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Das ehemals Kgl. H iittenwerk Torgelow  und die vorpom m ersche 
Eisengiefierei.

Von Reg.-Bautneister F e l i x  T i t z  iii Stettin.

A  ucli Pommern liefert seinen Beitrag zur Ge- 
*■ schichte unseresKulturmetalls: Einige Meilen 

nordwestlich vom linken Oderufer, wo unterhalb 
Stettins vor 14 Jahren die KokshocliSfen des 
Eisenwerkes Kraft emporwuclisen, weil Seoschiffo 
bis zum Lagerplatz dieser Hiitte f r e md e  Roh- 
stoffe billig heranschąffen. konnen, liegt das ehe- 
mals Kgl. Preufiische Hiittenwerk Torgelow. 
Hier, inmitten der grofien Ueckermiinder Forsten, 
miilite sieli 100 Jalire lang der Fiskus ab, aus 
h e i m i s c h e n  Rohstoften, pommerscher Kiefer 
und pommerscliem Rasenerz Eisen zu scliaffen. 
Der Hochofen, der erste und letzte p o mme r -  
s che  mit Holzkolilenhetrieb, ist lilngst versclnvun- 
den und dio Wasserhammer, denen er Arbeit 
gab, sind ihm lilngst nachgefolgt. Weil die Vor- 
aussetzungen, die fiir die Griindung des Werkes 
mafigebend gewesen waren, bald andere wurden, 
konnten dio wirtschaftlichen Betriebsergebnisse 
dem Staat ais Besitzer nur seiten Freude machen; 
aber das zilhe Durchhalten des Staates hat das 
Emporwachsen einer neuen nicht unbedeutenden 
Eisenindustrie mitten im landwirtschaftlichen Ge- 
biete zuwege gebracht: fiir mehr ais 20 vor- 
pommerscjie Eisengiefiereien ist das Hiittenwerk
— heute selbst GieBerei in Priratbesitz  — 
Wiegc und Lelirstatte geworden.

Die im Stettiner Altertums-Museum aufbe- 
wahrten Eisenfunde zeigen, dafi auch die acker- 
bautreibenden Wenden (5. bis 12. Jahrhundert) 
Eisen schmiedcten, und einige Schlackenfunde 
weisen darauf hin, daB heimisches Erz hier und 
dort, wie auch sonst in der norddeutschen Tief- 
ebene, in jener Zeit zum schmied- und schweifi- 
baren Ęisenschwamm im Rennfcuer verblasen 
wurde. Yon einem planmilBigen Fortschreiten 
der Eisenerzeugutig, wie es sich in den klassi- 
schen deutsehen Eisengebieten an der Lahn und 
Sieg, an der Saar verfolgen laBt, kann in Pom
mern niclit die Rede sein. Drangen doch, ais 
der Wechselvrerkehr zwischen dem allmahlich 
deutsch werdenden Pommern uud dem nordisehen
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Eisenland immer reger wurde, Osniund-Luppen 
und sonstige schwedische Eisenfabrikate siegreich 
vor. Eine kleine Zahl von Hammera hatte sich, von 
Einfuhrzollen beschiitzt, besonders in der Ilecker- 
gegend, bis tief ins Mittelalter gehalten; aber 
die unaufliorlichen Fehden des 15. bis 17. Jalir- 
hunderts hatten diese Arbeitsstatten still werden 
lassen. Friderizianischem Feuergeist sollte es 
schlieBlich vorbehalten bleiben, den Willen, aus 
heimiscliem Erz wieder Eisen zu erzcugen, zur 
T a t  werden zu lassen.

Am 18. Noyember 1752 wurde dio Kriegs- 
und Domanenkammer in Stettin beauftragt, von 
samtlichen Jlagistraten und Aemtern Berichte 
iiber etwaige Eisenerzvorkommen einzufordern 
und die Erze an Ort und Stelle durch Sachver- 
standige uutersuchen zu lassen. Das Gutachten 
der Sachverstandigen lautete dahin, dafi Rasenerz 
wie Holz geniigend vorhanden se i ; da Eisen gut 
im Preise stolic — schwedisches Schmiedeisen 
kosteteetwa 4 Tlilr.f. d. Zentner von 100 Pfund — , 
so empfehlo sich die Anlage eines vorpoinmer- 
schen Hiittenwerkes.

In der Nalie des alten Wendendorfleins Torge
low, wo der UeckerfluB mit drei Armen zwei 
lnseln umscliliefit, wurde der geeignete Ort fiir 
das ganz aus dem Neuen zu schattonde W erk 
gefunden. Trotz des Widerspruches oberhalb 
liegender Stadte, wio Pasewalk und Prenzlau, 
die ihre alten Schiffahrtsprivilegien bedroht salien, 
wurde im Marz 1754 mit dem Bau begoimen. 
Dor Hauptarm der Uecker erhielt eine Schleuse, 
um in den beiden anderen Armen ein fiir die 
YYasserrader ausreichendes Nutzgefalle zu haben.

Der aus dem Jahr  1810 stammende Lage
plan (Abbildung l), der sich mit dem Griindungs- 
plan im wesentlichen deckt, und die daraus ent- 
nommene Skizze (Abbild. 1 a) be w eis en, dali das 
Torgelower Hochofen- und Harnmerwerk eine fiir 
damalige Verhaltnisse groBziigige Musteranlage 
war. Yon dem hoheren Nordufer wurden die 
Rohstoffe iiber einen Schragaufgang zur Gicht
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des 20 FuB hohen Ofens gebracht. Gegenuber 
der Hochofcnhutte lagen auf der groBeren Insel 
zwei Stabhaimnerhiitten, und eine dritte auf der 
kleinen Insel. Neun Wasserrilder trieben die 
Blasebiilge des Hochofens und der Frischfeuer, 
hoben Reck- und Stabhiimmer und auch Stempel, 
die sowohl Kalkstein wie Schlacke, aus der man 
die wertvollen Roheisenkorner auswusch, zu 
poclien hatten. Auch ein Gipspochwerk, das der 
Uingegend Gipsmehl ais Duńgemittel lieferte, 
wurde eingerichtet.

und Fortgang dieses dero Lamlen bo sohr niitzliehen 
W orks die dabei bestelltcn Bediensteto und Arbeiter, 
oder welche kiinftig noch angenoinmen worden, mit 
folgenden Iluttenfreihoiten zu bognadigen allergniłdigst 
gut befunden.

S 1. Ist Sr. Koniglicheu M ajestat liochstor Willo 
und Bofohl, dali alle und jeder Arbeitor und Be- 
dienstete, so bei diesem Werko angenommen werden 
oder sieli dazu von selbst einfinden, nobst den Ihrigen 
von aller Einquartierung, es Bei auf vorfallenden 
Miirschon oder sonsten, desgl. von allen Abgabon und 
Diensten, ais Kontribution, Kavalleriogoldorn, Ilufen- 
und GibelschoB, Kriegs-Motze-Geldern, Steuern, Neben- 
modus, auch allen andern Oneribus, sie haben Namen,

Abbildung 1. Lageplan des Iliittenwerks.

Fiir die zumeist aus westlichen Eisengebieten 
herangeholten Hiittenleute wurden auBer dem 
Faktorhaus eigens Zweifamilienhituschen gebaut. 
Sie stehen heute noch, einerseits am Siidufer 
des Uecker-Hauptarmes; anderseits fassen sie 
noch heute den alten Hiittenhof am Nordufer 
ein. Wie im iibrigen die Arbeiterfrage gelost 
wurde, zeigt am besten das am 5. Marz 1754 
erteilte Privilegium:

„Nachdem So. Konigliche Hoheit, Majoatiit in 
PreuBen, unser allergniidigster H err, aus laudesviiter- 
licher Yorsorgo und, damit die in Pomm ern entdeckten 
Eisensteine nicht ohno Nutzen bleiben, sondern zum 
Bestande dero Kgl. Lande und getreuon U ntertanen 
angewandt werden mogen, zu Torgelow untor dem 
Yorpommerschen Amt Konigslioiland ein EiBonhiitten- 
werk anlegen zu lassen, allorgniidigst rosolviert, b o  

haben So. Kgl. M ajestat zu m ehrerer Beforderung

wie sio wollon und bereits angelegt sind, oder kiinftig 
noch angelegt werden, Yon nun a n  und zu ewigen 
Zeiten B olango  ais sio Huttenbedienstcte und Arbeiter 
sein, eximiort bloiben sollen. AVenn sio aber dienst- 
und steuerbaro Gutlier erhandoln, oder auf andere Art 
an sich bringen, sind sie schuldig, dio darauf haftenden 
Praestanda gehorig abzufuhrcn.

S 2. Wird den Iliittenbedionstoton und A rbeitern 
das Rocht und die Freihoit Yerstattet, dasjenigo, so 
zu ihrem uud der Ihrigen Notdurft an Spoiso, Ge- 
triinko und sonsten erfordert wird, aus den Stadtcn 
oder dom platten Lando in Sr. Kgl. M ajestat Landen 
sich kommen zu lassen, wo sie solches am besten 
erhalten konnen.

§ 3. Siimtliche bei diesem Eisenhuttenwork be- 
Btellte Bedionstete und Arboiter, ais Faktor, Kontrolleur, 
lioho Ofnor oder Schmelzer, Form er, Aufgebor, Pochner, 
Hammer- und andere Schmiede, Stoingraber, Kohler 
oder wie sio sonst Namon haben, sollen nebst den Ihrigen 
Yon aller W orbung giinzlich bofroit sein und bloiben.



29. Dezember 1909. Iliitten w erk  Tor.gelow und die eorpom m eńche EisengiefSerei. Stnlil und, Eisen. 2043

§ 4. Dos Ihnen Yorsproeheno Gehalt und Lohn 
boII ihnen jedesm al prompt und baar ohno dio min- 
deste Yerkilrzang gereiebet und sio keinoswegB an- 
gehalten werden, wider ihren W illen Lobensmittel 
odor andere Saclien sta tt baaren Goldes anzunehmen, 
wie Bolches bei anderen lliitten wohl zu geschehen 
pflegt und dadurch den armen Arbeitern ihr sauer 
verdientes Lohn gewissermaBon entzogen wird.

§ 5. Erhalten siinitliche Huttenbedionstete oder 
A rbeiter freio W ohnung uud Feuerung, jodoch miissen 
letzteio sich mit Kafl- und Leseholz begniigon und 
sich solches durch dio Ihrigen holen lassen.

§ 6. Dafern sich eiu oder anderer Iliitten- 
bediensteter odor Arbeiter nach VerflicBung der mit 
ihm bodungonen Zeit nach seiner Heimat oder andern 
Landon mit seinem Vormi)gen, so or mit sich gebraebt, 
oder hernach bekommen und in unsorn Landen bei 
der Hiitte orworben, begebon will, soli ihm solches 
frei und ungewilhret bleiben und you doren mit sich 
nehmenden Saclien oder baarem Gelde kein AbschoB 
bei freiem Abzuge you  ihm gofordert werdon.

E  i n n a h m o n :
4200 Centnor Roheisen zum

F ris c h e n .............................. 9187 Thlr.
1200 Centnor Roheisen fiir 

dio G ie f ie re i ......................2866 „

A u s g a b o n : 
Holzkolilenkonto (Schliiger-,

Kohler- und Fuhrlohn lur 
32001'ahr. zu 60 Scheffeln) 3749 Thlr 

Erzkonto (Fund- und F uhr
lohn fiir 1800 Kasten Erz 
zu 25 KubikfuB) . .

Gehalter und Lohne fur 35 
Beamte und Iluttonleuto 

Sonstigo Betriebsausgaben 
einschlieBlich Gebiiude- 
u u to rh a ltu n ff......................1028

12 053 Thlr.

1050

2073

§ 7. W ollen So. Kgl. M ajestat mehrorwiihnte 
Hiitteubedienstete und Arbeiter bei diesen ihnen aller- 
gniidigst erteilten Freihoiten und Begnadungen 
wider jederm ann liolion oder niedrigen Standes mit 
Nachdruck schiitzen und sie jedesmal, wonn aie dar- 
innen gekranket worden, in dero hochste Protoktion 
nehmen. Dagegen aber dieselben erinnert werden, 
sich a i s  treue, ehrliche, gehorsame und u n Y erd ro B se n o  
Hiitlenbedienstete und Arbeiter stets zu beweisen. — 
So geschehon Berlin, den 5. M artii 1754.

gez. Friedrich

Auf Grund eines zwolfwochigen Probeblasens 
im Sommcr 1756 wurde vom Kriegs- und Do- 
miinenrat Z i n n o w,  der die Oberaufsicht iiber das 
W erk hatte, folgender Nutzungsanschlag auf
gestellt :

7 900 Thlr. 
Mithin Soll-UeberschuB 4 153 „

lin Holzkolilenkonto ist niclit 
enthalten der W ert des Holzes 
selbst; das hatte die Konigl. 
Forstvenvaltung unentgeltlich 
zu liefern. Ebenso umfaCt das 
Erzkonto nur Grahe- und An- 
fuhrlohn; denn der Erzhergbau 
war dort koniglichesRegal. Die 
Erzsucher konnten, wo sie Erz 
vermuteten, nach Begriifiung 
des Grundstiickbesitzers ohne 
weiteres graben. Diese Begrii- 
Cuiig vorlief wohl seiten freund- 
lich; denn eine Kabinettsorder 
vom JlHrz 1854 hefahl, dali die 
Erzgrilber gegen den Angriff 
der Grundbesitzer durch Dra- 
gon(;r zu schiitzen seien.

Kaum war das W erk fertig, 
da suchte man einen Pilchter, 
weil man sich von privatem 
Unternehmungsgeist einen ganz 
besonderen Aufschwung des 
Werkes verspraęh; auch ver- 
fiigte der Staat noch niclit 
iiber gut ausgebildete Hiitten- 
heamte. Ais jiihrliche Pacht- 

summe wurde der BclriebsiiberschuB von 4153 
Thalern festgesetzt. In der T a t  hanilelte es sich 
fiir den Staat nur um oin schlechtes Holzgescliiift, 
denn er lieferte tiir diesen Pachtbetrag an Holz 
3200 groBe Klaftern zu 6 X  6 X  6 KubikfuB. 
Von Verzinsung und Amortisation des Anlage- 
kapitals gar nicht zu reden! Die Walii des ersten 
Piichters war wenig glticklich. Er war weder 
kapitalkraftig noch genugend fachkundig, hatte 
auch unter der Ungunst der Zeit zu leiden. So 
verbrannten ihm 1757 die Schweden 320 Klaftern 
Holz und verdarben dio Blasebalge. Da die 
Pachtschulden und die Pachtnachlilsse allmćllilich 
bis zu 30 000 Thlr. anwuchsen, aucli der Exe- 
kutor nichts hcrausholcn konnte, kam von Ber-

Abbildung la .  
eil des Lageplans.
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lin der Befehl, den Pilchter nocli vor Ablauf 
der zwolfjiilirigen Paclitzeit zur Zuriickgabe des 
Werkes notigenfalls durcli Dragoner zu zwingen.

Der Zinnowsche E la t hatte sich bald ais 
undurchfiihrbar erwiesen. Das Werk sollte haupt- 
siichlich von der Staheisenproduktion leben; aber 
die hfiufig wegłaufenden Hammerschmiede konnten 
nicht das Prinzip 9 : 6 erreichen, d. h. aus
9 Zentnern Torgelower Rolieisens G Zentner 
Stabeisen schaffen. Die Gestelmngskosten waren

yiel Munition. Ais zeit weise auch das GieBerei- 
geschaft slockte, wurde silnitlichen Aeratern be- 
fohlen, ihre eisernen Oefen aus Torgelow zu 
beziehen.

Monatelang war es auch ganz still im W erke; 
da war Hoehwasser, oder es durfte der Heuernte 
am Oberwasser wegen das Wasser uberhaupt 
nicht gestaut werden. Und das Hochofengestell 
hielt das Blasen nur kurze Zeit aus. Ais Ge- 
stellsteine wurden natiirliche Sandsteine aus

Abbildung 2. Hochofen.

zu hoch, und das schwedische Stabeisen war 
ein zu niilchtiger Konkurrent. Mit allerlei 
Machtmitteln yersuclite der Konig dcm Torge
lower Eisen Absatz zu yerschaffen: In yer
schiedenen Stadten wurden Paktoreien fiir die 
Torgelower Erzeugnisse eingerichtet; scliwedi- 
sches Eisen wurde mit Zoll belegt; Alteisen 
durfte nicht ausgefuhrt werden, sondern wurde 
von den Faktoreicn fiir 1 Thlr. 7 Sgr. aufge- 
kauft und zum Paketicren ins W erk gcschickt. Ein- 
zelne Behorden muBten jahrlich bestimmte Mengen 
Stabeisen iibernehmen uud irgendwie absetzen.

Fiir dio GieBerei am Hochofen waren von 
yornherein Auftrage d a ; denn der Konig brauchte

Pin ia  in Sachsen bezogen; ais 1 757 eine dring- 
licli erwartete Sendung ausblieb, wurden yom 
Neubau der katholischen Kirche in Berlin Sand- 
steine lierangeholt.

Der Hochofenkernschacht war zunachst vier- 
eekig. Der Ofen lieferte wochentlich bei Voll- 
betrieb 135 Zentner Eisen und maclite 16 bis 
18 Gichten iu ‘24 Stunden. Der wochenfliche 
Yerbrauch an Holzkohlen betrug 28 bis 32 Fuder 
zu 60 Scheffeln, an Eisenstein 30 Kasten zu 
25 KubikfuB. Man rechnete mit 40 Betriebs- 
wochen im Jahr.

Dic Hochofenzeichnung yom Ja h r  1797 (Ab
bildung 2) zeigt bereits einen runden Kern-

c/r/munr.•
>» -i-'
(uorrt .
,,n ftyjf
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schacht. Gestel! und Herdsteine sind in dieser 
Zeichnung niclit nfiher angedeutet. Wie aber 
andere alte Skizzen zeigen, hatte der Herd 
Wallstein und Tiimpel, aus dem das Roheisen mit 
lehmbestrichenen Handpfannen geschopft wurde.

Das Hammerwerk iinifaBte zwei Stabhammer- 
hiitten mit Frischfeuern; naeh einigen Jahrzehnten 
kam noch ein Reck- und Nagelhammer hinzu.

An Stelle der Blasebalge waren hier schon 
stehende Kastengeblilse getreten. Die schweren 
Luppenhfmmer hatten Brustantrieh, die Reck- 
und Nagelhiimmer Schwanzantrieb. Yon dem in 
Abbildung 3 dargestellten Nagelhammer sagt 
eine Beschreibung aus dem Jahre 1828: „Der 
Zainhainmer, etwra 10 bis 15 Pfund schwer, 
yerarbeitet das durch den Stabhatnmer vorge- 
arbeitete Eisen zu diinnen gezackten Staben 
groBtenteils fiir Nagelschmiede und Schlosser, 
und seine Schlilge erfolgen sehr schnell hinter- 
einander.“

Schlecht und recht wurde das W erk nacli 
der unerąuicklichcn Yerpachtungsepisode von der

Stettiner Kriegs- und Domaneikamnier yerwaltet, 
bis yon 17 71 ab tlic Leitung au die neuge- 
schaffene Berg- und Hiittenbehorde iiberging. 
Fast noch zwei Jahrzehnte wurde die urspriing- 
liche Betriebsweise fortgefiihrt; denn fiir die 
schwaclie Produktion war noch geniigend heimi- 
sches Erz yorhanden. Ais aber die Berg- und 
Huttenyerwaltuńg unter Oberberghauptmann

H e i n i t z  an die grotizugige Auswertung der ober- 
schlesischen Bodenschiltze heranging. kam auch 
in dio Torgelower Hiitte ein frischer Zug. Man 
richtete sich auf TopfgieCerei in griifierem Mafi- 
stabe ein; in den Frischfeuern wurde nicht nur 
eigenes, sondern auch billlgeroa schlestsches 
K o k s  roheisen yerschmolzen. Einen Riickschlag 
braehte die Franzosenzeit 1806 bis 1809: Fran- 
zosische und schwedische Truppen brandschatzten 
das Werk. Die Hiittenleute liefen zum Teil 
w'eg; die iibrigen wtirden von der franzosischen 
Werksleitung mit dem GieBen yon Munition fiir 
die franzosische Arnice beschaftigt. Zwar kehrten 
nacli der Kriegszeit in der Hiittengeineinde, l>e-

Abbildung 3. Nagelhammer.
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sonders durcli Einfiihrung des Knappschafts- 
wesens, Ruhe und Ordnung cin; aber dic Roh- 
stofifrage machte min ernste Sorgen. Die Rasen- 
erzlager der nilheren Umgebung waren erschopft. 
Die Erzgraber fanden wohl in NeuYorpommern, 
das 1816 von Schweden an PreuBen ahgetreten

worden war, neue Lager; aber in diesem Landes- 
teil konnte wegen alter, von Friedrich W il
helm IU. bei der Uebernahme anerkannter P r m -  
legien das Bergregal nicht geltend gemaclit 
werden. Der Kasten Erz muBte dort mit 
15 Sgr. gekauft werden. dazu die hoheren 
Transportkosten! So muBte sich in Torgelow 
dem immer teurer arbeitenden Hochofen ein mit 
Koks und schlesischom oder schottischem Roh

eisen und Bruch beschickter Kupolofen hinzu- 
gesellen. Und auch in der Hammerhutte ge- 
wann dic Weiterverarbeitung oberschlesischeii 
Halbzeugs und paketierteri Alt-Schmiedeisens cr- 
hohte Bedeutung. Aus diesen gemischten Be
trieben gingen hervor ais Gufiwaren: Kochtopfe, 

łlunition, Gewicbte, Fenster, 
Gitter, Tafeln mit. Inschrif- 
ten; ais schmiedeiserne Wa- 

Ambosse, Miihleneisen, 
Helmstangen fiir Tiirme, 
Ankerteile, Winkel und son
stige Beschlagteile fiir den 
Holzschiffbau an der pom- 
merschen Kiiste. In den 
letzten Jahren staatlicher 
Verwaltung gingen immer- 
hin durchsclinittlich 11 000 
Zentner GuB und 12 000 
Zentner scluniedeisernes Fa- 
brikat aus dem Werk, ohne 
indessen erheblichen Nutzen 
abzuwerfen. Gebaude und 
Betriebseinrichtungen waren 
meist alt und hinfttllig ge- 
worden. Ein rein verarbei- 
teuder Betrieb auf neuzeit- 
licher Grundiage, das war 
die Bedingung fiir das Fort- 
bestehen des Werkes. Diese 
Neugestaltung iiberlieB der 
Staat privatem Unterneh- 
mungsgeist, und er verkaufte 
1861 das W erk dem Bild- 
giefier T h e o d o r  V o l l g o l d  
fur 40 200 Thaler. Der 
Hochofen verschwaml bald. 
Aber seine letzte Geblase- 
maschinej ein aus dem Kgl. 
Hiittenamt Malapane stam- 
mendes Doppel - Zylinder- 
geblase mit Balancierantrieb 
steht nocli an das alte grofie 
Wasserrad angeschlossen in 
einer Eckkammer der ehe- 
maligen Hochofenhiitte ais 
Zeuge aus Torgelows eisen- 
e r z e u g e n d e r  Zeit (Abbil
dung 4). Und in den Ham- 
merhiitten muBte es auch 
still werden, da der Holz

schiffbau einschlicf, und die neuen Eisenschiffs werf- 
ten nichts von den Wasserhammern verlangten. 
Die alten Torgelower Hammerschmiede starben 
aus, und junger Ersatz war fiir solch aussichts- 
loses Gewerbe nicht zu erlangen.

Das Hiittenwerk ist heute eine reine Eisen- 
giefierei, die 160 bis 200 Mann beschaftigt. 
Dr. Vollgold, Sohn und Nachfolger des ersten Be- 
sitzers, hat die Fabrikation vonRippenlieizkorpern

Abbildung 4. Doppel-Zylindergeblase.
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und ganzen Kadiatoreniifen eingericlitet. Die 
Uecker ist heute noch die Kraftąuelle. Wenn 
auch je tz t  T u r b i n  e n  den GieBereiabteilungen 
Wind liefern, Werkzeugmaschinen antreiben und 
elektrisches Liclit schaden, so ist doch die 
Gesamt-Wasseranlage unverauilert geblieben, eiu 
Beweis fur die Tiiclitigkeit ihrer Erbauer.

In den letzten drei Jahrzehnten ist zum 
Hiittenwerk in Torgelow eine GieBerei nacli der 
andern hinzugekommen. Heute ziililt der Ort 
bei fast 7000 Einwolmern 14 GieBereien mit 
etwa 1400 Giefiereiarbeiteru; die Arbeiter 
wolmen zum Teil in den Nachbardorfern. In 
Ueckermunde, Anklam, Wolgast, Pasewalk,Swine- 
miinde sind weitere zelm GieBereien. Beim 
Studium der Griindungsgeschichte dieser neuen 
vorpommerschen Giefiereien stoBt man immer 
wieder auf das alte Hiittenwerk. Ais rillirigste 
Verbreiter des GieBereiwesens in Yorpommern 
sind die Miinter zu bezeichnen. Im Jalire 1757, 
also bald nacli der Griindung des Hiittenwerkeś, 
wurde J o l i a n u e s  M iin te r  aus Schmillings- 
liausen im Fiirstcntum Waldeek ais Kohler- 
meister in Torgelow angestellt. Solinę, Enkel, 
Urenkel blieben bis in die Zeit des Privat- 
besitzes ais Kohlermeister, Hammerschmiede, 
Schriftsetzer fiir die DenknialsgieBerei dem 
W erk treu. Mindestens zwanzigmal wiederliólt 
sich auf dem Hiittenkirchhof der Name dieser 
Familie. Und in den Griind ungsgeschich ten der 
einzelnen GieBereien tritt  fast zelmmal der Name 
Miinter auf. Ais junger Burscli zog der jetzige 
Kommerzienrat Helliuut Miinter in Anklam, 
1840 im Hiittenwerk geboren, hinaus, um selbst 
einmal eine GieBerei zu bauen. Das gelang im 
Jahre  1809. Diese Anklamer GieBerei, dio zu- 
nilclist einfachen HandelsguB, besonders Ofen- 
tiiren, herstellte und den Bau kleiner Landwirt- 
schaftsmaschinen aufnahm, bliihte auf.

Torgelower Hiittenleute wurden auf diese 
Erfolge aufmerksam; nun kam es zur weiteren 
Abtrennung. Es bildeten sich kleine Genpssen- 
schafteuausMeistern,Formern undModelltischlern 
des alten Werkes. Grofie Kapitalien waren in 
diesem Bezirke fiir eine GieBerei, die nur Klein- 
handelsguB herstellen wollte, nicht notig; nacli 
tcuren Formmaschinen war bei den noch niedrigen 
Arbeitslohnen kein Bediirfnis. Heute sind auch in 
diesem isolierten Metallindustriebezirke die Fabri- 
kationsbedingungen andere, und ohne Forrrt- 
tnaschine kommen alle die Giefiereien, die beson
ders RohguB fiir Haushaltgegenstande und Haus- 
haltmascliinen liefern, nicht mehr aus. Am 
hiiufigsten sind Abhebemaschinen mit Schlag- 
pressung ye rtre ten : denn es handelt sich meist 
um kleine Formen fiir Einzelteile von Gas-. 
Spiritus-, Petroleumkochherden, Steli- und Hange- 
lampen, Platteisen, Wirtschaftswagen, Semmel- 
reibmaschinen, Fleischmiihlen, ferner von Ofen- 
tiiren, Christbaumstandern, Schirmstandern. Hut-

liaken, Stiefelkuechten, SargfiiBeu undSarggriften. 
Nacli Berlin, Hamburg, Hannover. Konigsberg 
usw. geht der Torgelower HandelsguB, um in 
irgend einer Metallwarenfabrik fertig gemacht 
und mit anderen Metali- und Holzteilen zum 
Endfabrikat zusammengebaut zu werden. GroBere 
GieBereien liefern auch RohrformguB und Ma- 
schinenguB.

Neben der GraugieBerei hat sieli iu Yor- 
pominern die T e m p e r g i e B e r e i  oiugebiirgort. 
Ihr Hanptartikel ist das Hufeisen mit St.riek- 
einlage. Etwa 4000 t dieser W are gehen jiihr
lich in alle Himmęlsriehtungen. Naeh GroBe und 
Form werden iiber 200 Hufeisensorten yerlangt; 
somit ist das Formen mit Modellplatte und Ma
schine erschwert. Man ist auch bisher mit 
Handformbetrieb und Einzelmodellen gut aus- 
gekommen. Zu dem Tiegolofen, ais dem Jllteren 
Schmelzofen des TompergieBers, ist der Kupol
ofen kleiner Fassung liinzugetreten. Gerade 
dieses diinnwandige Hufeisenmaterlal vertr!lgt in 
Anbetracht der kiirzeren Temperzeit von vorn- 
herein etwas hiihere Kohlung. Zum Tempern 

•diente bis vor kurzem durchweg die Glllh- 
kammer, deron mit Roteisenerz verpackte Ware 
ihre Erwiirmung von Feuerztigen in den Kam- 
merwaudungen erfilhrt. Dieser Wanneuofen hat 
aber schon teilweise dcm Gliihofen mit gufi- 
eisernen, direkt beheizten Tiegeln weichen miissen.

In geschichtlichem Zusammenhang mit der 
friderizianischen Griindung in Torgelow steht, 
auch das GuBstahiwerk „1’a n z e r  A .-G.“ . Wo 
einst die Feste der Ilerziige von Wolgast stand, 
auf der SchloBplatzinsel zwischen dor alten 
Hansestadt und dem baderreiclien Usodom, grlin- 
dete mitte der achtziger Jahre  ein M i i n t e r  
eine GieBerei fiir GrauguB- und Temp ergu fi- 
waren. Es wurde auch versucht, aus einem 
Siemens-Martinofen \ron i t Fassung Stahlform-
g.ufiradcr fiir Artur Koppol zu gieBen, Das 
spater von K o p p e l  iibernominene, seit 1898 
von Direktor P a k e  geleiteto Werk ist eine 
reine Siemens-Martin-GieBerei mit drei Oefen 
von je 5 t Fassung und beschaftigt 200 Ar
beiter. Der Wolgastcr Qualitatsgufi hat sich 
den Zutritt  zu den kalserlichen Werfton ver- 
schafft und wandert im iibrigen in den Loko- 
motiv-, Bagger- und Bruckenbau.

Dafi aus dcm Torgelower Hiittenwerk eine 
grofie, erzeugemlc Schwerindustrie hatte orstehoii 
konnen, war naeh Art der imtlirlichen llilfsquelleti 
ausgeschlossen. In einer Zeit gegriindet, die im 
Durchschnitt noch nicht iiber dio handworkś- 
maBigc Yerarheitung lieimatllcher KohutoITe hin
aus war, muBte das inmitten der haridwirtschaft 
liegendo W erk von den mit reioheren Natur- 
schatzen arbeitenden Eisenwerken iiberlioit wer- 
dsn. Indem der Staat den Torgelower Ifocli- 
ofen- und Hammerbetrieb 100 Jah re  Jang dureh- 
fiihrte, schuf er einen ortsfesten Arheiterstainm.
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Aus ihm sind tiichtige, selbstandig produktive 
Krafte hervorgegangen. Der Jahresumsatz dieser 
durchweg gut fundierten Industrie iihersteigt
10 Millionen Mark, ein W ert,  der auch deshalb 
bemerkenswert ist, weil er yorwiegend mit stark 
im Wettbewerb stehenden Halberzeugnissen er- 
zielt. wird.

Hrn. Dr. Y o l l g o l d ,  dem derzeitigen Be
sitzer des Hiittenwerks Torgelow, Hrn. Kom
merzienrat M u n t c r  in Anklam und Hrn. Di
rektor P a l c e  in W olgast fiir ihre Mitteilungen 
zur Entwicklung der vorpommerschen Eisen
industrie auch an dieser Stelle zu danken, ist 
dem Yerfasser tiefgefiihltes Bediirfnis.

G es ich tspunk te  fur  die Anlage m o d e rn e r  Eisengiefóereien.
Yon Ingenieur A. K o o b  in Frankenthal.

I j i e  hohen Anforderungeu, die an einen mo- 
dernen Giefiereibetrieh gestellt werden, und 

der stetig wachsende Konkurrenzkampf haben den 
GieBereifaclunann gezwungen, alle Fortschritte 
und Verbesserungen der Technik fiir seinen Be
trieb auszunutzen, um die Gesamtbetriebsunkosten 
auf ein Mindestmafi herabzubringen. Es ist des- 
wegen schon von vornherein bei der Anlage neuer 
EisengieBereien darauf Riicksicht zu nehmen, daB 
die Strecken, welche die Rohstoffe zur Verar- 
beitungsstelle nehmen, ferner die zur Herstellung 
bezw. Fertigstellung der gesamten Arbeiten be- 
stimmten Wege der Nebenerzeugnisse moglichst 
kurz ausfallen. Je nach der Art und Grofie der 
Produktion sowie cer Hohe des verfiigbaren Kapi- 
tals wird man bei jeder neu zu errichtenden 
Giefierei mit anderen Verhaltnissen zu rechnen 
haben. GieBereien konnen weder nach irgend 
einem Schema gebaut, noch konnen bereits be- 
stehende Anlagen einfach kopiert werden.

Bei der Raumfrage ist zunachst zu er wagen, 
oh man Poterie- bezw. FormmaschinenguB, oder 
schweren Lelim- und Massegufi herstellen will. 
Im allgemeinen trachtet man danach, insbeson- 
derc bei Anlage von Handelsgiefiereien, viel 
Massenartikel auf Maschine geformt zu machen, 
um den Giefiereibetrieb moglichst gewinnbringend 
und wirtschaftlich arbeitend zu gestalten. Das 
zu bebauende Grundstiick soli geniigend Raum 
bieten, 11111 eine spatere Yergrofierung mit Leicli- 
tigkeit ausfiihrhar zu machen; daher soli es, 
wenn angangig, aufierhalb der Stadt sich betin- 
den und moglichst nahe der Eisenbahn oder einer 
Wasserstrafie gelegen sein.

Die Gesamtanlage einer fur schweren GuB 
zu erbauenden Giefierei besteht fiir gewohnlich 
aus dem Hauptgebaude, in dem die Formen her
gestellt, getrocknet und gegossen werden, und 
aus einzelnen Nebenabteilungen. Fiir mittleren 
und kleineren GuB besteht die Anlage aus der 
Haupthalle fiir die Herstellung und das GieBen 
der Formen, und den unmittelbar an die Halle 
angegliederten Seitenschiffen, in denen die Neben
abteilungen, wie Maschinen- und Kleinformerei. 
Sanilaufbereitung, Kernmacherei usw., unterge- 
bracht sind.

Ais weitere Glieder, die zu einer Giefierei- 
anlage gehoren, sind zu nennen: Putzerei, me

chanische Werkstatten, Schlosserei usw.; Modell- 
tisclilerei mit Modellschuppen; Lagerplatze mit 
Schuppen fiir Roheisen, Brennstoff, Formkasten 
usw.; Aufenthaltsraume und Waschgelegenheiten 
fiir Arbeiter und die Yerwaltungsraume.

Fiir die G r u n d f 1 a c li e n a u s d e h n u n g  einer 
GroBguB-Giefierei rechnet man, daB ein Former 
mit Hilfsarbeiter ungefahr 80 t  GuB jahrlich 
liefern kann und dazu einen P latz  von etwa 
40 qm Flachę innerlialb der Giefihalle bean
sprucht. Wird mehr mittlerer GuB hergestellt, 
so wird sich der Platzbedarf etwas vergrofiern; 
man nimmt dann 50 qm Grundflache fiir den 
Former und Hilfsarbeiter bei derselben G11B- 
lieferung im Jahr. Wird der Raumbedarf der 
Kernmacherei, Trockenkammern, Sandaufberei- 
tung, Schmelzofen, Betriebsanlagen usw. hinzu- 
gerechnet, so ergibt sich, dafi dio Gesamtgrund- 
flache einer Grofigufi-Giefierei von 1000 qm 
fiir die Erzeugung von 1000 t fertigem GuB 
im Jahro yollkommen ausreichend ist.

Die Umfassungsmauern der Gi e f i ha l l en  fi ir 
b e s o n d e r s  s c h w e r e n  Guli  miissen verhaltnis- 
miifiig stark bemessen werden, um den durch die 
notwendigen Kranen hervorgerufenen Driicken 
und Schiiben genugend stand zu halten. Die 
Hohe der Hallen soli C bis 8 111 von Giefierei- 
solile bis Oberkante Kranbahn betragen; unter
0 m Hohe geht man im allgemeinen nicht, um 
in der Anfertigung einigermafien grofier Gufi- 
stiicke nicht heliindert zu sein.

Die aus I -T ra g e rn  zusammengebauten Kran- 
bahnen werden von schmiedeisernen Sttulen, die in 
bestimmten Entfernungen voneinander aufgestellt 
sind (gewohnlich 5 bis 7 m), getragen, oder die 
Kranlaufbahnen liegen, wenn nur die Neuanlage 
einer Giefihalle fiir sich in Frage kommt, auf 
den die Umfassungsmauern verstarkenden Mauer- 
pfeilern auf.

Man geht bei Kranen fiir Handbetrieb 
nicht gern iiber 10 his 12 m, und bei elek
trisch betriebenen Kranen nicht gern iiber 
15 bis 18 m Spannweite hinaus. Die Breite 
der Giefihallen wiirde demnach durch die Spann
weite der Krane gegeben sein. Bei der Langen- 
ausdehnung der Gebaude ist darauf zu achten, 
dafi die Wege, welche die Materialien (Form
kasten, fliissiges Eisen usw.) zuriiekzulegen haben,
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nicht ubermsfiig Jang ausfallen. Fiir jeden 
einzelnen Kran kann man "25 bis 30 m Fahr- 
babnst.recke rechnen; infolgedessen wird man 
n grofieren Giefiereien mehrere solcher Łaut- 
kranen hintereinander und auch ubereinander.an- 
ordnen. Besonders zweckmafiig wird es sein. 
um nicht blofi von den Łaufkranen abhangig 
zu sein, bei Ausfiihrung von Spezialarbeiten 
an bestimmten Stellen z. B. uber Dammgruben 
usw. Drehkranen anzuordnen, die entweder an 
den Gebaudemauern oder, wenn im mit tle ren 
Feld vorgesehen, an den schmiedeisernen Siiulen 
anmontiert werden. Die Ausladung dieser Dreh
kranen richtet sich nach den Arbeiten, die unter 
ihnen ausgefiihrt werden; man wird bestrebt. 
sein, die Ausladung so zu walilen, dafi moglichst 
yiel mit dem betr. Drehkran geleistet werden 
kann. Giefiereien mit Lauf- und Drehkrau- 
betrieb trennt man in eine oder mehrere 
Haupthallen und daran angegliederte schmillere 
Seitenschiffe. Die Seitenschiffe, dereń Breite 
ungefahr der lmlben Breite der Haupthalle ent
spricht, erhalten eine Holie von 4 bis G m von 
der Giefiereisohle bis zu einer angenommenen 
Kranbahn gemessen. Die Beleuchtung der Seiten- 
schiffe wird durch die in den Gebitudemauern 
angebrachten Fenster und durch Oberlichter 
auf dem Dache bewirkt. Bei Dunkelheit werden 
sie wie iiberhaupt samtliche Nebenriiume ent
weder durch eine geniigende Anzahl GliihJampen 
oder auch durch Bogenlampen erhellt. Yenti- 
lation uiul Heizung wird den in der Haupthalle 
angebrachten Einriclitungen anzupassen sein.

Wahrend man in der Haupthalle die schwerercn 
Lelim- und Massegufistiicko anfertigt, worden 
in den Seitenschiffen vorzugsweise Formmaschinen 
Aufstellung finden, oder kleinere und mittlere 
Gufistiicke yon Handformern hergestellt. Dio 
D a m m g r u b e n ,  die hauptsachlich fiir die Lehrn- 
formerei benutzt werden, erhalten in der Nalie 
der Trockenkammern und Schmelzofen ihren 
Platz, um auch hier wieder die Wege zur 
Beforderung der Gufiformen aus den Trocken- 
kammern und des fliissigen Eisens von den 
SclimelzSfen nach der Dammgrube moglichst 
kurz zu gestalten. Die richtige Lago diesor 
Gruben wird aber auch dadurch beeinflufit, dafi 
sie zum Einfiihren der Gufiforinen und Giefien 
der Formen von Lauf- oder Drehkranen yoll
standig bestrichen werden miissen. Am besten 
sind aus Klinkersteinen in Zement gemauerte 
Dammgruben, bei denen sowohl ein Naehrutschen 
der Erdmassen, ais auch ein Eindringen von 
Feuchtigkeit yollstandig ausgeschlossen ist. 
Yielfach wendet man, hauptsachlich bei zylindrisch 
angelegten Gruben, Eisenblechmilntel von 12 
bis 15 mm Starko an, die aufien und innen mit 
dickem Teer angestrichen sind. Vitreckige 
Giefi- bezw. Dammgruben werden meist mit 
abgerundeten Ecken ausgefuhrt. Die Lange 
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der Gruben schwanki von 3 bis 1'2 w, ihre 
Breito von 3 bis ii m und die Tiofo vou 3 l'is
6 in, je nach der Grofie der horzusłeUendon 
Gufistiicke.

Auf die B e l e u c h t u n g  der Giefihallen ist 
bei Nenanlagen besonders zu aehten. Zweek- 
niśiBig lafit man das Lielit durch Fenster, weich>' 
an den Lftngs- bezw. Seiteuwiinden der Giofierei* 
gebatide angeordnet sind, und durch in der Dach- 
konstruktion angobraehte Oberlichter eintreten, 
Letztere werden, wenn moglich, auf der Nord- 
seite der Giefihallen angeordnet. um nicht den 
Sonneustrahlen im Giefieretiniiern ausgesetzt zu 
sein; doch kann dem direkten Sounenlieht aueh 
bei Anordnung der Fenster nach der Sonnenseite 
durch Anstreiehen der Glassehoiben mit Krolde.- 
leimwasser oder durch weifien Oelfarbenaustiich 
entgegengetreten werden. Bel Uunkelheit er
hellt man die Giefihallen durcli liogenlain[ien. 
die gleiehniilfiig yerteilt iiber den Laufkranen 
oder zu beiden Seiten direkt unter den Kran- 
bahnen aufgehangt werden. Die Entfernung der 
einzelnen Bogenlampen von eiuander nimmt man 
mit (i bis 8 m an, und zwar bei einer tlolien- 
entfernung von 8 bis (i m. Am yorteilhaftesten 
Yerweudet man fur Gleichstrom gelmuto Bogeii- 
lampen, da bei dieser Stromart die Kohlen so 
abbrennen, dafi die Łlchtstrahlen griifitonteUs 
nach unten goworfen werden. Yiel fach stelit man 
aueh die gelblich-yiolett leuclilenden Bogeulampon 
sowohl in Giefihallen selbst, ais auch auf Lager- 
pliitzenyerweudet. (.laszurBelotichturigdorlUlutiie 
gebraucht man in neuerer Zeit nur sollen noeli.

Die L i i f t u n g  erfolgt entweder dadurch, dafi 
die Gaso und Dftmpfe durcli Abztigtdmiibcn bezw. 
Dachreiter ins Freie gelangen, die mit von der 
Giefiereisohle aus zu bodlononden bewegliehen 
Jalousien yerselien sind, oder ditreii Abztigncliloto 
je nach den bestohendon baupoll^cillehen \ ’or- 
schriften, ondlieh aueh durch Abzugsyorrielitungcii 
odor Absaugapparatc, die in oiner beNtlininton 
Holie in dem GipBereigebUtttle nugolmichl hIii<1. 
In der Regel bestehen die letzteren Vorrlolitiiiigi>n 
aus einem odor melireren mi yorsoliiedoneii Kudeli 
angebrachten VentlIatoren, welche den Staub mul 
Dunst mittels iiieolirohron, yon deiien hi bo* 
stimmten Abstilnden nacli unten gobogtme, oflene 
und au den Emlon sich triehterlilrinlg erwel- 
ternde, kleinere Rohre abzwolgen, fibsaiigoii. 
Dio Venillatoren werden nielst durcli Elektro- 
motoren angetrleben.

Die H e i z u n g  dor Giefiereien durch Aufwlollcn 
olfener KokskOrbe, wie IjIh in den letzten Jnlireii 
noch vereinzelt libllcb, ist, Jetzt nicht mclir zu- 
lassig; man wilhlt am bimten Dainpf, der ent
weder eigens fiir Heizzweeki! erzeugt. wird, oder 
benutzt den Abdampf der UelrlobKJimHcIiineri; 
aueh die ahzielienden Gam.' der Trockeiikaiflliiern 
finden fiir Heizzwecke Verwendung, JUppenliei/,- 
rohre nnd HeizkOrper, die inSgllehst Hfthe dem
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FuBboden iu der Rohrleitung eingebaut sind, geben 
die W ilm c  an den zu heizenden Raum ab. Auch 
in gentigender Anzahl aufgestellte Wcrkstattofeii 
konnen zur Heizung der Giefihallen Yerwendung 
finden.

Ferner legt man in der Giefierei an ver- 
scliiedenen Stellen Wasserbassins an, aus denen 
die Former, Arbeiter usw. das Wasser zum 
Abkiililen und Anfeucliten der ausgeleerten 
Formen entnelimen. Am besten eignen sieli aus 
Klinkern in den Boden gemauerte und mit einer 
Zementscliielit yerseliene, genugend grofie Wasser- 
gruben; Blechbehillter sind des leichten Durcli- 
rostens wegen nicht besonders beliebt.

Die Anzahl und die Abmessungcn der 
T r o c k e n k a m m e r n  sind neben der A rt  und 
Menge des zu produzierenden Gusses abhangig 
von dem Form- und Kermnaterial. Eine Giefierei, 
die nur mittelschweren und leichten GuB her- 
stellt und stets gleichmafiig guten Sand und 
gute Masse dazu verwenden kann, kommt mit 
verhaltnisma6ig weniger Trockenkammern aus, 
ais eine, in der ausschlieBlich Lelim- und Masse- 
guBstiicke hergestellt werden. Doch empfiehlt es 
sich auch im letzteren Falle, nicht zu klein zu 
bauen. Handelt, es sich nicht um Trockenkammern, 
welche eine abweichende GroOenbemessung be- 
dingen, so rechnet man eine Trockenkammer von 
25 qm- Grundflache ungefahr auf je 300 t fer- 
tigen GuB. Iu den meisten Fallen wird man 
sich fiir die Anlage von mindestens zwei Trocken
kammern yerschiedener GroBe entscheiden. Die 
lichte Hohe der Kammern betragt 2 bis 
2,0 in, wahrend mail die Lange mit mindestens
6 bis 8 m beiniBt, um gegebenenfalls langore 
Kerne und Formen darin trocknen zu konnen. 
Die Grofie der R o s t f l a c h ę  fiir die Heizung 
der Kammern ist abhangig yom Rauminhalt der 
Kammern, der Rost liegt etwa ’/2 m tiefer 
ais die Sohle der Trockenkammer. Die Gase 
yerlassen um so heiBer die Kammer, je  groBer 
dic Rostflaclie im Yerhaltnis zum Rauminhalt 
is t;  die Ausnutzung der Warme wird un- 
giinstig. Umgekehrt erwarmt ein im Yerhalt
nis zur Kammer zu kleiner Rost die Kammer 
nicht geniigend und zu ungleichnnlfiig: in diesem 
Falle ist die Ausnutzung der Kammer unyorteil- 
liaft. Bei Yerwendung yon Koks (Gaskoks aus- 
schliefilich oder geinischt mit Sclunelzkoks) ais 
Brennstoff rechnet inan auf 100 cbm Rauminhalt 
fiir die Gr6Be des Rostes in Kammern bis zu 
25 cbm Rauminhalt 1 bis 2 qm; bei Kammern 
von 25 bis 100 cbm Rauminhalt 0,6 bis 1 qm ; 
bei Kammern iiber 100 cbin Rauminhalt 0,5 bis
0,8 qm Rosttlache. Die Abzugsoffnungen erhalten 
bei dieser Art der Heizung einen Gesamtquer- 
schnitt gleich der Halfte der jeweiligen Rost
tlache. Unzweckmafiig wiirde es sein, die Kam
mern an das GieBereigebaude anzubauen, also 
aus dem GieBereigebaude heryortreten zu lassen.

weil vor allem die Warmeyerluste ganz bedeu- 
tende wurden, und der Einllufi der Witterung 
sich auch bald gelteml machen wiirde. Bei Neu- 
anlagen ordnet man die Trockenkammern so an, 
dafi sie yon der GieBerei aus leicht und schnell 
zu erreichen sind und sich in der Nahe der Kern- 
macherei, Lelim- und Masse-Formerei betinden. 
Die Laufkranen konnen entweder direkt in die 
Kammern fahren oder bis dicht yor die Kam
mern, tun dort auf geeignet gebaute Trocken- 
kammerwagen die schweren GuBformen und Kerne 
abzusetzen. Die Temperatur in den Trocken
kammern soli 100 bis 2 0 0 °C betragen, j enach  
der geplauten Heizvorrichtung. Man gibt den 
Umfassungsmauern, die zum Teil aus schlecht 
leitendem Mauerwerk hergestellt oder aber doppel- 
wandig mit Hohlraumen ausgefiihrt werden, eine 
Starkę von 51 bis 78 cm, um Warmeyerluste 
nach aufieu hin zu yermindern. Fiir die Zwischen- 
wande melirerer nebeneinander liegender Kam
mern geniigt schon eine Starko yon 12,5 cm. 
Die Decke der Trockenkammer kann, wenn letztere 
nicht zu grofi angelegt ist, ais eiu Gewolbe 
ausgebildet werden, dessen Langsachse mit der 
Langsachse der Kammer zusammenfallt. Bei 
groBeren Kammern empfiehlt es sieli, mehrere 
kleinere und zwar quer zur Langsrichtung der 
Kammer angeordnete Gewolbe anzubringen. 
Starkę Anker aus Schmiedeisen yerhindern bei 
der unregelmafiigeii, durch die Hitze heryor- 
gerufenen Ausdehnung des Mauerwerks die Ent
stehung groBer Risse im Gewolbe und Mauer
werk. Um mit den Kranen in die Kammern 
hineinfahren zu konnen, deckt man letztere mit 
auf J -  oder i_i- Eisen ruhenden Platten ab. 
Auf den guBeisernen Abdeckplatten kann auch 
Formsand, der mittels Eleyator oder Transport- 
schnecke auf die Platten befordert wird, ge- 
trocknet werden. Die der Giefihalle zugekehrte, 
oftene Stirnseite der Trockenkammer wird durch 
eine vorzugsweise aufwarts sich bewegende und 
an Gegengewichten hangende Scliiebetiire ab- 
geschlossen. Seitlich yerschiebbare oder fliigel- 
a rtig gebaute Tore soli man moglichst vermei- 
den oder nur da anbringen, wo die ortlichen 
Verhaltnisse nichts anderes zulassen. Die Tiiren 
werden entweder aus Wellblech oder aus Schwarz- 
blech, meist doppelwandig, hergestellt und der 
Warmeyerluste wegen mit schlechten Warme- 
leitern (Schlackenwolle, Asche usw.) ausgefiittert. 
GroBere Tore yersieht man mit einer besonderen 
Eingangstiir, um bei geschlossener Kammer durch 
Oeffnen der kleinen Tiir ohne weiteres in das 
Innere der Kammer gelangen zu konnen. Trotz- 
dem die aufwarts yerschiebbaren Tiiren durcli 
die Anordnung der Gegengewichte gut aus- 
balanciert sind, empfiehlt es sich, sie durch seitlich 
angebracbte kleine Aufzugswinden zu bewegen.

Die Abzugoftnungen und Kanale fiir die 
Gase und Dampfe betinden sich am Boden der
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Kammer nilchst der Tur und entgegengesetzt 
der Rostflilche. Die Gase gelangen entweder 
durcli diese Oeftiiungen und dann durch Abzug- 
kainine direkt ins Freie, oder man verwertet 
die meist noch heifien Abzuggase zuvor zu 
Heizzwecken, zum Trocknen der Formsande u. a. 
Damit man frischen Brennstoff bei geschlossener 
Tur aufgeben kann, empfiehlt es sich, den Rost 
von auBen her durcli Anbringen einer Feuertur 
zugitnglich zu machen. Ob man Plan- oder 
Treppenrost fiir die Trockenkammern vorsieht, 
wird von der Art des zu rerwendenden Brenn- 
stoffes abhilngig sein. An den Innenwiinden der 
Kammern bringt man, wenn irgend moglich, in 
eutspreclienden Abstilnden iibereinander ange- 
ordnete, eiserne Auflagegestelle an, auch be- 
festigt man an den I-Schienen voii der Declce 
herabhiingende Aufhiingeeisen zur Aufnahme klei- 
nerer und inittlercr Kenie.

Fur das Trocknen kleinerer und mittlerer 
Kerne gibt es aus Eisenblech gebaute oder auch 
gemauorte Trockenofen, bei denen eine bestimmto 
Anzahl voneinander unabhilngiger Trockenżellen 
iibereinander und nebeneinander angeordnet ist. 
Die Zellen sind durch dicht schlieBende Tiiren, 
an denen gleichzeitig die zur Aufnahme der Kerne 
dienendenRostplattenbefestigt sind,a|geschlossen. 
Beim Oeflnen der Zellen zwecks Entnehmens oder 
Einsetzens der Kerne schlicBt eine im rechten 
Winkel zur vorderen Tur angebrachte guBeiserne 
Wand die TuroiTnung von innen ab. Ein Aus- 
stromen der Heizgase in den Arbeitsraum ist da
durch fast vollstiindigausgeschlossen. Bei dem Bau 
dieser Oefen wird man stets bestrebt sein, die Heiz
gase der Wilrmeausnutzung wegen durch Kanille 
mijglichst lange in dem Ofen zirkulieren zu lassen.

Zum Transport der groflen Kerne und For- 
meń, die zum Trocknen nicht durch den Kran 
direkt in die Kammer verbracht werden, dienen 
die Trockenkammerwagen; diese werden aufier- 
halh der Kammer mit dem Kran beladen und 
auf Schienengleisen in die Kammer gefaliren. um 
bis zur Yollendeten Trocknung der Formen und 
Kerne in den Kammern zu rerbleiben. Diese 
Wagen bestehen meist aus einfachen, aus J -  
und i_i-Eisen zusammengebauten Ralunen, die von 
zwei oder mehr Achsen getragen werden. Die 
Breite der Wagen ist etwas geringer ais die 
Breite der Trockenkammertiiren, die Liinge unge
filhr gleich der Tiefe der Kammern. Ziemlich 
grofie Laufrilder sind auf den Achsen aufgekeilt; 
dieselben lilfit man keine gleitende Bewegung in 
eigens angebrachten Lagern, sondern gleichzeitig 
mit der Bewegung des Wagengestells eine fort- 
rollende Bewegung ausfiihren. Infolge dieser 
Art der Bewegung ist ein Sehmieren der Achsen 
Yollstiindig unnotig und ein leichtes Fortbewegen 
der Wagen gegeben.

EinePlanrostfeuerung arbeitet im aligemeinen 
ungiinstig, weil die Yerbrennung des Brennstoffes

eine unvollkonnnene ist. Man ist daher in neuerer 
Zeit dazu iibergegangen, die Trockenkammern 
mit Gasfeuerung einzurichten; vornehmlich in 
StahlgieBereien findet man des ohnedies vor- 
liaudenen Gases wegen Trockenkammern mir. Gas
feuerung ausgeriistet. Man unterseheidet Ilalb- 
gasfeuerung unter Ausnutzung der abzielieuden 
Hitze zur Erwiirmung der Sekundilrluft und Re- 
kuperativgasfeuerung. Am wirtschaftlich giinstig- 
sten arbeitet die letztere Feuerungsanlage.

Das Roheisen wird wohl in den ineisteu Fiillen 
im Ku p o l o f e n  umgeschmolzen. Flammofen kom
men nur in Giefiereien zur Vcnvendung, die 
hauptsachlich sehr schwore Gufistiieke zu gieBen 
haben, oder sie dienen zum Umschmelzen von 
Stiicken, die sehr schwer zu zerkleinern sind. 
Zur Aufatollung kommen fast durchweg zwei 
Kupolofen, um abwecliseliul Reparaturen und Aus- 
besserungen am Ofenfutter ausfiihren zu konnen, 
auch gegebcnenfalls zur Herstellung rcrschiiHlener 
(Jualitatsware, oder um bei groBer Produktion 
gleichzeitig mit beiden Oefen schmelzen zu konnen. 
Fiir kleinere GieBereien, dio nicht tiiglich 
schmelzen, geniigt ein Kupolofen. Der Aufstel- 
lungsplatz der Sclunelzofen wird immer an der- 
jenigen Stelle sein, von wo aus das fliissige Eisen 
naeh den Yerwendungsstellen moglichst kurze 
Streeken zuriickzulegen hat. In GieBereien mit 
reehteckigem Grundrifi stellt man die Oefen vor- 
teilhaft in der Mitte an einer der LUngsSeiten 
und in unniittelbarer Nilhe der Roheisen- und 
Kokslager auf.

Ot) man Oefen mit oder ohne Vorlierd willilt, 
riclitet sich nacli der Art (ob Poterie- oder 
schwerer Qualit!ltsgu6) und nacli der Grofie der 
herzustellenden Gufistiieke. Im aligemeinen ver- 
wendet man zum Schmelzen von PoterieguB, 
diinnwandigem und mittelgroBem MaschinenguB 
und bei Oefen unter 3000 kg Sclimelzleistung 
in der Stunde keinen Vorherd.

An die Einwurfsollnung oder Gicht der Kupol
ofen ist die Gichtbuhne angebaut, dereń FlUchen- 
raum, um moglichst grofien Vorrat an Roheisen, 
Koks, Brucheisen usw. lagern zu konnen, nicht 
allzu klein anzunehmen ist. Eine dem Transport 
von Beschickuttgsmaterial angepafite Treppe (also 
keine Wendeltreppe) fiilirt naeh der aus J '  
[-Eisen zusammengebauten und mit starkem Riffel- 
blech abgedeckten Biihne. Ein oder mehrereGicht- 
aufziige, die, wenn moglich, aufierhalb des Kupol- 
ofenhauses angebracht sind, dienen zur Beforde- 
rung der Rohstofte auf die Gichtbuhne. Der 
Aufzug besitzt meist zwei Forderschalen, die 
abwechselnd nacli oben bezw. unten sich lie- 
wegen. Der Antrieb der Aufzugsrnaschinen er
folgt durch Transmissionen oder direkt durcli 
Elektromotor.

Die Zufiihrung der Rohstoffe auf die Gicht- 
biihne findet bei neueren Anlagen und hauptsach
lich bei Betrieben mit groBer Produktion durch
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cincu Scliragaufzug statt. Die Beschickung wird 
auf der Gieficreisolile in auslBsbare Forderbehfllter 
geladen und in einem Zuge direkt iiber die 
Gicht befordert, um dort durch die selbsttatig 
nach unten sich ijffnenden Kubel in den Ofen 
zu sliirzen. Die Leistung eines solchen Auf- 
zuges ist gegeniiber dem gewolinlichen Fahrstuhl- 
betrieb weit groBer und spart ungefahr die Halfte 
nn Bedienungsmannschaften.

Zur Erzeugung des erforderlichen Winddruckes 
fiir den Betrieb der Kupolofen dienen Kapsel- 
geblilse uud Ventilat,oren (Rateau-Gebliise). Sie 
werden, um allzulange Windleitungen des Druck- 
rerlustes wegen zu vermeiden, meist in der Na.be 
der Kupolofen, entweder erhoht auf besonderer 
Biihne oder in besonderem Raume nahe den Kupol- 
iifen angeordnet.

Dic hohen Anforderungen, dic man an die 
Formsande stellen muB, wie FeucrbestUndigkcit, 
Gasdurchlassigkeit und Bildsamkeit, bedingen 
eine Yorherige yollkoinmene A n f  b e r e i t u n g .  Die 
Anordnung von Sandaufbereitungsanlagen zu 
ebener Erde in der GieBerei selbst ist nicht zu 
empfehlen, weil der Raum in der GieBhalle vicl 
zu teuer ist und auBerdem durch das Hin- und 
Herfahren der Rohstoffe uud Erzeugnisse leicht 
Storungcn in den Form- und GieBarbeitcn ein- 
treten konnen. Es empflehlt sich daher, wenn 
nur irgend angangig, die Sandbereitung in einem 
an die GieBhalle angegliederten Seitenbau unter- 
zubringen in moglichster Nahe der Formerei 
und Kernmacherei, um kurze Wegestrecken nach 
den Verbrauchsstellcn zu erhalten.

Man wird die Aufbereitungsanlagen mit allen 
der Neuzeit entsprechemlen, mascliinellen Ein
richtungen yersehen und, besonders bei Betrieben 
mit groBer Produktion, die Arbeitsweise der 
Maschinenanlage selbsttittig einrichten. Das 
Wegschaffen des Formsandes erfolgt durch eine 
HUngebahn. - Die Leistung einer solchen Anlage 
ist bei geringerer Arbeiterzahl dadurch, daB 
die Maschinen fortwithrend arbeiten konnen, eine 
ganz bedeutende gegeniiber den nicht selbsttatig 
arbeitenden Sandaufbereitungen. Je  nachdem 
der gewachsene Formsand zur weiteren Ver- 
arbeitung verwendbar ist, wird man mehr oder 
weniger Aufbereitungsmaschinen aufzustellen 
haben. Bei der Anordnung der Maschinen ist 
darauf Riicksicht zu nehmen, daB der Weg, den 
der aufzubereitende Sand zuriicklegt, immer in 
einer Richtung bezw. iu geschlossenem Kreislauf 
weiterfiilirt, bis der Sand ais Fertigprodukt die 
Aufbereitung verlilBt. Zickzack - Wege des 
Sandes wurden nur die Leistung der Anlage 
erheblich herabdriicken. Eine Sandaufbereitung 
hat in der Regel zur Trocknung des Formsandes 
einen oder mehrere Trockenapparate iu Form 
einer rotierenden geheizten Trommel oder einer 
besonders angelegtcn Trockenfeueruug. Die Ab- 
gase der Trockenkammern, Abdampf von Be-

triebsmaschinen u. a. kann man yorteilhaft bei 
letzteren Feuerungsanlagen yerwenden. Zur Be- 
feuchtung der Formsande dienen praktisch an- 
gebrachte Wasserhahne, Brausen usw.

Der getrocknete Sand wird in Kugelmuhlen, 
die auch nebenbei zum Malilen von Steinkohle, 
Graphit, Holzkohle usw. yerwendet werden, ge- 
mahlen, alsdann auf Sicbmaschinen gesiebt, durch 
Eleyatoren hochgebracht und in Mischinaschinen 
gemischt. Getrockneter Sand und frischer, wenn 
mit dickcn Knoten yersehen, kann auch auf 
Kollergangen gemahleu werden. Lehmknet- 
maschinen, und zwar ais besonders empfehlens- 
wert yon stehender Bauart, dienen zur Her
stellung bezw. yollstandigen Durcharbeitung yer
schiedener Lehmsorten. Der Antrieb der Ma
schinen erfolgt mittels Transmissionen und Vor- 
gelegen oder direkt durch Elektromotoren.

Des in reiclilichen Mengen entstehenden 
S t a u b  es  wegen ist es bei dem Bau von Auf
bereitungsanlagen besonders wichtig, fiir gute 
Liiftung besorgt zu sein. Die Heizung erfolgt 
in diesen Raumen entweder durch W erkstatt- 
ofen oder auch durch am Boden angeordnete 
Rippenheizrohre.

Die Grundtlache einer Sandbereitung richtet 
sich nach der Grofie der Formerei und der 
Grofie und Art der herzustelleuden GuBstiicke. 
Im Mittel rechnet man bei selbsttatig arbeiten
den Aufbereitungsanlagen 8 bis J2°/o yon der 
Flachenausdehnung der Formerei, bei gewohn
lichen Anlagen 15 bis 18 °/o-

Die erforderliche Grundtlache fiir die K e r n 
m a c h e r e i  ist im Durchschnitt mit 20 bis 30°/o 
von der Flachenausdehnung der Formerei anzu- 
nehmen. Der Raum zum Herstellen der Kerne 
betindet sich in der Nahe der Trockenkammern 
und soli von mindestens einem Lauf- oder Dreli- 
kran zum Verladen der Kerne auf die Trocken- 
kainmerwagen bestrichen sein. Grofiere Kern- 
machereien bringt man in einem besonderen, 
der Giefihalle und den Trockenkammern ange
gliederten Raume unter. In einer solchen Ab
teilung wird man gleichzcitig den Platz zur 
Anlage eines Herdes yorsehen, um den offenen 
Herdgufi (Kerneisen usw.) unbehindert herstellen 
zu konnen. Die Kernbanke zur Herstellung der 
Kerne stellt man am besten in bestimmten Ab- 
standen an einer Langsseite auf, wahrend man 
Kernformmaschinen an einer andern Seite ent- 
sprecliend anordnet. Auf reichliche Lichtzufuhr 
sowie gute Liiftung mufi man bei der Anlage 
der Kernmachereien besonders bedacht sein.

Dio P u t z e r c i  bringt man, wenn moglich 
nicht in der GieBerei selbst unter, sondern iu 
einem abgetrennten Raume, der jedoch in un- 
mittelbarer Verbindung mit den Giefihallen 
stehen soli. In geraumig angelegten, gut be- 
leuchteten und durch besondere Einrichtungen 
(Staubabsaugeapparate) gut geliifteten Putze-
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reien werden die Putzarbeiten rasclier mul sorg- 
faltiger ausgefiihrt werden ais in dunklen staubi- 
gen Raumen. Der Staub selbst kann aucli in 
Je r  Weise entfernt werden, daB der Fuflboden 
<ler Putzerei aus durchlocliten Eisenplatten an
gelegt wird, durch die der Staub in einen Ali- 
saugekanal fallt. Die Beforderung der GuB- 
stiicke nacli der Putzerei geschielit entweder auf 
Schienengleisen oder durch Laufkran und Hiinge- 
bahnbctrieb. Der Transport in der Putzerei 
selbst sowie das Drehen und Wenden der GuB- 
stiicke erfolgt durch entspreehend angeordnete 
Lauf- oder Drehkranen. Die zur Aufstellung 
kommenden Putzmaschinen bestehen, je  nach 
Art des Gusses, aus einer oder mehreren Putz- 
tronnneln, Sandstrahlgeblasen, Freistrahlappa- 
raten, Schleif maschinen und Metallbandsagen. 
In der Regel werden die durch Transmission 
und Vorgelege oder durch Elektromotoren direkt 
angetriebenen Maschinen so aufzustellen sein, 
daB die Arbeitsseite der Maschinen leicht zu- 
ganglich ist und die von der GieBerei ankoinmen- 
den GuBstiicke in einer Richtung die yerschiedenen 
Maschinen der Reihe nach passieren konnen, um am 
Schlusse in der Expcdition oder im Komplettie- 
rungsraum anzugelangen. Die Anordnung einer 
Druckluftanlage (die yielleicht ohnedies schon 
fiir den Betrieb von Form maschinen yorgesehen 
wird) ist sowohl fiir den Betrieb von Druck- 
luftmeiBeln ais auch fiir das Putzen selbst (Aus- 
blasen yon IIohlguBkorpern) sehr zweckmaBig. 
Die Fenster yersieht man mit nicht allzuweit- 
maschigem Drahtgewebe, um ein Aufschlagen 
der beim Putzen entstehenden, uinherspritzenden 
Gratstiickchen auf die Glassclieiben zu ver- 
hindern.

Das M a s c h i n e n h a u s  muB niclit unmittcl- 
bar au die GieBerei anschlieBend angelegt sein, 
besonders dann nicht, wenn samtliche Arbeits- 
maschinen, entweder gruppenweise oder einzeln, 
elektrisch angetrieben werden. Die Haupt- 
antriebsmascliine (liegende oder stehende Dampf- 
maschine, Turbinę, Lokomobil, Gas-, Benzin-, 
Petroleum- oder Elektromotor) befindet sich, von 
allen Seiten zugąiiglich, in dem hellen gut- 
geliifteten Maschinenraum. In der Regel ist die 
Betriebsmaschine mit Dynamo, Elektromotoren. 
Schalttafeln usw., jo nach den Vorschriften, in 
einem vom Dampfkesselhaus getrennten Raumc 
unterzubringen.

Eine S c h l o s s e r e i ,  je nach GroBe der 
GieBerei, ist unbedingt zur Herrichtung der 
Werkzeuge und Gerate, fiir die Ausfulirung der 
Reparaturen usw. erforderlich. Am praktisch- 
sten wird man dieselbe moglichst nalie der GieB- 
halle in einem besonderen Raume unterbringen. 
Eine mechanische W erkstatte , in der die Weiter- 
yerarbeitung der einzelnen Gufistiicke Yorgenom- 
men wird, oder Mefallmodelle mit Kernkasten 
hergestellt werden, wird von der GieBerei weiter

entfernt anzulegen sein. In der Schlosserei 
wird man WerkbUnke mit den erforderlichen 
Schraubstocken aufstellen, Schmiedefeuer ein- 
richten uml auch eine Bohrmaschine zur Auf- 
stellung bringen. Die mechanischen Werkstatten. 
gleichfalls heli und geraumig angelegt und mit 
guter Liiftung und Heizung yerselien, erhalten 
je  nach GroBe Werkzeugmaschinen, die man an 
den Langswanden und in der Mitte der W erk
statte unterbringt. Der Antrieb der Maschinen 
erfolgt, wenn nicht Transmissionen yorgesehen 
sind, gruppenweise oder einzeln durch Elektro
motoren. Die Trańśmissionswellen werden in 
bestimmten Abstanden (etwa 2 m) mit Kon- 
solen an die Gebaudemauern oder an yorhańdene 
Tragsaulen montiert.

Der Feuersgefalir wegen, die der GieBerei- 
betrieb mit sich bringt, wird dio M o d e l l -
t i s c h l e r e i  in einem besonderen Gebaude, je 
doch in niclit allzugroBer Entfernung von den 
Gieflhallen liegen, da dio Tisclilerei ais Neben- 
betrieb der GieBerei anzusehen ist. Man traclite 
also danach, bei dem Entwurf der Tisclilerei
vor allem den fortwahrendeu Verkehr zwischen 
den beiden Betrieben nach Moglichkeit zu er- 
leichtern. Das Gebaude, meist ais Shedbau er
richtet, aber auch mit einem oheren Stockwerk
zum Aufbewaliren von Holz und Jlodellen aus-
gestattet, ist geniigend groB zu walilen, um 
die erforderlichen Hobelbanke, Bearbeitungs- 
maschinen, Leimkochapparate usw. unterbringen 
zu konnen. Die Hobel- und Abrichtmaschinen, 
Drehbanke, Bandsitgen, Bohrmaschinen usw. 
stelit man gattungsweise in einer oder mehreren 
Reihen neben- oder hintereinander auf. Auch 
hier ist es zweckmaBig, durch Absaugerohre dio 
an den Maschinen entstehenden Sptlne sofort zu 
entfernen. Ein Ventilator saugt aus einem 
Hauptrohr, in das die anderen von den Ma
schinen kommenden Rohre eiumiindcn, die SpHue 
auf und befordert sio in versclilossene Behalter. 
Die Hobelbanke werden seitlich, bei griiBcren 
Tischlereien auch in mehreren Reihen nebenein- 
ander und in bestimmten Abstanden hinterein
ander aufgeśtellt. Der Antrieb der Maschinen 
erfolgt meist von unten her, um beim Schneiden 
nnd Hobeln griiBerer Holzstiicke mit den An- 
triebsriemen nicht zu kollidieren. Fiir eine 
gute Heizung, geniigende Liiftung und gute Be- 
leuchtung muB bei dem Entwurf einer Tisclilerei 
Sorgo getragen werden. Die Modellschuppen 
werden, \vo noch zulassig, ganz aus Holz, sonst 
aber massiy ausgefiihrt; sic sind meist unter- 
kellert.^ besitzen mehrere Stockwerke und sind 
mit breiten geraden Treppenaufgangen im Innem 
versehen. Fahrstuhle oder Hebezeuge beftirdern 
die schwereren Modelle in die yerschiedenen Stock
werke, von wo aus die Modelle in die Realegelangen.

Die L a g e r p l a t z e  fiir Roheisen und Koks 
werden so angeordnet, daB sie sich in unmittel-
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barer Nahe der Schmelzofen befinden, und werden 
mit Schienengleisen yersehen, damit Eisenbahn- 
wagen bis zur Lagerstelle fahren konnen. 
Formsande werden nilchst der Sandaut bereitung 
zu lagern sein, Kalksteine, Kaolin und Scha- 
mottesteine in einem leicht gebauteu Schuppen 
nahe den Schmelzofen. Der Lagerplatz fiir die 
groBeren Formkasten —  kleinere werden meist 
in der GieBerei selbst gelagert —  befindet 
sich an einer der AuBenseiten des GieBerei-

gebiiudes, durch einen Schienenstrang mit dem 
GieBereiinnern in Verbindung stehend. Der 
Kastenplatz muB entweder von einem Hand- 
laufkran oder von einem fahrbaren Bockkran 
vol!standig bestrichen werden konnen, um die 
aus der GieBerei ankommenden und in die 
GieBerei abrollenden, mit Formkasten beladenen 
Wagen rasch versorgen zu konnen.

Die A u f e n t h a l t s -  und W a s c h r i i u i n e  der 
Arbeiter sind beim GieBereibetrieb in dicht ab- 
schlieBenden, der Haupthalle angegliederten 
Nebenbauten unterzubringen oder auch bei 
Platzmangel in einem oberen Stockwerk der 
GieBerei selbst anzulegen. Fiir reichliche Zu- 
leitung von kaltem und warmem Wasser zu 
Brausen und Waschtrogen wird man bei der

Anlage der Waschrauine besonders besorgt sein. 
Der Ankleideraum mit den ncitigen luftigen 
Kleiderschrilnken ist riiumlich von dem Wasch- 
raum abgetrennt. Gute Heizung, Beleuchtung 
und Liiftung soli den Aufenthalt iu den Arbeiter- 
raumen moglichst angenehm gestalten.

Das Y e r w a l t u n g s g e b a u d e  einer GieBerei 
wird man fiir sich auf dem Grundstiick aufbauen 
und fur die Betriebsleitung, teclinische und kauf- 
mannische Abteilung besondere Raume anlegen.

In jeder Arbeitsabteilung be- 
linden sich, wenn notig, Meister- 
stuben, die etwas erhSht an
geordnet werden, um den Ar- 
beitsraum yollstandig iiber- 
blicken zu konnen. —

Abbildung 1 stellt Auf- 
und GrundriB einer mittel- 
groBen GieBerei zur Anfer
tigung von MaschinenguB dar. 
Die Lange ist mit 72 m, die 
Breite der Haupthalle mit 18 m, 
die Breite der Seitenschiffe mit 
je  9 m angenommen. Drei Kupol
ofen, zwei kleinere rechts und 
links von dem mittleren groBe
ren Ofen, sind in dem Seiten
schiffe aufgestellt, zwei Oefen 
mit, der dritte ohne Vorherd. 
In dem Mittelschift’ wird man 
drei bis vier elektrisch betrie- 
bene Laufkranen, je  nach den 
herzustellenden GuBstiicken, 
und notigenfalls an den Mittel- 
saulen montierte Drehkranen 
anordnen. Zwei bis drei klei
nere, in einem der Seitenschiffe 
angeordnete Laufkranen fiir 
Handbetrieb werden zur Aus
fuhrung kleinerer Arbeiten 
zweckdienlich sein. In den 
SeitenschiiYen kann man, je nach 
dem Yerfiigbaren Raume, die 
Trockenkammern, Schlosserei, 

Kernmacherei, Kleinformerei usw. unterbringen. 
Die Dammgrube betindet sich nahe den Schmelz
ofen und Trockenkammern. Die GuBputzerei, 
die Modellmaclierei, Wasch- und Ankleideraume, 
die Sandbereitung, das Jlaschinenhaus und die 
Aborte sind angegliedert, aber ais besondere 
Raume gedacht. Durch einen Schienenstrang 
steht dio Putzerei mit der GieBerei in Yer- 
bindung.

Das HauptanschluBgleis lauft in die Putzerei, 
um nach auswarts gehende GuBstiicke mittels 
Handlaufkran unmittelbar in den Eisenbalm- 
wagen verladen zu konnen. Die Anschlufigleise 
dienen zur Beforderung der Eisenbahnwagen 
Yon der Bahnstation nach der Giefierei und 
umgekehrt. Die Hohe des Mittelschiffes betragt
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bis zur Kranbalm gemessen 7,5 ni, die 11 o)ie 
der Seitenschiffe bis zur angenommenen Kran
balm gemesseu 4,5 in. Durch Abzugschlote ist 
fiir gute Liiftung Sorge getragen. Die Beleuch- 
tung der GieBerei wird durch seitlich angeord- 
nete Fenster und durcli Oberlichter be wirkt. 
Die iiber den Trockenkammern angelegten Raume 
konnen ais Aufenthaltsrilume fiir Arbeiter oder 
sonst benutzt werden. Die Gichtbiihne befindet

sieli in einer Hohe von 7 m, der GroBe der 
Kupolofen entsprecliend. Fahrstuhl oder Schriig- 
aufzug bringt, das Gichtgut von dem Yorrats- 
lager nacb dem Gichtboden. Die GuBputzerei 
und die Trockenkammern konnten auch an den 
Giebelwilnden der GieBerei angeordnet sein; in 
diesem Falle wurden die Laufkranen der GieBerei 
in die Putzerei und in die Trockenkammern 
faliren konnen.

U e b e r  das SchweiBen des Gufóeisens.
Von Dir. E. L a m  b e r  t o n  in Merzweiler (ElsaB).

I—< s kommt in jedem Betriebe vor, daB zer- 
brochene GuBstucke geflickt werden miissen,

oft auch tr i t t  in GieBereien die Notwendigkeit 
ein, an Stiicken, die Blasen, Nachsiltze oder 
itlmliche Feliler zeigen, welclie ihre Niclitabnahme 
zur Folgę haben konnen, ja  selbst ein Ver- 
wemlen unmoglich machen, eine Ausbesserung 
rornehmen zu miissen. In beiden Fiillen kann 
mail seine Zuflucht zum „SchweiBen", wic diese 
Ausbesserung von Fachleuten in Ermanglung 
einer andern Bezeichnung genannt wird, nehmen. 
Wenn nun in GieBereibetrieben auch das Haupt- 
augenmerk nicht gerade auf das Flicken der 
GuBstucke, rielmehr auf ein tadelloses Her- 
stellen derselben gericiitet werden muB, kann 
es doch ais eine Notwendigkeit betrachtet wer
den, die yerschiedenen SchweiBverfaliren zu 
studieren, um sie im Bedarfsfall zur Anwendung 
bringen zu konnen. Es wird also mein Be- 
streben sein, hier einige Fiille aus der Praxis 
nacli den einzelnen SchweiBverfahren nither zu 
beliandeln.

Das alte SchweiBverfaliren besteht im wesent- 
iiclien im AufgieBen von fliissigem Eisen auf 
die i)lasigen oder zerbrochenen Stellen, und 
zwar in soleh geniigender Menge, daB dadurch 
ein Schmelzen dieser Teile herbeigefiihrt wird. 
Hat sieli dieses in gewollter Tiefe vollzogen, 
so ist mit dem AufguB innezulialten. Es ist 
selbstverstilndlich, daB zwecks yortrefllichen 
Gelingens des Schweifiens eine vollstilndige 
Bindung des aufgeschiittcten Eisens mit den 
zu schweiBcnden Teilen zustandekommen muB, 
was nur in fliissigem Zustande beim GuB ge
schehen kann. Wenn das Verfahren in seinen 
Ausfuhrungen die Sache auch gewissermaBen ais 
einfach bezeićhnet, treten bei solchen Operationen 
doch immer eine Menge unvorhergesehener 
Schwierigkeiten zutage. In erster Linie und 
zugleich aucli ais die bedeutendsten mochte ich die 
Spannungen erwiihnen, welche infolge der starken 
inneren Temperaturunterschiede in den zu 
schweiBenden Teilen entstehen. Die Stelle, wo 
das fliissige Eisen aufgegossen wird, und die 
wesentlich kalter bleibenden angrenzenden Teile 
lassen bei einem an und fiir sich nicht ilehn-

baren Metali, wie GuBeisen, einen Ausgleich der 
inneren Spannungen nicht auf kommen; das hat 
oftmals ein Reifien des Stiickes zur Folgę, wo
durch dann alle Bemuhungen, den urspriinglichen 
Fehler zu beseitigen, vernichtet sind.

Selbstredend ist hier nur von ganz be
stimmten Fiillen, dio von yerschiedenen Fak
toren, hauptsilchlich von der Form und Dicke 
des zu schweiBenden Stiickes, abhilngig sind, die 
Rede. Um zwei typische Beispiele zu walilen, 
nehmen wir eine Walze im Gegensatz zu einem 
GuBstiick yon rund er Form, wovon Abbildung 1 
einen Lilngsschnitt zeigt. Bei letzterem Stiiek 
konnen schon vom GieBen her innere Spannungen 
herrschen. Wiihrend die Walze, was die innere 
Ausdehnung betrifft, alle Sicherheit bietet, bleibt

bei dem zweiten GuBstiick stark zu befiirchten, 
daB es beim Erkalten nacli dem SchweiBen 
reiBen wird, wenn man diesem nicht durch 
anderweitige MaBregeJn yorbeugt. Das ReiBen 
wahrend oder nacli dem SchweiBen wird mit 
Erfolg durch yorheriges Erwiirmen des zu 
schweiBenden Stiickes verhiitet. Doch ist es 
schwer, dicsbezugliclie allgemeine Yerhaltungs- 
maBregeln auf4ustellen, da jeder einzelne Fali 
fiir sich auch wieder eine besondere Behandlung 
yerlangt. Nichtsdestoweniger kann man an
nehmen. daB die Bedingungen, unter weichen 
man das Stiiek erhitzt und wieder erkalten liiBt, 
libereinstimmend sein sollen mit der Behandlung, 
die es beim Erkalten naeh dem GuB erfahren 
hat. So wie man yerschiedene Teile der Form 
entfernt, um dadurch das Erkalten des Stiickes 
zu erleiehtern, so erzwinge man auch das An- 
lieizen dieser Teile, ohne dasselbe jedoch zu 
iibereilen. Man muB also vor allem ein lang- 
sames, gleiehmaBig fortschreitendes Erhitzen 
beachten und dieses bis zur Temperatur, welche



2056 Stalli und Eison. Ueber das Schicei/Sen des GitfSeisens. 29. Jahrg . Nr. 52.

uns die zur Yerfiigung stelienden Mittel er- 
reichcn lassen, fortfuhren. Wiihrend der Ab- 
kiihlung nach der Schweifiung mufi selbstver- 
stilndlich der entsprechende Yorgang im ent- 
gegengesetzten Sinne stattiinden. Unter an- 
<lerein bleibt dann noch zu bedenken, dafi, je 
tiefer die Schweifiung, desto geringer die Mog
lichkeit des KeiBens ist. Ferner empfiehlt es 
sich, das zu schweifiende Stiick fest, eingekeilt 
atifzustellen', und zwar so, dafi die Schweifi- 
llilche, wenn irgend moglich, in die wagercchtc 
Lage kommt.

In z weiter Linię sind dann auch noch ver- 
schiedene Mafiregeln beim Schweifien selbst zu 
beachten. Nur wenn die zusammenzuschweifien- 
den Stiicke oder dio inneren Flitchen der zu 
fiillenden Schweifislelle yollig rostfrei, frei von 
jeder Verunreinigung und Graphitablagerung sind, 
sind die ersten Vorbedingungen zum guten Ge- 
lingen des Schweifiens erfiillt. Sehr oft ist 
solches nicht der Fali. Da die Reparatur ge
wohnlich nicht gleich in Angriff genommen wird, 
und das Stiick znvor meistens einige Zeit liegen 
bleibt, haben die dic Fehler gewohnlich zeigen- 
den, bearbeiteten Teile Zeit, sieli mit einer 
ziemlich dicken Rosi sehielit zu iiberziehen. Und 
wio verhiilt es sich nun, wenn fliissiges Eisen 
mit Rost in Beriihrung gebraebt. wird? Das 
Eisenoxyd zersetzt sich, indem es seinen Sauer- 
stoff an den Kohlenstoff des Eisens abgibt und 
dadurch Gase bildet, die teilweise in dem Metali 
haften bleiben und erst wieder infolgo der Kon- 
traktion beim Uebergang in den festen Zustand 
entweichen. Da sie dabei ihren W eg durch das 
lliissige Eisen nehmen, selbstverstiindlich aber 
aucli Durchgangsspuren in Gestalt von Blasen 
zuriicklassen, ist das unter solchen Umstilndeu 
ausgefiihrte SchweiBen ais mifilungen zu be- 
trachten. Um nun von vornherein einem ]\[ifi- 
lingen aus dieser Ursache vorzubeugen, ist zu 
beachten, dafi nur vo 11ig reine Flilehen ge- 
sehweiBt werden; zu diesem Zweck ist es un- 
umgitnglich notig, das Metali frei von jeder 
Yerunreinigung auf den Platz zu bringen, an dem 
dic Behandlung erfolgen soli. Wenn es sich 
tim einen frisclien Bruch liandelt, geniigt es, die 
Bruclistellen rein zu halten und die oberen 
Kanten etwas abzumeiBeln, ohne dali es not- 
wendig ist, ebenc Flachen herzustellen, im 
Gegenteil darf es ais vorteilhatt betrachtet wer
den, wenn die Bruchstellen ein wenig żacklg 
sind. Bei porosen Stellen ist es dagegen au- 
gebracht, noch andere Yorbcreitungen zu treffen. 
Eiu Loch, nach Bedarf auch mehrere Locher, 
die aber zu einem vereinigt werden, ist so tief 
zu bohren, bis die undichte Stelle vollstilndig 
rerschwunden ist (s. Abbildung 2 bei A). Die 
erhaltene Oeffnung wird hierauf geniigend er- 
weitert, wobei wieder zu beachten ist, dafi die 
Innenwiinde nicht glatt, sondern etwas gezackt,

wie Abbild. 2 bei B zeigt, hergestellt sein miissen. 
Es kann nicht genug anempfohlen werden, das 
Loch sehr tief zu bohren, weil gewohnlich die 
obere Blase auch noch eine solche unter sich 
birgt. Wenn nun in einem solchen Falle das 
Stiick z. B. an der Schweiflstelle gebohrt oder 
abgedreht werden soli, wiirde das Blofilegen 
dieser unteren Blase das Stiick von neuem un-

Abbildung 2.

brauchbar machen; die ganze Arbeit wiire vollig 
umsonst, gewesen und miiBte von neuem begonnen 
werden. B e i  a l l e n  S c h w e i B u n g e n ,  n a c h  w e l 
c h e r  Me t h o d e  s ie a u c h  a u s g e f i i h r t  w e r 
den,  s i nd  s i lm t l ic h e  oben  a n g e g e b e n e n  
J t a B r c g e l n  g e n a u  zu b e a c h t e n .

Nachdem nun die Grundsiltze fur ein erfolg- 
reiches Schweifien behandelt sind, gehen wir 
zum Herrichten des zu flickenden Stiickes iiber. 
Das a l t e  Y e r f a h r e n  besteht ganz einfach darin,

durcli Aufgull.

das Stiick mit einer Form aus Sand zu umgeben. 
wobei die zu schweifienden Teile frei zu lassen 
sind. Fliissiges Metali wird alsdann aufgegossen, 
das iiberschiissige Metali entweicht durch einen 
zu diesem Zweck in der Form angelirachten 
Ablaufkanal. Da letzterer geniigend wider- 
standsfitbig sein mufi, wird er am besten aus 
Formsand hergestellt und getrocknet’ Abbil
dung 3 zeigt die Vorkehrungen fiir ein Stiick, 
bei weichem der Zapfen blasige Stellen zeigt. 
Der Abtlufi des bei A eingegossenen Eisens er
folgt durch den Ablaufkanal B in ein in Sand 
angelegtes Becken. Abbild. 4 zeigt das Schweifien 
eines im Betrieb gesprungenen Maschinenstiinders. 
Die Anordnung der Form ist iihnlich dem vor-
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hergehenden Fali. Das Abfliefien des Eisens 
durch den bei C angelegten Kanał zeigt an, 
daB das SchweiBen in gewollter Tiefe erfolgt. 
Nun wird der Kanał C verstopft und das Auf- 
gieBen eingestellt. Abbildung 5 zeigt die Re
paratur einer Walze, auf welche man einen

neuen Zapfen zu schweiBen beabsichtigt. Da
durch, daB das flussige Eisen gezwungen wird, 
einige Zeit bei A, wo der neue Zapfen beginnen 
soli, zu ycrweilen, wird ein Fiiissigwerden der 
betreffendeu Stelle erreicht. Das vollstftndige 
Auffiillen der Form erfolgt erst, nachdem das

Abbildung 5. AnschweiBen eines Walzon- 
zapfens durch AufguB.

SchweiBen in geniigender Tiefe vor sich ge- 
gangen ist und man den Ablaufkanal B ver- 
stopft hat.

Die erste zur Ausfiihrung dieser yerschie
denen Vorrichtungen erfordei liche Bedingung 
ist, das Stiick so aufzustellen, daB der mit dem 
GieBen betraute Arbeiter diese Arbeit bequein aus- 
fiihren kann und daB er yon der Ilitze, welche 
das zum Behalter abflieBende, iiberfliissige Eisen 

Li I.to

ausstromt, nicht belastigt wird. Bei der Her
stellung des Behiilters ist es ratsam, die Wandę 
mit troekenem Formsand zu yerkleiden.

Das zum SchweiBen zu yerwendende Eisen 
muB so lieiB und diinnfliissig ais nur mog
li cli aufgegossen werden. Das NachgieBen muB 

ohne Unterbrechung erfolgen, und das 
Eisen soli nacheinander samtliche 
Punkte der Schweifistelle treffen. 
Diese Bedingungen zu erfiillen ist 
leicht, wenn das GieBen mit der 
Handpfanne erfolgt; sobald aber 
grofie Mengen Eisen erforderlich sind, 
und dic Benutzung des Krans notig 
wird, ist es schwierig. Bevor man 
das GieBen einstellt, mufi man sich 
durch Einfiihren eines yollkommen 
reinen und yorher warm gemachten 
Eisenstabs iiberzeugen, ob dasSchwei- 
fien in der gewollten Tiefe erfolgt 
ist. Nach Yollendung des Yerfahrens 
bestreut man, um einer Hiirtung vor- 
zubeugen, die Schweififlilche mitHolz- 
kohlenpulyer und bedeckt hierauf 
das Ganze mit troekenem Sand, um 
so ein allmahliches Erkalten, wie es 
die Vorschrift yerlangt, zu erzielen. 
Es ist schwierig, in bezug auf die 
erforderlichen Mengen fliissigen Eise n 
genaue Angaben zu machen; immer 
hin sind selbst, um nur kleine Fehler 
y.u beseitigen, 5 bis 8 kg Metali er
forderlich, wenn man mit Bestiromt- 

heit ein gutes Geliugen erreichen will. Um kleino 
Reparaturen yorzunehmen, die derjenigen yon 
Abbildung 4 ahnlich sind, konnen 1 bis 2 kg 
erforderliches Metali fiir 1 qcm gerechmt wer
den, zum SchweiBen kleiner Aclisen, Wellen 
oder Walzen 2 bis 3 kg fiir 1 qcm. Bei grofie- 
ren SchweiBungen erniedrigen sich diese Ziffern 
etwa um die Hillfte.

Das besprochene Verfahren, das in inanchen 
GieBereien mit einer bemerkenswerten Voll- 
kommenheit und staunenswerten Sicherheit zur 
Anwendung kommt, kann in jeder GieBerei zur 
Beseitigung yonFehlern und Mangeln yorteilhaft 
angewendet werden. Niclitsdestoweniger darf nicht 
v?rhohlen werden, dafi die zum SchweiBen grofier 
Stiicke erforderlichen Eisenmengen bedeutend 
sind, und daB das Arbeiten mit solch grofien 
Massen fliissigen Eisens schwierig und gefahr- 
Yoll ist. Da nun das oben beschriebene Schweifi- 
yerfahreu in Maschinenfabriken ohne Giefierei- 
betrieb nicht anwendbar ist, mufite, um mit den 
zur Verfiigung stehenden Mitteln sich lielfen zu 
konnen, und sie fiir alle Falle anwendbar zu 
machen, an eine Verallgemeinerung gedacht 
werden. Der erste Gedanke war natiirlich der, 
hohere Temperaturen ais die des fliissigen Eisens 
yerwcndbar zu machen, die Verwendung von

132

Abbildung 4. R eparatur oinos gerissencn Maschinenstanders 
durch AufguB.
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Eisen auf ein MindestinaB zu beschr&nken, ja  
sogar seine Verwehdung vollstandig zu be- 
seitigen. Ein solches Mittel, in erster Linie 
geeignet, den Maschinenbauern die gesuchte 
Hilfe zu bringen, muBte zugleich auch bei der 
Anwendung in GieBereien dazu dienen, den Ar- 
beitsvorgang zu yereinfachen und die zu ver- 
wendenden Eisenmassen zu verringern.

Von den diesem Zweck dienenden Verfahren 
haben sich drei besonders bewilbrt. In erster 
Linie fiilire ich das „ e l e k t r i s c h e  S c h w e iB e n 14 
an, dem allerdings der Vorwurf gemacht werden 
kann, daB es eine elektrische Kraft anlage ver- 
langt, die nicht iiberall yorhanden ist und auch 
nicht unter allen Umstanden beschafft werden 
kann. Das in der Schweifierei von J u l i u s

P i n t s c h  in Fiirstenwalde a. d. Spree ange- 
wandte elektrische Verfahreii naeh S l a v i a n o f f  
hat bei yerschiedenen lleparaturen, namentlich 
solchen von gebrochenen Lokomotiyzylindern Ver- 
wertung gefunden und soli sich in jeder Hin- 
sicht zufriedenstellend erwiesen haben. Das 
Verfaliren* beruht auf der Wirkung der hohen 
Temperatur des Lichtbogens, der durch den 
elektrischen Strom zwischen SchweiBstiick und 
einem beweglichen Pol gebildet wird. Eine 
Eigentiimlichkeit des Yerfahrens ist, daB ais 
beweglicher Pol. ein Stab aus GuBeisen (also 
aus dem gleichen Materiał wie das des Schweifl- 
stiicks) gewahlt wird. Die Abbildungen 6, 7 
und 8 zeigen die Anordnung bei Reparatur der 
oben besprochenen Falle. Alles Nahere geht 
ohne weiteres aus den Abbildungen liervor. Bei 
Ausiibung des Verfahrens wird die SchweiBstelle 
genau so eingeformt, wie es zum AusgieBen der 
Fugę mit fliissigem Metali erforderlich ware. Hierzu 
yerwendet man Platten aus gepreBtem Koks.

* Yergl. „Stahl und Eisen“ 1909 S. 776.

Nachdem das Stiiek mit Holzkohle oder 
Koks gut angewarmt ist und mit der Strom- 
leitung in Yerbindung gebracht ist, kann das 
eigentliche SchweiBen beginnen. Hierzu fiilirt

der SchweiBer einen guBeisernen, etwa 8 bis 
10 mm starken Stab, der den beweglichen Pol 
darstellt, so in die Form ein, daB sich der 
Lichtbogen zwischen diesem Stab und den unteren 
Kanten der SchweiBfuge bildet. Boi dem Fali

der Abbildung 7 muB der RiB zuvor mittels 
MeiBel zu einer Fugę erweitert werden, so daB 
die beiden zu verbindenden Kanten einen Ab- 
stand von 20 bis 30 mm voneinander haben. 
Die Wandę der SchweiBfuge werden von unten 
beginnend bis zum Schmelzen erhitzt, wahrend



29. Dezombor 1909. Ueber das Schweifien des Gufieisens. Stahl und Eison. 2059

von dem Stab geschmolzenes Eisen abtropft, das 
sich mit dem Schweiflstuck vcrbindet und die 
Fugę allmithlich ausfiillt.

Da mm boim SchweiBen iiberschiissige Wilrme 
erzeugt wird, kami stets kaltes Metali zuge- 
setzt werden, das andauernd in kleinen Stiicken 
aufgegeben wird. Dieser Umstand ist von be- 
sonderer Wichtigkeit bei Abbildung 8, wo zur 
Erlangung eines neuen Zapfens yerhaltnismafiig 
grofie GuBeisenmengen erforderlich sind, indem 
dadurch Strom gespart und ein Ueberhitzen yer
hindert wird. Selbstverst.'lndlich kann auch 
łliissiges Metali, wenn solches zur Veri’iigung 
steht, yerwendet werden. Meiues Eraclitens 
wiirde sich eine Reparatur, wie sie Abbildung 8 
yeranschaulicht, bei grofierem Walzendurchmesser 
ohne Zuhilfenahme von fliissigem Metali nicht 
giinstig gestalten.

Wiihrend des Schweifiens, namentlich beim 
Aufgiefien von fliissigem Eisen sind dic Wandę 
der Schweififuge von Sclilacke und sonstigen 
Unreinheiten freizuhalten, damit eine gute Ver- 
biiulung mit dem fliissigen Materiał gesichert 
ist. Dies gescliieht durch wiederholtes Ab- 
streichen mittels eines Eisenstabes. Zum Schwei
fien wird Gleichstrom von 65 Yolt Spannung 
yerwendet, die Stromstarke betragt je nach der 
Dicke der Schmelzstabe 400 bis 600 A. Der 
Sclimelzstab mufi wiihrend dos Schweifiens so 
gehalten werden, dafi die Lange des Lichtbogens 
10 mm nicht iiber- oder unterschreitet. Durch 
gute Arbeiter, die den Lichtbogen beobachten, 
wird seine erforderlicho Liinge in der Art ge- 
regelt, dafi sie den Sclimelzstab in der Hand 
t.ragen und ihn je nach Bedarf mehr oder 
weniger tief in die Form einfiihren.

Gegeniiber dem Aufgufiyerfahren ist die 
Schweifiung mittels des elektrischen Lichtbogens 
eine yiel festere. Dieser Umstand beruht wohl 
darauf, dafi sich keinerlei Gasentwicklung durcb 
Einflufi eines Oxydationsprozesses bilden kann, 
was zur Folgę hat, dafi das Materiał ein yoll
kommen dichtes Gefiige erhiilt.

Das „ T h e r m i t v e r f a h r e n “ kann ebenfalls 
ais ein sehr vollkommenes Schweifien betrachtet 
werden, es erfordert keinerlei besondere Ein- 
riclitungen und liegt dem Giefiereifachmann, da 
Thermit im Giefiereibetrieb beinahe iiberall ein- 
gefiihrt ist, am nilchsten.

Thermit besteht bekanntlich aus einer Mi- 
scliung von Eiscnoxyd und Aluminiumpulyfer, 
welche bei einer Temperatur von 1500° nach 
der Formel

Fe, 0 3 +  Al2 =  AL Os +  2 Fe +  197 W E 
yerbrennt. Diese Reaktion yollzieht sich unter 
Entwicklung einer intensiyen Hitze, und das Er- 
zeugnis ist einerseits fliissiges Eisen (50 °/o des 
Anfanggewichts), anderseits eine aus Korund be- 
stehende fliissige Sclilacke (50°/o des Anfang
gewichts). Die erforderliclie hohe Temperatur

wird durch ein leicht entziindbares Pulyer z. B. 
Bariunisuperoxyd, das durcli cin Sturmstreichholz 
oder auch durcli cin gliihendes Eisenstiick zum 
Gntziinden gebraebt wird, erzeugt. Die Yerwen
dung dieses Schweifiverfahrens beruht nun auf 
der Nutzbarmaclmng der bei der Reaktion er
zeugt,en Hitze und der Anwendung des fliis- 
sigen Metalls zum SchweiBen bezw. Ausfiillen 
der SclnveiBfuge.

Die oben angefiihrten drei Falle wurden wie 
wie folgt zu behandeln sein:

1. Reparatur einer blasigen Stelle. Thermit 
wird in einem Spezialtiegel aus Magnesit zur 
Reaktion gebraebt., wobei das fliissige Eisen nach 
unten sinkt und die Sclilacke an der Oberflilche 
schwimmt. Bevor das Eisen zur Verwendung 
kommt, mufi cs durch Abgiefien von der Schiacke 
befreit werden. Ist dieses erfolgt, und das Me
tali nochmals recht sorgfitltig abgeschiiumt, so 
giefit man es auf die SchweiBstelle.

2. Das Zusammenscliweifien von zwei zer- 
brochenen Maschinenteilen geschicht gemiifi Ab- 
bildung 9. Ein Spitztiegel ist iiber der Form, 
die wie zum gewolinlichen Schweifien hergestellt 
worden is t ,  angeordnet. Der Tiegel ist mit 
einer Vorrichtung yersehen, die das Oeffnen der 
im Boden angebrachten Ausflufioffnung nach Be- 
lieben gestatte t,  und wird mit der im voraus 
nach dem Eingufi, den Steigetrichtern und dem 
das zu schweifiende Stiick umgebenden Wulst 
berechneten Mischung beschickt. Sobald die 
Thermitmasse entziindet und die Reaktion yoll- 
endet ist, wird der Ausflufi geoffnet und das 
Eisen fliefit in die Form, umgibt diezuschweifiende 
Partie und steigt durcli den Steigetricht.er empor. 
Ist dic Form angefiillt, so wird die Schiacke in 
einen zu diesem Zweck hergestellten Behalter 
abgeleitet. Damit ein schones, gleichmafiiges 
Schweifien erzielt wird, yergrofiert man die 
Bruchstelle um 20 bis 30 mm und umgibt die 
beiden zusammenzuschweifienden Teile, wie Ab
bildung 9 zeigt, mit einer Art Wulst, welcher 
nach dem Erkalten des Stiickes wieder leicht zu 
entfernen ist.

Die Reparatur einer W alze, auf die ein 
Zapfen aufgeschweifit werden soli, ist in Ab
bildung 10 skizziert. Dic Walze ist yollstttndig 
eingeformt, und zwar so, dafi die zu schweifiende 
Flachę wagerecht liegt. Zwei Formkasten- 
ralimen sind um ein iiber der Walze augeord- 
netes Modeli, das den zu giefienden Zapfen dar- 
stellen soli, gelegt. Nachdem die Form herge
stellt ist, werden die Ralimen entfernt, das 
Stiick wird gliihend gemacht und der untere 
Ralimen wieder an seine Stelle gebraebt. So- 
dann wird etwas fliissiges Eisen (etwa 15 bis 
20 mm boch) auf den zu sebweifienden Teil ge
gossen und auf dieses die erforderliclie Menge 
Thermit zugegeben, wodurch umgehend die Re
aktion erfolgt. Yon groBer Wichtigkeit ist
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aucli hier (las sorgfaltige Abschiiumen der 
Schmelzmasse — stSndiges Umriihren der Masse 
laBt die Schlacke an die Oberflilche treten — , 
was am besten mit einem Eisenstab, an dem die 
Schlacke hangen bleibt, geschieht. Ferner ist 
noch darauf zu achten, daB dio inneren Wan-

dungen der Form 
von Unreinheiten, 
wie Schlacke und 
dergl eichen, frei- 
bleiben. Nachdem 
nun auch dor zweite 
Rahmen aufgesetzt. 
ist, wird dic ganze 
Form mit fliissigem 
Eisen, das fortge- 
setzt abzuschilu- 
men ist, aufgefiillt.

Zu bemerken ist 
noch, daB in den 
ersten beiden Fal
len die SchweiB- 
naht nicht mehr ans 
Gufioiseu, sondern 
aus Thermiteiscn 
besteht, was in gc- 
wissen Fallen ein 
Nachteil sein kann, 
doch wird es ge- 
wohnlich nicht not
wendig sein, dieser 
Eigentiimlichkeit 

weitere Bedeutung 
beizulegen.

Thermit wird nur seiten rein verwendet, ge- 
wolinlich fiigt man ihm Eiaenspitne oder auch 
Stahlabfalle (ungefahr 5 bis 1 0 % )  bei, welche 
man sorgfaltig gereinigt in den Schmelztiegel

Abljlldung 9. 
SchweiBen mit Thermit.

wirft, beyor 
bracht wird. 
des Thermits

das Thermit zum Schmelzen ge- 
Uebersteigt das Gewicht

werden. Zur vorhergehenden Erhitzung wird
oftmals ein kleiner transportabler Koksofen ver- 
wendet. Die Formen miissen aus einem sehr
feuerfesten Materiał liergestellt und gleich den 
Formen zum GieBen von Stalli getrocknet werden. 
Zur Anfertigung von Formen fiir aluminothermische 
Zwecke hat sich der Eisenberger Klebsand am 
besten bewahrt. Ais weiteres Formmaterial ist 
auch eine Mischung von gutem FluBsand mit 
etwa 35 bis 4 0 %  Lehm oder 8 bis 1 2 %  Ton- 
zusaf.z zu empfehlen.

D as  a u t o g e n e  S c h w e i B v e r f a h r e n  beruht 
auf der Verwendung einer durch Verbrennung 
vou Wasserstoff bezw. Kohlenwasserstofien unter 
Sauerstoffzufuhr gebildeten Stichflamme, welche 
die Erwarmung der SchweiBstelle wie auch das 
Schmelzen des Verbindungsmaterials bewirkt. 
Die Stichflamme wird mittels eines Brenners nacli 
derSchweiBstellegeleitet ;dieautogeneScliweifiung 
hat dadurch eine gewisse Aehnlichkeit mit der 
Yornahme von Lotungen mit dem Lotkolben.

Die Moglichkeit, mit dem Brenner leicht an 
die zu schweifiemle Stelle zu gelangen, wie auch 
die Eigentiimlichkeit, daB bei Bruchreparaturen 
die SciiweiBung allmahlich der Bruchflache ent
lang vorangeht, bilden die Hauptpuukte des Ver- 
fahrens. Und darin liegt ein nennenswerter Vor- 
t«il, der sich namentlich bei Reparaturen an ge- 
wolbten Flachen, aus denen mitunter Stiicke her- 
ausgebrochen sind, zeigen wird. Eine sehr inter- 
essante Anwendung des Verfahrens ist die Repa- 
ratur von gebrochenen Gasmotorenzylindern, die 
sich nacli den anderen Methoden schwer ausfiihren 
lassen wiirde. Das autogene Verfaliren ist seiner 
Natur nacli nur beim SchweiBen von geringenWand- 
stiirken angebracht, wahrend es sich bei grofieren 
Reparaturen weniger giinstig gestalten wiirde.

Die SchweiBung des Maschinenstanders ge
schieht vorteilhaft in der Weise, daB der J -fo r-

4 kg, so konnen Metall- 
abfalle uberhaupt hinzugefiigt werden. 
Hervorgehoben muB noch werden, daB 
Thermit ein ganz harmloses Erzeug- 
nis und weder explosiv noch feuer- 
gefahrlich ist. Die erforderliche Jlenge 
schwankt zwischen 1,5 und 2 kg* fiir
1 qdcm beim SchweiBen in den bei
den ersten Fallen und zwischen 1,5 und
2,5 kg fiir den dritten Fali.

Bei den zuletzt besprochenen Verfahren sind 
vor und nacli dem SchweiBen die gleichen Vor- 
sichtsmąBregeln zu beachten wie beim SchweiBen 
mittels AufgieBens. Stiicke, die infolge ihrer 
Form leicht zu inneren Spannungen geneigt sind 
und daher bei der erhohten Temperatur reiBen 
konnen, miissen aucli in holierem Grade erhitzt

TAermff

* Einlauftrichter, Stoiger und UmguB nicht in- 
begriffen.

Abbildung 10. SchweiBen m it Thermit.

mige, gerissene Steg zunachst von beiden Seiten 
V-fi5rmig eingekerbt wird; alsdann warmt man 
denselben im Feuer an und fiillt darauf die 
V-formige Fugę sorgfaltig mit moglichst gleich- 
artigem Materiał a u s ; bei dem SchweiBen ist zu 
beachten, daB die SchweiBstelle selbst an den 
Materialwandungen des Werkstiickes gut in FluB 
kommt, so daB eine Bindung des Werkstiickstoffos 
mit dem geschmolzenen Zusatzmaterial eintreten 
kann. Eine Schwierigkeit liegt in der grofien
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AffinitHt des Gufieisens fiir Sauerstoff, so daB 
sieli das geschmolzeno GuBeisen wiihrend der 
SchweiBung leicht mit einer Osydhaut iiberzieht, 
sowio daB an der SchweiBstelle kleine Kiigel- 
clien sich bilden, dic das IneinanderflieBen des 
urspriinglichen Materials mit dem Zusatzmaterial 
Yorhindcrn. Das zuverlassigstc Hilfsmittel ist 
iu diesem Fali die Verwendung eines der im 
Handel befindlichen FluBmittcl, nicht jedoch von 
reinem Borax, da dieser leicht zum Hartwerden 
der SchweiBnaht fiihrt.

Die Ausfiihrnng solcher Arbeiten erfordert 
eine gewisse Uebungund Erfahrung des ScliweiBers, 
auch ist von Wichtigkeit, daB dieselbe Material- 
niasso bloB einmal dem Schmclzprozesso unter
worfen wird, da sic sonst leicht hart und sprode 
wird. Ais Zusat.zst.off kann man auch yorteil- 
haft ein wciches und kohlenstoffannes, moglichst 
schwefelfreies Holzkohleneisen yerwenden.

Was die Kosten des Verfahrens anbelangt, 
so sind dieselben auBerordentlich gering, hiingen 
jedoch in solchem Grade von der groBeren oder 
geringeren Geschicklichkeit und Erfahrung des 
Arbeitcrs ab, daB sich zuverliissige Angaben 
hieriiber nicht machen lassen. Der Hauptfaktor 
dieser Kosten liegt zweifellos in den Kosten der 
erforderlichen Vorw:irmung des Werkstiickes. 
Genau dasselbe liiBt sich aucli beziiglich des auf- 
zuschweiBenden Stutzens und des Walzenzapfens 
sagen, nur daB hier mit den eintretenden Span- 
nungen nicht in gleicher Weise gerechnet werden 
mufi, wie dies beziiglich des Maschinenstiinders 
der Fali ist. Aucli hier mufi durch V-formige 
Kerben an dem ganzen Umfang der aufzu- 
schweifienden Stiicke dafiir gesorgt werden, dafi 
die SchweiBung bis zu entsprechender Tiefe des 
Materials durchdringt.

Es bliebc mm nur noch festzustellen, unter 
welchen Umstanden die A n w e n d u n g  d o r  y e r 
s c h i e d e n e n  Y e r f a li r  en angezeigt ist. Nach 
meiner Ueberzeugung soli in der Giefiereipraxis 
das alte Verfahren mittels AufguB nicht verdrilngt 
werden, und lialto ich fiir gut, es bei einer Repa
ra tur  immer zuerst ins Auge zu fassen. Hochst 
unrichtig wilre, wollte man bei einer mifilungenen 
SchweiBung nach dem alten Verfahren die Schuld 
der Methode zuschreiben und annehmen, daB das 
SchweiBen nach einem der neuen Yerfahen aus
gefiihrt, ohne weiteres zur yollen Zufriedenheit

ausgcfallen sein wiirde. Auch die neuen Yer
fahren yerlangen, sollen gute Resultate erzielt 
werden, eine gewisse Dosis Geschick und Sorg- 
falt. Uebrigens werden beim alten Verfahren 
sich die inneren Spannungen yiel besser aus- 
glcichen, weil die Temperatur an der SchweiB
stelle niedriger ist, obsclion das Stiick an und 
fiir sich durch das Aufgiefien der erheblichen 
Eiseninengen mehr angewiirmt wird.

Empfehlen wird es sich jedenfalls, in GieBe
reien eine kleine Schweifistation zu erriehten 
zur Vornahme kleiner und besonderer Repara- 
turen, die meiner Ansicht nach in den Bereich 
des autogenen SchweiBens fallen, jedoch auch 
teilweise sehr gut mittels des elektrischen Ver- 
fahrens ausgefuhrt werden konnen. Mittlere 
Reparaturen wiirde ich raten, nach der alten 
Methode yorzunehmen. Fiir grijBero Repara
turen kann sehr gut eine Kombination des alten 
Verfahrens und des Thermityerfahrens in Be
tracht kommen: ein Verfaliren, bei dem Thermit 
den besonderen Zweck hat ,  die Schweififlache 
yorzubereiten, aufzuweichen, wiihrend das auf- 
gegossene GuBeisen die endgiiltige Verbindung 
(in demselben Metali wie das des zu schweifien- 
den Stiickes) bewerkstelligt. Bei Notarbeiten 
iu Maschineiffabriken, auf Baustellen, auf Schiffen 
usw. kann selbstverstiindlich das alte Verfahren 
nicht in Betracht gezogen werden, und man 
hilft sich daher wieder am besten bei kleinen 
Reparaturen mit dcm autogenen Verfahren, wah
rend fiir mittlere und auch grofiere das Thermit- 
yerfahren am Platze ist. Bemerkt sei noch, 
dafi fiir die autogene Scliweifiuug die Einricli- 
tung billig zu stehen kommt, und daB das 
Tliermitverfahren aufier Tiegel und Tliermit 
uberhaupt keine besondere Einrichtung yerlangt. 
Das elektrische Verfahren verlangt eben elek
trische Kraft und ist daher nicht fiir jedermann 
anwendbar. Das Verfahren erzielt aber eine 
besonders feste Schweifiung, und es ist daher 
fiir diejenigen, welche es infolge ihrer Kraft- 
anlagen anwenden konnten, zweifellos von W ert, 
sieli dariiber genauer zu orientieren.

Endlich ware noch cinzufiigen, dafi die Kosten 
fiir die Warmeerzeugung bei den yerschiedenen 
Verfahren a n n a h e r n  d g l e i c h  sind, so dafi mithin 
bei der Wahl eines derselben nur die obwaltenden 
Yerhilltnisse ausschlaggebend sein konnen.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen.*

9. Dezember 1909. KI. 10a, K 37 590. Mit keil- 
fOrmigon Nocken, die sieli an seitlich der Turrander 
angoordneten Klauen festzichen, versehene Tiir fiir 
Yerkokungsofen. Gebr. Kaempfe, G. ni. b. H., Eisenberg.

* Die Anmeldungen liegen von dom angegebenen 
Tago an wahrend zweier .Monato fiir jederm ann zur 
Einsiclit und Einsprucherhobung im 1’atentam te zu 
B o r l i n  aus.

KI. 18 b, II 45 003. B e B c h i e k u n g s Y o r r i c h t u n g  fur 
SchweiB- und Warmofon m it heb- und senkharem und im 
Kreisodrehbarom ,dasBeschickung8werkzeugtragendem 
Ausleger. Otto Horn, Friedrich-W ilhelm s-Hiitte, Sieg.

KI. 24e, H 46 132. Gaserzeuger mit feststehen- 
dem Fiillschacht. Hannoverseho Gas-Generator-Bau- 
geBollschaft m. b. H., H a n n o Y e r - L i n d e n .

13. Dezember. KI. 31 e, U 55230. Presso zum 
Yerdichten von Stahlblocken in der GuBform. Emil 
Bior, Trautenau, Bohmon.
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KI. 40 a, T 13 474. Y erfahren und Yorrichtung 
zur Gewinnung von Metallen. Friedrich C. W. Tinini, 
Ilam burg, W andsbecker Chausseo 86.

KI. 48 d, L 28 477. SchmiodeiBcrner Gliihzylinder 
mit geschweiBten Niihton; Zus. z. Anm. L 27122. Emil 
Theodor Lamniine, Miilheim a. Uh., Schonrathorstr. 26.

KI. 49e, D 21 351. Ilydraulischo Schere mit be- 
weglichem Ober- und Untermesser. Duisburger Ma- 
schinenhau - Act. - Ges., vorm. Bechem & Keetman, 
Benrath b. Dusseldorf.

KI. 49 g, E 13 931. Schnittwerkzeug fiir Bleche. 
Erzgobirgsche Schnittwerkzeug- und Maschinonfabrik, 
G. iu. b. H., Schwarzenborg, Sa.

G ebrauchsm usterein tragungen . j
13. Dezember 1909. KI. 7 a, Nr. 401 521. Block- 

Wende- und -Verschiebovorriclitung mit von Pendel- 
stiitzeu getragenon Ilebeln. K alkor W erkzeug- 
maschinenfabrik, Brouer, Schumacher & Co., A .-G ., 
Kalk b. Ciiln a. Rh.

KI. 7 b, Nr. 401 319. Y orrichtung zur Ilorstellung 
von llohlstangon. Eugen Post, Coln-Lindontlial, lia- 
chomerstr. 91.

KI. lOa, Nr. 400 816. Planiervorrichtungsantrieb 
fiir Koksofen. Oowerkschaft Schalker Eisonhiitte, 
Gel8enkirchen-Schalke.

KI. 10a, Nr. 400817. Planiervorrichtungsantrieb 
fiir Koksofon. Gowerkschaft Sclialkor Eisonhiitto, 
Gelsenkirchon-Schalke.

KI. lOa,  Nr. 401 117. Tiirhobevorrichtung boi 
Koksofen. Peter IIoB, Langenbochum,Bez. Munster i. W.

KI. lOa, Nr. 401 194. Koksausdriick- und Kohlon- 
einobuungBmaschine mit Antrieb durch Expiosioii8- 
motor. Gowerkschaft Schalker EisenhUtte, GelBon- 
kirchon-Schalke.

KI. 24 f. Nr. 401 334. Rost fiir Gasorzeuger, mit 
unterem WassorabschluB. Paul Schmidt & Dosgraz, 
TochniBches Bureau, G. m. b. II., Hannover.

KI. 31 c, Nr. 400 853. Aus Stempel und Matrize 
bestohondo PreBvorriclitung zum E i n p re s B o n  v o n  
starken ICerben iu Kernstutzen. L. Fobus, Barop i. W.

KI. 31 c, Nr. 401 153. GieBkasten zur Ilorstellung 
von SchalenguBformen ans StahlguB. Ileinr. Oel- 
schliiger, Stahlheim i. Lotlir.

KI. 31 c, Nr. 401 167. Handformdurchzugsplatte.
C. Scrapian jun., Ars a. d. M oboI.

Deutsche Reichspatente.
KI. lO a, N r. 2I0S20, yom 21. Fobruar 1908. 

R i c h a r d  S c h m i d  i n  W e t t e r ,  Ruhr. Yorrichtung 
zum Einebncn der Kohle in liegenden Kokskammern.

Dio Einebmmgsstango a, die zwischen Rollen b 
lauft, kann m it dor im Betriebe vor- und zuriiek- 
gehenden Zahnstange c, dio yon d aus Antrieb erhiilt,

sowohl absatzweise ais auch stiindig gekuppelt werden. 
Sio besitzt in bestimmten Abstiinden Aussparungen e, 
iu die ein auf der Zahnstange c drelibar gelagorter 
liiegel f  mittels des Gestilnges eingeschobon wer
den kann.

Soli dio Stange o eingefuhrt oder zurOckgezogen 
worden, so wird der Riogol f  yom Maschiniston in 
eino der Aussparungen e geschoben; dann wird dio 
Stango a durch die Zahnstange c mitgenommen, bei 
Uinkehr dor Bewegung yon c wieder entkuppelt, der 
Riegel e in dio nachstfolgende Aussjiarung e der 
Stange a geschoben, wodurch diese wieder woitor be
wegt wird. Soli die Stango a zwecks Einebnens der

Kohlo yor- und zuriickbewegt werden, so wird sio zu
nachst, wie oben beschrieben, absatzweiso in don Ofen 
vorgcschoben and dann dauornd mit der Zabnstango c 
gekuppelt gelnssen.

KI. 31 n. Nr. 210748, yom 16. Juni 1908. W i l -  
1 i a m J o b e p li 11 o 1 z a p f o 1 i n S c o 11 d a 1 o , Y. St. A. 
Kippbarer Schmelztiegelofen.

Um den Tiegelofen ohno Anhoben kippen zu 
konnen, ist auf seinem Mantol a oin Ring b aufge- 

Behohen, der mit seinem 
nach innen umgebordelton 
Rando auf dom nach nulien 
Yorspringoriden unteren 
Rand des Ofenniantels a 
aufruht und in dieser Lage 
bei sonkrechter Stellung 
des Ofens in oino Dichtungs- 
rinno c der WindzufOhrung 
eintaucht. Soli dor Ofen 
gokippt werden, so wird 
nach Abstellon dea Windes 

der Ring b angehoben, wobei or sich mit entsprechcn- 
den Schiitzen in seinem oberen Ilando iibor einigo am 
Ofonmantel yorgesoheno Stiltzstifte schiebt. Der Ring 
wird sodami etwaa gedreht, so dali er nun mit aeinem 
Rande auf dic8en Stiitzstiften aufruht, und kann jetzt 
ohne weiteres gekippt werden.

KI. Sitc, N r. 210S14, yom 29. Juni 1906. C a r l  
G o t t h i l l  s e i .  E r b  e n  G. m.  b. II. i n M a r i a -  
h i i t t o ,  Bez. Trier. Verfaliren und Yorrichtung zur  
Herstellung ton Formen und Kernen fiir den GufS 
ton Hohlkdrpern zylindrischer, konischer, bauchiger 

oder Shnlicher Gestalt mit 
einer an Stelle des ilblichen Un- 
terkastens rerwendeten Form- 
und GiefSplntte aus Metali.

Statt der bialier ilblichen 
U nterkasten oder des auf dor 
Form- und GieBplatto ais 
unteror AbschluB dienendon 

Sandlmllcns ist dio Form - und GieBplutte a mit 
einer Ringnut b yersehen, die mit Sand ausgefiillt ist 
oder in dio oder auf die oin Metallring golegt ist, 
der, um seine abachreckondo W irkung auf das GuB- 
metall zu yerhiiten, m it einer entsprechonden Masso 
bestrichcn ist. Auch kann oin solcher Ring ohno
weiteres auf dio GieBplatto a gelegt worden. Das 
I ormen geschioht in iiblicher Weise, boi bauchigen 
GefiiBen mittels in senkrechter R ichtung goteiltor
Form kasten.

Franzosische Patente.
N r. SOS916. F e l i . \  A d o l p h e  D a u b i n ó  in 

M a i d i e r e s  (Mourthe-et-Moselle, Frankreich). Yer
fahren, Grbltiseluft fiir  Hochofen zu trocknen.

Vor jodem W inderhitzor ist oin mit Chlorkalzium 
gefiillter Trocknor aufgestellt, den dio feuchte Ge- 
blasoluft yor ihrem E intritt in don W inderhitzor unter 
Abgabe ihres W assergohaltes an das Chlorkalzium 
durchziehen muB. Diesor Trocknor bloibt beim nacli- 
iolgenden armblasen des W indorhitzers an diesen 
angeschlossen und wird hierbei vou der Abhitzo des 
Windorhitzers zu dem Zwecke durchstrdmt, das in der 
yorigen Poriodo wasserhaltig gewordone Chlorkalzium 
durch die heiBen Abgase wieder zu trocknen und fur 
eino erneuto Lufttrocknung geeignet zu machen.

N r. 3!>96(!(i. J o s e p h  de W y c k o f f  in L o n d o n »  
Wolframhaltige Fisenlegierung fiir Geschosse und 
Werkzeuge.

Die Legierung zeichnot sich durch einen sehr 
hohen Gehalt an Wolfram a u s ; sio besteht aus 21 
bis 33 o/o W olfram und 79 bis 67 o/„ Eison. Sio soli 
sich gut bearbeiten lassen, durch Abloschen aber eino 
auBerordentlielie Harto erhalten, die sio fiir W erk
zeuge und Geschosse geeiguet macht.
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Statistisches.
AuBenhandel des D eutsehen  R eiches in den Monaten Januar-N ovem b er  1909.

E infuhr Auafuhr

Eisenerze; eisen- oder manganhaltige Gasreinigungsmasse; K onyerterschlacken; t t
ausgebrannter eisenhaltigor Schwofeikios (237 e)* ........................................... 7 531 338 2 578 341

Manganerze (237 h ) ................................................................................................................ 357 056 4 069
Steinkohlen, Anthrazit, unbearbeitete Kiinnelkohle (238 a) .................................. U  122 695 20 911 928
Braunkohlen (238 b ) ............................................................................................................ 7 502 822 32 619
Steinkohlenkoks (238 d ) ........................................................................................................ 610 554 3 134 423
Braunkohlenkoks (238 o) . .................................................... .......................................... 807 2 069
Steinkohlenbriketts (238 f) ............................................................................................... 103 427 1 042 101

81 778 417 651

Roheisen (7 7 7 ) ......................................................................................................................... 126 127 412 185
Brucheisen, Altoisen (Schrott); Eisenfeilspane usw. (843 a, 843 b ) ......................
Rohren und Rohrenformstucke aus nicht schmiedbarem GuB, Halinę, Yentile usw.

166 507 160 249

(778a u. b, 779a u. b, 7 8 3 e ) ....................................................................................... 2 358 36.699
Walzen aus nicht schmiedbarem GuB (780a u. b ) .................................................... 652 10 684
Maschinenteile roh u. bearbeitet** aus nicht schmiedb. GuB (782a, 783a— d) 
Sonstige EisenguBwaren, roh und bearbeitet (781 a u. b, 782 b, 783 f u. g.) . . . 
Roliluppen; Rohschienon; Roliblocke ; Brammen; vorgewalzte B locke; Platinen; 

K niippel; Tiegelstahl in Blocken (784)......................................................................

4 987 3 205
8 704 63 804

7 100 416153
Schmiedbares Eisen in Staben: TrSger (J_-, LJ- und _) L-J^isen) (785a). . 153 270 630
— : Eck- und Winkeleison, Kniestiicke (785 b) ....................................................  . 796 54 863
— : Anderes geformtes (fassoniertes) Staboison (785 c ) ............................................ 2 871 85 888

2 718 107 240
— : Anderes nicht geformtos Stabeisen; Eisen in Staben zum UmBchmelzen (785 e) 14 192 293 910
Grobbleche: roh, entzundert, gerichtet, dressiert, geflrniBt (786 a ) ...................... 443 199 374
Feinbleche: wie vor. (786 b u. c ) ....................................................................................... 4 953 92 440
Yerzinnte Bleche (WeiBblech) (788 a ) .............................................................................. 33 525 294
Verzinkto Bleche (788 b ) .................................................................................................... 33 20 699
Bleche: nbgeschliffen, lackiert, poliert, gebrannt usw. (787, 7 8 8 c ) ...................... 152 4 552
W ellblech; Dehn-(Streck)-, Riffel-, Watlel-, W arzeń-, andore Bleche (789 a u. b, 790) 43 20 582
Draht, gewalzt oder gezogen (791 a — c, 792 a — e ) ........................................... .... . 6313 313 620
Schlangenrohren, gewalzt oder gezogen; Rohrenformstucke (793a u. b) . . . . 178 3 127
Andere Rohren, gewalzt oder gezogen (794a n. b, 795a u. b) . .......................... 9 939 113 172

258 323 279
Eisenbahnschwellen, Eisenbahnlaschen und U nterlagsplatten (796 c u. d) . . . . 15 112 432
Eisenbahnachsen, -radeisen, -riider, -radsatzo (7 9 7 ).................................................... 1 259 62 210
Schmiedbarer GuB; Schmiedestiicke*** (798a—d, 799a—f ) ................................... 7 U l 49 001
Geschosse, Kanonenrohre, SSgezahnkratzen usw. (799 g ) ........................................... 2 847 31 759
Brticken- und Eisenkonstruktionen (800a u. b ) .............................................................
Anker, Ambosse, Schraubstocke, Brecheisen, Hammer, Kloben und Rollen zu 

Flaschenzugen; W inden (806 a—c, 8 0 7 ) .................................................................

167 48 871

602 6 434
1 709 36 993

W erkzeuge (811a u. b, 812a u. b, 813a—e, 814a u. b, 815a—d, 836a) . . . 1 258 17 024
39 9 752

234 9 204
1 217 17 500

65 1 970
105 1 290
334 4 252
453 35 638

2 287 64 097
424 23 394

2 697 3 475
79 3 150

Alle iibrigen Eisenwaren (816cu. d—819, 828a, 832—835, 836d u. e—840, 842)
123 3 482

1 824 43 108
— 902

Kessel- nnd Kesselschmiedearbeiten (801 a—d, 802—8 0 5 ) .......................................  1 906 24 029

Eisen und Eisenwaren in den Monaten Januar-M ovember 1909 418 757 3 616 616
Maschinen „ „ „ „ „ „ 61 958 297 381

Insgesamt 480 715 3 913 997

Januar-Novem ber 1908: Eisen und Eisenwaren . 519 618 3 413 699
M a s c h in e n ...................... 70 712 328 859

Insgesamt 590 330 3 742 558

* Die In K iam m ern  s tehenden  Zlffern b edeu ten  die N um raern dea sta tis tischen  W arenverzcichniaaes. ** Die A u a f u h r  an  be- 
a rb e ite ten  guG eisernen M aschinenteiien  Ist u n te r den  betr. M aschinen m it au fgefiih rt. *** Die A u a f u h r  an  S chm iedeatucken ftir Ma- 
aohlnen iat u n te r den  be tr . M aschinen m it au fgefuhrt.
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Erzeugung der deutschen E isen -  und Stahlindustrie mit EinschluB Luxem burgs  

in den Jahren 1906 bis 1908 .1

(Nach den YerSffentlichungen des Kaiserlichen StatiBtischen Amtes z u B a m m e n g o s t e l l t . )

I. E isenerzbergbau.

1906 1907 | 1908
Forderndo W e r k o .......................... ......................... ..................................
E isenorz-G ow innung................................................ ........................... t

W ort Jt 
W ert der Tonne „

A r b o i t e r ....................................... ................................................................
D arunter w e ib lic lie ..............................................................................

462 
26 734 570 

102 578 000 
3,84 

47 735 
760

500
27 697 128 

119 186 000 
4,30 

50 027 
741

471
24 278 151 
99 527 000 

4,10 
45 902 

673

II. R olieisenerzeugung.

firzougondo W e r k o ............................... 104 103 101 !
H o lzk o h len ro h e iso n ............................... t 8 618 6 935 6 810
Koksroheison und Roheison aus geinis •litem Bronnstofl , , . t 12 284 201 12 868 224 11 798 510
Insgesamt Roheisen uberhaupt . . . t 12 292 819 12 875 159 11 805 320 '

W ert Ji 715 188 000 824 077 000 715 314 000 l
W ort der Tonno 58,18 64,01 60,59

Yorarbeitote Erze und Schlacken . . t 32 194 908 34 070 358 30 546 245
A r b e i t e r .................................................... 41 754 45 201 43 532

D arunter woiblicho ...................... 663 647 644 1
Yorhandene H o c h o fe n .......................... 315 324 331 :
Hochofen in Betrieb .......................... 288 303 280
Hotriebsdnuor diesor O e fe n ................. Wochen 14125 14 780 12 596
GieBereiroheisen .................................. t 2 003 985 2 048 502 2 102 375

W ert 124 577 000 142 807 000 130 806 000
W ort dor Tonno 62,16 69,71 62,22

Bossenior-Roheisen .............................. t 490 081 478 011 422 448
W ert „H 31 706 000 34 145 000 28 862 000

W ert der Tonne 64,70 71,43 68,32
T h o m as-R o h e isen ................................... t 8 039 808 8 428 334 7 657 884

W ert Jt 437 942 000 498 276 000 436 714 000
W ert der Tonne 54,47 59,12 57,03

StahloiBen und Spiegeleisen . . t 755 678 931140 837 067
W ert *tt 61292 000 83 125 000 68 361 000

W ort der Tonno 81,11 89,27 81,67
Puddel-Roheisen ................................... t 929 122 900 239 696 373

W ort Ji 52 837 000 57 139 000 41 998 000
W ert der Tonne 56,87 63,47 60,31

GuBwaren I. Schmelzung , , . • . t 60 627 71377 71 465
W  ert Jt 6 269 000 7 883 000 7 865 000

W ert der Tonne 104,44 110,44 110,05
n n ( GeBchirrguB . . . . tGuliwaren I « ... n

I. Schmelzung | Q°   ̂ bonstige GuBwaren .
t
t

46 504 
13 523

59 821 
11 556

61 298 
10 167

Bruch- und W a s c h e is e n ...................... t 14 120 17 556 17 708
W ert Jt 565 000 702 000 708 000

Wort der Tonne n 39,99 40,00 39,98

III Eisen- und Stahlfabrikate.

1. E i s e n g i o B o r e i (GuBeisen II. Schmelzung). 1906 1907 1908
Er;
Ar

Ye

bra3tr3Ł
uu

■eugendo W erke . . . .
beiter ...................................
D arunter weibliche . . . 

rschmolzonos Eisenmaterial
fG esch irrg u B ......................
R o h r e n ..............................
Sonstige GuBwaren . . . 
Insgesamt GuBwaren

W ert Jt 
W ert der Tonne „

1 584 
2 117 458 

905 
s 2 752 316 

134 427 
393 447

1 959 556
2 487 430 

452 396 000
181,87

n l 580 
119 784 

942 
2 883 117 

143 867 
404 456 

2 052 979 
2 601 302 

491 057 000 
188,77

41 560
1 113 824

850 !
2 619 781 

130 035 
358 679 :

1870 216 | 
2 358 930 

432 326 000 
183.27

1 Y ergl. „Stahl und E isen1* 1908 S. 1928 und  1929. F iir 112 W erke fełllen die N aehw eisungen uberhaup t, 144 W erke sind  
geschiitz t. 3 42 W erke s ind  u n berueksich tig t geb lieben , da ih re  IletriebsY erhitltnisse n ieb t geschiitzt w erden  konn ten . 4 Kur 1 W erk  Ist 
d ie  B elegsebaft be i Flufieisen naehgew lesen , CO W erke s ind  u nberiick slch tig t geb lieben .
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2. S cli w oi Boi sen  w e r k  o . (Schwoifioisen und Sohweifistahl). 1906 1907 1908

Erzeugonde W o r k o .............................................................................. 1123 ; 8119 3108
A r b e i t e r ................................................................................................... 19 087 ! 18 881 417 378:

D arunter w e ib lic h e ......................................................................... 242 258 292 :
2 Rohluppon uud Rohschionon zum V o r k a u f .......................... t 47 612 | 39 906 26 563 ;

Zementstahl zum Verkauf ........................................................ t — 597 593 1
< Insgesamt Ilalbfabrikato t 47 612 40 503 27 156 :

X3 W ert der „ 4 683 000 | 4 828 000 3 003 000cS W ort der Tonne 98,36 119,20 110,58
Eisenbabnschionon und Schiencnbofestiguugsteilo . . . . t 8 666 i 3 127 4 083 !
Eiserno Bahnschwollen und Schwollenbefostigungsteile . t • 356i 690 362
Eisenbabnachsen, -Riidor, R a d re ifo n ....................................... t | 7 327 i 7 254 4 396
Handelseisen, Fasson-, Bau-, P ro f i le is e n .............................. t 533 178 : 468 551 376 594 1

a 20 802 ; 25 996 13 466 i
u ■ D ra li t................................................................................................... t 24 352 | 22 074 15 205
ej R o li r e n ............................................................................................... t 63 061 57 718 52 329 !

And. E isen-u.Stahlsort. (Ma8chinenteile,Schmiedestflckousw.) t 35 513 j 34 430 25 7761
Insgesamt Fabrikate t 693 255 i 619 870 492 211
W ert dor „ j t 104 844 000 105 349 000 75 596

W ort dor Tonne » ! 151,23 169,95 153,58

3. F 1 u fi e i b e n w e r k  e.

Erzeugondo A Y o rk o .............................................................................. 5221 222 “223 i
A r b e i t e r ................................................................................................... 177 057 183 706 7 179 349

D arunter w e ib lic h o ......................................................................... 865 853 790 ^I - Roliblocke zum Y e r k a u f ............................................................ t 752 815 670 882 690 187
a Yorgew. Blocke, Kniippel, 1’latinen usw. zum Yerkauf . . t 2 092 519 1 980 495 1 899 228
*■) Insgesamt Ilalbfabrikato t 2 845 334 2 651 377 2 589 415
i W ert dor „ Jt 241 278 000 256 294 000 223 398 000 :

W ert der Tonne 84,80 96.66 86,28
Eisonbabnschienen und Se.bienenbefestigungsteile . . . . t 1 185 145 1 409 915 1213 330
Bahnschwellen und B efestigungsto ile ....................................... t 355 505 493 798 448 09 i
Eisenbahtmcbsen, -Rador, R a d ro if e n ....................................... t 238 076 291, 737 279 179
Handelseisen, Foin-, Bau-, P ro f i le i s e n ................................... t 3 774 974 3 876 278 3 438 588
Platton und Bleche, auBer W e iB b le c h ................................... t 1 377 748 1413 200 1 425 H46

. « W eiBblech........................................................................................... t 45 076 44 518 48 471u‘C D ra h t................................................................................................... t S20 786 800 473 860 817
a Geschiitze und O escliosso ............................................................ t 46 435 46 804 25 817

Rohren ............................................................................................... t 90 043 102 302 103 068
And. Eisen-u.Stahlsort. (Maschin ontoile,SchmiedestUcke usw.) t 289 816 295 205 290 085

Insgesamt Fabrikate t 8 223 604 8 774 230 8 132 797
W ort dor 1 145 375 000 l 325 523 000 1 166 583 000

W ert der Tonne w 139,28 151,07 143,44
Arbeitskriifte boi dor Eisenvorarbeitung (EisongioBerei, SchweiB- |

und FluBeisenwerke)................................................................. 313 602 322 371 310 551

* Zwei Sbhw eiflelscnw erke muBten unberiickf ic h tio l b leiben , da  uber ih re  BetriebsrerhłU tnlsse keine A ngaben zu e r lan g en  w aren . 
2 F iir Rohluppen und U ohschlenen a lle in : 1904 W ert der Tonne 85,04 J t ,  1905 W ert d e r  Tonne S9,51 J i .  3 Zwei Schw eiflelsenw erko. 
muBten unberu ck slch tig t b le iben , da Uber ih re  BetriebsyerhU llnU se keine A ngaben  zu erlan g en  w aren . 4 Fiir y ie r W erke ist die Beleg- 
Bchaft bel FluBeisen nachgew lesen . s Yon zwei W erken  fehlen a lle  N achw eisungen, fiir neun W erke beruhen  sie a u f  ScbUtzuug. 6 Ein 
F luB eisenw erk muBte u n beruckslch tlg t b le iben , da uber seine BctrlebsverbiilŁnisse A ngaben  n ich t zu erlan g en  w aren . 7 Yon einem  
"Werk sind die A rbeiten bei GuBeisen zw elter Schm elzung, yon einem  bel Schw eiBelsen nachgew lesen .

Elsenerzrerschiiruiigen yom Oberon See. *
Naeh Mitteilungen des „Iron A ge“ ** beliefon sich 

dio Eisenerzvorfraclitungon iibor den Oboren Soo wah
rend der Dauor der Schiffnhrt im Jahro  1909 unter 
Beriicksichtigung von zwei kleinen, nur schiitzungs- 
woiso bekannten Abladungen, die zur Zeit des lle- 
riebtos (6. Dezember) in Escabana noch vorgenommen 
wurden, auf insgesamt 42 350 990 t. Die Yerschif- 
fungon im Noveinber d. J . betrugen 4 977 608 t gegen
3 759 079 t im gleichen Monate des Yorjahres. Im 
Dozember wurden wider Erwarten noch 527 803 t 
vorladen. W ie sich die YerschiiTungen im Berichts- 
jabre, verglichen m it 1908 und 1907, auf die einzelnen 
Hafen yerteilt haben, zeigt die nebenstebende Zu- 
sammenstellung.

Es ergibt sich somit, daB die bisher groBte Zalil 
der Erzyerladungen auf dem W asserwege, die des

* Yorgl. „Stalli und Eisen“ 1908 S. 1929 u. 1930.
** 1909, 9. Dezember, S. 1806.

Uaft-n 1909
t

1903
t

1907
t

D u lu th ..................... 13 686 031 8 949 099 13 661 113
Two Ilarbors . . . 9 328 030 5 793 473 8 319 928
S u p e r io r ................. 6 645 153 3 621 054 7 559 432
Escannba ................. 5 840 011 3 405 126 5 854 180
A s h la n d ................. 3 895 634 2 553 889 3 492 675
M a rą u e tto ............... 2 956 131 1511287 3 062 047

j Somit Yersand auf
1 dem WaBsorwege 42 350 990 25 833 928 41 949 375
Dazu Versand nul

dem Halinwcge — 597 299 991 574

Insgesamt — 26 431 227 42 940 949

Jahres 1907, dieses Mai noch um rund 400 000 t iiber- 
troffen worden ist. Wenn der Versand auf dem Babn- 
wogo, dor nicht vor dem Schlusso des Kalenderjabres

LI I.2B 133
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genau festgeatollt worden kann, nur dem yorjiihrigen 
Yersando gleichkommt, werden dio Gesamteiaenerz- 
vorJadungen ungefahr dieselbe lloho orreichen wio im 
Jahro  1907. W ahrscheinlich werdon sich aber dio 
auf dcm Balinwego versandten Mongon sogar den 
ZilTern der Jaliro 1907 und 1906 nflhcrn. Dio Balin- 
sondungen gehon nach don Hochofen von Duluth und 
den Hoizkohlenhochofen von Michigan und Wisconsin 
sowio don Koksliochofen von Spring Yalley und May- 
yillc, W isc .; nach Siid-Chicago wurden im Bcrichts- 
jahro nur geringe Mongcn yerladon. F ur Rcihr.ung 
der U n i t e d  S t a t e s  S t e e l  C o r p o r a t i o n  wurdon 
auf dem Wasserwego yorfrachtet:

Im J a h re 1909 1903 1907

Menge in Tonnen rd. 
Prozent der Gosamt- 

yerschiiYungon . .

21 845 000 

51,5 o/0

14 480 958

56 o/o

22 914 500 

53 °/o

Rolioisenerzeiigung in den Yereinigten Staaten.*
Uehor dio Łeistung der Koks- und Anthrazit- 

hochofen dor Yoroinigton Staaton im NoTomber 1909 
gibt folgondo Zusammonstellung AufschluB:

Not. 1903 O kt. 1900 
t  t

I. GeBamtorzougung . . 2 588 268 2 641134**
Arboitstiigl. Erzougung 86 276 85 198**

II. Antoil der Stahlworks- 
go8ollschaften . . . .

D arunter Ferrom an-
1 717 134 1 797 400**

gan uud Spiegel- 
e i s o n ......................

III. Zahl der Hochofen . .
Davon im Fouor . . 

IY. AYoclionleistungen der 
H o ch o fen ......................

25 790
flm 1. Dcz. 

1909

410
314

28 598**
um 1. Nov. 

1909

408
310**

608 803 603 106

Grolibritanniens Rohoiscnerzoiigung im ersten 
Halbjahro 1900.***

Nacli den Ermittlungen der „British Iron Trade 
AsBOciation“ boliof sich die Rohoisonerzeugung GroB- 
britanniens wahrond der ersten sechs Monato des 
Jahres 1909 auf 4791 130 t gegenuber 4707 487 t iu

* „Tlio Iron Age“ 1909, 9. Dezember, S. 1792 
und 1793.

** Endgiiltige Ziffer.
*** „The Iron and Coal Trades Raviow“ 1909, 

17. Dezombor, S. 962. — Yorgl. „Stahl und Eisen“
1909 S. 112, 671.

der gleicbon Zeit des Yorjahres und 5 277 827 t im 
oraten Halbjahro 1907. Auf dio einzelnen Bezirko 
dos Yereinigten Konigroichos yerteilten Bieli dio go- 
nannton Mengen wio folgt:

E rstcs Ila lb ja h r

1909
t

190S
t

1907
t

Schottland . . . . 683 226 611 058 746 760
Clovelaud . . . . 1277 319 1286 416 1311463
D u r h a m .................. 568 822 461 630 585 858
Wost-Cumborland . 353 769 334 427 542 939
Lancashiro . . . . 232 227 226 808 316 679
Siid-Wales . . . . 379 876 443 773 442 982
Dorbyshiro . . . . 288 556 318 447 203 618
Siid-StatTordahiro . 252 642 229 726 224 156
Nord-Staffordshiro . 153 553 142 446 155 944
Nottsahiro und Loi-

cestersbiro . . . 71 459 65 729 160 832
Siid- u. W est-York- 140 182 158 269 173 908

s liire ......................
Lincolnshiro . . . 174 313 216 128 212 104
Northamptonahire . 152 547 146 776 131 688
Nord-Wales, Shrop-

sliiro usw. . . . 62 639 65 854 68 897

Insgesamt 4 791 130 4 707 487 5 277 827

In dor Annahme, daB die Rohoisonorzougung 
GroBhritanniens im zweiten Halbjahro 1909 dorjonigon 
dor erston sechs Monato gleichkommen wird, stelit 
fiir das ganzo Ja h r 1909 oine Roheisenorzougung yon 
9 582 260 t zu orwarton, so daB sich also gegenuber 
1908 oino Stoigorung um 143 783 t orgohon wiirdo. 
AVio dio Statistik -weiter angibt, wurdon in den beiden 
letzten Ilalbjahren an Frischeroi- und GioBoreiroheiaon 
jo rund 11 100 t weniger orzougt, wahrond dio Erzou- 
ffung von Roheisen fiir daa basischo Vorfahren im 
Borichtshalbjahro gegenuber den oraten sechs Monaten 
des vorhergeliondon Jahres oino Zunahmo yon rund 
40500 t, gegeniiber der zweiton Hiilfto 1908 dagogon 
eine solche yon rd. 123000 t zeigt. Dio Erzougung 
von n iim atit und Spiegeleisen iat seit dem erston 
Halbjahro 1908 stiindig gewachaen. An GnBstucken
I. Schmelzung wurdon im Borichtsjahro 9708 t hor- 
geatellt gegen 14 415 t im gleicbon Zoitraumo des 
Vorjahre8. Zum orstenmal aufgefuhrt wird oino Sorto 
„fliisaigoa Roheisen fur den Stahlwerksbotrieb*1, von 
dor 597 292 t hergeatellt wurden, und zwar 462 751 t 
nach dem basischen Yerfahren und 134561 t aus 
Hiiniatit. Botreils der Hochofen yorweisen wir auf 
unsoro friihoro Yoroffentlichung.*.

Yergl. „Stahl und Eison" 1909 S. 1204.

Umschau.
Ueber das Zustandsdiagramm der Eisenkolilen- 

stoff-Legierungen.
Eine dieses Thoma hehandelnde Arbeit,* die im 

Eisonhuttcnmanniechen Institut der Kg l .  T e c h 
n i s c h e n  H o c h s c h u l e  z u A a c h e n  ausgefiihrt 
worden war, hatte N. G u t o w s k y ,  Tomsk, dem letzten 
internationalen KongreB fiir angewandte Chemie in 
London yorgelegt. W ir haben iiber diese Arbeit bereits 
Bericht erstattet,** mocliten aber, da die Arbeit einige

* Dio Arbeit ist inzwischen in ganz ausfiihrlicher 
Form in „Metallurgie“ , 1909, S. 731 bis 743 er- 
schienen.

** 1909, S. 1077.

sehr beachtenswerte ReBultato onthiilt, in folgendom 
eingjhender auf dereń Inhalt zuruekkommen.

Das zuoret von R o b o r t s  A u s t o n  und spater 
von B a k h u i s  R o o z e b o o m  ausgearbeitete und zu- 
sammengestellte Zuatandadiagramm der Eisenkohlen- 
stofl-Legierungen hat nachher durch die neueren 
Forschungen yon Stansfield, Le Chatelier, Hoyn, 
Charpy, GoerenB, Benedicks, Ruer u. a. nocli mehrere 
Aenderungen erfahren. Yon allen Linien, aua denen 
das Diagramm beateht, habon nur zwei Linien, und 
zwar AE und BD (BX), bia jetzt noch keine sichere 
experimentelle Beatatigung erhalten, weil namlich die 
thermischen Etfekte, die mit diesen Linien zusammen- 
liangen.zukleinsind und der schwierigen Analyse daher
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zu entgehen pflegen. Roozeboom hatte seinerzeit die 
Linie A E auf Grund der Theorie der E rstarrung der 
Mischkristalle eingefuhrt und dafiir aus Mangel an 
experimentellem M ateriał eine Gerade angenommen. 
Diese Linie ist aber sehr wichtig, weil sie beim Er
hitzen den Anfang dea Schmelzens bedeutet, und ihre 
Ueberschrcitung nach Untersuchungen you S t a n s -  
f i e l d *  das Ueberhitzen und Yorbrennen des Stahles 
verursacht.

GutowBky hat nun versucht, die Lage dieser 
Linie experimentell festzustelłen. Die Aufnahme der 
Abkuhlungakuryen von den Legierungen mit yer- 
schiedenen Kohlenstoflgehalten hat keine sichoren 
Kesultato zur Bestimmung des Erstarrungsendea ge
geben. Gewohnlich benutzt man hierbei den Wende- 
punkt der Abkflhlungskuryen, welche dieselben nach 
dem Haltepunkte des Erstarrungsanfanges zeigen. Aber 
eine theoretische Betrachtung hat gezeigt, daB dio 
Benutzung des Wendopunktos fur dio Bestimmung des 
Eratarrungsendes nicht sichor ist, woil jo nach den 
Yerhaltnissen dor Abkuhlungsbedingungen dieser 
l’unkt viel hoher ais der Punkt des Erstarrungsendes 
liegen kann. H ieraus geht hervor, daB die thor- 
mischo Analyse fiir dio Bestimmung der Solida, in- 
sofern diese Analyso dio 'Wondepunkto benutzt, nicht 
anwendbar ist, und daher hat der Vorfasser fiir 
dio Feststellung der Linio A E eine rein motallogra- 
phische Methodo benutzt, und zwar dio Abachreck- 
methode, wie sio schon fruher I l e y c o c k  und N o -  
v i l l e  zu dem gleichen Zweck angewendet hatten.

Probestiicke yon Legierungen mit 0,577 % ,
0,827 % , 1,071 °/o, 1,632 %  und 1,762 %  Kohlenstoff 
wurden unter dem Schutz von Cblorbarium im elek- 
trisclien Ofen bis zu yerschiedenen bestimmten Tempe- 
raturen erhitzt, eino Zeit lang bei konstanter Tempe
ratur gehalten und dann rasch in W asser abgeschreckt. 
Dio mikroskopische Untersuchung hat gezoigt, daB 
dor Anfang des Schmelzens sehr genau bostimmbar 
ist, woil die ge3chmolzenen Teilchen der Probe dio 
Umrisae der Fliissigkeit haben und moistena das 
outektische Gofiige zeigen. '  Ala Beispiel konnen nach* 
stehende Aufnahmen der Probebilder 4 und 13 dienen. 
Die erato Probe (Abbildung 1) mit 1,762 o/o Kohlen
stoff iat bei 1167° und die zweite (Abbildung 2) mit 
1,632 o/o Kohlenstoff bei 1154° abgeschreckt worden. 
In folgender Zahlentafel sind die AbachreckverBucho 
zuaammengefaBt:

* S t a n a f i o l d :  The burning and oyerhoating of 
stoel. „ Journ. of tho Iron and Steel Inst.1' 1903, II, S. 433.
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Dieso Resultate sind im Schaubild (Abbildung 3) 
graphisch dargestellt.

Die schwarzen Punkte zeigen diejenigen Proben 
an, dio bei den durcli die Punkte angegebenen Ab- 
schrecktem peraturen gar niclit gesclimolzen wurdon. 
Die yertikal gostrichonen Kroiso zeigen dio teilweise 
geschmolzenon 1’roben, wiihrend die horizontal gc- 
strichonen Kroiso den 1’robon gehoron, dio schon von 
aufien doutlich abgosclimolzen sind.

Zwischen diesen schwarzen Punkten und ge- 
strichenen Kreisen wurdo nun die Linie A E gozogen,

und mail kann behaupten, daB die Linio A E  nicht 
hoher ais dio gestrichenen Kreise und nicht niedriger 
ais dio schwarzen Punkte lanft. Diese Linie hat, 
wie das Schaubild zeigt, bei den viel tieforen Tempe- 
raturen, ais bis heuto angenommon wurde, eino neuo 
Lago bekommen.

Auf Grund dor Abkuhlungskuryo ist auch dio 
Liąuidus-Liriie AB bestimmt. Die eutektischo Linio 
EC ist bei 1134° und der eutektischo Punkt B bei 
4,2 o/o Kohlenstoff gefunden. Die thermische und 
mikroskopischo Untersuchung, sowie die Zementations- 
versucho stellten den Punkt E  boi 1,7 °/o Kohlen
stoff fest.

Der untero Teil des Schaubildes ist nach Angabe 
■eon Prof. H e y n  gezoichuet. Die Linie B X  (B D) 
bleibt unbestimmt.

Lloyda R e g is te r  o f B ritis li and  F o ro ig n  S liip p in g . *
Aus dem jetzt vorliegenden Jahresbericht (endi- 

gend m it dem 30. Juni 1909) dieser angesehenston 
englischen Klassiiikationsgesellschaft geht heryor, daB 
am Ende des Berichtsjahres 10 424 Kauffahrteischiffo 
mit iiber 20,5 Millionen t Inhalt in den Registern der 
Gesellschaft eingetragen w aren, yon denen 3621 mit 
7 425 944 t unter fromder Flagge fuhren.

Das schon seit liingerer Zeit beobachtete Da- 
niederliegen der Schiffbauindustrio hat auch in diesem 
Jah re  beziiglich der Hohe der in der Berielitszeit in 
die Register eingotragonen Schiffstonnage seine W ir
kung gcauBort. Diese Tatsache ist um so yerstand- 
licher unter dem Gesichtspunkt, daB in den Yereinigten 
Konigreichen der Gesamttonnengehalt der uberhaupt 
im Bau befindlichen Schiffe Endo Juni 1909 kleiner 
ais 5 3 %  des droi Jah re  vorher vorhandenen Schiff- 
bau(]uantums war.

In der Berielitszeit wurden 550 neuo Schiffo mit 
rund 855 000 t in dic Register dor Gesellschaft auf- 
genommen. Yon dieser Zalil wurden 55 °/o fiir GroB- 
britannien und 4 5 %  fiir dio britischon Kolonien und 
fromde Nationen erbaut. Die Gesellschaft hat in dem 
vorgangenen Jah r die ihr gestellto A ufgabe, die 
alten Baurogeln auf den lieutigen Stand der Technik 
zu bringen, gelost und holft dioso damit den ver- 
iinderten Baubedingungon besser angepaBt zu habon.

Intoressant ist die Feststellung, daB seit Juni 
1908 44 Dampfer iiber 5000 t in die hoehste Klasso 
der Gesellschaft eingereiht worden sind, wozu nocli acht 
Dampfer treten, dereń Raum inhalt iiber 10000 t liegt. 
Dabei ist zu orwiihnen, daB in diesor Zoit sieben 
Dampfer mit iibor 8000 t in J a p a n  erbaut worden 
sind, und daB m it Ausnahme eines Falles auch die Ma
schinen fur die Schiffe in diesem aufstrebenden In- 
dustrioland fertiggostellt wordon sind. Wonn schon 
in dom letzten Jahresbericht* darauf aufmerksam ge
macht wurdo, daB sich ein stoigender Bedarf fiir 
Dampfer, die besonders fiir Oelfeuerung eingerichtet 
seion, bomcrkbar mache, so scheint diese Bewegung 
anzuhalten, indem 30 neue Schiffo seit Juni 1908 
mit einem Gesamtgehalt yon 121 478 t erbaut 
worden sind.

In dom zu Bericht stohenden Jah r wurdon rund 
477 500 t Schiff- und K esselliaum aterial durch die 
lieamten der Gesellschaft im Inland und Ausland 
abgenommen. Auch an dom Ruckgang dieser Ziffer 
drilckt sich die verminderte Bautiltigkeit im Schiff- 
bau aus. Gegenwjirtig sind 71 onglischo und 149 
auslandisclio Betriebo zur Lieferung von Stahl usw. 
nach den Bedingungen dos Englischen Lloyda zu- 
gelassen. Die Anzahl der gesamten Boamten zur 
Ueberwachung der Bauten, zur Abnahme yon M ateriał 
usw. stelit sich auf 308.

Die Gesamtlange der in der Berielitszeit abge- 
nommenon Ankerkotten belief sich in GroBbritannien 
auf 555 878 m, auBordom wurden 6896 Anker ab- 
gonommen. Es ist bekannt, daB dio samtlichen 
offentlichen M aterialpriifungsamter in GroBbritannien 
dor Oberaufsicht der Gosellschaft unterstohen, wah
rend 20 solcher yon der Gesellschaft anerkannter 
Prufungsamtor auf dem europaischen Kontinent und 
1S in den Vereinigten Staaten bestehen.

Die schon im yorigen Jahresbericht angedeiiteton 
Bestrebungen der Gesellschaft auf eine internationale 
Regelung dor Bestimmungen fiir Froibord sclieinon 
weitere befriedigondo Fortschritto zu machen.

W ir miissen os uns yorsagon, hior noch naher 
auf diesen interessanten Jahresbericht oinzugehen, der 
auch dieses Mai ein eindringliches Bild yon der stoigen- 
den technischen Entwicklung und Bedeutung diosor 
wichtigen Gesellschaft gibt.

The Iro n  Ago.
Ende Septembor d. J . ist dio uns seit langon 

Jahren  befreundete, bedeutende amerikaniBcho Zeit
schrift „ T h e  I r o n  A g e “ in andere Hiindo iibor- 
gogangen, indem dio friihoren drei Besitzer, D a y i d  
W i l l i a m s ,  der seit 54 Jahren  mit steigendem Er- 
foig mit dem Schicksal des „Iron A ge“ yerbunden 
gewesen ist, sein Bruder R i c h a r d  R. W i l l i a m s  
und der yielen yon uns wohlbekannte und allsoits 
hochgeschatzte C h a r l e s  K i r c h h o f f , * *  dio Zeit
schrift an ein Konsortium, an dessen Spitzo C h a r l e s  
T. R o o t stelit, yerkauft haben. Die neuen Besitzor 
beabBichtigen, dio Zeitschrift in dor gleichen Weise 
wie bisher fortzufuhren. Wir kiinnen nur wiinscben, 
daB es ihnen gelingen mogę, das „Iron Age“ auf der 
gleichen Hohe zu erhalten, die es sich in don letzten 
Jabrzehnten in rastloser Arbeit unter der Leitung tat- 
kriiftiger und befiihigter MSnner errungon hat.

* Nach „Report of the Society’s Operations du-
ring the year 190S— 1909“.

* Yergl. „Stahl und Eisen“ 1908 S. 1827.
** Yergl. hierzu Notiz auf S. 2072 dieser Nummer.
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Biicherschau.
Brockhaus’ Konversations-Lexi/con. Vięrzchnte, 

vollstandig neubearbeitcte Auflage. Neue reyi- 
dierte Jubilaums-Ausgabe (Ausgabe li)08). 
Dreizehnter bis siebzehnter Band. Leipzig
1908, F. A. Brockhaus. Geb. in Leinen je
12 J6, in Halbfranz je  15 J L

Yon diesen Biinden bringon dor dreizehnto bis 
sechzebnto dio A rtikel „Fosa" bis „Zz“ und damit 
don SchluB des Hanptwerkes, wiihrend der siebzelinte, 
Supplement-Band, wio scbon soin Titel besagt, ledig- 
licli Nachfcriige zu dem Inhalte des yollstfindigen Lexi- 
kons onthiilt. Nachdom uns schon die fruheren Be- 
sprechungen* die Moglichkeit gegeben liatten, an Iland 
von Boispielen darzulegen, in welchem Umfango sich 
dio vorliegonde Ausgabe des „Brockhaus" durch dio 
Neuboarboitung ihrem  Ziele, das Wissen der Gogen- 
wart zu yerkiirpern, genahort habo, glauben wir 
der Pflicht enthobon zu sein, fiir unser Urteil nocli- 
nials Belegstellon aus don SchluBbiindon dos "Werkes 
unfiihren zu miissen, um so mehr, ais dieso Bandę 
nacli Text und Ausstattung keine besonderen Eigen- 
tumlichkeiten oder Yorziige aufweisen.

Anders der Supplomentband. Er bildet eino iiuBerst 
\vertvolle, aber auch n o t w e n d i g e  Ergiinzung des 
llauptworkos und verdient schon deshalb an dieser Stello 
eigens erwahnt zu werden, weil durch ihn vor aliom 
zahlreiche technische Artikel des Lexikons orwcitert 
oder neuore technische Fragen iiberhaupt erst behandelt 
worden sind. W ir nonnen in dieser Beziehung dio 
Stichworto Aluminothermie, Aufberoitung, Bergbahnon, 
Bogenlicht, Briicke, ContrifugalguB, Dampfturbino, 
Eisonbetonbau, Fabrikanlagen, Funkentelegraphio, G,as- 
motor, Lokomotive, MaterialpriifungsmaBchinen, Me- 
tallographie, Motorwagon, Sauggas und Seilbahnen. 
Erfreulich ist dabei, daB aucli dio don Text orliiutern- 
den Bildertafeln z. T. sich mehr ais dies in den anderen 
Bgnden der Fali war den Anspriichen anpassen, die 
man heutzutago an den illustrativen Teil eines Kon- 
versations-Loxikons, das in gutem Sinno modern sein 
will, zu stollen berechtigt ist. Neben der Technik 
sind es ferner aus nabeliegenden Griinden die ge- 
schichtlichen und geograpliischen Gobiete, dio den 
StofT zu doil Aufsatzen des Supplemontbandes geliefert 
haben. Mit groBem FleiBe sind auch Mitteilungen 
iiber hervorragendo Personliclikeiten nachgetragen 
worden, wobei wiederum daa Bestrobcn vorgowaltet 
zu haben scheint, den Y ertrctorn dor Technik den 
gebiihrenden Platz zu sichern : man findet dort Namen 
wie C. v. Bach, Ludwig Beck, Wilhelm Borchers, 
Adolf Martens u. a. B edauerthaben wir bei einer Duroh- 
sicht des Erganzungsbandes nur, daB dieser dio im 
Hauptwerke gogebenon statistischen Tabellen nicht 
in weiterem MaBe fortfuhrt. Indessen darf man nicht 
Terkennen, wio schwierig es gorado naeh dieser

* Yergl. „Stahl und Eisen“ 1909 S. 1955.

Richtung hin ist, ein umfangreiehes Nachschlagewerk 
allentbalben auf dem Laufendon zu halten.

Zum Schlusso mochten w ir noch erwiihnen, daB 
die Firm a Brockhaus vor kurzem bereits oinen (ver- 
bosserten) Neudruck des Supplem ent-Bandes ais er- 
schionen angozeigt ha t; leider liegt uns dieser Neu- 
druck selbst nicht vor, so daB wir kein oigenes TJrteil 
dariiber habon, ob durch soino Veroffentlichuiig dio 
sechzehn Bando des groBen „Brockhaus" nochmals 
ergiinzt worden Bind.
Jahrbuch der Naturloissenschaften 1907— 1908. 

Dreiundzwanzigster Jalirgang. Herausgegeben 
von Dr. M ax  W i l d  e r  m a n n .  Mit 2 i) Ab
bildungen Freiburg i. Br. 1908. Herdersche 
Yerlagshandlung. Geb. 7,50 J L  

Dass. 1908— 1909. Yierundzwanzigster Jah r
gang. Herausgegeben von Dr. J  o s e p h 
P l a B m a n n .  Mit einem Bildnis von Dr. 
Max Wildermann und 27 Abbild. Ebetidas.
1909. Geb. 7,50 J L

Dio beiden zur Besprcehung yorliegenden Bando 
des bekannten und beliebten Ilerdorsclion Jahrbuches 
sind in groBerem Umfange und schonerem Gewando 
ais ihre Vorgiinger orscliienen. Den iiuBeren AnlaB 
zu dieser Yerbesscrung der A usstattung bot dor Uni
stami, daB daB „Jahrbuch der Naturwissenschaften“ 
fortan nicht mehr allein, sondern gleichzeitig mit 
dom „Jahrbuch der Zeit- und K ulturgęlęhichte1'  auf 
dem BUchcrmarkt orscheint. Beido Werko sollen und 
wollon sieli gegonseitig orgiinzen. An dio Stello des vor 
melir ais Jahresfrist yerstorbenen bisherigen lloraus- 
gobors und BegriinderB des naturwissenschaftlichen Jahr- 
buchos, ProfessorsDr. M ax W i l d e r m a n n  in Metz, ist 
sein langjiihriger und yordionBtvoller Mitarboiter, Pro
fessor J o s o p l i  P l a B m a n n - i n  Miinster, getreten, 
dessen Arbeiten auf dem Gobieto der Astronomio aucli 
iu Laienkreisen riihmlich bekannt sind. Wio in don 
Vorjahron, so lag auch boi den lotzten beidon Biinden 
dio Bearbeitung der einzelnen Ilauptabschnitte in don, 
Iliinden bewśihrter Fachleute, doch ist bei einigen 
wonigen Gobieton oin Porsonenwechsel eingetreton.; 
Wiihrend dio StofFverteilung im groBen und ganzen 
die gleiche geblioben ist -wio bisher, hat der Ab
schnitt Luftschilfahrt im letzten Bandę naturgemitB; 
oino erhebliche Erweiterung erfahren; or nimmt jetzt 
13 Seiten ein gegen droi im V orjahre. Dagegen ist 
der Abschnitt Schiffbau diesmal ausgefallon. Beim 
Kapitel lliittenwcsen hat die Elektrostahlerzeugung ge- 
biibrondo W iirdigung erfahren. Es wiirde zu weit 
fiihren, wollto ich hier auf Einzelheiten nalior eingehen ; 
nur oino Bomerkung mochte ich nicht unterdriicken. Das 
auf S. 387 ais ganz „n e u o Fabrikationsidee“ bei der 
Herstellung yon Ilolzspielwaren hingestellto Verfahren 
ist schon recht a l t ,  wie ein Blick in dio (187!) er- 
schionene) siebente Auflage des „Buches der Erfin
dungen" Bd. 6, S. 269, lehrt. Otto Yogel.

Wirtschaftliche Rundschau.
Y erein  d o u tsch e r E isengioB orcJen. — In der 

am 13. d. M. abgehaltenen Yersammlung der n i e d e r -  
r h e i n i s c h - w e s t f a l i s c h e n  G r u p p e  fiir HandolsguB 
wurde festgestellt, daB die W erke zwar gut beschiiftigt, 
die Preise aber so schlecht sind, daB oin Preisaufschlag 
unbedingt notwendig ist; infolgodesson wurde eine 
sofortige P r e i s e r h o h u n g  yon zunachst 1 J l  fiir 
100 kg oder 5 o/o auf die Stiickpreiso beschlossen. — 
Die H a n n o y e r s c h e ,  E l b -  u n d  H a r z - G r u p p e

stellte in ihrer Sitzung vom 15. d. M. feBt, daB bei guter 
Beschaftigung unhaltbar niedrige Preise herrschen. 
Fiir allo GuBarten, sowohl fiir Ilandela- wie fiir Iiau- 
und MaschinenguB, wurde daher ebenfalls eine P r o i s -  
a u f b e s s o r u n g  von 1 J6 fiir 100 kg oder 5 %  auf die 
Stiickpreiso fiir unbedingt notwendig gehalten und 
mit sofortiger Geltung beschlossen.

Y eroiiiigung’ rh e in isc h  - w o stfa lisc lie r  B and- 
e isem ra lzw erk e . — In der am 18. d. M. zu Koln



2070 Stahl und Eisen. W irtschaftliche Rundschau. 29. Jahrg . Nr. 52.

abgehaltonen Sitzung wurden die Preiae um 5 J i 
f. d. t orhoht und derY erkauf fiir daa zweito Yiortel- 
jah r 1910 froigogeben.

Yoiu belg iscbon  E isen m ark te . — Der belgische 
Stalilwerks-Yorband hat neuerdings dio H a l b z e u g *  
p r o i  so  don Fertigw aren-H ersiellern etwas unorwartet 
um 3 F r. f.d . t mit Guitigkeit ab 1. Januar 1910 erhoht. 
— Im AnschluB hioran habon auch dio R o l i o i s e n -  
p r e i  a o angozogon, und zwar wird je tz t Thomas* 
Roheisen mit 69 F r., GioBerei-Rohoisen mit 68 Fr. 
und Frischerei-Rolioison m it 63 F r. f. d. t notiort. 
Besonders Thomas-Roheisen ist stark gefrngt, so daB 
die inzwisehen schon bedeutend gosteigerte Erzeugung 
nicht nur sclilanko Abnahme gefunden bat, sondern 
die Hiltten auch zoitweise den Bedarf nur mit Miiho 
voll zu docken Y erm ogen. — In F e r t i g w a r o n  bleibt

H an n o re rsc lie  W aggonfab rik , A k tien -G ese ll- 
sc lia ft in  I tick liu g en  b e i H an n o ro r. — Nach dem 
Berichte des Vorstandes war es dem Unternehmen 
im abgolaufenen G eschaftsjahre moglich, alle Abtei
lungon in regelmaBigem Betriebe voll auszunutzen. 
Gegeniiber den sich allmiihlich geltend machenden 
W irkungen der ungiinstigen W irtscbaftslage leistoten 
dio BotriebsYorbessorungen wesentliche Dionste. Der 
Umsatz beliof sich im Beriehtsjahre auf 4 595 759,83 Ji 
gegon 3 606347,49 Ji in dem nur 9 Monato um- 
fassonden Y o r h e r g e h e n d e n  Geschaftsjahre. Dio Ge- 
winu- und Yerlustrechnung zeigt bei einom Betriebs- 
uberschusse von 993 859,11 und 259 228,70 J t Yor
trag  auf der einen Soite, 391991,62 J i allgemeinen

namontlich das Ausfuhrgoschiift fiir T rager anhaltend 
rege. Der gegon Anfang Oktober d. J . um 5 F r. (auf 
130 Fr.) f. d. t erhohte Preis wird fest behauptot. D asln- 
landsgescbiift ist rubiger, auch fiir Stabeisen und Bleche.

R hoiniscli-W ostfiiliscbos K oh lon-S ynd ikat zu 
E ssen a . (1. R u h r. — Dem schon mitgeteilten Be- 
schlusse des Beirates* lassen wir die nachstehendo 
Aufstellung der R i c h t p r e i s o  fur das am 1. April
1910 beginnendo neue Abschiulijahr folgen. Dio je tz t 
festgesot/.ton Proise fiir siimtlicho Kokssorten ebenso 
wie diojonigo fiir Kokskohlon haben nur fiir die Zoit 
Yom 1. April bis 30. September n. J . Geltung. Zu 
beachten ist forner, daB die Proise fiir Hochofenkoks
I, II und III bereits zum 1. Oktober d. J. um 1,50 «£ 
Yon 16,50 J i, 15,50 ,Jt und 14,50 J i auf 15 14 Ji
und 13 J i ermiiBigt worden waren.

Unkosten, 66 988,91 J i ProY isionen und Zinsen, 
145 696,27 regelmSBigen und 303128,40 -K beson- 
deron Abschreibungen sowie 31858,84 J i Zuweisung an 
das Delkrederekonto einen Roinerlos yon 313423,77 Ji, 
y o u  denen 87 790,21 J i dor Rucklage iiberwiosen, 
22 000 Ji an j Gewinnanteilen Y org iite t, 120000 Ji 
(10 % wie i. Y.) DiYidendo verteilt und 83 633,56 <,* 
auf neue Rechnung Y o r g e t r a g o n  werden sollen.

H ocbofenw erk  L iibock, A k tieu g ese llsch a ft in  
H e rren  w yk b e i Ł iibeck . — Wio aus Lubeck ge- 
meldet wird, hat die Biirgorschaft den Y ortrag mit 
der Firm a „S ie  m e n s “ E l o k t r i s c h e B e t r i o b e ,  A .-G .

* Yergl. ^Stahl und Eisen“ 1909 S. 1957.

! A ltcr 
i P re is

1. F e t t k o h l e n .  
Fijrdergruskohlen . . . 
Forderkohlen (25 oj0 St.) 
Mol. Kohlen (40°/o St.) . 
Bestmel. Kohl. (50 °/0 St.) 
Forder-Schmiedekohlen 
Melierto Schmiedekohl. 
Stiickkohlen I , . . .

I I  . . .  . 
I I I .  . . . 

Gewaschene mel. Kohlen 
Gowt. NuBkohlen I . . .

II  . . 
H I . .
IV  . .
V . .

Gewasch. Nuflgruskohl.
Kokskohlon......................
Gewaschene Feinkohlen

2. G a s -  u n d  G a s -  
f l a r a m k o h l e n .

Fordergruskohlen . . . 
Flammfordorkolilen . . 
Gasflammforderkohlen . 
Generatorkohlon . . . 
Gasforder- f  Sommer .

kohlen ^W in ter . . 
Stiickkohlen I . . . .

II  . . .  . 
I I I .  . . . 

Gew. N uBkoblonI. . .
II  . .
H I • •
IV  ■ .
V . .

Ungewasch. NuBkoblonI

9,25
10.50
11.50 
12,10
11.50 
12,00
13.50
12.75 
12,25
12.75 
13,20
13.50
12.75
11.75
10.75 
10,00 
11,00
8,50

9,25
10.50
11.25
12.25 
12,00
13.00
13.50
13.00
12.50
13.50 
13,20
12.75
11.75
11.00
12.50

N euer
P re is

9,25
10.50
11.50 
12,10
11.50 
12,00
13.50
12.75
12.25
12.75 
13,20
13.50
12.75
11.75
10.75 
10,00
10.25 
8,50

9,25
10.50
11.25
12.25 
12,00
13.00
13.50
13.00
12.50
13.50 
13,20
12.75
11.75
11.00
12.50

NuBgruskohl. lib. 30 mm 
„ bis 30 „ 

Ungewasch. Feinkohlon 
Gewascheno „

3. E li k o h 1 e n. 
Fordergruskohlen 101 5 
Forderkohlen mit 25 (.g 

„ „ 35 ( w
Bostin. Kohlen „ 50 ) °°
S tiic k k o h le n ..................
Gewaschene ( Sommer 
NuBkohlen I \  W inter 
Gewaschene / Sommer 
NuBkohlen I I  \  Winter 
Gowascb. NuBkohlen III 

IV
F e inkoh len ......................

4. M a g  o r k o h 1 e u.
a) Oestllches Revler.

Fordergruskohlen 101 S 
Forderkohlen mit 25 1 « 

H „ 35 I X
Bestm. Kohlen „ 50 J
S tiic k k o h le n ..................
Knabbolkohlen . . . .  
Gewaschene / Sommer 
NuBkohlen I \  W inter 
Gewaschene / Sommer 
NuBkohlen II \  W inter 
Gewasch. NuBkohlen II I  

IV
F ein k o h len ......................

b) W estllches Revier. 

Fordergruskohlen 10) 
Forderkohlen mit 25 

» » 3 5 1

. \ n

Alter Neuer
Preis Preis

9,00 9,00
8,00 8,00
6,25 6,25
8,50 8,50

9,25 9,25
10,00 10,00
10,50 10,50
12,10 12,10
13,00 13,00
14,75 14,75
10,50 16,50
14,75 14,75
16,50 16,50
13,00 13,00
12,00 12,00
7,50 7,50

8,75 8,75
10,00 10,00
10,50 10,50
11,60 11,60
14,25 14,25
14,50 14,50
15,50 15,50
17,00 17,00
15,50 15,50
17,00 17,00
13,00 13,00
12,00 12,00
6,25 6,25

8,50 8,50
9,75 9,75

10,25 10,25

Melierte Kohl. m it45 'j j  
Bestm. Kohlen „ 60 [•”

« » 75J°°
S tu c k k o h ie n .................
Gow. Anthra- ( Sommer 
zitnuBkohle I \  W inter 

Gew. Anthra- / Sommer 
zitnuBkohl. I I  \ W inter 
Gew. A nthr.III f.Hausbr.

„ i. KeBself.
Gew. Anthrazitnuflk. III 

fttr Generatorfeuerung 
Gew.NuBk.IV (8/15mm) 
Ungewasch. Feinkohlon 
Gewaschene Feinkohlen 

(bis 7 %  Asche) . .

5. K o k  b. 

Hochofenkoks I. Sorte 
U. „ nr. „

G ieB ereikoks.................
Brechkoks I und 40/60,

40/70 m m ..................
„ II iiber 30 mm
* HI „ 20 „
„ IV unt. 20 „

Ilalb gesiebter und balb 
gebrochenor K oks. .

IC nabbelkoks.................
Kleinkoks, gosiebt . . 
Perlkoks, gesiebt . . . 
K oksgrus..........................

6. B r i k e t t s .
I. S o r t e ......................

II- „ ......................
III. „ ......................

A lter
P reis

N euer
Preis

11.25
12.25
13.25
14.50
17.00
19.50
21.00
23.50 
18,00 
12,75

17.50
11.50 
5,00

6,50

16.50
15.50
14.50
17.00

19.50
19.00
14.00 
8,50,

11.25
12.25
13.25
14.50
17.00
19.50
21.00
23.50 
18,00 
12,75

17.50
11.50 
5,00

6,50

15.00
14.00
13.00
16.00

18.50 
18,00
13.50 
8,50

15,0015,00
14,50
13,00
8,00
1,50

13,25
12.50
10.50

14,50
13,00
8,00
1,50

12,75
12,00
10,00
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in Berlin auf Lioferung elektrieober Energie aus dor 
dom l l o c b o f e n  w e r k  anzugliederndon Ueberland- 
zentralo gonehmigt. Es handelt sieli um eino Zen- 
tralo fiir den S taat Liibeck, der samtlicho Lilbockor 
Ortschaften naeh und nacli angeschlossen -werden 
sollen. Mit dem Bau, der zwei Millionen Mark kosten 
soli, wird sofort begonnen werden. Die Konzession 
liiuft auf 30 Jahre.

S ieg -Ilhc iu iscke  H U tten-A ctiongescllscliaft zu 
Friedrlch-T Y ilhelm shiitto  (S iog). — Das OeBchflfts- 
ja lir 1908/09 orgab nach dom Berichto des Yorstandes 
einen Betriebsgewinn von 331 329,20 J i und 16 121,72 >41 
Miot- und Paclitoinnahmen. Unter EinschluB von 
13 158,09 J l Y ortrag und nach Abzug von 307 56 7 ,8 3 ^  
fiir allgemoino Unkosten, 2-i 1 238,14 J l fur Zinsen usw., 
352 702,98 J l fiir Abschreibungen und 113 304,23' 
fiir Hochwassorschiiden ergibt sich ein Yerlust von 
651204,47 J l, der auf neue Rechnung vorge(ragen 
■werden soli. Das abgelaufene Geschiiftsjalir des 
Unternehmens stand unter dom Drucke der un- 
giinstigen Verhiiltnisse, zu donen der Boricht be- 
sonders dio innerpolitische Lage, die Furclit Yor 
kriegerischon Yerwicklungen in Osteuropa und die 
Auflosung dos Roheisen - Syndikates rechnet. Der 
durch die Auflosung bervorgerufene W ettkam pf auf 
dem Roheisonmarkte zeitigto derartig  niodrigp Preise, 
daB dio Gesellschaft es yorzog, ihren Ilochofenbetrieb 
wahrend des ganzen Jahres ruhen zu lassen. Den 
Walzwerkon, dio auf den Bezug der Hochofengase 
angewiesen sind, entstanden durch den mittels Kessel- 
feuerung bowirkten Ersatz so hohe Unkosten, daB 
dio Fertigbetriebe nur m it Yerlust arbeiten konnten. 
W iederholte ProisermaBigungen auf dom Stabeison- 
markto vorschlechterten dio Lago des Untornehmens 
noch mehr, zumal da die hohen Kohlen- und Kokspreise 
bis zum 31. Marz d. J . bostehen blieben; dio dann 
oingetretenen Ilerabsetzungen konnten dio Lage nur 
mildern, nicht abor das zwiBclien Yerkaufs- und Go- 
stehungspreisen herrschende MiByerhaltnis weBentlich 
andern. Ilinzu kam noch, daB das W erk im Fe
bruar d. J. von IIocliwasBor heim gesucht wurdo. Dio 
Abteilung W alzwerk konnte ihren eingeschriiiikten 
Betriob nur teilweise wieder erweitern. Das Puddel- 
work muBte zeitweise auBer Betrieb gesetzt werden, 
um die Luppenvorriite niclit anwacliBon zu lasson. 
Das Rohrwerk war bei eingeschriinktem Betriobe 
regelmiiBig beschiiftigt und arbeiteto mit Nutzen. 
Fur die Schraubenfabrik gingon noch geniigend Auf- 
triige ein, indes fiolen hier dio Preise in dor zweiten 
Jahresbiilfto noch weiter, so daB der Gewinn der Ab
teilung nur boscheiden war. In der Maschinenfabrik 
mangelte es an Auftriigon, wahrend dio GieBerei, 
allerdings zu meist nicht lobnonden Preisen, besser 
beschiiftigt war. In der Abteilung Briicken- und 
W ellblechbau konnte die Gesellschaft zwar einigo 
groBere Bestellungen hereinholon, einen Gewinn aber 
nur in wemgon Fallen erzielen. Erzeugt wurden 12121 
(i. Y. 20 660) t Stabeison, 2777 (3908) t Rohren und 
2376 (3125) t Schraubon. Zur Berechnung kamen 
im B erichtsjahre: von der Hochofonabteilung fiir 
172 265,25 (2341 376,23) J l, vom W alzwerk o 1728029,02 
(3 332 518,21) *H, Yon der GieBerei und Mascbinen- 
fabrik 504 426,27 (760 513,31) J l, von der Eisenkon- 
struktionswerkstiitte 368 989,85 (602 208,78) .A, von 
dor Schraubenfabrik 539 596 (914 585,52) vom 
Rohrenwalzwerko 1 137 424,60 (1 489 759,49) J l und 
endlich Yom W ellblechbau 119514,98 (245314,19) J (. 
Der G esamtbetrag aller Rechnungen belief sich auf
4 570 245,97 (9 686 275,73) Jl. Fiir Neu- und Um
bauten wurden in sg e sa m t 489 786,07 J l Y erausgab t.

S ta lilw erk e  B riłn ing liau s , A ktio ii-G esellscliaft, 
W erdoh l i . TY. — W ie der Bericht des Yorstandes 
Uber das abgelaufene Gescliaftsjahr ausfiihrt, hielt 
der Preisruckgang fur die ErzeugniBse des Unter

nehmens in Ueberoinstimmung mit den M arktpreisen 
dor iibrigen Eison- und Stablerzeugnisse weiter an, 
bis er in der zweiten Hiilfte des Berichtsjahres im 
allgemeinen zum Stillstand kam. Infolge der Auflosung 
dos Roheisensyiidikates konnte die G esellschaft don fiir 
sie wichtigsten Rohstoff zu gunstigeren Preisen beziehen. 
Dieser Umstand in Verbindung mit dem weiteren 
Einarbeiten in die neuen Iietriebsanlagen brachte os 
mit sich , daB dio zweite Hiilfte des Berichtsjahres 
trotz der niedrigen Yorkaiifsorloso sich bedeutend 
giinstigor gCBtaltete a is daa orste Ilalb jahr. Dor 
Betrieb yerlief im ganzen ungestort. Durch die Nou- 
anlagen konnten wesentliche Ersparnisse in den Bc- 
triebsunkoston erzielt werden. Der Rohertrag beliiuft 
sich unter Hinzurechnung von 40 366,32 Jl Y ortrag 
auf 441 851,24 Jl, der Reinerlos nach Abzug yon 
175 853,66 J l  fiir allgemeine Unkosten, Zinsen usw. 
und 112421,11 fiir Abschreibungen auf 153 576,47 .Jl. 
Yon diesem B etrago sollen 5700 -K> der Riicklago zu- 
gefiihrt, 13 210 Tantiomen yergiitet, 96 000 Di- 
yidende (6 °/o wie i. Y.) ausgeschiittet und endlich 
38 666,47 M auf neue Rechnung yorgetragen werdon.

Aug. Thyssen &  Co., Miilheim a. <1. Ruhr. —
Die Firm a plant in Maizióres bei Metz die Errichtung 
yoii vier Hochofen neuestor Bauart.

Socielć dos Miuos do For de Krivoi-Iiog 
(Rutilsuid). * — DaB abgelaufeno GoBchaftsjahr der 
Gesellschaft wurde auBerordentlich ungunstig beein- 
fluBt durch die Fortdauer der industriellen Krisis in 
RuBland uud Deutsehland. Dio Einschriinkung der 
Auftiigo fiir die Eisenbahnen, der fast yollatiiiidige 
Mangol an Arbeiten fiir Rechnung dor Proyinzen und 
Gemeinden, dor Stillstand in der Entwicklung des 
Bedarfs von Eisenerzen im Lando solbst infolge einer 
Reihe yon sclilechten Ernten ziihlten in RuBland zu 
den Ursachen der ungiinstigen Yerhiiltnisso, wahrend 
in Deutsehland die Rolieisenerzeugung, da die Lager 
iiberfiilH waren, eingeschrankt werden muBte, worunter 
natiirlich dio russischen ais letzte auf dem westfiilischon 
Markte eintreffenden Eisenerze in erster Linie zu leiden 
hatten. U nter diesen Umstiinden muBte das Unternehmon 
aeine Erzforderung yerringern. Die Yersuche der 
Gesellschaft, ihre Erze auf den Bcblesischen Markt 
zu werfen, kamen nicht zur Ausfdbrung, da dio 
russischo Regierung die Ausfuhr der Eisenerze iiber 
die Landesgrenze nicht mehr zulieB. Dio Entwick
lung der Ausfuhr iiber Soe ist von bedeutenden 
Arbeiten abhangig, die in Angriff genommen, ja  Yiel
leicht aclion yollendet sein wilrdon, wonn dio endlich 
erteilte aintliche Genehmigung nicht yon Monat zu 
Monat hinausgoschobon worden wiiro. W as den 
K oblenm arkt anbetriilt, ao wurdon dio Lieferungen 
fiir dio Regierung nicht den in dom Syndikat 
Prodougol Y ereinigten Zechen, sondern oinor Reihe 
von kloineron Untornehmungen iibertragen. Die 
Forderung der Erzgruben yon K rivoi-R og belief 
sich auf 474091 (i. Y. 618823) t, yersandt wurden 
435 641 (610118) t. Die Ilochofenanlage in Cdanzefka, 
die Bioben Monate mit zwei Oefen, seit Marz d. J. 
aber nur mit einem Ofen arbeitete, erzeugte 39212 
(51078) t Roheisen; yerkauft wurden 44845 (42090) t. 
In den Steinkohlonzechen yon Orlofka-Elonefka wur
den 314 598 (347 126) t gewonnen, die teils yerkauft, 
teils in den yorhandonen 80 Koksofen yerkokt wurden, 
und zwar betrug die Kokshorstellung 58932 (66380) t, 
fiir dio 84224 (93718) t Kohle erforderlich waren. — 
Der Rohgewinn des Bericbtsjahroa belauft Bich auf 
231324,92 F r. Nach Abzug dor Steuer, der Schuld- 
yerschreibungszinsen und der geaetzlichen Riicklago 
yerbloibt ein yerfugbarer B etrag  yon 59 437,41 Fr., der 
auf neue Rechnung yorgetragen werden soli.

* Nach dem „Echo dea Mines et de la  M śtallurgit* 
1909, 9. Dezember, S. 1228 bis 1230.
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Zum Ran e lo k tro m o ta lln rg lsc lio r  W erko in 
I ta lio n . — Professor E u g e n i o  M a c c a f e r r i  vom 
Konigl. Techn. Institut in A neon a Echreibt u i ib : Italion 
muB, da es seinen Bedarf an Roheisen, FluBeisen und 
Stahl im cigonen Lando niclit decken kann, solches fast 
regelmiiPig unter Zalilung hoher Eingangszollc aus 
anderen ljiindern einfiihren. So botrug im Jahro 
1900:

die Er- 
ze u g uu ę  
Ita liens

___ L .... .

(lic
Einfuhr

t

der
Mlndcst-
zolKsiitz
r. ioo kg

Vr.

a) GuBoisen I. Schmelzung 135 296 168 984 1
b) „ II. 45 644 7 371 5
c) Brucheisen, Schrott . . _ 345 332 1
d) Eisen- und Stalilblocko 45 291 22 782 2,75
e) Eisenbahnschienon . . 52 750 21 063 6
f) Walz- u. Schmiedeisen, 

Blocke, Stabeisen, Blo-
ebe, Draht, Rohren usw. 429 025 161 332 6 u. melir

g) Achsen, Riiddr, Ketten
usw.................................... 40 704 45 435 9 u. mehr

li) Fodorstalil...................... 1 500 681 18

Ich glaubo, daB dio Einfuhr von EiBen und Stalli, ins- 
beBondcro der unter d, e und f dor Aufstellung an- 
gegebenon Erzeugnisse, Yoranlassung geben konnto 
zur Griindung einer neuen lliittenindustrie, dio unter 
Ausnutzung dor noch nicht erschlossenen W asser- 
kriifto Italiens die neueston Yerfabren der eloktrischen 
Eisengowinnung an wendet. Ebenso lieBen sich dio 
Wassorkriifto fiir die neuen Yerfahron zur elektri
schen Gewinnung von Zink und anderen Metallen 
sowio fiir dio elektrocbomisclie Industrio benutzen. 
Ich bin in dor Lage, im Yorein mit oiner Gruppe 
von Ingeniouron in Italion miichtigo Wasserfiille zur 
Ausnutzung nachzuweisen zum Preiso von uugefiibr 
350 Fr. jiihrlich fiir oino elektrische Pferdokraft, iiber- 
tragen uud gemesson bis zum Meero (Gesamtkosten der 
hydroelektrischon Einrichtung), odor aucb wogen dor 
Abtretung der Pliino und der botrellenden Rechte zu 
unterhandeln. Dioso auBerordentlich billigen Wassor- 
kriifte von 8000, 15 000, 20 000 und mehr PS liogen 
in Mittelitalion, in den ostlichen Abruzzen noch dem 
Adriatiscbon Moero zu. Dio Enorgio wird bis zum 
Meero goleitet, an dessen Kiisto dio Eisenbahn fiihrt, 
so daB dio Erzeugnisse sowohl zu Schiff alB auch mit 
der Bahn befiirdert werden konnon. Die neu zu er- 
rielitendon Worko werdon zolin Jahro von allen in- 
dustriollen Abgaben befroit soin.

Yereins-Nachrichten.
Verein deutscher Eisenhiittenleute.

C harles K irchhoff.*
Jlit Bedauern sehen wir am Schlusso dieses 

Jahres einen Mann wio C h a r l e s  K i r c h h o f f ,  
dor uns schon seit langen Jahron besonders nalio 
g e s t a n d e n  b a t, aus seinem W iikungskreiso ala Chef- 
redaktour des . I r o n  A g e “ sebeiden, dor ihm zwar dio 
Miihcn und Lasten einer verantwortungsvollen Tiitig
keit nicht erspart bat, abor doBsen Vordiensto um die 
Entwicklung oinor liochstebenden Fachzeitaclirift, 
deron bofruchtendo Einwirkung besonders auf dio nord- 
amerikanisebo Eisenindustrie in tocbnischor und wirt- 
Bcl ia f t l i c ho r  Bozieliung zu koinor Zeit geleugnet 
worden kann, auch in vollom MaBe gewiirdigt worden 
Bind. W ir gehen wohl niclit folii in der Annahme, 
dnB Cb. K i r c h h o f f  das wohlverdiente otium cum 
d i g n i t a t o  in dem Sinno auffassen wird, daB or seine 
reicho Erfabrung und sein weites Wissen noch li iiufig 

iu den Dienst dor bo l a n g e  von ihm verfolgton Be- 
atrebungen slollen wird, und daB auch seino alten 
Freunde auf diosor Seite des W assers naeh wio vor 
auf seinen guten R at und seine freundschaftlicho 
Unterstiitzung zahlen konnen. Er kann unsorseits 
versicliert sein, und wir glauben da zugleich im Sinno 
aller derer zu sprechen, dio ihm je nahe getreten 
aind, daB wir seiner bisherigen Tiitigkeit in dankbarer 
Anerkennung stets gedenken werden.

Y e r e i n  d e u t &c h e r  E i s o n h u t t e n l e u t e .
Redaktion von „Stahl und Eisenu. 

E hren-P rom otlon .
Dem Mitglied unseres Yoroins, Urn. Professor 

R. S t r i b e c k ,  Direktionsmitglied der Firma 
Fried. Krupp, A.-G., in Essen ist von der Kgl. Tech- 
ijiscben Ilochschule zu _Stułtg.ąrt die Wiirde eines 
Doktor-Ingcnieurs ebw eben worden.

DaB Mitglied unseres Yorstandes, 

G cn ern ld lrek to r B o rg ra t U andebrock ,
ist an Stello des ausBcheidenden BergratB ICl e i n o zum
ersten Yorsitzonden dos Yoroins fiir dio bergbauliclien
Interesson im Oberbergamlsbezirk Dortmund gowiihlt
worden.

A oiidernngon in dor M itg liedo rlis to .

Bode, Alfred, Direktor, Hamburg 20, WoldBenweg 12.
Brenner, Heinrich, Slpt.s^ug., Betriebsleiter u. Pro- 

kurist d. Fa. Ehrhardt &,Selimor, G. m. b. H., Saar
brucken 2, Ilelmutstr. 2.

Ebersberger, Hanus, Sipl.s^iij}., Oboringonieur d. Gute- 
lioffnungahutte, Abt. MaBchinenbau-Betrieb,Storkrade.

Geiflel, Alfred, Ing., Giefioreiebef d. Concordiahutto, 
A.-G., Engera a. Rb., Kaiserstr. 1.

Ilansen, Wilhelm, Ingenieur, Gary, Ind., 715 Madison- 
atreet.

Liedgens, Jos., 2ip[.=^itg., Betriebscliof d. Eisenbuttenw. 
Thale, A.-G., Thalo i. Harz, Alfredstr. 36.

NiedergesilfS, P aul, Yerwaltungs- Inspektor, Za
wadzki, O.-S.

Schneider, Max, Ingenieur d. Bethlen - Falvahiitto, 
Schwientochlowitz, O.-S., Babnliofstr. 22.

Skal, Hermann von, Bergassessor a. D., Bergwerks- 
diroktor, Metz.

Ulsch, Albert, Hiittondirektor d. Niederrhein. Iiiitte, 
Duisburg-Hochfeld.

Wild, Willy J., Ing., Betriebaassistent d. PreB- u. Walz- 
werks, A.-G.,Dii88oldorf-Rei8liolz, DiisBeldorferstr. 64.

Y e r s t o r b e n :

Buddę, Otto, Ingenieur, Essen a. d. R., 14. 12. 1909.
Lehnert, Georg, Fabrikdirektor a. D., Diedenbofen, 

Novembor 19(30.
Wcllenbeck sr., Emil, Bonn. 20. 12. 1909.
Wtppermann, Hugo, Ziyilingonieur, Diisseldorf. 19. 12. 

1909.

* Yergl. hierzu die Notiz auf S. 2068 dieser 
Nummer.
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