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Eisenindustrie und Schiffbau.
.W eildem  das Segel durch die D am pfkraft und dąs
V  Holz destŚchiffskorpers durch das Eisen ersetzt 
wurde, trateii E isenindustrie und Schiffbau in immer 
engere Wechselbeziehuilg zu einander. Schiffbauten 
naeh unseren heutigen Begriffen waren erst mog- 
Iich, ais die E isenindustrie auch den hochsten an sie 

■gestellten Anforderr.ngen zu entsprechen verniochte, 
so daB ein bochen twickel te r S tand der letzteren 
die Yorbedingung eines modernen Schiffbaues war. 
Ein zweites H aupterfordernis fu r eine giinstige 
Entwicklung des Schiffbaues ist cin groBer hei- 
Mischer Bedarf an Fahrzeugen fiir die See-, Flufi- 
und Kanalschiffahrt. Beide Grundbedingungen sind 
in unserem H eim atląndo erfiillt. Unsere Roheisen
erzeugung wird nur von der der Yereinigten Ś taaten  
von Amerika iibertroffen und auch unsere Seeschiff- 
fahrt steh t m it einer D am pferbruttotonnage von 
3 959 000 Reg.-t, allerdings in sehr weitem Abstande, 
an zweiter Stelle h in ter England. Aber unser Schiff
bau hat leider n ich t die Bedeutung erlangen konnen, 
die ihm auf G rund der vorerwahnten Faktoren zu- 
stehen miiBte. A V i o kom m t cs nun, daB nacli der 
neuesten Zusammenstellung des B ritish Lloyds 
Registers England noch Uber 8 0 %  sam tlicher in 
der Weit iiber 2000 Reg.-t gebauten eiserneri und 
stahlcrnen D am pfer allein liefert?

Zunachst setztc dic Entw icklung unseres hei- 
niisehen Schiftbaues uberhaup t erst ein, ais durcii 
die wiedergewonnene E inheit der deutschen S taaten  
die deutsche Seeschiffąhrt das Sicherheitsgefiihl 
einer festen Stiitze in Krieg und Frieden gewonnen 
hatte, wahrend der englische Schiffbau gleich seiner 
Eisenindustrie bereits in der hochsten Bliite stand. 
Auch dann w irkte zunachst noch das Felilen einer 
deutschen Klassifikation —  der Germanische Lloyd 
trat erst 1867 ins Leben und m it eigenen B auror- 
schriften erst 1877 hervor nachteilig auf die E n t
wicklung des deutschen Schiffbaues ein, denn bis 
dahin wurden alle Schiffe nacli den Yorschriften des 
Englischen Lloyds gebaut, der die Schiffbatier zur 
\  erwendung von Eisen englischen Ursprungs zwang. 
Neben diesen allgemeinen Griinden bestanden aber 
noch solche besonderer A rt, welche den deutschen 
Schiffbau hinderten, den groBen Yorsprung der eng
lischen W erften in einer Weise einzuholen, wie es dem
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Stande der deutschcn E isenindustrie und der deu t
schcn Seeschiffąhrt entsprechen wiirde. Im  Gegen- 

.sa tz  zu England, wo Schiffswerft, E isenhiitte und 
ilasch inenbauanstalt nalie beicinander liegen, haben 
bei uns dic Schiffbaum aterialien von ihrer Erzeu- 
guhgsstatte  zu den W erften groBc Entfernungen zii- 
riickzulegen. H inzu kamen anfanglieb noch dio 
Schwierigkeiten in bezug auf Abmessung der Profile, 
so daB der deutsche Schiffbau zunachst liaupt- 

. saehlieh englischcs .Materiał verweńdeii mufite. 
Inzwischen ist zwar eine w ełentliche W andhm g cirj- 
getreten, aber im mer noch steht der G esam tbedarf 
des deutschen Schiflbaues an Eiseninaterialien 
in bedeutend geringerem Yerhaltnis. zu unserćr 
Eisenerzeugung, ais dies in England der F ali ist. 
U nd obwohl der deutsche Schiffbau in technisclier 
H insicht durchaus der englischen K onkurrenz eben- 
biirtig ist, gelit docli noch ein betraehtlicher Teil 
deutscher Auftrago ins Ausland, d. li. ziemlich aus- 
schlieBlich nacli England.

Wie sich dic Entw icklung des deutschen und 
englischen Schiffbaues in der letzteren Zeit volj- 
zogen ha t, mogę folgender kurzer \ ’ergleich zeigen.

Die Leistung der englischen P rivatw erften stieg 
seit 1880 von jahrlich 500 000 B.-Reg.-t auf 1 200 000 
B.-Reg.-t im Jah re  1909; das R ekordjahr des eng
lischen Schiffbaues war 1906 m it 2 000 000 B.-Reg.-t. 
D er deutsche Schiffbau bracJite es wahrend der Zeit 
von 1880 bis 1909 von etw a 35 000 B .-Reg.-t auf 
327 230 B .-R eg.-t; auch bei uns wurde im  Jah re  1906 
m it 390 991 B.-Reg.-t die hochste Produktion er
reicht. W ahrend aber die Leistungskurve des eng
lischen Schiffbaues sprunghaft auf und ab steigt 
und z. B. 1909 sogar tiefer ais im Jah re  1882 lier- 
untergeht, finden wir in D eutschland ein zwar lang- 
sames und von kleineren Riicksehlagen nicht ver- 
schontes, aber docli stetiges Steigen. S chritt fiir 
Schritt erkam pfte sich der deutsche Schiffbau gegen 
den iiberraachtigen Gegner eine im mer stiirkere 
Position, und es gelaug ihm auch, die fiir deutsche 
Rechnung im Ausland w ahrend der letzten fiinf 
Jah re  vergebenen Schiffbauten zu verm indern, 
wie die fur ausliindische Rechnung auf deutschen 
W erften fertiggestellten Schiffbauten zu verm ehren. 
Auf diese Weise konnte im letzten  Jah re  der deutsche
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Schiffbau scinen AusstoB um  rd. 1 7 %  steigern, 
w ahrend der der englischen W erften um  nur l i 1/ ,  %  
stieg, trotzdem  Englands Schiffbau von keinerlei 
Arbeiterbewegung betroffen wurde. Und der deut- 
sche Schiffbau durfte vielleicht auch fernerhin auf 
eine prozentual starkere Entw icklung rechnen, ais 
der yon der N atu r auBerordentlich begiinstigte, 
uberragende englische W ettbew erb, wenn nicht 
innere Yerhiiltnisse so gefahrlich seine miihsam ge- 
fordertc Entw icklung zu hemmen und um  Jahre 
zuriickzuwerfen drohten. Es ist dies die L o l i n -  
b e w e g u n g u n d  d e r  S t  r  e i k  der W erft- 
arbeiter, dem sich inzwischen aus Sym pathie auch 
ldeinere M etallarbeitergruppen in H am burg ange- 
schlosscn haben.

W ir konnen und wollen hier nicht auf die einzelnen 
Phasen der Bcwegung eingehen, sondern nur auf 
G rund aktenmaBigen Materials die Forderungen der 
W erftarbeiter, dereń Nichtbewilligung durch die W erf
ten  zu jenem schweren Streik fiihrte, kurz skizzieren. 
Die Arbeitszeit soli von wochentlich 56 Stunden auf 
53 S tunden verkiirzt werden, der gesam te Wochen- 
yerdienst aber d e r  g l e i c h e  b 1 c i b e n  , w i e  
b i s h e r .  Das allein wurde nun einer L o h n -  
e r h o h u n g  v o n  6 %  gleichkoinm en; dam it aber 
n ich t genug, fordem die W erftarbeiter auBerdem noch 
eine w e i t e r e  t o h n e r h o h u n g  y o n  1 0 %  
und die G a r a n t i e  eines M i n d e s t  ii b e r v  e r - 
d i e n s t e s  y o n  33*/3%  bei Lohnakkord wie 
festem Akkord. Auf die Weise w are das den Gewerk- 
schaften so yerhaBte Prinzip der A kkordarbeit voll- 
komm en ausgeschaltet, denn m ehr ais ein D rittel 
iiber den Stundenlohn zu verdienen, wird doeh nur 
auBerst geschickten und NeiBigen A rbeitern moglicli 
sein. AuBerdem wurde dadurch der Akkordlohn zu 
einem r  e i n  e n Stundenlohn m it ferneren 33l/ ,% ,  
also im ganzen m it einer 4 9 y s, d. h. n a l i c  z u  50 % - 
i g e n L  o h  n e r  h  6 h  u n  g. Yon weiteren Forde
rungen dieser A rt heben wir hervor: Schaffung von 
E  i n  s t  e 11 u n g s 15 h  n  e n  fiir die einzelnen Be- 
rufe in der Weise, daB der bei den bisherigen Ein- 
stellungslohnen erreichte W ochenverdienst auf 53 
S tunden umgerechnet und der einzelne Stundenlohn 
um  1 0 %  erhóht wird. Die so entstehenden Ein- 
stellungslohne sind fiir jeden Beruf festzulegen. 
U e b e r z c i t  a r b e i t  soli nur in d r i n g e n d e n  
F a l l e n  geleistet werden und ist, auBcr den obigen 
Erhóhungen, n u t folgenden Aufschlagen zu „ver- 
g iiten“ (!): U eberstunden 33 y 3% , Nac-htstunden 
5 0 % , Sonn- und Festtagsstunden 7 5 % . Die fest- 
gesetzte Entschadigung ist sowohl bei Lohn- wie bei 
A kkordarbeit zu zahlen. Ais U eberstunden sollen 
n u r die ersten beiden sich an  die regulare Arbeitszeit 
anschlieBenden S tunden sowie das Arbeiten in den 
Pausen gerechnet werden; wird darilber hinaus gc- 
arbeitet, so sollen s a m  1 1 i c h  e U e b e r s t u n 
d e n ,  auch die beiden ersten, ais N a c h t  s t u n d e n  
d. li. also m it 50 %  Aufschlag berechnet werden. Bei 
W cchselschicht soli die N achtsehicht m it 5 0 %  Auf
schlag bezahlt werden. Die Lohnzahlungen sollen

Frcitags erfolgen. W a r t  e z e i t  n a c h S c li 1 u fi 
d e r  A r b e i t s z e i t  s o l i  a i s  U e b e r s t u n 
d e n  a r  b c i t (!) bezahlt werden. Endlich wird die 
alte Forderung eines o b l i g a t o r i s c h e n  A r - 
b e i t c r a u s s c h u s s e s  erhoben. N icht genug 
dam it, will m an je tz t dem ArbeiterausschuB aber 
auch noch das Recht geben, daB er iiber Entlohnung 
und Akkordbereclmung, Ueberarbeitszeit, Arbeits- 
verkiirzung und A rbeiterentlassungen g e h 6 r t 
w e r d e n  m u B u n d  a n d e r e  Y o r s c h l a g e  
m  a c li e n d a  r f. Ferner soli nach dem Yerlangen 
der Streikenden dem ArbeiterausschuB die S e 1 b s t - 
y e r w a l t u n g  der Unterstiitzungseinrichtungen 
gegeben werden, soweit die M ittel hierfur aus Straf- 
gcldern, n icht erhobenen Akkordgeldern, Ueber- 
schiissen aus K  a n  t  i n  e n usw. aufgebracht werden. 
Das sind die hin und wieder noch ais „maBvoll“ und 
„bescheiden11 bezeichnetcn Forderungen der Werft
arbeiter. Zuniichst sind diese von dem Yorstande 
des deutschen M etallarbeiterrabandes in S tu ttgart 
im  Namen aller beteiligten Verbandc und spater in 
verstarktem  MaBe von den Y orstanden der Lokal- 
organisationen erhoben worden. Denn ais die Forde
rungen des Gesamtverbandes der M etallarbeiter von 
den W erften abgelehnt wurden, versuchten die Ge- 
w erkschaftsfiihrer zunachst an einem einzelnen wolil- 
organisierten Orte, H am burg, die ganze StoBkraft 
einzusetzen und m an verscharfte hier das Yerlangen 
offenkundlich in der Absicht, dadurch un ter allen 
U m standen m it den A rbeitgebern zu keineni fried- 
lichen R esu ltat zu gelangen. So wurde der Streik, 
dessen BeschluB die F iihrer nach den notigen „saf- 
tigen“ Reden natiirlich ganz und gar in die Hande 
so erregter Arbeitermassen legten, heraufbeschworen. 
Es ist ja  durchsichtig, die Organisationsleiter brauch- 
ten  einmal wieder Bcwegung in den Massen und 
wiesen natiirlich jedes Entgegenkommen der Werften 
ohne weiteres ab, nu r um  durch Streik und Aus- 
sperrung die Arbeiter wieder besser in ihre H and zu 
bekommen. Anders kann die Absicht bei diesem 
schroffen Yorgehen und den d irekt unsinnigen Forde
rungen der W erftarbeiterorganisationen n icht ge- 
richtet gewesen sein, denn den Gewcrkschaftsleitern 
w ar genau bekannt, daB der Z eitpunkt eines Streiks 
schlecht gewahlt war, da die W erften lediglich unter 
sehr groBen Preisopfern geniigend Auftrage und damit 
Yerdienst fiir ihre A rbeiter in den letzten Jahren 
hereinbringen konnten und in dieser H insicht im 
laufenden Jahre  die Lage des deutschen Schiffbaues 
keineswegs sich verbessert oder giinstiger gestaltet 
hatte . Ferner w ar sich die A rbeiterschaft bezw. ihre 
F iihrer dariiber im klaren, daB eine wohlorganisierte 
Arbeitgeberschaft ihr gegeniiberstand, um  die unglaub- 
lich iibertriebenen Forderungen m achthungriger Agi- 
ta to ren  abzuweisen. W ohin der SchuB treffen sollte 
und zu welchem Zwecke der Kam pf vom  Zaune ge- 
brochen w urde, geht aber auch deutlich aus den 
AeuBerungen des Bevollmachtigten des Hamburger 
M etallarbeiterrerbandes O tto Franz hervor, die er 
vor der BeschluBfassung iiber den Streik an die Yer-
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sammlung der W erftarbeiter richtete: „D er Kam pf 
wird iiuBerst schwer werden, denn wir haben es m it 
einem tuchtigęn Gegner zu tun. N ach den bisherigen 
Erfalirungen kann dieser Lohnkam pf alle bis je tz t 
dagewesenen Bewegungen leicht in den Schatten 
stellen. Wir sind darauf vorbereitet. Es ist aber nicht 
ausgeschlossen, daB viele der Arbeiter iiber den Aus- 
gang arg enttiiuscht sein werden; aber selbst wenn 
dies der Fali sein sollte, miissen wir alles daransetzen, 
um den Kampf durchzufiihren, daB ste ts E  i n  h e i t 
u n d  G e  s c h 1 o s s e n li e i t  b e s t  e h  t , und 
hierzu gehort eiserne D isziplin." Diese Auslassungen 
beweisen klipp und klar, daB aus rein a  g i t  a  - 
t  o r i s o h e n , im  Intcresse der „E inheit und Ge- 
schlossenheit“  der Gcwerkschaften liegenden Griinden 
dieser schwere, folgenreichc K am pf leichtfertig be- 
gonnen wurde, und daB auch diesem Kampfe seitens 
der Arbeitnehmer nicht die Bedeutung einer einfachcn 
Lolmbewegung oder eines gewohnlichen Streiks, son- 
dern eine fast prinzipielle und vielleicht auch politische 
Bedeutung beigemessen wird, denn auch die sozial- 
demokratische Partei ha tte  in nicht zu vcrkennender

"Weise regen Anteil an  der Zuspitzung der Lage. 
D arum  muB in diesem harten  Ringen zur Abwehr 
volligunerfiillbarcrFordcrungcn das gesam te deutsche 
U nternehm ertum  einm utig und geschlossen den Werf- 
ten  zur Seite stchen und sic nach jedweder Moglich- 
keit unterstiitzen. D er vollen Sym pathie und riick- 
haltlosen U nterstiitzung durch die gesamte deutsche 
E isenindustrie is t unser Schiffbau sicher; m an darf 
aber der E rw artung Ausdruck geben, daB das Bau- 
gcwerbe, eben in seinem schweren Kampfe von der 
Industrie tatkriiftig  un terstiitz t, auch seinerseits nun- 
m ehr alles daransetzen wird, um  Schultcr an Schulter 
m it der deutschen Industrie den Anforderungengerecht 
zu werden, die im  Interesse einer erfolgreichen Ab
wehr gesteUt werden miissen. N icht allein gilt es hier, 
einen aufbliihenden einheimischen Industriezwcig zu 
schtitzen, sondern auch, da dem  Austrage dieses 
Kampfes prinzipielle Bedeutung beizumessen ist, 
unser gesamtes deutschcs U nternehm ertum  und dam it 
die Grundpfciler unserer Y olkswirtschaft vor schwerer 
Erschiitterung zu bewahren.

D ie Redaklion.

Giefiereiflammofen und ihre Berechnung.
Yon Professor B e r n h a r d  O s a n n  in Clausthal.

(Mitteilungen aus dcm eisenhdttenmunmschen In stitu t der Bergakademie zu Clausthal.)

iH lam mofen fiir Statuen-, Glocken- und Geschiitz- 
guB aus Bronze sind sehr alt. W ann solche 

Oefen zuerst fiir EisenguB benutzt sind, stellt n icht 
fest. Tatsachlich wurden sic im achtzehnten Jah r- 
liundert, u. a. 1765 in Cumberland, fiir EisenguB 
benutzt. Sie spielten insofern in der alten Eisen- 
gieBereitechnik eine groBe Rolle, ais der GuB schwerer 
Stiicke ausschlieBlich m it ihrer Hilfe erfolgen inuBte, 
da man Kupolofen erst viel spater keimen lernte. 
Der unm ittelbare GuB aus dem Hochofen und  der 
GuB aus dem Flammofen gingen H and in H and. DaB 
der m it Kuppel versehene (einem Treibofen ahnliche) 
Flammofen zur E ntstehung des Namens „K upol- 
ofen“ infolge einer Begriffsverwechselunggegeben hat, 
ist bekannt.

Flammofen haben einen N utzeffekt, der weit un ter 
dem des Kupolofens s teh t (10 gegen 6 0 % ); ander- 
seits konnen sie rohen Brennstoff an  Stelle des Koks 
benutzen. Ih r Verwendungsgebiet liegt da, wo es 
gilt, schwere GuBbruchstucko ohne Ausgabe fiir Zer- 
kleinerung, besonders W alzenstiicke, einzuschinelzen 
und daraus silizium- und manganarme GuBstiicke zu 
erzeugen. Solche GuBstiicke lassen sich ja  auch aus dem 
Kupolofen herstellen, aber es ist schwierig, geeignete 
Roheisenmarken, die n icht zu schwefel- und mangan- 
reich sind, zu erhalten. Diese Schwierigkeit wird 
gerade in der iSeuzeit groBer, weil die Puddelroheisen- 
marken m ehr und m ehr verschwindcn. Man brennt 
im Flammofen so viel Silizium und Mangan henm ter, 
bis dic Zusammensetzung stinunt. D a silizium- 
reiehere und noch m ehr manganrciche Roheisen von

geringem Schwefelgehalt leicht erhaltlich sind, so 
braucht m an den Schwefel n icht zu furchten. Die 
Siegerlander GieBerciflammofen, die das dort er- 
blasene manganreiche Roheisen verarbeiten, um  Wal- 
zenguB zu liefern, sind klassische Zeugen.

Den R aum  iiber dem H erd, der das Schmelzgut 
aufnim m t, wollen wir H erdraum  nennen. Gasfeuerung 
h a t sich fiir EisenguBzwecke nicht eingebiirgert, weil 
der Betrieb m it jeweiliger Unterbrechung stattfindet, 
und die Yorteile der Gasfeuerung nicht zur Geltung 
kommen laBt. Allerdings besitzen Oefen zur E r- 
zcugung schmiedbaren Gusses vielfach Gasfeuerung. 
Es liegen aber hier die Yerhaltnisse anders.

Man h a t Oefen fiir 5 bis 45 t  Einsatz.
Ais B r e n n s t o f f  kom m t nur beste Steinkohle 

in Frage. Will m an sparsam arbeiten, so muB m an 
Klein- und Feinkohlc ausschalten. E ine vorziiglich 
geeignete langflammige, nicht backende Steinkohle 
besitzt Oberschlesien. Im  westlichen Deutschland 
verwendet m an vielfach Gasflammkohlen. Gute 
Braunkohle (z. B. bohmische) laBt sich ais beste 
Stiickkohle in bcscheidener Menge ais Zusatz ver- 
wenden. GroBere Anteilziffem driicken aber die 
Tem peratur in unzulassigcr Weise herab. Braun- 
kohlenbriketts ais Zusatz sind bisher in der L itera tu r 
nicht erw ahnt. Yersuche in dieser R ichtung sollen 
erfolgreich gewesen sein. Das O f e n p r o f i l  wird 
durch nachfolgende Abbildungen gekennzeichnet:
a) Abb. 1 zeigt einen Ofen m it muldenformigem Herd, 

Stichlocli in der M itte der Seitenwand (Stafford- 
shire- oder Sumpfofen);
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b) Abb. 2 zeigt einen Ofen m it geradem (gestrecktem) 
H eni, Stichloeh am Fuclis. (Deutscher Ofen); 

e) Abb. 3 zeigt einen ebensolchen Ofen. bei dem das 
Stichloeh sich an der Feuerbrucke befindet (Ameri- 
kanischer Flammofen).
Das Schmelzgut befindet sieli bei a und bei c am  

Fuehs, bei b an der Feuerbrilcke.
Um eine Auswahl zwischen diesen Profilen Ireffen 

zu konnen, mussen folgende Gesichtspunkte beachtct 
werden:

GieCereiflaminofen dienen im wcsentlichen zum 
Einschniclzen von sehweren GuBbruchstiicken, na-

Abbitdung 1. Staffordshire- oder Sumpfofen.

m entlich Brachstiicken von W alzen, dereń Transport 
groBe Lohnausgaben veranlaBt, wenn m an nieht 
nicchanische Yorriclitungen in Anwendung bringt. 
J e  niedriger ein Ofen ist, um  so schwercr ist es, diese 
Aufgabe wirtschaftlieh durchzufiihren. Anderseits 
besteht die Aufgabe, moglichst wenig Kohle zu ver- 
brauchen. Um letzterem Umstande Kechnung zu 
tragen, h a t m an die Form  des Staffordshireofens

Abbildung - .  Ofen m it gcstrccktem Herd, Sticbloch 
am  Fuchs. (Deutscher Ofen.)

erdacht, in der Absicht, daB das Herniederziehen des 
Gewdlbes die Feuergase zwingen soli, ihre W annę 
schnell an das Schmelzgut abzugeben.

Diese Ansicht ist aber irrig. Bei den Siemens- 
jMartinofen vollzog sich M itte der aehtziger Jahre 
ein Meinungsumschwung, indem  m an hier das nach 
un ten  gezogene Gewolbe verlieB und das Prinzip der 
freien Flam m enentfaltung anwendete, d. h. das Ge
wolbe geradlinig oder noch besser nach oben zu ge- 
k rilm m t von Kopf zu Kopf fiihrte. Dieses Prinzip 
der freien Flam m enentfaltung ha tte  Friedrich S i e -  
m  e n s  angegeben. E s stellte sieli aber bald her- 
aus, daB seine wisscnschaftliche Begriindung falsch 
w ar; jedoch wurde bei diesen Erorterungen (Lttr- 
mann) bekannt, daB derartig  gebaute Oefen schon

seit lańgerer Zeit un ter guten Ergebnisscn in der 
G lashiittentechnik und auch im Martinofenbetriebe 
im Betriebc waren.

Auf Grund dieser E rfahrungen kom m t man zu 
dem SchluB, daB der Sumpf- oder Staffordshireofen 
zu verwerl'en ist. E r ist teurer im Bau und  Untcr- 
haltung, bedingt keine Brennstofferspam is, eher eine 
Mehrausgabe und erfordert im Zusamnienhang mit 
dem niedrigen Kannie hohere Liihne fiir das Be- 
sciiicken.

Die Frage, ob das Profil b) oder e) anzuwenden ist, 
wird verseliieden beantw ortet. In  Deutschland findet 
man das letztere Profil fast gar nicht (dem Yerfasser 
ist nur e i n Fali bekannt), dagegen ist dieses Oferi- 
system  in den Yereinigten S taaten sehr verbreitef. 
Der Yerfasser h a t seinerzeit bei G-elegehheit eines 
Keiseberichts diese amerikanische K onstrnktion unter 
Beifiigung einer Abbildung eingehend beschrieben.*

.............................................................................................................................................
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Abbildung 3. Ofen mit gestrecktem Herd, Stichloeh 
an der Feuerbrilcke. (Amerikaniścher Ofen.)

Nach der personlichen Ansicht des Yerfassers ist 
es ftir den Brennstoffverbraucli gleichgultig, ob man 
das eine oder andere Profil anw endet, wohl aber be
steh t bei dem letztgenannten Profil dic Moglichkeit, 
die Beschiekung des Ofens m it mechanischen Hilfs- 
m itteln  auszufiihren. Dieser Gesichtspunkt ist nieht 
unwesentlich; denn das Besehicken eines Flannn- 
ofens deutscher B auart ist cnie unbcqueme und viel 
Lohn erfordernde Arbeit, die schlecht uberwaclit 
werden kann.

DaB beide Systeme in bezug auf Brcnnstoffver- 
brauch nicht voneinander verschieden sind, ist wohl 
verst;indlieh. Die H itze des Brennstoffes wird in der 
H auptsache durch dic Strahlhitze des Gewolbes fiber- 
t ragen. Es bildet dieses Gewolbe einen Warmespeicher, 
der dic W arme gleichmaBig auf den ganzen Herd 
yerteilt. Es mag daher ziemlich gleichgultig sein, ob 
m an das Sehnielzgut an  der Feuerbriicke oder am 
Fuchs aufstapelt, nur darf der Herd nicht zu groB 
bemessen sein. Amerikanische Quellen behaupten 
sogar, daB gerade die Aufstapclung am  Fuchs inso- 
fern giuistig sei, weil hier die hochste Tem peratur 
hcrrscht. ** Diese Behauptung ist aber n icht bewiesen.

Es kom m t dabei viel auf dic Ofenabmessungen 
an. Zweifellos wird der Flammofen in den Yereinigten 
S taaten  m ehr angewendet ais bei uns. E r ist dort 
bis zu acht Oefen und m ehr in einer Reihe anzu- 
treffen, die standig, auch gerade fiir solche GuB-

* „Stahl und Eisen“ 1906, 15. .Tanuar, S. 92.
** „Stahl und Eisen“ 1907, 31. Juli, S. 1133.
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śtiicke in Anwendung sind, die wir nicht aus cleni 
Flammofeń gieBen (schwere Schwungriider, Dampf- 
zylinder, W alzenstander, schwere Frahm e, Zalin- 
riider usw.).

Beide Systeme, das deutsche und anierikanische, 
sind in amerikanisehen W erken bekannt, wic eine 
YerGffcntlichung von P  o r t  i sc h (G a rr iso n F o u n d ry  
bei Pittsburg) beweist. * Es ist deshalb wohl anzu- 
nelimen, dafi das anierikanische Profil Y ortd le in sieli 
schlieBt, die es dem unsrigen iiberlegen machen, 
sonst wiirde es n icht die Y orherrschaft erlangt haben. 
Allerdings muB m an in allen Fallen die Ofenquer- 
schnitte richtig berechiien.

Die Konstruktion des Giedereiflammofens.

L e d e b u r  beschrankt sich auf die richtige.Be- 
messung der llerdfliiche nach Erfahrungssatzen, sagt 
aber nichts iiber das MaB vom Gewiilbe bis zum 
Spiegel des flussigen Eisens. Dieses MaB ist aber 
sehr wichtig, es ist kennzeichnend fiir den freien 
Qaerschnitt, weleher den Gasen zur Yerfiigung |te h t. 
Beim Martinofenbau bildet dieser cinc der wichtigsten 
Grundlagen.

Das W e s e n d e r  E  r h i t  z u n g u n d S c  h m c 1- 
z i i n g  des eingesetzten Eisens kann m an sich in 
folgender Weise vollzogen denken, indem  m an dabei 
die W armciibertragung durcli Leitung und Strahlung 
miterseheidet. Dic letztere kann nur von einem festen 
oder fliissigen (nicht von einem gasformigen) Korper 
ausgehen, der w arm er ist ais das zu erwarmende, in 
diesein Falle das zu schmelzendc Eisen.

Zunachst wirken die Feuergase lediglich dureh 
Wiirmeleituiig. Das aufgestapelte Eisen wird warm. 
Da aber Eisen ein sehr guter W arm elciter ist, so 
pflanzt sich die W arm e schnell zur Herdsohle fort, 
und man sieht keinen groBen Erfolg. Der Ofen geht 
noch kalt. Dies wird erst anders, wenn die Warme- 
stralilung einsetzt. Die Feuergase erwarmen nieht 
nur das aufgestapelte Eisen, sondern auch die H erd
sohle, die W andę und  das Gewiilbe. Je  w armer 
diese werden, um  so intensiver nehmen sie Warnie 
auf, weil der Lcitungsfaktor mit der Tem peratur 
witchst und zwar sehr schnell (bei 1000° ist er etwa 
seclismal so groB wie bei 100°).

Jedenfalls ist aber der Lcitungsfaktor der feuer- 
festen Steine bedeutend kleiner ais der des Eisens. 
Es stau t sieli dem nach die W arme im Mauerwerk auf, 
weil sie nicht schnell nach auBen abflieBen kann. 
Daher besteht die Moglichkeit, feuerfestes Mauerwerk 
hoch zu erhitzen. E in Flammofeń lYiit eiserner Decke 
wiirde sehr wenig leisten. Das feuerfeste Mauerwerk 
wird heiBer ais das Eisen. Die Yorbedingungen fiir 
die W arm estrahlung sind gegeben. Die W armeiiber- 
tragung erfolgt je tz t schnell, der Ofen kom m t in 
Hitze und schinilzt. Dieser Yorgang: Erhitzen der 
Steine und Zuriickstralilen der W arme auf das zu 
schmelzendc Eisen, h a t dem Flam mofeń in England 
und Amerika den Namen „R cverberatory furnace*1 
eingetragen.

Fiir dic K onstruktion ist der oben gekennzeiclmete 
Gedankengang nicht ohne Interesse. Zwcifellos muB 
im Laufe der Zeit ein Gleiehgewieht eintreten, indem 
das Mauerwerk ebensovicl W arm e einnim m t, wie es 
abgibt. N unkSnnen nicht unbegrenzte Waririemengen 
von dem Mauerwerk aufgenommen und abgegcben 
werden, sondern nur so viel, wie das feuerfeste Mate
riał zufolge seiner Leitfalugkeit befijrdern kann. Be- 
miBt man dic Geschwindigkeit des Gasstroines gerade 
so, daB nur so viel W arme an das Mauerwerk heran- 
tr it t ,  wie in den Steinen transportiert werden kann, 
so ist der Ofen normal gebaut.

Wie groB die Normalgeschwindigkeit der Gase 
sein muB, laBt sich nur an der Hand yon Ofenkon- 
struktionen m it guten Ergebnissen feststellen. Besser 
is t cs, nicht von Normalgeschwindigkeit zu sprechen, 
sondern von der Zahl der Sekunden, die sich die Gase 
im H erdraum  aufhalten sollen, also ebenso zu ver- 
faliren, wie es beim M artinofen ublich ist, und wie 
es auch der Yerfasśer bei der Kupolofenberechnung 
getan hat.*

B etragt die sekundliche Gasmenge z. B. 1 cbm 
und stellt den Gasen ein R aum  von 3 cbm zur Yer- 
fiigung, so verweilen sie drei Sekunden im Ofen usw. 
Streng genommen miiBte m an die GasvoIumenmenge 
auf dio O fentem peratur umrechnen. Es geniigt aber 
hier, da  es sieli um relative W ertc handelt, das Yo- 
iumen bei 0" anzugeben. Um die Ziffer zu em ńtteln , 
is t Zahlentafel 1 (S. 1644) an der H and von Flam m - 
ofenzeichnungen und Betriebsangaben berechnet.

Die Sekundcnziffcrn bewegen sich im Umkreise 
der Zahl 3, nu r der Sicgerliinder Flammofeń zeigt 
eine klcinere Ziffer (1,7).

Portisoh bringt in dem obengenannten Aufsatz eine 
Skizze des Sicgerliinder Ofens, der auch in Amerika 
Eingang gefunden hat, und stellt ihn m it am erika
nisehen K onstruktionen (u. a. Nr. 5) iu Yergleich. 
E r  schreibt: „Zieht m an die Oefen in Yergleich, 
so sieht man auf den ersten Blick, daB die Quęr- 
schnittsform  eine grundversehiedene ist. W ahrend 
sich der anierikanische Ofen gegen die Esse zu be
deutend erweitert und dementsprechend fiir einen 
gróBeren Einsatz verw endbar gem acht ist, ist der 
andere gegen den Fuehs zu stark  zusammengezogen. 
Wie spater aus den Angaben iiber Sehmelzdauer und 
Kohlenverbrauch ersichtlich ist, kann in diesem Zu- 
sammenschniiren des Ofens kein Yorteil erblickt 
werden usw.“ Wie die Zahlentafel ausweist, h a t der 
amerikanische Ofen einen sehr geringen Kohlenver- 
brauch und kurze Sehmelzdauer. Es ist aber auBer- 
dem die gute Zugiinglichkeit des amerikanisehen 
Flammofens besonders zu beachten.

In  der folgenden Berechnung sind 3 Sekun- 
den fiir das Yerweilen der Gase im  H erdraum  zu- 
grunde gelegt. Moglicherweise ist 4 die richtige Zahl. 
Slan kann sich iiber derartige Zweifel aber getrost 
hinweghelfen. Der H erd wird m it gewohnlichem 
Sand aufgestam pft, so daB es ein leichtes ist, die

* „Stalli und Eisen" 1900, 1. Oktober, S. 1105. * Vgl. „Stahl und E issn“ 1908, 7. Oktober, S. 1-149.
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Zahlentafel 1.

Sr..................... 1 j 2 | 8 i 5 *

K o h le n m e n g e ........................................................................  „
Ebenso in Prozenten to m  E i n a a t z .......................................
Sehmelzdauer einschlicBlich A n h e iz e n ........................  st
Sekundlieh verbrannte K o h l e ...................................... kg

| Sekundliche Gasmenge, bei 0° gemessen * . . . . cbm  
Raum , welcher den Gasen oberhalb des Eisen- 

bczw. Schlackenspiegels zur VerfOgung steh t . . cbm  
D ie Gase verweile» demnach im O fe n ........................ sec

14 000  
5 600 

40 
12 

467 
2,20

3,74
1,70

12 500 
4 000 

32 
10 

400  
1,88

4,89
O 79  "ł ~

7500
3000

40
8

375
1,77

3,88
2,30

25 000  
11 250  

45 
20 

562
O 70  “>1 “ 

7,15 
2,96

25 000 
7 500  

30 
9

833
3,87

14,96
3,60

12 000 
4 800 

40 
12 

400 
1,88

4,66
2,50

B e m e r k u n g :
Nr. 1 SiegcrUinder Flammofen;
„  2 Oberschlesischer Flammofen;
„ 3 Desgleichen;

Schmelzsohle zu hcben oder zu Senken, wenn m an 
nur vorsieht, daB die Schwelle der EinsatztOr, dereń 
O berkante m it der Herdsohle abschneiden muB, durch 
Einlegcstiieke in ihrer Hohe verandert werden kann.

D i e  B c r e c h n  u n g d e r  H e r d f l i l c h e .  
Man kann  in Uebereinstimmung m it Ledebur 0,5 bis 
1,0 qm f. d. t  E insatz zugrunde legen. .ledoch wird 
m an gut tun , in folgender Weise abzustufen:

Bei 15 bis 45 t E in s a tz ................ 0,5 qm
„ 10 „ 15 t  ............................................. 0,55 „
„  7,5 „  10 t  „ ......................................0,75 „

unterhalb 7 ,5 1 „ ......................................1,00 „
D i e  H e r d b r e i t e .  Man geht n icht iiber 

2,2 m  Breite hinaus und nicht un ter 1,2 m . Zwisehen 
diesen W erten kann m an abstufen, sich aber durch 
Erwagungen leiten lassen, die auf die regelrechtc Be- 
dienung der Rostfliiche (Rostbreite =  H erdbreite) 
Bedacht nehmen. Bei 1,8 bis 2,0 m  ist es noch mog
lich, m it e i n e r  seitlichen Stochoffnung auszu- 
kommen, andernfalls muB m an von der Stirnseite 
durch einen Schlitz stochen. Es liegt kein Grund 
vor, das Stochen durch groBe H erdbreite zu er- 
schweren und iiber 1,8  bis 2 m  hinauszugehen, bei
10 bis 15 t  ist die Zahl 1,6 bis 1,8 gebrauchlich.

D i e  H e r d l a n g e  ergibt sich aus der H erd
flache und H erdbreite.

D i e  G e s t a l t  d e s  H e r d e s .  Ledebur h3.lt 
eine Zusanunenziehung der Flachę nach dem Fuchs 
zu fiir notwendig, um  eine gleichmaBige Tem peratur 
auf der ganzen Flachę zu haben, also um  den Um
stand auszugleichen, daB die Gase auf ihrem Wege 
zum Fuchs bestiindig W arm e verlieren.

* Dieso Zahl ist berochnet, unter der MaBgabe, daB 
17 cbm Eeuergase auf 1 kg Steinkohle bei doppclt so 
groBer Luftmengo wio theoretisch erforderlich ist, ent- 
stehen.

*  **
D ie Annahme, daB auf 1 kg K ohle 17 cbm Vcr- 

brennunęsgaso gebildet werden, daB som it dio Yerbren- 
nung m it etwa doppelter Luftmengo (100%  Luttuber- 
schuB) erfolgt, wio es bei Kessclfeuerungen vielfach an 
gegeben wird, diirfte nicht gan7. riehtig sein. E s wiire 
bei so groflem LuftflberschuB wohl nicht moglich, dio 
erforderlicho Ofcntemperatur 7.u erreiclien. Vielfach 
halt man 30%  Luftii berschuB fur hinreichend.

Die Iiedahtion.

Nr. 4 Flam m ofen eines niederrhcinischen Werkes;
„  5 Amerikanischer Flammofen, abgebildet'(in „Stali) 

und Eisen“ 1906, 1. Oktober, S. 1166.
„  6 Flam m ofen eines W erkes im Ruhrbezirk.

Diese Ansicht laBt sich aber n ich t aufrecht er
halten, wenn m an an andere Flam mofen der Eisen
industrie denkt. H inter der Feuerbriicke sind noch 
viel unverbrannte Gasbestandteile, die erst im weite- 
ren Yerlauf verbrennen und reichlich dabei die auf 
dem Wege verlorenen Wiirmemengen crsetzen. Es 
liegt demnach kein Grund vor, die Herdflache am 
Fuchs zu verjungen, es sei denn, daB die Essen- 
konstruktion dies erfordert.

Bei der unm ittelbar iiber dem Ofen oder vor der 
Stirnseite des Ofens errichteten Esse, die m it einem 
Fuchs an den Ofen angeschlossen ist, ist eine solche 
MaBnahme zweckmaBig. Dagegen ist dies nicht der 
Fali, wenn die Esse unabhangig vom Ofen seitwarts 
aufgcstellt ist. Es ist dies eiue K onstruktion, die 
geringero Anlagekosten und sonstige Yorteile in sich 
schlieBt, auch gestatte t, zwei Oefen, die wechsel- 
weise betrieben w erden, durch e i n e  Esse zu 
bedienen.

Is t m an gezwungen, die Herdflache zu verjiingen, 
so zeichnet m an zunachst die Herdflache ais Rechteck 
auf, schneidet ein D rittel ab und verw andelt dieses 
abgeschnittene Rechteck in ein Trapez m it einer 
oberen Basis gleich der H alfte der unteren  Basis.

D i e L i n i e n f u h r u n g  d e s O f e n p r o f i l s .  
Das, was oben iiber die Yerjiingung gesagt ist, g ilt 
auch hier. H a t m an die Esse unm ittelbar iiber dem 
Fuchs, so mag man das Profil zusanimenziehen, indem 
m an ebenso wie oben ein D rittel der H erdlange ab- 
schneidet und ein Trapez zeichnet, dessen Basen sieli 
wie 2 :1  verhalten. Das Yolumen des Herdraumes 
uber dem Schlackenniveau muB un ter allen Um- 
standen bestehen bleiben. F allt die gekennzeichnete 
Riicksicht fort, so fiihrt m an das Profil geradlinig 
vom Rost bis zum Ende durch.

Bei groBeren Oefen ist es in den Yereinigten 
S taaten  beliebt, euien groBen R aum  vor der seitlich 
abgefuhrten Essenabzugoffnung fur den aufeinander- 
geturm ten Einsatz bereitzustellen, um  das Besetzen 
des Ofens zu vereinfachen. Es wird eine sogenannte 
E i n s e t z k a m m e r  gebildeL Diese Anordnung 
h a t sich nach den Berichten gu t bewahrt.

Bei einem 15 t-Ofen ist die Einsetzkam m er 1,9 m  
hoch (iiber Herdsohle), 1,6 m  lang. F iir einen 2 5 1-
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Ofen betriigt die Hohe 1,9 m  bei 2,82 m Lange. 
Dic Breite ist die des Herdes.

Die R o s t f l & c h e  wird nach Ledebur auf etwa 
ein Drittel der Herdflśiche bemessen. Man reehnet 
aber besser auf Grund der verbrannten Kohlenmenge, 
und zwar auf 1 kg stiindlich verbrannte Kohle 35 
bis 45 qcm. Eine zu groBe Rostfliiche schadet nichts. 
nur darf sie nicht so groB werden, daB der Mann sie 
nicht mehr zu bedienen vermag. Bei groBeren Oefen 
muB man immer eine starkę Yerschlackung des Rostes 
imLaufe der langen Schmelzdauer in B etracht ziehen 
und die Rostfliiche groB bemessen. Man reehnet bis
weilen m it 70 qcni fiir 1 kg stiindlich verbrannte 
Kohle. Man h a t dann auch Reserve fiir eine ver- 
■stiirkte Leistung.

E s s e n  q u  e r  s c li n  i 1 1 : 20 bis 25 %  der Ge- 
samtrostfliiche. H a t m an die letztere selir groB be
messen, so geniigen auch 17 % .

F u o n  S u n d  A b z u g s o f f n u n g e n: l/» bis 
V,0 der Gesamtrostflache.

E s s e n  h o h e :  gleich dem 25fachen lichten 
Durchmesser an der Krone (15 bis 25 m).

D ie  H o h e  d e r  F  e u e r b r  ii c k e n  o b e r 
k a  n t e iiber Rostfliiche wird verschieden bemessen. 
Ein reichliches MaB wiirde auf eine reduzierende 
Flamme m it geringer H eizkraft hinwirken. Man 
findet die Abmessungen 400 bis 600 mm , in Ober- 
schlesien 300 bis 350 mm , im Siegerlande 400 mm, 
im Rheinlandc 600 mm und dariiber.

Zweifellos besteht hier ein Zusamnienhang m it 
der Kohlenbeschaffenheit. Nach der Ansicht des 
Yerfassers ist eine niedrige Schutthohe anzustreben, 
um eine heiBe Flam m e zu erzeugen. Is t m an im 
Zweifel, so muB von vornherein die Rostbalkenlage 
veriinderlich eingestellt werden, was sich leicht durch 
Einlegestucke ermoglichen liiBt.

Hć i l i e  d e r  F e u e r b r i i c k e n o b e r k a n t e  
iiber dem Eisenspiegel etwra  0,2 ni. Neigung der 
Herdfliiche 1 : 60 geniigt. M itunter findet m an aller- 
dings starkere Neigung.

E i n s e t z t i i r b r e i t e :  1200 mm.
E i n  s e t  z t  ii r  h o h e wird bis zur W iderlager- 

linie des Herdgewolbes gefiihrt.
K o  h i e n  l o c h :  400 x  500 m m  und weniger.
H o h e  d e r  H e r d s o h l e  (tiefste Stelle) i ib e r  

d e r  I i  ii 1 1  e n s o h  1 e =  etwa 1 m.

M a u e r s t i i r k e :  
der Seitenwande . . . .  240 bis 500, m eist 400 mm, 
„ Stim w and am  R ost 240 „ 400, „ 240 „
„ Stirnwand am Fuchs 400 „  600, „  400 „
„ Feuerbrucke . . . .  125 „ 600, „  500 „
„ Gewolbestiirke . . . 124 „ 250, „ 230 „

Es empfiehlt sich, die Feuerbrucke n ich t zu 
knapp zu bemessen. Man kann durch ein nachtrag- 
liches Yerm indem  ihrer Breite die Moglichkeit der 
YergroBerung der Rostfliiche sichern.

Bei den amerikanischen Profilen fehlt die dem 
Rost gegenuberliegende Stim w and und  is t ais Ein- 
setztur ausgebildet. W ird nun das E insetzgut m it

Hilfe eines K rans auf eine P lattfo rm  vor dieser E in- 
setztiir gehoben, so rollt es beim Anwuchten m it 
einer Brechstange (W alzenabsclmitte sind es in der 
H auptsaehe) selbsttiitig in den Ofen. Man kann diese 
E insetzttir auch seitlich gegeniiber der Essenabzug- 
offnung anbringen.

Die V e r a n k e r u n g  de s  Of e n s  w ird am b es te n  
durch guBeisenie P la tten  (40 mm) bew irkt, die unter- 
einander verschraubt und gegeneinander durch Rund- 
eisenanker verbunden werden. Yielfach stellt m an 
diese P la tten  auch ohne Verbindung untereinander 
auf und liiBt die Anker an Ankersiiulen angreifen, 
die durch Schienen oder J -T r iig e r gebildet werden. 
In  Amerika ist das Prinzip der festen Y erankerung 
von den Martinofen auf die GieBereiflammofen iiber- 
tragen worden. Man kann sich eine solche Verankerung 
yorstellen, wenn m an an ein fest zusammengenietetes 
Fachwerk denkt, bestehend aus einzelnen geschlosse- 
nen Rahmen (den Spanten eines Schiffes vergleich- 
bar), die durch Liingstriiger zu einem starren Fach
werk verbunden sind. In  dieses Fachw erk wird der 
Mauerkorper derart eingefiigt, daB das Gewolbe 
auf Winkeleisen ruh t. Man kann den Ofcnunterbau 
also entfcrnen, ohne das Gewrolbe zum E insturz zu 
bringen.

Die E  s s e darf n ich t unm itte lbar auf den Ofen 
gestellt werden, sondern muB von Siiulen getragen 
werden, so daB m an den Ofen entfernen kann, ohne 
die Esse zu verletzen. E in  kurzes, senkrechtes An- 
schluBstiick stellt die Yerbindung her. Diese Anord- 
nung m acht den Essenbau teuer. Eine unabhiingig 
neben oder vor dem Ofen stehende Esse b ietet groBe 
Vorteile, um  so mehr ais man sie ganz gu t ais ausge- 
m auerte B l e c h e s s e  herstellen kann. Obwohl in 
diesern Falle eino starkere W arm eabgabe an die Uin- 
gebung besteht, bedingt dies keinen groBen Nachteil, 
weil der Betrieb nicht kontinuierlich ist.

Man kann die Esse vor die Stirnw and oder auch 
seitlich aufstellen. Letzteres ist vorzuziehen, wenn 
W ert darauf gelegt wird, den R aum  vor der Stirn- 
wand zur Yerfugung zu haben, wie dies bei dem 
amerikanischen Flammofen der Fali ist.

Die B e r e c h n u n g  e i n e s  B e i s p i e l e s  
soli hier folgen:

Es soli ein GieBereiflammofen fiir 15 t  E insatz 
gebaut werden. D er Kohlenverbrauch soli erfahrungs- 
gemiiB 40 %  betragen, die Schmelzdauer 12 Stunden 
einschlieBlich Anwiinnezeit.

StOndlichc Kohlenmenge =  500 leg,
Sokundliohe Gasmenge (bei 0°)

____  15000 x  i ? _ x  19 =  9 36 ebra _  y
— 12 X 60 X 60 100 ’ — ’

Ofeninhalt =  3 X V =  7 cbm,

4,6 m,

Herdflacho =  15 X 0,55 =  8,25 qm,
1,8 m 
8,25 
1,3

500 X 40 =  20 000 qcm : 
H erdbreite =  1,8 m,
2,0
r , 8 :

Herdbreite

Herdliingo

Kostflaehe
Rostbreite

Rostlange

: 2,0 qm,

= 1,1 m ,
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Fs?enquerschnitt =  X 20 000 = 4000 qcm,

0  — 720 ram,
Essenkanat, eberiso Esssiihiiho *= 0,72><25 = - 13 ni, 
Fuohsdffnung bezw. Summo der Abzugoffnungen 

=  '/„ X 20 000 =  2200 qcm.

Der E ntw urf wird nungeftih rt un ter der Annahnte-'
1. daB das E insctzgut an der Feuerbriicke aufgesetzt 
werden soli (D c u t  s c h e s P  r o f i 1); E  s s e u n - 
m  i 1 1  e 1 b a r ii b e r  o d e  r n c b fe n  d e  ni 
F  u c h s; 2. daB cin a  m e r i k a  n i s c h e s P r o 
f i l  m i t  E  i n s e t. z k a m m e r und seitwiirts 
stehender Essc bcvorzugt wird.

Zu 1. D c u l s c  li c B a u a  r t. B o r o c li u u n g 
d e r  JI o r d f 1 Ii c li e. -Man zeichnct die Keraflaclie 
ais Rcchtcck (Abb. 4 und  5)
o =  4,1! in; b - 1,8 m; Fliiche c X b - 8,25 qm - > F. 

N unm chr sclineidet m an ein D rittel ab e, =  

==1,53 m und yerw andelt dieses Rcchtcck in cin

Trapez m it der Basis b, =  *4 b =  0,9 ni, von glei-
chem Flachcninhalt. Diese Bedingung wird erfiillt,
wenn e2 == 2,0 m.

B c r o c li n u n g d e s  O f e n  p r  o f i 1 s. Es 
muB die Bedingung erfiillt werden, daB iiber dem 
Eisenspiegel cin Baum von V =  7 cbm  besteht. Es 
gilt dic Gleichung:

2 1 h 4- b,
- -  X F  X h, X y  X F  x  0 - =  V =  7 cbm,

1)2 =  '.j ; F  =  S,25 qm,

Folglich h, «=> 0,93 m, 
b2 — 0,40 m.

Die Hohe h , ergibt sich aus der Beziehung, daB 
F  X h , X 0900 =  15 000 kg, 

wobci Gewicht eines cbm fliissigen Roheisens =  
G900 kg angenoriimen ist.

h3 «= 0,20 m; infolgo der geboschten Wando ent-
sprechend mehr.

c3 =  Rosttango = 1 , 1  m.

In  Riieksicht auf das bequeinere Einsetzen kann 
m an auch im Sinne der Abb. 0 konstruicren. Man 
konstruiert alsdann einen Kreisbogen, welcher durch

die Punk te  A B C geht und erhiilt dadurch eine 
etwas groBere IlGlie oberhalb des Eisenspiegels.

Zu 2. A m c r i k a n i s c h c  B a u a r t (Abb. 7 
und 8 ). Die Herdfliićhe wird ais Rechtęck gezeichnet, 
wie bei 1.

e =  4,6 ni, l> =  1,8 111, F  — 8,25 qm.

N unm ehrw ird die Einsetzkainnier (m it Abmessur- 
gen, die in Rucksięht auf bequeincs Beschickcn gc- 
wiililt sind) im Liingsprofil eingetragen:

O; =  1,0 m, 1), «= 1,0 m {Uber dcm Eisenspiegel).

Es ergibt sieli dann h aus der Iiihaltsgleichung: 
Oj X b X h2 +  (e — e2) X b X hL =  V 
1,0 X l.S  X 1,0 - f  3,0 X 1,8 X U; 7 
hj =  0,7 in.

Abzugoffnung 6 0 x 0 0  cm ist reichlich bemessen.
Eine etwas andere Anordnung zeigt Abb. 9 (seit- 

liche Bcschickung).
V o r w ii r 111 u n g d e r  V e r b r e n  n u 11 g s - 

l u f t .  Der Gedanke, die Yerbrcnnungsluft vorzu- 
wiirmen, liegt nalie. E r ist auch stellenweise* aus- 
gefiihrt, ohne aber durchschlagcnden EinfluB auf dic 
G estaltung der Flammofen zu gewinnen. Durch eine 
solche Yorwiirmung liiBt sich cin besserer Nutzeffckt 
erzielen und infolgedessen eine Brcnnstoffersparnis. 
Yorbedingung ist allcrdings eine fortlaufende Bc- 
nutzung des Ofens, die das A nlagekapital lohnt und 
die Yorwiirmung crnstlich zur G eltuhg kommen liiBt. 
Bei dem gewohnlichen unterbrochcnen Betriebe ver- 
geht cin zu langcr Zeitraum , bis die Steine, an dereń 
Flachen die Luft Yorgewiirmt werden soli, wami 
geworden sind. Man muB dabei bedenken, daB eine 
wirksame W armeiibertragung erst einsetzt. wenn der 
Temperaturuntersehied zwischen! Steinflache und Luft 
ein sehr betrachtlicher ist. Eiserne Rohre werden 
sclinell warm, sind aber wenig haltbar.

Die Yoraussetzung eines fortlaufcnden Betriebes 
ist inGieBereibctriebcn nur bei derErzeugungschm ied- 
baren Gusses gegeben. H ier finden wir, zuerst in 
Deutschland, dann in den Yereinigten S taaten, Flanun- 
iifen mit Begeneratiyfeuerung angewendet, die sich 
von Siehłens-Martinofen nur in einigen Einzelheiten 
unterscheiden. Rekuperativfeuerung ist nirgends im 
Gebrauch.

II a 1 b g a s f e u e r u n g beim GicBcreiflamm- 
"ofen im Sinne der Boetius- oder Bicherouxfeuerung 
anzuwenden, ist im Iliublick auf den unterbrochenen 
Bctrieb nicht zweckmilBig. Macht m an die Sehnitt- 
liohe iiber dem Rost selir lioch, so en tsteh t allerdings 
eine A rt Gaserzeuger, und in einem solehen Falle mag 
dic Zufulirung von vorgew;irinter Sekundarluft ober
halb der Feuerbriicke von Nutzen sein. Man kommt 
dann von selbst zu einer ahnlichen Feucrungsart wie 
die genannten. E s ist dies aber ein unnaturlicher 
Zustand, den man besser durch Hoherlegen des Rostes 
beseitigen sollte. E ine Halbgasfeuerung hatte  nur 
Sinn, wenn m an m it ihrer Hilfc geringwertigen

* Anmerkung: So haben die gewohnlichen Flam m 
ofen, die in den Yereinigten Staaten zur Erzeugimg von 
schmicdbarem GuB betrieben werden, \ielfaeh  Luftvor- 
warmung, z. T. im ter Yerwendung eiserner Rohre.
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bei einem Ofen von 7,5 t 
„ „ „  12— U  t

25 t

X X X V I  .

8 Stunden) g  
12 
20

\ h

Abgesehen von der Einsatzmenge iibt 
aucli die chemisclie Zusammensetzung 
in besonderen Fallen einen starken Ein
fluB aus. Ein hiilierer Mangan- mul 
ebenso auch ein hiilierer Siliziunigelialt

A ć

Abb. 5. Flammofen deutscher Bauart.

Brennstoff oder auch eine kurzflammigo Kohle be- 
nutzen kSnnte. Beim gewohnlichen GięBereiflamin- 
ofen ist dieser Gesichtspunkt meist ausgeschlossen.

K ii n s 1 1 i c h e L u f t  z u f ii h r u n g in Ge- 
stalt yon Untcrwind und auch ais Sekundarluft ober- 
halb der Feuerbriicke ist mclirfach erwahnt. H at 
man ausreichenden Essenzug.so liegt kein Grund zur 
Anwendung vor.

Der f e u e r f e s t e  B a u s t  o f f ist durch dic 
Bezeichnung „SchweiBofenqualitat“ gegeben. Es sind 
dies Steine mit einem Tonerdegehalt von 15 bis 20 %.

F 1 a m m ij f e n ni i t a b n e h m b a r e r  D ecke 
sind oder waren in den Yereinigten Staaten fiir 
schmiedbaren GuB im Gebrauch. Die Decke besteht 
aus einzelnen Gewijlbebogcn, die durch eiserne Anker 
versteift sind. Dio Anordnung ist nach neueren Be- 
ricliten wieder vcrlassen. Sie muB also Schwierig- 
keiten ergeben haben, die allerdings nicht in der 
Literatur namhaft gemacht sind. Die Arbeiter 
traten an den oben geoffneten Ofen lieran und 
schopften das fliissige Eisen aus, um ein Ueberfiillen 
in groBere Pfannen und die damit verbundene Ab
kiihlung zu umgehen.

Der Betrieb und die Betriebsergebnisse der Flammofen.

Der Herd wird zugerichtet, indem die Sohle aus 
Formsand oder feuerfester Masse neu aufgestampft 
wird. Es folgt das Besetzen des Ofens, dann das An- 
ziinden und Schmelzen. Vor dem AnzOnden wird 
ein Damm im Balimen der Einsatztiir aufgestampft 
und gewohnlich mit Roheisenstiicken beschwert. Die 
Schmelzdauer ist versehieden, im Zusammenhang mit 
der Einsatzmengc

Abbildung (i.

Flam m ofen deutscher Bauart 
m it gcwolbter Profillinie.

bedingen liingere Schmelzdauer, um 
den chenuschen \'eriinderungen die ni)- 
tige Zeit zu geben. In  den \'ereinig- 
ten Staaten bestehen auffallend kurze 
Schmelzzeiten: jcdcnfalls im Zusammen- 

hange mit der chemisclien Zusammensetzung. Por- 
tisch behauptet, es kii me daher, daB man von vorn- 
lierein scharfe Hitze giibe.

Im Siegerlande ist es iiblich, erst schwacher zu 
heizen und dann stiirkere Hitze zu geben, damit nicht 
das Eisen am Herde „festbackt11 und sich der Sclimel- 
zung entzięlt. Der geringe Silizium- und lioliere

'/Mw z ////////////////'//////////^

d
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Abbildung 7. Flammofen amerikanischer Bauart.

Jfangangehalt werden die Yeranlassung fiir diesen 
Gebrauch sein. Ebenso wird im Siegerland auch 
die Schlacke abgezogen, um der Luft Zutritt zum 
Eisenbade zu geben.

Der K o h l e  n V e r I) r a u c h steht im engen Zu- 
sammenhange mit der Einsatzmenge und der Schmelz
dauer. Fiir deutsche Verhaltnisse wird man im 
allgemeinen 35 bis 40 %  bei einem Einsatz von 
12 bis 15 t  annehmen konnen, in den Yereinigten 
Staaten etwa 30% . Naeh dem Einsatz abgestuft 
kann man bei

45 t  m it etwa 
25 t „
15 t „
5 t  „

no „
35 „ 

55 bis 70 „

Brennstoff
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rechnen. Der A bbrand betrag t gewohnlich 5 bis 8 % . 
Selbstverstandlich h a t auch die GroBo der GuBbruch- 
stiiekc EinfluB. Die Tem peratur des Flammofens 
w ird m it 1500 bis 16000 C angegeben.

Der chemische Verlauf des Flammofenschmelzens.

Der Yorgang ist der, daB der Luftsauerstoff eine 
groBere Y erwandtschaft /.u Mangan und Silizium 
h a t ais zu Kohlenstoff. Welehes von beiden, Man
gan oder Silizium, den Yorrang ha t, ist durch die 
M engeverhaltnisse beeinfluBt. E in  manganreiches,

Abbildung 8. Flam m ofen amerikanischer Bauart.

siliziumannes Eisen verliert vielM angan und wenig Sili
zium und umgekehrt. Diese Verhaltnisse werden durch 
die Beobachtungen beim Puddełverfahren bestatigt.

Nachdem der Luftsauerstoff Mangan und Silizium 
zum  groBen Teile oxydiert ha t, kom m t auch der 
Kohlenstoff an die Reihe. Fehlerhaft in die Lange 
gezogenc Schmelzen (infolge Jiiedriger Tem peratur) 
lassen einen starken Frisclivorgang entstehen, indem 
die eisenrciche Schlacke ebenso wie im Puddelofen 
einwirkt. Schmilzt m an dagegen sehr lieiB ein, so 
kom m t der E insatz schnell unter den Flilssigkeits- 
spiegel, und die Kohlenstoffabnahme ist gering. Der 
Schwefelgchalt kann nur durch Ausscigerung eine A b
nahm e erfahren, indem schwefelreiche Mangan- und 
Eisenlegierungen ebenso wie im Roheisenmischer an 
die Oberfliiche gelangen und m it der Schlacke ent- 
fernt werden. D a aber die Feuergase unausgesetzt 
Schwefelverbindungen an das Eisen heranfiihren (z.B. 
Schwefelwasserstoff), so w achst der Schwefelgchalt 
beim Schmelzen erheblich. Ein Yersuch, den Schwe- 
felgehalt durch Zusatz von Manganerz zu vermin- 
dern, um  Mangansulfid zu bilden und dies in die 
Schlacke zu fuliren, h a t nacli W e d e m e y e r  keinen 
Erfolg gehabt. * Der Phosphorgehalt bleibt bestelien.

* „Stah l und Eiser.“ 1904, 1. D cz., S. 1377.

Die chemischen Yeranderungen lassen sich dahin 
zusammenfassen, daB un ter gewohnliclien Verhiilt- 
nissen ein bis zwei D ritte l des M angangehalts, ein 
Y iertel bis die H alfte des Siliziumgehalts und lioch- 
stens ein Sechstel des Kohlenstoffgchalts abbrennen.

Dem urspriinglichen Schwefelgchalt muB man 
etw a 0,03 %  zuzahlen, um  die Schwcfelaufnahme aus 
den Feuergascn zu berucksichtigen.

Im  Siegerlande rechnet m an m it einer Mangan- 
verm inderung von 66 bis 8 0 % , indem der Gehalt 
von 2,5 bis 3 ,0 %  auf 0,5 bis 1 ,0 %  zuruckgeht; 
ebenso m it einer Sfliziunwerminderung von 50 bis 
75 % , indem der Gehalt von 2 %  auf 1 bis 0,5 %  
zuruckgeht.

Bei einem Y ersuch der G utehoffnungshiitte* be
trug  die Ycrminderung beim Silizium 2 6 %  (von 
2,16 auf 1 ,69% ), beim Mangan 2 2 %  (v o n l,0 9  auf

/
/

Abbildung 9. Flammofen amerikanischer Bauart. 
Fsse an der Stirnseitc.

0 ,85% ). Der Schwefelgchalt nahm  um  63 %  (von
0,034 %  auf 0,055 % ) zu. Portisch g ib t an, daB 
der Schwefelgchalt von 0,04 bis 0,06 %  auf 0,045 
bis 0 ,09%  steigt (HartguBwalzen). **

NaturgemiiB bleibt auch das Eisen n ich t von der 
Oxydation unberiihrt. Das entstehende Eisenoxydul 
wird verschlackt, so daB die Flammofenschlacke einen 
erheblichen Eisengehalt erhalt. Eisenoxyd, das in  den 
Schlacken der Frischverfaliren eine groBe Rolle spielt, 
kann hier nicht bestelien, wreil der hohe Kieselsiiure- 
gehalt das Eisenoxydul an sich reiBt, ehe es Zeit hat, 
sich hoher zu oxydieren.

Einige A n a l y s e n  v o n  F l a m m o f e n -  
s c h l a c k e n  sollen hier folgen:

Sio, F eO  SlnO  AljOa C .O  jrK0
% % % % % %

Nr. 1 49,72 15.93 20,04 5,05 7,98 Spur
„ 2 51 8 15 5 19 ?

Bemerkung: Nr. 1 Flammofenschlacke naeh Łcdebur;
Nr. 2 Flammofenschlacke naeh W edemeyer (Gute- 

hoffnungshOtte),t gefallen bei GufistUcken m it etwa
0 ,82b is l,12  % Mangan, im Durchschnitt 0,93 % Mangan,
0,08 „ 0 ,093„ Schw efel,,, „  0,085 „ Schwefel
(WalzenguB).

* „Stahl und Eisen“ 1904, 1. Dez., S. 1377.
** „Stahl und Eisen“ 1906, 1. Okt., S. 1165.

t  Mitgctcilt an der obcu genannten Stello.
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Die Grunde dafiir, daB der Flammofen in den Haufig ist es n ieht leicht, beim Kupolofenbetrieb
Yereinigten S taaten  eine weitaus groBere Anwen- 
dung gefunden hat, sind n icht schwcr zu finden. 
Das Bestreben, zu spezialisieren, erleichtert na tu r- 
gcmiiB die Anwendung. Aber allein ist es dam it nicht 
getan. Bei P ittsbu rg  fand der Yerfasser eine groBe 
GieBerei in Verbindung m it einer Maschincnfabrik, 
die lediglich fiir den Bau und Betrieb von Walżęn- 
straBen arbeitete, also W alzenzugmaschinen, Walz- 
geriiste, Kupplungen. Kamniwalzen, Walzen, schwere 
Stirnrader und dergl. aus Eisen- und StahlformguB 
lierstellte. Der gesamte EisenguB wurde in acht 
Flammofen erzeugt, n u r zwei sehr kleine Kupolofen 
von COO m m  0  waren aufgestellt, um  die Zusammen
setzung des abgestochenen Eisens zu regeln.

Es wurden auch vielc kleinere Teile zusammen m it 
den anderen schweren Teilcn gegossen, wie es der Ma
schinenbau m it sich brachte. Einsolches Yerfahren wiire 
undenkbar bei Einrichtungen, wie sie in Deutschland 
hinsićhtlich der Beschickung solcher Oefen bestehen.

Ein einziger groBer Laufkran bcherrschte den P latz 
vor den S tim seiten der Oefen, die in einer Reihe stan- 
den. Dieser elektrisch betriebene K ran diente zum 
Entladen der Eisenbahnwagen und hob entweder aus 
diesen oder von den Yorratspliitzen aus die schweren 
Stiicke auf die Biihne vor der E insatz tu r der Oefen. 
Den K ohlentransport leistete ein Rinnenzubringer, 
der iiber alle ach t Oefen hinweggefiihrt war.

in schweren GuBstiicken so geringe Siliziumgehalte 
einzuhalten, wic es notig ist. Schmiedeisenabfalle 
gelten da ais A ushilfsm ittel, aber ihre Anwen
dung ist auf kleinere Mengen beschrśinkt. Zweifel- 
los wurde vielerorts ein Flammofen sehr wohl am  
P latze sein, wenn m an die schweren GuBstiicke und 
anderseits auch dic schweren GuBbruchstiicke fiir ihn 
aufsparte. Vielleicht wiirde alsdann manche teuer 
bezahlte ausliindische Roheisenmarke verschwinden, 
und vielleicht wiirde naan es auch lernen, den F lam m 
ofen nach geschehenem Abstich auszunutzen, um  ein 
geeignetes Roheisen ais Kupolofeneinsatz durch 
H erunterbrcnnen des Siliziums und MangangcliaJts 
fiir bestim m te Zwecke zu erhalten.

Dem Yerfasser ist aus eigener E rfahrung bekannt, 
daB in dieser Weise ein fiir schwierigc HartguBzwecke 
taugliches Roheisen erzeugt wurde. Auch Roheisen 

’ fiir schmiedbaren GuB wiire zu nennen, das leicht auf 
diese Weise m it genugend niedrigem M angan- und 
Schwefelgehalt geliefert werden konnte. Bei dem 
Versehwinden der Puddclroheisenm arken aus dem 
M arkte kommen auch noch andere Yerwendungs- 
gebiete hinzu.

SchlieBlich sei noch darauf hingewiesen, daB der 
Flammofen ais Reglcr und Roheisenmischer beim 
unm ittelbaren GuB aus dem Hochofen sehr gute 
Dienste leisten kann.

Muffelófen fur Emaillierwerke und andere industrielle Zwecke.
Yon H iitten inęenieur E r n s t  A. S c h o t t .

I j i e  Muffelófen werden iiberall da angewendet, 
wo eine Beriihrung der zu erhitzenden Gegen- 

stiinde m it den Yerbrcnnungsgasen der Heizung un- 
bedingt vermieden werden muB. Solche Bedingungen 
der E rhitzung sind gegeben beim E inbrennen der 
Em aille, beim Gliihen von E isen -, S tahl- und 
Metallgegenstiinden, beim Zemcntieren, ferner bei 
der H artung  kom plizierter Stahlgegenstande usw. 
Bei alłęn diesen Yerwendungszwecken der Muffelófen 
komm t ferner nocli in B etrach t, daB die Muffeln 
bei sorgfaltiger Fiihrung der Heizung auch eino iiber 
den Muffelraum verteilte annahernd gleichmaBige 
Tem peratur gewahrleisten, die fiir den Kutzeffekt 
bezw. W irkungsgrad der betreffenden Oefen von be- 
sonderer Bedeutung ist.

Schon die kleinen, in  den H artereien verwendeten 
Muffelófen, die sowohl m it Steinkohlen, ais auch m it 
Leuchtgas betrieben werden, stiitzen ihre Yerwend- 
barkeitsbegriindung auf die GleichmiiBigkeit der 
Hitze, w ahrend sie weniger in H insicht auf Brenn- 
stoffersparnis Anspriiche erheben. Oftm als werden 
diese kleineren Muffelófen an Stelle der Schmiede- 
feuer, ihrer Sauberkeit wegen, bei den H artungs- 
arbeiten bevorzugt. Dazu kom m t noch, daB sie eine 
gcwisse S tetigkeit in der Tem peratur, besonders bei 
Gasheizung, zulassen, so daB m an die Hiirtungs- 
arbeiten bestim m ter Stahlsorten oder das A usdiihen

von gezogencn oder sonstwie ka lt bearbeiteten Me- 
tallgegenstanden bei Tem peraturen vornehm en kann, 
die m it Hilfe des Pyrom eters genau eingestellt werden.

Aehnlich wie die kleinen, in der W erkzeug und 
M etalltechnik viel gebrauchten, verhalten sich nun 
aber auch die in der Industrie verw endeten groBen 
Muffelófen, die sowohl m it d irekter Kohlenfeuerung, 
ais auch m it H albgas- und Gasfeuerung betrieben 
werden konnen.

In  den die Muffelófen benutzenden Industrie- 
zweigen wird man ja  zweifcllos im m er derjenigen 
Feuerungsart den Vorzug geben, die bei geringstem 
Brennstoffaufwande den groBten AYarmeeffekt er- 
zielt; doch sei hier darauf hingewiesen, daB selbst 
hervorragende G asfeuerungstechniker der Yerwen
dung von Gasheizung, besonders bei Emaillierófen, 
sehr skeptisch gegeniiberstehen, und  daB anderseit? 
die m it dem Gebrauch solcher Oefen beauftragten 
Betriebsleute, nam entlich in EmaiUienverken, eben
falls die leichter zu bedienenden Oefen m it direkter 
Feuerung den Gasmuffelofen vorzichen. Fachleute 
aus der Blechemailleindustrie werden diesen Skepti- 
zismus bestatigen konnen.

M it dieser der Praxis entnom m enen E rklarung 
soli aber n icht gesagt sein, daB es n icht vorziig!iche 
B auarten  fiir Gasmuffelofen geben kann, welche die 
ihnen zugedachten Yorzuge alle aufweisen und den
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Abbildung 1. Muffelofcn m it direktcr Feuerung, Bauart Kulmiz.

Feuerung keine Stetigkeit des Feuerungsbetriebęs. 
Der E ndcffekt soli aber praktisch annahem d der 
gleiehe sein, wenn m an den Brennstoffverbraueli 
in  kg m it dem Erfolg an emaillicrten W aren Sum 
Yergleich stellt. Dabei ist zu beacliten, daB eben 
das raschere Arbeiten des Ofens gcwShnlieher Kon- 
struk tion  rielfach den Erfolg des Geschafts bedeutet’, 
so daB sieli viele Firm en n u r schwer zum Umbau der 
alteren Oefen oder zum Ncubau cntschlieBen.

das Einsetzen der Brennroste m it frischem Emaillier- 
gut eine starkę Abkiihlung e in tritt, die durch einen 
gewissen WarmciiberschuB ausgeglichen werden muB, 
wenn anders das Brennen der Emaille n ieht zu lange 
dauern soli. Theoretisch ist es natiirlich moglich, 
das Brennen mit. Gasheizung durchzufiihren, auch 
praktisch steh t diesem Ycrfahren, wenn m an die 
oben angefflhrten Miingel unbcriicksiehtigt liiBt, ohne 
weiteres kein Hindcrnis entgegen, doch ist zu beriick-

TópscfocM

Schaubiid 1.

Yorteil des rasclien Erhitzcns der Mullel bei neuer 
Beschiekung auf dic verlangte T em peratur tatsiieh- 
lich ermoglichen. Dic heutigen Muffelofcn m it Gas
heizung leiden oftmals — Ansnahmen werden be- 
stehen — daran , daB sic zwar die Tem peraturen, die 
ver!angt werden, ergeben, aber nicht in der kurzeń 
Zeit, wie es fiir dic Leistung eines Emaillierwerks 
notig ist. N atiirlich geben die Oefen m it dircktcr

H eizung von groBen Ka u me n , die gleiehzeitig die 
Flamme durchstreichen lassen, w ahrend hier die Muffel 
der Flam m e den airekten D urchgąńg Yersperrt. Ferner 
erschoint die Gasfeuerung nur da angebracht, wo 
eine gewisse Stetigkeit der E rhitzung fiir liingere 
B rcnndauer moglich bezw. wiinschcnswcrt ist. Diese 
lloglichkeit ist bei vielen M uffelvenvendungsarten 
wohl gegeben, wahrend beim Emaillebrennen durch

J7SO-

Die Em aille- und sonstigen MuffelGfen m it Gas- 
und  H albgasfeuerung sind fast durchgiingig erst 
neueren Ursprungs und wohl noch n icht soweit aus- 
probiert, daB m an m it langj&hrigen Erfahrungen bei 
der K onstruktion neuer Oefen rechnen kann. Es ist 
zu bemerken, daB diese Ofenkonstruktioncn nur seiten 
m it den in den Prospekten angegebenen Brennstoff- 
mengen ein giinstiges K esultat erzielen lassen, viel- 
m ehr werden m eist 50 bis 60 %  Brennstoff, im  Yer- 
gleich zu den Prospektangaben, m ehr gebraucht. 
Bei Gasheizung kom m t noch dazu, daB die gleich- 
maSige Erw arm ung einer g r o B e n  Muffel m it Gas 
auf gewisse Schwicrigkeiten stoBt, da die Flam men- 
entfaltung an den Muffelwiinden bezw. dem Muffel- 
boden, der Decke und eventuell der Ruckwand mog
lichst gleichmaBig geschehen muB. Giinstiger ist die

sichtigen, daB es keineswegsgleichgultig ist, wie lange 
das Brennen einer gewissen Menge Em ailliergut 
dauert, bezw. innerhalb welcher kiirzesten Zeit die 
Muffel wieder m it neuem B renngut beschickt werden 
kann.

Der Zweck der folgenden Erortcrungen soli sein, 
die A ntipathie vieler Faehleute gegen die m it Gas 
beheizten Oefen zu zerstreuen. Es sollen daher nach- 
stehend einige neuere O fenbauarten besprochen wer
den, die teils direkt, teils m it Gas bezw. Halbgas 
befeuert werden, und dabei soli versucht werden, 
den Lesern ein anschauliches Bild iiber die heute 
gebrauclilichen -Muffelofcn, soweit das M ateriał dem

* Wie bei M aitin-, Roli-, Puddel- und ahnticlicn Oefen.
** Siehe weiter unten.
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Yerfasser zugiinglich ist, zu geben. Das Tliema er- 
schopfend zu bchandcln, ist deshalb unmoglich, weil 
viele Firm en ihre ■ K oństruktionen geheim halten. 
Ferner sei nochmals darauf hingewiesen, daB die 
MuffelOfen sami lich, m it teilweise geriugeu Acnde- 
rungen, zum  Gliihen von Metallgegeiistiinden, zum 
Zemcntieren und ahulichon Zwecken, auBer zum 
Emaillieren gćbraudHt werden konnen. Fiir Em aillier
werke ist in Itucksicht zu ziehen, daB dio Abgase 
der entw eder d irekt oder m it Gas beheizten Muffeln 
noch zum Trocknen des Brenngutes Verwendung 
finden sollen, wenn andere n ich t eine Brennstoftver- 
schwendung eintreten wird.

Die zunachst hier aufgefiihrte O fenkonstruktion 
stan im t von den V e r e i n i g t  e n C h a  m o 1 1  e - 

•f a I) r i k e n (vorm. C. K  u 1 m i z) in M arktredw itż 
in Baycrn.

Diese Oefen bestehen im wcsentlichen aus m it 
Schaniottesteinen aufgcbauten und gegen S trahlung 
nach auBen durch rotes Ziegelmauerwerk isolier- 
ten Hohlrilumen, in welcheii die Muffeln ihren 
P la tz  finden. Wie bei den weitaus meisten Muffel- 
ofen sind die Muffeln auch hier aus Scham otte- 
p latten  zusammengesetzt und  an  der offenen Seite 
m it einer Yorsetzplatte verschlieBbar. Die Muffeln 
selbst sind so gelagert, daB sio von den Feuer- 
gasen umspiilt werden konnen, wie aus den Abb. 1 
und 2 hervorgeht. Es ist diese A nordnung allen 
Muffelofen gemeinśam, n u r sind inanche Oefen so 
gebaut, daB die Uuckwand der Muffol am Mauer- 
werk anstclit, wahrend in den meisten Fiillen die 
Huckwand ebenfalls geheizt wird.

An der Seito des Ofens, an der die Muffelriick- 
wand liegt, befindet sich eine Sclnittrostfeuerung 
„System  K uliniz", dereń Feuerkasten F  durch den 
F iilltrich ter T von oben m it Brennstoff beschickt 
werden kann. Ais Brennstoff kann sowohl Koks, 
ais auch n icht backende Steinkohle oder bessere 
Braunkohle Yerwendung finden, nnd  zwar ist dic 
Feuerung fiir stiickigen Brennstoff vorgeschen. Die 
Fttlloffnung wird wahrend des Betriebes stiindig m it 
Brennstoff bedeekt gehalten, so daB von hier aus 
Verbrennungsluft nu r in versehwindender Menge zu- 
tre ten  kann. Soli neuer Brennstoff aufgegeben 
werden, so muB diese Oeffnung mit einem H aken 
durchstoBen werden, um den alten B rennstofl mog- 
lichst gleichmaBig iiber die Rostflache zu verteilen 
und P la tz  fu r neuen zu schaffen.

Wie aus der A bbildung 1 ersiehtlich, ist der Plan- 
rost etw as schr&g gestcllt, um leichter bedient werden 
zu konnen. Die Arbeitsweise dieser Feuerung, die 
neben der durch ihre E infachhcit bedingten billigen 
Anlage auch im Betriebe billig arbeite t, zeigt das 
beigegebeno Arbeitsdiagramm (Schaubild 1), das 
einer Probcheizung von etw a 27 S tunden entnommen 
ist. Anfangs, wenn der Ofen noch kalt ist, ist der 
Kohlensiiuregehalt in den Rauchgasen selbstverstiind- 
lich gering und bleibt un ter 1 0 % ; er steigt jedoch 
allmahlich, bis er nach 9 S tunden 15 %  erreicht, 
auf welcher Hohe er dann stehen bleibt. Einige

-2700
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Stunden vor dem Abbrennen, von der Zeit an, wo der 
R ost gereinigt werden muB, nim m t der Kohlensaure- 
gehalt der Rauchgase etwas ab , bis er gegen Ende 
der B etriebsdauer auf 11%  %  sinkt, da von dieser 
Zeit ab m it LuftiiberschuB gearbeitet wird.

D er B rennstoffverbrauch des in Abb. 1 wieder- 
gegebenen Muffelofens soli naeh Angabe der E rbauer 
im  M ittel 450 kg Koks oder gute Steinkohle in 24 
S tunden bei geordnetein Betriebe betragen.

Die B renndauer geben die E rbauer ftir Blech- 
emaillierung zu 4 bis 5 M inuten bei Aufbrennen von 
Grundemaille, von Deckemaille zu 4 bis 6 Minuten 
an . F iir GuBemaillierung liingegen werden beim 
G rundbrennen 15 bis 30 Minuten, beim Deckemaille- 
brennen 20 bis 50 M inuten, je nacli Grofie und 
Gewicht der zu emaillierenden W aren, benStigt. 
U nter diesen Yerhaltnissen betrag t die Leistungs- 
fahigkeit dieser Ofengrofie (Muffel 1100/650/800/2000 
m m  i. L.) 1100 bis 1700 kg zwcimal emaillierte Blech- 
waren oder 1450 bis 2700 kg zweimal emaillierte 
GuBwaren in 24 Stunden.

Die Y erbrennungsluft dieser Oefen kann durch 
Einstellen eines Blechwinkels an der Oeffnung L ge- 
regelt werden. Die L uft gelangt zuerst, wie bei jeder 
richtig  gebatiten Feuerung, un ter den P lanrost R, 
un ter den zur K iihlung un ter V enninderung des 
Schlackenansatzes ein W asserschiff W  eingebaut ist. 
Die Oeffnung S wird nur zur Zeit des Schlackens, das 
vorteilhaft in den langeren Arbeitspausen vorge- 
nom m en wird und in wenigen M inuten geschehen 
sein kann, geoffnet. Dieses Loch ist geniigend groB 
gehaltcn, so dafi m an den R ost iibcrsehcn und be- 
qucm reinigen kann.

Wie bei allen anderen Ofenarten ist auch hier 
die Feuerung das wichtigste E lem ent und erheischt 
die groBte A ufm erksam keit des sie bedienenden Ar- 
beiters, von dessen Intelligenz cin m ehr oder m inder 
gu ter W arm eeffekt abhangt. W enn dies wohl auch 
im allgemeinen nur fiir die Oefen m it direkter Feue
rung und die Halbgasofen von den betreffenden Er- 
bauern zugegeben wird, so is t es docli n icht m inder 
fiir Gasfeuerungen stichhaltig , die bei m angelhafter 
Bedienung und Beobachtung ebenfalls schlechteHeiz- 
ergebnisse liefern.

D iein dem F euerkastenF  crzeugtenYerbrennungs- 
gase werden in dem gem auerten Feuerhals I i  durch 
Pressung innig gem ischt; dic Y erbrennung is t eine 
weitgehende. Auf dem  langen Wege u n te r und 
an den W anden der Muffel geben die Gase 
ihre W arnie ab und heizen die MuffeL D er Weg 
der Flammengase is t bei der Abb. 1 eingezeiehnet, 
und zwar werden sie durch das Mauerwerk immer 
m ehr und m ehr an den Muffelboden angedriickt, 
bis sie dann spiralformig die Muffelseiten und Dcck- 
w ande bestreichen, um  durch den Fuchs K  den Ofen 
zu Ycrlassen. Zur Regulierung des Feuers ist in 
diesem Abzug ein Scham otteschieber eingebaut, den 
die Abb. 2, die einen groBeren Ofen glcicher Kon
struk tion  darstellt, erkenneu lafit. Bei diesem gróBe- 
ren Ofen, der naturgem afi auch in den Feuerungen

groBer dimensioniert ist, werden die Feuergase auf 
einem langeren Wege um die Muffel geleitet; immer 
aber yerlassen die Abgase den Ofen m it ziemlich 
hoher Tem peratur, die zweckmaBig zur Beheizung 
der Trockenraume in der E m aillieranstalt ausgenutzt 
wird, bevor dic Gase in den Schom stein abziehen.

F iir den guten Gang dieser Oefen ist der An- 
schluB an gutziehende Sehornsteine unerlaBlich. Die 
groBe in Abb. 2 wiedergegebene Muffel (1500/1000/ 
1250/3000 mm i. L.) dient zum Emaillieren von Bade- 
wannen und anderen Stiicken bis 1100 kg Einzel- 
gew icht; ihre Leistungsfahigkeit in 24 Stunden betragt 
3000 bis 5000 kg zweimal em aillierte W aren bei 
einem Brennstoffverbrauch von ca. 1000 bis 1200 kg 
Koks oder guter Steinkohle. Diese Muffelofen- 
konstruktion is t in der Praxis gu t eingefOhrt, und 
es werden ih r billige Anlage- und Betriebskosten 
bei gu ter Leistung und geringer R eparaturbediirftig- 
keit nachgesagf.

E ine ahnliche M uffelofenkonstruktion m it Rost- 
feuerung liefern die Y e r e i n i g t e n  G r  o B - 
a  1 m e r o d e r T o n  w e r k e ,  die auBerdem auch 
Muffelofen m it Halbgas- und Generatorgasfeuerung 
fiir Emaillierwerke und andere technische Zwecke 
bauen.

Die eben erlauterte O fenkonstrnktion is t, wie aus 
den Abbildungen ersichtlich, ais Einzelm uffel aus- 
gefiihrt, in  derPraxis ha t man aberyielfach , besonders 
wenn es sich um  kleinere Emaillewaren handelt, 
D o p p e l m u f f e l o f e n i n  Gebrauch. E inealtbekain ite  
K onstruktion ist die altere B auart von K 1 i s s n  e r , 
der seine Feuerung nicht, wie oben gezeigt, in der 
L angsrichtung der Muffel nacli der Riickseite der 
Muffel zu einbaut, sondern ais Treppenrostfeuerung 
fiir Steinkohle seitlich naeh der Y orderkante der 
Muffel zu anordnet. U nter dem Treppenrost ist ein 
W asserschiff eingebaut. Die Flammengase umspiilen 
die Muffel d irekt und gestatten  ein forciertes An- 
heizen der Muffel, so daB m an bei dauerndem  Be
trieb ziemlich groBe Mengen Emaillewaren in kurzer 
Zeit darin brennen kann. Dieser Yorteil, der in der 
P raxis n ich t unterschatzt werden darf, wird aber 
anderseits durch den hohen Brennstoffverbrauch 
dieser Oefen wieder ausgeglichen, so daB m an in 
jedem  Falle einer Neuanlage von Muffelofen ara 
besten die verschiedenartigsten P ro jek te  mitein- 
auder vergleicht und m it den eigenen Wiinschen in 
E inklang zu bringen sucht, ehe m an sich fiir die eine 
oder andere Ofenkonstrnktion entscheidet.

Der eben erw ahnte Klissnersche Muffelofen wurde 
auch ais einfacher Ofen geliefert. Bei dem  Doppel- 
ofen w ar die Feuerung fiir jede cinzelne Muffel ge- 
tren n t eingebaut, so daB dieser Doppelofen praktisch 
auch ais Einzelm uffelkonstruktion anzusehen ist; 
neuerdings bau t KUssner auch eine A rt Halbgasofen. 
Anders verhalt es sich bei den Halbgasofen, die 
vielfach ais Zwillingsofen gebaut werden. Diese 
Zwillingskonstruktion h a t ihren Yorteil einm al darin, 
daB beide Muffeln gleichzeitig erh itz t werden, ohne 
daB m an fiir die Bedienung der Feuerung doppclte
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Arbeit aufzuwehden braucht. A nderseits b ietet der 
Raum unter der Muffel geniigend P la tz  fiir den 
Gaserzeuger und die fast regelmiiBig in Anwendung 
gebrachten E nvarm ungsvorriehtungen fu r die Sekun

darluft. Diese Er- 
warm ungsvorrich- 

tungen fiir dic Se
kundarlu ft sind viel- 

Abbildung 3. PlattenrerschlOse fa ch  aus P la tten  von 
fiir Muffel- und Rekuperator- feuerfeStem M ateria ł 

platten. gQ aufgebau t, daB
sie abwcchselnd 

schichtenweise D urchlasse fur die Abgase der Fcue- 
rung und fiir die Sekundarluft bieten. D er Weg der 
Abgase geht von der Muffel aus abw&rts, so daB die 
unterste Schicht vor dem Fuchskanal durcli die kiil-

Ao/fe /bęasc zum
Scńarnsfe//7

Abbildung 4. Muffelofen m it seitlicher Anordnung der Rckupcration.

testen Gase bestrichen wird, wahrend die L uft den 
umgekehrten Weg m acht und dam it das Prinzip des 
Gegenstroms gew ahrt ist. Diese A rten Rekupera- 
toren, die also standig dureh die strahlende 
Warme der Abgase, soweit sie die Scham otteplatten  
durchdringt, e rh itz t werden, haben neben dem Yor- 
teile der E rh itzung  der L uft den N achteil, daB sie 
an den StoBflachen der P la tten  leicht undich t werden. 
Durcli diese Undichtigkeiten dringen dann Abgase 
in die Sekundarluft und verunreinigen sie. Ein 
weiterer N achteil dieser K onstruktion is t der, daB 
man solche Schaden zw ar infolge der schlechten 
Muffelheizung bemerken kann, aber m an s teh t 
ihrer Behebung, solange der Ofen lieiB ist, m acht- 
los gcgentiber. Will m an den Schaden ausbessern, 
so ist m an gezwungen, den Ofen kaltzulegen und 
die Muffel und einen groBen Teil des Plattenw erkes 
herauszureiBen, um  die Fehlerstellen aufzudecker. und 
auszubessern.

Die beifolgende Skizze (Abb. 3) g ib t eine andere 
Plattenform , die, tibereinandergreifend, das Offen- 
stehen von Rissen n icht eintreten laBt. Diese P latten  
miissen m it etw as Spielraum  zusam mengesetzt wer

den, um  ein Ausdehnen der P la tten  durcli die W arme 
zu ermogliehen. Dureh dieses Ausdehnen t r i t t  eine 
selbsttiitige A bdichtung der PlattenstoBflachen ein, 
so daB n u r geringe Mengen B indem ittel dazwischen- 
gebrach t zu werden brauchen.

Eine seitliche Anordnung der R ekuperation wird 
dureh die Abb. 4 angedeutet, doch ist cs auch mog- 
lich, durcli ciserne R ohrleitungen, die m an in beson
dere Riiume, dureh welche die Abgase hindurch- 
streichen, oder in Erw eiterungen des Fuchskanals 
einbaut, die Erw arm ung der Sekundarluft zu erzielen. 
Gleichzeitig liiBt diese Abbildung die Anlage der 
Muffelplatten am ^lauerwerk unabhangig von den 
D eckenplatten erkennen.

Wie schon oben erw ahnt, ist cs ais ein N achteil 
empfunden worden, daB m an die Schaden in den 

R ekuperatoren n u r dureh 
K altstclleu der Oefen aus
bessern kann. E ine Ab- 
hilfe dafiir geben die eiser- 
nen W inderhitzer; aber 
auch an den steinernen 
R ekuperatoren lassen sich 
solche Beobachtungsstel- 
len und zu Ileparaturen  
w ahrend des Betriebes ge- 
eignete Locher anbringen. 
Bezeichnen in Abbild. 4 A 
die Kanale fiir die Abgase 
und L dio K anale ftir Se
kundarluft, und nim m t 
m an Abb. 5 ais D etail zum 
Langsschnitt, so bezeich- 
n e t darin  B den Verbin- 
dungskanal ftir die Ab
gase von einer E tage zur 
andern, C die Trenntings- 

p la tten  fur A und L, D das Frontm auerw erk und E  
die Yerschliisse fiir die Oeffnungen zum Reinigen und 
Reparieren der Abgaskaniile. Auf ahnliche Weise 
erreicht das System l l e r -  
i n a n s e n ,  das spater 
noch besprochen werden 
soli, die gleichen Vorteile 
wie das vorliegende Ver- 
fahren. M an ist daher in 
der Lage, dureh Ver- 
schlieBen der Risse und 
P lattenstoBflachen zu 
verhindern, daB dic Ab-

B , . , | „ | — ______________.....................................................

-Węy derffeizfase zum jcńom rtem
" Abgase

Abbildung 5. Reinigungs- 

und Beobachtungsoffnungen 
bezw. Versehlussc zu Rauch- 

kanalen und Lufterhitzern. 
(Einzeiheit zu Abbildung 4.)

gase sich m it der Sekun
darluft mischen. Durcli 
Ton bezw. Scham otte 
yerklebt m an diese Risse 
und ist n ich t gezwungen, 
kostbare Betriebszeit zu
verlieren, um  den Ofen kaltzustellen, sondern man 
kann die R eparatur wahrend des Betriebes ausfiihren, 
ohne besondere kostspielige und zeitraubende Yor- 
bereitungen dafur treffen zu mussen.
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Die eben genannten N achteile haben den Oefen m it 
R ekuperatoren bislang angehaftet, und wohl auch 
deshalb is t die E infiihrung der Gasfeuerung fiir Muffel- 
heizung erheblich gegen die E rw artungen zuriick- 
geblieben. AuBerdem is t zu bemerken, daB die Gas- 
ieuerung vorteiIhaft n u r da anzuwenden ist, wo eine 
gewisse OfengroCo oder eitie n ich t zu gerihge Anzahl 
einzelner Feuerungen, die gemeinsam von einem 
G enerator oder G encratorsystem  m it Gas versehen 
werden konnen, ais G rundlagc gegeben ist. Einzelne 
Muffelofen haben nur in seltencn Fallen so groBe 
Abinessungen, daB fur sie die Gasfeuerung ais Yor- 
teil i)eim gegenwartigen S tand der Ofenbautechnik 
augesehen werden darf. Ucberall da, wo richtige 
Regenerativsystem e Anwendung finden kftnncn, sind 
auch Gasfeueruugen ais brauchbar anziisehen. Diese 
Regenerativsvstem e erfordern aber in den Abgasen, 
die in reiehlichen Mengen zur Yerfiigung steheii 
miissen, eine so hohe Tem peratur, die eine Erw ar- 
munir der Sekundarluft auf etwa P 00  bis 1 0 0 0 °  C

Abbiklung 0. Zwillingsmuffelofen m it Oaśerzeuger und Regenerator.

ergeben muB, wenn anders die vom G enerator 
komnienden Gase n ich t zu sein' abgekfihlt werden 
sollen, daB fiir ihre kostspielige Anlage Yorbe- 
dingungen gestellt werden, die n icht in allen Fallen 
gu t zu erreichen sind. Da die Muffeln aber in den 
meisten Fallen n ich t uber 1000u, sondern auf ge- 
ringere Tem peraturen erh itz t werden, so t r i t t  dieser 
Y orteil nur in seltenefi Fallen in die Erscheinung und 
dic Jiin rich tung  solcher teurer Anlagen durfte, allen 
gegęnteiligcn Erklifirungen der E rbauer zum  Trotz, 
nur nach reeht sorgfaltigen Etw agungen in B etracht 
gezogen werden.

Anders verlialt cs sich naturlieh , wenn m an die 
Generatorgase fiir eine groBere Anzahl Oefen in 
einem gemeinsamen G enerator oder G eneratoren- 
system  erzeugt und abgekiililt an die Yerwendungs- 
stelle hinleitet. Dann ist es moglich, in getrennten 
llegeneratoren, wie bei anderen in lliittenw erken 
iiblichen Oefen, Gas und  Sekundarluft auf annahenid 
gleicho Tem peraturen und dann zur Ycrbrennuiig 
zu bringen. Dabei sind auch die Yorbedingungen 
gegeben, m it geringerer Regeneration der W arme 
Yorteilo zu erzielen. E ine hohe T em peratur wird 
aber, wie oben erw ahnt, in den Abgasen der Muffeln 
uberhaup t n u r in Ausnahmefallen vorhanden sein; 
jedenfalls geben die bisber iiblichen Rekuperator-

konstruktionen gar keine Moglichkeit, die Luft. so 
hocli zu erhitzen, daB Tem peraturen, wie m an sie in 
eigentlichen Regenerativofen erreicht, erzielt werden 
konnen.

DaB auch solche M uffelofenkonstruktioncn in 
Gebraucli sind, die sich der Regeneratoren bedienen, 
wic sie Iliittcnbetriebe verwcnden. zeigt die Abb. t>. 
Es ist dies ein yon deutschen K onstrukteuren ange- 
gebener Zwillingsmuffelofen, der auf dic eingangs 
erw ahntęn Erhitzungsvorgiingc fiir das zu einail- 
lierende M ateriał weitgehend Riicksicht. nimmt. 
Bei diesem Ofen werden die beiden nebeneinander 
ge trenn t eingebauten Muffeln von einer gemeinsamen 
Gasgencration aus m it Heizgas versorgt. Die Abgas.e 
durchziehen wechselweise die rechte oder linkę Kam- 
m er u n te r den Muffeln und geben dort, wie bei an
deren steinernen W indcrhitzern, ihre W arme an das 
Mauerwerk in den Kammern ab. W ahrend dic eine 
H am m er von den Abgasen durchzogcn wird, dient 
die andere zur E rhitzung der Sekundarluft, dic in 

entgegengesetzter Rich- 
tung  wie die Abgase, die 
von oben nach unten die 
K animer durchstreicheii, 
also von unten  nach oben 
zu hindurchziehen und aus 
dem M auerwerk die Hitze 
in sich aufnehmen.

Aber noch ein anderes 
ihteressantesM erkinalzeigt 
diese A rt Muffelofen, das 
von anderen bislang nicht 
berucksichtigt wurde. Wie 
schon eingangs erwahnt, 

kiililen die kalten in die Jluffel eingesetzten Gegen- 
stitnde dic Jluffel stark  ab, und man ist durch griiBcre 
W arm czufuhr oder durch langeres Yerweilen- 
lassen der Gegenstaude in 
einen Ausgleich zu schaffen.
Muffelofen m it direktor Feuerung forciert man 
das Feuer, und zwar kann m an dies sowohl beim 
Ofen von Klissner, ais auch bei dcm yon Kuliniz 
tun. Die sonst iiblichen Gasfeuerungsmuffelofen 
und die m it Halbgasfeuerung yersehenen haben eine 
starkere W armezufuhr n ich t vorgesehen, sie beizen, 
was in H insicht auf die H altbarkeit der Muffeln ja  
von einiger Bedeutung ist, im m er gleichmiiBig stark. 
W ill man bei diesen Oefen also die B renntem peratur 
fiir Emaillewaren erzielen, so muB m an lange genug 
w arten, bis die Waren in der Muffcl die Hóchst- 
tem peratu r derselben m iterreicht haben. D azu ge- 
hort immer ziemlicher Zeitaufwand, und  deshalb 
steheii vicle Em aillepraktiker solchen Oefen zweifelnd 
gegeniiber.

Die hier besprochene O fenkonstruktion aber ver- 
meidet den genannten U ebektand auf die Weise, 
daB sie die Muffeln n icht kontinuierlich, sondern 
ebenso wie die zugehorigen Lufterh itzer interm itUe- 
rend heizt. Die zu brennenden W aren werden in die 
ka ltere  Muffel eingesetzt und dann die E rhitzung

der Muffel gezwungen, 
Bei den gewohnliclien
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der Muffel m it Gas durch Umschalten des Yentils V 
begounen. Is t m an m it dem B rennen fertig, so wird 
umgcstellt und die mittlerweile beschickte T\ach- 
barntuffel wird geheizt. Dic erste Muffel kann nun 
gelccrt und neu beschickt werden, so daB sie, wenn 
dic Nachbarmuffel gargebrannt ist, wieder geheizt 
werden kann. Zur Regulierung des L u ftzu tritts  
dienen zwei an der Vorderseite des Ofens angeordnete 
Yentile V,, wiihrend der G asgenerator h in ter den 
Muffcln liegt und fiir groBere O fenbatterien ein- 
gerichtet sein kann.

Eine besondere B auart von Muffelofen mil 
Gasheizung, die erst neuerdings E ingang in der Praxis 
gefunden hat, ist die bereits vorher erwiihnte Kón- 
struktion des Schweden H e r  m a n s o n  ; sie wird 
in Deutschland von der Ifo - Ofenbaugcsellschaft 
rertrieben. Besonders soli sich diese B auart bei 
Gasanstaltsmuffelofen bewiihrt liaben, und zwar 
ffihrt die Fa. J  u 1 i u s P  i n t  s c li A. G. ihre 
Gasanstalten nach diesem System  aus.

Diese neue K onstruktion  wird yielfach 
mit eingebautem G enerator geliefert und 
besitzt eine besonders charakteristisclie 
Rekuperatorbauart. W ahrend namlich 
die gewohnlichen R ekuperatoren, abge
sehen von dem zuletzt gebrachtcn Bei
spiel, wie cingangs erw ahnt, aus Scha- 
m otteplatten auf gefuhrt werden, die ein- 
oder mehrteilige Kanale fiir L uft und 
Heizgase bilden, sind diese aus hohlen 
Formsteinen m it vierkantigem  Qucrsclm itt 
aufgebaut. Die P la tten  sind bei zu groBer 
Dicke zu undurchlassig fiir die H itze, da
gegen sind sie bei zu schwachem Quer- 
sehnitt zu wenig stabil und geben zu den bereits 
env;ihnten Ucbclstanden leicht AiijaB. Die vier- 
kantigen Rohrenformstcinc konnen ditnn genug her
gestellt werden und bleiben trotzdem  stabil. An 
den horizontal zu legenden Flachen erhalten diese 
RShren Rippen, die beim Aufeinanderlegen m ehrerer 
Rohrreihen quer zur Rohracnse verlaufende Durch- 
gange offen lassen, welche dann die L uftdurchgange 
im R ekuperator bilden (Abb. 7). Auch hier ist das 
Gegenstromprinzip gew ahrt, indem m an die Rauch- 
gase von oben nach unten, die Luft von un ten  nach 
oben leitet, so daB dic heiBesten Gase dic am meisten 
erwfirmte Luft treffen und 'd ie  abgekiihlten 
mit der kalten L uft in benachbarten Kaniilen 
zusam men tref fen. W ahrend aber bei den anderen 
Rekuperatoren die horizontalen Streichrichtungen 
der Gase im G egensatz zur L uft um 180“ versctzt 
sind, ist hier nu r eine R ichtungsanderung um 90° 
angeordnet, so daB die Gase in der Liingsrichtung 
der Rohre in den Rohren dahinziehen, w ahrend die 
Luft auBen quer zu den Rohren ihren Weg nim m t. 
Diese rohrenform igen Steine werden in der Breiten- 
richtung bei der E inm auerung um  einen halben 
Stein yersetzt, so daB sich zwisehen den Steinen 
und der Ofenwand abwechselnd rechts und links 
langs (vergl. Abb. 8 bis 10) durch den Ofen gehende

X X X V I M

Kanale bilden, dic ais Steigeraum e fiir dic Sekundar
lu ft dienen. Die Sekundarluft geht dem entsprechend 
von unten  nach oben in den Steigekanalen hoch, 
dann in den zwisehen den vierkantigen Rohrsteinen 
gebildeten horizontalen Querkanitien abwechselnd 
von rechts nach links bezw. von links nach rechts, 
bis sie oben vorgewftrmt m it den Generatorgasen 
zur Flam m enbildung Yerwendung findet.

Dic bereits oben filr P lattenrekuperatoren  an- 
gcgebenen Oeffnungen zum Reinigen, Beobachten 
und Reparieren der Abgaskanale sind bei dieser 
K onstruktion  vorgesehen und bilden einen wesent- 
lichen F o rtsch ritt gegeniiber den bisher gebriiuch- 
lichen O fenkonstruktionen. Die Abbildungen 8 bis
10 geben genauere Erliiuterungen dazu. Abb. 8 
stellt den Q uerschnitt durch Muffel, G enerator und 
R ekuperator dar, Abb. 9 veranschaulicht den Langs- 
sclm itt durch Muffel und G asgenerator, wahrend

Abbildung 7.

Prinzip der Rekuperatorróhren System  Herniansen.

Abb. 10 den Langssclm itt durch den R ekuperator 
und die Heizkanale seitlich der Jluffel angibt. Die 
vierkantigen Form steine des R ekuperators sind so 
gestalte t, daB ihre Enden w eit ineinandergreifen, 
wodurch die bei stum pf gestoBenen P la tten  oder 
Rohren auftretcnden Undichtigkeiten vermieden 
werden.

Die Abmessungen der Oefen weichen von den 
iiblichcn K onstruktionen fast n ich t ab, wodurch es 
mfiglich wird, diese Rekuperatoren auch in altere Oefen 
beim U m bau einzubaucn.

Dic E rbauer geben an, daB diese Gasfeuerung 
das Abschlacken taglich nur einm al notig  mache. 
Dies ist fiir Emaillierwerke, die m it feuerfesten 
Muffeln arbeiten, von groBem Interesse, da beim 
Abschlacken im mer eine Abkiihlung der Muffel ein- 
tr it t ,  die deren Ila ltb a rk e it in ungiinstigem Sinnc 
beeinfluBt.

Die in den Abb. 8 bis 10 dargestelltc Muffel ist 
fiir Emaillieizwecke m it einer Lange von 2 m, 
einer B reite von 3 m und einer H ohe von 0,90 m 
ausgefiihrt worden. Aehnliche Yerhaltnisse zeigen 
die Oefen dieser B auart bei der F irm a J u l i  u s 
P i n t  s c h in Fiirstenwalde, und zwar ist die Muffel 
da 2 m  lang, 1,1 m  breit und 0,85 m hoch. Der 
K ohlcnverbrauch dieser Muffel is t in 24 Stunden
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380 bis 400 kg Steinkohle. Wie schon vorhcr erw ahnt, 
ist es wiohtig, die Abgase der Emailliermuffelofen 
zum Trocknen der frisch aufgetragencn Emaille- 
waren zu verwcnden, da man sonst besondere Hei- 
zungen daffir braucht. Dies ist in dem vorliegenden

Langsschńitt des Ofens, wobei die eine Seite eine 
geschlossene Eiscnmuffel eingebaut enthiilt, wahrend 
der andere Raum  ais freier Gliihraum m it direkter 
Flamme Yerwendung findet. Diese eiserne Muffel ist 
2,80 m lang, 1,80 m breit und 0,90 m hoch, der freie

.....
■

S c/m fffS  L

Quer;chnitt l.angsschnitt Liingsschnitt durch don Rekuperator
durch Muffel, Generator durch Muffel und m it Ansicht der Flam m enleitung um

und Rekuperator. Generator. dic M uffel

Abbildung 8 bis 10. Muffelófen m it Rekuperator System  Hermansen.

Beispiel berucksichtigt, und zw ar gehen die Abgase 
durch einen 50 m  langen Kanał, in dem das Trocknen 
der Rohwaren geschieht. Die M uffcltem peratur soli 
zwischen 700 und 1200° C geregelt werden konnen, 
doch kommen Tem peraturen iiber 1000" C. in der 
Em aillefabrikation seltener vor. Dic Produktions-

Gliiliraum ist etwas groBer, wie aus der Abbildung 
crsichtJich ist, da dic Muffel fortfallt. Ais Brcnn- 
stoff dient bohmische Braunkohle, und zwar werden 
fiir 100 kg Gliihgut G,2kg Brennstoff vcrbraucht 

Da es sieli in diesem Falle um das Gliihen von 
Metallblechen handclt, kann eine eiserne Jluffel

W m m k
k sm m m w

Scń/7/tfc -d
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Abbildung 11. Metali blechgllihofcn, eine Seite mit GuBeisenmuffcl, Abbildung 12.
die andere ohne Muffel m it Rekuperator, System  Hermansen. liingsschnitt /.u Abbildung 11.

fiihigkeit dieser Oefen wird in 24 S tunden und fiir 
einen Ofen zu 600 bis 700 kg dreim al gebrannte ge- 
wShnliche Blechcniaillewaren, zu 500 kg sehr leichte 
Stiicke und zu 700 bis 800 kg schwere Gegenstiinde 
angegeben.

Zum Gliihen von Metallblechen venvendet die 
F irm a A r t h u r  K r u p p  in Bcrndorf einen Ofen 
gleicher B auart. Abb. 11 und 12 geben Quer- und

Yerwendung finden. Die T em peratur is t hier nicht 
sehr hoch, sic muB aber anhaltend und gleichmiiBig 
sein. Fiir solche Falle eignet sich Gasfeuerung besser 
ais dirckte Heizung, besonders wenn m an im freien 
Raum  m it direkter Flam m e ebenfalls Gliiharbeiten 
ausfiihren will. Dabei ist besonders die Reinlichkeit 
der Gasheizung im Gegensatz zur direkten Fcuerung 
ein Yorteil.
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Ebenso wie im vorgenannten Falle ist das an- 
haltende Heizen von Muffeln auf gleichmaBige Tem
peratur eine Grundbedingung beim E insatzharten  
bezw. beim Zementieren. Die beifolgenden Abbild.
13 und 14 veransęhaulichcn einen Ofen, der bei der

Firnta F  r i e d. K r u p p  A.-G. Grusonwerk in 
Magdeburg - Buckau fiir diese Zwecke in  Betrieb 
ist. Der Gaserzcuger is t liier einseitig angeordnet, 
so daB der R ekuperator n ieh t geteilt ist, wie bei den 
vorgenaimten Beispielen. E s w ird angegeben, daB 
dieser Ofen gegeniiber 
iilteren Oefen eine Brenn- 
stofferspamis von 30 bis 
50%  ergeben ha t, wobei 
die Besehickung der Muf
feln zum Zementieren alle 
5 bis 6 Stunden erfolgt.

Einen Muffelofcn am eri
kanischen Ursprungs zeigt 
die Abbildung 15. Bei 
diesem Ofen ist das Brenn- 
material Ocl oder N alur- 
gas, das bei A in den Ver- 
brennunersraum ein tritt.T _ °
ln diesem groBen un ter 
der Muffel liegenden R aiun 
entwickeltsiehdic Flam me, 
die boi B durch aufsteigende 
Kanale die Muffel C um- 
spiilt. Ueber der Muffel vereinigen sich die Feuer- 
gase wieder, um  durch die beiden Oeffnungen D 
nach dem Fuchs E zu entweichen. Durch den 
Schieber F  wird der Zug geregelt. Die Muffel ist 
durch eine m it feuerfesten Steinen gefiitterte Tur 
in der auch sonst bei Emaillemuffeln ublichen 
Weise abgeschlossen. Diese Tiiren gleiten in Fiili- 
rungen und werden m eist durch Hebel und Ge-

wichte, bisweilen auch durch Rollen und Gegen- 
gcwichte ausbalanciert und zwecks Oeffnung der 
Muffeln bewegt. Fiir besonders groBe Muffeln 
schlagen die A m erikaner zum Heben der Tiiren 
PreBlufthebczeuge, wie sie dort in GieBereien, 

Schmieden usw. allgemein gebrauchlicli 
sind, vor.

Das C harakteristische an dieser Muffel- 
ofenkonstruktion is t sicher das Fehlen 
von R ekupcratoren fur dic E rhitzung der 
V erbrennungsluft. Solclie Rekuperatoren 
konnen ohne Schwierigkeitcn eingebaut 
werden, doch nim m t m an darauf nu r in 
selteneren Fallen Rucksicht. Ein n ich t 
unwesentlicher Grund dafiir diirfte u. a. 
sein, daB die zur H eizung verw endeten 
Brennstoffc zum eist selir hohe Wasser- 
stoff- bezw. Kohlenwasserstoffgehalte be
sitzen und bei der Y erbrennung daher 
schon hohcTem peraturen erzeugen. Andcr- 
seits beanspruchen aber dic Yerbrcnnungs- 
produkte, von denen ein groBer Teil aus 
W asserdampf besteht, eine so groBe W arm e
menge fiir sich, um  in Gasform den Ofen 
zu verlassen, daB dabei der W ert von 
Regencratoren hinsichtlich der Abgabe 
von W arme aus den Gasen an das 
Mauerwerk wieder w ett gem acht wird. 

Boi solchcn Feuerungen m it Oel und Naf urgas 
ist es besonders notig, daB der Brennstoff bei 
der Flam m enbildung innig m it L uft gemischt w ird, 
um eine vo!lstandige Yerbrennung zu erzielen, da 
sonst RuB abgesetzt wird, der die Kanale leicht ver-

stopft. Um die Mischung des Brennstoffs m it Luft 
zu bewirken, ist bei Oel eine feine Zerstaubung 
notig, die wiederum einen groBen, freien Yerbren- 
nungsrauni yerlangt, wie auch aus der Abbildung 
hervorgeht.

Die Muffeln sind in H insicht auf ihren Yerwen- 
dungszweck verschiedenartig gestaltet und bestehen 
fiir Emaillierzwecke und sonstige Yerwendungs-

Sc/rnrtfa. - b 0
Abbildung Ki. Żcmentier- 
muffelofen m it seitlich an- 
gcbnlitem Generator und 

Rekuperator,
System Hermansen.

A

Liingsschnitt durch den 

Generator.

Abbildung 15. MutTelofen fur Naturgas und Oelheizung.
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arten , dic Tem peraturen uber 800" bis zu 1000° 
und m ehr erheischen, zumeist aus Scham olte. Kleinere 
Muffeln, die m an beispielswcise fur Harteufen zum 
Erhitzen von Stahl u. a. gebraucht, werden aus einem 
Sttlck gefertigt; die groBen Schamottemuffeln aber 
werdon aus P la tten  zusammengesetzt, wic aus den 
yerschiedenen Abbildungen hervorgeht. Dieses Zu- 
satnmensetzen der Muffeln aus P la tten  hat seine 
groBen Schattenseiten, da dic StoBflachen, selbst 
wenn sic keilformig oder winklig zugeschnittcn sind, 
leicht kleine Zwischenraume hinterlassen, dic den 
Feucrgasen den D u rch tritt gestatten. D adurch ist 
aber der W ert der Muffel, die in der Muffel zu gliihen- 
den Gegenstiinde vor der Einw irkung der Feuergase 
z u schiitzen, illusorisch gemacht. Der EinfluB der 
Feuergase auf das zu erhitzende Gut ist gar nicht 
zu unterschiitzen. Beispielsweisc hat m an im Hiirte- 
ofen und Blechgliihofen besonders bei Metallblechen 
iingstlieli dariiber zu waclien, daB der Wasserstoff 
der Feuergase n icht m it dcm Metali in Beriihrung 
kom m t, da die Metalle, wie L e d e b u r ,  l l e y n  
u. a. nachgewiesen haben, sehr aufnahraefahig fiir 
W asserstoff sind und die W asserstoffverbimlungen 
das P rodukt in seiner Q ualitat stark  beeinflussen.

Beim Zementieren muB m an anderseits dafur 
sorgen, daB dic Muffel und die Zcmentierkasten 
d icht sind, um der Einwirkung des Luftsauerstofl? 
der Verbrennungsgase keine Angriffstelle zu bieten. 
Endlich muB m an beim Emaillieren darauf bedacht 
sein, daB die Feuergase nicht auf die in den Emaillcn 
enthaltenen M etallosyde reduzicrend einwirken, odci 
aber sich in der Emailleschmelze bis zu einem ge- 
wissen Grade losen und dann beim E rstarren  wieder 
entwcichen, wodurch im ersteren Falle miBfarbige 
Emaillewaren, im zwciten Falle Blascn auf der 
Emaille entstehen.

H a t man es m it Tem peraturen un ter 800° in der 
Muffel zu tun , wie dies bei dem Gliihen von Mętalt- 
blecben,gezOgenenMetallgegenstaiiden, Jlctalldriihten 
usw. der Fali ist, so wendet man yorteilhaft gegossene 
eiserne Muffeln an, die bei besonderer GroBe aus 
Stiicken zusammengesetzt, sonst aber in einem Stiiek 
hergestellt werden konnen. Die vorstehenden Bei- 
spicle geben dafiir einige Erlfiuteruneen.

Was nun die Gaserzeugung selbst anbctrifft, so 
wird vielfach von den Erbauern die Zufiihrnng yon 
W asserdampf zum G enerator ais eine A rt Allheil- 
m ittel angepriesen, das fiir alle etwaigen Nachteile 
der Gasfeuerung eine Entschadigung bietet. Schon 
oben wurde bei der Oelfcucrung und dem Naturgas 
auf den hohen WasserstoFfgehalt dieser Brennstoffe 
und den W asserdampf in den Abgasen hingewiesen. 
Dassclbe ist auch hier zu bem erken; ferner ist allen 
H iittctilcuten bekannt, daB man m it W asserdampf 
dauernd keine Ycrbrennung unterhalten  kann, so 
daB in den Fiillen der Muffelheizung der W asserdampf 
nur ais ganz geringfiigige Beimengung zur primiiren 
Yerbrennungsluft jemals in Frage kommen kann.

Die GroBe der Generatoren ist abhangig voin 
Brennstoff, der durch seine Schiitthohe auch die 
anderen Abmessungen der Generatoren bestimmt. 
Koks und gewflhnlichc Kohlen erfordern etwa 0,70 
bis 1 m Schiitthohe, w ahrend fiir Torf, Holz, llolz- 
abfalle und iilmliche minderwertige Brennstoffe 1,2 
bis 1,6 m Schiitthohe in Riicksicht zu ziehen sind.*

* Verfassor boatjsichtigt, gestfltzt auf Erfahrungen 
aus neuerer und neuester Zeit und anschlicBend an obige 
vor liingercr Zeit geschriobenen Erliiuteruńgen, in abaeh- 
barer Zeit seine Mittoilungcn zu erganzen. Dalwi wird 
sich wohl Oelegenllcit bieten, sowohl auf die neueren 
Ofenkpnstruktiońcn einzugehon, ais auch dio yerwertung 
der H itze der Abgase in Emaillierwerken genauer zu be- 
trachten.

Gelenkplattenformerei.*
Yon Ingenieur C. I r r e s b e r g e r  in Mulheim

I—< in schon liinger bekanntes, bisher aber wenig 
bcachtetes Form verfahren, bei welchem die 

Form kastenteile ahnlich wic die Deckel eines Buch es 
auseinandergeklappt werden, wurde in den letzten 
Jahren von J . K  e e p , dem Leiter der Michigan 
Stove Co. in D etroit (Yer. St.. v. N.-Amerika), so ver- 
yollkommnet, daB heute schon cinzelne amerikanischc 
GieBereien ihren gesamten Form plattenbetrieb da
nach eingerichtet haben.

Dic Form kasten sind dabei m it Gelenken ver- 
sehen, welche eine Fiihrung fiir die Forniplatte, die 
ebenfalls durch „ A u  f k  1 a  p p e n “ aus der Form 
gebracht wird, enthalten. Abb. 1 zeigt einen solchen 
Form kasten m it aufgeklappter Forniplatte, welche 
einstweilen m it einem Haken festgestellt ist, um  nach 
dem Einstauben beider Teile nochmals in die Form  
gedriickt zu werden. In Abb. 2 ist der gleiche Form 

* N ich  „The Foundry" 1910, Sliirzheft, S. 1.

a. d. Ruhr.

kasten m it auśgehobener, nebenan gestcllter Form- 
p lattc zu sehen. Die Abbildungen .3 und 4 geben 
EinzcUieiten der Gelcnke wieder, wilhfend Abb. i) 
einen vollstandigcn| aus Ober-, U nterteil und Form- 
p latte  bestehenden Satz darstellt. Die Gelenke bc- 
stehen aus kegelformigen Gliedern, das Oberteil hat 
positive Doppelkegel, das U nterteil die dazu passen- 
den negativcn Kegclflachen, wahrend bei beiden 
Teilcn je eine Halfte der doppelkegelformigen Grube a 
zur Aufnahme der entsprechend gcformten Dubel d 
der Forniplatte angeordnet ist. Abb. 4 liiBt das 
Ineinandergreifen der einzelnen Gelenkteile deutlich 
erkennen. A gib t die Lagerung nach yolleiidetem 
Aufstampfen wieder, B zeigt das aufgeklappte Ge- 
lenk im Augcnblick des Aushebens der Forniplatte 
und C das endgiiltig geschlossene Gelenk m it der 
nach Entfernung der Fornip latte  leeren Grube a. 
Diesen Abbildungen ist zu entnehm en, wie der Doppel
kegel des Oberteiles teilweise durch die Dubel der
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Uber ller gewohnliclien P latten- 
tornierei, inśbesondere wenn es 
sich um  verzierte Modelle, z. B. 
fiir OfenguB, handclt, welche nacli 
dem ersten Anslieben nochmals 
in die gestanbte Form  gedriickt 
werden miissen. Ein anderer 
schwerwiegender Yorteil liegt in 
der Moglichkeit, Form platten ra- 
scher und billiger ais beim gc-. 
wohnlichen Yerfahren herzustel- 
len. Gelenkformplatten bedurfen 
keiner Bohrung oder sonstigen 
B earbeitung und konnen un
m ittelbar naeh dem P utzen in 
Gebrauch genonitnen werden.

Zu ihrem Gusse wird eine 
Legierung von zwei Teilen Alu
minium und einem Teile Zink 
yerwendet, welche fast um  die 
lliilfte leichter ais GuBeisen ist 
und fiir die in Frage kommen- 
den Bcanspruehungen etwa die 
gleiche Widerstandsfiihigkeit. be
sitzt. E s konnen daher zur i land- 
habung durch einen Mann be- 
triichtlieh griiBere Form platten 

vorgesehen werden, ais es bei Verwendung von GuB
eisen moglich wilrc. Die kleinen Lagerdoppelkegel 
der P la tten  (d in Abb. 3) bestelien aus TemperguB 
und werden m it eingegossen. Auch die Gelenkteile 
der Form kasten sind aus TeinperguLieisen.

Zum Einformen einer G elenkform platte werden 
die Modelle, soweit sie ebene RUcken haben, auf ein

Abbildung 1. Formkasten m it Gelcnkplattc.

Formplatte gefUhrt wird (A) und erst nacli ihrem 
Ausheben sich vulIslandii; m it den Gegenflacheri des 
Unterteiles vereinigt (C). Gebogeńe K astenstifte s 
mit den zugehorigen Kappen k und dic m it s uber- 
einstimmenden Bohrungen 1 der Form platte (Abb. 5) 
vcrvolls(itndigen die Fiihrung der zusammengehoren- 
den Teile.

Das Einlegen der F orm platte 
geschieht in der bei B (Abb. 4) 
ersichtlichen gegenseitigen Lage 
beider Form kastenteile. Nacli 
dcm SchlieBen des K astens (A) 
wird das U nterteil aufgestam pft, 
das Ganze gewendet, das Oberteil 
aufgestampft, die P la tte  an dem 
vorspringendem Lappen m (Ab
bildung 5) ganz wenig losgeklopft, 
das Oberteil und dann die Form 
platte aufgeklappt, die P la tte  in 
der in Abb. 1 ersichtlichen Weise 
festgehakt, dasU nterteil gestaubt, 
die P la tte  wieder in die Form  
geklappt, das Oberteil gestaubt, 
auf die P la tte  geklappt, wieder 
aufgehoben, die Form platte auf
geklappt und aus der Form ge
bracht (B in Abb. 4), die beiden 
Formkastenteile endgUltig zu- 
sammengeklappt (C in Abb. 4) 
und dann abgegossen.

Die Yorteile dieses Yerfahrens 
liegen in der E rsparung einer 
Reihe Yon łlandgriffen gegen- Abbildung 2. Aufgeklappter Formkasten m it aungehobener Formplatte.
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u n tf u rrfe /7

Abbildung 3. Einzelheiten der Gelenke.

gehobeltes B re tt geklebt odor 
m it D ralitstiften, die m an rings 
um das Modeli in das B rett 
scldagt und dann uber das Modeli 
biegt, befestigt, Modelle m it un- 
ebener Riiekseite werden auf 
Keilen 7,11 recht gelegt oder, wenn 
auch das nicht angeht, in Gips 
gepackt. Zu diesem Zwecke stellt 
man sie einzeln m it derY order- 
seite nach oben auf das B rett, 
un te rfu tte rt sie m it Formsand 
und stellt einen „S tan d "  her, 
iiber den ein Holzrahmerf gelegt 
wird. Der Raum zwischen dem

Modelle und dom Rahm en wird dann 
m it Gips ausgegossen. (Es empfiehlt 
sich, die Modelle vorher m it Speck oder 
Maschinenol einzureiben, da sie sieli 
dann gut yom Gipse ablosen.) Abb. 6 
zeigt zwei nach diesem Verfahren mit 
Gips um m antelte Modelle. Man ordnet 
die fiir eine Form platte bestimmten 
Modelle auf einem Stam pfboden und 
priift m it einem D reispitztaster (Abb. 7) 
in der in Abb. (i ersichtlichen Weise den 
Anzug etwa verdachtiger K anten. Zu 
dem Zwecke wird ein genau prismatiscli 
gehobeltes B re tt so auf den Stampf- 
boden gesetzt, daB eine auf seiner Ober- 
kante gezogene Gerade a  b  die Dreh- 
ungsachse der Form kastengelenke dar- 
stellt. Der richtige Abstand dieser 
Geraden von den Modellen ist aus der 
Summę der Entfcrnung des Modelles

Abbildung 4. Einzolhciten der Gelenke.

voni Kastenrande, der Starko des 'Kastenrandes und der Entfernung 
des Kastenrandes vom Gelenkmittel 7.11 bestimmen. Soli z. B. die 
iiuBerste M odellkante 20 111111 vom Rundę des Form kastens entfernt 
bleiben, und betragt die W andstarke des Kastens 10 111111. die Ent-

Abbildung 6. Mit Gips ummantelte Modelle.

Abbildung 5. Formkastensatz 

m it lielenkpiatto.
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fernung des Gelenkmittels vom K astenrandc 15 nun, 
so muB die Gerade a b (Abb. G) 20 +  10 +  15 =  45mm 
(Abb. 8) vom auBersten Modcllrande entfern t sein. 
Auf diese Gerade werden dic Doppelspitzen des

Abbildung 7. Drcispitztaster.

ty//,

ii 1 AfodeP
^  form /rasfe/7

Abbildung

Tasters gestellt, die einfaehe Spitzc zu recht geriickt 
und der zu uutersucbenden K ante entlang gedrebt, 
wobei die Doppelspitzen natiirlich auf a  b ruhen 
bleiben. Dic Lago der Modclle wird durch unterge- 

, legte Kcile so lange ge-
iindcrt, bis alle K anten 
geniigenden Anzug ha
ben, worauf m an einen 
Rahmcn um  dic Modclle 
legt, den H ohlraum  zwi
schen ihm und den 
Modellen m it Formsand 

vollstani])ft und darauf einen S tand herstellt. Auf 
das dergestalt gcbildctc falsche Teil wird ein Form- 
kasten gesetzt, bochgcstampft, gcwcndet und von 
den Módellen abgehoben. D ann befreit man die 
Modellc von der Gipshiille, legt sie in dic gewendete

Form  und stam pft ein Obertcil auf. Nachdcm auch 
dieses abgehoben is t und die Modclle aus dcm Sande 
gebracht worden sind, wird der dcm Ycrfahren eigen- 
tum liche Form plattenrahm en zwischen Ober- und 

U ntcrtcil gelegt und die Form  abgegosscn. 
Der innere Ausschnitt dieses Rahmens ent- 
spricht den auBeren Umrissen der zu erstellen- 
den Form platte, wie auch scinc Dicke m it der 
der Form platte iiberein stim m t. In  zwei seiner 
Ecken sind Yerzahnungcn 1, 2, 3 (Abb. 9) 
vorgesehen, in welchc Bcschlagteilc T aus 
TempcrguB greifen. Diese sind gegen die 
Form  zu m it sehwalbenschwanzformigen Win- 
dungen 4, 5, 6, 7 yersehen und enthalten 
auBcrdcm den Fiihrungsdoppclkegcl d. D a der 

innere Rand des Rahmens dic iiuBere Bcgrenzung 
der Form platte bildet, werden beim Gusse die Win- 
dungen 4, 5, G, 7 von Metali umschlossen und 
schweiBen in dic P la tte  ein. Yon dieser miissen nur 
noch dic Zacken 1, 2, 3 
abgehauen werden, um 
sie sofort nach genil- 
gender Abkiihlung und 
grundlichem P utzen in 
Gcbrauch nehmen zu 
konnen. Abb. 10 zeigt 
bei B ein guBfertiges 
Oberteil, bei A ein Un- 
terteil m it cingelegtem 
Rahmen und den in 
zwei Ecken stcckenden Abbildung 9. Vcrzahnimg 
Beschlagtcileil E, bei C an den Eeken des Rahmens.

Abbildung 10. Form fiir Anfertigung von Gelenkforuiplatten.
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eine noch ungeputzte Form plattc m it anhaftenden 
Eingussen und bei D eine geputzte gebrauchs- 
fertigc P latte .

Das bei inancheń Modellen angewendete UmgieBcn 
m it Gips erscheint unist<foidlidj|er, ais cs wirklich ist; 
ein geiibter Mann braucht z. B. zur Umkleidung der 
in Abb. O ersiehtlichen Jlodclle noch keine Stunde.

Jeder andere AVeg z u r g e n a u e n  Lagcrung solcher 
Modelle wiirde umstiindlicher sein. Die meisten Mo- 
delle bediirfcn aber des Umklcidens nicht und konnen 
in dor angegebenen Weise durch Ankleben oder Fest- 
nageln au t dem Stani])fboden in richtiger Lagc gc- 
sichert werden. Die Ąnfertigung einer Modellplatte 
gelit dann so rasch vor sich, daB sie schon in wenig 
Stunden nach der Inangriffnahme gebrauchsfertig 
sein kann. S teht nur ein Holzinodell zur Ycrfiigung, 
so fertigt man die notwendige Zahl von Modell- 
abgiissen in WeiBmetall an und form t danach dic 
Form plattc. Fiir Gcsamtschwindung vom Holz- 
modell bis zu den fertigen GuBstiicken sind dann 
2,5 %  in Rechnung zu ziehen und zwar 0,5 %  fiir 
das WeiBmetall, 1,2 %  fiir die Aluminium-Zink- 
legierung und 1 %  fiir das GuBeisen.

lim  nicht fiir jedc PlattengroBe besondere Rahmen 
anfertigen zu miissen, vcrwendet man v c r s t  e 11 - 
b a r e  Rahmen (Abb. U ), welche in der Lange und 
Breite um je 25 mm verschoben werden konnen.

Da Gelenkplattcn fiir Bank- und Bodenarbeit, fiir 
feste und fiir Abzugformkasten, fiir H andarbeit und 
fiir gewohnlicho Formpressen (Scpieczers) benutzt 
werden konnen, ist ihr Anwendungsgebiet selir aus- 
gedehnt, und ihre Entwicklung auf den gegen- 
wurtigen Stand bedeutet eine wcrtvol!e Bereichcrung 
der Mdglichkcitcn, MasscnguB in raschester Zeit 
zu liefern.

Einflufi der thermischen Behandlung auf die Korngrófóe des Eisens.*
Yon l3)ipl.«3nf(. A. J o i s t e n  in Aachen.

(Mittcilungcn aus dcm Eiscnhattcnmiinnischcn Institut der Koniki. Technischen Ilochschule zu Aachen.)

(  T robkristallinisehe S truk tu r eines kohlenstoff- 
^ ^  arm en EisCns gilt hau fig ais ein Zeichen dafur, 
dafi dasselbe langere Zeit Tem peraturen von min- 
destens 700“ ausgesetzt worden war. G estiitzt wurde 
diese Annahme durch TJntersuchungcn von S t e a d , ‘ * 
welcher fand, daB das maximale W achstum der 
KorngróBe fiir kohjfenstoffarmes Lisen bei etwa 700u 
liegt, und von F  a y und B a d 1 a m  , y welche das
selbe fiir Eisen m it 0,07 %  Kohlenstoff boi Tcm- 
peraturen fanden, die 800° uberschrciten. Zweck 
der vorliegendeh Untersuchung war, zu erm ittcln, 
bei welcher Tem peratur das Waehsen der Ferrit- 
korner einen m asim alen W ert erreicht, und bei 
welcher niedrigsten Tem peratur dasselbe bereits 
zu beobachten ist.

Zur Untersuchung wurde ein M ateriał yerwandt, 
das ais Yerunreinigung 0,07 %  C, 0,009 %  Si, 0,43 %  
Mn, 0,104 %  P , 0,042 %  S eiithielt. Es lag in Form 
von D rah t vor, dessen Homogenitiit mikroskopisch ge- 
pruft wurde. Proben, welche verschiedenen Teilen ent- 
nomnien waren, zeigten iibereinstiinmendes Atissehen.

* Autoreferut eines vor dem Internationa len Kon- 
grcB, Dusseldorf 1910, gehaltenen Vortrages. Vgl. „Me- 
tallutgie" 1910, 22. Juli, S. 45łi.

** „Journ. of the Iron and Steel Inst.“ IS93, I, S. 145; 
1S9S, II, S. 145.

t  „Toohuoiogy Quarterly“ , Dez. 1900.

Stiicke von diesem D raht wurden im Yakuum 
einer 1-, 5-, 10- oder 20stiindigen E rhitzung auf die 
gewflnsćhtc Tem peratur unterworfen, darauf in 
Kiswasser abgeschrcckt, angeschliffcn, geiitzt und 
photographiert. Yon den Phojtographien wurde 
dann ein bestimmtes Stiick m it dem Planim etcr 
abgemesien und darauf un ter starker YergroBerung 
die Yorhandcncn Kristaile abgezahlt. Die Flachę 
dividiert durch dic Kornzahl ergibt die mittlere 
KomgroBe.

Die Yeriinderungen der Proben bei den verschic- 
denen Tem peraturen sind in Abbild. I veranschau- 
licht, in der ais Abszissen die G liihdauer und 
ais Ordinaten die KorngroBen aufgetragcn sind. 
Beim Erhitzcn auf 850° findet eine langsame 
YergroBerung des Korns s ta tt , die im Aiifang etwas 
rasclier vor sich geht ais am  Ende. Die KomgroBe 
ist nach 20stQndigem Gliihen yon 644 ;j.- auf 2248 ;i- 
gewachsen. Das rascheste Anwachsen der KomgroBe 
findet bei 700• s ta tt . Bis zu fiinfstundiger Gliihdauer 
ist das Anwachsen derselben ungefahr propdrtional 
der Erhitzungszeit. Dic KorngróBe ist dann auf 
971 j a -  gestiegen. Kach dieser Zeit findet das Waehsen 
der Kristaile bedeutend raschcr s ta tt ,  u n d  ihre 
GroBe ist nach 20stundigem Gliihen auf 50 739 ;j." 
gestiegen.
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srdn. Gluhdauer

Abbildung 1.

—

"T
1
f "  
1700° /

A 0°

1
1 /
11 /

— 1 
1 /

/ ■

... 1 

1 / /
1
1 //1
1 /
11 / 8 50 '

1
1 — / 500" _ _

— ^ - -
--- --- ---

V
u n fn ruj) Mpten*'

Einen iihnlichen Vcrlauf 
zeigt die Kurve, welche das 
W achstum  bei 600° veran- 
schaulicht. Es fimlet hier bis 
zu lOstiindiger G luhdauer ein 
langsaraes Anwachsen s ta tt , 
die KorngroBe is t dann bis 
auf 954 ji2 gesticgen.

Bei 500 0 wachsen die 
Ferritkorner ziemlich genau 
proportional der Gluhdauer. 
Die KorngroBe betriigt naeh 
10- und 20stiindigem Erhitzen 
1348 bezw. 1567 ;a2. Eben noch 
nachweisbar ist ein Anwachsen 
der Ferritkorner bei 400°.

Es h a t sich also ergeben, 
daB bereits bei 400° ein deut- 
liches Zunehmcn der Kristall- 
groBe in kohlenstoffarm em 
Eisen ein tritt. Dio Kristall- 
griiBe erreicht ihren hochsten 
W ert bei etw a 700°.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungen.*
25. August 1910.

KI. 18 b, C 10 075. Verfahren zur Herstellung yon 
Ferrowolfram aus Scheelit im elektrischen Ofen. Ampćre- 
Gesellsclmft m. b. H ., Berlin, u. Dr. Erich Muller, S tu tt
gart, Kcplerstr. 7.

KI. 24 h, R  29 802. Feuerung m it selbsttiltigcr Unter- 
bcschickung durch cincn auswechselbaren Behiiltcr mit heb- 
und senkbarem Boden. Otto Rohn, Mtthlhausen i. T h .

29. August 1910.
KI. 18 a, M 3!) 795. Vcrfahren zur m oglichst yoll- 

kommencn Ausniitzung der Abhitze von Cowper-Wind- 
erhitzern. Walthcr Mathesius, Charlottenburg, Carmer- 
strnfie 10.

KI. 18 e, N  10 941. Yorrichtung zum cinseitigen  
Hiirten von Stahlgegcnstiinden, wie z. B. Matrizen und 
Gcsenken, die (lber einem Brauserohr hin und her bowegt 
werden. Wilhelm Nclling, Vorde, Bez. Arnsberg.

KI. 31 c, C 18 545. Yerfahren zum Schmelzen und 
GieBen von Magnesium und seinen legierungen. Fa. 
Chemische Fabrik Griesheim-Elcktron, Frankfurt a. M.

KI. 31 c, K  41900. Yerfahren und Vorrichtung zum  
Schmelzen und Gieficn von Rcinmagnesium und Magnc- 
siumlegierungen. Theodor Kern, Griesheim a. M.

KI. 35 a, B  54 459. Einrichtung zur Beschickung der 
FordergefUBe bei SchriigaufzUgcn m it endlosem Zugorgan. 
Berlin-Anhaltische Maschinenbau-Act.-Ges., Berlin.

KI. 40 c, F  28 478. Verfahrcn und Einrichtungen zur 
Rcduktion von Erzen auf clcktrischem W ege. Otto 
Friek, Sheffield, Engl.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
29. August 1910.

KI. 7 a, Nr. 431 018. WalzenstraBcn-Kuppelmuffen- 
Bindevorrichtung. Ernst Heinecke, Wcrnigerode a . Harz.

* Dio Anmeldungen liegen yon dom angegebenen 
Tage an wahrend zweier Monatc fflr jedermann zur 
Einsicht und Einsprucherhebung im Paten tam te zu 
Berlin aus.

X X X V I...

KI. 7 c, Nr. 431 240. Yorrichtung zum Einfilhrcn 
des zu zichenden Korpers in Ziehbiinke oder sonstigo 
Ziehyorrichtungcn. Ch. Zimmermann, Coln-Ehronfeld, 
Ycnloerstr. 478.

KI. 10 a, Nr. 431 401. Vorrichtung zur Fflhrung des 
ausgedrUcktcn Kokskuchens. Josef Schnitzlcr, Bochum, 
Kanalstr. 13.

KI. 18 a. Nr. 431 020. Bescliickungsrorrichtung fOr 
Hoehofen, Kalkofen, Schachtofen, Rostofen u. dgl. 
Max Schenck, DUsseldorf-Obercassel, SondcrburgstraBe 5a.

KI. 19 a, Nr. 431 545. SchicncnstoByerbindung fur 
Rillenschicnen. Oscar Melaun, Berlin, QuitzowstraBe 10.

Oesterreichische Patentanmeldungen. *
15. August 1910.

KI. 10 b, A 0007/08. Verfahrcn zur Herstellung yon  
Briketts aus Kohlen, Koks oder Erzklein. Gewerkschaft 
Eduard, Langen (Bez. Darmstadt).

KI. 18 b, A  159/09. Yerfahren zum GieBen von 
dichten Brammen, Blockcn oder anderen GuBstUcken. 
John Ferreol Monyot, New-York.

KI. 19 a, A* 8004/09. SchicncnstoByerbindung. 
Socićtć 1’Acetyleino Dissous du Sud-Est, Marseille.

KI. 24 e, A 4487/09. Ofenkopf fOr Rogcneratiy- 
flammenófen. Bruno Verscn, Dortmund.

KI. 35 a, A  0333/09. Einrichtung zur Beschickung 
der FordcrgefaBe bei SchriigaufzOgen m it endlosem Zug- 
organ. Berlin-AnhaltischeM aschinenbau-Akt.-Gcs., Berlin.

KI. 40 b, A 4597/09. Schmelzrinnc fur elektrische 
Induktionsofen. Karl Grunwald, Bredency (Dtschld.).

Deutsche Reichspatente.
KI. 18 b, Nr. 220 999, rom  3. Marz 1909. P  o 1 d i -

h 0 11 e , T i e g e l g u B s t a h l f a b r i k  i n W i e n .  
Yerfahren zur Yerbesserung der Haltbarkeit der Zuttellung 
le i  Schmelzófen, die f lis s ig  gejU lt werden.

D as in den Ofen cinflieBendc Metali wird gegen einen 
eingelcgten oder eingehangten Gegenstand gefdhrt, der

* Dio Anmeldungen liegen von dem angegebenen  
Tage an wahrend zweier Monate fOr jedermann zur 
Einsicht und Einsprucherhebung im Patentam te zu 
Wien aus.
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aus., einem Blech, einem gelochten Blech, einem Draht- 
nctz oder dergl. beateht, das m it einer feiierfestcn Masso, 
wio z. B. Ton, bestrichen iat. Dio W ucht des Anprallcs 
des schweren Metallstrahles soli hierdurch gobrochen 
werden, so daB es dann ruhig auf der Ofenzustcllung 
se lbst flieCt.

KI, 31 c, Nr. 220 588, vom 7. Juli 1900. E r n s t  
W e i h r  a u c h  u n d  C a s i m i r  Z e l a s k o  i n 
N i c o l a i  (Oberschlesien). Einrichtung zum Gieficn ton  
lloststdben in M etali format.

Dic beiden Form hiilften a 
und 1) werden nicht wio bis
her durch Scharniere auf- 
klappbar miteinander vcr- 
bunden, sondern sind an 
den gemeinschaftlichen Ycr- 
bindungsmitteln leicht aus- 
wechselbar bofestigtund wor
den durch letztero gleich- 
zeitig und parallcl zu ein- 
ander geoffnet. Dio Formen 

_  sind auf Stangen c gc-
schoben. In dieso greifen 

BÓgęl d, die wiederum durch Stangen o mit einer drch- 
ba ren Schcibc f gelenkig vcrbunden sind. Durch Drchen
der Sdlićibe f werden die Formtcilo a und b in pa-
ralleler Riehtung geoffnet oder geschlossen.

KI. 31 c, Nr. 221 980, vom
22. Mai 1909. U . B o  v e r -  
m a n n N a c h f . , G. m. b. 11. 
i n G e v e 1 s b e r g i. W. 
Ftihrung fiir die Stifte von 
Formkasten u. dergl. in ihren 
Augen.

Das Formkastcnauge a 
besitzt eine N ut b, in der 
eine Fedor c so befestigt ist, 
daB sie den Fuhrungsstift d 
stets —  auch nacli eingo- 

tretenem YerschleiB —  sicher fOhrt. Durch cin unteres 
Loch o in der Fedor o konnen eingedrungene Fremd- 
korper leicht cntfernt werden.

KI. 31 a, Nr. 221 267, vom 29. Januar 1909. A n - 
d r e a s G e d e o n  u n d J o s e f  D e m o t e r  i n 
M i a k o 1 c , U n g a r  n. Yerfahren zur star ker en und 
gleięhmdfligen Beheizung ton Ticgcln in  Ticgelflammófen.

Ueber der Sohle der Schmelzkammer wird eine ge- 
nttgend hohe Kóksschicht cingedammt. Sie gerat durch 
die Yerbrennungsgasc in WciBglut und beheizt die darauf- 
gestellten Tiegel kriiftig von unten.

KI. 31 a. Nr. 221 626, vom 22. Januar 1909. A 1 c x a n -
d e r  Z o n z e s  i n B e r l i n  - W o s t e n d .  Verfahren 
zur K okserspam is bei Kupolofen durch Abkiihlen der iiber 
der Schmdzzonc licgendcn Gięhten und der aus der Schmelz- 
zone kommenden Verbrennungsgase.

Bei Kupolofen kann bekanntlich eino Ersparnis an 
Koks dadurch erreicht werden, daB die Yerbrennungs- 
gasó sofort beim Yerlassen der Schmelzzone so weit ab- 
gekiihlt werden, daB sio den hoheren Koksschiehtcn unter 
Bildung von Kohlenoxyd kcinen Kohlenstoff mehr ent- 
ziehon konnen. Der Erfindung getriiiB soli dieso Abkiihlung 
in der Weise durchgefiihrt werden, daB in dio die Schmelz- 
zonc verlassenden heiBen Yerbrennungsgasc durch einen 
zweiten Satz von Diiscn Wasserdampf eingoblaseu wird. 
Bei diesem Yerfahren sollen an der Gicht nur vcrbrannto 
Gase, aber keine Gichtflamme auftreten.

KI. 31 c. Nr. 221 627, vom 22. Mai 1909. F. W i i s  t
i n A a c h o n. Vcrfahrcn zur Hcrstellung von Nickel- 
formgufi.

Das Nickel erhielt bisher seine Gebrauchsform durch 
Walzen, Schmieden und Pressen; ais gut gieBbares Metali

1
CL d

c

J . '
I I ^

ist es noch nicht bekannt. Lost man jedoch Kohlenstoff 
in dem fliissigen Nick( l̂, so wird, wie bekannt ist, seine 
Schmelztempcratur ornioJrigt; os wird so dtinnflQs$ig, 
daB cs auch dio feinston Teile ein?r GuBform ausfiillt. 
Die Sehwindung des kohlenstoffhaltigon Niekels ist sehr 
gering, da das Nickel beim Erstarren, genau so wie das 
Roheisen, einen Teil scincs Kohlonstoffes ais Graphit 
ausscheidet, wodurch eine betrachtlichc Volumonver* 
mehrung eintritt. Ebonso wird die Aufnahmefahigkeit 
fiir Gase durch den Kohlenstoffzusatz vermindcrt, so 
daB eine blasigo Erstarrung vermieden wird. Das ge- 
gossene Nickel ist jo nach dem Grado der Graphitaus- 
scheidung, die .beim Schmelzen durch die Hoho des ent- 
weder in clcmentarer oder in legierter Form erfolgenicn  
Zusatzcs von JCohlenstoff geregolt werden kann, mehr 
oder weniger wcieli. Eine Hartcstcigcrung kann durch 
Zusatz von Motalloidcn oder Metallen erfolgen.

KI. 49 f, Nr. 220 524, vom 8. A ugust 1907. C h o 
in i s c h o F  a b r i k G r i o s h o i in • J2 1 o k t  r o n i n 
F r a n k f u r t  a. M. Ver/ahren zum Aulogenschmifien 
von Schienen, Triigern, insbesondere Eisenbahnschienen.

Dio Enden der 
miteinander zu 
verschweiBendcn 

Schienen, Triiger 
oder dergl. werden 
zunachst, zweck- 

rnaBig m ittels des autogenen Schneideverfahrens, in der 
abgebildeton Weiso so ausgeschnittcn, daB der diinne Teil 
der Schiene oder dergl. oino geniigendo Lango crhalt. 
Dio beiden Enden werden dann zusammengosetzt und 
in dem diinnen Teilo des Stegos autogen yerschweiBt.

KI. 18 b, Nr. 220 544, vom 12. Dezember 1907. A lf  
S i n  d i n g - L a r s e n  u n d  A n t o n  N i c o 1 a y 
W i l l  u m s e n  i n K r i s t  i a n i a. Verfahrcn zur 
Yerhuttung von Titancis?nerzen term ittcls Bildung einir 
Titaneisenlegierung durch Rcduktion des Erzes im ei:k- 
trischcn Ofen.

Das Titaneisenerz wird in bekannter WTcise im elek
trischen Ofen reduziert. Das erhaltene titanhaltigo Eisen 
wird in einem Konwerter m it Stickstoff bchandolt und 
dadurch der groBto Teil seines Titans in fiir sich vcrwert- 
baren Titanstickstoff umgcwandelt. Der rcstliche Stiek- 
stoffgoHalt wird dann durch Rlasen mit iiberhitztem  
Wasserdampf entzogen. Erforderlichenfalls wird das 
nunmchr titanfreie Eisen in ublicher Weise gebessemert.

Kj. 18 c , Nr. 220 856, v o m  13. Miirz 1909. A 11 - 
g o in o i n o E l o k t r i e i t a t s - G c s o l l s c h a t t  i n 
B e r l i n .  O f.n fiir elektrisch zu heizende Schmelzbadcr, 
bei dem die Elektroden in der Ofcnwand eingebettei und 

durch eine stromleitende feuerfeste 
Masse tor der dirckten Beriihrung 
mit dem Schmelzbade geschiitzt sind.

Die Elektroden a, dio in Ka- 
niilen b der Ofenwand eingob.ttet 
sind, stehen m it dem Schmelz* 
rau me d durch gitterartige Oeff- 
stromleitender feuerfester M»sse,

B. Graphitschamotte, ausgefiillt sind, in Vcrbindung. 
Zum Anwiirmen und Schmelzen des Bades dienen in 
das Bad eintauchendc Hilfselektroden f, dio nach aus- 
reichendem FUissigwerden des das Bad bildenden Salzes 
wieder entfem t werden.

KI. 24 c, Nr. 221 710, vom 9. Marz 1909. D e u t s c h -
L  u x o m b n  r g  i s  o h e  B  e r g  w  e r  k s - u n d  H ii t - 
t o n - A k  t.-G e s .  i n 1) i f f r  ‘l i n g  o n , L u x e m - 
b u r g .  Yerfahren zum Abschlicficn ton Luft- und (Jas* 
leitungen im Leitungsnetze ton Gasfeucrungen bei eintreten- 
dcm Untcrdruck, insbesondere beim Jlochofenbetrieb.

Beim Sinken des Gasdruckes in dem L e i tu n g s n e t z  
unter eino bestimmte Grenze wird durch den beweg*

nungen c, die mit



7. September 1010. Patentbericht. Stahl und Eisen. 1565

lichen und von dcm Gasdruck abhangigen Teil des Gas- 
druckmesscrs cin elcktrischer Stromkreis geschlosscn, 
der einen Elektromagneten so beeinfluBt, dali Gan und 
Luft gleiehzeitig von der Feuerung abgcspcrrt werden.

Kl. 19 a, Nr. 221 809, vom 4. Fcbruar 1909. H a n -  
sc a t i s c h e A c e t  y  1 e n - G a  s i n d u s t r i c  - A k t.- 

G e s. i n H a m b u r g ,  yer
fahren zur Schu'ciflung der 
Sehienenstóflc.

D ie FuBflanschcnteile der 
Schienenenden seitlich vom 
Steg werden weggeschnitten  
und in die einander gegen- 
iibersteheriden Einschnitte 
Vcrbindungssttickc a von 
solcher Breite eingeschweiBt, 
daB der StoB geniigend unter- 
stiltzt ist. Aufierdem konnen 

dic Stcgteile noch durch das eingeschwciBte Stftck b 
verbundcn werden.

l i  Kl. 49 e, Nr. 220 281, vom 18. Marz 1909. D  u i s - 
b u r g e r  M a s c h i n e n b a u  • A c  t  .* O os .  v o r m .  
B e c h e i n  & K c e t m a n  i n B c n r a t h b. D  ii s s e I-

d o r f. II ydra ul ische Schere 
m it beircglichem Ober- und 
Unkrmesser.

Dio im Rahmen a 
gefuhrtcn Messertrager b 
und c sind m ittels Zug- 
stangen d und e an ver- 
achiedencn Punkten eines 
Hebels f angclenkt, der 
keinen festen Drehpunkt 
hat. Der Hebel f ist an 
den Kolben h des hydra u- 
lisehen Zylindcrs g ange- 
lenkt. k ist der Rtlck- 
zugzylinder. Beim Inbc- 
triebsetzen dreht sich der 
Hebel f zunachst um den 
Angriffspunkt des Unter- 

messers c und zieht hierbei das Obermesser b nach unten. 
Sohald dieses auf dem WerkstOck einen Sttttzpunkt ge- 
funden hat, dreht sich der Hebel f um den Angriffs
punkt des ObcrmeSscrs und bew cgt dabei das Untcr- 
inesscr aufwiirts.

Kl. 18 b, Nr. 220 299, yom  11. Dezcmber 1903. E 1 e  k - 
t r o s t  a h  1 G e s .  m.  b. H.  i n R o m s c h o i d -  
H a s t e n. Yerfahren zur Desoxydation ton  Flufłeisen, 
Fiu fi stahl u. dergl.

GegenstAnd des osterreichischen Patentcs Nr. 23 79G; 
vgl. „Stahl und Eiscn“ 1907, 30. Okt., S. 1587.

Kl. 7 b, Nr. 220 312, vom 10. April 1908. J o h n  
S t r a t t o n  u n d  E r n e s t  A 1e x a n d o r C l a r e -  
ni o n  t i n M a  n e h  o s  t o r .  Zieheisen, bei welchem 

ein das Zieheisen bildendes konisches 
Metallstiick zwisehen zwei die Ziehform 
bildenden, miteinander zu terschrauben- 
den Zieheisenhaltem eingeprcfSt ist.

D as Zichcisen besteht aus den 
beiden ineinander yerschraubbaren 
Teilen a und b. Das eigentliche Zieh
eisen c- sitzt m it einer kcgelfdrnrgen 
Spitze in ej ner entsprechend gestaltctcn  

Aussparung der Scheibe a. Zwecks Verkleinerung seiner 
Oeffnung wird Teil b in Teil a hincingeschraubt, wobci die 
Ziehoffnung durch Zusammenpresscn der kegelformigen 
Spitze des Eisens c in der Einsenkungd verklein rt wird.

KI. 18 b, Nr. 221 758, vom 9. November 1900. R o m  • 
b a c h e r H f l t t c n w e r k e  u n d J e g o r I s r a c 1 
B r o n n i n R  o m b a c h ,  L o t  li r. Verfahren zum  
Umschmelzen und Raffinieren von Eiscnlcgicrungen im  
elektrisehen Rinnenofen.

E s ist erm ittelt worden, daB es in wirtschaftlicher 
und metallurgischer H insicht yorteilhaft ist, das Mctall- 
bad und dic darauf schwimmende Schlackcndeeke un- 
abhiingig von einander zu erhitzen. D ies soli so ausgeftihrt 
werden, daB das Metallbad in bekannter Wcisc in einen 
Rinnenofen ais Hiizwiderstand eingeschaltet und zur 
Erhitzung der Schlackendcckc cin Flammenbogen benutzt 
wird, und zwar so, daB der zur Lichtbogenbehcizung 
bestimmto Strom durch cinc von oben herabhiingendo 
Elektrodo (oder mehrcr^ glcichpolige) zugefiihrt und durch 
den neutralen Punkt des W echselstromnctzes zurOck- 
gcfilhrt wird.

Kl. 19 a, Nr. 221 132, vom 19. Marz 1938. F  r a n z 
M c 1 a u n in  N  o u - B a b o 1 s b c r g. Schiencnstofi- 
rerbindunęi m it Stofibrueke.

Das eine Schicncnende a ist m it dcm zugehorigen 
Ende b einer StoBbriickc c ycrschwciBt- in deren Ycrtiefung

r PQr~ li
e

<Us andere Schicncnende il m it einem Ansatz e, der das 
Schienencndo a untergreift, Ycrschieblich gelagert ist. 
lic i stark befahrenen Gieisen kann noch <las nicht an der 
Schicne befestigto Knde der StoBbrueke c mit den unteren 
Randem  der zugehorigen Laschenenden verschweiBt 
werden. Der Ansatz c  kann auch aus zwei in der Schienen- 
richtung verlaufcnden Hiilften bestehen, deren eine mit 
dem einen und deren andere m it dem andern Schienen- 
endc YcrschwciBt ist.

Kl. 18 a, Nr. 221 466, voro 20. Juni 1!)07, Zusatz zu 
Nr. 174 S84; vgl. „Stahl und Eisen** 1907, 22. Mai, S. 744. 
D e u t s c h e  15 r i k e t t i c r u n g s  - G e s e l l s e h a f t  
m. b. H.  i n  A l t c n k i r c h e n ,  Rhld. Yerfahren zum  
Hrikt Hic ren ron mulmigen Erzen u. dcrgl.

Dem Zusatzpatent gemaB werden dem aus KaJk- 
stein. insbesondere Zcchstein, und Zemcnt bestehenden 
Bindcm ittel noch solche Stoffe beigemischt, die einen 
Gehalt an loslicher (vcrbindungsfiihigcr) Kieselsauro 
besitzen. Solche Stoffe sind z. B. Trachyttuffe und Rhono- 
littuffe.

Kl. 19a, Nr. 221 486, v*.m 
20. Marz 1909. B o c h u m e r  V e r -  
c  i n f u r B e r g b a u  u n d  G u B -  
s t a h l f a b r i k a t i o n u n d  G e  - 
s e l l s c h a f t f U r  S t a h j i n d u -  
s t r i e  m.  b. H.  i n  B o c h u m
i. W estf. Slopvcrbindung ju r Stra- 
penbahnschienen.

Der durch den Schiencnsteg c 
gehende Teil d der Laschenschraube a 
ist  gegen die in den Ł&schen b liegen
den Teile des Schraubcnschaftcs vor- 

kropft. Durch entsprechende Drehung <ler Scbr.tuben- 
bolzcn konnen d ie Schicncncndcn dicht gcgeneinan<ler 
gepreBt werden.
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Statistisches.
Kanadas Roheisenerzeugung im ersten Halbjahr 1910. *

Nacli den Ermittlungcn dor „American Iron and 
Steel Association" ** gestaltete sieli die G e s a m t  - 
R o h e i s e n e r z e u g u n g  Kanadas in den ersten sechs 
Monaten diese3 Jahres, Ycrglichen m it den Ergebnisscn 
der yoraufgegangcnen Halbjahre, folgendermaBen:

1910 1909 190S 1907
t t t t

1. Halbjahr , . SS2 291 355 235 311 987 274 422
2. „ . . —  332 688 260 704 316 022

1 nsgeśanit —- 687 923 572 691 590 444
Die Erzeugung von Bessemerrohcisen betrug im 

ersten Halbjahre 1910 131 275 t  gegen 71 024 t im zweiten 
Halbjahre 1909 und 101 233 t  in den ersten sechs Monaten 
1909; die Menge des Roheisens fiir das basische Veirfahren 
belief sich im ersten Halbjahre 1910 auf 168 640 t  gegen 
195 939 t  im zweiten Halbjahre 1909 und 167 754 t in 
den ersten sechs Monaten 1909.

D ie Zahl der kanaclisclien H o c h o f e n  betrug ani
30. Juni d. J. insgesamt 16, von diesen waren 12 im B e
trieb, wahrend 4 stillagen.

Leistungsfahigkeit der Hochofen der Veriinigten Staaten.

In der siebzehnten Ausgabc des „Dircctory to the 
Iron and Steel Work? of the United States" wurde die 
jahrliche Leistungsfahigkeit der am 1. Norem bcr 1907 
fertigen Hochofen der Vereinigten Staaten m it rd. 
35 391 250 t  angegebenf. W ie dio „American Iron and 
Steel Association" nunmehr m itte ilt ,f f  wurden in der Zeit 
vom 1. Noyem ber 1907 bis zum 30. Juni 1910 12 Hoch- 
ofen m it einer jiihrlichen Gesamtleistungsfahigkeit von 
rd. 291 600 t  ausgeblasen oder abgebrochcn, wahrend
35 Hochofen m it insgesamt rd. 4 539 490 t  Leistungs
fahigkeit fertiggestellt w-urden; auBerdem befanden sich 
am 30. Juni d. J. noch 16 Hochofen m it insgesamt rd.
2 116 840 t. Leistungsfiihigkcit im Bau. Wahrend des 
oben genannten Zeitraumes konnte eino Anzahl von 
Hochofen, die am 1. Noyember 1907 im Feuer standen, 
inżwischen aber eine Erweiterung der Gebliise erfuhren 
oder umgcbaut bezw. neu zugestellt wunlen, ihre Lei- 
stungsfiihigkeit um scliatzungsweise 939 800 t steigern.

* Vgl. „Stahl und Eisen" 1909, 25. Aug., S. 1321; 
1910, 16. Marz, S. 471.

♦* „The Bulletin" 1910, 15. Aug., S. 74. 
t  Ygl. „Stahl und Eisen" 1908, 20. Mai, S. 735. 

t t  „The Bulletin" 1910. 15. Aug., S. 76.

Anderseits wurde eino Anzahl von Hochofen, dic am 
vorgenannten Zeitpunkte noch im Betrieb waren, in- 
zwischen ausgeblasen und werden cs wahrschcinlich 
bleiben; dio American Iron and Steel Association 
schiitzt die Leistungsfahigkeit dieser Oefen auf rd.
1 823 720 t. Von den am 30. Juni d. J. im Bau befind- 
lichen Oefen wurde ein Ofen von jiilirlieh rd. 101 600 t 
Leistungsfiihigkcit am 20. Juli und ein Ofen von rd. 
185 420 t am 16. August angeblascn; drei Oefen von 
zusammen rd. 306 830 t  werden im September und ein 
Ofen von 146 300 t im letzten Viertel d. J. fertiggestellt 
sein; 10 Oefen mit einer Leistungsfiihigkcit von zusammen
1 376 680 t  werden 1911 rollendet werden, darunter 
mehrere schon sehr frtih im Jahre. FaBt man die vor- 
stelienden Einzclheitcn zusammen, so ergibt sich folgen- 
des Bild:

Jiihrliche
Itochufcn I.clstungsffihiijkelt

t
Fertigc Hochofen am 1. Noyembcr 1907 35 391 250
Seit dem 1. Xoy. 1907 ausgeblasen oder

ab geb roch cn ................................................. 291 600

35 099 650
Seit dem 1. Noy. 1907 fertiggestellt . . . 4 539 490

„ „  1. ,, ,, tnngebaut oder
yergroB ert..................................................... 939 800

40 578 940
Seit dem 1. Noy. 1907 auBer Betrieb . . 1 823 720

38 755 220
Hochofen, die im Jahre 1910 nach dem

30. Juni fertiggestellt sein werden . . 740 150
Hochofen, die im Jahre 1911 fertiggestellt

sein w e r d e n ................................................. 1 376 680

Mithin Ende 1911 schiitzungsweiso 40 872 050

Yon den 35 in der Zeit vom 1. Noyember 1907 
bis zum 30. Juni 1910 fertiggestellten Hochofen werden 22 
m it einer jiihrlichen Leistungsfahigkeit von ungefahr
3 469 640 t  von Gesellschaften betrieben, die das erzeugte 
Roheisen samtlich in den cigenen Stahlwerken yerbrauchen, 
wahrend die flbrigen 13 Oefen m it 1 069 850 t Gesell
schaften gehoren, die das erzeugte Roheisen yerkaufen. 
Ferner werden von den am 30. Juni d. J. im Bau befind- 
liehen 16 Hochofen sieben mit einer jiihrlichen Lei-stungs- 
fiihigkeit von zusammen rd. 1 134 360 t  yon Gesellschaften 
erriehtet, die das erzeugte Roheisen ganz in den eigenen 
Betrieben yerbrauchen.

Aus Fachyereinen.
XI. Allgemeiner Deutscher Bergmannstag.

Die altehrwflrdige Kaiserstadt A a c li e n hatte sich 
festlich geschmtSckt und ara Hauptbahnhof und Elisen- 
brunnen Ehrenpforten erriehtet, um die mehr ais 1000 
Kopte ziihlenden Teilnehmer am diesjiihrigen Bergmanns- 
tage festlich zu empfang?n.

Am 31. August abends versammelten sich die Fest- 
giiste auf Einladung der Handel.skammer in der „Er- 
holung“, wurden hier gastlich bewirtet und von dem  
stelivertretenden Vorsitzenden der Handelskaminer, Gene- 
raldirektor S c h r o d e r ,  bcwillkommnet. Berghaupt- 
mann S c h a r f  (Halle) dankto ąlą der Vorsitzende der 
letztinaligen Tagung in Eisenach 1007.

Die offiziellc Eroffnung des Bergmannstages erfolgte 
am folgenden Morgen dureh den Vorsitzenden des Vor- 
bereitungsausschusses, Berghauptmann B a u r  (Bonn), 
der auf die reiche Ftille von Schatzen und Anrcgungen 
hinwies, die Aachen und Umgcbung dem Geschichts-

forscher, dem Kunst- und Naturfreund, dem Industriellen, 
nicht zum wenigsten aber auch dem Bergmann, dureh 
seine mannigfaltigen Bodenschatze bietet. Er begruBte 
dann die Ehrengiiste, voran den preuBischen Handels- 
minister Exzellcnz S y  cl o w , Oberberghauptinann v o n 
V e 1 s e n , Regierungsprasidenten v o n S a n d t ,  den 
Kektor der Techn. Hochschule zu Aachen ^Iagnifizenz 
Prof. A. H e r t w i g  und die Vertreter der Stadt, an 
ihrer Spitze Oberbiirgermeister V e 11 in a n n. Dann 
gedachte er der Toten, die seit 1907 ihre letzte Seilfahrt 
angetreten haben, der Geheimrate W e d d i n g  und 
J e n e k e u .  a., zu deren Andenken sich die Versammlung 
von ihren Sitzen erhob.

Handelsminister S y  d o w erklarte es ais eine ange- 
nehme Pflicht seines Amtes, dem Bergmannstag beizu- 
wohnen; er begrtiBte in erster Linie die Yertreter des 
staatlichen Bergbaues auCerhalb PreuCens; er wies darauf 
hin, daB in erfreulich fortschreitendem MaBe die Unter- 
schiede im materielien Bergrecht der einzelnen Bundes-
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staaten im Deutschen Reich versch\viinden uuch olino 
Reichs-Berggesetzgebung. D ie Vertretor des privaten 
Bergbaues bildeten den Kern der Tagung, zwisehen 
diesen und den staatlićhen Bergleuten herrsehe Soli- 
daritiit trotz der Unbeąuemlichkeiten, dio letżtere den 
ersteren auf bergpolizeilichem Gebiet hiiufig machen 
miissen, die aber der S taat ais grofier Botriebsunternehmer 
in gleichem Mafie tragen mUsse; beide mufiten gemcin- 
schaftlich einen techniscli sicheren und wirtschaftlich  
lohnenden Betrieb ais ihr Ziel betraehten und so gemein
sam zum Wohl des deutschen Bergbaus arbeiten. (Lcb- 
hafter Beifall.)

Oberbilrgermcister V e 1 1 m a n n war erfreut iiber 
den zahlreichen Besuch; er gedachte der Kronungsfcier- 
lichkeitcn, die vordcm in dem Tagungssaalo sieli voll- 
zogen haben, und wiinschte, dafi der deutschc Gcist und die 
deutsche Tatkraft, die frUher dic Vorgango in dem histo- 
rischen Saal beherrscht haben, auch auf dem Deutschen  
Bergmannstag walten. Magnifizenz H e  r t  iv i g  begrUfite 
die Versammiung namens der Teehmschcn Hochschule, 
einer Lehrstatto des Bergbaues, ebenfalls in herzlichen 
Worten.

Dann erfolgte die Bildung des Bureaus. Es wurden 
Berghauptmann B a u r (Bonn) zum ersten Vorsitzenden, 
Geh. Bergrat Dr. W e i d t m a n n (Aachen), der bayrischo 
Generaldirektor v o n 11 u d o 1 p h (Mtinehen) und Berg- 
hnuptmann B r a u b a c h  (Strafiburg) z.u seinen Stell- 
Tcrtretern und ais Schriftfiihrer dio Oberbergriito K o o r -  
f er (Bonn) und G a n  t e  (StaBfurt) gewahlt.

llierauf folgten dio Vortriige. Zuerst spraeh Professoi 
Dr. K r u s c  h (Berlin) iiber den

Steinkohlenvorrat auf der linken Rheinseite.
Seit 1884 sind bis zum ErlaB der Lex Gamp in diesem  

Gebiet einige 100 Bohrlocher niedergestofien und dadurch 
dio geologischcn VerhSltnisse geklart worden; Redner 
beschriinkte sich auf das produktivc Carbon unter Anleh- 
nung an dio Arbeiten von H o 1 z a p f o 1 und W u n s - 
t or f .  Zur Berechnung der Kohlenvorrate eines Gebietes 
sind notigo Unterlagcn dio Kenntnisse tiber a) dio Vcr- 
breitung und b) die Tektonik. D ie nordliche Grenze des 
in Betracht kommenden Gebictes liegt tiber Crefeld hinaus, 
die stidliche ist die Eortsetzung der lndemulde. Es sind 
drei ausgesprochcno Gebieto vorhandcn, namlich das- 
jenige nordlich vom Crefelder Sattel, der H orst von 
Brflggen und das W urm-Inde-Gebiet. Im erstgenannten  
sind bis 1200 m Miichtigkeit 13 Floze niagere Kohle, 
14 1’Iozo Fettkohlc und darunter Gaskohle nachgcwicsen; 
derGesamtvorrat berechnetsich auf 7,1 Milliardęn Tonnen. 
Der Bruggener Horst enthiilt bis 700 m Teufe 1,7 Milliardęn 
und das lnde-\Vurmrcvier 1,6, zusammen 10,4 Milliardęn t 
Kohle. Zum Verg!cich ftihrt Redner an, dafi dio Vorriito
geschatzt werden

im S a a r g e b ie t ....................................  5,G Milliardęn
„ W estfa len ........................................  83,2
„ O b ersch le sien ...............................  57,8 „
„ N ie d c r s c h le s ie n ........................... 1,4 „
„ linksrhcinischcn Gebiet . . . .  10,4 „

zusammen 158 Milliardęn

Die Kohlcnvorriito Englands werden glcichzeitig auf 
rd. 100 Millionen T onnen geschatzt. Miichtig und tief 
seieu zwei relative Begriffe. Wenn man heuto bis 1200 m 
Teufe gehe und Deckschichtcn aus Schwimmsand von 
5- bis 600 m Miichtigkeit ais kein Hindernis mehr ansehe, 
so liege dies an der fortgesehrittenen Technik des Berg
baues. (Lebhafter Beifall.)

Sodann folgte der Vortrag von Professor W a 11 i c h s 
(Aachen)

Ueber Fórdermaschinenantrlebe.

Der sehr scharfe W ettstreit der letzten Jahre zwisehen 
Dampf und Elektrizitiit fur den Antrieb der Haupt- 
scbachtfordermaschinen hat sich fiir dio VervoIlkommnung 
der beiden Antriebe ais sehr scgensreich erwiesen. Es ist

aber keiner der beiden ais Siegor sowohl in technischcr 
ais in wirtschaftliclier H insicht auf dem Platze geblieben. 
Auch heuto noch muB ftir jeden einzelnen Fali nach den 
besonderen Verhiiltnisscn entschieden werden. Ueber 
die Fortschritto in der Ausbildung der Antriebsmaschincn 
in den letzten Jahren sei kurz berichtet.

Die Dampffordcrmaschinen haben sich 111 der B a u 
a r t ,  nachdem der Zwillings-Tandomtyp m it Vcntil- 
daumensteucrung nach Art der Priizisionsdampfmaschincn 
sich anfangs des Jahrhunderts einbiirgerte, nicht ver- 
iindert; Icdiglich ist zur weiteren Steigerung der Wirt- 
schaftlichkeit eino groBere Vcrwendung von tibcrhitztcm  
Dampf in die Erscheinung getreten. Ob dadurch und durch 
dio etwaigo Anwendung des Gleichstromprinzips wieder 
lllgcmeiner zur Zwillingsmaschine tibergegangen werden 
wird, kann heuto noch nicht entsehieden werden. Der 
groBto Fortschritt ist in den letzten Jahren beztiglich 
ihrer Bremsrcgcl- und Sieherheitseinrichtungcn erzielt 
worden. Eino groBo Anzahl der neueren Maschinen sind 
mit sclbsttatigon l^inrichtungen zur Ruekbowcgung des 
Steucrhebels im Fallo der Unachtsamkcit des Jlaschincn- 
fiihrcrs ausgeriistet: ferner m it Reglern, welche unab- 
htingig vom Maschinisten dio Maschine auf wirtsehaft- 
liche Ftillungcn einstellen oder auch auf dic Stufcnbremsen 
beim Eintreten einer hoheren ais der yorgcsehrieboncn 
Geschwindigkeit wirken.

Dio Entwicklung der e 1 o k t r i s c h e n F  o r 8  e r - 
m a s c h i n e  lieB dio Anwendung des Gleichstrom- 
fórdcrmotors, gesteuert durch die Erregung einer be
sonderen AnlaBdynamomaschino (Leonardschaltung), 
vollig tiberwiegen. Beztiglich des Ausgleiches der un- 
gleichen Kraftaufnaluno der Fordcrmotorcn ist zu be- 
richten, daB nach der anfiingUch fast ausschliefilichen 
Anwendung der Ugncr-Umformer dio neuesto Entwick
lung auf die Yermeidung dieser sowohl in der Anschaffung 
ais auch im Betriebe teueren Zwischengliedcr gerichtet 
ist  und dio Sehaltungsweiso nach dcm lfflandschen  
System bcvorz.ugt, bei welchem die Anlafidynamomaschine 
m it der Primar-Erzeugungsinaschine vereinigt wird. Da
durch wird einersoits die melirfache EnergicUbersetzung 
vermieden und anderseits der gesamto Stromkreis fUr dio 
tibrige Kraftversorgung der Anlago zum Belastungs- 
ausgleich herangezogen. Dio durch Brown-Boveri und die 
Bergmann-Elektrizitatswerke neuerdings ftir diese An
triebe verwendeten, in weiten Grenzen regelbaren Dampf- 
turbinen sind fUr die Ifflandsche Sclialtungsweise besonders 
geeignet und m it gutem Erfolge angewendet worden. In 
neuester Zeit sind dio Eloktrizitiitsfirmen bestrebt, un- 
inittelbaraus dem N etze gespeisteW echsclstrommotoren ais 
Fordcrmotorcn zu vcrwenden (Deri-Schaltung); fflr grofio 
Leistungen liegen hieruber Erfahrungcn noch nicht vor.

Beztiglich der allgemeinen Frage, ob Dampf oder 
Elektrizitiit, wird aus wirtsehaftlichen RUcksichten auf 
den Zcchenanlagen mit cigener Dampfzentrale der Dampf- 
lordcrmaschine der Vorzug, auf Zechenantagen mitAnschluB 
an groBe Stromnetze und billiger Erzeugung der elck- 
trischen Energie der elektrisehen Fordermaschino der Vor- 
zug zu geben sein.

Bergasscssor Dr. H e i n h o 1 d (Eisleben) berichteto 
iiber dio

Bekampfung der Staubentwicklung bei der Verwendung von 
Bohrhammern vor Gesteinsarbeiten.

Bei der durch die umfangreichen Gesteinsarbeiten 
im Mansfelder Kupferschicferbcrgbau bedingten y er 
wendung zahlreicher Bohrhiimmer haben dic Arbeiter 
beim Bohren in Zechstein unter Gips unter der starken 
Staubentwicklung sehr zu leiden.

Ais Mittel zur Bekampfung des Bohrstaubes diente 
hauptsiichlich Wasser. Dio Zufflhrung des Wassers er
folgte zunachst von aufien durch Schlaueho oder dureh die 
hier zum erstcnmal angewendeten Hakenrohre und Splil- 
ringe o<lcr durch die Einschaltung eines Spiilkopfes in 
dem Hohlbohrer unter Druck bis zur Bohrlochsohle. 
Zurzcit wird die Staubabsaugung durch Prefiluft erprobt.
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Regierungs- und Mcdizinairat Dr. S c h w a b  o 
(Aaehcn) sprach tiber
Neue Aufgaben und Ziele des arztliehen Unterrichts an den 

Bergschulen.
Ange:-ichts der gewaltigen Entwicklung der wissen- 

schaftlichen Mcdizin und ihrer Nutzbarmachung in Gc- 
stalt der modernen Wundbehandlung, offentlichen Gc- 
sundhcitspflego und Souchonbekiimpfung und mit Rflek- 
sicht auf den engen Zusammenhang der sozialen Hygiene 
m it den drei groBen Arbeiterwohlfahrtsgeset7.cn ist eino 
Erweitcrung des arztliehen Unterrichts an den Bergschulen 
notwendig. Der T.chrstoff ist in 3 Hauptgruppen einzu- 
tcilcn: 1. Samaritirkunde m it den Klomenten der Ana
tomio und Piiysiológie; 2. Grundziigo der Gesundhcits- 
lehro und Seuchenbekampfung; 3. Einfuhrung in dio 
sozialo Gcsctzgcbung cinschlieBlieh privatcr offentlicher 
W ohlfahrtspflege. Es geniigt wochentlich 1 Stunde in 
allen Klassen.

Der Vortrag von W. A. J. M. v a n W a t o r s c h o o t  
v a n d e r  G r n c h t  (Haag) bchandelte 
Dic Fortsetzung der wichtigsten Leithorizonte des nieder- 
rheinisch-westfallschen Stelnkohlengebirges nach Westen, 

insbesondere in den Niederlanden.
D ie besonders charakterisicrten I.citschichten des 

nicderrhoinisch-wcstfalischcn Stcinkohlcngcbirgcs lassen 
sich durch dio Niedcrlando und ganz Belgien vcrfolgcn. 
Zu diesem Zwecke muB das Produktive a 11 g e m c i n 
gegliedert werden. Der Vortragcndo unlcrscheidet: 
A. eine o b e r o  Zono m it guten Flozgruppon, aber aueh 
sterilcn Zoncn, nach oben hin durch marino Horizonto 
und miichtige scharfo Sandsteine bis Konglomcrate ge- 
kennzeichnet. B. eino m i 1 1 1 o r o Zono mit groBem 
Kohlenreichtum, yorwiegend schiefrig, m it cincr einzigen 
marinen Einlagerung (Catharina). C. eino u n t e r e  im 
ganzen flozarmo Zone m it machtigen storilen Mittcln. 
Sandstcin*', Konglomcrate; marino Einlagcrungen sind 
sehr hiiufig.

In der unteren Partie der Zoncn B. und C. sind in ilcr 
Pecl und 7.. T. auch in der Campine alle einzelnen Lcit- 
flćize, Konglomcrato und marinen Leithorizonto West- 
falcns vorhanden.

Hicrauf sprachcn noch Bergrat I U o c h c  n h a u e r 
(Beuthcn O.-S.) Ober die B  i 1 d u n g  d e s  IC o h 1 o n - 
o s y d t s  b e i m  G r u b o n b r a n d o  u n d  d i e  
E x p  I o s i o n v o n G r u b e n b r a n d g a s o  n, und 
Kgl. Regierungsbaumcister Privatdozent G r u n o w a 1 d 
(Aachen) tiber die Frage: W  o 1 c h e  n E i n f l u B  h a t  
d i o  n o u e r o A b d a m p f v e r w e r t  u n g  a u f  
d i o  W i r t s c h a f t l i c h k e i t  d o r  K r a f t -  
a n l a g e n  a u f  B  o r g  w e r k o n ? Geh. Regierungs- 
rat v o n  I h e r i n g  (Konstanz) machto schlicBlich 
M i t t c i l u n g o n  f l b e r  n e n o r o  A u s f  Q h r u n - 
g e n  d e s  S i r o o c o • V e n t  i 1 a t o r s i m  e n g  -
1 i s  c h o n B e r g b a u .

Ala Ort <br niichstcn Tagung des Bcrgmannstages 
wurde B  r o s i  a u auf Einladung durch Bergrat R e m y  
goYpahlt. Zum Vorsitzenden des Vorberoitungskpmitec3 
ersah man Berghauptmann S c h m c i B e r ,  zu seinem  
ersten Ste!lvertretcr Gencraldirektor Bergrat W i U  i g e r 
(K attowitz) und Dr. G r u n e n b o r g  (Waldenburg). Den 
Verhandlungcn schloB sich ein Festmahl an, bei dcm  
Handelsminister S y d o w  den Kaisorspruch ausbrachte. 
D ie beiden folgenden Tago waren zahlreiehen Ausfliigen 
in clie niihcro und weitere Umgebung yon Aachen gewid- 
met. Der Gesamtvcrlauf war sehr glueklich, so daB das 
Aachener Kom itee zu seinem Erfolg nur begljckwtinseht 
werden kann.

British Foundrymen’s Association.
D ie 7. Jahresversammlung der Yereinigung britischer 

GieBoreifachleute fand in den Tagen vom 2. bis 4. August

in Manchester statt. Dio Vorinittage dor ersten zwei Tago 
dienten geschliftlichcn Sitzungen, wahrend nachmittags 
Werke der Nachbarschaft bcsiehtigt wurden und der 
dritte Tag fur einon Ausflug nach Chester bestimmt war.

Aus dem Jahresbericht, den der seitherige Vorsitzendo 
F. S. C o o k  (Birmingham) erstattetc, ging hervor, daB die 
Mitglioderzahl im abgelaufenen Geschiiftsjahr von 448 auf 
571 gestiegen ist. Ferner wurde eino neue schottisclic 
Órappo m it Sitz in Glasgow gebildet. Beziłglich einer 
Yereinheitlichung der Vorschriften fur L i o f o r u n g v o n 
R  o h  c i  s o n orkliirte dio Vorsammlung, daB dic auf dem 
britischen Rohcisenmarktc herrschenden Vcrkaufsverhalt- 
nisso einen plotzlichen Wechsel in den scitherigen Go- 
pflogcnheiten nicht wtinschenswert machen.**

Zum Yorsitzcndcn fiir das kommende Jahr wurde der 
durch scinc Veroffentliehungcn bekannte Metallurge Pcrey 
L o  n g  m u i r (Sheffield) gcwahlt. In langerer Rwie bc- 
handclte der neue Vorsitzende dio so hiiufig gohorte A l i 

sich t, daB dic Industrie GroBbritanniens gegeniiber den 
Fortschritten anderer Nationen zuriickgeblicben sei. Indem 
er auf dio wissensehaftliche Ausbildung der deutschen 
Ingenieuro und Chemiker und ihre Erfolge hinwies, sprach 
cr aus, daB die erfolgrcichste Industrie diojcnigc sein miisso. 
welche Vorteile in vollstcm MaBe aus den wissenscliaft- 
lichen Untersuchungen der Gegen wart zu ziehen yormoge.

An Vortriigen wurden nacbgenaiinte gehalten: F. K. 
K  n o w i  o s  (Sheffield): Ueber die Eigensehafton von 
Koks; Thós; S w i n d e n :  Ueber Kupolofenschlacken;

H. H a t f i e l d  (Sheffield): Theorio des Tenipcr- 
prozesses; G. A. B I  u in o  (Vesteras, Schwedcn): Ueber 
Herstellung von sehmiedbarem GuB in Schwedcn; 
R i c h a r d  M a t h c r (Middlesbrough): Hartepriifung von 
GuBeisen; R. . Ma s o  n (Leicester): Der Kupolofcn; W . S. 
(I i f f a r d: Der elektrisehe Ofen; O. F. H u d s o n 
(Birmingham): Ueber Bronzen.

Wir behalten uns vor, iiber die Mehrzahl der genannten 
Vortrago dcmnachst eingehendor zu berichten.

G em einsam e Tagung der English Institution 
und der American Society of Mechanical 

Engineers in England.
In Erwiderung des Besuches, den die Institution of 

Mechanical Fnginecrs of Grcat Britain im Jahre 1004 bei 
Gelcgenhcit der \Yeltaiisstellung von St. Ix>uis der Ameri
can Society of Mechanical Engineers in Chicago und 
St. Ix)uis abgestattet hatte, war diesmal eine groBo 
Anzahl amerikanischer Ingcnieure nach England gekom- 
men, um gemeinsam m it dcm englischen Verein zu tagen. 
Der Yerlauf der wissenschaftlichen und gcselligcn 
Yeranstaltungen ist ais sehr gelungci zu bezeichnen. 
Von den Sitzungen, dio in den Tagen vom 25. bis 31. Juli 
unter selir groBer Betciligung abgehaltcn wurden, fanden 
zwei in Birmingham und eino in London statt. D ie in der 
ersten Sit z ung gehaltenen Yprtragc galten dem Betriebe 
und dom Stationiercn von Lokomotiven in Rundschup|x*n, 
die Yortrago der zweiten Sitzung Iwhandelten das Arbeiten 
mit Schnelldrchstahlen und die Herstellung von Zahn- 
radern, wahrend der letzte Yersammlungstag cingehenden 
Bctrachtungcn iiber dio Einfiihrung des elektrischen 
Betriebes bei Eisenbahncn gewidmet war. Derartige ge- 
mcinsamo Tagungen sind im Interesse intcrnationaler 
tcchmscher Yerstandigung sehr zu begriiBen, da durch 
die Yortrago nicht allein ein gegenseitiger Gedankenaus- 
tausch hcrbeigefiihrt, sondern auch gerade in den sich an- 
schlieBenden Diskussionen durch dio pcrsonliche Bekannt- 
schaft eine engero Ftihlung eingelcitet wird.

* „Ir. Trade Review“ 1910, 18. Aug., S. 332; „Foun- 
dry Trade JournaP* 1910, Septemberheft.

** Ygl. „Stahl und Eisen“ 1910, 2. Marz, S. 3S3.
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K e r  n s t  (i t  z e n. Jri vic!en Fallen, wo Kcrnstfltzen  
gebraucht werden, kann m nnsich auf eino ebenso prim itirc 
wie praktische W eise lielfen, und zwar m it einem Bleeh- 
streifen. Der Streifen (Abb. 22), den m anderW andstarke 
des StOckes entsprechend zusammenrollt und einkcilt, 
ist an der Oberfliiche des Stflekcs kaum sichtbar, da nur

eine Sammelstclle ffir Gase, deshalb durfte wohl Vorsicht 
am P latze sein.

Fiir manche Zwccke ausreichend und prakiisch ist 
cinc einfacho F o r m s a n d p r e s s o  (Abb. 27), dio 
aus weiter nichts besteht, ais aus einem Tisch und einem  
darUbcrliegenden (Juerhaupt. Indem  (juerhauptliegtder  
Antrieb ftir die PreBpJatte, die im wesentlichen eine rechts- 
und linksgiingigo Spindcl besitzt, welche m it dcm Hand- 
rad in Yerbindung steht. D ie Spinde! arbeitet auf zwei

Abbildung 22. KernstUtze aus 
Blcchstreifen gerollt.

Abbildung 23. 
Gcstanzte KernstUtze.

Abbildung 24. KernstUtze mit 
absebrau bbarcm Fu IJ.

eino kloino BerUhrungsfliichc m it der Formwand vor- 
lianden ist. D ic Stiitzo is t  sehr stabil und muB natUrlich 
so eingesetzt werden, daB das Eisen zwischen den Spiralen 
aufstcigt. Auf diese Weiso schwciBt diese StUtze besser 
ais alle anderen ein. Sie hat auch den Vorzug, daB man sie 
sich aus einfachen Streifen selbst aufrollt und daB man dic 
vcrschicdenen Abmessungcn nicht auf Lager zu halten  
braucht. In Deutschland ist ihre Anwendung ziemlich 
selten, wahrend sio in England so gut wio allgcmein ein- 
gifilhrt ist.

A u Ber den nebenstehend skizzierten (Abb. 23) Kern- 
stiltzcn, * dic aus einem StUck gestanzt werden und sich 
besonders gut zur SeitcnabstUtzung eignen, hat sich 
die in Abb. 24 wicdcrgegcbcnc Neucrting bewiihrt. Dio 
Stutze selbst ist in einen guBciserncn Fu 13 eingesehraubt, 
der mit in die Form cingcstam pft oder eingemauert wird. 
Beim Putzen des Stiickes kann der FuB einfach von dem  
herausragenden S tift abgeschraubt und dann wieder 
yerwendet werden. Der Y orteil.liegt also in der Wieder- 
verwertung und darin, daB der gesttitzte 'J'cil der Form  
auf einer breiten und sichercn Unterlago ruht.

FOr groBe Waudstiirkon eignen sich dic in Abb. 25 
skizzierten KernstUtz.cn, dic der Form naeh ais zwei 
mit der kleinercn Flacho gegeneinander stofiende ab- 
gestumpfte Kegel ausgebildet sind. D ie Stiltzen, die 
sich jćder selbst machen kann, werden ais Yollkorper aus 
GuBeisen hergestellt. sie haben den Yorteil, daB sie sehr 
stabil sind und leicht vom GuBeisen aufgonommen werden. 
Die in Abb. 20 dargcstellten Kernstiltzen sind aus drei 
Teiłen zusam m engesetzt; Kopf und FuB sind symmetrisch  
und bestehen aus einem Blech, aus dcm vier federnde 
Lappcn herausgebogcn sind. Der ilritte Teil ist ein ein
facher Hohlzylinder aus Blech, Ober den oben und unten  
ein solcher FuB hinUbcrgcschobcn wird und durch dic 
federnden Lappen H alt bekommt. D a man den Mittcl- 
teil in beliebigen Hohen hcrstellen kann, und die beiden 
Fafie fur dio yerschiedenen Abmessungen des Slittel- 
stUcks dieselbcn bleiben, so ergibt sich eine ziemliche Yer- 
einfachung der Fabrikation, woraus sich auch ihre Billig- 
keit erklart. D ie Yerwendung dieser, Stutzen birgt nur 
cinc Gcfahr in sich: der Hohlraum in dem Zylinder bictct

* Ygi. „Stahl und Eisen“ 1910, 10. August, S. 1372.

Schncckenradsegmente und diese auf zwei Żahnstannen- 
keile, die auf die PreBpIatto drilcken. An der Presse 
koiincn zwei Mann arbeiten. Sie eignet sich f(lr flachę 
Sachen u n d ;ersctzt nur das Stam pfen yon Hand. *

Abb. 28 zeigt cincn praktischen F o r m p l a t t e n  - 
r a h m e n m it Yorrichtung zum Abheben, also im Grundo 
eine sehr cinfaclio Formmasehine. Der Hahmcn ist wie 
ein Formkasten ausgebildet, und zwar so, daB seine W andę

Abbildung 25. Kern- Abbildung 20. Aus-
stiitze aus GuBeisen. wcchselbarc KernstUtze.

■ i

cincn Hohlraum umschlieBen, in dcm drei W ellen gelagert 
sind. D ie W ellen setzen yerm ittelst W inkel-’ und Stirn- 
rader vier Zahnstangen in scnkrechte Bewegung und heben 
den auf den Formplattenrahmen gelegten Formkasten  
stoBfrei ab. *

Ais sehr yorteilhaft hat sich cinc Umandcrung an der 
Hillerschekltseben Formmasehine herausgestellt. Das 
Stam pfen yon H and ist durch eino aus Abb. 2 9 . ohne

* Bauart Briidcr Korting (M. u. A. Korting)> G. m. 
b. II., Tempolhof-Berlin.



1570 Stahl und Eisen. Umschau. no. Jahrg. Nr. 30.

Abbildung 28. Form p 1« ttenrahm en.

o i s e n (Abb. 30). ■ Sio sollen einen Ersatz bieten fiir dio 
guBeisernen Kasten, dio den Beanspruehungen nicht 
standhalten und leicht springen, wenn sie aus dem Trocken- 
ofen kommen; sio sollen auch billiger und stabiler sein  ais 
dio aus StahlguB gefcrtigten, da diese von den GieBereien

* Ausgefuhrt von den Verein. Schmirgel- und 
Maschinenfabriken, A. G., zu Hannover-Hainholz,

Abbildung 31. 
Abbildung 30. Verschiedene An-

Sehmiedeiserner Form kasten. ordnung der [[-Eisen.

ohne daB sich die P rasis so recht dafiir hatte erwarmen 
konnen. Im Folgenden ist die neueste Losung der Frage mit 
einigen Striehen erlautert. In Abb. 32 a stellen a, a die 
langen Seiten, b, b die schmalen Stirnwande des Form- 
kastens dar. In  Abo. 32 b ist gezeigt, wie die Kastenwando

* K o r t i n g ,  Tempelhof-Berlin.

weiteres ersichtlieho hydraulische Einrichtung ersetzt 
worden.*

Erwahnenswcrt sind wohl aueh die fiir StahlgicBe- 
reien bestim mten F  o r m k a s t e n a u s  S c h m i e d -

Abbildung 27. Formsandpresse. Abbildung 29. Umiinderung einer Handformmaschine.

selbst hergestellten K asten sieh leicht verziehen. Ais 
Ausgangsmaterial d ient cin [-E isen , das eutsprechend 
gebogen und an den Enden elcktrisch zusammengeschweiBt 
wird. Je  nach der H ohe des Formkastens werden Profile 
von verschiedener Hohe zusammen- 
genietet, wobei dio vorspringenden 
Leisten dem cingestampften Sand 
groBcren H alt geben sollen. Her 
N orm altyp ist 150 mm hoch und 
enthalt 4 Sandleisten. D ie verschio- 
denen Anordnungen der £-Eisens 
sind aus der Abb. 31 ersichtlich.
Natttrlich werden dio K asten auch 
fiir EisengieBercien und Metall- 
gieBereien gebaut. *

Der G edanke, z e r l e g b a r e  
F o r m k a s te n  zu bauen, h at schon 
mehrfach Verwirklichung gefunden.
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auf den Ecken konstruiert stnd und incinandcrgreifen. 
Ansatz o der Stirnwand b schiebt sich in dio Aussparung 
d der Seitcnwande a, und die Vorsprtinge o der W and b 
greifen so hinter die Wand a, daB sie gleichzeitig die Ver- 
tiefung d von oben und von unten umfasseu; auf dieso 
Weise ist einer Verlagerung der Seitcnwande nach allen  
Richtungen hin vorgobeugt; der Ansatz e und dio Ver- 
tiefung d nelinien den Druck von innen auf dio Seiten
wand a, und dio N ase e den von auBen hor kommenden  
Drnek auf. Verschiebungen nach oben und unten worden 
dureh die Nasen e und den in der Vertiefung d liegenden 
Ansatz o vermicden. D ie Ycrbindung der Wiinde ge-

Auffallend is t  ein G i o B v e r f a h r o n , das sieli 
in oinor Roiho groBer GieBereion durchgesetzt h at und 
das darin besteht, besonders groBo Zylinder so rasch wio 
moglich zu gieBen, d. h. d ie Form in einem Minimum von 
Zeit auszufOllen. Ftir diesen Zweck wird in  verschiedenen 
GroBgieBereieu fa st alles zum GuB notwendige Eisen in  
groBen Bassins, dio don Eingtissen yorgelagert sind, ge-

Abbildung 32 c.
Abbildung 32 a  bis c. Zerlegbarer Formkasten.

sehieht dureh einen Riegel h, der Ober dio keilformigcn  
Warzeń g und f (Abb. 32 c) geschlagen wird. D ie eino 
Warze f sitz t auf dem A nsatz c, die andere g  neben der 
Vertiefung d, und beido sind so ausgebildet, daB, wenn c 
in d liegt, die beiden Warzeń einen K eil bilden, tiber den 
sich der Riegel h schiebt. Man kann dio Konstruktion so 
cinrichten, daB jedo Wand an jodem Endo verschiedene 
Verkammung tragt, d. h. dafi sich z. B. auf dem einen Endo 
der Wand a die fiir Wand b gezeiehnete und auf dem einen 
Ende der Wand b dio fiir W anda gezeiehnete befindet. Auf 
dieso Weise is t  z. B. der in Abb. 33 gezeiehnete Rund- 
kasten konstruiert, wo sich an demselben W andsegment 
an jedem Endo eine andere Verkanunung befindet. Dio 
Seitenwando der K as ten sind auBen m it Verstarkungs- 
rippen versehen und m it Oeffnungen durchsetzt, die die 
Sandleisten ersetzen und ftir den Abzug der Gase sorgen 
sollen. Abb. 32 a zeigt einen solchen K asten in sehe- 
matischer Skizze. Dio K asten konnen die yerschie- 
denstenM odifikationenin Form und Anordnung annehmen, 
sie kannen yom Former zu den yerschiedensten Gro3cn zu- 
sammengesetzt werden und lassen sich auseinander gc- 
notnmen leicht transportieren.

xxxvr.M

Abbildung 34. Abbildung 35.
ZylindergieBen in Bohrung Steiger

und Mantel. sta tt Kopf.

Druck aufnehmen zu k5nnen. K olosse von 20 t  Geuiuht 
werden auf diese W eise in etw a 40 Sekunden gegos3en.

Andero GieBereien wieder legen das H auptgewieht 
darauf, daB die Zylinder „giftig"  heiB gegossen werden, 
und wieder andere suehen nach Moglichkeit beide Mo- 
m ente miteinander zu verbinden, (1. h. so rasch und heiB 
wio moglich die Form zu fullen. Kleinere s t a t i o n a r e  
Z y l i n d e r  gieBt man jetzt auch stehend ohne Kopf. 
Um sieh einen groBen EinguBquerschnitt zu verschaffen 
und die Form schnell zu ftillen, werden Zylinder stellen- 
weise stehend so gegossen, dafi man gleichzeitig von oben 
in die Bohrung und den M antel gieBt (s. Abb. 34). Um

55

sam m elt. Dio Eingtlsso sind m it Stopfen geschlosscn, die 
allo auf ICommando gezogen werden. Auch groBe Ma- 
schinenrahmen werden so gegossen. D ieses Verfahren 
des raschen Gie3ens gebietet sich vor allem da, wo es dio 
Catticruns’ m it sich bringt, daB das Eisen etw as schwer 
lauft. Von groBter Bedeutung is t  es, daB in solchen 
Fallen die Form im Boden dureh gut vorbolzte P latten  
nach allen Seiten hin gesichert wird, um den groBen

A blildung 3 2 a.

Abbildung 32 b.

Abbildung 33. Zerlegbarer Rundkasten.
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bei groBen Zylindcrn das teure Formcn und Abschneiden 
des Kopfes zu sparen, se tz t man auf den Flanseh eine 
R eihe starker Steiger, die leichter zu entfernen sind 
(Abb. 35).

Zur Erzielung hoher mećhaniśchcr Eigensehaften und 
m oglichst gloichmaBigen Materials sueht man auch stellen- 
weise eine m oglichst gute Durchmischung des fliissigen 
Eisens herbeizufiihren. Von verschiedener Seite hort 
man die zu diesem Zwecke ange wendet en T h c r m i t -  
p a t r o n e n  riihmen.

Auch soli hier nicht unerwahnt bleiben, daB einige 
GieBercifaehlęute in bezug auf dio E n t  s  t  e h u n g v o n 
p o r o  s e n  S t e l  l e n  auf einem von der landlaufigen  
Auffassung yerschiedenen Stand punkt stehen^ Sie fiihren 
diese darauf zuriick, daB das Eisen an der betreffenden 
Stelle nicht ruht, und greifen deshalb auch nicht zur K o
ki Ile, sondern legen an dio gefuhrdete Stelle ein K oksbctt, 
u m ihrer Theorie entsprechend fiir d is nótige Luftabfuhr 
zu sorgen. Jedenfalls wird das Verfahrcn in einer Reihe 
von Fallen m it Erfolg getibt, es scheint aber, daB dam it die 
Theorie, die zur Yerwendung der K okille fOhrt, nicht 
YoMkominen widerlegt ist, denn es ist n icht ausgeschlossen, 
daB durch das lockere, luftdurchsetzte K oksbctt an der 
betreffenden Stelle eine rasehere Abkiihlung erfolgt ais 
in den anderen Teilen der Form, so daB also beide MaB- 
nahmen in gleichem Sinne wirken. (Fort» folgt)

Von unseren Hochschulen.
Laut den soewjn erschienenon Verzeiohnissen werden 

an den fiir das Studium des'Eiserihuttenwcsens in orator 
Linie in Betracht kommenden Tech nisc hen Hochsohulen 
und Bergakademien des Deutschen Reiches im kommenden 
Sćudienjahr 1910/11 u. a. nachstehende Vorlesungcn und 
Uebungen abgchaltcn werden. *

I. K o n i c ;  l. T e c h n i s c h e  H o c h s c h u l e  z u
A a c h e n :

B o r c h e r s :  Uebcisicht iiber das gesamte Hiitten- 
wesen: H e r b s t :  Briketticrung, Kokerei, Entwerfen 
von Aufbcrcitungs-, Brikettierungs- und Kokereianlagcn; 
M a y e r :  Energiege winu u ng und -Verteilung, Hiittcn- 
m&sehinenkunde; R u  e r :  Ausgewahlto Kapitel der 
physśkalischen Chemie, Uebungen in physikalischer 
Chemie filr H ilttenleute; W i i s t :  Eisenhiittenkunde, 
Gesehiehte der Metalle, Eisen- und StahlgieBerei, 
klcines und groBcs eiscnhiittenmannisches Praktikum; 
O o c r c n s :  Elektrometallurgic des Eisens und d c  
Herstellung und Eigensehaften der Spezialstahle, 
Matcrialkundc; N. N .: Hiittenmannische Konstruktio- 
ren, Feuerungskunde, Verarbcitung des schmiedbaren 
Eisens; L e v i n :  Physikalische Metallurgie, Eisenprobier- 
kundc; B o r  n e m  a n n :  Allgemeinc Hiittenkundc.

II. K o n i g l .  B e r g a k a  d e m i e  i n  B e r l i n :
P  u f a h 1: Allgemeinc Hiittenkundc, Metallurgische 
Probierkunst einschl. technischer Gasanalyse; P e t e r s :  
Elektrochemie und Elektrometallurgic; E i c h  h o f f : 
Eisenhiittenkunde 1, 11, 111 und IV, Entwerfen von 
Ei s enhtit ten werke n und Einzelanlagen, Eigensehaften 
des Eisens und dereń Prufung im Betriebe, Furchung 
der Walzen; K r  u g :  Feuerungskunde und Ofenbau- 
materialicn, Entwicklung des EisenhOttenwesens, Eisen- 
] robierkunst und Gasanalyse, Kolloąuium iiber Eisen- 
probierkunst. Laboratorium fQr Eisenprobierkunst; 
l i O e b e :  Mctallographie (Kleingefilgelehre); Labo
ratorium fur Kleingefilge fiir Geiibterc.

111. K o n i g i. i  o u h n i s c h e  H o c h s c h u l e  i n
B e r l i n :

* Das Programm der Konigl. Sachsischen Berg- 
akadcmie zu F r e i  b e r g  stelit noeh aus.

I) o e 11 z: Allgemeinc und M ctallhiittcnkunde; H a no*  
m a n n :  Mctallographie, GroBes metallographischcs 
Praktikum, ^laterialienkunde m it Uebungen; v o n  
K n o r r e :  Angewandtc Elektrochemie; M a t  h e -
s i u s :  Eisenhiittenkunde I  und II , Eiscnprobierkundc 
Einriehtung und Betrieb von EisengieBcrcicn, Prak* 
tische Arbeiten im Eisehhiittenmannischoń Labo
ratorium, Eisenhiittenmannische PConstruktions- 
iibungen ; S c h u b e r g :  Maschincnelemente fiir
Htittenmasehinen-Ingcnieure; S t a u b e r: Hiittcn-
maschinenkunde, Verarbeitung des schmiedbaren 
Eisens, Materialdurchgang, Entwerfen von Hiittcn- 
maschincn; B o m  s t e i  n: D i3 Brennmaterialien,
ihre Bcarbeitung und Yerwendung; K  r a h in a n n :  
Hiittenwirtschaftslchro und Montanstatistik.

IV. K o n i g l .  B  e r g a k ad c m i  o i n C I a u s t  h a 1. 
H  o f i  m a n n : Elektrometallurgio ; O s a n n :  Eisen- 
hiittenkundo I und II, Eisenprobierkunst, Unter- 
suchung von Brennstoffcn, Entwerfen von Eiscnhuttcn- 
anlagen, Metallurgische Technologio, Vcrkokungs- und 
Brikctticrungskunde, Mctallographie, Uebungen in 
eisenhiittcnmannischen Bcrechnungen.

Jubelfeier der Konigl. Bergakademie in Berlin.
Wir freuen uns mitteilen zu konnen, daB die K o n i g l .  

B e r g a k a d e m i e  in B e r l i n ,  die an der Ausbildung 
und Entwicklung der deutschen Bergwerks- und Hutten- 
industrie einen groBen Anteil bcanspruchen kann, bald 
das Fest ihreS 50jahrigen Bestehens feiern kann.

Im Herbst des Jahres 1800 ist (dureh- Allerhochstcn 
ErlaB vom 1. September) die Konigl. Bergakademie in 
Berlin ins Leben gerufen worden; sie wird danach bei 
Beginn des k .mmenden ^Ihtersem cstcrs auf ein Altcr 
von 50 Jahrcn zurOpkbiicken.

Zugleich werden bei Beginn des nachsten AV:inter- 
semesters 140 Jahre yergangen sein, scitdcm auf Anord- 
nung Konig Friedrichs des CJroBen im Herbst des Jahres 
1770 z u m e r s t e n  M a ł e  Einrichtungen zur wissen- 
schaftlichen Ausbildung von Berg- und Hiittcnleuten in 
Be lin getroffen worden sind, Einrichtungen, die dann 
unter schwankcndcr Bezeichnung, ais „Bergakademie4* 
oder „H aupt-Bergeleyeninśtitut“, 90 Jahre hindurch bi3 
zur Griindung der heutigen Bergakademie, ohne Unter- 
breehung fortbestanden haben.

Die Konigl. Bergakademie in Berlin bcabsichtigt, 
aus AnlaB des Zusammentreffcns beider Umstande im 
NoYcmber d. J. eine Gcdenkfeier zu vcranstaiten, dio 
mit Riicksicht auf die riiumlichen Verhaltnisso des Dicnst- 
gebiiudes der Bergakademie allerdings in engerem Rahmen 
gehalten werden muB.- Immerhin wird sie freudig begriiBcn, 
wenn der Feier auch aus den, Krciscn der ehemaligen 
Studierenden Interesse entgegengebracht wiirdc. Ehe- 
malige Studierende, die an der Feier teilzunehmen wiin- 
schen, werden daher um die Mitteilung ihrer Adresse 
an das Sekretariat der Bergakademie gebeten, damit 
ihnen demniiehst eine Einladung zugesandt werden kann.

Ausnahmetarif fiir Braunkohlenbriketts.
Die Konigliche Eisenbahndircktion zu Essen ergiinzt* 

ihre Bekanntmachung vom 18. d. M. ** dahin, daB in den 
Tarif auBer den Brikettfabrikstationen des rheinischen 
Braunkohlenbezirkcs auch die des hessen-nassauischcn und 
des oberhessischen Braunkohlcnbezirks ais Yersamlstatio- 
nen einbezogen werden.

* „Zeitung des Ycreincs deutscher Eisenbahnver\val- 
tungen“ 1910, 31. Aug., S. 1091.

'** „Stahl und Eisen*4 1910, 31. Aug., S. 1533.
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Bucherschau.
W e s t ,  T h o ni a s D .: Amerikanische Gieficrti-

Praxis. Bcrechtigte U ebersetzungnach der 11. Anf- 
lage, fiir deutsche Yerhaltnisse bearbeitet von 
E r n s t  A. S c h  o t  t. Mit i67,Textfigurcn und einem 
Anhang. Berlin, Herm ann Meussęr 1910. VITT, 
625 S.' 8 °. Geb. IG

Das vorliegcnde Buch biklet eino willkommene Bc- 
rcicherung der Fachłitcratur iiber das GicBereiwesen. 
Mit vielem FlciB hat der Verfasser sich bcmiiht, das be- 
kanntc Werk von Thomas D. W est fiir deutsche An- 
schautittgen mnzuarbeiten, und so wird der von der Ver- 
lagsbuchhandlung m it Sorgfalt ausgestattetc vorlicgcnde 
erste Band, dem eine Bearbcitung von W ests „Moulders 
Textbook“ ais zw cite- Band folgen soli, bei den Fach- 
leuten gewiB lebhaftcs Intercssc i rweckcn.

Dem Verfasser mag die Arbeit nicht leicht geworden 
sein, denn dio Anschauungcn W ests passen nicht so ohno 
weiteres fiir unsćri Vorhaltniss?, deshalb waren in der 
Uebersetzung an viclen S t Hen Erganzungćn notwendig. 
West sagt in der Einlcitung seines Werkes, da(3 dio ameri- 
kanischen Facharbeiter der Fachłitcratur und scinen 
Buchern groCeś Interessc entgegenbringen, da sie tlaraus 
Belehrungcn und Anregungcn schopfcn. Dieser Punkt 
iniiBte auch in deutschen GieBereien eine weitgehendo 
Beachtung findeń; es wilrc eine besonders \vertvolle Auf- 
gabe, welche die Gieficreileiter und Mcistcr tibernchnieh 
mfiBten, wenn sic dieser Fórderung des Faehes den Ar- 
beitern gegen ii ber ihre Hand bieten wiirden.

Der Inhalt des Buches besteht in der Hauptsachc 
aus Bcispielen, die der Praxis der Formerci und GieBerei 
entnommen sind. Indiesen Bcispielen betontder Vcrfasser 
die Wichtigkcit gbichmaBiger Ąrbeitsmethoden. West ver- 
langt m it Rccht, daB nicht jeder Formcr scinen eigenen 
Ideen nachgehen diirfe, sondern daB man im Interesso 
der GieBerei den Leutcn Vorschriften an die Hand geben 
miisse, um stets gleich gute Arbeit zu erhalten.

In den Bcispielen aus der Praxis der Formerci gibt 
der Verfasser zunachst eine Beihc sehr interessanter 
Abhandlungen iiber dio Herstellung von Formen in grii- 
nem Sand. Sehrausfiihrlieh und klar wird iiber das Arbeitcn 
auf dem Herd, sowie iiber die Luftabftihrung und die Her
stellung von GieB- uml Formbettcn gesprochen. In be
sonderen Abschnittcn werden die Formkasten und das Be-

schweron dieser Kasten behandelt. D ie vom yerfasser 
gegebenen 100 Winko fiir Formcr sińd rccht boichtons- 
wert, ebenso dic Katschlage fiir das Formen in Łehin und 
in Masse. D as K apitel iiber den Bau und die Beheizung 
der Trockcnkammern ist sehr kurz gehalten; dio auch in 
Amerika wohl bekannten Gasheizungen fiir Trocken- 
kammern sind nicht erwahnt.

Weitcro Abschnitte des Buches handeln von den be
sonderen Eigenschaften des GuBeiscns. Das Naehsaugen, 
Schwinden und RciBen der GuBstiicke, sowio auch das 
Richtcn krumm gewordener Abgiisso und das SchweiBen 
und Reparieren groBerer Stiick? wird cingćhend bc- 
sprochen. Ziemlich ausfiihrlich behandolfc der Verfaaser 
das GuBcisen und den Schmelzbetrieb; alle neuereri 
Bcrichte iiber dio Roheisenuntersuehungcn und Qnali- 
tiitsbestimmungen sind angefiihrt.

Der Verfasser cm pfichlt besonders die Finteilung der 
Rohcisensortcn an Hand der chemischen Analyse. Bei 
der Bcsprcchung der mechanischen Priifungen des GuB- 
cisens erw.ihnt er dio mustergOltigen GieBereieinriehtungen 
der Firma L. Lowe & Co. in Berlin. D ie neuesten GuB- 
eisenpriifungsmaschincn der yerschiodenen Firmen • (in 
Deutschland) werden im Bilde vorgcfQhrt. Kingehend ist 
die W ichtigkcit der Analyso und der mechanischen 
Priifung crortert, auch dio vom Verein deutseher Eisen- 
gieBereien beschlosscnen Vorschriften iiber Probestabe 
haben Aufnahmo gefunden. In weiteren Abschnitten des 
Buches werden dio ICupol- und Flammofen besproehen, 
dann folgen einige K apitel iiber dio Formmątorialion 
und ihre Aufbereitung. Auch die GuBputzerei wird an 
Hand klarep Abbildungcn der nouesten Putzmaschincn 
ausfuhrlich bcscjiricben; der Staubabsaugungsanlagen 
ist besonders Erwiihnung getan* Den SchluB des Buches 
bilden cinigo Gewichtstabellen und cin Bezugsquellen- 
nachweis.

Die im Bueho rcichlich yorhandenen Abbildungcn  
konnten etwas gunstiger verteilt sein, denn sio storen 
mitunter im Text, auch wiiro es vielleicht am Platze ge- 
wesen, dic amerikanischen Zeichnungcu m it englischen  
Untcrschriften und MaBen in deutsche. zu iibertragen. 
Die Ausstattung des Buches liiBt sonst jńchts, zu wttnscfyen 
ilbrig, es ist ein handlieher Band in dcutlicher Schrift. 
Das vorliegcnde Werk ist ohne Zwei fol fiir alle GieBerei- 
fachleute von groBem Interessc und sei darum bestens 
ompfohlen. J . Mehr ten* jun.

Wirtschaftliche Rundschau.
Vom Roheisenmarkte. —  Ueber das o n g l i s e h o  

Rohoisengeschiift wird uns aus Middlesbrougli unterm 
•i. d. M. wie folgt tcrichtet: Der Rohcisenmarkt war
bis vorgestcrn reeht fest. Gestem  iiberraschte die Nach- 
richt, daB auf samtliehen englischen und schottisehcn  
Schiifswerften am Montag die Arbeiter ausgesperrt wer- 
<len, weil die Goduld der Betriebsleiter durch wic.ler- 
holto teilweiso Arbcitseinstellungcn erschiipft worden ist. 
Hiesigc Warrants Nr. .‘i gingen bis sh 49/10Vj d f. d. ton, 
schlicBen aber mit sh 49/5Va <1 his sh 49/6 <1 fiir sofor- 
tige l.ieferung. D ie Nachfrage des Inlandcs bleibt lob- 
haft, aber die Ausfuhr ):iCt viel 7.11 wunschen ubrig. 
fu r  sofortige Lieferung sind dio Preiso heute ab Werk 
fiir GieBćrcieism G. M. B. Nr. 1 sh 52/71, » d, fiir Nr. 3 
sh 49/71/', d, fiir Hiimatit bei geringem Gesehiift 
sh 02/6 il 111 gleichen Jlengen Nr. 1, 2 und 3. Bei An- 
fragen fiir spatere Licfcrzcit sind die Yerkaufcr sehr vor- 
Richtig, denn im allgemeinen er warte t  mail bessero 
Prcise, da man anninimt, daB die bevorstehendo Eini- 
gung unter den deutschen und lusemburgischen H utten  
von vorteilhaftem EinlluC sein wird und auch die am eri
kanischen Bcrichte gOnstiger werden. D ie Koheiscnvcr-

sehiffungen von hier und den Nachlwirhafen betrugen im 
August 100066 tons gegen 84541 tuiis ini Juli. liier- 
von gingen nach britjschcn Hiiferi 46 918 (im Juli 
29 221) tons, darunter 37 057 (20654) tons nach Sehottlaud. 
Nach fremden Hiifcn wurden 53 148 (55 320) tons verladen, 
darunter 13 490 (9867) tons nach Deutschland und H ol
land, (1526 (5401) tons nach Belgicn, 4451 (7178) tons 
nach Frankreich, 10 085 (11 150) tons nach Itąlien, (>476 
(6582) tons nach. Schweden und Norwcgen, 5530 (5570) 
tons nach Nordamcrika, 789 (1407) tons nach Indien und 
Australien, 1750 (2595) tons nach Chiua und Jajmn und 
3451 (5510) tons nach den Ubrigen Łandcrń. D ic War- 
rantslager vergroBerteii sich Torigen Mónat um 13 208 
tons, darunter 10593 tons GieBercieisen Nr. 3; sie ent- 
halten jetzt 45S750 tons, darunter 417 424 tons Nr. 3.

Roheisenverband, G. m. b. H. in Essen. •— Die Aktien- 
Gesellschaft B u d e r u s s c h e  E i s e n  w e r k e  zu 
Wetzlar und d a s ' E l s  e n w e r k J u n g  ( II e s s e n - 
N a s a a u i s c h e r  H il 11 e n v  e r e i n ) sind dem Vcr- 
bande beigetreten.

Versand des Stahlwerks-Verbar.des. —  Der Versand des 
Stahlwerks-W rbandes an P r o d u k t  e n  B betrug im
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J u l i  1910 insgcsamt 470 100 t (Rohstahlgewicht). Da- 
von entfallen auf:

Stabeisen . . 280 154 t  R o l i r e n ...................  11 404 t
Wftlzdraht . . 54 930 t  GuB- u. Schmiede-
Bleche . . .  79 392 t stiicke . . . .  4 4 1 6 8 1

Im Juli il. J. wurden also gegcniiber dem Monat 
Juni an Stabeisen 28 200 t ,  an Wolzdraht 4890 t, an 
Blechen 8888 t  und an GuB- und SchmicdcstOcken 
4412 t weniger, dagegen an Róhren 3508 t  mehr yersandt. 
Der Gesamtversand an Produkten B war im Bcrichts- 
monato 42 8 2 2 1 geringer ais im Juni d. J.

Zur Lage der EisengleBereien. —  Dio EisongieBóreion 
hatten naeh dem „Reiehs-ArbeitsblaH“* im Juli 1910 im 
allgemeinen gut zu tun, vielfaeh ergab sich naeh Beendi- 
gung der Bftuarbciteraussperrung eine Verbesserung. Im 
allgemeinen war das Arbeiterangcbot normal. Nur stcllen- 
weise, so in einem groBen Betriebe Saehsens, blieb das 
Angebot hinter dem Bedarf zuriick.

Preise oberschlesischer Kohlen.** —  Die Kgl. Berg- 
direktion in Zabrzo hat dio ab 1. September d. J. fiir das 
lnland gUltigen Winterpreise bekannt gegoben. Danach 
tritt zum genannten Zeitpunkte ftir Hausbrandkohlo der 
libliche W interaufschlag von 5 0 Ą  f. d. t  in Kraft, der 
im Friihjahr in Fortfall gekommeu war. Dio tlbrigen Preiso 
bleiben unveriindert.

Vom belgischen Eisenmarkte. —  Aus Briissel wird 
uns unterm 2. d. M. gesehriebon: Seit unserom letzten  
Berichto hat sich die Besserung auf dem belgischen Eisen
markte in  ganz bemerkenswerter Wciso fortgesetzt. Dio 
iiberseeischo Nachfrage, die in diesem Herbste sehr viel 
friiher ala sonst einzusetzen scheint, ist von allen Absatz- 
gebieten, namerclich aber von Indien, Ostasien und Siid- 
amerika, umfangreicher ais bislang geworden. SchwciB- 
stabeisen zur Ausfuhr notiert zurzeit sta tt £  4.10.0  
bis £  4.17.0 f. d. ton jetzt £  4.18.0 bis £  5.0.0, FIuB- 
stabeisen ist von £  4.15.0 b is .£  4.18.0 auf £  4.18.0 bis 
£  5.0.0 (den gleichen Satz wio ftir SohweiBstabeisen) in 
die Hohogegangcn, „Rods“ , dio vor 14 'lagen nur £  5.1.0  
bis £  5.2.0 erzielten, finden jetzt zu £  5.4.0 bis £  5.0.0  
Abnehmer. Auf dem Blechmarkto konnte sich dio Besse
rung gleichfalls fortsetzen; dic WalzenscraBcn sind wesent- 
licli starker in Anspruch genommen, und einzelno Walz- 
werko sollen bis Endo Oktober, teil we ino sogar bis in 
den Novembcr hinein, besohaftigt sein. FUr 11 uBoLcme 
Grobbleche wurden heuto £  5.9.0 bis £  5.10.0 f. d. ton 
fob Antwerpen gefordert. Mittel- und Feinblecho liegen 
gleichfalls besser. Fiir Feinblecho von werden jetzt 
X  5.13.0 bis £  5.14.0, fUr Bleche von »/„“ £  5.15.0  
bis £  5.16.0 gefordert. In Tragern und Schienen, in denen 
dor Auftragsoingang bislang befriedigend war, stellt man 
gleichfalls ein Anwachsen der Nachfrage fest. Dio bel- 
gischcn Stahlwerke crhie.'fen in den letzten Tagen 
mehrero groBo Schicnenauftriige, so 10 000 bis 12000 t  
fiir BrasiUcn und Argentinien, 1000 t fiir England und 
6000 t ftir Holland. —  Infolgo der besseren Ńaehfrago 
der heimischeu Verbrauchor konnten auch dio Inlands- 
preise wiederum um 2,50 fr. f. d. t  erhoht werden. FluB- 
stabeisen fQr den Verbrauch im  lnland kostet jetz t 125 
bis 132,50 fr., SchwciBstabeiscn 132,50 bis 135 fr., 
wahrend fiuBciserno Grobbleche 142,50 bis 145 fr. frei 
belgischeni Bahnhof dea engeren Bezirkes notieren.

Allgemeine Elektrlcitats -  Gesellsehaft, Berlin uml 
Felten & Gullleaume-Lahmeyerwerke, Actien-Gesellschaft, 
Frankfurt a. M. —  Den auf den 13. Oktober d. J. ein- 
zuberufenden Hauptversammlungen beider Gesellschaften 
sollen folgende Antrage rorgelegt werden: Dio A.-E.-G. 
erhoht ihr Grundkapitalum 30000000 M auf 130000000 .K. 
Von den neuen Aktien m it Dividendenberechtigung vom
1. Januar 1911 sind bestim mt: Rund cin Drittel zum 
Erwerb des Dynamowcrkes der Felten & Guilleaume- 
Ijihmoyerworko in Frankfurt a. SI.; etwa 10000000 .«

* 1910, Augustheft, S. 563.
** „Industriewoche" 1910, 31. Aug., S. 12.

zum Erwerb von 16 000000 M Aktien der Felten & 
Guilleaume-Gesellschaft. 10 Millionen worden den Be- 
sitzern der alten Aktien zum Kurso von 210% ein- 
schlieBlich aller Kosten iiberlassen. —  Dio Hauptversanim- 
lung der Felten & Guilleaume - Gesellsehaft beschlieBt 
dio Umwandlung des Dynamowerkes in eino selbstandigo 
Aktiengesellschaft mit 10 000000 .(£ Grundkapital und
3 000000 M  Riieklagcn, dio Uebcrlassung dieser Aktien 
an dic A.-E.-G. und dio Firmeniindcrung des Miilheimer 
Untcrnehmons in Felten & Guilleaumo Karlswerk, A. G.

Gewerkschaft Wittelsbach, Hollfeld in Bayern. —  Der 
letzto Gesehiiftsbericht dor Gowerksehaft * umfaBto der 
Uebersichtlichkeit halber iiber den .'0. Juni 1909 hinaus 
auch dio Schtirfzcit bis zum 31. Dezember 1909. Der 
diesjahrigo Bericht. dos Grubenvorstandes gibt daher nur 
AufschluB flber dic Zeit vom 1. Januar bis 30. Juni d. J. 
Dic beigefilgte Uebersichtskarto (Abb. 1) zeigt den 
Grubcnbesitz der Gewerkschaft. Aus dem Bericlito selbst 
teilen wir dic folgendon Einzelheiten m it:l

Wenn auch dio S c h t l r f a r b e i t o n ,  wic im 
vorjiihrigen Bericlito heryorgehoben, im wesentlichen 
mit Ablauf des Kalenderjahres 1909 erledigt waren, so 
zoigto docli eino genauere Untersuchung des etwa uord- 
licli der Linie Pegnitz— Ebcrmannstadt unter der Alb- 
tiberdeckung gelegcnen bisher noch bergfreien Jurateilcs, 
daB hier die gleichen Yorkommensbedingungcn fiir Alb- 
erzo yorhanden waren wio im bereits gedceklen Teile. 
Es konnten daher in diesem Teilo noch 40 Neumutungen 
cingclegt werdon, mit denen, wio sich im Verlaufo der 
spiiteren AufschluBarbeitcn herausstellte, groBtenteils 
noch Uberaus aussichtsreiches Gcliinilo gedeckt wurde. 
Ferner wurdo im AnschluB an den eigenen und fremden 
Grubcnbesitz bei Auerbach dio Yilseck-Auerbacher Ver- 
wcrfungsspalto durch vier weitere Fundo gedeckt. Sild- 
lich Velden wurde m it zwolf Fundcn der dortigo Besitz der 
Gewerkschaft, meist liings der Bahnlinie Niirnberg— Peg
nitz, abgerundet. Insgesamt wurden in der Bericlitszeit 
.̂6 M utungen** auf nouo Fundo eingelcgt, so daB nacli 

Verzioht von insgcsamt sechs Mutungen der Gruben- 
bositz der Gewerkschaft nunmchr 443 Folder mit einem 
gedcckten Gebiete von rund 88 C00 ha umfaBt.

A u f s c li 1 u B a r b o i t o n. War bisher —  von 
riiumlich beschriiiikten AufschluBarbeiten abgesehen —  
(!urch Hunderto von zerstreut licgendon Schiirffunden 
wohl dio wreito Ycrbreitung der A l'erze Uber den friinki- 
sehen Jura fcrtgestellt worden, so mufito cs dio Aufgabo 
der Anfa g  1910 erneut einsetzenden AufschluBarbeiten 
sein, dio Ablagerung auf ihro Gesehlosscnlieit auf weite 
Erstreckungen zu untersuchen und dio fUr den zuerst 
yorzunehmenden Abbau geeigneten Plateaufliichen fest- 
zustellen. Mit Rticksicht auf yorhandeno und zunachst 
projektierto Bahnen wurden dio Arbeiten hauptsachlich 
in dcm nordlich der Linio Pegnitz— Ebcrmannstadt gelcgc- 
nen Teilo des Grubenbesitz.es der Gewerkschaft ausge
fiihrt; sie zeitigten daselbst iiberaus gilnstigo Ergebnisse. 
Dio im vorigen Geschiiftsberichte ausgesproclieno An- 
nahme, daB dio „AufschluBarbeiten in  gcschlossencn 
Reyieren wohl durchschnittlich eine etwas groBero Ueber- 
dcckung —  ais 2,82 m —  erwarten lassen" \viinlcn, stellto 
sich fiir weite Gobioto des nordlichen Reyicrteiles ais irrig 
heraus. In den durch Fund- und AufschluBschachto 
sowio Bohrlócher genauer untersuehten RovierteiIen 
stellton sich Ueberdcekung und Erzmiichtigkcit naeh 
den bis jetzt yorliegcndcn Feststellungen wie in nach- 
stchenden Zusammenstellungen angegeben.

Aus den Aufstellungen erhellt, daB auf weite Er- 
streekungen des Grubenreyieres m it Ueberdeckungcn 
gerechnet werden kann, dio sich leicht im Tagebau sogar 
von Hand bewaltigen lassen, und m it Erzmiichtigkeitcn, 
die w eit Ober die bisher von K l o c k m a n n f  und

* „Stahl und Eisen“ 1910, 26. Jan., S. 177/ 181.
** Unter EinschluB von funf Mutungen vom Beginn 

des neuen Geschaftsiahros.
t  „Stahl und Eisen" 1908, iO. Dcz., S. 1913 ff.
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t  Nach MaBgabe der n n te -  
siichtjn Flachen.

H o 1 z a p f o l f t  angenommenen Durchschnittszahlen von 
1 bis 1 f 2 m hinausgehen. Dio Ablagerungaart des Erzcs 
wurde dureh zahlreichc kflrżere und liingcro Querscliliigo 
klargestellt, darunter im Espich eino ztisammcnhangendo 
AufschluBstrccko von 120 m Lange in 15 und 8 m Teufe. 
Unter Zugrundelegung dor yorstohend nacligowicsencn 
Erzmachtigkciten orgibt sich, selbst unter yolligcr, einst- 
weiliger AuBcrachtlassung aller Alberze sUdhch der Ptltt- 
lach und W iesent (ab Behringersmahlo) und der bedeuten- 
<lon n a e h g o w i o s e n e n  Sandcisensteinmengcn bei 
Zogenreuth undHOttonbach usw., 
allein ftir einon kleinen, bis jetzt 
genauer untersuchten Teil von 
1890 ha des nordlichen Reyicr- 
teiles eino n a c h g e w i e s e n e ,  
weit unter Alinettekosten zu ge 
winnende, durcli weitere Auf- 
schlOsse schnell zu yermehrende 
Menge von 130 Millionen t  von 
etwa 40- bis 45 prozentigen Er- 
zen, dio auf Menschenalter hin- 
ana jedo gewOnschtc Forderhohe 
siolierstellt und gestattet, den 
Abbau der unter einer starkeren 
AlbOberdeekung liegenden Erz- 
mengen einer spiiteren Zukunft 
mit hoheren Erzpreiscn vorzu- 
behalten. AuBer der Aufschlie- 
Bung weiter Albflachcn wurde 
eine systematiache Untersuchung 
der von der Gewerkschaft auf 
eine Lange von 50 km von sfld- 
ostlich Auerbach bia nach Kasen- 
dorf hin gcdeckten H a u p t -  
T e r w e r f u n g s s p a l t e n  in 
die Wege geleitet. Es zeigte sich 
dabei, dali der wirkliolie Verlauf 
der bekannten Verwerfungsspal- 
ten sich nicht tlberall init dem  
auf den geologischen K art n ein- 
gezeichneten deckt, zugleich er- 
gab sich aber in Uebereinstim- 
mung m it den geologischen An- 
sichten die GewiBheit, daB an 
ihnen bedeutende Erzstocko zu 
erwarten sind. So wurde bei 
den AufschluBarbeiten in den  
der Gewerkschaft gehorenden 
Feldern Beilenstein 1 und II,

die von der Yilsock-Auerbacher Verwerfungsspalte nacli- 
weiabar diagonai m it einer Sprunghóho von otwa 50 m 
durchzogen werden, 3 km sUdostlich Auerbach in der 
Mitto der Eeldcr der Gewerkschaft in geringer Teufe das 
obere Endo eines an dieso Spalto gobundenen Derbcrz- 
stockes angefahren, der am Auagclicnden folgcndo Ge- 
halto aufweist: Eisen 52,5, Mangan 4,47, Phosphor 0,345, 
RUckatand 5,48, Tonerde 0,50, Kalk 0,15, Magnesia 0,45, 
Glllhyerlust 10,45 %. Mit der weiteren Untersuchung 
des Erzstockes ist die Gewerkschaft beschiiftigt. An 
anderen Punkten der Verworfungsspalten lassen die im 
Gangc befindlichen AufschluBarbeiten gleichfalls gtlnstige 
Ergehnisso m it Sicherheit erwarten. An yerschiedenen 
Stellen yorgcnommcnc Untcrsuchungsarbeiten haben 
ferner dio von der geologischen Eachwclt yertretene 
Auffassung bestatigt, daB yoraussichtlich der groBto Teil 
des von der Gewerkschaft gcdeckten Gebietes in geringer 
To fo yon D o g  g e r - u n d  S a n d e i s e n  s t c i n  - 
f l o z c n  uaterteuft ist, dio bisher in Machtigkeitcn von 
0,8 bia 0 m an mehreren Stellen festgestellt wurden. 
I liro Eisengehalte achwanken am Ausgchendcn in der Regel 
zwischen 25 und 38 % bei erhcblichem Kieaelsauregehalt. 
Dio hier anstehenden Erzmengen betragen zum mindeaten 
yielo Hunderte yon Millionen Tonnen. In Saclien der A u f - 
b e r e i t u n g  u n d  A n r e ie h e r u n g  der Alberze hat sich die 
Fertigatellung der im letzten Geschiiftaberichte erwuhnten 
Versuchaanlagc infolge ycrschiedencr noch yorgenommener 
Abiiiiderungen und Vcrbesscrungen der Apparate vcr- 
zogert; dio Anlage ist zurzeit in Montago und wird in der 
ersten Halfte des neuen Gcschaftsjahres betriebafertig
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werden. Im ttbrigcn hat- das im yorigen Geschaftsberichte 
ttber die yerschiedenen A u f b e r o i  t  u n g s a r t e n  
u n d V e r w e  n (1 u n g a  m o g 1 i c  li k c i t  c n der Alb- 
erze jo nach dcm Yerwendungsort Gesagte auch heute 
noch volIc GiUtigkeit. Der Versand hochprozentigcr
—  unter Umstiindćn auch m ittclprozcntigcr— Erze und 
!•:onzćntrate wird auch durch die derzeitigen Eisenbahn- 
frachtcn nach Rheinland-W estfalen und Oberschlesien 
(7 * bezw. 9,50 bis 10 Ji f. d. t) bei den dasclbst yorliegen- 
den Erzpreisen nicht ausgcschlossen, wenngleich natur- 
genviB jede ErmaBiguii" der Frachten belebend auf Maśsen- 
trunsporto cinwirkt; niedrigprozentige konnen wirtschaft- 
lich der Ycrhiittung im R evier zugefiihrt werden. Dabei 
steben fflr alle im Erzrcvicr yozunehm onden metallur- 
gischcn Prozesse bayerische und bohmischc Braunkohlen, 
westfalische und bei cntsprechender FraehtermaBigung 
auch oberschlesische Kohlen und Koks zur Yerfiigung bei 
derzeitigen! Frachtsiitzen von 3, 5, 10,50* und 14./C f. d. t, 
Zuschlagkalk bester Beschaffenheit zu 1 bis 1,50 M f. d. t  
frei Grubcnrevicr. Die zentrale, auch im Falle kricgcrischer 
Yerwicklungen geschÓtztc Lage des Erzreyiers bietet 
diesem daher auBer weitgehender ErzversorgUng der deut
schen Eisenhiittenindustrie in Yerbindung mit dem Fracht- 
yorsprung fiir seine Erzeugnisse dic weitestgehenden 
Entwicklungsmoglichkeiten. Zudem erfahren dic der- 
zeitigen F r a c h t  v  e r h a l t n i s s c  von und nach 
Rheinland-Westfalen durch die im Sommer 1912 yollendetc 
M a i n k o r r o k t i o n mit Yerlcgung der K ette bis 
hinaus nach Bamberg sowie dic in Bambcrg bis dahin 
crstellte Hafcnanlage, bei entsprechenden Maflnahmgii, 
eine wesentliche Yerbesserung, der eine weitere nach 
Durchffihrung der M a i n k a n a l i s i e r u n g  von 
Frankfurt bis Aschaffenburg folgen wird. Die Kanali- 
sierung ist bekanntlich durch Staatsyertrag zwischen 
Bayern und PreuBcn im sofortigen AnschluB an dio Ein- 
fiihrung der Schiffahrtsabgabcn bindend festgelegt. 
Dem SchifTsrerkehr auf dem .Main fehlcn bis jetzt zur 
Relebung und rentabelen Gcstaltung Talfrachten ais 
Riickfrachten fiir Bcrgfrachten in Kohlen usw. Die dem- 
uachstigen Erzverfrachtungcn sind geeignet, hierin einen 
Umschwung herbeizufiihren. Obcrschlesien hat wegen 
der dasclbst herrschcndcn Erzknappheit und wegen sein es 
mangelndcn ICohlenabsatzes das gleichc erhebliche Inter
esse an der ErmiiBigung der Erz- und- Kohlenfrachten 
von und nach dem bayerischen Erzrcvier wie an der 
bereits bcantragten ErmaBigung seiner sonstigen Erz- 
bczugs- und ICohlcnversand-Tarife.

Im n e u e n  G e s c h i i f t s j a h r e ,  und zwar 
yoraussichtlich schon in dessen ersten Halfte, werden dic 
AufschluBarbcitcn in den Alberzen im nórdlichen Revier- 
teil einstweilen ihr Ende erreichen, da bereits hinreichende 
Mengen abbauwOrdiccr Erze dasclbst nachgewiesen sind. 
D ie Arbeiten an den Ycrwerfungsspalten dlirften sich tiber 
das ganze Geschaftsjahr erstrecken. Arbeiten im siid- 
lichen Reyierteil bleiben vorbehaltcn. Es darf erwartet 
werden, daB die geplanten -Arbeiten zu gleich gunstigen  
Ergebnissen wie die vorjahrigcn fUhren werden.**

* Bis zur Herstellung der projektierten Bahn Holl- 
feld-Schesslitz 1 .fi mehr, bcides unter NiehtberUcksichti- 
fpmg der kombinierten Bahn- und Wasserfracht Holl- 
feld— Frankfurt— Duisburg und nmpekehrt.

** ln  seinem im „GlOckauf4* erschienenen Aufsatzc 
berechnet Prof. Dr. E. H  o 1 z a p f e 1, StraBburg, unter 
Zugrundelegung von nur 1 m Erżmachtigkeit dic Erz- 
menge in dem im* Oktober insgesamt gcdeckten Gebiete 
yon rd. 85 000 ha auf 1700 Millionen t, wovon auf den 
damaligen gewerkschaftlichen Besitz von 380 Feldern 
yon rd. 75 000 ha 1500 Millionen t  cntfallen. Hierbei 
sind die Erzmengcn von 1(> auf Dogger- und Sandeisen- 
stcin gem uteten Feldern eingerechnet, die sonst das Alb- 
yorkommen unterteufenden Dogger- und Sandeiscnstein- 
flozo aber ebenso wie die an Yerwerfungs- und sonstigen  
Spal ten auftretenden Erzmengcn ganzlich auBer acht 
gelasseri.

Hasper Eisen- und Stahlwerk. Haspe i. W . —  Wic
der Bericht des Yorstandes ausftihrt, sctzte sich dic leichte 
Bcsserung auf dem Eisenmarkte im ersten Teile des abge
laufenen Gcschaftsjahres langsam fort. Das allmahlich 
wiederkehrende Vertraucn stOtztc sich z. T. auf den 
gOnstigen Ausfall der Erntcn der ganzen W elt, dann aber 
auch auf dic Beruhigung, die fingetreten war, nachdem dic 
politischen Verwicklungen beseitigt waren. D ie Bessc- 
rung wurde gckcnnzeichnct durch einen stiirkeren Ein- 
gang an Auftragen nicht nur aus dcm Inlande, sondern 
hauptsachlicli aus den auslandischen eisenyerfcrauchenden 
Uindern. Dic Ausfuhr konnte in allen Erzcugnisscn, be
sonders in Roheisen und in zwei ter Linie in Stabeisen, 
so stark gefordert werden, daB Ziffern erreicht wurden, 
an die man nach dcm Berichte yorher nicht zu denken 
gcwagt hatte. Die Lcbhaftigkeit des Marktcs nahm 
jedoch im Marz/April d. J. bereits wieder ab. Der ameri- 
kanische Markt sandte ungdnstigc Berichte. Die starko 
Bcschiiftigung hatte driiben plotzlich nachgelasscn und den 
Steel Trust yeranlaBt, groBe Bctricbscinschrankungcn 
yorzunehmen. Tnfolgedessen ging zunachst dic Nachfrage 
aus dem Auslande zuriick, im Zusammenhang danit ficlen 
auch die Eisenprcise, insbesondere fiir Stabeisen. Die 
Nachfrage der belgischen Werke nach Roheisen hortc 
yollstiindig auf. Diese ungOnstige Lage yeranlaBte erneut 
ernstliche Bcstrebungen zur Bildung eines Roheisen- 
Yerbandes, die bereits zu einem Ergebnis gefiihrt haben. 
D ie Beschaftigung in Produkten A war unbefriedigend. 
Der Stahlwerksycrband konnte zwar in Halbzeug dic 
Betciligungsziffer erreichen und sogar iibcrschreiten, 
dagegen fehltc es infolge der Zurftckhaltung der preuBischen 
und anderer deutscher Eisenbahn-Verwaltungen sowie 
des mehr ais 2 Monate dauernden Ausstandes im Bauge- 
werbe an Arbeit in Formeisen und Eiscnbahn-Material. 
Da der Stahlwerks-Yerband in Produkten A nur ungcfahr 
8 2 %  <ler Betciligungsziffer zuweisen konnte, muBte das 
Berichtsunternehmen im Stahlwerk und im Tragerwalzwerk 
yicle Feierschichton einlegen. In Produkten B war da
gegen die Beschaftigung befriedigend. In Stabeisen war 
das Wcrlt, das sich die Auftragc in diesem Erzeugnis 
selbst hereinholt, das ganze Jahr in dom MaBe bcschliftigt, 
wie es die Betciligungsziffer zulicB. In Walzdraht wurdć 
die Gesellschaft durch den Verband deutscher Draht- 
walzwerke normal bcschaftigt. Die durchschnittlich er- 
zielten Preise waren nach dem Berichte nicht befriedigend. 
Der Betricbsgewinn des Berichtsjahres bcziffert sich unter 
EinschluB von 57 983,29 JC Yortrag auf 2 791 103,04 M. 
Nach Abzug von 777 494,61 Ji fiir allgemeine Unkosteń, 
Zinsen und TeiLschuldycrschreibungszinsen ycrbleibt ein 
Rohgcwinn yon 2 013 008,43 Fiir Abschreibungen
sollen 801 455,35 J i yerwendet werden, mithin ergibt 
sich ein Rcingewinn von 1 152 153,08 .K. Der Aufsichts- 
rat schltigt yor, yon diesem Betrage 50 000 M dem Hoch- 
ofenerneuerungsfonds und 13 000 J( dem Talonsteuer- 
konto zuzuweisen, 117 207,90 Ji Tantiemen und 20 000 JC 
Bclohnungen an Bcamte zu yerteilcn, je 5000 Ji fur 
Unterstatzungs- und ftir gemeinniitzigc Zwcckc zur Vcr- 
fOgung zu stellen, 800 000 Ji (8 % gegen 5 %  i. Y.) 
Diyidcndo auf das erhohte Aktienkapital yon 10 000 000 . fi 
auszuschiitten und 141 945,18 auf neue Rechnung 
yorzutragen. —  Ueber den Betrieb des Werkes entnehmen 
wir dem Berichte noch folgendes: Auf dem H o e h o f e n - 
w e r k e  standen das ganze Jahr nur zwei Oefen im Feuer, 
die nur schwach betrieben werden konnten, weil das 
Stahlwerk mangels geniigender Auftragc im Walzwerk 
nur mit Einsehrankungen arlx‘iten konnte. In der Gas- 
zentrale wurde dic siebente Gasdynamomaschine aufge- 
stellt und in Betrieb genommen. D ic Brikettierungsanlagc 
wurde weiter ausgestaltet. Der Betrieb der S t a h 1 - u n d 
W a l z w e r k e  yerlief ohne Storung. Im  Stahlwerke 
wurde m it den Krweiterungsbauten (neue GieBhalle) 
begonnen und der Tunnel, der die neue H alle mit den 
Walzwerken yerbindet, -yollendet. Die neuerbaute sechste 
StabeisenstraBe wurde am 18. Oktober v. J. in Gang 
gi-setzt. D ie SiraBc Vr wurde m it clektrischem An-
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tnfl) Ycrsehen. Inzwischcn wurdo auch an StraCe I cin 
lilektromotor eingebaut, ho daB nur noch das Triiger- 
walzuerk mit Dam pf angetrieben wird. Erzeugt bezw. her
gestellt wurden 180 577 (i. V. 197 073) t Roheisen, 102 300 
(ino 002) t  Rohblocko und 159 251 (141000) t  Walzwerks- 
przeugnisse. Auf dem E  i s e n  o r z b e r g  w e r k  J a r n y  
nahm, nachdem dic Bauarbciten in <ler Hauptsaehe 
erledigt waren, die Erzforderung von Monat zu Monat in 
bcfricdigcndcr Weiso zu. Der Gesamtumsatz des Unter- 
nehmens belief sich auf 17 144 838 (17 249 892) JI, die 
durohschnittliche Arbeiterzahl auf 1034 (1053). An 
Steuern und Bcitriigen zur Krankenkasse sowie ftir In- 
vąlidenvorsicherung und Berufsgenosscnschaft zahlte das 
Unternehmen 223 375,17 M , (i. h. 2 ,23%  des Aktien- 
kapitais oder 20,41 % des Reingcwinns.

Liibecker Masehinenbau-Gesellschaft, Liibeek. —
Die Gesellsehaft teilt uns mit. daB sie jcderzeit in der Lago 
ist, vom Vorrat 30 Bagger ihrer N o r m a l ty p c n  trotz der 
Aussperrung prompt weiter zu liefcrn.

Poetter, G. m. b. H. in Dusseldorf. —  Die fiesell- 
schaft teilt mit, daB sie mit der in Konkurs geratonon 
Dortniunder Firma P o e t t e r  & Co . ,  A k t i e n g o s o l l -  
s c h a f t ,  nicht identisch ist und weder mit dieser noch 
mit der Niedcrdoutschen Bank das geringste zu tun hat.

Siegen-Solinger GuBstaM-Actien-Verein, Solingen. —
Nach dem Berichte der Direktion braehte die erhohto 
Nachfrage im abgelaufenen Gcschaftsjahre dem Werko 
reichliebe Beschiiftigung, dagegen war es infolge des 
immer scharfer werdcmhn W ettbewcrbs nicht moglich, 
die Preise aufzubcssern und dam it die Arbeit lohnender 
zu gestalten. Dureh den erschwertcn W ettbewerb ergab

sich fiir dic Gesellsehaft die Notwendigkeit, ihre Betriebe 
dureh Einfiihrung der elektrisehen -Kraft teilweise urazu- 
wandeln; dio notigen Arbeiten wurden inzwischcn in die 
W ege geleitet. Dic Gesellsehaft vcrsandte im Berichts- 
jahro 7913,388 t  im W erte von 1 198 100,87 J i  gegen 
0785,092 t  im W erte von 1 007 800,70 J l  im Jahre zuvor. 
Bei 5749,03 Ji Vortrag, 179 807,51 J i BetriebsilberschuG 
und 751,04 Ji Einnahmcn aus Mieten verbleibt nach Ab- 
zug samtlicher Unkostcn in Hóho von 149 957,75 .11 sowio 
nach 34 845,40 J i Abschrcibungen ein Rcingcwinn von 
1594,43 J i , der auf neue Rechnung tibertragen werden soli .

Vereinigte Wupperthaler Eisenhiltten Dr. Tenge-Spies, 
Aktiengeselischaft in Barmen. —  Der Aufsiehtsrat der 
Gesellsehaft hat die L i q u i d a t i o n de3 Unternchmcns 
beschlossen.

Englische Eisen- und Stahlwerke im Jahre 1909.* —
Der Zeitschrift „The Economist" ** entnehmen wir dio 
folgende Zusammenstellung der letztjuhrigcn Ergebnissc 
von 10 englischen Eisen- und Stahlwerken und In- 
g-nieurfirmen verschiedener GroBe, die einen gewissen 
RUckschluB auf dio Lage der genami'.en Industrien 
zuliiBt. Von den angcfiihrten Firmen verteiltcn danach 
im Geschiiftsjahre 1909/10 zwei weniger, scclis mehr und 
vier dic glcicho Dividende wie im Gcschaftsjahre 1908/09, 
wahrend vicr Gesellsehaften wie im Yorjahre von einer 
GowinnvcrtciIung absehen muBten. Der Rcingcwinn 
war bei sechs Firmen geringer, dagegen bei żehn Firmen 
hoher ais im Vorjahr. Der V'ortrag auf ncuc Rechnung 
war bei fiinf Firmen geringer, bei neun Firmen hoher 
bemessen ais im Vorjahre. Eine Firma trug den gleichen 
Betrag wio im Yorjahre auf ncuc Rechnung vor, wah
rend eine Firma einen Verlustvortrag aufzuweiscn hatte.

r

Xamc der (Sesellschaft

Relngewlnn I)ivldende Y ortras: ouf neue 
Rcchnung

Fiir Y ergroBcrnngen, 
R uctln^on  und Ab- 

flehreibun^en

1909/10
£

1908(09
£

1909/10
%

1903,09
•6

1909,10
£

1908.09
£

1909/10
£

1908,09
£

Cuest, Ker'n & Nettlefolds Ltd., 
I^ on d on ............................................. 278 391 301 559 15 15 168 685 191 044 70 000 70 000

Bolckow, Vaughan & Co. Ltd., 
M iddicsbrough................................ 357 011 294 328 0 5 162 315 128 402 135 317 173 739

John Brown & Co. Ltd., Sheffield 202 017 204 890 7>/4 "7* 73 477 77 900 - t t - t t
Howard & Bullough Ltd., Ac- 
c r in g t o n ............................................. 100 094 283 404 15 15 33 902 25 708 25 000 145 000

Ebbw Vale Sccel, Iron and Coal 
Co. Ltd., Ebbw V a l e .................. 01 278 50 573 5 2 '/. 8 307 25 843 41 576 35 057

1 059 991 1 140 700 — — 440 740 449 017 271 893 424 390

D. and W. Henderson &  Co. Ltd., 
G lasgow ............................................. 458 19 672 0 0 f  4 080 162 4 700 5 000

•John J. Thornyeroft & Co. Ltd., 
London .............................................. 20 372 10 090 0 0 i 960 1 682 14210 15 480

1’arkgate Iron and Steel Co. Ltd., 
R o t h e r h a m .................................... 42 118 34 912 10 7 '/* 100C7 9 888 12 000 12 000

11. and W. Hawthorne, I^slie & Co. 
Ltd., Newcastle-on-Tyne . . . 43 758 30 934 0 5 7 830 7 326 16 062 15 802

Ruston, Procter & Co. Ltd.. Lincoln 51 928 01 900 8 8 5 907 0 325 20 100 16 043
Walter Scott Ltd., Leeds . . . . 35 787 f  3 020 0 0 1 112 682 17 357 2 009

; Davy Bros. Ltd., Sheffield . . . 5 001 9 100 17* 4 1 087 794 1 082 3 992
Lochgelly Iron and Coal Co. Ltd., 

L o c h g e lly ......................................... 25 758 22 004 „ 10 2 228 2 320 - t t - t t
; -\’ormanby Iron Works Co. Ltd., 

M iddicsbrough................................ 15 745 f  2 2 1 0 0 0 1 921 t  936 9 288- 0
Richard H ill and Co. Ltd., Middles-

b r o u g h ............................................. 13 087 0 741 0 l»/4 4 640 3 753 2 300 1 517
Sheffield Korge & Rolling Mills Co.

Ltd., S h e ff ie ld ................................ 14 060 10 358 10 7 7* 1 484 1 484 2 500 2 500

274 981 212 541 34 090 33 486 100 205 74 343

t  Yerlust.
t t  N ich t angegeben.

* Vgl. „Stahl und Eisen“  1909, 8. Sept., S. 1423.
** 1910, 3. Sept.. S. 405.
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Soclfetfe Electromćlallurgiąue Paul Girod in Neuenburg
(Schwoiz). —  Der Tagcsprcsso entnehmen wir, daB eino 
Gruppe bedeutender franzosischer und schweizenschcr 
Banken der Gesellschaft einen Kredit in der Hohe von 
8000 000 fr. eingeriiurat h a t, um es dem Unterrehmen 
zu erm oglichen, seine laufenden Vcrbindliehkeitcn zu 
vercinheitlichen und seino Anlagen auszubauen. Durch 
dic erfolgte GrOndung einer franzosisehen Tochter-Gesell- 
schaft, der Compagnie des Forgcs et Chantiers do la 
Mćditerranfe in Ugine, dereń Aktienkapital von 4 000 000 fr. 
sich im Besitzo der schweizerischen Girod-Gcsellschaft 
befindet, soli das Unternehmen ganz erhebliche Bcstel- 
lungcn ftir die franzosischo Marinę- und Militar-Ver\val- 
tun g  erhalt n haben.

„Jlva“, Genua. —  Am Sonntag, den 10. Juni d. .1., 
fand in Gegenwart des Herzogs von Aosta ais Vertreter 
des Kónigs und der italienischen Behorden die offiziello 
Einweihung des proBen industriellen Werkes „ J lv a “ 
statt. Den AnstoB zur Grfindung der Gesellschaft gab 
ein Gesetz vom 8. Juli 1004, das neuen industriellen Unter- 
nehmungen innerhalb eines gcwissen Umkreises von 
Neapol dio zolifreio Einfuhr aller Materinlicn sowie Ab- 
gabenfrciheit auf die Dauer von zehn Jahrengew iihr-  
leistete. Durch das Gesetz wurden auBerdem 200 000 t  
der von der italienischen Rogiem ng verwalteten Eisen- 
erzforderung der Inscl Elba ftir dio Industrie des Stldens 
Torbehalten. Nachdom es gelungen war, dieso 200 000 t

zu sichorn, wurdo im Jahre 1905 dio Aktiengesellschaft 
„ J lv a “ in Genua m it einem K apitał von 30 000 000 Liro 
gegriindet. —  Dio Anlagen der Gesellschaften bestohen 
aus folgenden Hauptabtcilungen: Koksofen, Hochofen, 
Stahlworke und Walzwerke, von denen sich die beiden 
letztgcnannten noch im Bau befinden. Von den Hochofen 
sind bereits zwei im Betrieb, dio durchschnittlich tiiglich 
jo 200 t  Roheisen erzeugen; m it dem Bau eines dritten 
Ofens soli dcmnaehst begonnen werden. An Koksofen 
sind 120 im Betrieb, dio im Durchschnitt taglich aus 
720 t  deutsehen und englischen1 Steinkohlcn etwa 550 t 
Koks sowio 10 t Teer und fi t  Ammoniumsulfat erzeugen. 
Ferner sollen noch 120 Koksofen irriehtet werden. Das 
in den Hochofen zu verschmelzende Eisenerz wird aus- 
schlieBlich von der Insol Elba bezogenj und zwar erhalt 
dio Gesellschaft iiber dio oben erwahnten 200 000 t  hinaus 
noch etwa 100 000 t  besonderer Eiscnerze. Den erforder- 
lichen Kalkstein liefern Steinhriicho in der Niihe von 
Sorrent. AuBerdem werden noch geringo Mongen indischer 
Erzo ais Zusiltzo zu Spezialsorten venvondet. Dio Gesell- 
schaft hofft, schon im nachsten Jahro dio Jahreserzeugung 
auf 200 000 t  Roheisen steigern zu konnen. In  den Werken 
sind gegcnwiirtig etwa 100 Angestcllte und 2000 Arbeiter 
bcschaftigt. D ie auf dem Werke aufgestellten Maschinen 
wurden zum groBten Teile von deutsehen Fabriken ge- 
licfert. Der Kolilenbcdarf des Werkes wird hauptsaohjich 
aus Deutschland gedeckt.

Yereins-Nachrichten.
Verein deutscher Eisenhuttenleute.

Filr die VereinsbibIiothek sind eingegangen:
(Die E ln*ender sind durch * bezeichnet.)

Chronik der Kóniglichen Bergakademie* zu Clausthal ju r  
das Siudienjahr 1909/10. Clausibal 1910.

Jahresberieht der H andelskammer * zu Dortmund fiir das 
Jahr 1909. II. Teil. Dortmund 1910.

Jahresberieht des Vereins* fiir die bergbauliehen Inlcr- 
essen Lothring/ns fiir das Jahr 1909. StraBburg 1910.

Vgl.„ Stahl und Eisen“ 1910, 3. Aug., S. 1347.
Jahresberieht de* Vereins* zur Wahrung der irirtschnft- 

lichen Interesem  der Eisen- und ijtuhl-lndustrie von 
ElsafS-Lothringen und Luxemburg filr das Jahr 1909. 
Metz 1910.

Verwaltungsbericht [d e r ]  NordóHlichef n]  Eisen- und Stahl- 
Berufsgenossenschaft* fiir das Jahr 1909. Berlin 1910.

Aenderungen in der Mitgliedcrliste.

Becker, Ernst, ®ipl.»!3ltęę., Pittsburg, Pa., U. S. A., Meyrau 
Ave. 317.

Besuch, Josef, Betriebsdirektor der Wiksaer H ilttenw., 
Wiksa bei Murom, RuBland.

Castner, Friedrich, SM pI.^ltg., Betricbsing. der Aplcrbecker 
H łitte, Aplerbeck i. W.

Kalin, Otto, Sit)l.=3lt<V, Stahlwerksassistcnt der Deutsch- 
Luxemb. Bergw. u. Hiitten A. G., Differdingen, Luxem- 
burg.

Kramer, Wilhelm, Ingenieur der Verein. Stahlw. van der 
Zypen u. Wissoner Eisenhtitten A. G., Coln-Deutz.

Munleer, E ., Direktor, Duisburg, Merkatorstr. 180.
Pulvermachcr, E m il, Ingenieur, Chicago, J l l , U. S. A., 

155-57 Korth Avo.
Schónfeld, Paul, Reg.-Baumcistcr a. D ., Bctriebsleiter der 

maschinenteehn. Abt. der Budcrusschen Eisen w., So- 
phienhiltte, Wetzlar.

Sterthoff, Franz, Ing., Laboratoriumsleitor d. Fa. R. Wolf, 
Magdeburg, Gneisenaustr. 1.

Tógl, Ernst, Htitteningenieur der JUinois Steel Comp., 
South Chicago, Jll., U. S. A.

Wei/crs, Direktor der Gcwerk chaft Christinenburg, 
Ton- u. Chamottew. Lintorf, Ratingen, Miilheimcrstr. 55.

N e u e  M i t g t i e d e r .
Postnikoff, Sergius, Bergingenieur, Charków, RuBland, 

Sumskaja 80.
Schlomann, Alfred, berat. Ingenieur, Mtinchen, Diillstr. 10.

In Verbindung mit der 42. ordentlichen H a u p t v e r s  a m m 1 u n g  d e s  V e r e i n s  d e u t s c h e r  
E i s e n g i e B e r e i e n *  wird am F r e i t a g ,  d e n  16. S e p t e m b c r ,  abends 6 Uhr, in Dannes Hotel zu 
B r a u n s c h w e i g  die

XIII. Versammlung deutscher GieBereifachleute
stattfinden, zu der die M itglieder des V e r e i n s  d e u t s c h e r  E i s e n h u t t e n l e u t e  hierdurch besonders 
eingeladen werden.

Die Tagesordnung umfaBt folgende Vortrage:
1. Ingenieur C. I r r e s b e r g e r  (M ulheim -R uhr): „G egenwartiger Stand der Form m aschinenarbeit und 

des Form m aschinenbaues".
2 . Z ivilingenieur S tp L ^ n g , Dr. E r i c h  O p p e n  (H annover): „Elektrom agnetische Eisenseparatoren  

im GieBereibetriebe".
3. Professor B. O s a n n  (C lausthal): „Kurze M itteilung iiber einen typischen Fali von therm ischer  

Behandlung e in es GuBstuckes".

* Naheres s. „Stahl und Ei?en“  1910, 10. Aug., S. 13S7.


