
— : Eck- und Winkeleisen, Kniestiicke (785b) .........................................................

: AndereB geformtes (fassoniertes) Stabeisen (785 c ) ............................................
789 48 314

2 644 76 402
2 481 97 185

— : Anderes nicht geformtes Stabeisen; Eisen in Staben zum Umschmelzen (785e) 12 830 256 181
Grobbleche: roh, entzundert, gerichtet, dressiert, gefirniBt (786 a ) ...................... 428 175 612

4 414 83 444
Yerzinnte Bleche (WeiBblech) (788 a ) .............................................................................. 29 839 2S8
Yerzinkte Bleche (788 b ) .................................................................................................... 32 18 466
Blecho: abgeschliffen, lackiert, poliert, gebraunt usw. (787, 788c) .................. 143 4 318
W ellblech ; Dehn-(Streck)-, Killel-, Waffel-, Warzeń-, andere Bleche (789 a u. b, 790) 39 18 015
Draht, gowalzt oder gezogen (791 a —  o, 792a —  e ) .................................................... 5 617 278 967
SchlangenrShren, gewalzt oder gezogen; Rohrenformstucke (793a u. b) . . . 156 2 568
Andere Rohren, gewalzt oder gezogen (794a u. b, 795a u. b ) .............................. 9 226 101796
Eisenbahnschienen (796 a u. b ) ........................................................................................... 242 282 948
Eisenbahnschwellen, Eisenbahnlasclien und TJnterlagsplatten (796 c u. d) . . . . 15 93 881
Eisenbahnachsen, -radeisen, -rader, -radsatze (7 9 7 ).................................................... 1 255 57 015
Sclimiedbarer GuB; Schmiedestiicke*** (798a— d, 799a—f ) ................................... 6 464 44 109
Geschosse, Kanonenrohre, S3gezahnkratzen usw. (799 g ) ........................................... 2 540 28 124
Briicken- und Eisenkonstruktionen (800 a u. b ) ............................................................. 166 44 025
Anker, Ambosse, Schraubstocke, Brecheisen, Hammer, Kloben und Rollen zu 

Flaschenzugen ; Winden (806 a— c, 8 0 7 ) ................................................................. 572 5 847
Landwirtschaftliche Gerate (808a u. b, 809, 810, 816a u. b ) ................................... 1 630 34 530
W erkzouge (811a u. b, 812a u. b, 813a—e, 814a u. b, 815a—d, 836a) . . . 
Eisenbabnlaschenschrauben, -keile, Schwellenschrauben usw. (820a ) .................

1 174 15 530
39 9 140

Sonstiges Eisenbahnmatorial (821 a u. b, 824a ) ............................................................. 224 8 428
Schrauben, Niete, Hufciscn usw. (820b u. c, 825e) ................................................ 1 126 15 576
Achsen (ohne Eisenbahnachsen) und Achsenteile (822, 823 a u. b ) ...................... 61 1 810
'Wagenfedern (ohno Eisenbahnwagenfedern) (824b) ................................................ 90 1 099
Drahtseile (825 a ) .................................................................................................................... 321 3 853
Andere Drahtwaron (825 b—d ) ........................................................................................... 408 32 364
D rahtstifte (auch Huf- und sonstige Nagel) (825 f, 826 a n. b, 8 2 7 ) ...................... 1 994 58 338
Hans- und Kuchengerate (828 b u. c ) .............................................................................. 380 21 041
K etten (829 a u. b, 8 3 0 ) ....................................................................................................... 2 563 3 188
Eeine Messer, feine Schoren usw. (836 b u. c ) ............................................................. 72 2 855
Nah-, Strick-, Stick- usw. Nadeln (841 a—c ) ................................................................. 113 3 166 1
Alle Ubrigen Eisenwaren (816 cn . d—819, 828 a, 832—835, 836 d u. o—840, 842) 
Eisen und Eisenlegierungen, unvollstandig angemeldet (unter 843 b ) ..................

1 667 38 692
— 829

Kessel- und Kesselschmiedearbeiten (801 a —d, 802— 8 0 5 ) ....................................... 826 21 665

Eisen und Eisenwaren in den Monaten Januar-O ktober 1909 377 000 3 219 169
Maschinen „ „ „ „ „ „ 59 00 269 829

Insgesam t 436 004 3 488 998

Januar-O ktober 1908: Eisen und Eisenwaren . 476 967 3 145 409
M a s c h in e n ...................... 67 237 301 877

Insgesamt 544 204 3 447 286

*  D ie in  K la m m e rn  s te h e n d e n  ZliTern b e d e u te n  d ie  N u m m e rn  d e s  s ta t is t is c h e n  W a re n v e rz e ic h n is s e s .  * *  D ie  A u s f u h r  a n  b e - 
a r b e i te t e n  g u B e ts e rn e n  M a sc h in e n te i le n  is t  u n te r  d e u  b e tr .  M a sc h in e n  m it  a u fg e f u h r t .  * * *  D ie A u s f u h r  a n  S c h m le d e s ti lc k e n  f u r  M a- 
s c h in e n  Is t  u n te r  d e n  b e tr .  M a sc h in e n  m it  a u fg e fu h r t .
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A u s  F a c h v e r e i n e n .

American National Founders’ Association.
Der Yerband ainorikanisclier GieBereien, die Na

tional Founders’ Association, hiolt am 9. und 10. Xo- 
yember im llotel Astor zu New York seine von an- 
niiliernd 150 Herren bosuchte 13. Jahresyersam mlung 
ab. Die ausscblieBlicho Erorterung wirtschaftlicber 
Fragen aus dem Gebieto des GioBereibetriebes drilckte 
auch den diesjahrigon Sitzungen ein besonderes Go- 
prilge auf. Dio ErofFnungsanspracho dos Priisiden- 
ton, H e n r y  A. C a r p o n t e r ,  aus ProYidenee, U. .1., 
gipfolto in dor Begriindung filr die Notwendigkoit 
einor Organisation der Arbeitgeber in don GioBereien 
zum Scbutz gegon dio anmaBungsvollcn Forderungon 
dor Iron Moulders’ Union, der organisiorten, gelornten 
Former. R edner kam auf die Yorhandlungon zu 
sproebon, dio sieli bereits seit sieben Jahron und iibor 
annahernd 2500 Besprechungon mit Filhrorn des Ar- 
boitoryerbandes hinziehon. Auch dor groBo Former- 
streik im Jahre 1906 war von dieser Arbeiterorga- 
nisation ins W erk gosetzt worden.

Intoressante Mitteilungon braehte der Bericht 
des Geschiiftsfiihrers, F. W. H u  t e l l i  n g s ,  aus 
woleliom liorvorgolit, daB die Mitglieder der Na
tional Founders’ Association im Jahro  1909 os mit 
nur zwei kleinen Ausstanden zu tun gehabt haben, 
gegeniiber 92 im Jahre  1906, 23 in 1907 und
vier in 1908. Dor Rilckgang der Streiks darf jedoch 
nicht ais ein Zeichon dafiir angesehen werden, daB 
die Mouldors’ Union auf dieses Yerfahron, um Fordo- 
rungen durcliźusotzon, yerzichtet, indom von ihr im 
Jahro 1908 Ausstiindo in 74 Stiidton nnd 1909 in
66 Stiidton angeordnet wurden. Die Ausgabon der 
Union filr solclie Zwecke werden im Jahro 1907 ins
gesamt auf 600 000 e?i in 1908 auf 400 000 § und 
1909 auf 250000 $ gesehiitzt. Diese Betrage stollen 
das Funffache der Ausgaben der National Founders’ 
Association in der gleichen Zeit dar.

Ais Konnzeicbon filr die Besserung in derGieBerei- 
industrie wurde festgestellt, daB dio durchschnittlicke 
Anzahl dor Angestellten in den GioBereien der Yer- 
bandsmitglieder im dritton Viertoljahr 1909 dio dor 
entspreebenden Zoit des Yorjahres um 30 %  iiber- 
steigt. Die Mitgliederliste weist zurzoit 408 Firmen auf.

Ein durch Lichthilder unterstutztcr Y ortrag yon
A. E. M c C l i n t o c k  liatte zum Zweck, den Mitglie- 
dern dio mit Hilfe yon Formmaschinen zu erroichen- 
den Yorteilo fiir den GioBoreibctriob vor Augen zu 
fiihren.

Verein deutscher Eisen- und Stahl- 
industrieller.

Am 23. Noyember d. J . fand zu Borlin die Haupt- 
versammlung statt, die dem mit IUicksieht auf sein 
Altor vom Yorsitz zuriickgetretenon Geheimrat S e r -  
v a e s  ein herzliches Danktelegrainm sandte. Zum 
ersten Yorsitzenden wurde Kechtsanwalt M e y e r ,  
IIannover, Mitglied des Peiner Walzwerkes, gewahlt. 
Stellvertroter sind die Generaldirektoren l l i l g o r  
(Konigs- und Laurahtltte) und W o i B d o r f f  (Bur- 
bachor Hiitte). Generalsokretar B u c c k erstatteto so
dann oinen umfassenden J a h r e s b e r i c l i t ,  in dem 
er u. a. einen Yergleich der belgischen und franzosi
schen Eisenbahnvorhiiltnisse mit den deutsehen an- 
stellto und auf die Notwendigkeit einor ErmaBigung 
der deutsehen Gutertarife hinwies. E r besprach ferner 
dio handelspolitischen Yerhaltnisse, die Lage des 
Geldmarktes und dio allmahlich vor sich geliendo 
Besserung in der Konjunktur der Eisen- und Stahl- 
industrie. E r erorterte endlich die Notwendigkeit von 
Arbeitsnachwcison in den Ilanden der Arbeitgeber

und scliloB mit einer Darlcgung der Holtung der In
dustrie zum Hansabunde, wic sio aus don Verhand- 
lungen dos Contralvcrbandes Deutscher Industrieller 
bekannt ist. Der Jahresboricht wurde mit lebbaftom 
Beifall aufgenommen. Abg. Dr. Bo u m o r  (Dussel
dorf) besprach sodann in einem cingchendcn Yortrage 
dio Bundosratsverordnung vom 1. April 1909 iibor dio 
Ru h ep  a u s e n  in d e n Wo  r k o n  d or  G r o f l e i s e n i n d u -  
s t r i  e undlegto dar, daB dio gegenwartige Durchfilbrung 
dieser Verordnung 1. ungloichinaBig ist und darum 
Y erw im m g unter den A rbeitern der Yerschiedenen 
W erke anrichtet; 2. die technischo Sicherheit der Be
triebe beeintriichtigt und deshalb unter Umstanden 
Gofahren fiir Leib und Leben mit sich bringt; 3. dio 
wirtschaftlichen Interesson nicht allein dor Arbeit
geber, sondern aucli dor Arbeitnehmer zu schiidigon 
geoignot ist. Der Yortragendo teilte dabei aus dor 
P rasis  des Betriebes unter andorem die Erfahrungen 
mit, dio Direktor O. Graf (Bismarckhiltto) boziiglich 
der Pausen gomacht hat und dio in Nr. 47 des Jah r- 
ganges 1909 unserer Zeitschrift Seito 1870 ff. mitge- 
toilt sind. Die Ausfuhrungen des Rodnors fanden 
lebhafto Zustimmung und Beifall. An der nachfolgen- 
den Erorterung beteiligten sich Genoraldiroktor 
Kommerzienrat Sp r i n g o  r u m  (Dortmund). Ingenieur 
R o c h l i n g  (YSlklingcn), Direktor Dr. L i e b r i c h ( l l o -  
landshiltte), Generaldirektor N i e d t  (Gleiwitz), General- 
direktor G r a n  (Kratzwiock), Kommerzienrat W. B rilg -  
m a n n  (Dortmund), Rechtsanwalt M oy o r (Peine) und 
Dr. B e u m e r  (Dilsseldorf). Darauf wurdo oinstimmig 
folgender Bo s c h )  u Ban t r a g  angenommen: „Dor y e r
ein deutschor Eisen- und Stahlindustrieller boschlioBt 
angesichts der verschiedenartigen gegenwiirtigon Durch- 
filhrung der Bundesratsverordnung yom 1. April 1909, 
angesichts der yielfach mit ihrer Durchfilhrung fur 
den Betrieb verbundenen Gofahren und angesichts 
dor wirtschaftlichen Schaden, die damit nicht allein 
fur don Arbeitgeber, Bondem in hochstem MaBe aucb 
fiir die Arbeitnehmer yerbundon sind, beim H erm  
Minister filr Handel und Gewerbo unter Vorlegung 
des aus dor Praxis gesammelton Materiales dahin 
yorstellig zu worden, daB die Durchfilhrung dor Y er
ordnung den Yerhiiltnisson der l ’raxis angepaBt werde.“

Zentral-Verein fiir deutsche Binnen- 
schiffahrt.

Der Yerein wird am 8. Dezember d. J. im preu- 
Bischen Abgeordnetonhauso zu Borlin eino auBer- 
ordentlicho H a u p t y e r s a m m l u n g  abhalten. Die 
Tagesordnung sieht u. a. folgende ATortrago vor: Ge- 
richtsbarkeit in Schilfahrtsprozessen und die Frage 
der Errichtung yon FluBamtern. Von Justizrat Prof. 
Dr. P. A l o x a n d e r - K a t z ,  Berlin. — Dio Frage der 
Yereinhoitlichung bezw. Abanderung der Yerfrach- 
tungs- bezw. Konnossomontsbedingungen in der Binnen- 
schiffahrt. Aon G eneralsokretar R a g ó c z y ,  Berlin, 
und Syndikus Dr. B a r t a c h ,  Duisburg. .Mitglieder 
des V e r e i n g  d e u t s c h o r  E i s o n h  i ł t t en l eu te konnen 
auf Grund von Einladungen, die ihnon auf Wunsch 
yon der Geschiiftsstolle (Dusseldorf 15, Jacobistr. 3/5) 
iibersandt werden, an der Yersammlung teilnehmen.

Iron and Steel Institute.
A ndrew  - C arnegie  - S tip en d in n i.

Obwohl an dieser Stello die Bestimmungen des 
Carnogio-Stipendiums schon friiher abgedruckt worden 
sind,* glaubt die Redaktion doch, im Interesso der 
jiingeren Leser yon „Stahl und Eisen" das nachfolgende,

* „Stahl und E ise n “ 1908 S. 100.
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ihr vom „Tron and Stoel Institute11 orneut iibersandte 
RundBchreiben noclimala wiedergoben zu sollen:

„Der friiliere Priisident des „Iron and Steel Insti- 
tu tek, l ir .  A n d r o w  C a r u e g i e ,  bat diesem Institute 
oine Summę von 100000 £ zu dom Zwocke ttbergeben, 
jiihrlirli ein odor melirore Stipendion, deron ITobo dem 
Belioben des Yorstandes iiberlasson ist, an geeignoto 
Bewerber ohno Riicksicht auf Gescblecbt oder Nation 
zu Yerleihen. Boworbor, dio das 35. Lebonsjabr nocb 
niclit erreiclit habon, haben sich unter Benutzung einos 
besonderen Yordruckcs bis Endo Februar boim Ge- 
schiiftsfOlirpr dos Institutes anzumelden."

„Zweck diosor Stipendien ist es nich t ,  dio gowohn- 
liclien Studien zu erloichtern, sondern solcben, dio 
ihro Studien Yolleijdot haben odor in industriellon 
W erken ausgobildot w u rd en ,  die Moglichkeit zur Durch- 
fiihrung Yon Untersuchungen a u f  eisenhiittonmanni- 
sc h e m  oder Yorwandtem Gobiete zu gowiiliren, um dio 
Entwicklung dorsolben oder ihro Anwendung in dor

Industrie zu fordorn. Dio W ahl des Ortes, an dem 
die fraglichen Untersuchungen ausgefiihrt werden sollen 
(Universitiiten, technischo Lohranstalten oder Werke), 
wird nicht beschrankt, Y orausgesotz t ,  daB der Platz 
fiir die Durchfuhrung m etallurgischer Untersuchungen 
passend eingerichtet ist."

„Jedos Stipendium wird fiir oin Jah r Yorlicben, 
doch stellt os dem YereinsYorstande frei, es fur einon 
weiteron Zeitraum zu.rerlśingorn. Dio Untersucbungs- 
ergebnisso sollen dem „Iron and Steel Institute" boi 
seiner JahresYorsammlung in Form einor Abhandlung 
Yorgelegt wordon. Der Yorstand kann, wenn er dio 
Abhandlung geniigond wertYoll ftndet, dem Yerfassor 
dio goldene Andrew-Carnegio-Donkmiinze verloihen. 
Sollto keino geniigend wiirdig befundene Arboit vor- 
liegen, bo untorbloibt in diesem Jahro dio Yorlcihung 
der Denkmiinze."
28, Y Ic to r la  S tre e t, 

L o n d o n .

Im Auftrage deB Yorstandes: 
G. C. Lloyd, Generalsekretiir.

U m s c h a u .

Ein Beitrag zur Horstollnng kastonlosor Formen.
Durcb dio Anwondung von Abzugformkasten, 

wio sio in GieBereien immer mehr Eingang finden und 
in don beigefiigten Abbildungen 1 bis 4 auch fiir 
eckige odor rundo Formon wiedorgogobon sind, ist 
die Anwondung dor kaBtonlosen Formon m ehr und 
mohr in den Vordergrund geriickt worden. DaB sieb 
auch dio Form maschinentechm k damit besonders be- 
faBt, boweisen dio Katalogo unserer bedoutendorsn 
Formmaschinenfabrikon,* uud man hat ziemlich gute 
Resultato damit zu erzielon vermocht.

Dio Anwendung der kastonlosen Formen bezw. 
Yon Abzugkasten in dor Handformerei und bei Form-

Anwendung zu bringen, dio oben durch diese Yeriinder- 
b a r k e i t  vor den eisornen KaBten manches Yoraus 
haben.

Die Form m aschinenarbeit hat sich besonders 
neuerdings dieser Form verfahren bemtichtigt, doch 
hat sie noch immer oin Hindernia gefunden, daB bei 
vielen GieBereien ala llauptpunkt gogen dioso kaston
losen Formen Y o rg eb ra ch t  wird, nSmlich den un- 
abwoisbaren Nachteil, daB man fiir dio so erzeugten 
Formen erhoblichen Raum zur Aufstellung braucht, 
was in don meisten GieBereien bei der houtzutage 
ilblichen Ausnutzung der GioBoreifliiche, besonders 
fiir dio Mascliinenlormerei, sehr ins Gewicht fiillt. 
Boi Yielen GieBereien ist daher die Einfiihrung der 
kastenloson Maschinenformerei auf Schwierigkeiten

A b b ild u n g  1. G e w o h n lic h e r  A b z u g fo rm k a s te n .

maschinen — untor anderom kann man dio je tz t mehr 
und mehr Eingang und Anklang lindeude B e r k -  
s h i r o f o n n m a s c h i n e * *  mit solcben Abziehkasten 
betreiben — hat ihren wesentlichen Grund in der 
Kostenpunktfrage fiir den Forinkastonpark, dor sowohl 
bei ausnehmend groBen Form en eine groBo Rolle 
spielt. ais auch besonders boi dor Massenfabrikntion 
in der Maschinenformerei, und da wieder Yornehm- 
lich bei solcben autoinatischen .Maschinen, wie der 
genannten Berkshiremasehine. Anderseits aber kann 
das Bostreben maBgebend sein, nicht an eiseme Form 
kasten gebunden zu sein, sondern die bequemer von 
Fali zu Fali einricbtbaren holzornen Form kasten in

* Zum Beispiel: Yer. Schmirgel- u. Masehinen- 
fabriken A.-G. zu HannoYer-lIainholz ; Yogel & Schem- 
mann in Kabel (Westf.).

** „Stahl und Eison“ 1907 S. 276.

A b b ild u n g  2. K u n d c r  A b z u g fo rm k a s te n .

gestoBen, die aber zu iiberwinden sind, wenn man 
eben die Moglichkeit des Stapelns solcher kastenloson 
Form en in den Bereich ernsthaftor Betrachtungen zieht.

Um kastonlose Form en stapeln zu konnen, muB 
man ihnen am unteren Rande sowoit einen H alt ge- 
wahren, daB man ohne Furclit vor dem ZcrdrOcken 
die Unterkasten anfassen und in dor ilblichen StaiTel- 
manier mit Yorkragendem EinguBtrichter aufeinander- 
stellen kann. Bei den gewohnliclien kastenloson 
Formon kann man dies schon bis zu einem gewissen 
Grad dadureli erreichen, daB man glatte Platten, die 
Aussparungen habon konnen, um sie leicht zu halten, 
untorłegt und mit cinpreBt, wobei man beaehten muB, 
daB die P latte moglichst bis nahe an den Rand lieran- 
reicht. Besser noch erzielt man dies durch Einpressen 
Yon Einlegerahinen, die etwa den Skizzen (Abbild. 5 
und 6) entsprechen, und dic man bei den gewolinlichen 
Formmaschinen in den PreBrahmen an Stelle der Unter-
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leisten. Yielleicht yeranlaBt die Anregung Faclileute 
auf diesem Gebiete zur Mitteilung w eiterer Yerfahren 
und Erfahrungen. E rn st A . Schott.

platte, bei den Berkshireformmaschinen in den 
weitesten Teil des, am besten etwas konischen, Unter- 
kastens einlegt. Diese Rahmen spart mail bei gewohn- 
liehen kastenlosen Formen in der Mitte etwas aus, damit

Die Formkasten in den GieBereien.
In friiheren Jahren verwendate man wohl groBten- 

teils h o l  ż e r n e  Form kasten, die ihrer Leichtigkeit 
und der primitiven Ilebezeuge wegen don eisernen 
Torgezogen wurden. Mit dem Fortschritt in der Hobe- 
zeugindustrie sind auch die holzernen Form kasten, 
bis auf einige Betriebe, ziemlich rerscliwunden. — 
In den PoteriegieBereien haben sie allerdings bia 
heute ihren P latz behauptet, da sio fiir gewisse Teilo 
wegen ihrer beąuemen Handhabung unentbohrlich 
sind. Ebenfalls findet man die holzernen Form kasten 
noch in den RoststabgieBereien, wo sie ais zerlegbare 
Kaston Yerwendung finden. Der moderno Betrieb 
hat jedoch die Holzformkasten seit langer Zeit ver- 
bannt.
)•* D er HerBtellung der g u B e i s o r n e n  Form kasten 
muBte mit der Zeit mehr Beaclitung geBchenkt werden, 
namentlich der Mascliinenfornikasten, die ich zuerst 
behandcln will. Mit der Einfiihrung der Form- 
maschinen in den GieBereibetrieb war man go-

A b b ild u n g  3 . K o n is c h e r  A b z u g fo rm k a s te n ,

A b b ild u n g  1. F o r m k a s te n  e in e r  A b h e b e fo rm m a s e h ln c ,

zwungen, genau bearbeitete Form kasten fur diese anzu- 
fertigen. Yon der Konstruktion der Formmasebine 
hing os ab, in welcher Weise dor betroffendo Form- 
kaston der mechanischen Bearbeitung unterliogen 
muBte. Bei der Massenfabrikation der Form kasten 
ist es zunachst Bedingung, saubere guBeisorno Mo
delle herzustellen, so daB gleichmaBige und guto 
W are erzielt wird. — Abbildung 1 zeigt oinen Form
kasten einer Abheboformmaschine, der dio geringste 
Bearbeitung erfordert. Der Formkasten ruht auf den 
mit a bczeichneten Auflagefliichen. Um ein TollstSn- 
diges Abhobeln des Kastens zu ersparen, sind an den 
vier Ecken kleine, etwa 3 mm hohe Fliichen ange- 
bracht, die zwecks genauor Auflage gehobelt werden 
miissen. Ein Abrichten des Fortnkastons mit der 
Feile ist durchaus nicht zu empfehlen, da dio Ge- 
nauigkeit alsdann sehr hitufig zu wiinschen iibrig laBt. 
Sind derartige Kasten dauernd in Gebrauch, so geniigt 
die oben beschriebene Bearbeitung, da die Abnutzung 
eino ziemlich gleichmaBige is t; sind sie abor langoro 
Zeit auBer Gebrauch gewesen, so konnen durch Rost 
Unebenheiton entstehen, die nur durch nochmaligea 
Ilobeln zu beseitigen wilren. Deshalb ist os besser, 
wenn die ganze untero Flacho des Kastens untor 
W egfall der Auflagoflachou a  gehobelt wird, dann 
erst kann mit Sicherheit dor Kasten dauernd ver-

A b b ild u n g  4. A b z u g fo rm k a s te n  f u r  B e rk s h irc m a s c h in e n .

man beim Stapeln einen gewissen Angriffspunkt fiir 
das Heben des Kastens m it der Hand hat, ohne des
halb die darunter befindliche Form mit den Fingern 
beriihren zu miissen; bei den kastenlosen Berkshire-

A b b ild u n g  6. I ta h m o n  zu m  E in le g e n  
in  d ie  A b z u g k a s te n  z u m  S ta p e ln

A b b i ld u n g  5. Q u er-  
s c h n lt te  d e s  R ah m en -

e ise n s . k a s te n lo s e r  F o rm e n .

1'ormen ist dies nicht notig, da man dort mit dem 
Abzugkasten das Stapeln vornimmt und danach erst 
abzieht.

Die Einlogeralimen werden in GuBeisen hergestellt 
und konnen einen erheblichen Nutzen abgeben, wenn 
man die kastenlose Form erei mit ihrer Ililfe aus- 
fiihrt. Jedenfalls abor diirften sie der Anwendung 
kastenloser Forinmaschinen wesentlich Yorschub

wendet werdon. Bei der Bearbeitung von Mascliinen- 
formkasten sollen keino Kosten gescheut werden. 
Samtliche anderen Formmaschinonkasten miissen 
auf beiden Seiten gehobelt worden (Abbildung 2). 
Da die Kasten durehwog leicht gehaltep werden, so 
hat der Hobler scharf aufzupassen, daB er sie auf der 
Hobelmaschine nicht durebspannt; bei dieser Arbeit 
ist die groflte Aufmerksamkeit am Platze.

F ur eine genaue Bohrung der Kasten ist eine 
B o h r s c h a b l o n e  unerliiBlich. Ich habe starkę guB-
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eiserno Schablonen yerwendot (Abbild. 3), die naturlich 
fur den Bohrer immer noch handlich sein mussen. Zuerst 
ist dio iiuBere (dio beiden Erhohungen, in denen die 
Stahlbuchsen sitzen) und dann die innere Seite der 
Schablono zu hobcln, so daB, wenn die Schablone auf

I

A b b ild u n g  2. F o r m k a s te n  f ii r  F o rm m a s e h in e n .

einen Kasten gasetzt wird, nur gehobelte Flachen in 
Beriihrung kommen. In den beiden Bohrungen der 
Schablone sitzen geliiirteto Stahlbuchsen von etwa 
50 mm Lange, die dem Spiralbobrer eine sichere 
Fiihrung geben. Siimtlicho fiir eine Formmaschine

Schm

A b b ild u n g  3 . S c h a b lo n e  fu r  d ie  B o h ru n g  d e r  K a s te n .

erforderlichen Kasten werden auf diese W eise fertig- 
gestellt. Dio P latte der Formmaschine, auf der das 
Modeli sitzt, h a t auf jeder Seite zwei Stifte, anstatt, 
wie auch (ib)ich, auf der einen Seite zwei Stifte und 
auf der andern zwei Loclier. F u r die eine Halfte der

kastenstifte und die Steckstifte untereinander yer
wendet werdon konnen. Sind dio Bohrungen der 
Form kasten auBgeschlissen — der YersclileiB ist bei 
riclitiger Handliabung dorsolbon oin auBerst geringer —, 
so erhalten die Bohrschablonen eine um etwa Ł/’ mm 
groBere Stahlbuchse und samtliche Kasten werdon 
nachgebohrt. Die Bohrungen erhalten also keinen 
weiteren AusguB yon H artblei oder dergleichen.

Ueber die Form kasten 
der Formmaschinen fiir 
doppelseitige Pressung 
mochto ich noch folgen- 
desbem orken: Beidieser 
Konstruktion wird der 
Form kasten, der eben
falls auf beiden Seiten 
gehobelt wird, gegen ein

H F - 7

A b b ild u n g  6. I fa n d g rif lf  
fu r  F o rm k a s te n .

A b b ild u n g  7. A n b r in g e n  d e r  
N o c k e n  a n  g ro fle n  K a s te n .

W iderlager, das in Rollen beweglicli g e lago rtj ist, 
gedriickt. Bei dor Pressung ist ea unyermeidlich, daB 
sieh zwischon Oberkante Kasten und W iderlager Form 
sand setzt, wodurch eino ungleichmiiBige Pressung 
heryorgerufen wird. H ier ist zu empfehlen, der Ober- 
seite des Form kastens eine scharfe Kante zu geben, die 
bei der Pressung den Form sand m esserartig durch- 
schneidet (Abbildung 5).

Die s c h m i e d e i s e r n o n  Form kasten sind un- 
streitig  sehr brauchbar fiir die Handformerei, nicht 
abor fiir die Maschinenformerei. W enn aucli dem
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A b b ild u n g  4. <
S te c k s t if t .  A b b ild u n g  5 . K a s te n  fu r  d o p p e ls e i tig e  P re s s u n g .

Form kasten fallen die teueron Kastenstifte fort; die 
Oberkasten werden mittels zweier Steckstifte (Abbil
dung 4) auf die U nterkasten gesetzt. Die Steckstifte 
geben den Oberkasten die Fiihrung. Sobald ein 
Kasten geschlossen ist, werden diese Stifte aus den 
Kastennocken herausgezogen und fiir den nachsten 
Kasten yerwendet. — Bei der Heuanlage einer Ma
schinenformerei ist zu empfehlen, samtlichen Form 
kasten gleiche Bohrung zu geben, damit die Form-

Form er yerboten wird, den Maschinen kasten m it dem 
Hammer zu bea rb e iten ; sobald der Meister den Rucken 
kehrt, goschieht es doch. — Ein Schlag mit dem 
Hammer an einen schmiedeisernen Kasten macht ihn 
unter UmstSnden fiir die Maschine unbrauclibar. E r- 
wahnen mochte ich, daB sich die schmiedeisernen 
Form kasten fur den KloinguB in der Stahl- und Gelb- 
gieBerei sehr gut eingefiikrt haben. Gerade in der 
StahlgieBerei, wo sich der Form kasten manchen ge-
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waltigen StoB gofallen lasson muB, ist der achmied- 
eisorno am Platze.

Boi don g r o B e r e n  F o r m k a s t e n  fiir die Ilond- 
formeroi ompfiohlt es sich nicht, schmiodeiserno Hand- 
griffo einzugieBen oder gar guBeiaerno anzugieBen, 
wie man es noch in manclier GieBerei bemerkon kann. 
Der schmiedeiserno Ilandgriff erhiilt oinen Bund und 
Gewindo und -wird an den Kasten a n g o B c h ra u b t ; ein 
Ersatz ist dann sclmell und bequem moglich (Abbil
dung 6). Die BofeBtigung der Nockon (Drehzapfen) 
bei den groBen Kasten ist dieselbe (Abbildung 7). 
Sio liegen in geniigend starkom Materiał, bo dali oin 
Ausbrechen ausgeschloBsen ist.

Bei der Anfertigung eines groBen Fiicherform- 
kastens (Abbildung 8) ist anzuraten, ihn in der Mitte 
moglichst frei zu lialten, um seine Yerwendungsweise 
giinBtig zu gestalten. Dio Anfertigung einigor Traversen 
geniigt, um ihn fiir irgend oinen bestimmten Fali an- 
wonden zu konnon. Der geschlosseno Rahmen soli 
stark genug gebalten sein, um auch Bclrwere Kern- 
stiicke mit ihm ohne Gcfahr hochziohen zu konnen.

O. Hutmacher,
GieB.-Ing. in Berlin-W ilmersdorf.

D ie  A n fiinge der d eu tsch en  G ufiroh ren iiid ustr ie.
Die doutschcn EisengieBereien habon aich erst 

YorhaltnismaBig spiit dem RóhrenguB zugewendet. 
Soyiol mir bekannt, diirften dio oraten deutschen 
Wasserleitungarohren um die Mitte dos 18. Jahrhun- 
derts in Hessen gegoaaen worden sein. Der Bcrg- 
kommissar R o s e n t h a l  berichtet namlich im I. Bando 
des „Magazins fiir Eiaenherg- und Hilttenkunde1*,* 
daB dor Landgraf yon Kaasel im Jahro 1772 eino aus 
oisornon Rohren zusammongosotzte Waaaerleitung habo 
auBoinandornehmen und durch eine solcho aus Alme- 
roder Tonrohron habo ersetzen lassen. Rosenthal hatte dio 
alten Rohren, die iiber 50 Jah re  in der Erdo gelegen 
hatten und, wie er sagt, auf einer hesaiachen Eisen- 
hiitte gogossen worden waren, selbst gesehen. Sie 
waren inwendig spitgelblank und auBen nur an sehr 
wonigen Stellen yon Rost angofressen.

in  ausgedolmter Woise wurde dann, etwa um 
1788 horuni, der RdhrcnguB auf der griillich Einaiodel- 
schen EisengieBorei zu Miickonborg (Lauclihammer) 
betrieben. Die dort hergoatellten Rohren zeichneten 
aich schon damals durch Leichtigkeit und Wohlfeilheit 
aus. Um sie gegen Rost zu schutzon, wurden sie mit 
oinom besonderen Anstrich yerselien. Sio fanden zu
nachst in den Stadten Dresden, Torgau, Stolpen und 
H errnhuth zu Waaaorleitungszwecken Anwendung und 
habon nirgendwo zu Klagon AnlaB gogoben. Spater, 
etwa um 1803, hat man, wie der Oborfaktor T r a u -  
g o t t  L e b r e c h t  H a a a e  zu Rothenhiitte berichtet,** 
auf H arzer W erken dieao Miickenberger Rohren mit 
gutom Erfolge nachgemacht und yon hier aus die 
Stiidto Nordhausen und Eutin mit gegoaaenen W asser- 
loitungsrohren yeraorgt. Dio damaligon Rohren waren
5 bis 6 FuB lang, 2‘/a his 3 Zoll weit und ontweder 
an beiden Enden mit Flanschen*** yerselien, die zum 
Zuaammenachrauben dienten, oder aber aio hatten ein

* Schoningen 1808, S. 408.
** Ebenda S. 190.

*** Schon 1672 hatte man bei der W asserleitungs- 
anlago in Yersailles guBeiserne FlanschenrShren yer- 
wendet. ( L u d w i g  D a r m s t a d t e r :  „Handbucli zur 
GeBchichte der Naturwissenachaft und Technik*. Ber
lin 1908, S. 140). Nach Dr. L. B o c k  („Geschiclite 
dea E isens“ II. Bd. S. 1232) hat D a y i d  Z e l t n e r  in 
Nurnberg (1638—1713) zu derselben Zeit bewogliche 
Wasserleitungon mit Flanschenrohren konstrniert.

weites und oin zugespitztes Ende. Im letzteren Falle 
wurden die Rohrenendcn ineinandergeateekt und fest- 
gekeilt oder mit Blei yergosaen. Dio auf der han- 
noverachen Eisengiefieroi zu Rothenhiitte am Harz 
hergeatellten Riihren m it den oben angegebenen Ab- 
mesBungcn wogen 72 bia 78 kólnische Pftmd und 
kosteton ungofiilir 14 Groaelien Conv. Miinz f. d. lau- 
fenden FuB.

Nach B l u m h o f *  waren um die Wende doa.
18. Jahrhunderts auch im Ilerzogtum Woatfalen guli- 
eiaerne Leitungarohren im Gebrauch, bo beaonders bei 
den W asaerleitungen in Brilon und Stadtborgen. Mnn 
goB aio auf den dortigen Hiitton in yerschicdenen 
Liingen und W eiten; ihr Absatz aoll ziemlich bo- 
traclitlich gewesen sein. Qn0 Yogd.

So/.in lbciim to in  der E iso n in d u str ie .

Der Sozialboamte der R o m b a c h e r  l l i l t t o n w e r k e  
(Lothringen) hatte, wie wir dor „Zeitschrift fiir Goworbo- 
Mygiono usw.“ ** ontnehmen, am 1. April 1908 seine 
Tiitigkoit begonnen. Da dio Einfiihrung yon borufs- 
miiBigen Sozialboamten in groBen InduBtriestatten noch 
non und aeltcn iat. bo kann man der amtlichcn Be- 
urteilung der Tiitigkoit doa Rombacher sozialen Auf- 
aiehta- und Verinittlungabeamton beaondoroa Interesao 
entgegenbringen. Im Jahresbericht der Gewerbeauf- 
sichtsbeamten fiir Lothringon fiir 1908 (Borlin 1909
S. 71) heiBt es hierObor: „In der kurzeń Zeit seiner 
Tatigkeit hat er es yeratanden, aich das Yertrauen der 
Arbeitor zu erwerhen, die, ohne besonders darauf hin- 
gowieson wordon zu sein, ihn heuto mit ihren Anliegen 
privater und fabrikhetreitendor Natur beroita maaaen- 
haft in Anspruch nehmen, zum groBen YerdruB dor 
Winkelagenton. Dio Arbeiter Bind im nllgomoinen 
gogonuber den geschaftlichen und reehtlichen Fragen, 
die an sio horantroten, aohr unbeholfen und bcdilrfon 
dea uneigenniitzigen liatea und der Hilfo in roich- 
lichom .MaBe, wofiir sio sohr dankbar sind. Allein 
schon aus dieaem Grundo muBten dio groBeren W erke, 
dio daa Yertrauen ihrer Arboiter nicht cinbilBen wollen, 
derartige Beamto anstellon. Bereits gogen Endo des 
Jahrea war dio Stolic dea Sozialboamten in Rombach 
eine derartige, dali or ala geoignetor Y ermittlor 
zwischen Arheitgeber und Arbeitnelimor zur Beilegung 
yon Zwiatigkeiten, dio infolgo der notwendigen Be- 
triebseinachrankungen entatanden waren, ganz weaent- 
licli beitragen konnte. Dio YerbeBserung einzelner 
W ohlfahrtseinrichtungen, die seiner Aufaicht unter- 
stellt sind, ist ebenfalls auf Beine Initiatiyo zuruckzu- 
ftthren. Ohno auf woitoro Einzelheiten aeinor um- 
fassenden Tatigkeit einzugehon, muB jedoch hcrvor- 
gehoben werden, daB bis jetzt sowohl Arheitgeber alB 
Arboitnehmer mit dieBer neuen sozialen Einrichtung sehr 
zufrieden sind und daB deron Einfiihrung allen groBeren 
Untornehmen aufs warmste empfohlon w erd en  kann. 
Allcrdings muB der Beamto fiir die sehr heikle Stelle, 
die Liebe zur Sache, Wisson und Konnon und yiel 
Takt erfordert, geeignet sein und auch der Arbeit- 
geber muB Interesso fiir dessen Tatigkeit haben und 
ihm eine gowiaso Selbstandigkeit in der Ausubung 
seines Amtos lasaen, wie dies durch Kommerzienrat 
O s w a l d ,  Yorsitzenden des AufaiclUsrates der Rom
bacher Huttenwerke, geachieht. Dann wird die In- 
atitution zum Yorteil dea Unternehmera und der A r
beitor gedeihen und mit dazu beitragen, den wachsen- 
den Gegensatz zwischen den beiden Parteien zu hom- 
men und zu mildern.“

* „Magazin fiir Eiaenberg- und Huttenkunde“
I. JJd. S. 407.

** 1909, 2. Oktober-Nummer, S. 546.
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B i i c h e r s c h a u .

W e s t ,  T l i .  D ., ancien  p resid en t cle 1’A sso c ia tio n  
des fond eu rs a m ć r ica in s: Comment on pratique  
la Fonderie en Am&rigue. T ra d u it d’ap rćs la  
dix ićm e ed ition  am erica ine  p a r P i e r r e B r e u i l ,  
c lie f  de la  sec tio u  des m etaux du L a b orato ire  
d’essa is  du C o n serv a to ire  des a r ts  e t  m ćtiers, 
e t  A . I m b a u l t ,  in g en ieu r  des a r ts  e t  nianu- 
fa c tu res. P a r is  ( V I C, 4 9  Quai des G rands- 
A u g u stin s)  1 9 0 9 , H . D unod &  E . P in a t . 8 F r ., 
k art. 9 ,2 5  F r.

Das Buch biotot oine gotreuo und klnro Uebor- 
aotzung des englischen Originalworkos von T h o m a s  
D. We s t .  Dieser, oin lioryorragondor GioBeroifach- 
mann Amorikas, hat viel dazu beigetrngen, die GieBe- 
rcitochnik in seinem Vaterlande zu entwickeln und 
seine Fachgonossen iu wissenschaftlicher und prak- 
tischer Borufsorkonntnis zu fdrdern. Seine „American 
Foundry PraĆtico“ orsehien erstmals im Jahre 1882 
und orreichto 1908 schon die 11. Auflage, ein Beweis 
dos Anklangos, don sio allgemoin gefunden iiat. Der 
Titol wiirde etwas zu viol besagen ohne den allor- 
dings in der vorliogenden Uoborsotzung nicht wieder- 
gegebonon Nachsatz : „Eine Abhandlung iibor dio For- 
moroi in Lolim, in trockenem und nassem Sand, sow io 
iibor dio Kupolofonbedienung und das Eisonschmel- 
zen“. Dor so beschriinkten Aufgabe wird dor Yor- 
fasser aber in bobom MaBo gorocht.

W est will mit dem vorliegondon Worko dom Prak- 
tikor, dem Form er wie dom Modelltiscbler und nicht 
zuletzt dom Betriebsleiter an dio Iłam i gebon und 
ihnen in scliwiorigon Fallen Anregung, R at und Ililfo 
bioton. E r behandelt die yerschiedenen Form arten 
recht griindlich im aligemeinen und golit dann auf 
Einzelheiten beim Formen von Schwungriidern, Riom- 
scheiben, Zahnradern, Kesseln, groBen Rohren und 
Formstiicken usw. oin. Besondere Abschnitto sind 
der Fortigstellung nasser und trockenor Formon, don 
Gefahrentpiollon, dor Oberflachenbehandlung, dom 
Sćhwarzon und Poliercn, den SSŁablonierapparaten, 
don KornstiUzen, dem SchweiBen und manchen an- 
doren Arbeitsformen gowidmet. Wiirde der Yerfasser 
an Stelle der Kupolofenbedionung und einiger Flamin- 
ofenformen auch die A n f a n g s g r u n d e  der Form erei 
behandelt haben, so hiitte sich seine „American Foundry 
Practice" zu einem trefflichen „Handbuche der Hand- 
form erei“ gestalten lassen. Denn w as  er bietet, ist durch
aus gut und orstreckt sich mit Ausnahmo der Anfangs- 
begriffe uber das ganze Gebiet der Handformerei.

Unsere deutsche GieBereitechnik steht der ameri
kanischen niclit nacb, abor auch unsere P raktiker 
konnton dem Buche sehr yiol Niitzliches entnchmen 
und daraus „Anregung, R at und Hilfe in schwierigen 
F811en“ gowinnen. Es ware darum recht wunschens- 
wert, die reichen und wertyollen Erfahrungen des 
Amerikaners durcli eine deutsche Bearbeitung auch 
unserer Praxis nutzbar zu machen, wie es durch die 
treflliche franzSsischo Bearbeitung fur die Franzosen 
schon geschehen ist. Irresberger.

Y e r e i n  d e u t s c h e r  M a s c h i n e n b a u  - A n s t a l -  
t e n :  Denkschrift sur Reform des Patent-
gesetees. Zur S a c h v ersta n d ig en  - S itz u n g  am
7. D ezem b er  1 9 0 9  in  B e r lin . B erlin  (N . 2 4 )  
1 9 0 9 ,  J u liu s  S p rin ger . 0 ,6 0  Jh.

Mit yorliegender Denkschrift wendet sich der 
Yerein deutscher Maschinenbau-Anstalton an die breite 
Oeffentlichkeit, um seine in wichtigen Einzolfragen 
von der Ansicht des Deutsehen Yereines fur den

Schutz des gewerbliclien Eigentumos und der von 
ihm yeranstalteten Kongresso filr gewerbliclien Reclit- 
schutz abwoichcndon Anschauungeri darzulegon, damit 
sio bei der beyoratebenden Reform des Patentgesetzes 
nocb berilcksichtigt werden konnen. Dio Denkschrift 
soli ais Unterlago filr oine vom Yorein doutscher Ma- 
scbinenbau-Anstalten goplante Sachverstiindigen-Sitzung 
dienon und entbiilt den hauptsacblichen Inhalt der in 
dieser Sitzung zu erstatteiulen Berichte. Sie erhiilt er- 
hohte Bodoutung, da an den Yorarbeiten sich nicht nur 
die Kroiso der Maschinonindustrie, sondorn auch Yer- 
troter befreundeter Yereino der mechanischon Industrie 
beteiligt habon; in fast allen Punkten konnto, wio dio 
Denkschrift ausfiihrt, Ueboreinstimmung dor Anschauun- 
gen in bezug auf dio Bediirfnisso und Wiinscho der 
betreffondon Kroiso festgestellt werden. Dio boabsich- 
tigton Beratungon worden somit dio Stollungnahmo 
nicht nur der Mascbinenindustrie, sondern der gesam
ten mechanischen Industrie zum Ausdruck bringon.

Zu der Sachyerstiindigon-Sitzung, deron Yerhand- 
lungen fiir allo am gowerblichen Rechtschutz beteilig- 
ten Kroiso yon groBem Interesse sein diirften, sind 
Y ertreter der gesetzgobenden Korperscbaften, der 
Yorbiindoten Regiorungen und des Reicbstages, sowie 
derjonigen groBen wirtschaftlichen und wisBonschaft- 
liclion Korporschaften eingoladen worden, dio yon 
jelier den Fragon dos gowerblichen Rechtscliutzes bo- 
sondore Aufmerksamkoit zugewondet habon.

Auf die Einzelheiten des Inhaltos soli nur kurz 
eingogangen werden. Dio Denkschrift wendet sich 
yor allem gogen dio Beschliisso dos Stettiner Kon- 
gresses fiir gewTerbliclien Rochtschutz*, dio an die 
Stello des je tz t bestehenden Rechtcs dos Anmelders 
auf das Patent ein Recht des Erfindors auf dasselbe 
setzen wollon. Eingehend sind dio filr die Industrie 
hieraus erwachsenden Schaden dargelegt, yor allem 
ist auf die boi folgerichtiger Durchfilhrung dieses 
GrundsatzoB unyormeidlichen Rechtstreite und den da
bei zu orwartenden Yorrat wichtiger Geschaftsgoheim- 
niB80 hingewiosen. Getronnt dayon ist dio Entschii- 
digung dor Angestellten far ihro Erlindungen behan
delt, oino Frage, dio meist mit derjenigen des Er- 
finderrochtes in irrefuhrender Weise yorkniipft wird. 
Daboi wird betont, daB die heutigo Rechtsprechung 
den Angestellten -Erfindern bereits ein Anrecht auf 
diejenigen Erfindungen gibt, die nicht in den Bercich 
ihrer dienstlichen Tiitigkeit fallen, und daB sio die 
Angestellten auBerdem vor einer Ausbeutung durch 
zu weitgehende yortragliche Binduug schiitzt. E r
findungen, die in das Arbeitsgebiet des Unternehmens 
gohoren und in dem Bereich dor dienstlichen Tiitig- 
keit des Angestellten liegen, miissen nacb dor Denk
schrift ohne weiteres in den Besitz deB Unternehmens 
iibergeben; bei Erfindungen, die in das Arbeitsgebiet 
des Unternehmens gohoren, aber nicht in dem Bereich 
der dienstlichen Tiitigkeit des Angestellten liegen, 
muB das Unternehmen wenigstens eino Yorzugstellung 
gegeniiber dritten Personen beanspruchon. Energisch 
wendet sieli dio Denkschrift gegen etwaige allgomein 
gebaltono gesetzlicho Yorschriften wie die einer „an- 
geme8sonon“ Entschiidigung oder einer „grundsatz- 
lichen Entschiidigungspflicbt des Unternehmens" oder 
eines „Gewinnanteiles1*, dereń unklare Fassung ge- 
eignet erscheine, Zwistigkeiten zwischen Unternehmer 
und Angestellten zu schaffen. Der Forderung der An
gestellten auf Nennung des Namens des Erfinders boi 
Angestellten - Erfindungen stimmt die Denkschrift zu, 
yerlangt jedoch Sicberheiten dafiir, daB dieso Bestim
mung nicht zu RechtBtreiten mit ihren bereits er- 
wahnton schlimnien Folgen fiihren kann.

* Y ergl. „Stahl und E isen “ 1909 S. 962.
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Die Denkschrift befafit sich weiter mit der Or- 
ganisation des Patentam tes und rerw irft zunachst alle 
Bestrebungen auf Abschaffung des YorpriifungSYer- 
fahrens und dessen Ersatz durch ein m ehr oder minder 
yerscbloiertes Anmeldeverfahren. Die YorprUfung er- 
scheint der Industrie ais die Grundlage des deutschen Pa- 
tentes, dessen hoher Wert im In- und Auslandc allgemein 
anerkannt sei. Auch gegen den Ersatz der Anmelde- 
abteilung, d. h. den kollegialen BeschluB uber die Er- 
teilnng oder Yersagung des Patentes, durch einen 
selbstandig ais Instanz entscheidcnden _Einzelprilfer“ 
hat die Denkschrift schwerwiegende Bedenken, zumal 
da die dadurch erhoifte Entlastung des Patentam tes 
und Beschleunigung des YorprufungBverfahrens kaum 
eintreten werden. W enn diese Yerbesserungen der 
Organisation sich durch Yermehrung der Arbeitskriifte 
erreichen lassen, so sollte dies ungesaumt geschehen.

Die Patentgebiihren und die Schutzdauer der 
1’atente sollen nicht geiindert werden, besonders waro 
eine Erhohung der Anmeldegebiihr, die yorgescklagon 
ist, um das TJebormaB yon wertlosen Anmeldungen 
einzudammen, nur gerechtfertigt, wenn die YorprOfung 
gleichzcitig erweitert und vertieft wiirde.

Die Bestimmung uber den Ausiibungszwang cmp- 
łiehlt die Denkschrift mit Riicksicht auf die auslan- 
dische Gesetzgebung unverandert beizubehalten, so
lange nicht der Ausiibungszwang international ge- 
regelt ist.

Endlich nimmt dic Denkschrift noch kurz Stel
lung zu der Gerichtsbarkeit in Sachen des gewcrb- 
lichen Rechtschutzes und bekriiftigt aufs nono den 
ersten grundlegenden BeschluB des Leipziger Kon- 
gresses*. Die von yerschiedenen JustizYorwaltnugen 
getrolfenen Mafinahmen, wie Bildung bosonderer Kam- 
mern uud Senatc bei den Land- und Oberlandesgerich- 
ten, Kurso fiir die Roferendnre usw., werden ais An- 
crkennung dor Aenderungsnotwendigkeit und ais Yer- 
bessorungsyersuche bogriiBt, aber zugleich wird ausge- 
sprochen, dafi dio Industrie yon ihnen eine endgOltige 
Besserung nicht erwarten kann. Ilierzu ist die cnt- 
achiedende Mitwirkung tochnischer Richter neben 
rechtsgelehrten Richtern erfordorlich, allerdings nicht 
etw a in „Sondergerichten" — oine Eorderung, die man 
gelegentlich der Industrie in diesem Punkte vorge- 
worfen liat —, sondern in ordentlichen, innerlialb 
des Rahmens des Gerichtsyerfassungsgesetzes yorzu- 
sehenden Gerichten. Fr. Frulich.

Jllu strierte Teclinische Worterbiicher in sechs 
Sprachen: D eu tsch , E n g lisc h , F rau zo-n sch ,
R u ssisch , I ta lien isch , Sp an isch . N acli dor be
son deren  M ethode D einhardt-S ch lo in ann  be
a r b e ite t  v o n  A l f r e d  S c h ł o  m a n n ,  In gen ieu r . 
B d . V : E isenbahnbau und -B e tr ieb . U n ter  
M itw irku ng  des V ere in es fiir E isenb ahnk un de  
zu  B erlin , des V ere in es d eutsch er M aschincn- 
in g en ieu re  und za lilre ich er  h erv o rra g en d er  
F a ch le u te  b ea rb e ite t  von  ® ip l.= ^ n g . A u g u s t  
B o s h a r t .  M it iiber 1 9 0 0  A b bildun gen  und  
za h lre ich en  F orraeln . M iinchen und B erlin  
1 9 0 9 ,  R . O ldenbourg. G eb. l \ J 6 .

W ieder cin gutes Stiick Yorwarts zu dom mit Zu- 
yorsicht auf die eigene K raft klar ins Auge gefallten 
und bislangm it anerkennenswerter Ausdauer erstrebten 
Ziele bedeutet fiir den Herausgebor und fiir den Yer- 
leger das Erscheinen des yorliegenden flinften Bandes 
der „Jlliistrinrten Technischen WfirtorbOcher“. Der 
Band behandelt den im Titel genannten, umfangreichen 
und schwer zu bewaltigemlen Stoli' in folgenden zehu 
Abschnitton: Allgemeines (Grundbogriffe und Yor-

schriften) — Yorarbeiten und Yorbereitung der Bau- 
ausfilhrung — Balmkorpor und Zubehdr — Oberbnu 
—- GleisYi'rbindungen — Bahnhofsanlagon — Elek
trische Balinanlagen — Signal- und Sicherungswesen
— Werkzeuge und Geriite fiir Betrieb und U nterhal- 
tung — Eiseilkahubetriob. — Ein weiterer Abschnitt 
bringt in derselben Anordnung wie bei den frfllieren 
Banden ein alphabetisehes Yerzeichnis sam tlieher iu 
dom W erke cntkaltonon Worter. Yon Bedeutung 
fiir den Eisenhilttenmann ist namentlicii der vierte 
Abschnitt, weil in ihm dio Yorschiodenen Ausdrileke 
fiir Schienen, Schwellen uml alles, was damit iu 
Yorbindung steht, iibersichtlich und in groBer Yoll- 
stiindigkeit zusammengestellt sind. Da os sieli hierbei 
zumeist um greifbaro Dinge kandelt, so legt dor Ab
schnitt auch beredtes Zeugnis ab fiir dio Yorzilge dor 
Deinhardt-Bchlomannschon Methode, dio sowoit wie 
moglich dio Uebersetzung der Worto mit Abbildungen 
begleitet; daB diese Abbildungen durekwog yorzilglich 
ausgefiihrt und trotz ihrer Kleinhoit fast ohne Aus- 
nahme recht klar und leielit Yerstilndlick sind, yordiont 
besonders lierYorgelioben zu wordon.

Der Band liifit das rollonde Materiał der Kison- 
bahnen unberilcksichtigt; dasselbe soli in einem dem- 
nachst erseheinenden weiteren Bando fiir sich be
handelt werden.

P e t e r s ,  D r . J . ,  O bservator  am  K g l. A stro -  
nom ischen  R e c h e n in st itu t:  Neue liechentafcln 
fiir M ultip likation  und D iv is io n  m it a llen  c ln -  
bis v ie r s to llig e n  Z ahlon . B erlin  1 9 0 9 , G eorg  
R eim er . G eb. 15  JO.

Die Tafel gibt dio Mflglichkeit, das Produkt jodor 
oin- odor zweistolligon mit einor oin- bis yiorstoUigon 
Zahl durch oinfaclios Nachschlagon sofort festzustollcn; 
danoben lassen sich dio Produkte yon droi- und vior- 
stolligen mit anderen Zahlon gloichor Art durcli oino 
oinfaolio Additiou aus dor Tafel sohr leiokt boroch- 
nen. Aufierdom kann man dio Tafel auch bei der 
Division yielfach mit Yortoil Ycrwenden. Ob die Zu- 
yersicht des Vorfassors, daB dio Tafel fohlorfrol soi, 
goreehtfertigt ist, liiBt sich natilrlieh bei dor Unmasso 
yon Zahlon, dio das W ork auf 500 Seiten Follo- 
Form ates enthalt, so leicht nicht nachprUfon, wohl 
abor pfliohten wir dom Yerfassor darin gem  boi, daB 
dio iibersichtliche A rt des Druckes das Augo wesent
lich untorstiitzt und dazu beitriigt, Irrtilmer boi der 
Benutzung dor Zahlenroihon solten zu machon; allor- 
dings muB man dafilr den Nachteil mit in don Kauf 
nehinen, daB das ganze Buch etwas uuhandliok go- 
worden ist. Jedenfalls yordiont dio milhovollo Arbeit, 
die in dom W erke stoekt, anerkannt zu werden.

P  i t a v  a 1, R o b e r t ,  In gen ieur 0 iv l l  des M ln o s: 
Annuaire Unioersel des Mines et de la M t- 
tallurgie. E d i t i o n l 9 0 9 — 1 9 1 0 . P a r is  (6 8 , R^O 
de la  C h aussće-d ’A n tln ), R . P ita y a l .  1 5 F r .

W as iiber diosos jotzt in zwoitor Auflage vor- 
liogondo AdroBbuch im allgomeinen zu sugon ist, 
haben wir schon boi seinem orston Erscheinen zum 
Ausdruek gobracht.* Dio neue Aullago ist wosontlieh 
yerm ehrt worden, insbosondoro hat dur Yerfassor berg- 
und hiittonmilnniscbe llnternohinungon auf Korytka, 
in Marokko, dor tichwoiz, Rumiliiion, don Nlodor* 
landon, auf don Pklllppinon, in Koltimbien, Chlna, 
dem Bolgischon Kongostaato und Dainaralaud neu 
aufgenoinmon. Leidor liiBt jedoch, wonigstens suwoit 
das Doutscho Reich in Frago kommt, dio ZuverUUnlg- 
koit dos Buchos im einzelnen noch i m m e r r o o k t  vhd 
zu wilnschen flbrig; dio Adrosson dor deutscbeii Borg- 
werko und Hiltten sind zum grofion Toil derart un*

* Y erg l. „Stahl und E isen “ 1908 S. 1004. * „Stahl und U isentt 1908 8 . 048.
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genau angegeben, daB es selbst unserer findisren 
Reichspost nicht leicht werden diirfte, allo Briefe 
richtig zu beBtellcn, die etwa nach diesem AdreBver- 
zeichnis yerschickt werden sollten. Auffallend ist es, 
daB B ie l i  erneut dieselben Fehler zeigen, dio wir schon 
bei Besprechung der vorhergolienden Ausgahe des 
W erkes geriigt haben (yergl. Kohlensyndikat usw. 
auf S. 118). Ohne uns hier weiter auf Einzelheiten, 
die uns viel zu weit fiihren wurden, einzulasson, 
miichton wir doch dem Yerfasser wiederholt empfeh- 
len, fur die Folgo jedenfalls den Deutsehland behan- 
delnden Abschnitt des Buches von einem deutschen 
Konner der Verhaltnisse vor dem Druck genau durch- 
priifen zu lasson. Denn an sich kommt das W erk 
ohne Zweifel einem viclerorts yorhandenon Bediirf- 
nisso entgegen, dor Inhalt muB aber, wenn das Buch 
diesem Bedurfnisse wirklich gerecht werden soli, auch 
zuYerlassig sein.

Ferner sind bei der Redaktion eingegangen und 
werden einer Besprechung vorbchalten:
I g n a t o w s k y ,  Dr. W. v.: Die Vektoranalysis und  

ihre Anwendung in der theoretischen Physik. Teil I : 
Die Yektoranalysis. Mit 27 Toxtfiguren. Leipzig 
und Berlin 1909, B. G. Teubner. Geb. 3 

J a h n k e ,  Dr. E u g o n ,  Prof. a. d. ligi. Bergakademie 
zu Berlin, und F r i t z  E m  do,  Ingenieur in Berlin: 
F unktionstafeln m it Formeln und Kurven. Mit 
53 Te.xtfiguren. Leipzig und Berlin 1909, B. G. 
Teubner. Geb. 6 -M.

L i e b e t a n z ,  F r .:  Die lia lzium karbid  - Fabrikation. 
Dritte Auflage des ersten Teiles des llandbuches 
der Kalzium karbid-Fabrikation und Azotylenbelcuch- 
tung. Leipzig 1909, Oskar Ijeiner. 2,75 

M e y e r ,  A l f r e d ,  Hauptmann im Kgl. Sachs. Inf.- 
Reg. Nr. 133: Der Krieg im Zeitalter des Ver-
kehrs und der Technik. (Aus N atur und Geistes- 
welt. Sammlung wissenschaftlich - gemeinyerstnnd- 
licher Darstellungen. 271. Bandchen.) Mit 3 Ab
bildungen im Text und zwei Tafoln. Leipzig 1909, 
B. O. Teubner. Geb. 1,25 Ji.

Yom  R o lie isen in a rk te . — D e u t s e h l a n d .  Die 
Lage des r h e in i s c l i  - w o s t f  i i l i s c h e n  Roheisen- 
m arktes hat sich in den letzten Wochen wiederum 
wenig geiindert und ist im allgemeinen ais ruliig und 
fest zu bezeichnen. Yereinzelt wird allerdings gemeldet, 
daB die Nachfrage sich etwas helebt liabe, dagegen 
darf aber anderseits auch nieht unerwiilint gelassen 
werden, daB es stellonweise don Yerkaufern neuordings 
nicht ganz leicht gefallen ist, dio in unserom yorigen Be- 
richte mitgeteilten hoheren Preise, die durchweg auch 
heute noch maBgebend sind, durchzusetzen. GroBere Ab- 
schliisse sind kaum zustandegekoinmen. Dio Abrufe 
konnen nach wio yor ais befriedigend augesehen werden.

E n g l a n d .  — Ueber das e n g l i s c h e  Roheisen- 
goschiift wird uns unterm 27. y. M. aus Middlesbrough 
wie folgt berich te t: Der Roheisenmarkt bleibt recht 
still und sclilieBt etwas flau. W arrants gingen auf 
sh 50/8 d Kiiufer, sh 50/9 d Abgeber lur sofortige 
Lioferung zuriick. Dic aus Amerika berichtete Yer- 
minderung der Kauflust, dio Abnahme der Yer- 
schiffungen yon hior in diesem Monat und auch dio 
ungeklarte politische Lago lahmen das Geschaft. Hio- 
sigos GieBereieisen G. M. B. Nr. 1 notiert sh 53/3 d, 
Nr. 3 sh 50/9 d, ilam atit sh 59/6 d f. d. ton netto 
Kasse ab W erk fiir sofortigo Lieferuug. In den hie- 
sigen W arrautslagern befinden sieli 358 215 tons, dar- 
unter 327 725 tons G. M. B. Nr. 3.

Y erein  d eu tsch er  E isen g ieB ereien . — Die 
engere H a r z g r u p p e  dos Yereins beschloB, die 
P r e i s e  f u r  G u B w a r e n  mit Rucksicht auf das schon

S c h m i d t ,  ®r.=Q;ufS' K a r l ,  Diplomingenieur: Die Be- 
rechnung der L uftpum pen fu r  Oberfldchenkonden- 
sationen unter besonderer Berucksichtigung der 
Turbinenkondensationen. Mit 68 in den Text ge- 
druckten Figuren. Berlin 1909, Julius Springer. 
4,80

Y a t o r ,  R i c h a r d ,  Professor an der Koniglichen 
Bergakadem ie in Berlin: Neuere Fortschritte a u f  
dem Gebiete der W drmekraftmaschinen. (Aus 
N atur und Geisteswelt. Sammlung wissenschaftlich* 
gomoinyerstandlichor Darstellungen. 86. Bandchen.) 
Zweite Auflage. Mit 48 Abbildungen. Leipzig 1909,
B. G. Teubner. Geb. 1,25 Ji.

W i e n ,  Dr. W .: Professor an der Uniyersitiit Wiirz- 
lnirg: Ueber Elektronen. Yortrag, gehalten auf
der 77. Yęrsammlung deutscher Naturforschor und 
Aerzte in Meran. Zweite, dio Fortschritte der 
W issenschaft heriicksichtigonde, Auflage. Leipzig 
und Berlin 1909, B. G. Teubner. 1,40’ J t.

K a t a l o g e  u n d  F i  r ni en s c h r i f t o n :

B o r l i n  - A n h a l t i s c h e  M a s c h i n e n b a u  - A k t i e n  
G o s e l l s c h a f t ,  Dessau : B. A. M. A. G.-Sparlager. 

D a i m 1 e r - M o t o r e n -  G e s e l l s c h a f t ,  Stuttgart- 
Untertiirkheim : Luftfahrzeug-M otoren. 

H o c h d r u c k b r i k e t t i e r u n g ,  Ges. m. b. II., Berlin 
(S ^ \., Wilhelm-StraBo 37/38): Das Brikettieren von 
Eisen- und Metnllspdnen ohne Bindemittel (System  
Ronay).

M itteilungen aus dem Arbeitsgebiet der Felten <£- 
G uilleuume- Lahm eyencerke, A.-G., Dynamowerk, 
F ra n k fu r t a. M. Nr. 134 bis 137.

Reactions. Published by G o l d s c h m i d t  T h e r m i t  
Co., New York. Third Quarter, 1909.

S t a h l  w e r k e  R i c h. L i n d e n b e r g ,  Aktiengesell- 
scliaft, R em scheid-H asten : Qualitdts-Elektro-Kon- 
struktions-Stahl.

T h e o d o r  Z e i s e ,  Altona - Ottenson : Sonderkatalog 
der Abteilung fi ir  Motorbootspropeller und Zu- 
behSr. Ausgabo 1909.

T h e  P o w o r - G a s  C o r p o r a t i o n ,  Ltd., Stockton-on- 
T ees: Mond Gas fo r  Power and Heating.

;  R u n d s c h a u .
lange bestehende ungunstige Yerhaltnis zwischen Selbst- 
kosten und Yerkaufspreisen zu e r h o h e n .  Ueber die 
Ilolie des Aufschlages wird eine neue, Mitte Dezember 
statttindende Yęrsammlung beschliofien. Die Beschafti- 
gung der EisengieBereien ist durchweg zufriedenstellend.

S ta h h y erk s - V erband, A k tie n g e se lls c h a ft  zu 
D iisse ld o r f. — In der am 25. v. JI. abgehaltenen 
l l a u p t y e r s a m m l u n g  des Stahlworks - Yerbandes 
wurde iiber dio G e s c h i i f t s l a g e  folgondes m itgeteilt:

Nach der Ende yorigen Monats heschlossenen Eroff- 
nung des Yerkaufs yon l l a l b z e u g  fiir das erste 
Y ierteljahr 1910 liat sich untordesson oin groBer Teil 
der inlandischon Abnehmer fiir diesen Zeitraum cin- 
gedeckt. Der Ahruf ist weiter befriedigend, so daB 
sich der Yersand fiir den Rest des laufenden Jahres 
auf der Hohe dor letzten Monato lialten diirfte. — 
Auf dem Auslandsmarkte ist dio Stimmung im all
gemeinen weiter fest. — Im Geschaft von sehworem 
E i s o n b a h n m a t e r i a l  hat sich an der seitherigen 
Lage niclits geiindert; yon einigon deutBchen Staats- 
bahnyerwaltungen wurden Angaben iibor don niiclist- 
jahrigen Bedarf gemacht, der ebenfalls zum Teil cr- 
heblich liinter den fruhoren Bedarfsmengen zuriick- 
bleibt. Mit den prouBischen Staatsbahnen wurdo fiir 
die E tatsjahre 1911 und 1912 ein neuer Yertrag iiber 
Schienen, Schwellen und Klcineisenzeug auf der Preis- 
grundlage yon 116,00 f. d. t Schienen und yon
107,00 f. d. t Schwellen getiitigt.* Die Bedarfsmengen

* Yorgl. „Stahl und E isen “ 1909 S. 1876.
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diirften nieb naeh dor Yorlaufigen, seitens der einzelnen 
Eisenbahndirektionen in PreuBen Yorgenommenen 
Schatzung in den kommenden Jahren  wieder in auf- 
steigender Linie bewegen. — Der Auslandsmarkt fiir 
schwere Schienen hat von seiner seitherigen Łeb- 
lmftigkeit nichts oingebiilit, dio Auftriige geben reich- 
licli und in groBem Umfange ein. — Der Absatz in 
Grubenschienen ist befriedigend und der Spezilikations- 
eingang besonders voin Auslande sehr rege, so dnB 
die in Erage kommenden W erke voll besetzt sind. 
Das Rillenachicnengeschaft liegt, wio bereits frilher 
gemeldet, ruliiger und diirfte auch vor Fruhjahr oinon 
lebhafteren Umfang nicht annehmen. — In F o r m -  
e i s e n  ist der Eingang von Spezifikationon befriodi
gend und erheblich groBer ais in der entspreebenden 
Zeit des Yorjahres. Naeh Froigabo des Yorkaufea 
begann die inlandisc.be Kundschaft ihren Betlarf ein- 
zudecken, kaufte jedoch viclfnch nur Teilmengon, 
■wobei die Erhohung des Reichsbank-Diskontes nach- 
teilig auf dio Kauflust eingewirkt habon mag. —- Das 
Auslandsgeschiift ist ontsprochend dor vorgeriickten 
Jahroszeit otw'as stiller, doch ist dor Eingang von Spezi- 
fikationen zufriedenstollend uml besser ais im Yorjahre.

Proiskonrention der Grobbleclnvalzvrerke. —
In oiner kiirzlich abgęhaltonen Yersammlung wurde die 
Proiskonrention bis zum 31. Marz 1910 yo rl a n g o r  t. Dio 
Proiso wurden unvorandert golassen. Dagegen einigto 
sieli die Yersammlung auf eine Uoberproislisto, die der 
Skala des friilioren 6robblechverbandes angepaBt wird. 
Ferner stimmto die Yersammlung einer Ausdohnung 
der Konvention aucli auf Blecho fiir FluBschiftbau zu.

Yereinignngrliełnisch-łTCstfalisclier Bamleisen- 
walzwerke, Schlobnscli - Manfort. — In der am
22. v. M. in Koln abgohaltenon Sitzung wurde bo- 
schlosson, eine Yerilnderung der Preise, die gegon- 
wiirtig auf 127,50 bis 132,50 J i  Frachtgrundlago 
Koln odor Dortmund stehen, und dio Preigabe des 
Yerkaufs fiir das zweite Y ierteljabr 1910 noch nicht 
Yorzunolimen. — Dio Beschaftigung samtlicher W erke 
ist befriedigend und dio Stimmung fest.

Yom belgischen Eisenmnrkte.— Die belgischen 
Eisenwerke e r  ho li te n  die I n l a n d s  p r e i s e  fOrScliweill- 
und FluBstabeison fiir die Handler um 5 Fr. f. d. t.

K o k sp re ise  in B o lg ie n . — Nacb .Mitteilungon 
der „Koln. Ztg.“ bescbloB das B e l g i s c h e  K o k s -  
S y n d l k a t ,  die Kokspreise nicht nur fiir das e rs te ,* 
sondern aucli fiir das zweite Y ierteljabr 1910 uiiYer- 
andert zu belassen.

G eorgs-M aricn -B ergw erk s- nnd H iitten -Y erein , 
A k tien go .se llsch .ift zu O snabriick . — Wie der Be
richt des Yorstandes ausfiihrt, Yorscblechterten sieli 
die ungunstigen Yerhaltnisso in der Eisen- und Stahl- 
industrio im abgolaufenon Geschaftsjahre noch weiter. 
Ganz besonders verscharfto dio Aufldsung des Roheison- 
Syndikates die miBlicho Goscliaftslage. Der hier
durch heryorgerufene wildo Preiskam pf hatte ein 
Sinkcn der Roheisenproise um etwa 30 o/0 zur Folgę. 
Auch fiir Halli- und Fertigfabrikate trat sowohl hin- 
sichtlich der Menge ais aucb der Preiso ein sehr er- 
heblichor weiterer Itiickgang oin. Die Gcsollscliaft er- 
zielte im Berichtsjahre einen BotriebsiiberscbuB yoii 
3811975,94 -* gegen 4045606,25 J i  im Yorjahre, ein 
Ergebnis, das dor Bericht in Anbetracht der schwie- 
rigen Lage des Unternohmens infolgo dor bekannten 
Betriebsunfalle** 'ais YerhaltuismaBig befriedigend be- 
zeichnet. D ieallgeineinenUnkostenbetrugen 1 002 910,70 
(i. V. 985 722,15) Jl, die Zinsen 846 826,41 (817 601,51)^, 
die Aufwondungen fiir Instandbaltung der Werko 
180 966,01 (406103,05) J t, wahrend fiir Abschreibun
gen 1 485069,12 (1439462,42) Ji gobucht sind, so daB 
fur das Berichtsjahr, untor EinschluB yoii 755675,19 J i 
GewimiYortrag aus 1908/09, ein UeberschuB von

1051878,89 J i  Yorbleibt. Der Aufsichtsrat schlagt 
Yor, mit Rucksicht auf dio noch nicht geordnete 
Finanzlage der Gesellschaft von der Arerteilung einer 
DiYidonde wiederum abzusehen und den ganzen Ueber- 
scliuB auf nouo Reelinung Yorzutragen. — Ueber den 
Betrieb dor einzelnen Abteilungen des Unternehmens 
ist folgendos zu bem erken: Der Grubenbotrieb der 
Abtoilung W e r n e  hatte andauernd untor Arbeitor- 
mangel zu leiden. W eiter erschwerten den Betrieb 
seit April d. Js. dio sohr strongen horgpolizeilichen 
Yorschriften, dio ais eine Folgo des Ungliicks auf Zeche 
Radbod anzusehen, neuerdings jedoch etwas gemildort 
worden sind. Die KohlenfSrderung betrug im Berichts
jah re  insgesamt 338789 (288450) t. In dor Kokerei 
wurden 98691 (53295*) t Koks liergestellt. Die Ring- 
ofonziegelei erzeugte 6391470 (80i3030) Stoine. Die 
Arbeitorzahl dor Abtoilung betrug im Durchschnitt 
1740 (1498) Mann, die Summę dor Ycrkaufe 4112931 
(3 296 2 0 1 ) Boi der Abtoilung G oo r g s m  a r i e  n-  
h i i t t e  muBte infolge dor ungunstigen M arktyerhalt- 
nisso dio Erzforderung um 30 o/o oingesclirankt werden, 
wodurch wieder die Selbstkosten eine weitore Steigo- 
rung um 7,6 °/o orfubren. Beliufs AufschlieBung der 
Erze in der Teufo wurde Ende September 1908 mit 
dem Nioderbringen dos Schaclites in Perm  bogonnen 
und dio erste Tiefbausoble Mitte Januar d. J. erreicht. 
Am moisten hatte unter don miBlichon ZeitYerhiilt- 
nisson im Borichtsjahro naturgomSB der Hochofen- 
betrieb zu loiden. Man war, um alte Abnohmer nicht 
ganz zu Yorliercn und aus dom natiiilicben Absatz- 
gebiet nicht vollstandig verdrangt zu werden, ge- 
zwungen, einige groBero langfristige Auftriigo auf 
Roheisen fiir das Ja h r  1910 zu ungiinstigen Preisen 
hereinzunehmen. Dor Bedarf des W erkes an Gicht
gasen zur KraftYorsorgung, sowie das Anwaclison der 
Bcstancle an Erzon aus iilteren Yertriigen YeranlaBte 
die Gcsollscliaft, am 14. Oktobor 1908 den dritten 
Hochofen wieder anzublasen. Trotz der dadurch ver- 
mehrten Erzeugung nahmon die Roheisonbestando 
niclit zu, weil das im neuen Martinworke durchge- 
fiihrte Roheisenvorfahren wosontlich mehr Roheisen 
in Stahl zu Yorarhoiten erlaubte, ais friiher. Die 
schon im Yorjahre angeordnete Einschriinkung im 
Kokereibetriebe wurdo auch nacli der Inbetriobnabino 
des dritten llocbofens beibehalten, 11111 don Bezug 
einer grolieren Menge Koks der Zeclio Werno zu or- 
mogliehen. In dor GieBerei war die Beschaftigung 
in Bau- und MaschineuguB gering, in GuBrohron leid- 
lich. Die lobhafto Nachfrago nacb Schlackensteinon 
konnte nicht ganz bofriedigt werden, da infolęe dos 
schwaclicron Ilochofenbetriobos nicht geniigend granu- 
lierte Schlacke vcrfiigbar war. Das neue Martinwerk 
ontwickelte sich gut. Die Y erarbeitung des fliissigen 
Roheisens zu Stahl unter Ziihilfenahmo eines heiz- 
baron Yorfrischmischors vorgr5Berto dio Leistungs- 
fahigkeit der Anlage in wesentlich hBherem MaBe, 
ais urspriinglicb angenommen war. Das Blockwalz- 
werk, das ais erstos in Deutschland elektrisch an
getrieben wird,** Yorursachto keine Storun-on, ar
beitete Yielmelir zur Yollston Zufriedonhoit. Das neue 
Feineisenwalzwerk, das im Januar d. J . init Riicksiclit 
auf den gedrilckten Staboisonmarkt zunachst nur in 
einfachor Schicht in Betrieb genommon wurde, er- 
fullto in technischor Hinsiclit die weitostgebenden Er- 
wartungen. Die Abtoilung Gcorgsmarienhiitte lordorto 
im Berichtsjahre 191 375 (273 022) t Erzo und erzeugte 
in don Yerscbiedenen Betrieben 91 285 (137 770) t 
Koks, 80 770 (112480) t Roheisen, 73 984 (49 061) t 
Martinstahiblocko, 4726 t Stabeisen (seit Januar 1909), 
8243 (9220) t GuBwaren — von denen 6718 (6316) t 
an Frem de und 1356 (2747) t an dio eigenen Worko 
geliefert wurden — und 14 129500 (15 570 000) Sehlak- 
kensteine. Der Yersand von Schlacken betrug 101 327

* Y orgl. „Stahl und E isen “ 1909 S. 1836.
** Y erg l. „Stahl und Eisen" 1906 S. 1530.

* Fiir dio M onato D ezem ber bis Juni.
** Y orgl. „Stahl und E isen" 1908 S. 609.
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(83 035) t. Dio durclischnittliche Arbeitcrzahl der 
Abteilung belief sich auf 1679 (2859), die Summę der 
Yerkaufe auf 9 847 149 (11 037208) *k. Auch die Ab
teilung O s n a b r i i c k  muflte ihre Betriebe wesentlich 
einschraiikcn. Die H erstellung von Fertigfabrikaten 
ging um rund 15 n/o gogoniibor dem Yorjahro zuriick. 
Eine an den WalzenstraBen yorgenommene Verbossc- 
rung konnte nicht zur Gcltung kommen, yielmehr 
lnuBten in groBcror Zahl Foiorschicktcn eingeiegt wer
den; aucli die Preise stellten sieli bedeutend niedriger, 
ais im Yorjahro. Anderseits fanden dio yon dor Ge
sellschaft hergestellton Spezialitiiten, insbesondere vor- 
bossorto Oberbausysteme fiir StraBonbahncn, erhobton 
Absatz. Da das M artinstahlwerk dor Georgsmarien- 
liiitto den groBten Teil des Bedarfos an Stalilblocken 
fiir die WalzenstraBen lieferto, muBte der Schmolz- 
betrieb der Abteilung Osnabriick ontsprechend weiter 
eingeschriinkt werden. Die Fabrikation an Radreifen 
und Radsiitzon hielt sich ungefahr auf dor lloho dos 
Yorjahres. Auch dio Weichonfabrik war, namontlich 
fiir StraBenbahnen, befriedlgend beschaftigt. Dagogon 
gostaltoto sieli das Geschiift in Schmiodestucken, 
iiauptsachlicli infolge des Daniederliogens des Schiff- 
bauos, wenig orfreulich. In den Osnabriickor W'orken, 
dio durchschnittlich 1809 (1899) A rbeiter besehaftigten, 
wurden 23 391 (65 321) t Haliifabrikate (Rohstahl usw.),
67 418 (79 363) t Fcrtigfabrikate (Schienen, Schwellen 
usw.), 3442 (5955) t GuBwarcn und 6441 (7127) t 
feuerfeste Steino hergestellt; die Yerkaufo orroichten 
einen Betrag yon insgesamt 13 364 980 (14 6 5 5 1 5 5 )^ . 
In den Steinbruchon dor Abteilung P i e s b e r g ,  die 
1097 (1040) Arbeiter beschaftigte und fur 1 788308 
(1 594 689) J t  Yerkaufe aufzuweisen hatte, wurden 
insgesamt 50081 (45420) t bearbeitete und 528 512 
(422 187) t unbearbeitete Steine sowie 51 730 (132855) t 
Steinabfiillo gewonnen, wahrend dio D urilitfabrik Fa- 
brikate im W erte yon 344 584 (282 425) «.£ abaetzto.
— Dio an fremde Abnehmer abgosetzten Erzeugnisse 
a l l e r  y i e r  A b t e i l u n g o n  hatten oinen AYert yon 
19838 860 (21175324) J t,  daneben betrug dio Summo 
der Lieferungon der einzelnen Abteilungon unterein- 
andor 9 274 508 (9 407 889) J t. Die Gesamtzahl der A r
beiter auf den Yereinswerken belief sich auf 7183 (7296), 
der yon ihnon yordiento Gesamtlohn auf 8387 970 
(8842 992) vKi. Dio Ausgaben fur Arbeiterzwecko — 
Kranken- und Knappschaftskassen, Inyaliditiits-, Altors- 
und Unfalłyorsicherung sowio Bonstige freiwilligo Zu- 
wendungen — stellten sich auf 598 146,13 (4 96 841,80)..#.
— Wie dem Bericlito weiter zu entnehmen ist, orfuhr 
die allgemeine Riicklagc durch Zuweisung aus ge- 
leistetcn Zuzahlungcn auf Aktien und aus der Zu- 
sanunenlegung yon Aktien infolge des Beschlusses der 
Hauptyersammlung yom 26. September 1908* (nach 
Abzug dor Kosten) eine Erhohung um 6 992 561,96 -Jt. 
Dor Aufsielitsrat beabsiclitigt, der zum 11. d. M. ein- 
berufenen 51. ordentlichen Hauptyersammlung die Yer
wendung eines groBeren Betrages der auf 7 715223,95^ 
angewachsenen allgemeinon Riicklago zu auBerordent- 
lichen Abschreibungen yorzuschlagen. W eiter will dor 
Aufsielitsrat, nachdem dio bisher gemachton Yorsucho, 
yon den Aktionaren das zu oiner wirtschaftlichen 
Gesundung des Untornehmens orfordorlicho Geld zu 
erhalten, miBlungen sind, don A ntrag stellen, Yor- 
zugsaktien im Betrage yon 6 202 000 J t  auszugeben, 
denen Gewiunantoile in Hohe yon 6 o/o jahrlich  in dor 
A rt gewahrloistet werden sollen, daB die etwaigen 
Gcwinnaugfalle einzelner Jahro aus don dio Gowinn- 
anteilanspriiche der Yorrechtsaktien iibersteigonden 
Gewinnon spiiteror Jab re  nachbozalilt werden. Dio 
Yorrechtsaktien konnen und sollen gegen Riickzahlung 
des Ncnnwertes und eines Aufgeldes von 20 °/o aus 
zurilckzubehaltenden TJeberschussen eingezogen wer
den, falls und soweit es niclit gelingt, dio spiitere 
Umwandlung der Yorrechtsaktien in Aktien ohno Yor-

roebt zu erreichen. In die Gewinnrilcklage sollen 
nach Yorabbefriedigung der gewahrleistoten Gewinn- 
anteilo dor Yorrochtsaktion aus don dafilr etwa vcr- 
fiigbaren Reingowinnon jahrlich  mindestens 10 o/o des 
Vorrechtsaktienkapitals flioBen, bis entweder die Tlm- 
wandlung der Yorrechtsaktien in Aktien ohno Yor- 
roclite erreiclit ist, oder die Gewinnriicklago eine 
solche Hohe erlangt hat, dafi daraus der zur Ein- 
ziohung der jewoilig noch yorhandenen Yorrechtsaktien 
erforderlicho Betrag bestritten wordon kann. Aus 
dom nach Zuweisung an dio Gowinmirucklago iibrig- 
bloibenden Roingewinne sollon dio jotzigon Aktien 
zunachst 4 °/o orlialton und den etwa woitor zur Aus- 
schiittung gelangenden Reingewinn nach Yerhaltnia 
der Aktienbetrago mit den Y orrechtsaktien teilen. 
Die Yorrechtsaktien, dio unter AusschluB des Bezugs- 
reebtes dor Aktionare zum Nonnwerte zu zoiclinon 
sind, sollon don jotzigon Aktionaren fiir 105 °/o zum 
Bezuge in dor Woiso angeboten wrorden, dali auf 
2000 J i alte Aktien je 1000 J t  nouo Aktien bozogen 
werden konnen.

S te ttin o r  M ascliinonbau - A ctien  - G ese llsc lia ft  
„ Y n lb au“ , S te ttiu -B r e ilo w . — In  der am 24. v. .Mis. 
abgohaltenen auBorordentlichen Goneralyersammlung 
wurde dio yorgeschlagono Erhohung des Aktienkapitals 
um 5 000 000 Jt*  genehmigt. Ferner wurde beschlossen, 
eine 4‘/2 prozentigo llypothoken - Anleihe bis zu 
10000000 J t  aufzuiiehinen, yon der zunachst oin Be
trag  bis zur Halfte yerausgabt werden soli.

S o c ie tć  A iionym o des F orges e t  A c ier ie s  du 
Nord e t  de l ’E st in  Y a le n c ie n n es . — Die Gesell
schaft orzielto in dem am 30. Juni  d. J.  abgoscliiosse- 
nen Geschiiftsjalire untor Einschlufi dos Gowinnvor- 
tragos aus 1907/08 in lloho yon 1 228 492 Fr. einen 
Roinerlos yon 4 655 475 Fr. Yon diesem Betrage 
werden 2 437 500 F r. ais Diyidendo (wie i. Y. 85 F r. 
f. d. Aktie, oder 17 °/« des Aktienkapitals) ausgeschiittet, 
185 965 (233 007) F r. ais Tantiome an den Aufsicbts- 
ra t yergutet, 800000 (1 600 000) Fr. dor Riicklago zu- 
gefiihrt und 1 232 010 (1228 492) Fr. auf neue Rech
nung yorgetragon. Das Aktionkapital der Gesellschaft 
betragt 15 Millionen F r., die Schuldyerschreibungen 
belaufon sich auf 10 Millionen Fr. Die gesetzlichen 
und Sondorriicklagen ergeben insgesamt 14190 123 Fr. 
Dio Bcteiligungen an Borgwerkon und anderen Unter- 
nelimungen sind mit 8 885 068 F r. aufgefiihrt, dio 
iiauptsachlicli den Anteil an der Kohlenzoche Gouy- 
Seryins in Pas-de-Calais darstollen. Fiir die Errieii- 
tung des neuen Stahlworkes in Yalenciennes, das in 
flottem Aufbau begriffen ist, wurden 5 803 784 Fr. 
yerausgabt. SchlieBlich bestehen noch Boteiligungen 
an don Konzessionen Ablain - Saint-Nazaire (Pas-de- 
Calais), sowię bei der Societe des Charbonnagos de 
Boeringen und der Societe des Charbonnagos Lim- 
bourg-M ouse fur Kohlen, der Societe des Mines de 
Larcham p in Ostfrankreich fiir Erze.

S o c ie te  Anonym o des A c ier ie s  do M ich ev ille  
in  M ic liey ille . — Der Reingewinn des am 30. Juni 
d. J . abgoschlossenen Geschaftsjahres stellt sich auf
4 966 296 Fr. gegon 4 923 833 Fr. im Yorjahro. An 
Diyidendo werdon wio im Yorjahro 10 o/0 (50 F r. 
f. d. Aktie) yortcilt. Dio dazu erforderlicho Summę, 
einschliefilieh dor Tantiemon und Belolinungen, betragt 
2 047 948 F r., wahrend fiir Abschreibungen 2 664539 F r. 
yerwendet wordon. Bei einem Aktienkapital yon
16 Millionen F r. (seit dem Yorjahro um 2 Mili. F r. 
auf diesen Satz erhoht) betragen die Gesamtrucklagon 
nunmehr 13869822 (i. Y. 9762 119) Fr. Die Anleihe- 
schuld ist yon 6 869 000 Fr. im Jalire  1908 aut 
8 526 500 Fr. im Borichtsjahre angewachsen. Der 
W ert der Anlagen ist mit insgesamt 32 517 478 
(27 062 316) F r. aufgefuhrt. Obwohl der Umsatz im 
yorfiossenon Geschaftsjahre der Menge nach wesentlich

* Y erg l. „Stahl und E isen “ 1908 S. 1335 u. 1483. * Y ergl. „S tah l und E isen “ 1909 S. 171S.
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grofier war ais im Jahre vorher, erreichte er infolge 
dor allgemein gesunkenen Yerkaufsproise ziffernnuiBig 
nur einen geringen Mehrertrag. Dio lioheiBonerzeugung 
nahm um 3 o/o, dio Halbzeugfabrikation um 5 o/o und die 
Stahierzeugung um 16 o/0 zu. F iir dio Errichtung 
eines neuen Hochofens Nr. (i, dor im Juli d. J. an- 
geblasen wurde, wurden 1 r i .Millionen F r. yerausgabt. 
Dio Erziorderung der Grube von Landres konnte yon 
380 130 t im Jahro 1907/08 auf 470820 t im Berichts
jah re gestoigert werden, gleichzeitig wurde ein zweiter 
Schacht abgeteuft. Dio Gesellschaft stelit mit anderen 
W erken wegen des Erwerbs oiner Konzession auf 
saures Erz in Y erhandlung; zu diesem Zweck sind 
rund 2 Millionen Fr. rorgesehen. — Die Worke be- 
ziehen jahrlich  etwa 320 000 t Kohlon und Koks im 
lietrage yon insgosamt 9 Millionen Fr. (einschl. Fracht) 
yon Deutsehland und Bolgien und suelien diesen 
Botrag durch Beteiligung an jungen, im Entstehen 
begriffenon heimischen und bolgischen Kohlenzechen 
zu yorringern. Zu diesem Zwecke sind Beteiligungen 
im Bezirlce Pas-de-Calais, sowio bei Bceringen und 
Liinbourg-Meuso boreits vorwirklicht.

D tin d eiiu n d  Iron Oro C om pany, L td. — Im
Anzcigentoilo dor „Teknisk Tidskrift" yom 20. No
yember 1909 ist eine Kundmachung dos Beyollmacli- 
tigtcn der Obligationsinhaber der „Dunderland Iron 
Ore Company, Limited" orschienen, wonach Bamtliche 
Eisenerzyorkommen der Gesellschaft bei Ranen Fjord 
in Norwogen, 200 engl. Meilen nordlich yon Dront- 
lieim, sam t Grundstiicken (2993 ongi. aeres), Eisen- 
hahnlinien (17 engl. Meilen), dom Hafen bei Gulds- 
medyik m it Loscli- und Ladeoinrichtungen, fornor 
Hauser, Arbeiterwolinungen, Werksgcbiuidc, foste 
und lose Maschinen und Materialien u. a. an den 
Meistbietemlen yerkauft werden sollen. Angebote 
sind vor dem 31. Dezember 1909 an den obengonannten 
BcYollmachtigten, Hrn. Edward Dexter, 21 Ironmonger- 
Lane, London E. C., einzureichen. v. li.

C sirnegie S tee l Com pany, P ittsb n r g li.  — Wie 
„The Iron Ago“ * berichtet, hat die Gesellschaft in der 
Nahe yoii Girard (Ohio) einen grofien Landankauf gc- 
tatigt, mit dor Absioht, auf dom neuerworbonen Gebiete 
groBe Walzwerksanlagon zu erriehten, dio in einem 
Monat 30 000 tons Fortigerzougnisse herstellen sollen. 
Dio nouen WalzonstraBen sollen olektrisohon Antrieb

* 1909, 11. NoYCinbor, S. 1503.

erhalten; die Betriebskraft w ird auf den Ohio W orks 
durch yier. 2000 Kw-W ochselstromgasgeneratoren er
zeugt werden, die mit nochofongas betriobon werden 
sollen. Die Kraftstation ist bereits errichtet, und dio 
Abnahmovorsucho an der ersten Gasdynamo werden 
gegenwiirtig yorgenommen. Wie es scheint, geht man 
mit der Absicht um, den Betrieb im Jahre 1910 schon 
aufzunohmen und durch VorgroBerimg der Anlagen 
die Erzeugung auf 60 000 bis 65 000 tons inonatlicli 
zu stoigorn. Dio Transportyorbindung zwisolion diesen 
Neuanlagen uud don W erken zu Youngstown bildet 
die Baltimore and Ohio ltailroad, doch wird naoli 
Inbetriebnahmo dor Youngstown & Northern Rail
road noch eine zwoito Bahnyerbindung den Verkohr 
orleichtern.

E !senerzverscliifT im gen voni Oheren S ee . —
Nach Mitteilungen des „Iron Ago“ * betrugen die Eisen- 
orzYerschiffungen vom Oheren Sco im Oktober d. J. 
6 731 81 -t t gogen 7 163 801 t im Soptomber d. J. und 
5180 696 t im Oktober 1908. D er Riickgang gegen
uber dom Septombor erklart sich aus den im Oktober 
herrschenden auBorgewohnlich lieftigen StUrmen. Bis 
zum 1. Noyember wurden im laufenden Jah re  368455791, 
bis zum gleichen Zeitpunkte dos Yorjahres dagegen 
nur 22 047 273 t yerladen.

D as J o rn k o n to r  und dio e le k tr is c h e  R o h e isen -  
g ew in n u n g  in  S eh w ed en .*  — Am 11. d. Jl. hat
das schwedische Jernkontor (Brukssocictiitonj be- 
schlosson, mit der Aktiebolagot „Elektrom etall“ in 
Ludyika oinen Yortrag wegen U ebertragung dor Pa- 
tentreclito fiir elektrische Eisonschmolzung fiir Schwe- 
don abzuschliefion und eine Musteranlage am Troll- 
hattan zu erriehten.** Es wurden hierfur 250000 Kr. 
angewiesen und 50 000 Kr. ais Yorschuli bewilligt. 
Es soli mindostens ein Ofen mit einer Jalireserzeugung 
yon 7500 t errichtet werden. Einerseits sollon dort 
weitere wissenscliaftliche Feststollungen Yorgonotnmen 
worden, anderseits stoht der Ofen Hiitten- und Gruben- 
besitzorn zur Yerfiigung, um ihr eigenos Erz darin 
zu yerschmelzen und so die Schmelz methode, Eisen- 
(jualitiit und -rpiantitiit, Kosten usw. kennen zu lernen.
- ................... -  N.

* 1909, 11. Noyember, S. 1482.
* Yergl. „Stahl und Eisen“ 1909 S. 1591.

** Das Jiirnkontor tritt an Stelle der auf Seite 
1813 (SchluB) erwahnten Eisenworksgesellschaft am 
Trollhattan.

Y e r e i n s  -  N a c h r i c h t e n .

Verein deutscher Eisenhiittenleute.
In dor am 18. v. M. abgehaltenen Yorstands- 

sitzung dos I r o n  a n d  S t e e l  I n s t i t u t e  wurdo

2r.=3itg. li. c .  F r itz  W . L iirm ann
auB Berlin oinstimmig zum llonorary Y ice-President 
gowahlt. Diese Auszeichnung wird nach einer neuen 
Satzungsbestimmung solchen angesehenen Mitgliedern 
des Institutes zuteii, dio infolgo des Umstandos, daB 
sio auBerhalb GroBbritanniens wohnon, oder aus an
deren Griinden yon der Mitarbeit in dor Yerwaltung 
des Institutes ausgesehlossen sind. Dieso Ehrenyor- 
sitzenden haben das Recht, allen Yorstandssitzungon 
beizuwohnen.

A enderungeu  iu der M ltg lied er lis te .

Bousse, E., Techn. Direktor d. Modernen Conyoyor 
Baugos., Berlin W. 15, Meinekestr. 21.

Dieclehoff, August, Huttendirektor a. D., yereid. u. 
BfFontl. angost. Sachyerstandiger f. d. Eisenhutten- 
wesen, Dusseldorf, Schutzenstr. 27.

Donato, Em il de, Ingenieur d. Duisburger Maschinen- 
bau-A.-G. yprm. Bechem & Keetman, Duisburg. 

Friderichsen, H. W.. Ingenieur, Benrath.
Heller, f r a n z , Ingenieur d. Hochofenwerks d. Gelsenk. 

Bergw.-Yereins, Abt. Schalker Veroin, Gelsenkirchen, 
Hohenzollernstr. 16.

Hohenegger, Walter, Ingenieur, Teschen, Oesterr.-Schl. 
JUngst, Otto, Russ. EiseninduBtrie, A.-G., Nisehned- 

neprowsk; Gouy. Ekaterinoslaw, RuBland.
Kerschen, Alphonse, Ingenieur, Montigny sur Sambre, 

Bolgien, 60 Chaussće do Couillet.
K uhn, Paul, Botriobsleitor d. Martinwerks d. Rhein.

Bergbau- u. Huttenwesen-A.-G., Duisburg, Teilstr. 15. 
Liebig, K urt, Oberingenieur, Dusseldorf, Harkortatr. 13. 
Mayer, Frederick ./., General-.Alanager, e/o Didier- 

March Comp., New-York, City, 50 Church Street. 
Meerbarh, K urt, Walzwerkschef, Aachen, Itoonstr: 17. 
Pohl, Eduard, Ingenieur, Rhondorf a. Rhein.
Iiomer, Albert, D irektor d. A.-G. Yulkan, Coln, Abt. 

Feuerfeste Produkto u. Ofenbau, Oberdollendorf
a. Ritein.

Schimpke, Paul, Lehrer a. d. Techn. Staats-
lehranstalten, Chemnitz, Mittelstr. 7.
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Carl G oedecke f .
Am 29. Oktober dieses Jahres starb in Berlin der 

MitbegrSndcr unsores Yereins, der Ingenieur und Kgl. 
bayer. B ergrat C a r l  G o e d e c k e .

Der Heimgegangene wurdo im 
Jah re  1839 ais Solin des Apotho- 
kcnbesitzers J. II. F. Goedecke in 
W arburg geboren. In Miinstei 
besucbte er das Gymnnsium und 
legte daselbst im Jahre 1857 das 
Abiturientoncxamen ab. Seine toch- 
nischen Studien betrieb er in Bor
lin und Leoben. Nachdem er ais 
Ingenieur auf der Coneordiahutto 
in Eschweilor und ais Direktor 
auf dor Hiitte Porta W estfalica 
in Minden tatig gewesen war, baute 
er die Niederrheinische Hiitte in 
Duisburg um, und erbaute dio 
ilochofenwerko in Mulheim a. d.
Ruhr, Geiswoid und Schalko. Das 
Schalker Work leitete er von 1873 
bis 1878. E r lici! sich dann ais 
Zivilingeniour in Diisseldorf nieder.
Von hier aus baute or unter an
deren W erken das kgl. Hochofen- 
werk in Amberg in Bayern, wofiir der bayerische Staat 
ihn mit dem Titol eines B ergrates auszeichneto; auBer
dem yerlieh PreuBen ihm die silberne Medaillo fur 
gcwerbliclie Leistungen. Im Jalire 1887 verlegto er

seinen Wohnsitz nacli .Minden i. W., wo er wiederbolt 
wegen seiner groBen E rfahrung und Sachkenntnis auf 
dom Gebicte des Hochofonwesens ais Sacbvcrstiiiidiger 

in Ansprueh genommen wurde. In 
den 90er Jahren gelang es ihm, 
auf dor Duisburger Kupferhiitto 
das Purple-oro (Schwofelkiesab- 
brande) ohne Beimiscliung anderer 
Erze und ohne weitore Yorberei- 
tung des Erzes selbst, im Hochofen 
zu yerschmelzon, was his dahin dio 
gesainte hiittonmiinnisclio Wolt fiir 
unmdglich gehalten hatte. Goedecke 
war aber nicht nur ein solir 
intelligenter, tuchtigor Fachmann, 
sondern verfiigte auch iiber eino 
umfassendo allgomoino Bildung 
und liebenswiirdigo Umgangslor- 
men, die den Yerkehr mit ihm 
auBerst angenehm gestalteten.

Den Bestrebungen unsores Yor
oins bat der Heimgegangene von 
Anbeginn an nahegestanden und 
ihm bis zu seinem Todo lebliaftes 
Interesso bewahrt. E r ziiblte unter 

den Yereinsmitgliedern yielc alte Freunde, von denen 
ihm freilich schon mancho im Tode yorangogaiigen 
waren. — Sein Andenken wird bei uns dauernd in 
Eliren gehalten werden.

Siemsen, Dr. jur., Uankdirektor, Berlin W. 15, Joachims- 
tlialerstr. 12.

Stadler, Lucas, Ing., Leiter d. Ingenieurbureaus d. 
Saarbriieker Elektrizitats-A.-G., Ciiln-Ehrenfold, Sie- 
mensstr. 43.

Stahl, Paul, D irektor d. Stottinor Maschinonbau-A.-G., 
Yulcan, Stettin, Moltkestr. 19.

Stammschulte, Friedrich, Hiittondirektor, Torgau, Halin- 
hofstr. 13.

Stein, C., Ing., Direktor d. Gasmotorenf. Deutz, Cliar- 
lottenburg, Kaiserdamm 8.

Vogel, F ehx A ., General-Manager of the Florence 
Iron Comp., New-York, City, N.Y., 25 Broad Street.

W enker-Paxmann, Paul, Ingenieur d. Kalker Werk- 
zeugmaschinonf., Breuer, Schumacher & Co., Saar
brucken 1, AYintorbergstr. 16.

Zeidler, R udolf, Ing., Prasce d. Administration i. Angel. 
d. Bogoslowsker Huttengcs., St. Petersburg, Je- 
kateringofsky Prospekt 41.

N e u e  M i t g l i e d e r .
Biernbaum, Borgrat, Yorstandsinitglied d. Metallurgi- 

Bchen Ges., A.-G., Frankfurt a. Main.
Charisius, G., Hauptmann, Filialleiter d. Betonbau- 

A.-G., DiB & Co., Diedenhofen.
Friedlaender, Robert, Geschaftsfiihrer d. Allgom. Bri- 

kettierungs-Ges. m. h. II., Borlin W. 64, Unter den 
Linden 8,

M iddeldorf, Werner, Ingenieur d. K alker Werkzeug- 
inascliinenf.,Breuer, Schumacher&Co., Kalk, Markt 5.

N aundorf, A rthur, Chemiker d. Alexanderwerks, A. 
von der Nalimer, Ilemscbeid.

Schmidt, Carl, Teilh. d. Fa. Anton Schmidt & Solin, 
Diisseldorf.

Seiler, Christian, Coln, Bismarckstr. 24.
Stócker jr . ,  Heinrich, i. Fa. Heinr. Stocker, Untor- 

nehmung fur Beton- u. E isenbetonbau, Mulheim
a. Rliein, Bahnstr. 66.

ahgebalten.

Die nSelisto

Hauptyersammlung des Vereins deutscher Eisenhiittenleute
wird

a m  S o n n ta g ,  d e n  5 . D e z e m b e r  1 9 0 9 ,  m i t t a g s  12 U h r  

in der S tadtischen T onhalle zu  Dusseldorf.

Am Tage vor der Hauptyersammlung, am  S o n n a b e n d ,  don  4. D e z e m b e r  1909, a b e n d s  7 U h r ,  
findet, ebenfalls in der Stadtischen Tonhalle zu Dusseldorf (im Oberlichtsaale), eine

Versammlung der Eisenhiitte Dusseldorf,
Zw eigvereins des V ereins d eu tscher E isenhiittenleute,

statt, zu der die Mitglieder des H a u p t y e r o i n s  und des Y e r e i n s  d e u t s c h e r  E i s e n g i e B e r e i e n  hier
durch eingeladen werden.

D ie Tagesordnungen fur beide Y ersam m lungen  sind iu „Stahl und E isen “ 1909, S. 1880 abgedruckt.


