
n r r i A  f i T  t t u t t i  r m n i TDc.Ong. E. Schrodter, I  I  B j£*W ■ 18 | | |  18 B1 |  \  L  I I I  Generalsekretar
Geschaltsfiihrer des %  I  O  I |  I g  I I I B J J  J |  I T  | | |  Dr. W. Beumer,

Yereins deutscher Eisen- 1 B f  J|a JL •  ™* " J  iŁ M  J  |  I U  GescfiaftsfDhrer der
hCttenleute. I I  01 B H Nordwestlichen Gruppe

des Yereins deutsdier 
Eisen- und Stahl

DGsseldorf. tmm l »  I 1 \mJ I I I 1 I 1 I industrieller.YerlagSŁahleisen nt. b.H., ZEITSCHRIFT Eisen- und Stahl'

F U R  D A S  D E U T S C H E  E IS E N H U T T E N W E S E N .

Nr. 17. 27. April 1910. 30. Jahrgang.

Dauerformen."1
|-<ntgegen den im vergangenen Jahre von 

Amerika ausgegangenen Nachrichten, die 
Versuchc mit Dauerformen seien wegen un- 
geniigender Wirtschaftlichkeit des Verfahrens 
abgebrochen worden, hat die Tacony Iron Co. 
zu Tacony bei Phi ladelphia,  Pa., ilire Ver-

eisernen Dauerformen. Es werden Viertel- (90°) 
und Achtel- (45 °) Kriimmer, rechtwinklige und 
schrage Abzweige, Doppelmuffen und Uebergang- 
stiicke, Bremsklotze, Gegengewichte fiir Schiebe- 
tiiren und -Fenster und verschiedene Arten 
HartguB hergestellt. Zur Erzielung einer

Abbildung 1. R aum  m it 23 Dauerform m aschinen fiir Rohren und Formstucke.

suche stetig fortgesetzt und ist schlieBlich zu 
Łrtolgen gelangt, dereń Tragweite noch kaum 
zu iiberblicken ist.

Die Zeit grundlegender Versuche ist iiber- 
wunden, das geuannte Werk erzeugt schon seit 
einiger Zeit im regelmafiigen Betriebe alle von 
ihm gelieferten Formstiicke nur noch mit gufl-

* „Foundry1' 1910, F eb ru a rh e ft, S. 237 ; vgl.
„Stahl und E isen“ 1909, 8. Sept., S. 1391,

XVII.,o

raschen AbguBfolge wurden besondere Maschinen 
geschaffen, welche den Herstellungsvorgang 
auBerst einfach gestalten. Durchweg sind un- 
gelernte Arbeiter beschaftigt, die in wenigen 
Stunden mit den notigen Handgriffen vertraut 
gemacht werden konnen.

Zurzeit sind 23 Dauerformmaschinen im Be
triebe, sie werden mit Aufgebot aller Krafte 
vermehrt, so daB in Kurze 60 Maschinen in 
Tatigkeit sein werden. Sie werden dann einen
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Diese Reihe wird moglichst 
rasch auf 15 Maschinen ver- 
rollstilndigt werden.

•In der dritten Reihe wer
den hergestellt:

Achto l-(45°)  lv rum m er3" ,  4 kg, 
4",  6,5 kg,

Yiortel-  (90 °) ICrummer 2", 2,5 
kg, 5",  11 kg.
Fiir diese Reihe sind 17 

weitere Maschinen in Vor- 
bereitung.

In der vierten Reihe: 
Uebergangstucko 4" X  3",  3,5 

kg, 3", X  2", 2,5 kg, 5" X  3",
4 kg, 4“ X  2", 4 kg, 5" X  4",
5 5

Doppelmuffon 4", 5 kg  und 2",
2 kg.

Bei siUntlichen Formniaschi- 
nen ist eine Formhillfte fest mit 
der Grundplatte der Maschine 
verschrauht, wiihrend dio an
dere Halfte beweglich ist und 
zur Seite geschwenkt wer
den kann. Eine Maschine fiir 
Viertel-((JO°)Kriimmer von 5" 
(127 mm) 1. <}) ist in den Ab-

Uebergangstucko 4" X  3“ , 6,5 
kg  und 3" X  2" mit  2“ Ab- 
gang, 5 kg,

Bchrage Abzweige 2" X  2", 4 kg, 
3" X  2",  7,5 kg, 

balbschriige Abzweige 2" X  2",
4 kg  und 4" X  2",  7,5 kg. A bbildung 3. Form m ascbino fur Y ierte lk riim m er, geoffnet.

Abbildung 2. Form m aschine  fiir Y ie r te l-K r i lm m er  unm ittelhar 
nach d e m  Ausheben deB GuBBtilcks.

Raum von 18 X  8,4 m Grund- 
fliiche beanspruchen und im- 
stande sein, bei einem durch- 
schnittlichen Stiickgewicht von
7,5 kg tilglich 30 000 kg Ware 
zu liefern. Abbildung 1 zeigt 
die zurzeit in Betrieb befind- 
liche Abteilung mit 23 Form- 
maschinen. Die erste, nahe der 
Wand angeordnete Reihe ist 
mit einer an der Decke ange- 
brachten Hangebahn ausgestat- 
tet, welche Druckluftliebezeuge 
triigt. Mit den Maschinen dieser 
Reihe werden erzeugt:

U ebergangstucko 2 " X 4 "  (5I X  
102 mm), 5 kg, 

Uobergangstucke  4" X  2 "  (102 
X  51 m m) m it 2" Abgang, 
8 kg,

rechtwinklige Abzweige 4 " X 2 " ,
7,25 kg, 4" X  4",  9 kg, 

schrilgo Abzweige 3 "  X  3" (76 
X  76 m m ),  5 k g ,  4"  X  2"
9 kg ,  4" X  3 " ,  10,5 kg 
und 5" X  3" (127 X  76 mm)
11,5 k g ;

mit denen der zweiten Reihe:
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bildungen 2 und 3 dargestellt. Abbildung 2 zeigt beweglichen Halfte. Der Kanał A (Abbildung 3)
die Maschine unmittelbar nach dem Ausheben des dient zur Entliiftung wahrend des Giefiens.
zuletzt gegossenen Krummers. Die beiden Kern- Jedes Kernstiick ist der ganzen Lilnge nach
hitlften sind durch Senken des Handliebels E 
zuriickgezogen worden, und die bewegliclie Fonn-

Abbildung 6. Hebelwerk der FormmaBchine 
Abbildung 4. Hobelwerk der Formmaacliine fiir fQr Aclitelkrilinnier.

Viertelkrummer.
liiilfte ist noch aufgeklappt. Zum Gusse werden durchbohrt. Vor Anliringung dieser Bolirungen
die Kerne durch Hoohheben des Hebels in die erforderte das Ausziehen der Kerne grofien
Form eingesetzt (Abbildung 3), worauf die be- Kraftaufwand, welcher nun wesentlich vermin-
wegliche Formhalfte zugeklappt und verschlossen dert ist. Man sollte meinen, es wurde sich

liings der Fugę zwischen den 
Kernen ein Grat bilden. Das 
ist aber nicht der Fali, das 
Eisen erstarrt so rasch, dafi 
ein Eindringen in die Fugę 
niemals erfolgt. Abbildung 4 
lilfit das Hebelwerk und die 
Anbringung der einzelnen Teile 
der Maschine noch deutliclier 
erkennen.

Die Abbihlungen 5 und (i 
veranschaulichen eine Maschine 
fiir Achtel-(45°) Kriimmer. Zur 
Verdeutlichung der Schnitt- 
flachen der beiden Kernhalften 
sind in Abbildung 5 die zwei 
Kernstiicke etwas auseinander- 
gezogen dargestellt. Die Aufien- 
seiten der Kerne entsprechen 
den Kriimmuhgen der GuB
stucke, der jeden Kern mit 
dem Hebelwerk verbindende 
Anker ist aber wie bei der vor- 
beschriebenen Maschine gerade.

Im Gegensatz zu den Kriim- 
mermaschinen erhiilt bei den 

Abbildung 5. Fornmmschino fur Achtelkrummer. Abzweigmaschinen jeder Kern
eine eigene von der des anderen

wird. Nach Erledigung dieser wenigeu Hand- Kernes unabhangige Fuhrung. Der Hauptkern
grille kann abgegossen werden. Der Eingufi- ist an einer Saule mit drehbarem Querliaupt
trichter und die Anschnitte sind den Abbil- gewichtsausgeglichen aufgehangt. Die Abbild. 7
dungen ohne weiteres zu entnehmen, ebenso die und 8 zeigen die Einrichtung fiir ein schrages
Anbringung des Hebelwerkes an der feststehen- AbzwTeigstiick von 2 “ X  2" 1. 0 .  Der seitliche
den Formhalfte und die Schwenkvorrichtung der Kern hat eine an der festen Formhalfte befestigte
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Abbildung 7. Formmaachine fiir achriige Abzweigatiicke.

sclmittsgewicht diirfte etwa
7,5 kg betragen. Aus einer 
Form wurden schon iiber 6000 
Abgiisse geliefert, oline dafi 
sie irgendwelche Abnutzung 
erkennen lieB. Jede Form 
liefert etwa 500 kg Ware in 
der Schicht, es sind daher die 
auf den GuB fiir Maschinen 
und Formen entfallenden Un
kosten nicht erheblich. Sie 
diirften geringer sein, ais die 
Auslagen fiir Formstoffe und 
Formkasten bei der Sandfor- 
merei. Die Zahl der von einer 
Form in der Schicht gelieferten 
Stiicke ist bei kleinen, leichten 
Abgiissen groBer ais bei schwe- 
ren Stiicken. Die Ursache liegt 
aber nicht so sehr in der ra- 
scheren Handhabung kleinerer 
Formen, ais in der Moglichkeit, 
rascher hintereinander abgieBen 
zu konnen, da kleine Stiicke 
die Form weniger erhitzen. Das 
HeiBwerden der Formen birgt 
bis zu einem gewissen Grade 
keine Schwierigkeiten fiir den

\/-formige Fuhrung und wird 
durch einen Handhebel bewegt. 
Die bewegliche Formhalfte lauft 
auf einer Rolle R und kann 
mit dem HebelverschluB II 
durch einen Handgriff fest an 
die andere Halfte geschlossen 
werden. Bei groBeren Kernen 
erfordert das Ausziehen durch 
Hebel groBen Kraftaufwand, 
deshalb bewirkt man es mittels 
Schraube und Handrad. Ab
bildung 9 zeigt eine solche, 
fiir schrage Abzweige von 
5" X  S" 1. 0  eingerichtete 
Maschine. GroBe senkrecht 
stehende Kerne werden mit 
einem Hebezeuge ausgezogen, 
wie es die Abbild. 10 und 11 
veranschaulichen.

Die Wirtschaftlichkeit des 
Yerfahrens soli nichts zu wiin- 
schen iibrig lassen. Wahrend 
bei der fruheren Sandfonnerei 
im Durchschnitt fiir jedes Form- 
stuck 24 Lohne bezahlt 
werden inuBten, kommt man 
jetzt mit 8 ^ aus. Die Einzel- 
gewichte der bisher hergestell- 
,ten Stiicke schwanken zwischen
2 kg und 14 kg, das Durch- Abbildunff 8. Form m aachine fur schrasre A bzw eisatucke.
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A bbildung 10. Ausziehen dos K erns m ittels Hebezeug.

Abbildung 9. Form m aschine mit  Yorrichtung zum Ausziehen 
der Kerne  mittels Schrauben.

Erfolg des Gusses, die Formen 
gehen aber um so schneller 
zugrunde, je heiBer man sie 
regelmiiBig werden laBt. Am 
besten ist es, zu sorgen, daB 
sie ihre graue Farbę andauernd 
behalten, dann erreichen sie die 
groBte Lebensdauer.

Der Erfolg des Gusses in 
Dauerlorinen beruht in der ra- 
schen Abschreckung des eiii- 
gegossenen fliissigen Eisens bis 
zur Erstarrung, der sofor- 
tigen Behebung der abschrek- 
kenden Ursachen nach Eintritt 
des Erstarrens und der folgen
den allmahlichen, normalen Ab- 
kiihlung. Wird einmal ein 
Kern zu friih oder zu spat 
gezogen oder die Forin un- 
zeitig geoffnet, so entsteht kein 
groBer Schaden. Das in der 
Form befindliche GuBstiick (be- 
ziehungsweise dessen Reste) 
wird mit dem Hammer zer- 
schlagen und entfernt, worauf 
wieder mit dem regelrechten 
GieBen fortgefahren werden 
kann. Form und Kern er- 
leiden dabei keinen Schaden. 
Derartige Yersehen kommen
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Abbildung 11.

aber sehr seiten 
vor, da die ricliti- 
gen Zeitabschnitte 
sehr leicht. ein- 
gehalten werden 
konnen.

In Dauerformen 
erstellteGuBstiicke 
widerstelien den 
Einfliissen von Luft 
und Feuchtigkeit 
wesentlich besser, 
ais in Sand gegos- 
sene. Je eine in 
Sand und eine in

Formniaacbino m it  Hebezeug D a u e r f o r m  h e r g e -  
zum Ausziehen des l la u p tk em s .  s t e l l t e  D oppelm uffe

wurden 30 Tage 
lang in einem offenen Schuppen den Einfliissen 
von Wind und Wetter ausgesetzt. Nacli Ab- 
lauf dieser Zeit war das in Sand gegossene 
Stiick Y o lls t iln d ig  mit Rost iiberzogen, wahrend 
das andere kaum Spuren von Rost zeigte.

Die Ursache liegt in der groBeren Feiukornig- 
keit des Dauerformgusses, was durcli einen 
Versuch festgestellt werden konnte. LaBt man 
ein Guftstiick in der Dauerform vollig ■ er
kalten, so schreckt es ab, wird weiB und ge- 
winnt also das feinste Korn. Man setzte nun 
ein dergestalt abgeschrecktes und ein sofort nach 
dem Erstarren aus der Dauerform genommenes 
Ahzweigstiick liingere Zeit dem Wetter aus. Das 
abgeschreckte Stiick erwies sich noch ganz rost- 
frei, ais das andere schon stark von Rost an- 
fressen war.

Das Dauerformverfahren von den ersten Ver- 
suchen bis zum praktischen Betriebe im GroBen 
entwickelt und durehgefiihrt zu haben, ist per- 
sonliches Verdienst von Edgar Al len Cu ster,  
Priisident der Tacony Iron Co. Sein Name ver- 
dient kiinftig neben den anderen hervorragenden 
Pfadfindern des Eisenhiittenwesens genannt zu 
werden. Custer wurde hei dieser Arbeit tat- 
krilftig unterstiltzt von Robert  A. Pitman,  
der silmtliche Konstruktionen entworfen und aus
gefiihrt hat. Irresberger.

Die Luftmenge und ihre Bedeutung fur den Bau und Betrieb 
der Kupolofen.

Von Ing. Geo rg  B u z e k  in Trzyniet.z.

(SchluB von Seite 575.)

VI. W in d p re ssu n g .

Bei einer bestimmten Luftmenge, welche wir in 
der Zeiteinheit in das Ofeninnere einfiihren, 

und einer Windgeschwindigkeit in den Diisen von 
25 bis 30 m stellt sich je nacli der Hohe des 
Ofens, ferner je nach der Stiickgrófie des ver- 
wendeten Koks und Roheisens, schliefilicli je nach 
der yorherrschendcn Ofentemperatur eine ganz 
bestimmte Windpressung ein. BetrŁgt die Wind
geschwindigkeit in den Diisen mehr ais 30 m, 
so wird die Windpressung auch von der Diisen- 
groBe abhangig, sofern der freie Ofenąuerschnitt 
ungeilndert bleibt. Eine Forrnel zur Berechnung 
der Windpressung, welche alle beim Kupolofen- 
schmelzen bestehenden und auf sie EinfluB aus- 
iibenden Yerhaltnisse beriicksichtigt, ist his heute 
nicht ermittelt worden. Nach Professor Osann* 
kann man annehmen, daB sich dic Winddriicke, 
am Ofen gemessen, ungefahr wie die Quadrat- 
wurzeln aus den Windmengen verhalten. Be- 
zeiclmet p die Windpressung in mm Wassersaule, 
W die minutliche Windmenge in cbm, so be- 
rechnet sich aus dem von Prof. Osann angefiihrten 
Beispiel die Formel fiir die Windpressung mit
p ~  64"|/w. Da wir die minutliche Windmenge W 
nach der Formel W =  100 Q aus dem Ofen-

„Stalil und E isen" 1908, 7. O ktober, S. 1453.

ąuerschnitt (Q) berechnet hahen, konnen wir die 
Gleichung fiir die Windpressung auch schreiben:

p ~  6 4 " | /100 X  Q oder

p  ~  6 4 0 ] / Q.

Die Tatsache, daB die Windpressung mit der
Quadratwurzel aus dem Gesamtofemiuerschnitt
zunimmt, liiCt. die SchluBfolgerung zu, daB das
, T , . . u freier  Ofenuuerschnitt  ........Verhaltms ———r— ------- —— mit wachsen-Q (jresamtofonąuerBCumtt
dem Gesamtofemiuerschnitt abnimmt. (Die friiliere 
Gleichung q =  0,4 Q gilt somit in der Praxis 
nicht fiir alle OfengroBen.) Dementsprecheiul 
wird auch die Gasgeschwindigkeit in iler Yer
brennungszone mit zunehmendem Ofenąuersclinitt 
steigen. Die friiliere Annahme yerschiedener 
Diisehgeschwindigkeiten des Windes (v =
45, (50 m/sek.) findet darin ihre Begriindung.

Obige Formeln berOcksichtigen nur die minut
liche Windmenge bezw. den Ofenąuerschnitt. Da- 
gegen felilt darin der von der Ofenhoiie und vom 
freien Ofenąuerschnitt ahhangige Koeffizient. 
Doch geniigen zur beilaufigen Schatzung 
Windpressung die obigen Formeln yollkonnnen, 
wie aus unteustehender Zahlentafel 14 her- 
vorgeht:

* D arau f  soli sjiater bei einer andoren Gelogen- 
lieit naher  e ingegangen werden.
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Zahlentafel 14. W i n d p r e s s u n g .

Ofen
d u r c h 
m e s s e r

m m

Ofeuąuer- 
schnitt 

<]m  ( Q )

W i n d 

m e n g e  

c b m  ( W )

W i n d 

p r e s s u n g  

( p ) r u n d

A n m e r k u n g

50 0
600
700
800
900

1000
1100
1200

0 ,1 9 6 4
0 ,2 8 2 7
0 ,3 8 4 8
0 ,5 0 2 6
0 ,6 3 6 2
0 ,7 8 5 4
0 ,9 5 0 3
1 .1310

24
34
46
60
76
94

114
136

2 6 6
341
397
454
5 1 0
56 8
624
682

Wind- 
prcHBiing 

in mm 
W nssorsaulc :
P  ~  640  

odor 
]> ~  64  V \ V

Wir sehcn, dafi mit dem Ofendurchmesser die 
Windpressung zunimmt, was ja aus der Kupol- 
ofenprasis allgemein bekannt ist. Es erscheint 
richtiger, die Windpressung nacli dem Ofendurch- 
messer und nicht nacli der Ofenhohe allein zu 
beurteilen. Dic in obiger Zahlentafel be- 
rechneten Windpressungen sollen nicht ais Richt- 
schnur beim Kupolofenbetrieb dienen, denn bei 
einem normal gebauten Kupolofen stellt sich, 
wenn die minutliche Windmenge dem Ofenąuer- 
schnitt entspricht, und wenn die Dttsen richtig 
bemesscn sind, die richtige 'Windpressung von 
selbst ein. Ob nun die tatsilohliche Windpres
sung mehr oder weniger von den Werten der 
Zahlentafel abweicht, ist fiir den Ofenbetrieb ohne 
Belang, denn mafigebend ist die Windmenge und 
nicht die Windpressung. Daraus soli aber nicht 
gefolgert werden, dafi die beim Kupolofen ver- 
wendeten Manometer zur stilndigen Messung des 
Winddruckes keine Berechtigung haben. Haben 
wir einmal durch genaue Messung festgestellt, 
dafi die Windmenge dem Ofenąuerschnitt richtig 
angepafit ist, und bei normalem Betrieb dio nor- 
male Windpressung vermerkt, so wird uns das 
mit dem Windkasten in Verbindung stehende 
Manometer jederzeit zeigen, oh die normalen Be- 
triebsverhaltnisse weiter bestehen oder gestort 
werden. Docli unerlilfilich ist es, wenigstens von 
Zeit zu Zeit die voin Geblilse gelieferte Wind
menge durch genaue Messung zu priifen. Wie
dies in einfacher Weise mit einem „Windmesser“ 
ausgefiihrt werden kann, hat A. Messerschmitt  
vor kurzem in dieser Zeitschrift* beschrieben, 
und es soli hier darauf nur verwiesen werden. 
Keine Giefierei darf es unterlassen, ein neues 
Gebliise bei Inbetriebsetzung und einige Zeit
nachher auf Windleistung zu untersuchen und
sich von der minutlichen Windmenge Kenntnis 
zu verschaffen. Auf der unrichtigen Windmenge 
berulien zum grofiten Teil die sich oft. wieder- 
holenden Klagen iiber zu geringe Schmelzleistung 
einerseits und zu hohen Koksaufwand anderseits.

VH. O fen h d h e .
Nachdem wir nun den Zusammenhang zwi

schen der Luftmenge, Ofenąuerschnitt und Diisen- 
grofie klargelegt haben, eriibrigt es sich nocli,

* „Stahl und E isen" 1909, 3. Nov., S. 1737.

die Frage zu beantworten, ob und wie weit die 
Ofenhohe von der Luftmenge beziehungsweise 
vom Ofenąuerschnitt, von der Schmelzleistung und 
dem Koksaufwand abhilngt. Mit Riicksicht auf 
die Meimmgsvcrschiedenheiten der Kupolofenkon- 
strukteure und Giefiereifachleute iiber diesen Punkt 
soli eine niihere Erorterung aller in Bet.racht kom- 
menden Faktoren folgen. Die einen verponen 
eine zu grofie Ofenhohe, schreiben ihr nur eine 
geringe Bedeutung fiir die Wirtschaftlichkeit des 
Ofenbetriebes zu und empfehlen, sie je nacli den 
bestehenden Baulichkeiten oder nur naeh Geftihl 
zu bemessen; die anderen hingegen fordern ohne 
Riicksicht auf den Ofenąuerschnitt eine moglichst 
grofie Ofenhohe und machen mehr oder weniger 
giinstige Betriebsergebnisse von derselben ab- 
hiingig. Heute gilt allgemein — wenigstens 
sofern es sich um die Thcoric des Kupolofen- 
baues handelt — der Grundsatz: Ofenhohe ist 
vom Ofenąuerschnitt unabhangig. Mit dieser 
Theorie steht jedoch die Pra.\is im Widerspruch. 
Kupolofen mit kleinem Querschnitt erhalten kleine, 
jene mit grofiem Querschnitt grofie Ofenhohe. 
Auf der einen Seite haben wir Klcinkupol-  
ofen von 350 bis 500 mm 0  und 1,5 m bis
3 m Gesamthohe, auf der andern Seite sind 
Stahlwerkskupolofen von 2 bis 3 m (J) und 
10 bis 20 m Hohe. Die Zunahme der Ofenhohen 
mit steigendem Durchmesser zeigen auch die nach- 
stehenden, teils aus der Faehliteratur, teils aus 
den Preislisten der Kupolofenfabrikanten entnom- 
menen Beispiele:

1.*

O fcn d u rch m eeser  i. der n
V crbrennungH Zono
m m ................................ 500 600 700 800 900 1000 1100

o gemessen vonO der Ilerdsohle5 ■ bis Unterkanto
c Gichtoffnung

bei Oefen mit  Yor-
herd in m . . . 2,7 3,5 4,0 4,5 5,0 5,5 6,0

boi Oefen ohne Y or ||
herd in m . . . , 3,0 3,8 4,3 4,7 j 5,3 5.7 6,3

2. Aus den Preislis ten zwoier bedeutendor Kupol
ofenfabrikanten geh t  liervor, daB die „ g a n z e  O f e n -  
h o h e “ (gemessen von der Ilii ttensohle bis zum Gicht- 
boden) mit steigendem Ofendurchmesser im Mittel — 
wie folgt — z u n im m t:

O f e n d u r c h m e s s e r  I n  m m :

5 0 0  6 0 0  7 0 0  8 0 0  9 0 0  1 0 0 0  1 1 0 0  1 2 0 0

G a n z e  I l o h e  i n  m  ( M it t e l ) :

4,2 4, 7 5  5 ,6 5  6 ,1  6 ,3  6 ,6 5  6 ,0  7 ,2

Aus diesen Beispielen geht hervor, dafi ein 
Abhangigkeitsverhaltnis zwischen dem Ofendurch
messer bezw. Ofenąuerschnitt und der Ofenhohe 
besteht. Das erste Beispiel zeigt, dafi dic Ofen
hohe auch bei einem und demselben Ofendurch
messer rerschieden grofi gewahlt wird, je nach
dem der Ofen mit oder ohne Yorherd gebaut

* „GieBereizeitung" 1907, 15. Ja n . Seite 37.
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wird. Boi Oefen olino Yorherd wird dic Ent- 
femung der Diisenebene von der Herdsohle durch 
die Menge des auf einmal abzustechenden Boh- 
eisens hestimmt. Audi aus diesem Grunde wird 
die Gesamthohe bei einem und domsolben Ofen- 
durchmesser yersehieden ausfallen. Daraus folgt, 
dafi das Abhangigkeitsverhaltnis des Ofenquer- 
schnittes zur Ofenhohe nicht durch die Gesamt-  
hohe,  sondern durch die wirksame Ofenhohe 
bestimmt wird. Die Abb. 10 zeigt uns einen idealen 
Querschnitt durch einen im Betrieb befindlichen 
Kupolofen. Auf den ersten Blick fallen uns zwei

b iskv  'tfofrsgichten 
e7 bis en  - Eisengichten

Abbildung 10. Idoaler  Schnitt  durch einen 
im Betr ieb befindlichen Kupolofen.

durch die Linie ab bez. cd getrennte Eaume auf. 
Der untere Baum von der Holie ht reicht von der 
Herdsohle bis etwa 500 mm iiber die Dusenebene 
und enthalt Koks, in dessen Zwischenraumen 
fliissiges Eisen und Schlacke sich sammelt, be- 
zieliungsweise herabrieselt. Nennen wir diesen 
Teil kurz Koksraum. Der obere Baum von 
der Holie h2 reiclit von der Linie c d bis zur 
Unterkante Gichtoffnung und enthalt die einzel
nen Eisen- undKoksgicliten in wechselnderBeihen- 
folge, daher konnen wir denselben kurz Gichten-  
raum nennen. Dio Aufgabe des Gichtenraumes  
besteht in der allmahlichen Erhitzung des Roh- 
eisens bis zur Sclmielztemperatur. Yon dem Mafie 
der Vorwarmung der Eisengichten liiingt die 
Schmelzwirkung ab. Wir konnen dalier die Hohe 
des Gichtenraumes ais wirksame Ofenhohe be-

zeichnen. Von der Bedeutung der wirksame 
Ofenhohe fiir das Schmelzergcbnis konnen wi 
uns leicht in folgender Weise uberzeugen: Lasse 
wir die Gichten bis z u einer geringen Entfernung 
von der Linie c d sinken und setzen dann kalt 
Eisengichten nacli, so wird im besten Falle di 
nachgesetzte Eisengicht noch schmelzen, abc 
nicht uberhitzt sein. Das Eisen wird fiir Giefi 
zwecke nicht mehr rorwendbar sein. Sinkt di 
Gichtsaule noch tiefer, dann kann die naehge 
setzte Eisengicht niclit. mehr geschmolzen werden 
weiterer SchmSlzbetrieb wird unmoglieh. Es is 
daher von der grofiten Bedeutung, die wirksam 
Ofenhohe richtig zu bemessen. Die Bichtigkei 
derselben kann nach der Gichtgastemperatur be 
urt.eilt werden. Bei einer bestimmten Gicliten 
raumholie werden die Gichtgase unter sonst glei 
chen Verhaltnissen mit desto hoherer Temperatu 
die oberstc Eisengicht yerlassen, je hoher di 
Ofentemperatur in der Yerbrennungszone ist. Di 
Ofentemperatur hangt bei gleichbleibender Luft 
menge von dem Satzkoksaufwand ab. Wir kon 
nen daher sagen, dafi die Gichtenraumholie voi 
dem Satzkoksaufwand abhangt. Dies geht aucl 
aus folgender Betrachtung doutlich hervor:

Der Koks ist ein schlechter, das Eisen eii 
gut.er Warmeleiter. Je mehr Koks bei einer gc 
gebenen Gichtenraumholie im Ofen yorhanden ist 
desto weniger Warme vermogen die Gichtgasi 
an die Gichtsaule abzugeben, mit desto liohere; 
Temperatur yerlassen sie die letzte Eisengicht 
Dio Ofenhohe wird daher bei liohem Satzkoks 
aufwand grofier gewahlt werden miissen, ais be 
niedrigem. Wollten wir aber die Giehtenraum 
hohe I12 nur yom Satzkoksaufwand abhangif 
machen, so wurden wir bei niedrigem Satzkoks 
aufwand fiir grofie Oefen eine verhaltniśmafli{ 
selir geringe, bei liohem Satzkoksaufwand fiii 
kleine Oefen eine yerlialtnismafiig sehr grofie Ofen 
hohe erhalten. Nehmen wir die wirksame Ofen 
holie bei einem mittleren Satzkoksaufwand z. li 
mit 4 m an, so ergeben sich bei yerschiedenen 
Satzkoksaufwand folgende Ofenhohen:

Satzkoks . . 6 %  7 o/0 8 %  9 »/0 10%  U  °/o 12 °jo
Ofenhohe h>. 3,0 3,5 4,0 4,5 5,0 5,5 6,0 m

Es steht somit fest. dafi der Satzkoksaufwand 
allein nicht die erforderliche wirksame Ofenhohe 
bedingt. Bei grofien Kupolofen treten jedenfalls 
andere schwerwiegende Einfliisse auf, welche dic 
sieli aus dem niedrigen Satzkoksaufwand er- 
gebende niedrigo Ofenhohe unwirtschaftlich er- 
scheinen lassen. Bei kleinen Kupolofen ist dies 
umgekehrt. Hier yerbietet schon die Gefahr des 
Gichtenhangens die Anwendung der sich aus dera 
hohen Satzkoksaufwand ergebenden, yerhaltnis- 
mafiig sehr grofien Ofenhohe.

Mit. zunehmendcm Ofendurchmesser nimmt 
auch die Stiickgrofie des gegichteten Eisens zu- 
Grofie, massige Eisenstiicke erfordern mehr Zeit 
fur die allmahliche Erhitzung bis zum Schmelzen,
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ais kleine Stiicke. Die ersteren mussen daher 
im Gichtenraum langer vcrweilon, damit sie silint- 
liche Gichtgaswilrme aufnehinen konnen. Sie er- 
fordern also grijflere wirksame Ofenhohe. Ferner 
sclieint bei Kupolofen mit grofiem Schaclitdurch- 
messer das Eisen wegen geringerer Reibuug an 
den Ofenwiinden gegen die Ofenmitte vorzurollen 
und den leicliten Koks gegen die Ofenwaud zu 
drangen. Da aber die Gase an den Wilnden 
emporzusteigen trachten, wird die Erwarmung 
des Eisens nur teilweise durch unmittelbare Be- 
ruhrung mit den lieifien Yerbrennungsgasen er
folgen und daher verhaltnism&flig langsam vor 
sich gehen. Auf diese Weise ergibt sich ein 
gewisser Zusammenhang zwischen Ofenąuerschnitt 
und Ofenhohe. Wir konnen annelnuen, dafi die 
wirksame Ofenhohe mit der Quadratwurzel aus 
der Ofenąuerschnittsflaclie zunimmt.

Ferner ist noch zu beriicksichtigen, dafi die 
Betriebsdauer des Kupolofens die Gichtgastempe- 
ratur und somit auch die wirksame Ofenhohe 
beeinflufit. Je langer der Ofen im Betrieb ist, 
desto hoher steigt die durcbschnittliche Ofen- 
temperatur, desto hoher wird die Gichtgastempe- 
ratur sein. Zwecks Ausnutzung der hoheren 
Gichtgastemperatur fiir den Schmelzprozefi mufi 
die Ofenhohe grofier gewahlt werden. Dies mag 
zum Teil auch der Grund sein, warum die Stahl- 
werkskupolofen, welclie mehrere Tage hindurch 
ununterbrochen betrieben werden, so grofie Ofen- 
liohen erlialten mussen. Daraus folgt auch, dafi 
Giefiereikupolofen, welclie den ganzen Tag hin
durch im Betrieb sind, mit Riicksicht auf die 
bessere Ausnutzung der GaswUrme hoher gebaut 
werden sollen, ais Oefen, welclie nur einige 
Stunden (2 his 3 Stunden) betrieben werden. 
Wir sehen, dafi die im Gichtenraum zur Geltung 
kommenden Einflusse sehr verschiedenartig sind, 
und dafi dereń genaue ziffernmafiige Darstel
lung unmoglicli ist. Im Folgenden soli versucht 
werden, eine Annaherungsformel fiir die wirk- 
same Ofenhohe zu entwickeln, in welcher die 
oben besproclienen Einfliisse zum Teil beriick- 
sichtigt ersclieinen. Bezeichnet
N das Gewicht des Eisens im Gichtenraum in 100 kg,
S die stUndliche Schmelzleis tung des Ofens in 100 kg, 
ni dio AufenthaltBdauer dos Eisens im Gichtenraum 

in Minuten, 
so gilt die Gleichung : s  v  m

Setzen wir in dieser Gleichung fur S den friiher
gefundenen Wert W y 6 0

b ) S = k g P
ein, so erhalten wir: . v  AYXmc) jn =  —-------- .

k X p
Aus unserer friiher entwickelten Gleichung 

ist W =  100 Q. Nehmen wir ferner m =

k X  V Qi UI,d setzen diesen Wert 
Gleichung c) ein, so erhalten wir

100QXkXpV/ Q_

m unsere

d )N  = =  100 Q
k X P

worin Q den Ofenąuerschnitt in qm bedeutet.
Bezeichnen wir die Hohe der samtliclien 

Eisengichten im Gichtenraume mit lie in m und 
das Gewicht eines Raummeters der geschichteten 
Eisenstiicke in 100 kg mit e, so ist das Ge- 
samtgewicht des Eisens im Gichtenraume 

e) N =  he X Q X e.
Setzen wir nun die Werte aus der Gleichung

d) und e) einander gleich, so erhalten wir
f) h t  X  e =  100 V 'Q  oder

g) h e = l ° V Q ~ -
O

Bezeiclinen wir ferner das Gewicht eines rin 
geschichteten Koks mit kA, den Satzkoksaufwand 
fur 100 kg Eisen mit k in kg, die Satzkoks- 
liohe mit lit in m, so ist

he X kh) ht
• X  100

.. k.i) T  =  n,

k) hk : h .  X  k
n X 1 0 0

Die Gesamthohe des Gichtenraumes ist
1) ha =  he -f- lik.

Setzen wir in diese Gleichung den Wert 
lik ein, so erhalten wir

fur

m) h j  :

oder n) hs =  ł 

o) ll2

: h e +  ^  
n X 1 0 0

!(1+ ExIoo)
i  +1 2 ? V q  ( i  +  n X 1 0 0 /

Im Mittel betragt das Gewiclit eines rm ge- 
schichteter Eisenstucke in der Eisengattieruug 
rund 2500 kg, das Gewicht eines rm Koks kx
=  500 kg. Es ist dann das Yerhaltnis 

500

odor 

k

ki
e

2500
0,2 und die Gleichung o) lautet: 

k'
p) hi ■

Nach dieser Gleichung ei-scheint die Gicht
raumhohe vom Ofenąuerschnitt Q und dem Satz
koksaufwand k fiir 100 kg Roheisen abhiingig, 
worauf wir in unseren allgemeinen Bemerkungen 
iiber die Gichtraumhohe bereits hingewiesen 
haben. Bei einem bestimmten Satzkoksaufwand 
ist die Gichtraumhohe h2 nur vom Ofenąuer- 
schnitt abhangig, wie nachstehende Zahlen
tafel 15 zeigt:

Zahlentafel 15.

Satzkoksaufwand Jn kg 6 7 | 8 9 | 10 11 12

g i c h t r a u m h o h e  ha in  n i 5 ,2 5 , 4 ^ 0  j  5 , 6 ^ 0 5 , 8 ^ 0  6 ,0  \ 7 Q 6,2  v /Q 6 ,4  v /Q

XVII., 88
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Wiewcit die aus (ler Gleichung p) berecli- angewendetcn iibereinstimmen, zeigt nachfolgende
neten Gichtraumhohen mit den in der Praxis Zahlentafel 16:

Zahlentafel 16. G i c h f c r a u m h o h o  hs i n  m.

Ofcn- 
durch- 
messer 

ni m

Ofen-
qucr$ehnUt

qm
v' q

Satzkoksaufwand

6 % " % 8 % 9 % 10 % 12 %

Gieflerei-

Kupolofon

Stahlwerks-
Kupolofen

500
600
700
800
900

1000
1100
1200

2000

0,1964
0,2827
0,3848
0,5026
0,6362
0,7854
0,9503
1,1310

3,1416

0,443
0,532
0,620
0,709
0,797
0,887
0,975
1,065

1,773

2,304
2,766
3,224
3,687
4,144
4,612
5,070
5,538

9,220

2,392
2,873
3,348
3,829
4,304
4,790
5,265
5,751

9,574

2,481
2,979
3,472
3,970
4,463
4,967
5,460
5,964

9,928

2,569
3,086
3,596
4,112
4,623
5,145
5,655
6,177

10,283

2,658
3,192
3,720
4,254
4,782
5,322
5,850
6,390

10,638

2,835
3,405
3,968
4,538
5,101
5,677
6,240
6,816

11,347

Bei der Bereclmung der Hohenformel o) wurde 
angenommen, dafi der Durchmesser des Kupol- 
ofens im Gichtenraume und im Koksraum (Yer- 
brennungszone) derselbe ist. Erweitcrn wir aber 
den Ofen iiber der Verbrennungszone — wie es 
yielfach ublich ist — so wird dio erforderliche 
Ofenhohe geringer ausfallen und die Formel 
iindert sieli in folgender Weise:

Bedeutet Qg den mittleron Ofenąuerschnitt 
im Gichtenraum und Qv den Quersclinitt in der 
Yerbrennungszone, so lautet unsere fruhere 
Formel d)

X =  100 Qv V ą f

und die Formel e) wird
N =  ho X Qg X  o- 

Hieraus bereclmet sieli 
10° 

e
Ile =  • und

1 0 0  Q y

hi = ----X~7=
0 V;Q,

Setzen wir fiir n 
ein, so erhalten wir

hs =  4

S

und

Qr

U + - * — ) .
\  n X 1 0 0 /  

e die fruheren Werte

V Q s

Betrilgt die Erweiterung des Giclitenraum- 
ąuerschnit.tes etwa 30°/o, so ist Qg =  1,3 Qy und 
weitere Ileclmung ergibt

łl2 =  — V q <

oder I12

V l , 3

3,5 V /Q 7  ^1 +

(‘ +  2lo) 

)■

:| / 5 1  wird.

Um die Gesamthohe II des Kupolofens zu 
ermitteln, miissen wir noch die Hohe des Koks- 
raumes ht =  h1/ +  hj" festlegen. Die Entfer- 
nung h1/ der Dusenunterkante von der IIei-d- 
solilc wird bei Kupolofen mit Yorherd nur so 
grofi genommen, ais zum Sehutz der Dusen 
gegen das Eindringen der Sclilacke notig ist. 
Die auf der Herdsohle lagemde Koksschlcht

nimmt ferner das fliissige Eisen und die Sclilacke 
auf, so dafi ein Kaltblasen durch den Wind 
nicht eintreten kann. Bei kleineren Oefen liegt 
die Gefahr des Kaltblasens wegen yerhultnis- 
miifiig geringer Windpressung nicht so nahe, wie 
bei grofien Oefen. Aus diesem Grunde wird die 
Entfernung der Dusenunterkante von der Herd
sohle bei kleinen Oefen geringer gewilhlt ais bei 
grofien Oefen. Auch die Lago der Dusen — 
horizontal odei‘ gegen die Herdsohle geneigt — 
ist, hierbei von Bedeutung. Im Mittel wird die 
Diisenentfernung bei Oefen mit Yorherd mit 
dem lialben Ofendurchmesser D angenommen, 

D
so dafi lit=  9 oder l i /  =

Bei Kupolofen ohne Yorherd richtet sich die 
Diisenentfernung von der Herdsohle nach der 
grofiten Menge des im Ofen fiir den jedesmaligen 
Abstich zu haltenden fliissigen Roheisens. Fur 
1 0 0  kg Eisen betrilgt bci 5°/o Sclilacke der erfor
derliche Raum 14 +  2,5 =  IG,5 cdm. Da der 
freie Ofenąuerschnitt die Halfte des. gesamten 
Querschnittes (Q in cdm) betrilgt, so erhalten 
wir die erforderliche Hohe fiir je 1 0 0  kg fliissiges 
Roheisen samt Sclilacke aus der Gleichung h

Die stiindliehc Schmelzleistung betrilgt bei 
8  °/o Satzkoks und normaier Luftmenge 75 Q kg

33 75XQund erfordert eine Eisenbadhohe von X- jqq~ 
=  24,75 dm.

Jo nachdem wir den Fassungsraum fiir 1/2 , fiir 
’/3 , fiir ' / 4 oder fiir Vs Stundenleistung des 
Ofons einrichten, werden wir die Entfernung der 
Dusenunterkante von der Herdsohle mit 1237 111111, 
825 mm, 619 mm oder mit 495 111111 anzunclim en  
haben. Dieselbe wird in der Regel bei kleinen 
Oefen-von 500, 600, 700 111111 $  mit rd. 500 mm, 
bei mittelgrofien Oefen von 800 bis 1000 111 
mit etwa 620 mm, bei grofien Giefiereikupol- 
ofen von 1 1 0 0  bis 1 2 0 0  111111 <t> mit 825 nun
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gewahlt,. Boi Stahlwerkskupolofen, welche ohno 
Vorherd gebaut werden, steigt, die fiir eine 
Stunde anzunehmende Eisenbadhiihe .je nacli dem 
Fassungsraum sogar bis 6,5 ni! (Kupolofen der 
Burbacher Hutte8! *)

Es eriibrigt uns noch, die Hohe h / '  des 
oberen Koksraumes, welcher von Unterkante 
Diiso bis zur ersten Eisengicht reicht, zu be- 
stiimnen. Hier findet die Yerbrennung statt, 
hier wird die Warnie erzeugt, von welcher ein 
Teil zur Ueberhitzung des fliissigen Eisens und 
der Schlacke in diesein Raum selbst verbraucht 
wird; ein z weiter Teil der Wilrme dient zum 
Selim elz en, ein dritter zum Yorwilrinen des 
Eisens und des Koks. Wir unterscheiden daher 
die Yerbrennungszone oder Uoberhitzungszone, 
die Schmelzzone und die Erwarmungszone. Die 
zwei letzten Zonen liegen bereits im Giehten- 
raum, die erste biklet den oberen Teil des Koks
raumes. Die llolic der Yerbrennungszone mufi 
unzweifelhaft wenigstens so grofi sein. dafi das 
iiber ihr liegende, noch feste Roheisen nicht 
von der kalten Luft getroffen werden kann. 
Etwaige iiberschiissige Luft, welche dio Yer
brennungszone yerlafit, mufi, bovor sie die 
Schmelzzone erreicht, auf die Ofentemperatur 
erhitzt sein. Es leuclitet daher von selbst ein, 
dafi die Hohe der Yerbrennungszone in erster 
Linie von der Windmenge bezw. von der Wind- 
pressung abhiingt. Ferner hitngt sie daron ab, 
ob dic Diisen in einer oder in zwei Reihen an
geordnet sind, ob die Diisen horizontal liegen 
oder gegen die Herdsohle geneigt sind oder 
ganz nach unten auslaufen. Das Aussehen der 
Ofenausmauerung nach einer langeren Schmelzung 
zeigt uns deutlich die Lage der Schmelzzone 
an. Ungefahr da, wo die Ausmauerung am 
starksten angegriffen erscheint, liegt, die Schmelz- 
zonenunterkante. Die Linie cd (Abbildung 10) 
bleibt bei sonst gleichen Bctriebsyerhaltnissen 
ungeandert; dagegen naliert sieli die Linie ab 
im Mafie der Koksgichtverbrennung der Linie 
cd. Wir konnen annelunen, dafi die Hohe der 
Yerbrennungszone bis zur Linie cd ungefahr 
gleich ist dem lialben Ofendurchmesser li," =

7  “ l / t -
Nunmehr sind wir in der Lage, die Gesamt- 

liohell eines beliebigen Kupolofens zu bcrechnen: 
H =  h, -)- ht' -f- li,". ]i2 ist aus der Zahlen
tafel 16 zu entnelimcn, h1/ ist, nach dem Fassungs
raum des Ofens olme Yorherd zu bemeśsen, und 
h( ' aus dem Ofendurchmesser zu bcrechnen. 
Zum Beispicl: Ein Ofen von 1000 mm Durch- 
messer, olme Yorherd, mit geradem. zylindri- 
schein Gichtenraum, wird bei 8 o/o Satzkoks fol- 
gende Gesamtholie erhalten: H =  4967-{-  620 
+  500 == 6087 mm.

* „GieBereizeitung“ 1907, 1. A pril, S. 202.

In nachstehcnder Zahlentafel 17 sind die 
Gesamtliohen der Kupolofen bei yerschiedenem 
Durchmesser und Satzkoksaufwand zusammen- 
gestellt:

Zahlentafel 17.
G e s a m t h o l i e  d e r  K u p o l o f e n  i n m.

Ofen
durch

Satzkoksaufwand

messer i. L. 
mm 6% 7 % 8 % 9 % 10 % 12 %

*ao
JO
O-9U
*3
ocaV
O 

. *

i<
2
o
<u

a0 a
1

500
600
700
800
900

1000
1100

k1200

3,054
3,566
4,074
4,707
5,214
5,732
6,445
6,963

3,142
3,673
4,198
4,849
5,374
5,910
6,650
7,176

3,231
3,779
4,822
4,990
5,533
6,087
6,835
7^389

3,319
3,886
4,446
5,132
5,693
6,205
7,030
7,602

3,408
3,992
4,570
5,274
5,852
6,442
7,225
7,815

3,585
4,205
4,818
5,558
6,175
6,797
7,615
8,241

«*g 
-  2  JS 'o
X £

2000 15,929 16,397 16,872 17,347 17,822 18,766

Aus dieser Zahlentafel geht lieryor, dafi die 
Gesamtofenhohe bei gleichbleibendem Ofendurch
messer mit steigendem Satzkoksaufwand zu- 
nimmt, ebenso bei gleichbleibendem Satzkoks
aufwand und yerschiedenem Ofendurchmesser.

VIII .  Grofie de r  Koks-  u n d  E isengicht.
Aus dem Grundsatze, dafi sich die Wind

menge in erster Linie nach dem Ofencjuerschnitt 
in der Yerbrennungszone richtet, ergeben sich 
mit Riicksicht auf die moglichst giinstige Brenn- 
stoffausnutzung folgende Kegeln fiir den Kupol- 
ofenbetrieb:

1. Die Koksgicht soli bei einer bestimmten 
Luftmenge auf 1 qm Ofenąuerschnitt immer 
gleich grofi bleiben; die H6he der Koksschicht 
soli demnach feststeliend sein.

2. Die Hohe der Eisengicht hangt yon dem 
beabsichtigten Ueberhitzungsgrad des fliissigen 
Roheisens ab; da der letztere vom Satzkoks
aufwand oder von der Koksgicht ablHtngt, so 
wird bei feststehender Koksgichthohe dio Ilohe 
der Eisengicht fiir niedrigen Ueberhitzungsgrad 
grofi, fiir hohen Ueberhitzungsgrad klein sein. 
Wic grofi die Koksgicht gewahlt werden soli, 
lehrt die Praxis. Im allgemeinen kann ange- 
nommen werden, dafi bei einer Koksgichthohe 
yon 100 mm die Koksverbrennung giinstig ist. 
Wiegt 1 cbm Koks etwa 500 kg, so soli die 
Koksgicht fiir 1 qm Ofenąuerschnitt rund 50 kg 
betragen. Beriicksichtigen wir, dafi 1 cbm ge- 
schichteten Roheisens rund 2500 kg wiegt, so 
ergeben sich die in untenstehender Zahlentafel 18 
angefuhrten Koks- und Eisengichten fiir Kupol
ofen yon yerschiedenen Durchmessem:

* Bei den GieBereikupolofen -wurde die ITohe des 
Eisenbades h i '  aus der mit t le ren  Schmelzleis tung beim 
mittleren Satzkoksaufwand von 8 o/0 berechnet.

** Bei dem Stahlwerkskupolofen wnrde h i '  mit 
5000 mm und h i"  mit  1000 mm angenommen.
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Zahlentafel 18.
K o k s -  u n d  E i a c n g i c h t e n .

Ofen-
durch-
messer

Ofen-
quer-

schnitt

100 mm 
hohe 
KokH-

Eisengicht in kg bei einem Satz- 
koksnufwaml von

D
mm

Q
qm

glcht
6% • % 8% 9% 10% 12%

50 0 0 ,1 9 6 4
rund
10 166 142 125 111 100 83

600 0 ,2 8 2 7 14 233 2 00 175 155 140 117
70 0 0 ,3 8 4 8 19 316 2 70 247 237 190 158
80 0 0 ,5 0 2 6 25 416 36 0 312 278 25 0 208
90 0 0 ,6 3 6 2 32 53 3 4 60 4 0 0 35 5 32 0 26 5

1000 0 ,7 8 5 4 39 650 5 60 48 8 43 3 39 0 32 5
11 0 0 0 ,9 5 0 4 48 8 00 690 600 53 3 48 0 40 0
1200 1 ,1 3 1 0 56 943 80 0 70 0 622 5 6 0 47 2

Hohe der Eisengicht 
in mm * 333 28 6 25 0 222 20 0 166

In der heutigen Kupolofenpraxis ist es all
gemein iiblich, hei feststehender, gleichbleibeiider 
Eisengicht die GroBe der Koksgicht zu andern, 
je nach dem gewiinschten Ueberhitzungsgrad 
des flussigen Eisens. Nach obigen Darlegungen 
erscheint es richtiger, die Koksg i cht  u n v e r -  
iindert zu belassen uiul die Eisengicht je nach 
dem erforderlichen Ueberhitzungsgrad zu wahlen.

IX. Sch lu B b em erk u n g .
Zum Schlusse sollen obige Betrachtungen 

iiber den Betrieb und Bau der Kupolofen kurz 
in folgender Weise zusammengefafit werden: 

Dor Zweck des Kupolofenbetriebes ist das 
Schmelzen von Roheisen von einem bestimmten 
Ueberliitzimgsgrad, ohne dafi irgendwelche Aen- 
derung der chemischen Zusammensetzung des 
Einsatzes beabsichtigt wird. Das Niederschmel- 
zen wird durcli Hitzeentwicklung infolge Koks- 
verbrennung erzielt. Die Koks yerbrennung ist 
daher ais die Triebfeder des Kupolofenbetriebes 
anzusehen: sie wird hauptsachlich von der Luft-

, ,  lik X  20 inn  . 2000
* ho = ---- ------- ; hk = 1 0 0  mm ; lic =  —̂ — mm.

menge becinfliiflt, so dafi naturgemafi die letztere 
ais Grundbedingung des Schmelzbetriebes gelten 
mufi. Es ist also nicht zu verwundern, dafi 
der Luftzufuhr seit Beginn des Kupolofenbetriebes 
dio grofite Aufmerksamkeit geschenkt wurde. 
Urspriinglich galt holie Windpressung ais 
unentbehrlich. Spater kam der Grundsatz auf: 
„Moglichst viel  Wind ron t u n l i c h s t  g e 
ringer Pres sung“, welcher aber in neuerer 
Zeit dem Grundsatz: „Die Windmenge mufi 
dem f r e i e n  O f e n ą u e r s c h n i t t  angepaf i t  
s e i n “ weichen mufi te.

Es zeigte sich, dafi der vor nicht langer 
Zeit allgemein giiltige Grundsatz: „Mogl i chs t  
vi o l  Wi n d “ ohne Riicksicht auf den Ofen
ąuersclmitt niclit r i cht ig war. Dieser Grund
satz fiigte seinen blinden Anhangern ebensoviel 
Schaden zu, wie die urspriinglićhe Regel, den 
Kupolofen nach Art des Hochofens zu betreiben. 
Die aus den theoretischen Erwagungen abge- 
leiteten Regeln sind heute fast allgemein in der 
Kupolofenprasis eingefiihrt, docli handelte es 
sich darum, diese Regeln von einem einheit- 
lichen Gesichtspunkte zu begrunden und zu er- 
lautern. Die Uebereinstimmung der in obiger 
Abhandlung angefiihrten Reclmungsęrgebnisse mit 
den heutigen Grundsatz en des Kupolofenbetriebes 
kann leicht festgestellt werden. Nach mehreren 
Fehltritten, welche durch falsche Auffassung des 
Wesens des Kupolofenschmelzens bedingt waren, 
wurde in neuerer Zeit der richtige Weg ge- 
funden, welcher zur Anwendung einer bestimm- 
ten, dem Ofenąuerschnitt angepafiten Wind
menge, yerhaltnismafiig grofier Ofenholie und 
verhaltnismafiig geringer Querschnitte der in 
einer Ebene gelegenen Diisen fiilirte. Es er- 
iibrigt noch erwahnt zu werden, dafi nacli diesen 
Regeln gebaute Kupolofen von grofierem Durch
messer nicht mit Ventilatoren, sondern mit Ge- 
blasen betriehen werden sollen.

Z u r  Frage der Selbstkostenberechnung und Klassierung 
von GuSstucken.

Von S)ipI.=Qng. E n g e l b e r t  Leber.  
(SchluB von

Um aber den tatsachlichen Beweis zu erbrin- 
gen, daB produktiver Lohn und Material- 

verbrauch nicht in gleichbleibendem Yerhaltnis 
stehen, muB man sieli an praktische Beispiele 
halten. Man hat ja nur notig, einnial an einer 
Reihe von Stucken, die denselben produkti\ren 
Lohn erfordern, den tatsachlichen Materialirer- 
brauch dem Wert nach zu bestiminen, - dann 
wird man finden, wie es mit dieser funktionellen 
Beziehung zwischen Lohn und Materiał stellt. 
Leider miissen wir uns darauf beseliranken, auch

Seite 567.)

diese Seite der Sache nur von allgemeinen Ge- 
sichtspunkten aus zu betrachten. Hatte es nut 
der hier zur Rede stehenden Beziehung seine 
Richtigkeit, so miiBten docli zweifellos alle 
Stiicke gleichen produktiven Lolines gleich hohen 
Materialyerbrauch haben. Indessen liegt es auf 
der Hand, daB gleich holier Lolin ganz ver- 
schiedenen Ursachen entspringen kann. Das eme 
Mai kann er an dem grofien Umfang des Koi- 
pers liegen, das andere Mai lediglich an den 
rein technischenSchwierigkeiten, welche dietom-
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miissen wir uns aucłi 
liier mit allgemeinen 
Hinweisen begniigen, 
die die landliiufige An- 
nahme yon einer Pro- 
portionalitilt zwischen 
beiden Momenten wider- 
legen sollen. Wenn tat- 
silchlich direkte Pro- 
portionalitat zwischen 
Hilfslohn und produk- 
tivem Lohn vorwalten 
soli, so mufi doch wenig
stens eine unmittelbare 
Beziehung zwischen bei
den Momenten bestehen. 
Was aber hat der eben 
ais eine sehr schwan- 
kende Grofie charakte- 
risierte Formerlohn di-

Abbildung 3. Toil zu einem Drehbankbett ,  16 m lang,

duktiver Lohn von rd. 1000 <J(i ausgeworfen 
war. Auf den ersten Blick sieht man doch, 
dafi das Drehbankbett mit seiner betriichtlichen 
Langenausdehnung (16 m), seiner Breite (3,0 m)

und seiner Hohe 
(1,50 m) erheblich 
mehr Mantelmate- 
rial braucht ais der 
Zylinder, und dafi 
die vielen Kerne 
des ersteren, von 
denen fast jeder
2 bis 3 schwere 
Kernroste enthalt, 
einen betrachtlich 
hoheren Material- 
wert darstellen ais 
die allerdings kom- 
plizierteren Kerne 
des letzteren. In
dessen bleibt der 
Formerlohn (beide 
in Lehm) doch der- 
selbe; der eine Kor- 

Abbildung  4. Schifigzylinder. per kostet eben
dureh seinen grofien 

Umfang, der andere dureh seine hoheren An- 
forderungen an die Formtechnik soviel.

Es ist notwendig, sich diese Tatsache an
krassen Fallen und grofien Stiicken anschaulich 

machen, da sie an mittlerem und kleinerem 
GuB nicht so ins Auge fallt, obgleich auch hier

rekt  mit dem Hilfs- 
3m broit, 1,50 m hoch. lohn zu tun? Nichts, 

gar nichts! Die Hilfs- 
arbeiter beschaftigen sich im wesentlichen und 
meistens mit dem Ausladen des Materiales, 
mit den Schmelzarbeiten (falls diese nicht im 
Akkord sind), mit der Aufbereitung und dem 
Transport des Formmateriales, mit Eisenschlep- 
pen u. a., also in der Hauptsache mit dem 
Eisen- und Formmaterial. Sollte also die zur 
Besprechung stehende Beziehung zu Recht be
stehen, so mufite schon der Beweis erbracht 
werden, dafi ganz allgemein bei allen Stiicken 
sowohl das Eisen ais auch das sonstige Ma
teriał jedes seinem Wert nach direkt propor
tional mit dem Hilfslohn wie mit dem produk
tiyen Lohn steigt und fallt. DaB aber das 
Eisengewicht eines Stiickes mit seinem produk
tiyen Lohn so gut wie gar nichts zu schaffen 
hat, bedarf wohl kaum eines Beweises. Die 
Anschauung lehrt das ohne weiteres, und daB 
das Materiał seinem Wert nach nicht propor
tional mit dem produktiyen Lohn steigen oder 
fallen kann, geht schon z. B. daraus hervor, 
dafi erstens kein homogenes Formmaterial vor- 
liegt, aus dem die Gufiformen zusammengesetzt 
werden, und zweitens, dafi die yerschiedenen 
Materialarten (Kerneisen, Kernmasse, Wachs- 
schnur, Kernstiitzen, Hantelmaterial) sehr ver- 
schiedene Werte haben und in sehr yerschiedenen 
Mengenyerhaltnissen an die yerschiedenen Gufi
formen kommen; es miifite also schon ein sehr 
groBer Zufall obwalten, wenn unter diesen Um- 
standen die Beziehung der Proportionalitat zwi
schen produktivem Lohn und Materiał einerseits

arbeit macht. Man betrachte einmal daraufhin 
die in Abbildung 3 und 4 wiedergegebenen Kor- 
per, den 16 ni langen Teil eines Drelibank- 
bettes und den Schiffszylinder, fiir die je ein pro-

die Verhaltnisse oft genug ebenso schroff ge- 
lagert sind und bei der Preisbildung ebenso ins 
Gewicht fallen. Ganz dasselbe gilt nun auch 
von der Beziehung zwischen produktiyem Lohn

und Hilfslohn. Indessen



702 Stahl und Eison. Selbsłkostenberechnung u n d  K la ssierung  von Guflstiickcn. 30. Ja lirg . Nr. 17.

unii zwischen produktivem Lohn und Hilfslohn 
anderseits allgemcingiiltig, d. h. fiir jedes Stiick 
maBgebend sein sollte. Dic Tatsache aber, daB, 
wenn in einem Betrieb die Gesamtausgaben fiir 
die produktiven Lohne wacbsen (gewolmlich eine 
Folgeerscheinung der Produktionszunahme), auch 
meist eine Steigerung der Gesamtausgaben fiir 
Hilfslohne auftritt, ist so allgemeiner Natur, 
daB mit dieser Beziehung bei der Stiickkalku- 
lation gar nichts anzufangen ist.

Indessen laBt sich die Unhaltbarkeit des 
fraglichen Verhaltnisses bis zu einem gewissen 
Grade noch von einer anderen Seite beleuchten, 
wenn man sich nilmlich vergegenwiirtigt, unter 
weichen idealen Vorbedingungen die soeben dar- 
gelegten Kalkulationsformeln tatsachlich richtig 
waren. Die Formeln sind wahrscheinlich zuerst 
aus der unbestimmten Vorstellung lieraus ent
standen, daB man, wenn man die Gesamtumsittze 
an Lohn und Materiał der yerschiedenen Kal- 
kulationsperioden nebeneinander stellte, fancl, 
dafi nicht selten das Verhaltnis der produktiven 
Lohnsumme zu den Materialwert- und Hilfslohn- 
summen im groBen und ganzen dasselbe blieb. 
Aus diesen annahernd oder auch nur sehr an
nahernd iibereinstimmenden Yerhaltnissen stellte 
man ein durchschnittliches oder mittleres Ver- 
haltnis auf, das man auf die kommenden Kal- 
kulationsperioden iibertrug. Dabei beging man 
folgenden TrugscliluB: Da die Verhaltnisse in 
den Gesamtsummen iibereinstimmen, so ist das 
ein Beweis, daB die Geschafts- und Arbeitsver- 
haltnisse die gleichen oder annahernd die gleichen 
geblieben sind, also miissen auch die Anforde- 
rungen der einzelnen Stiicke an Lohn und Ma
teriał usw. diesem Verhaltnis der Gesamtsummen 
zueinander entspreclien, und somit wird man 
auch bei der Stiickkalkulation diese konstantę 
Beziehung auf das Stiick ubertragen miissen oder 
diirfen. Wann aber trifft es zu, dafi im Ver- 
lauf mehrerer Kalkulationspeińoden die Bezie
hung der Gesamtzahlen zueinander eine kon
stantę oder annahernd konstantę ist? Doch nur 
dann, wenn innerhalb der yerschiedenen Kal- 
kulationsperioden erstens die Produktion die 
gleiche, und zweitens die GuBtypen dieselben 
bleiben; aber auch das geniigt noch nicht, denn 
erst wenn obendrein noch innerhalb derselben 
Gesamtproduktion auch die Produktion der ein
zelnen GuBtypen gleich groB bleibt, dann erst 
ist man berechtigt zu sagen, die Arbeitsverhalt- 
nisse in den yerschiedenen Monaten sind die 
gleichen oder annahernd die gleichen gewesen, 
aber noch lange nicht, daB der Anspruch der 
einzelnen Stiicke oder GuBtypen analog liegt 
wie bei den Gesamtanspriichen; die konnen unter 
sich trotzdem sehr verschieden sein und sind es 
auch. Es ist einfach eine unbeweisbare Behaup- 
tung, wenn man z. B. sagt: „weil sich in den 
Gesamtanspriichen der Hilfslohn auf 25 °/o der

produktiven Lohne und der Formmaterialbedarf 
auf 50°/o der produktiyen Lohne belauft, so ist 
es auch bei jedem einzelnen Stiick so.“ Man 
suche vor allem eine GieBerei, in der sich die oben 
genannten Vorbedingungen tatsachlich erfiillen!

Und so ist es aucli mit der Klassierung 
der GuBstiicke nacli Gewichtsklassen bezw. 
nacli Hundertkilopreisen. Ob nun bewuBt eine 
solche Klassierung yorgenommen ist oder nicht, 
durch die schematische Kalkulationsformel ist 
sie einfach gegeben. Aucli hier jagt man einem 
Phantom nacli. Denn wenn diese Art der Klas
sierung ihre Richtigkeit haben soli, so muB zu 
den eben genannten idealen Vorbedingungen glei
cher Gesamtproduktion und gleicher Produktion 
in den einzelnen GuBtypen eben auch die an
dere, noch idealere hinzukommen, daB bei jedem 
Stiick der Hilfslohn denselben bestimmten Pro- 
zentsatz von seinein produktiven Lohn und ebenso 
der Materialwert den gleichen bestimmten Pro- 
zentsatz yon seinem produktiyen Lohn ausmacht, 
von den anderen sonst noch vom produktiyen 
Lohn abhangig gemachten GroBen ganz zu 
schweigen. Solange also der Beweis nicht er- 
bracht, ist, daB diese Beziehung wenigstens an
nahernd stimint, so lange hat es nocli gute 
Wege, bis die Kalkulationsfrage auf gesunde 
Grundlage gestellt ist, denn das laBt sich nicht 
beweisen, wie der Verfasser ubrigens anderen 
Ortes gezeigt hat.

Wenn nun die eine GieBerei naeh dieser und 
die andere GieBerei nacli jener Formel ihre Stiicke 
berechnet, und jede dieser Kalkulationsformeln 
yon zweifelhafter Bichtigkcit ist, was haben da 
alle Preisvereinbarungen fiir einen Zweck ? Bieten 
sie wirklicli eine unbedingte Siclierheit, dafi jeder 
bei den yereinbarten Yerkaufspreisen yerdient? 
Wenn wenigstens die Gruppen von Giefiereien, 
die sich iiber Preise yerstaniligen, auch in bezug 
auf ein gemeinsames Kalkulationsschema iiber- 
einstimmen wollten, so hatte man wenigstens die 
Gewifiheit, dafi alle denselben Fehler machen, 
ohne indessen die GroBe der Fehler selbst zu 
kennen. Sinn hatte diese Vereinbarung aber 
auch nur dann, wenn diese GieBereien tatsachlich 
ausschlieBlich den GuB herstellten, iiber den sie 
Vereinbarungen treffenwollen. Tatsache jedoch ist, 
dafi fast keine GieBerei so spezialisiert ist, daB 
sie etwa nur BauguB oder nur GuB fiir clie- 
inische Fabriken liefert. Fast jede GieBerei 
stellt neben ihren Spezialitaten, falls man iiber
haupt von solchen reden kann, noch eine ganze 
Reihe sonstiger GuBtypen her, und so kommt 
es, dafi GieBereien, die sich iiber eine bestimmte 
GuBgattung einigen wollen, innerlich in ihrem 
Betrieb ein ganz yersehiedenes Aussehen haben; 
entsprechend ihrem inneren Charakter andert sich 
nicht allein die Produktion, es anilert sich der 
Venvaltungsapparat, es andert sich der kauf- 
mannische Apparat, die Zahl der beschaftigten
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Former und Hilfsarbeitcr usw., und damit haugt 
es zusammen, dafi, wenn bestimmte Giefiereien 
auch in der Fabrikation einer oder mehrerer be- 
bestimmter Gufigattungen iibereinstimmen, aucli 
wenn sie nacli einem und detnselben Kalkulations- 
schema kalkulieren wollten, diese Formel grund- 
verscliieden ausfallen wird, und desbalb aucb die 
Hundertkilopreiso fiir die belreffenden Gufitypen 
yersehieden ausfallen mussen. Da nun aber diese 
Preise unter allen Umstilnden das Produkt einer 
Durclischnittskalkulation sind, so weifi man in 
keiaem Falle, wie weit sieli der errechnete Prei8 
von dem wirklichen Selbstkostenpreis entfernt; 
aus diesem Grunde gibt aucli eine Preisyerein- 
barung gewisser Giefiereigruppen keine sicliere 
Gewahr, dafi jede der an der Vereinbarung be- 
teiligten GieBereien unter allen Umstiinden an den 
yereinbarten Typen etwas verdient. Das aber 
miiBte aufierlialb allen Zweifels stelien. Selbst 
zugegeben, dafi das im allgemeinen der Fali sei 
bei dem GuB, der solchen Vereinbarungen unter- 
liegt, wie steht es dann bei solchem GuB, der 
keinen Marktpreis kennt und weder ortlicben, 
noch sonstigen Preisbeschriinkungen unterworfen 
ist? Wie ist da noch eine Kontrolle moglieh ? 
Nirgendwo werden die Preise mehr unterboten, 
und nirgendwo macht man sich in dieser Hin
sicht mehr Yorwiirfe, ais auf dem Gebiete des 
freien Wettbewerbes. Wer billig liefert, ist ein 
Schleuderer, und wer zu teuer ist, bekoinmt keine 
AuftrUge; jeder nimmt fiir sich in Anspruch, 
das schlaueste und richtigste Kalkulationsver- 
fahren zu haben, ohne aber, wenn man der Sache 
auf den Grund geht, je erklaren zu konnen, 
worin denn die Genauigkeit und Feinheit seines 
ausgesuchten Systems besteht, denn alle mussen 
schliefilieli bekennen, wir arbeiten mit einer 
Durclischnittskalkulation, und da heiBt es ein
fach, um des Kaisers Bart streiten, wenn man 
beweisen will, daB die eine Durchschnittskalku- 
lation besser ist, ais die andere.

Ueberall, wo man kalkuliert, rechnet man 
durchschnittlich, nur mit Hilfe eines Schemas 
wird der ganze GuB in ein einfaches System 
gepreBt, das sich nach Hundertkilopreisen ab- 
stuft. Das schwierigste Giifistiick kann ange- 
fragt werden, in einer Viertelstunde, ja in fiinf 
Minuten ist die Kalkulation gemacht, denn das 
Gewicht ist meist bekannt oder sclinell berech- 
net und der produktive Lohn bald festgelegt. 
Was braucht man noch mehr, ais 100, 150 oder 
wieyiel Prozent auf den produktiven Lohn oder 
Gesamtwert daraufzuschlagen, und die Arbeit ist 
getan. Unter diesen Umstanden ware es doch 
von Bedeutung, einmal festzustellen, wie grofi 
denn die Fehler sind, die man bei solchen Kal- 
kulationen macht, die iiber einen Kamm ge- 
sclioren sind. Wie ware das moglieh? Zwar 
laufen diese Systeme alle unter dem Namen Stiick- 
kalkulation oder in besten Fallen unter der

Bozeichnung durchschnittliche Stiickkalkiilation, 
aber es liegt doch immer auf der Hand, daB es 
lauter grobeDurchschnittskalkulationen und starre 
Faustforineln sind. Der Begriff „durchschnittliche 
Stiickkalkulation“, auf den man auch zuweilen 
stoBt, ist ein Paradoxon, denn es entspringt ein
fach der Definition des Begriffes Stiickkalkulation 
(d. li. dem Stiick zu geben, was des Stiickes ist), 
daB sie nie durchschnittlich sein kann, entweder 
Stiickkalkulation oder Durclischnittskalkulation.

Wenn man also die hier zur Besprechung 
stehenden Durchschnittskalkiilationen daraufhin 
priifen will, wie grofi die mit ihnen gemachten 
Fehler in den Hundertkilopreisen sind, so kann 
das niemals durch eine andere Durchschnitts- 
kalkulation geschehen, sondern nur durch ein 
System, das den Anspruch erheben kann, Stiick- 
kalkulation zu heifien, d. h. eine Kalkulation, 
die den Charakter des Gufistiickes und seine Fa
brikation insich abspiegeln lafit, eine Kalkulation, 
die tatsachlich angibt, wieviel Unkosten, wieyiel 
Materiał und wieviel Hilfslohn auf das einzelne 
Stiick fallt. Ein Verfahren, welches das leistet, 
gibt es nicht, so liort man yielfacli sagen. Ge
mach! Am Ende gibt es doch einen Weg, der dies 
ermoglicht, es ist yielleicht uberhaupt der ein
zige Weg zur waliren Stiickkalkulation, namlich 
derjenige, den die Praxis selbst, die Entstehung 
eines Gufistiickes, zu gehen vorschreibt.

Was zunachst ais tadelnswert bei den iiblichen 
Kalkulationsyerfahren ins Auge springt, ist, dafi 
sie alle mit den gleichen Begriffen umspringen, 
ohne sich iiber den Begriffsinhalt einig zu sein, 
yor allem mufi die Bezeichnung „Unkosten" ais 
ein Sainmelbegriff fiir die vei'sehiedensten Einzel- 
werte bezeichnet werden. So yersteht z. B. 
das hier zuerst besprochene System, bei dem die 
Zuschlage aufs Gewicht bezogen werden, unter 
„Unkosten11 unterschiedslos alle Ausgaben, die 
uberhaupt in dem Giefiereiunternehmen gemacht 
worden sind, daneben besteht noch die Bezeich
nung Betriebsunkosten, die abgesehen yon den 
allgemeinen Verwaltungskosten (Amortisation, 
Zinsen und Steuern) samtliche sonstigen Aus
gaben umfafit, selbst die Feuer- und Haftpflicht- 
yersicherung, Fracht und Zoll.

Das zweite auf S. 564/65 mit wenig Worten 
skizzierte System yersteht unter Unkosten —  
und das ist sein groBer Vorztig vor den anderen 
— alles, was sich nicht ais NeuanschalTung, Lohn 
oder Materiał yerrechnen lafit, im wesentlichen 
also kaufmannische und Betriebs-Gehalter, samt
liche Kassenausgaben, Steuern, Zinsen, Abschrei- 
bungen, Heizung, Licht, Kraft, aber auch Bepa- 
raturen, Analysen und Versuche.

Das dritte Verfahren yersteht unter Unkosten 
einfach alles, was man unter dem Begriff Form- 
material jegliclier Art (Sand, Lehm, Kernriistung, 
Kernsteifen, Strohseil, Wachsschnur usw.) zu- 
sammenfassen kann.
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Wenn man sich also iiber die Kalkulations- 
frage unterhalten will, so wird es gut sein, sieh 
yorerst zu yerstandigen, was man eigentlick unter 
Unkosten yerstanden wissen will. Aehnlich liegt 
es mit dem Begriff „produktiyer Lohn“. Der 
eine versteht darunter blofi Former- und Kern- 
macherlohne, der andere alles, was Akkordlohn 
ist, und wieder andere Former-, Putzer- und Kern- 
macherlohne.

Indessen ist es gar nicht so wichtig, alle 
diese Begriffe genau zu bestimmen, wie yielmehr 
die einzelnen Posten in einen verniinftigen Zu
sammenhang und einheitliche Gruppierung zu 
bringen. Da wiire dann sicher schon yiel gewon- 
nen, wenn man vor allem eine grundsiitzliche 
Trennung yornehmen wollte, und alle die Aus
gaben, welche zur Fabrikation gehoren, streng yon 
den Ausgaben scheidet, die eben auBerlialb dieses 
Bereiches liegen; und zwar gehorten dann zum 
Bereich der Fabrikation alle Betriebe, die direkt 
mit der Herstellung des Stiickes zu tun haben. 
Also alles, was sich zwischen der ersten Lage- 
rung der Rohstoffe im Magazin und der Abliefe- 
rung der Stiicke im Gufilager oder der Expe- 
dition am Stiicke selbst abspielt, ist Fabrikation, 
und die Betriebsabteilungen, die hierzu gehoren, 
sind die Formereien, Kernmachereien, Modell- 
tischlerei, Putzerei, Schmelzerei und Trocknerei. 
Alle Ausgaben, die in diesem Bereich gemacht 
werden, konnte man dann ganz naturlich ais Fa- 
brikationskosten bezeichnen. Alles, was aufier- 
halb dieses Bereiches liegt. namlich Gehalter, 
Kalkulationsbureau, Lohnbureau, Versicherungen, 
Steuern, Amortisation, Zinsen, sonstige Ausgaben 
fur das kaufmiinnische Geschaft u. a., konnte 
man unter allgemeinen Unkosten oder sonstwie 
unterbringen. Diese Trennung ist deshalb wich
tig, weil es yon Bedeutung ist, zu wissen, wie- 
yiel allgemeine Unkosten ein GuBtyp auf sich 
nimmt, damit man im Notfalle mit dem Verkaufs- 
preis genau bis an die Grenze herangehen kann, 
wo eben noch etwas an dem Stiick yerdient wird. 
Man sieht, wie eng die beiden Bereiche der Fa
brikation und der allgemeinen Unkosten inWechsel- 
beziehung stehen, und wie gleichzeitig gerade 
aus diesem Grunde- ihre strenge Sonderung yer- 
langt werden mufi. Die Wechselbeziehung be
steht vor allem in zwei Forderungen, die sich 
die beiden Bereiche gegenseitig steilen. Will 
man eine yerniinftige und genaue Verteilung der 
Ausgaben im Bereich der Unkosten, so mufi der 
MaBstab fiir ihre Berechnung ein genauer sein. 
Dieser MaBstab ist der Lohn- und Materialwert, 
der fur ein Gufistiick angewendet wird (seine 
reinen Fabrikationskosten), also stellt die genaue 
Unkostenyerteilung diebeste und genaueste Stiick- 
kalkulation zur Forderung. Umgekekrt, wenn 
das Stiick in Beziehung auf Lolm- und Material- 
aufwand genau kalkuliert ist, und man den tat-

sachlichen Verdienst daran ermitteln will, so muB 
auch die Unkostenbelastung richtigen Grundsatzen 
entsprechen. Durch diese reinliche Trennung 
aber ist es erst moglich, die Fabrikationskosten 
fiir das Stiick zu bestimmen, die eigentliche Stiick- 
kalkulation durchzufiiliren, denn alle Werte, die 
bei der Fabrikation in Frage kommen, sind nur 
Lohn- und Materialwerte, die eben direkt mit 
dem Stiick zu tun haben. Das ist in Beziehung 
auf die Ausgaben im Unkostenbereich nicht der Fali.

Hat man nun diese Trennung yorgenommen, 
so kommt es also darauf an, die Fabrikations
kosten selbst zu bestimmen, d. h. die auf jedes 
Stiick entfallenden Lohn- und Materialbetrage 
tatsachlich im einzelnen zu ermitteln. Wie man 
sich auch in der Praxis dazu steilen mag, jeden
falls ist es wichtig, diesen Weg einzuschlagen, 
allein schon, um endlich eininal zu sehen, wie 
groB die Unterschiede zwischen den Hundert- 
kilopreisen derselben Stiicke sind, die einmal 
direkt, das andere Mai durchschnittlich kalku
liert sind. Den produktiven Lohn aufs Stiick 
zu bestimmen, ist einfach, schwieriger schon die 
Bestimmung des Materials (Mauerungsmaterial, 
Modellsand, Kerneisen usw.); indessen bei naherer 
Beschaftigung mit der Frage gehijrt auch das 
nicht zu den Unmoglichkeiten. Wer jedoch 
tiefer blickt, wird erkennen, dafi das eigentliche 
Problem in der Verrechnung der Hilfslohne und 
der Kraftkosten aufs Stiick liegt. Aber auch 
diese Schwierigkeit lafit sich mit yoller Zufrieden- 
heit losen, wenn man erwagt, in welcher Be
ziehung der Hilfslohn und Kraftbetrieb zu dem 
Stiicke steht, und erkennt, dafi das Materiał nur 
ganz allein der Trager dieser Kosten sein kann, 
so dafi also schon aus diesem Grunde das Ma
teriał im einzelnen aufs Stiick kalkuliert werden 
mufi. Wie sich diese Yerrechnung im einzelnen 
ausfiihren lafit, kann hier nicht dargestellt wer
den, da sie eine eingehende Verbreitung iiber 
die Fabrikationsvorgange und weitlaufige Vor- 
arbeiten yoraussetzt, die zu erklaren zu viel 
Raum beansprucht. Nur so yiel sei gesagt, daB 
also der Aufwand fiir Hilfslohn und Kraftkosten 
in den Materialkosten unmittelbar enthalten ist, 
und, je genauer die letzteren aufs Stiick bestimmt 
werden, auch die ersteren mit gleicher Genauig- 
keit darauf entfallen.

Mit Bezug auf Einzelheiten der Kalkulation 
und die Art der Zuschlage fiir allgemeine Un
kosten und solche Ausgaben, die zwar zur Fa
brikation gehoren, aber nicht aufs Stiick ange- 
geben werden konnen (Putzlappen, Oel, Wasser- 
topfe, Leder, Sageblatter usw.), sei auf die Fufi- 
note am Schlufi dieser Arbeit yerwiesen. Die 
Betrage kommen ais bestimmte Zuschlage zu 
den Hauptlohn- und Materialwerten zum Aus- 
druck, bezw. sind schon in den betreffenden Ein- 
heitspreisen enthalten.
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Wie dann eine solche Kalkulationsformel aus- 
sielit, soli an einem Beispiel, der in Abbildung 5 
dargestellten Windhaube, gezeigt werden, wobei 
zu bemerken ist, daB aus bestimmten Griinden 
das dem Inventar entnommene Eisen (die Form- 
platte und die beiden Abheberinge im Mantel) 
nicht in Anschlag gebraclit ist:

GuBstiick: 
cinc Windhaube (835 kg)

T o -  
lumen j 
cdm I

Gewicht

kg

Wert

JL

Summę

JL

Eisenwert des Stiickes 
(Abfall  6 % )  . . . . 46,00 385,00 38,93

F o r m e r l o h n ................... — — - 31,46

M antelm ater ia l : 
Mauerung, Modellsand 

oder Masse, Ililfs- 
matorial  aus Eisen 324,00 534,00 9,72

Kcrnmacherlolin (ein
schlieBlich Schtniede- 
a r b e i t ) ............................

K e rn m ate r ia l : 
Kornwandungs- 
m a t e r i a l ........................ 192,42 317,49 5,77 )
Filllung (Koks) . . . 42,43 22,91 0,30 9,55
HerdguB (Kernoison) . 5,28 37,54 3,48 1
Schmiedeison (Kern- 

e i s e n ) ........................ _ _
W achsschnur  . . . . --- — ---
S t r o h s e i l ....................... -- — --
B e s o n d e r e s ................... -- ___ ----

Kernstutzen . . . . — — —

P u t z e r l o h n ....................... — — ----- 3,20

Zuschlag fiir AusschuB ----- — ---

Zuschlag fiir Modeli . --- — ---

Zusammen --- — --- 92,86

Hundertkilopreis 27,72^:

Wichtig ist nun noch, mit einigen Worten 
darauf liinzuweisen, wie grofl der Unterschied 
in den Hundertkilopreisen zwischen den nach 
diesem Prinzip und den durchschnittlich kalku- 
lierten Stiicken ist. Bei einem Vergleich, den 
der Verfasser an einer Beihe yon Stiicken durch- 
fiihrte, wobei den yerschiedenen Formeln das- 
selbe Zahlenmaterial zugrunde lag, ergaben sich 
bei einer ganzen Anzahl Abweichungen von 4, 
5 und 6 J (  (a. d. 100 kg) und bei HohlguB- 
korpern noch mehr, eine Tatsache, die sich, 
nachdem eingangs die yerschiedenen Formeln kurz 
entwickelt worden, leicht einsehen lafit: In der 
ersten Formel ist die Summę der Posten 1 bis 7 
vom Gewicht abhangig gemacht, d. h. alle darin 
enthaltenen Aufwande kommen ais feststehender 
prozentualer Aufschlag aufs Stiickgewicht zum 
Ausdruck. Da sich aber unter dieser Summę, 
wie schon gesagt, die Materialaufwande, Hilfs- 
lohne und Kraftkosten befinden, so sind also alle 
diese Aufwande in die Abhangigkeit des Stiick- 
gewichtes geraten. HohlguBstiicke aber haben 

NYII.30

ein yerhaltnismafiig niedriges Stiickgewicht, und 
so kommt eben bei allen diesen Korpern ein so 
geringer Materiał-, Hilfslohn- und Kraftaufwand 
aufs Stiick, dafi notwendig bedeutende Unter- 
schiede von der direkten und objektiyen Kal- 
kulation auftreten miissen. Und ahnlich liegt 
es bei den anderen Kalkulationsformeln, wo der 
Materialaufwand proportional dem produktiyen 
Lohn yerrechnet wird. Zwar ist hier der pro- 
duktive Lohn im Yerhaltnis zum Eisengewicht 
yerhaltnismafiig lioch, weshalb ein ziemlich hoher 
Hundertkilopreis herauskommt; tatsachlich ist 
aber der Materialyerbrauch bei HohlguBstiicken 
noch viel hoher, ais der mit Hilfe eines Durch- 
schnittsaufschlages auf den produktiyen Lohn er- 
rechnete Materialwert. Das meiste Geld geht 
also da yerloren, wo typische HohlguBstucke 
oder diesen nahe yerwandte Korper in Serien

Abbildung 5. W indhaube  in L ehm  geformt. 

(Masse in dcm.)

hergestellt werden. Aber auch bei gewohnlichem 
YollguB, Formmaschinengufi usw. treten erlieb- 
liche Abweichungen auf.

Wie gesagt, es wiirde zu weit fiihren, wollte 
man hier die direkte Kalkulationsmethode ein- 
gehend darstellen und in allen ihren Folgen ent- 
wickeln, nur sei noch auf knappem Raume auf 
die unmittelbar sich ergebenden Vorteile und Er
gebnisse hingezeigt: Zunachst erhalt die Kalkula
tionsformel dureh die eigentiimliche, zugleich mit 
der Materialwertbestimmung erfolgende und den 
wirklichen Verhaltnissen angepaBte Verrechnung 
der Hilfslohne und Kraftkosten eine auBerordent- 
liche Beweglichkeit. Es gibt keinen Fali, lage

89
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er auch nocli so scliwierig, (lessen man nicht 
Herr werden konnte. Denn wenn es darauf an- 
kommt, ist man immer imstande, den Material- 
verhrauch des Stiickes genau zu ermitteln. 
Ferner ist das Stiick in bezug auf Lohn- und 
Materialwerte bis ins einzelne zahlenmaBig be- 
stimmbar, d. li. die Werte siud nicht durch falsch 
konstruierte Gesetze yoneinander abhiingig ge- 
maclit, so daB, wenn der eine Wert falsch er- 
mittelt ist, sich nicht noch eine Reihe von wei
teren falsclien Zahlen ergibt, somit sieli die 
Fehler hilufen, und ein griindlich falsches Resultat 
herauskommt. Unvermeidliche kleinere Fehler 
bleiben lokalisiert, und vor allem kann man sich 
iiber die Hohe der Fehler selbst Rechenschaft 
ablegen. Dann sind die yerschiedenen Betriebe 
nicht miteinander verquickt; was die eine Ab- 
teilung siindigt, wird der anderen nicht ange- 
rechnet, und man gewinnt Einblick in die Renta- 
bilitat der einzelnen Formereien. Auch ist eine 
Eutseheidung dariiber moglicb, ob die Fabri
kation des einzelnen Stiickes billiger oder teuerer 
zu stehen kommt, wenn z. B. yerschiedene Form- 
niethoden mSglich sind. Denn nicht selten 
kommt es yor, dafi ein Stiick nach der einen 
Methode billiger zu formen ist ais nach der 
anderen, wobei sich aber auch der Materialver- 
brauch andern kann. Hierbei ist jedoch nicht 
an den Fali gedacht, wo durch yeranderte Form- 
methode Modellkosten gespart werden sollen. 
So kann z. B. das Formen dadurch billiger 
werden, daB man ein Stiick auf die Maschine 
nimmt; trotz vermehrter Kernarbeit durch AuBen- 
kerneinlage fiir unterschnittene Kerne kann der 
Formerlohn +  Kernmacherlohn billiger sein; aber 
der Materialwert steigt durch den AuBenkern. 
Manche Stiicke werden liegend billiger geformt 
ais steliend. Ueberhaupt bei dem Bemiihen, die 
formgerechteste Methode zu finden, schwanken 
die Lohne, aber auch die Materialaufwande, was 
besonders ins Auge fallt, wenn man das gleiche 
Stiick einmal mehrteilig und ohne Kern und ein 
anderes Mai einfach geteilt, aber mit Kern formen 
kann, oder noch allgemeiner gesproclien, wenn 
man die Wahl hat, den komplizierten Weg ein- 
zusclilagen und in Natur zu formen, oder ein- 
facher, aber mit Kernen zu arbeiten. Dann ist 
es ein Unterschied, sowohl in bezug auf den 
Lohn wie auf den Materialaufwand (immer ein- 
schlieBlich Hilfslohn und Kraftkosten gedacht), 
ob man naB oder trocken formt, ob man trocken 
in Sand, Masse oder Lelim arbeitet, ob man in 
Sand oder Lehm schabloniert, oder ob man ein 
kombiniertes (Masse und Lelim) Verfahren ein- 
schlagt usw. Stelit in solchen Fallen aber der 
Materialwert in einem konstanten Verhaltnis zum 
produktiven Lohn, so laBt sich der EinfluB der 
Formmethode auf die Preisbildung gar nicht fest- 
stellen. Bei fallendem Lohnwert kann unter

Umstanden der Materialyerbrauch um mehr stei- 
gen, ais der Lohn fallt; dann ist nicht allein 
die Feststellung dieser Tatsache unmoglich, son
dern der vermeintliclie Vorteil fiihrt zum Yer
lust. Da aber, wie erwahnt, der Hilfslohn und 
die Kraftkosten im Gefolge des Materialverbrau- 
ches stehen, so handelt es sich nicht mehr um 
Pfennigrechnereien.

Noch auf eines muB hingewiesen werden: 
In yielen GieBereien, die mit solchen oder ahn- 
lichen Durclisclmittskalkulationen arbeiten, wie 
sie oben dargelegt wurden, pflegt man nach 
jeder Kalkulationsperiode die Gesamtaufwande 
fiir Produktion (oder die Produktion selbst), die 
produktiven Lohne, die sogenannten Unproduk- 
tiyen (Hilfslohn Materiał) in gewisser Grup- 
pierung gegeneinander abzuinessen, die bei diesen 
Gegeniiberstellungen sich ergebenden Zahlen mit 
den voraufgegangenen Kalkulationsperioden zu 
yergleichen, und aus diesem Vergleich allgemeine 
Schliisse in bezug auf den Fortschritt der 
Fabrikation oder auch auf die Wirtschaftlichkeit 
des Betriebes zu ziehen. Die direkte Kalkulatiou 
lehrt, daB diese Ausdeutungen fast immer auf 
falschen Voraussetzungen beruhen und ebenso ver- 
kehrt sind, wie die durchschnittlichen Kalkula- 
tionsfonneln selbst.

Endlich, aber nicht mit weniger Nachdruck, 
sei noch hervorgehoben, daB man erst dann die 
eigentlichen Grundfragen des Kalkulierens iiber- 
schauen kann, wenn man in der Lage ist, den 
tatsachliclien Lohn- und Materialaufwand des ein
zelnen Stiickes zu bereebnen; die Durchsclinitts- 
kalkulationen yerwischen ja von yornherein den 
Charakter des Stiickes, erst die direkte Kal- 
kulation bringt dariiber Klarlieit, und nur durch 
sie gewinnt man schlieBlich Einblick in den wahren 
Zusainmenhang der yerschiedenen Selbst-  
kostenmomente,  namlich in die Beziehungen 
zwischen Stiickgewicht und Materiał, zwischen 
produktiyem Lohn und Materiał, zwischen pro- 
duktiyem Lohn und Hilfslohn, zwischen Hilfslohn 
und Materiał, zwischen Hilfslohn und produk
tiyem Lohn. Dann vor allem findet sich auch 
sinngemaBe KI a s s i e r  u ng des Gus s e s  nach 
Hundertkilopreisen und eine Losung der oft 
erwogenen Frage, was es mit der F or m - 
s c h w i e r i g k e i t  und dem davon hergeleite- 
ten Begriff Formwert  auf sich hat, an die man 
so viele sonderbare und irrtUmliche Folgerungen 
gekniipft hat. Es findet sich dann auch Ge- 
legenheit, auf die Frage der Ab f a l l b e r e c h -  
nung, uin dereń Losung sich Winkler  in bohem 
MaBe verdient gemacht hat, und die Beriicksichti- 
gung des Ausschusses bei der Stuckkalkulation 
einzugehen. Mit der Stuckkalkulation ist erst ein 
Mittel geboten, die yerschiedenen Kalkula
t ionsperioden in s innvol l en V ergleich  zu 
setzen, und was die Hauptsache ist, die Unhalt-
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barkeit der Durchsclmittskalkulationen, die liier 
nur in allgemeiner Form und indirekt angefochten 
wurden, direkt zu erweisen.

DaB dem System eine ganz besondere Be- 
triebsorganisation, besonders aucli in Bezug auf 
Betriebsbuchfulirung, Materialentnahuie usw. zu
grunde liegt, verstebt sieli von selbst. Ob es 
aber die Forderung erheben muB, in die Praxis 
eingefiihrt zu werden, ist eine Frage, die im

Ralimen dieser Arbeit niclit entscliieden werden 
kann, dazu geliort grofiere Vertiefung in die 
Einzelbeiten des Verfahrens.*

* Dio in yorstohendem Aufaatz angedeuteten  Grund- 
sittzo fiir oino Stiickkalkulation Bind ausfiihrlicli ent- 
w icke l tund  wiedergegeben in dem in Kurze erscheinen- 
den Buche desBelben YerfasserB „Die F ra g e  dor Selbst- 
koBtenborechnung yon Gulistiicken in Theorie  und 
P rax i8“. Yorlag  Stahleisen, Dusseldorf 1910. P re is
10 J t.

Der mechanische M assentransport in der Giefierei.
Von Huber t  I i ermanns  in Aaclien-Rotbe Erde.

(SchluG von Seito 579.)

I—< ine interessante Hangebahnanlage ist die der 
^  Ame r i c a n  Car & F o u nd r y Co .  in Ma
dison, Jll., die ®q)I.=Qng. Pa u l  Mo e l l e r  in 
seinem Reisebericlit: „Aus der amerikanischen 
Werkstattpraxis“ besclireibt.* Die Anlage ist 
in Abbildung 12 im GrundriB dargestellt und

Abbildung 12. Hangebahnnnlago der American 

Car & Foundry  Co.

befindet sieli in der GieBerei fiir Eisenbahn- 
wagenrader. Selbstredend kann eine so weit- 
verzweigte Transporteinriclitung nur fiir grofie 
Giefiereien mit ausgedelinter Massenfabrikation 
in Frage kommen. Die Anlage dient ausschlieB- 
licli dem Transport der vollen und leeren GieB-

* Berlin 1904, Y erlag  Ju liu s Springer, S. 96.

pfannen zwischen den Kupolofen uml den GieB- 
formen. Letztere sind im Kreise um einen im 
Mittelpunkte desselben befindliclien, mit Druck- 
luft betriebenen Drelikran angeordnet. Es sind 
12 solclier Kreise mit je 24 Formen vorhanden. 
Die Laufkatze mit der daran liiingenden Pfanne 
wird von einem Arbeiter von Hand bis zu einem 
der Formenkreise geschoben, wo die Pfanne durch 
den Drelikran von der Laufkatze abgehoben wird. 
Wahrend nun die Pfanne entleert wird, schiebt 
der Arbeiter die Laufkatze mit einer leeren Pfanne 
zum Kupolofen zuriick, um sie hier abzusetzen 
und wieder eine gefiillte Pfanne zu iibernelimen. 
Diese groflziigige Anlage, die nacli Moellers 
Angabe vorziiglich und mit groBer Geschwindig
keit arbeitet, besitzt zahlreiche Weichen und 
Drehscheiben, die so eingericlitet sind, daB die 
offene Strecke der Balin verriegelt bleibt, um 
das Herunterstiirzen einer Katze an einer der 
Unterbrecliungsstellen unmoglich zu machen.

Die ausgedehnteste Verwendung ais Trans- 
portmittei im GieBereibetriebe findet der Kran 
in seinen yerschiedenen Formen und Anwen- 
dungsarten. Es mogen daher im Folgenden 
einige neuere Krananlagen etwas nalier er- 
lautert werden.

Abbild. 13 zeigt einen Blick in die GieBerei 
der Deutschen Niles-Werkzeugmaschinen-Fabrik 
in Berlin, mit den yon der Ben r a t l i e r  Ma 
s ch i ne n  fabr i k  gelieferten Transport- und 
Hebemitteln. Die Ausriistung dieser GieBerei 
besteht aus zwei normaien Laufkranen von 30 t 
Tragkraft und 14,28 m Spannweite, die auBer
dem noch mit je einem Hilfswindwerk von
3,5 t Tragfahigkeit yersehen sind, und sechs 
elektrisch betriebenen Drelikranen. Letztere, 
welche die Hauptkranen entlasten und fiir das 
Fortschaffen der schwersten Stiicke freihalten 
sollen, sind an den die Kranlaufbahn tragenden 
Saulen befestigt. Sie haben 5 m Ausladung und 
eine Tragfahigkeit von 2 t. Das Heben der 
Lasten wird durch einen Motor von 5 PS, der 
der Hochstlast eine Geschwindigkeit von 6 m/Min.
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Abbild. 13. Blick in die GieBerei der  Deutechen Niles-Werkzeugmascliinenfabrik .

zu erteilen vermag, ausgefiihrt. Das Verfahren 
der Laufkatze und das Drehen des Auslegers 
wird von Hand bewerkstelligt. Die Drehkranen 
sind so eingerichtet, dafi sie durcli den Lauf- 
kran weggehoben und nacli Bedarf an einer 
anderen Siiule befestigt werden konnen. Um 
ein leichtes Drehen des Auslegers zu erzielen, 
sind sowohl die oberen ais auch die unteren
Zapfen in Rollenlagern gelagert. Die Rollen 
liegen in einem kiifigartig ausgebildeten Gehause, 
wobei man die Lager von den Drehzapfen ent- 
fernen kann, ohne dafi die Rollen aus dem 
Lager lierausfallen konnen.

Die beiden Laufkranen von 30 t Tragfahig
keit besitzen folgende fiir GieBereibetriebe ziem- 
lich betr ach tlichen Arbeitsgeschwindigkeiten:

Heben 3,5 t  Motor 26 PS, etwa 7 m i. d. Min.
Katzenfahren  » 5 „ „ 25 ,  „ „ „
K ranfah ren  „ 26 „ „ 60 „ ,  „ „
Eine GieBereiausrii- 

stung der Benrather 
Maschinenfabrik, bei 
der ahnliche Gesichts- 
punkte ausschlaggebend 
waren, ist in Abb. 14 
wiedergegeben. Fiir den 
Transport der Giefi- 
pfannen und sckweren 
GuBstiicke sind zwei 
Laufkrane von je 15 t

Tragfahigkeit und 
19,2 m Spannweite vor- 
gesehen. Vier Velozi- 
pedkranen, die zu bei
den Seiten der Haupt- 
halle unterhalb der Lauf- 
bahn fiir die groBen 
Laufkranen fahren, ver- 
vollstandigen die Ein- Abbildung 14.

richtung und dienen zur 
Bewegung kleiner Giefi- 
pfannen, leichterer GuB- 
stiicke, Gufiformen usw. 
Die Velozipedkranen, 
die mit elektriseher Mo- 
torlaufwinde, fiir Gall- 
sche Kette ais Hub- 
organ eingerichtet, aus- 
geriistet sind, haben 
eine Tragkraft von 5 t 
und eine Ausladung von 
7,65 m.

Abbildung 15 veran- 
schaulicht einen eben
falls von der Benrather 
Maschinenfabrik gebau- 
ten, elektrisch betrie
benen Wanddrehkran, 
der sich fiir GieBerei- 
zwecke besonders eig- 

net. Der Ausleger ist ais Fahrbahn ausgebildetund 
tragt eine Laufkatze von 1000 kg Tragfahigkeit. 
Die Katze besitzt nur ein elektrisch angetriebenes 
Hubwerk, wahrend das Verfahren der Laufkatze 
durch eine an ihr befestigte endlose Gliederkette 
geschieht, welche mittels eines am Krangeriist 
montierten Motors in Bewegung gesetzt wird. 
Das Schwenken des Auslegers erfolgt in ge- 
wohnter Weise durch einen auf dem festliegen- 
den Zahnkranz sich abwalzenden Trieb. Die 
Steuerung geschieht von der an der drehbaren 
Saule angebauten Plattform aus. Der Kran- 
fiihrer hat nur zwei Hebel zu bedienen, da Hub- 
und Drehbewegung einen gemeinsamen Steuer- 
hebel haben. Die Motorstarken und Geschwin- 
digkeiten sind folgende:
Heben  . . . .  Motor 7,5 PS, 2,4 m i. d. Min. 
Katzenfahren  . „ 1,5 „ 8,0 „ „ „ „
Drehen . . .  „ 2,5 s 1 U m drehung i .  d.Min.

GieBereikranen der B enra ther  Maschinenfabrik .
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werk einer unter dem Dach der

SKu.S.652.

Abbildung 15. "Wanddrehkran der Bonra ther Maschinenfabrik.

Der in Abbildung 16 wiedergegebene Lauf- 
kran der Benrather Maschinenfabrik eignet sich 
besonders fiir kleinere GieBereibetriebe. Der 
fiir die Bedienung der GieBhalle benutzte Kran 
hat eine Tragfahigkeit von 10 t und 10 m 
Spannweite und ist mit einer Laufwinde ausge- 
riistet, auf die nUlier einzugehen sich verlohnt. 
Das Windwerk besteht aus einem krilftig ge
bauten GuBeisen- oder StahlguBgehause, an wel
ches der Hubmotor mittels eines Flansches direkt 
angreift. Um eine ungiinstige Beanspruchung 
der ais Huborgan benutzten Gallschen Kette bei 
schragem Zug zu vermeiden, ist das ganze Wind
werk pendelnd gelagert, 
so daB es sich stets in 
der Zugriclitung ein- 
stellt, und Biegungs- 
beanspruchungen der 
Kette nicht auftreten 
konnen. Die Steuerung 
wird von der Lauf- 
biihne auf dem Kran- 
trager aus betatigt.
Jedoch kann sie auch 
mittels einer von der 
Laufkatze herunterhan- 
genden Handkette aus
gefiihrt werden.

Abbikl. 17 gestattet 
einen Einblick in die 
Transporteinrichtungen 
der GieBerei derWes-  
t inghouse Air Brake  
Co . in Wilmerding. Der 
Formsaml wird in einem 
KellergeschoB abge- 
kiihlt und aufbereitet 
und durch ein Becher-

GieBerei liegenden Forderrinne 
zugefiihrt. Diese ist mit senk- 
rechten Abfallrinnen yersehen, 
die mit einem Schieber ver- 
schlieBbar sind, welcher den 
Sand nach Bedarf zu entneh- 
men gestattet. Fiir den Trans
port der fliissigen GuBformen 
werden endlose Wandertische 
angewandt, welche von der 
Li nk  B e l t  Co. gebaut sind. 
Ein derartiger Rolltisch, deren 
die GieBerei drei Stiick besitzt, 
besteht aus den einzelnen Tisch- 
platten, den seitlich sichtbaren 
Laufrollen, an welche dieTisch- 
platten angeschlossensind, und 
einer seitlich angreifenden Zug- 
kette. Die andere Seite des 
Rolltisches stiitzt sich auf unter- 
lialb desselhen liegende, fest- 

gelagerte Tragrollen. Bei der Umfuhrung des 
Stranges werden Trommeln mit senkrechter 
Achse benutzt. Das fiiissige Eisen wird von 
den Kupolofen mittels einer Hangebahn an 
die Rolltische heraugebracht. Die von den 
Formmaschinen auf die Tische abgesetzten GuB- 
forinen kommen an die GieBpfanne heran, um 
gefiillt zu werden, und wandern darauf weiter. 
NaturgemiłB mufi der Tisch bei dem GieBvorgang 
festgehalten werden, was durch von einem jugend- 
lichen Arbeiter bediente Ausriickkupplungen ge- 
schieht. Die abgegossene Form wandert nun- 
mehr zu den Arbeitern, welche das Entleeren

Abbildung: lti. 1 G ieliere ilaufkran  der B en ra th e r M aschinenfabrik .
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Abbildung 18.

Trangportanlage.  gebau t  von der Badischen Maschinenfabrik.

Abbildung 17. 'Wandortische 
der W estinghouse Air  Brake Co.

der Formen vorzunehmen haben. Der Sand fiillt 
hierbei durch einen Rost in das KellergeschoB. 
Die leeren Kasten werden wieder auf den Tisch 
zuriickgestellt und gelangen dann zu den Form- 
maschinen, wo sie abgehoben werden. Die GuB
stucke werden auf zweiriidrigen Karren zur GuB- 
putzerei gefahren. Es ist anzunehmen, daB diese 
mechanischen Transporteinrichtungen bei dem 
sehr rauhen GieBereibetriebe bedeutende Repa- 
raturkosten verursachen. AuBerdem ist ein 
groBer Kraftaufwand infolge der immer wieder 
notwendig werdenden Beschleunigung des Tisches 
erforderlich. Aber auch sonst haften diesem Trans- 
portsystem noch unzweifelhaft Nachteile an, wie 
die Bedienung der Ausriickkupplungen durch einen 
Arbeiter und der beim GieBen nicht kontinuier- 
liche Betrieb. Anderseits ist jedoch nicht zu 
yerkennen, daB der mechanische Transport hier 
in weitestgehendem MaBe Anwendung gefunden 
hat, daB somit eine wesentliche Yerringerung
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der Arbeiterzalil die Folgę sein muB. Sodann 
verliert aber aucli der an der Maschine stehende 
Former keine Zeit, da die lee.ren Kasten vom 
Rolltisch unmittelhar auf die Maschine und urn- 
gekehrt die fertigen GuBformen von der Ma
schine auf den Rolltisch gesetzt werden konnen. 
Hieraus ergibt sich eine weitgehende Ausnutzung 
der Former wie auch der Formmaschinen.

SchlieBlich mogę noch eine von der Badi -  
schen Ma s c h i n e n f a b r i k  in Durlach ent- 
worfene und gebaute mustergiiltige GieBerei- 
Transporteinrichtung in kurzeń, Worten beschrie- 
ben werden. Die weitlauflge Anlage ist in Ab
bildung 18 wiedergegeben.

Der Sand wird von Hand aus den Eisenbahn- 
wagen in den neben dem Gleise liegenden Sand- 
schuppen geschaufelt, sodann aus der Einwurf- 
grube von dem Becherwerk A aufgenommen und 
hochgehoben. Aus diesem Elovator fallt der 
Sand in den Trockenapparat B und wird aus 
diesem von dem Elevator C dem Kollergang D 
zugefiihrt. Aus letzterem gelangt er in die 
Transporlsclmeckc E, welche ilin zur Schnecke F 
bringt. Diese fordert ilin zum Elevator H, 
welcher den Sand dem Desintegrator J zubringt,

aus dem er wiederum in den EIevator K gelangt, 
welcher ihn so in fertigem Zustande dem hoch- 
liegenden Schiebetransporteur MŁ zufiihrt. Dieser 
befiirdert den Sand zu dem etwas tiefer liegen
den Schiebetransporteur M2, von dessen Forder- 
rinne aus mit Hilfe von Abfallrohren die Be
schickung der Formmaschinen L bewerkstelligt 
wird. DerBefórderung des alten, schon gebrauch- 
ten und aufzubereitenden Formsandes dienen die 
unter GieBereifiur angeordneten beiden Forderrin- 
nen Ni und N2. Diese fiiliren den Sand dem sich 
an der ganzen Gebaudewand hinziehenden Gurt- 
transporteur O zu, aus welcliem er in den Elevator 
P gelangt und yon diesem der Aufbercitung fiir 
alten Formsand Q zugebracht wird. Aus dieser 
gelangt der Sand mit Hilfe der Transport- 
schnecke F zum EIevator H und wird nunmehr 
mit dem von der Schnecke E kommenden neuen 
Sand weiterbefordert. Die an der inneren Ge
baudewand yorgesehene HHngebalin dient dazu, 
bei Bedarf auch Sand fiir die Handformerei aus 
der Sandaufbereitung entnehmen zu konnen. Ein 
an den Kopf des Elevat.ors K angeschlossenes 
zweites Ablaufrolir B yermittelt. die Beschickung 
der Hitngebalmwagen S.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen.*

14. April 1910. KI. 24 c, P  23 656. Um steuer-  
ventil fiir R egenerat iyfeuerungen.  Pootter,  G. m. b. II., 
Dusseldorf.

KI. 24 e, B 49 908. Gaserzeuger mit  alg W asser-  
yerschluB ausgebildetem Aschenfall,  bei dem der untere 
Schachttoil von wassergekiiblten I lohlkórporn  um- 
echlossen wird. Fe rd inand  Burgsta ller ,  Wien.

KI. 24e, G 30 147. Gaserzeuger m it e iner den 
drchbaren Luftzufiihrungsrost um gebenden Aschen- 
Bchale. Deutsche llu t tenbau-Gese llschaft  m. b. H., 
Dusseldorf.

KI. 31 a ,  M 38 194. Tiegelofen, dessen Schacht 
mehrere Tiegel aufnehmen kann und bei welchem der 
Wind teils oberhalb, teils unterha lb  des Rostes zuge- 
fiihrt wird. W ill iam  Miller, Lynwood, England.

KI. 48b, R  27 925. Y orr ichtung zum Yerzinkcn 
yon Metali auf  feurig-fliissigem Wege. H enry  Roberta,  
PittBburg, Allegheny, Y. St. A.

18. April  1910. KI. 7f,  R  27 488. Yerfahren  
zur Herste l lung yon Profiloisen, desson Steg quer zur 
LSngBrichtung des Profileisens gewellt  oder  stellenweise 
auggebaucht ist. R om bacher  Hiittonwerke, Rombach.

KI. 10a, E  13 655. KoksausstoBmaschine fiir 
liegendo Y erkokungskam m ern .  Christian Eitie,  S tu t t
gart, Rosenbergstr.  29.

KI. 10a, M 38 924. Koksofen m it liegenden Y er 
kokungskammern und doppelten senkrechten  Heiz- 
ziigen. Alfred Meister, Berlin, Crefelderstr .  10.

KI. 21 h, P  23 737. Y erfah ren  zur elektrischen 
AN iderstandschweiBung mit Hilfe einer Gleichstrom- 
quelle. E rns t  Presser,  Berlin, Belle-Alliancestr.  92.

KI. 40c, G 29 318. Induktionsofen fiir metall-  
urgiBche Zwecke. Gesellschaft fur E lek trostah lan lagen  
»>. b. H., Berlin, Nonnendamm.

* Die Anmeldungon liogon yon dem angegehenen 
Tage an wahrend zweier Monate fiir j ede rm ann  zur 
Ein8icht und Einspruchorliobung im Pa ten tam te  zu 
B e r l i n  bezw. W i e n  aus.

G e b ra u c h sm u s te re in t r a g u n g e n .

18. April 1910. KI. 7a,  Nr. 416108 Zwischen 
W alzenachsen und Treibkorperm itte  angeordnete  Zug- 
federn bei W alzwerken mit planetenformiger Be
wegung der Arbeitswalzen. M annesm annrohren-W erke  
Dusseldorf.

KI. 7 a, Nr. 416 109. Seitlich yon den W alzen- 
achsen angeordnete ,  durch Y erm itt lung  doppelarmiger 
Hebel wirkBame D ruckfedern  bei W alzw erken  m it  
p lane tenform iger Bewegung der Arbeitswalzen. Mannes- 
mannrohren-W erke,  Dusseldorf.

KI. 7a ,  Nr. 416110. ZwiBchen je  zwoi benach- 
barten  W alzenachsen angeordnete ,  durch Yerm it t lung 
doppelarmiger Hebel gleichzeit ig auf  beide W alzen 
achsen wirksame Druckfedern  bei W alzw erken  m it  
p lanetenform iger Bewegung der Arbeitswralzen. Mannes
m annrohren-W erke,  Dusseldorf.

KI. lOa, Nr. 415876. Schutzrohr zur Beseitigung 
dor in den Ste igrohren yon Koksofen sich bildenden 
Ansatze. Bruno Nosgol, W erne ,  Bez. Munster.

KI. 18a, Nr. 415 774. Form ste in  yon trapezforini- 
gem Querschnitt.  Dr. A. Yoelker,  Beuel a. Rh.

KI. 18 a, Nr. 415 775. Formstein,  dessen Quer- 
schnitt  ein Kreisringstiick bildet. Dr. A. Yoelker,  
Beuol a. Rh.

KI. 19a, Nr. 415 558. Winkligo Schienonyerbin- 
dung. Phil ipp  Scherer, Mich. Berchtold und Georg 
W urm ,  R eu te rn  b. Augsburg.

KI. 31 c, Nr. 416145. Blockform. Max Schenck, 
Dusseldorf-Obercassel,  Sonderburgstr.  5 a.

KI. 31 c, Nr. 416 169. GieBpfannenlager m it Auf- 
lagerflache und A ufhangeyorrichtung. Maschinenfabrik  
Augsburg-Nurnberg ,  A. G., Nurnberg .

Oesterreichische Patentanmeldungen.*
15. April 1910. KI. 7, A 1151/07. Querwalz- 

werke zur Herste l lung von Rohren  aus Hohlblocken. 
Fa .  Gesellschaft zur Yerw ertung  yon Rohrwalz-Paten ten  
m. b. II., S traBburg i. E.
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Kl. 18b, A 2393/09. Y erfahren  und Presse  zur 
Herstellung d ichter  Stahlmasseln dureh Hinausdriicken 
der  Schwindblaso aus erBtarrendon Masseln. Tonis 
Preks ,  St. Petersburg.

Kl. 18b, A 810/09. V erfahren  zur Herstellung 
yon EiBen oder Stahl unm ittelbar aus fein zerkleiner- 
ten Erzen. "William Speira Simpson und Howard 
Oviatt,  London.

Kl. 40 b, A 6372/09. E lek tr ischer  Induktionsofen. 
TiegelguBstahlfabrik Poldihiitte, Wien.

Kl. 4 0 b, A 6375/09. E lek tr ischer  Induktionsofen. 
TiegelguBstahlfabrik  Poldihii tte, W ien.

Deutsche Reichspatente.
KI. 31 b ,  Nr.  216762,  yom 24. Ju l i  1908. R u 

d o l f  G e i g e r  i n  R e u t l i n g e n ,  Friodricliahohe. 
F orm m aschine m it elektrischem  A n trieb .

Die L a g e r  a der  die Modelle tragendon Wende- 
platto b sind an zwei Schraubenspindeln c aufgehiingt,

die untorY ermittlung 
k  ffć- j  j  ^er  Schneckenrader

J  °  J  d  yon der Schnocken-
wello e aus, die mit 
der Wollo des Motors 
f  zusammengekup- 
pelt  iBt, gehoben und 
gesenkt  w erden kon
nen. D er  Motor dient 
sowohl zum Anpres- 
sen des mit  Form - 
sand gefiil lten Form - 
kaBtena g  gegen dio 
D ruckplat to  h ,  ais 
auch nach  Senken 
und Absetzon des ge- 
preBten Form kastens  
auf  den W ag en  i zum 
Herausziehen des 

Modelles aus der Form . Der Motor iBt m it einer Ueber- 
eilungakupplung k  yersehen, die nach E rreichung  einoa 
gewisBen PreBdruckes don Motor se lbstta tig  ausschaltet.

Kl. 1 8 a ,  Nr. 215826 ,  yom 14. Mai 1908. M a -  
a c h i n e n f a b r i k  A u g s b u r g - N i i r n b e r g ,  A c t . - G e s .  
i n  N u r n b o r g .  A u fh a n g cvo rr ich tu n g  f i i r  m it einem  
senkbaren Boden ausgestattete Beschickungsgefu/Se von  
H ochofen.

D er  Boden b des Kiibels o ist in bekannter  Weiae 
an  Tragatangen  d  aufgehangt,  deron T rag o rg an  e

uber Rollen f  g  der 
Laufkatze  zum Dek- 
kel c dea Kiibels zu- 
ruckgefiihrtsind . Bei 
der beim Kippen der 
Laufkatzo bowirkten 
Lagenyeriinderung 

der Rollen gegenein- 
ander  erfolgt zuerst 
eine Senkbewegung 
des Kubels sam t Bo
den und Deckel, dann 

nach  Einsetzung dos Kubels in die Gichtoffnung ein 
Aufsetzen dea Deckela au f  den Ktibel, und sclilieBlich 
ein Aushangen d sr  den Boden t ragenden H aken  aua 
ihren  Oesen. Der au f  der  Gichtglocke aufruhende 
Boden b kann  nun gesenkt  werden. IJm bei yer- 
haltnismaBig ger ingem  Kippwinkel der Laufkatze  eino 
groBe H ubhohe  fur den Dockel zu erz ie len ,  kann 
m an  dessen Rolle  g  groBer ais die Rollen fiir daa 
T rag o rg an  des Bodens machen.

K l .  21 h ,  N r .  216222 ,  nom 2. Marz 1909. P o l d i -  
h i i t t 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 .  Z u ste llu n g  
f t i r  elektrische ln duktionsschm elzo fen .

Dio bei Induktionsofen yerhaltniamfiBig haufig 
yorkommenden horizontalen Riaae in den ringformigen 
Schmolzrinnen sollen dadurch  yerhu te t  werden, dafi

derjenige Teil  der feuorfeston ZuBtellung, der mit  
dem Metali in unm itte lbarer  Beriihrung steht,  ganz 
oder zum Teil auf  einer Scliicht o  yon trockenem, 
Band- oder mehlart igem  feuerfeatem Materiał  aufliegt,

daa oine leichto Ausdehnung dor Rinne gestattet .  Die 
Auadehnung dos Rinnonbodons wird noch orleiclitert, 
wenn man dieso lose Schicht in derjenigen Richtung 
abfallen laBt, in welcher sich der Boden bei der Er-  
wiirmung ausdehnt.

K l .  lO a ,  N r .  215 89S, yom 22. Oktober 1907. 
A c t i e n - G e s o l l s c h a f t  f i i r  K o h l o n d e B t i l l a t i o n  

i n  G e l s e n k i r c l i e n - B u l m -  
k e .  A u f  Schienen fah rb a re  
K oksloschvorrichtung.

Der zu loschende Koks 
wird dureh eine Loschkam- 
m er  a gedriickt, die yor den 
zu entleerenden Ofen gefah
ren wird. D a  hierbei dor 
Kokskuchen in den yertief- 
ten Gieisen b einen betracht- 
licben W iderstand  findet, Bind 
die unteren  Queryerbindun- 
gen c der K am m er  o so ge- 
staltet,  daB Bie diesen Teil 
der Gleise ge rade  ausfiillon ; 
es wird so eino yćillig ebene 
Rutschflache filr den Koks
kuchen geschaffen. An der 
Kokaofenseitebesitzt  die Kam 
m er  a  Tiiren d, die so auf 

dio Ankersti inder e der  Koksofen geschoben werden, 
daB einerseits die Loschyorrichtung in ih rer  Lage ge- 
lia lten und anderseits  fiir don austretenden Kokskuchen 
ein goschlossener R aum  goschaffen wird.

K l.  18 c ,  N r .  216303 ,  yom 15. Mai
1908. H e i n r i c h  W a s i l e w s k i  i n  
H a g e n  i. W .  M it einer cerschlicp- 
baren A rb e itso ffu n n g  versehene doppel- 
wandige, heb- u n d  senkbare TUr f i lr  
W Srm eS fen  m it m ehreren iłberein- 
anderliegenden Arbcitslochern .

Die heb- und senkbare  T u r  a, dio 
sich in einem R ah m en  b fiihrt, ist 
so groB bemessen und die Arbeits- 
offnung c darin  so angolegt, daB dio 
T u r  auch in der hochsten bezw. nie- 
drigsten S te llung der Arbeitsoffnung 
das Ofenloch noch yolletandig bodeckt 
und den Arbeite r  yor der Ofenhitze 
schatzt.  D er  T iirrahm en b ist um 
don Bolzen d  aufldappbar,  um das 
ganze Ofenloch freilegen zu konnen.

K l .  181), N r .  216302 ,  yom 16. F e b ru a r  1909. 
J e g o r  I s r a e l  B r o n n  i n  R o m b a c h ,  Lothr. 
V er fa h r tn  z u r  G ew innung eines Gases von moglichst 
hohem B ren n w ert a us Bessemergasen.

Ea werden nur  die wahrend der  Yerbrennung des 
Kohlenatoffes entstehenden kohlenoxydreichon Besse- 
mergase  aufgefangen und in Gasbehśilter gosammelt,  
yon wo sie fur Heizzwecke oder zum Betriebe yon 
Gasmaachinen entnommen werden.
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Oesterreichische Patente.
N r .  4 0 7 1 6 .  J e a n  B o u n c a u  i n  P a r  i a. E lek-  

trischer Hochofen.
D o r  Ofen b es i tz t  in  b e k a n n te r  W c is o  e inen  vom 

R e d u k t io n s ra u m  a  d n ro h  eine sch r i ige  G e w o lb ed e ck e  f  
g e t re n n te n  Y o r w a r m r a u m  b. P o i  y o r l ie g o n d em  Ofen 
acblieBt s ich  n n n  die  B esch ickuugB offnung  d  u n m it to l-  
ba r  a n  d ieses  G ew olbe  an ,  w odurc l i  o r re ic h t  w ird ,  
dali sich d a s  a u fg o g e b e n e  G u t  an 1' d e m  Gowiilbo f  
nur  in e ine r  d i innen  S c h ic h t  a u f le g e n  k a n n ,  die  des-  
:halb Yon den R e d n k t io n s g a s e n  lo ich t  d u rc h d ru n g e n

wird und  so  g le ichm aB ig  yo rb o ro i to t  in  den  R e d u k t io n s -  
r a u m  a g c la n g t .  I n  d iesem  f indet  die y o l ls tand ige  
S cbm elzung  u n d  R e d u k t io n  dos E rzo s  d u r c h  den 
zwischen don E le k t r o d e n  e s p ie le n d e n  L ic h tb o g o n  
sta tt . Die E le k t r o d e n  e s i tzen  in f a h rh a re n  K la m -  
mern g, dio au f  s t ro m le i t e n d e n  S ch ien en  h  laufen. 
Das L o ch  c d ie n t  z u m  B e o b a c h te n  des O fen g a n g e s  
und c r fo rd e r l ic h e n fa l l s  zu r  E in f i ih ru n g  yon  R ii l i rw erk -  
izeugen. Dio g esch m o lz e n e n  M a sscn  w e rd e n  in den 
H crd  i a b g e s to c h c n ,  d e r  a u s  K o h le  b e s te h t  und m i t  
d e r  S tro in ąu c l le  le i te n d  y e rb u n d o n  ist.  E in e  bew eg-  
liclio E le k t ro d o  k  w ird  sow e i t  i iber  d iese  J l a s s e n  ge-  
hoben, daB zw isch en  beiden  ein L ic h tb o g e n  en ts te h t .

Schweizerische Patente.
N r .  4 4 8 5 6 .  E l e k t r o s t a h l ,  G e s .  ni. b.  H .  i n  

R e m s c h e i d - H a s t e n .  Ve.rfah.ren z u r  D csoxydation  
■von fliissigem E isen  in  L ichtbogenSfen.

A u f  die  fiiissige Sc l i lacke  des  in e inem  L ic h t-  
l iogenofen bef ind l ichen  E is e n s  w e rd e n  z e r k lc in e r te r  
K ohlenstoff  und  m a n g a n h a l t i g e  Stoffo au fg eg eb en .  
TJnter d e r  H i tz o w i rk u n g  des  L ic h tb o g e n s  b i lden  sich 
K arb ide ,  dio s ich  u n t e r  R e d u z ie ru n g  d e r  in den 
S ch lack en  e n th a l t e n e n  Oxydo  zu M e ta l le n  u n te r  B i l 
dung yon K o h le n o x y d  u m se tz en .  D a s  d u rc h  die 
K arb id e  e rzeu g to  M a n g a n  ge l i t  in d a s  E is cn b ad  und 
setzt  sieli m i t  d em  d a r in  e n th a l t e n e n  S auers to f f  zu 
J Ian g a n o x y d u l  u m ,  w e lc h e s  in  die S ch iack o  hoch s te ig t ,  
dort w ieder  r e d u z io r t  w ird  u n d  a is  m e ta l l i s c h e s  M a n 
gan  yon n e u e n i  in das  E is e n  c in t r i t t .  D ie s e r  K re is -  
lau f  w ied e rh o l t  s ich  so la n g e ,  a i s  n och  K oh lens to ff  
aus  d e r  S ch iacko  u n d  S aue rs to f f  im  E isen  y o r h a n 
den  ist.

Franzósische Patente.
Z u sa tz  N r .  1 0 9 4 7  zu m  H a u p t p a t e n t  Nr. 388 614. 

■ S o c ić te  a n o n y i n e  e l e c t r o m ó t a l l u r g i q u e  P r o -  
c ć d e s  P a u l  G i r o d  i n  U g i n o  (Savoyen). E lektr ische  
Stalilgew innung.

N ach  dem  H a u p t p a t e n t  d ie n t  ein o le k t r is c h o r  Ofen 
yon groBeni F a s s u n g a y e r m o g e n  fiir die  Y o r r e in ig u n g  
und ein zw ei ter ,  k le in e r e r  e l e k t r i s c h e r  Ofen fiir dio 
B n d re in ig u n g  und  d a s  F e r t ig m a c l i e n  des  S tah le s .  L e tz -  
t e re r  Ofen b es i tz t  in d e r  R e g c l  e ine s a u re  A u sk le i -  
dung. In  b e s o n d e re n  F a l lo n ,  n a m e n t l i c h  w enn  es sich 
urn eino se h r  y o l la tand ige  E n ts c h w e fo lu n g  des S tah le s  
liandelt , ist  indessen  dio s a u re  O fe n au ak le id u n g  d a 
durch se h r  unzw eckm aB ig ,  daB Bie s e h r  u n g i in s t ig  a u f  
d ie  ScblucRe, die Btark b as isch  se in muB, wirkt. Z ur 
B ohobung d ieses U e b e ls tan d es  soli  zw isch en  dieso 
beidon Oefen ein b a s i sc h e r  Ofen e in g e s c h a l t e t  w erden ,  
i n  dem  dio im e r s te n  Ofen beg o n n en o  E n tphoB phorung
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und E n ts c h w e fe lu n g  zu E n d o  gof i ib r t  w ird .  D e r  d r i t to  
Ofen m i t  s a u re r  A u s k le id u n g  d ion t  d a n n  n u r  zu m  A us-  
sch e id en  d e r  noch  im  S ta h l  e n th a l t e n e n  S c h la c k e n -  
rce te  und  zu m  F e r t ig m a c h c n .

N r .  8 0 6 7 6 3 .  G e s o l l s c h a f t f U r F o r d e r a n l a g o n  
E r n s t  H e c k e l  i n S t .  J o h a n n  a.  d. S a a r .  V erfahrcn

z u r  Z erk le in eru n g  
u n d  F o rd eru n g  to n  
fliissiger Schlacke.

Die a u s  d o m  
l lo c h o fo n  k o m m e n d e  
S c l i lacke  flieBt in 
e in e n  B oh i i l te r  b ein 
u nd  w i rd  h i e r  yon 
dom  aus  d e r  Diise a 
k o m m e n d o n  W a s s e r -  

s tral i l  ge t ro l fen ,  z c r k l c in e r t  und  in daa sich n a c h  A r t  
e in e r  S t r a h lp u m p e  e rw o i te rn d e  R o h r  c h in e in g e t r ie b e n  
u n d  w e i te r  gefO rdert .

N r .  4 0 0 4 6 1 .  C h a r l e s  A l b e r t  K e l l e r  i n P a r i a .  
Jliickkoh lungsverfahrcn  fu r  S ta h l m it  genauer Do- 
sieru n g  des beabsichtigten K ohU nstoffgchaltrs.

D e r  dem  flussigen Sfahlo  zuzuf i i l irende K oli len-  
stoff w ird  i n F o r m  e ines zy l ind r ischon  B lockes  gep reB t  
u n d  an e in e r  K e t te  odor  d e rg l .  b i ingend  in  daa E iaen- 
bad  o ingohiingt .  I n  die  A u fh i in g u n g  iat  e in  D y n a m o -  
m e te r  e in g e s c h a l te t ,  d a s  in j e d e m  A u g o n b l ic k  das 
G e w ic h t  des e in g e h a n g te n  K o h le n b lo c k e s  fes tzus te l len  
g e s ta t to t .  K e n n t  m a n  n u n  das  G e w ich t  dos S ta h l -  
b ades ,  so k a n n  in j e d e m  g e w i ln sc h te n  A ugo n b l ick ,  
d. h. w e n n  daB B a d  die  b e a b s ic h t ig te  K oh lens to ffm onge  
ha t ,  do r  B ło ck  a u s  dem  E ise n b a d e  h e r a u s g o z o g e n  und  
d a m i t  d e r  R i ic k k o b lu n g  ein Endo  g o m a c h t  w erden .

N r . 4 0 0 S 2 0 .  C o m p a g n i o  G e n e r a l e  d o s  A c i e r s  
i n  B o l g i e n .  Verbesserungen an K o n v rr te m .

D e r  K o u Y er te r  w ird  beim A n w a rm o n  m i t  d e r  er-  
fo rder l ic l ien  M enge  g l i ihendon  BrennBtoffes b esch ick t ,  
so d a n n  w i rd  a u f  se in e r  M iin d u n g  e in  R o s t  a mitYYind-  
z u fu h ru n g  b bofost ig t  und n u n  dio B irnen i i ffnung  n a c h  
u n ten  b e w e g t  und dio W in d z u f u b ru n g  b d u r c h  ein 
Z w isc h c n ro h r  c m it  o in e r  G eb l i ise le i tung  d  y erb u n d o n .  
A ua l e tz te r e r  wird W in d  d u rc h  don a u f  d em  R o s t  a 
l iegonden  B ren n s to f f  g c b la s c n ,  do r  d a d u r c h  in hel le  
G lu t  y e r s e tz t  w ird  u n d  e in  sc lm e lles  u n d  s p a r s a m e s

A n w ii rm en  cjes K o n y c r t e r s  b e w i rk t .  D io  Y e rb re n n u n g s -  
g a s e  c n tw e ich en  d u rc h  die  W in d d i i se n .  D e r  Q uer-  
ach n i t t  des lvonve r te ra  is t  in ae inem  u n te r e n  Teilo  
ein  r e c h te c k ig e r .  D u r c h  den re c h tw in k l ig e n  Q uer-  
sc h n i t t  des H e r d e s  soli e ine g le ichm aB ige  Y e r te i lu n g  
des W in d e s  e rz ie l t  w e rd e n .  Die Diiaen si lzen  a u f  d e r  
c inen  LiingBseite in zwei R c ih e n  u b e re in a n d e r .  D ie  
obe re  D usen re i l ie  k a n n  y e r sch lo ssen  w erd en ,  w a s  be im  
Blaaen  w a h re n d  d e r  e rs ten  Per iod© g e s c h ie h t .  Erst  
bei. d e r  b e g in n e n d e n  K o b le n s to f fy e rb re n n u n g  w ird  die  
obe re  D iisen re ihe  geoffne t,  um daa  c r z e u g te  K o h len -  
oxvd zu y e rb re n n e n .

90
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Statistisches.
AuBenhandel des Deutschen Reiches in den Monaten Januar bis Marz 1910.

! E i n f u h r A u a r u l i r

| Eisenerze; eisen- oder m anganhalt ige  Gasreinigungsmasae; Konverterschlacken; Ł t

ausgebrannter  eisenhaltiger Schwefelkiea (237e)* ............................................... 1 343 327 721 666
Manganerzo (237 h ) ......................................................................................................................... 100 500 860 i
Steinkohlen, Anthrazit,  unbearbeite te  Kiinnelkohle (238 a) ..................................... 1 990 741 5 222 961 i
Braunkohlen  (238 b ) ..................................................................................................................... 1 760 587 16 893 ;
Steinkohlenkoks (238 d ) ................................................................................................................. 149 710 936 594 i
Braunkohlenkoks (238 e ) ............................................................................................................ 589 647 j
Steinkohlenbriketta  (238 f) ....................................................................................................... 27 780 276 834
Braunkohlenbriket ts  (238 g ) ....................................................................................................... 23 548 106 243
Roheisen ( 7 7 7 ) ................................................... ......................................... .... ................................ 24 423 191 919 f
Brucheiaen, Alteisen (Schrott) ;  Eisenfeilspilne usw. (842, 843a, 843b) . . . .  
Rohren und Rohrenformstttcke aus nicht schmiedbarem GuB, Hahne, Yentile usw.

53 876 30 455

(778 a  u. b, 779 a  u. b, 783 e ) .............................................................................................. 268 9 194
“Walzen aus nicht schmiedbarem GuB (780 a u. b) ........................................................ 255 3 151 . >
Maschinenteile roh  u. bearbeite t** ans n icht  schraiedb. GuB (782a, 783a — d) 1 453 796
SonBtige EisonguBwaren, roh und bearbe ite t  (781 a  u. b, 782b, 783 f u. g.) . . . 
R ohluppen;  Rohschienen;  Rohhlocke ; B ram m en;  yorgewalzto B loeke; P la tinen ;

1 683 17 390 i
i

2 131 122 431
Schmiedbares Kisen in S taben:  T rag e r  ( J - ,  L J-  und _J' l_-Eisen) (785a ) .  . 38 81 161
—  : Eck- and Winkeleisen, Kniostiicke (785 b) .............................................................
— : Anderes geformtes (fassoniertes) Stabeisen (785 c ) ...............................................

315 16 682
1 468 27 417
1 114 27 209

— : Anderes nicht geformtes Stabeisen; Eisen  in St&ben zum TJmschmelzen (785e) 
G robb leche : roh, entzundert,  geriebtet ,  dreBsiert, gefirniBt (786 a ) ........................

4 938 85 483
302 61 792

2 003 25 350
Yerzinnte Bleche (WeiGbloch) (788 a ) .................................................................................... 12 928 92
Yerzinkte  Bleche (788b ) ............................................................................................................ 3 5 488
Bleche:  abgescbliffan, lackiert,  poliert, gebr&unt nsw. (787, 7 8 8 c ' ........................ 54 913
W ellb lech ;  Debn-(StrBck)-, RifFel-,Waffel-, W arzeń-,  andere  Bleche (789 a u. b, 790) 
Drabt ,  gewalzt oder gezogen (791 a — c, 792 a  —  e ) ........................................................

10 4 689
4 054 94 496

Schlangenrohren, gewalzt oder gezogen; RShrenformstiicke (793a u. b) . . . . 51 1 007
Andere  Rohren, gewalzt oder gezogen (794a u. b, 795a u. b ) .................................
Eisenbabnscbienen (796 a u. b ) ...................................................................................................

2 735 31 030
181 88 109

Eisenbahnschwellen, Eiaenbahnlascben und Unterlagsplatten (796 c u. d) . . 15 34 551
Eisenbahnacbaen, -radeisen, -rader,  -radaatze (797) ................................. ....
Schm iedbarer GuB; Schmiedestiicke f  (798a — d, 7 9 9 a — f) ......................................

91 12 321
2 062 13 727

Geschosse, Kanonenrohre ,  Sagezahnkratzen  usw. (799 g ) ............................................... 826 10 386
Briicken- und Eiaenkonstruktionen (800 a  u. b ) ..................................................................
Anker,  Ambosse,  Schraubstocke, Brecheisen, Ham m er,  Kloben und Rollen zu 

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

7 14 755

195 1 632
Land  wirtschaftliche Geriite (808 a u. b, 809, 810, 816 a u. b ) ........................ 617 12 963
W erkzeuge  (811 a u. b, 812a  u. b, 8 1 8 a — e, 814a u. b, 8 1 5 a — d, 836a) . . . 
Eisenbahnlaschenschrauben, -keile, Schwellenschranben usw. (820 a) ,
Sonstiges Eisenbahnmateria l  (821 a  u. b, 824 a ) ....................................................

386 4 926
5 2 558

21 2 320
Schrauben, łue te ,  Hufeiaen usw. (820 b u. c, 825 e) ................................. 301 5 082
Achson (ohne Eisenbahnachscn) und Achsenteile  (822, 823 a u. b) . 23 554
W agenfedern  (oline Eisenbahnwagenfedern) ( 8 2 4 b ) ................................. 55 332
DrahtBeilo (825 a ) ....................................................................................................... 44 1 071
Andere D rah tw aren  (825 b— d ) ............................ .............................................. 173 9 323
D rahtstif te  (auch Huf- und sonstige Nilgel) (825 f, 826 a u. b, 827) . . 829 18 222
H aus- und Kilchengorate (828 b u. c ) ............................................................. 137 6 918
K etten  (829 a u. b, 8 3 0 ) ...................................................................... 712 916
Peine Messer,  feine Scheren usw. (836 b u. c ) ..................................... 21 895
NSh-, Strick-, Stick- usw. Nadeln (841 a —c) . . . . 45 1 108
Alle ubrigen E isenwaren (8 1 6 cu .  d — 819, 828a, 832— 835, 836d u. e — 840) . 491 12 621
Eisen und Eisenlogierungen, unvolls tandig angemeldet (un ter  843 b)
Kessel- und K esB e lsch m ie d e a rb e iten  (801 a — d, 802— 8 0 5 ) ..........................................

— 320
268 6 579

Eisen und E isenwaren in den Monaten J a n u a r  bis Marz 1910 121 607 1 09S 334
Maschinen „ „ „ 14 478 77 431

Insgesam t 136 085 1 175 765

Ja n u a r  bis Miirz 1909: Eisen und E isenw aren . 90 871 908 402
M a s c h i n e n ........................ 12 573 71 458

Insgesam t 103 444 • 979 S60

*  D ie  i n  K l a i n m e r n  s t e h e n d e n  Z i f f e r n  b e d e u t e n  d ie  N u m m e r n  d e a  s t a t U t i s c h e n  W a r e n r e r z e i c h n i s s e s .  * *  D i e  A u s f u h r  a n  b r -  
a r b e i t e t e n  g u O e i s e r n e n  M a s c h l n e n t e l l e n  I s t  u n t e r  d e n  b e t r .  M a s c h i n e n  m i t  a u f g e f i i h r t .  f  D i e  A u s f u h r  a n  S c h m i e d e s t i i c k e n  f i i r  M a 
schinen ist u n t e r  d e n  b e t r .  M a s c h i n e n  m i t  a u f g e f i i h r t .
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Roheisenerzougung in <lon Yereinigten Staaten.* 
Ueber die Leistung der Koks- and Anthrazit-  

hochofen der Yereinigten Staaten  im M i i r z  1910, 
deron GeBamtergebnis wir sclion kurz  mitgeteilt  
haben,** gibt folgende Zusammenstellung Aufschlufi:

M ii r z  1 0 1 0 Febr. 1910

I. Gesamterzeuffung . .
t

2 657  105
t

2 4 3 5  61 0
Arbeitstagl. E rzeugung 85 713 8 6  98 0

II. Anteil dor Stahlwerks-
gesellschaften . . . . 1 767  03 9 1 6 4 6  4 68

Darunter  Forromun- 
gan und Spiegel-
e i s e n ....................... 26 0 0 0 21 73 8

am 1. April (im 1 .  Marz
1 0 1 0 1 9 1 0

III.  Zahl der Hochofen 4 1 0 411
Dayon im Fouer  . . 313 311

IY. Tagesleistungsfiihig- t t
keit  dor Hochofen f 85  9 64 8 0  212

Frankreichs FlnBeisenerzeugung im Jahre 100!).
Naeh den Ermit tlungen dos „Comitś dos Forges  

de France“ f fg e s t a l t e t e  eich die R o h s t a h l e r z o u g u n g  
Frankreichs im letzten J a h re  im Yergleich  zum Yor
jahre wie in Zahlentafel 1 angegeben.

Somit ha t  also die FluBeisenerzeugung Frankre ichs  
im Berichtsjahre gegenuber 1908 um 300 954 t oder
11,25 °/o zugenommen.

An I l a l b z e u g  wurden 1057 952 t yorgowalzte 
Błocko und 543 475 t Kniippel, insgesamt alBO 1001427 
(i. Y. 1 315999) t, erzeugt.

* „The Iron A g e “ 1910, 7. April,  S. 818/9.
** „Stahl und E isen" 1910, 20. April,  S. 681.
f  Um eine groBere GleicliniaBigkoit herbeizu- 

fiihren, ist jetz t  dio Tagesleis tungsfuhigkeifc  in dio 
Statistik eingesetzt,  wiibrend bisher dio W o c h e n -  
le iB tu n g sfa h ig k e it angegeben  wurde.

f f  „Bullotin" Nr. 2921 (vom 5. April 1910). — Ygl. 
„Stahl und Eiscn“ 1909, 14. April,  S. 564/5.

Zahlentafel 1.

tam IMS

t % t % 1

Rohblocke aus dem 
Konyertor 

a) saures Yor- 
fahren . . 70 981 2 ,5 77 581 2 , 8

b) basisches Yer
fahren . . . . 1 8 5 3  327 0 1 , 0 1 0 32  29 0 5 9 ,8

Rohblocke aus dom 
Martinofen . . 1 0 8 0  912 3 5 ,7 1 0 0 2  789 3 6 ,8

Tiogelstahlblocke 10 8 95 0 , 0 1 2  662 0 ,5
Eloktrostahlbliicko . 6  45 6 0 , 2 2 28 9 0 , 1

Zusanimon 3 03 4  571 1 0 0 , 0 2 727  617 1 0 0 , 0

Die Mengo der F e r t i g e r z e u g n i s s e  aus FluB- 
eisen be trug :

Zahlentafel 2,

fln 1 0 0 9 *

t
1 0 0 8 * *

t

S c h i e n e n ...................................... 354 631 322 241
R a d r e i f e n ..................................... 33 721 49 373
T r f i g e r .......................................... 140 551 137 262
Formeisen (yersch.) . . . . 288 035 333 756
H a n d e l s e i s o n ............................ 534 299 390 037
M aschinen te i le ............................ 110 926 100 100

58 632 56 366
R o h r o n .......................................... 37 040 52 560
A Y e iB b le c h ................................. 39 713 37 967
Bleche .......................................... 364 630 344 772
S c h m ie d e s t i i c k e ........................ 48 249 40 343
S t a h l f o r m g u B ................... 32 595 29 245

Zusammen 2 043 022 1 894 022

* Vorliiufige Ziffern. 
** Endgiiltige Ziffern.

Aus Fachvereinen.
Verein deutscher Eisengiefiereien.

G ru p p e  B ra n d en b u rg .
( S c h l u f l  v o n  S e i t e  GOO.)

Oberingenieur J .  L e b o r  (Tegel): Hr.  Dr. Mol-
denko sagt uns, man sei infolge seiner BestreOungen 
in Amerika m ehr oder weniger so weit gekommen, 
<i&B inan im Kupolofen fiir dio Hohe der Schmelz- 
zone ein gewisses MaB iiber den Diisen wiibrend der 
ganzen Schmelzungen beibehiilt  und diesen Zustand da 
durch besonders begiinstigt, daB m an kleinere Chargen 
von EiBen und Koks wechsclweise aufgibt. Das Gegen- 
teil dea Yerfahrena, d. h. Aufgabe groBerer Chargen, 
wie ob in Deutschland B rauch  ist, fiihrt naeh seiner 
Ansicht dazu, duB das Eison zu nalie yor den Diisen 
schmilzt uud das eben erschmolzene Eisen durch den 
in dieser Zone iiberscliussigen Sauerstoff  zur Bildung 
und Aufnahmo von Eisenoxydul neigt.  Auf lotzteres 
fiihrt Hr. Dr. Moldenke den groBeren Teil all  des- 
jenigen Ausschusaes in den GieBereien zuriick, der 
sich durch Blasen und Forositiit zu erkennen g ib t;  
so weuigBtens habe ich Hrn. Dr. Moldenke verstanden.

Es ist mir  zunachst nicht klar, wie man 9ich dio 
Hildung derart iger Hohlraume yon der Anwesenheit  
Ton Eisenoxydul herleiten will, es sei denn, daB in- 
lolgo Reduktion des E isenosyduls  durch Kohlenstoff 
Kohlenoxvdgas erzeugt wird. Geschieht das nicht,  
so befande sich das naeh Anerabe doB Hrn. Dr. Mol-

denke j a  nur  in geringen Mengen Torhandeno Eisen- 
oxydul entweder in l e g i e r t o m  Zustande oder a is  
F rem d k o rp er  m e c h a n i s c h  eingeschlossen. Im ersten 
Falle  also in einem so fein yerteilton Zustande, daB 
das Eisenoxydul unmoglich die VeranlaB8ung yon Un- 
dichtigkeiten Bein kann. Im  zweiton Falle  muBte es 
von einem gut warm en Eisen schon in der Hfanno 
abgeschieden worden. Indessen ist m ir  die Thcorio 
yon der Absorption des Eisenoxyduls durch fliissiges 
G r a u e i s e i i  nicht klar,  meines Wissons ist dio An- 
woBenheit von Eisenoxydul darin  noch nicht nach- 
gewiesen. W enn ich an dio Herstellung yon Beasemer- 
stabl in der kleinen Birno denke, so wird dio Theorie  
im m er unwahrscheinlicher. Es ist bekannt und nach- 
gewiesen, daB dio Aufnahmefiihigkeit  des Eisens fiir  
Eisenoxvdul um bo  groBer wird, je  iirmer es an  
Frem dkorpern  wird. Demnach muBte das dor Ver- 
b rennung s ta rk  unterworfene Klein-Bessemer-Material 
yiel m ehr ais GrauguB die scliadhaften Folgen zu 
s ta rker  Behandlung im Lufts trom aufweisen. W ie 
dom auch B e i ,  ich yormag nicht einzusehen, dali ein 
naeh amorikanischem Brauch, also bober uber den 
Diisen ais bei uns, erschmolzenes Eisen m ehr  vor der 
Bildung und Aufnahmo yon Eisenoxydul gefeit sein 
soli, a lB  ein dicht yor den Diisen erzeugtes Materiał.  
N aeh  meiner Yorste llung durfte  eher das Umgekehrte  
eintreten, da  doch im ersteren Falle  fliissigea Eisen 
dem Lufts trom langer ausgesetzt iBt ais im letzteren. 
Soli aber  tatsachlich dio Bildung yon Eisenoxydul die
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Ursacho zu Gas- und Blaaenbildungen sein, bo wird 
man sieli mehr mit e iner syniptomatischen Behand- 
lung, d. h. mit  der E ntfernung  bezw. AbfUhrung der 
Gase, ais m it  der Kauaalbehandlung, d. b. Schutz vor 
Bildung und Aufnahmo von Eisenosydul,  zu befassen 
hab en ;  da run te r  Yorstelio ich niclits anderoa, ala der 
alten Fordorung  gerecht zu werden, ein ao gu t  iiber- 
bitztes Eisen z>i erzeugen, das aucli in dor Form  noch 
so lange dUnnfliigsig bleibt, daB es Einschliisse, Boion 
sie fester oder g a B ig o r  Natur,  leicht abschoidon kann. 
Die Horkunft der PoroBitiit im GuB bildet von jeher  
den Gegenstand str i tt igor Auseinanderaotzungen zwi- 
acbon der Botriebsleitung und dor Arbeitorscliaft, und 
i c h  bin iiborzougt, daB aich m ehr  der h ier  bo zalil- 
reich anwesenden GioBoroifachleute iiuBorn wiirdcn, 
wenn niclit der  W iderspriiche in dieaom Punkte  gar  
zu viele waren. Meiner Forderung  aber, „moglichst 
heiBes Eisen11, selbst wonn ea auf Koaten hoheren 
KoksYerbr&uches gehen Bollto, werden die meiaton 
Herren  wohl beipflichten, und ich erinnere an den 
von H r n . M e h r t e n s  seinerzeit in „Stahl und E isen“ ge- 
aufierten richtigen Aussprucb:  „W as m an  in Pfennigen 
an Koks spart,  kom mt in T a lem  auf  dem Bruch- 
haufen zum Yorschein“. *

Dr. M o l d e n k e :  W enn ich aagto: Der groBle
Teil  deB AuBschusaea kommt von dem GaBgehalt, ao 
habe ich an die amorikanischen Yerhaltnisse  gedaeht.  
Sie haben hier harte rea  Eisen und haben m ehr  unter 
den Form feh le rn  zu leiden, die au f  den GuB ungiinatig 
einwirken. "Wir haben  weicherea Eisen, daa Yiel ver- 
tragen  kann. Ich fiirchte, daB wir noch nicht die rich
tige Anaiclit vom Gaa haben. Daa Eiaen absorbiert  
da8 Gaa niclit ganz. Das Eiaeno.tydul lost sich im 
Eiaen auf, und wenn das Eisen erstarr t ,  so kommt 
etwas von dem Sauerstoff w ieder heraus. Es liogt 
also eino cheiniacho Yerbindung wahrend  dos Scbmel- 
zena Yor. Sie miissen t tberhaapt imm er gutea, heiBea 
Eiaen bekommen, wonn Sie genug  Koka gebrauchou 
und die achadlichen Einflusse beseitigen. Ich  glaube 
nun, wenn der Sauerstoff absorbiert  iat, bo liat sich 
der Schmelzpunkt des Eisens wesentlich geiindert;  
dann wird das Eisen nicht m eh r  diinnfliiasig. Sie 
alle wiaaen, daB Sie eine Pfanne  yoII Eiaen haben 
konnen, das ganz weiBgliihend auaaioht und daa doch 
kein Lebcn ha t ;  ea gieBt sich nicht gut, und doch 
haben Sie es heifi geschinolzen und alleB gotan, was 
moglicli war. Es ist da also noch viel zu lornen. 
Ich kann dio F ra g e  nicht ganz oxakt boantworten. 
N ehm en Sio genug Koks;  ich wiirde nie m it  Koks 
sparen. Ich Bali neulich einen Fali,  wo ich, nach- 
dom das Gebliise angesetzt  war, 25 Minuten warten 
muBte, bis das Eison kam. Das sind 15 Minuten 
zuviel. In  TemporgioBoreien brauch t  m an  in Kupol- 
ofen 25°/° Koks. Damit will m an das heiBeste Eisen 
bekommen. Bei gewohnlichen Arbeiten,  z. B. um die 
groBen Tem pergieBere i-Topfe  zu machon, habe ich 
selbst schon ala Mindestsatz  11 odor 9 ° / d  gobraucht. 
Man kann da manches tun, aber  ich habe nie ge
funden, daB m an positiy viel durch  ger ingeren  Koks- 
yerbrauch sparen kann.

ltetriebsdir.  J .  M e h r t e n s  j r . : l i r .  Dr. Mol-
denke fiihrte aus, wir sollen recht  viel Koks go- 
brauchen. Nach dom lnhal te  einer Postkarto, dio 
gleichzeit ig an verachiedone H erren  ge lang t  ist, wird 
das nicht notwendig aoiu; diese K ar tę  wirft  Yielmehr 
alles Uber den I laufen , was wir eben bo8prechen. 
(Ilciterkeit .)  Dor In h a lt  der Karto lau te t :

„Kupolofen m it WasserstofTschmelzveifabron 
und solbsttiUiger Entw icklung deB zum Betriebe or- 
forderl ichon Wassorstoffgases. Die Kokaeraparnis 
betriigt 85°/» bei gSnzlichetn Fortfa ll  der
Schlacke. In die8em Kupolofen wird iiber dem 
Schmelzherd Belbstilndig Wasseratoftgas entwickelt,

welcheB unter  I l inzu tr it t  von erhitzter  Luft unter 
oiner enormon Hitze Y crbrenn t  und daa Bohoiaon 
achmilzt. Ea ist  nur po viel Koks erforderlich, um 
die Entz iindung dea Gaaea zu unterhalten.  SelliBt- 
Yerstandlicb wird dadurch die Bildung von Schlacko 
fast ganzlich aufgehoben und ein sohr reinoa Eison 
gewonnen. Daa Waaserstoffgaa kostet  boi dieBor 
Herste l lung nichts, auch kann dieso Einrichtung 
an jedem  Kupolofen angebrach t  werden.

Ea ist Bolbstverstundlich, daB durch dio ge- 
waltige Kokaeraparnis jiihrlich violo Tauaende ge
wonnen worden, ganz abgoaehen von dem Fortfall  
dea Gohlaaes, der Horatollung eines sehr reinen 
Eisens, dem sehr Bchnellen SchmelzprozeB auf kloi- 
nom R aum  unter fast ganzlichem Fortfa ll  der groBen 
Giclitflammon und der Funkenbildung.

Ich wordo Ibnon dio Zeichnungen billig be- 
rochnen und bitto um Ihre  Nachricht.

HochachtungSYoll!
N. N .“

M. II.! Dio Angoboto kommon aus Borlin, dor 
Erfinder wird s icher noch mohr y o i i  Bieli horen lasBen 
und die GieBereion gliicklich machen.

Obering. L o b e r :  Eino von m ir kiirzlich zum
Bosuche nam hafte r  GieBereion in England und Frank- 
roich unternommene Unterrichtareiae belelirto mich, 
daB auch dort  a llenthalben daa Yorlangcn nach mog
lichst heiBem Eison yorhanden iat. Besonders in 
Fran k re ich  Yersucht man m it gutem  Erfolge, durch 
W iodereinfiihrung einoa GemiBcbes von Luf t  und oben 
dicht unter  der Giclit abgesaugten  KupolofengaseB 
einen gleichmSBigen Ofongang und damit ziuammen- 
l iangend einen hoheren l l i tzegrad  dos Eisens zu cr- 
zielen. Diosea Reku])oratiY-SyBtom „ B a i l l o t " *  hat 
mich d e ra r t  befriedigt, daB ich dabei bin, einen der 
Schmelzofen in den Borsigschen GieBereien danach 
um zubauen ,  und os wird mir ein Vcrgniigen Bein, 
Ibuen  im gegebenen Augenblick Mitteilung uber die 
Ergebniase zu machen.

Dr. M o l d o n k e :  W ir  konnen daa Yorfahron. Ea 
wurdo vor zwei Ja h re n  unsoren GieBoreien in Toronto 
Yorgefiihrt. Da h a b e n  wir allo gosagt:  Das mag
j a  groBartig sein, abor das Eison iut nicht lieiB. 
Bei dem Erfinder Bchoinon solche Sachen immer zu 
gehen — dann aber  nicht,  wenn m an  es selbst aus- 
probiert.  Der Erfinder soli auch noch keinen einzigon 
Ofen verkauft  liaben.

Obering. L e b e r :  Ich habe in F rankre ich  tat- 
aiichlich Anlagen  geaelien, die ein ausgozeichnetes 
warmea Eiaon erhiolten.

Dr. M o l d o n k e :  Der Erfinder h a t  oinon groBen 
Y ortrag  gohalten ,  aoino Żabien waren auagezeicbnet. 
Auch Sehmelzproben ha tte  e r  bei sich. Aber uuBcre 
Leute  gingen nicht da rau f  ein. Ich rato Ihnen, da 
langaam Yorzugehen.

Direktor E. M u l l e r  (Ebersw aldo): Hr. 33r.=Qłtg. 
H a n e m a n n  ha t  yorhiti dio Sprache auf die Zu- 
a c h l i i g o  bringen wollon und iat dabei falach yerstanden 
worden. Hr.  Dr. Moldenko ha t  uns oinige intereBsanto 
Mitteilungen uber Z u s a t z e  zum fliissigen Eisen ge
macht.  “Was una aber  boi don ZuBcliiiigen intoresaieren 
wttrde, ist der Kalk, den Hr. Mohrtena vorhin mit 
don Austorschalen angedoutet hat.  Es soli ja  111 
A m erika  mit  sehr geringem Prozontsatz  Yon Zuschlagen 
gearbe ite t  werden. Yielleicbt m ach t  uns Hr. Dr. Mol- 
donke dariiber noch einige Mitteilungen.

Dr. M o l d e n k o :  AYo i i b e r h a u p t  A u s t e r n a c b a l e n

zu b e k o m m e n  sind —  daa ist n i c h t  mehr so wie 
f r i i h e r  — , da werden davon u n g e f a h r  2 o,ó g e s e t z t .  
Man braucht aber seiten einen Zusclilag, wenn man 
n i c h t  mehr a i s  5 t s c h m i l z t .  Dann beginnt man m i t  
moglichst viel, stlten aber mohr ala 2 °/o Kalkstein.

„Stabl u n i  Eiaen'" 1906, 15. Septem ber, S. 1132. * Ygl. „S tah l und E isen 11 1907,14. August, S. 1201-
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Deraelbe aoll aber keino Kioselaiiuro enthalten. Yiele 
braucben uberhaupt  g a r  keinen Zusclilag. Iieaser ist 
es iminerbin, wenn man aich der Zuschlage im rich- 
tigen YerbSltniase bodient. [eh boauchto vor kurzem 
hior oine GieBerei, in dor sehr viel Schlacke aualief; 
dort wurden yielleicht 4 °/o Kalkatein gobraucht. Das 
reinigt und ist daher  yielleicht ganz gut. Ich sehe 
ea gorn, dal! womoglicli Kalkstoin und yiolleicht ein 
klein wenig FluBapat genomm en wird, wenn m an diesen 
billig bekommt. Das Beste sind aber die Auatern- 
Bchalen insoforn, ais Bie  sehr loicht wogen ihrer  
diinnen Form  schmelzen. Normal setzt m an  2 “/o, boi 
aehr hohom Schwcfolgehalt  des Koks 4 d/o, und boi 
recht gutom Betriebo nur 1 % ;  der K a lk  ist  immor 
auf den Koks zu worfen.

Geh. B e rg ra t  J i i n g a t :  In neuerer  Zeit ha t  man 
in Deutsehland dor Schlagprobc mit  dom P e n d e l -  
h a m m  e r  besondoro Aufm erksam keit  zugewandt. Ich 
mochte fragon, ob Sie in A m erika  diese P robeart  ver- 
folgen, in welcher Weiae Sio das tun, und ob Sie 
bereits Erfolge damit erziolt haben.

Dr. M o l d e n k e :  Dio oinzigen Yorauche sind mei- 
nes Wisaena an der  H a r ra rd -U n iy e rs i ta t  angeste ll t  wor
den. Dort wurde ein groBer Pendelham m er gebaut, und 
wurden Bruchproben an GuBeiBon yorgenommen. Die 
Versucho sclieinen aber  nicht fortgeaetzt worden zu 
sein. Ich habe oft darnm  gebeten, auch Probestiibe an- 
goboten; aber  es half nichts.  SelliBt kann ich solche 
Yersuche nicht anstellen. Dio Schlagprobe halte  ich fiir 
sehr wichtig und empfchle  d ringend,  damit weitere 
Yersuche zu machen.

Geh. B erg ra t  J i i n g a t :  W ir  haben in Deutsehland 
bei der Untersuchung  des GuBeisena auf  Schlagfeatig- 
keit mit  dem Pende lham m er aehr yerschiedene Re- 
Bultato beobachtet und auch gefunden, daB dio Form 
der Probestiibe, ob rund, quadrat  odor oblong, sowie 
die Liinge dorselbon groBen EinfluB auf die Iloho der 
Schlagarbeit auaiibt. B cB o n d e r s  iiberraBchend waren 
dio Resultate bei den Untersuchungon der Probeatiibe 
mit oblongem Querschnitt.  Es bedurfte  oiner groBeren 
Schlflgarheit, den Stab zu zerbrechon, wenn dor H am 
mer den Stab auf  der flaehen Seito traf,  alB wenn die 
sclimale Soito dem Schlago ausgesetzt  wurde.

Die Zahl der hior auagefuhrton Untoriucbungen 
iat zu gering, um auf Grund der  gefundenon Resultate  
schon jetzt  Bedinguugen fiir die L ioferung yon GuB- 
eiaen aufzuatellen. D a wir der Schlagprobe groBen 
Wort beilegen, 80 B o l l e n  dio Yersuche weiter fort- 
gesetzt werden.

Dr. M o l d e n k e :  Bei una befasaen aich mit dor 
Priifung des GuBoiaena einschliefllich m einer W enig- 
koit ein halbes Dutzend Leute. W ir  haben uns nun 
zuaammongetan, um d a rau f  zu dringon, daB daa GuB- 
eiaen allgemein gepriift  wird. Gelingt uns das, dann 
Betzen wir die FeBtigkeitsbedingungen fest. (Heiter- 
keit.) Desbalb haben wir d a rau f  hingearboitot,  yorab 
gutea Rohmateria l  zu erhal ten .  W ir  yerauchen, die 
Anforderungen hoch zu atellen, aber  ao, daB aio auch 
orfiillt worden konnen. Die Schlagprobe war fiir una 
etwas Neues; wir  hoffen, hierbei yon don Universi- 
taten zu lernen, und w ir  werden dann eohen, ob Bio 
m der Privatindustrie einzufiihren ist. In  dem W erke, 
auf dem ich war, haben wir mit Kupplungen Vor- 
suche angestellt , wie sich der TemperguB unter  einem 
starkon Schlage yerhalt,  und haben gefunden, daB 
eine groBe Kupplung yon TemperguB den Schlag 
besaer aushiilt, alB eine von Stahl.

Ueber den TemperguB konnto ich den ganzen 
Abond sprechen, weil ich da moino speziellen Er- 
fahrungen habe. E r  h a t  aonderbare Eigcnscbaften. 
^Nir haben z. B. F rasrt ider aua TomperguB hergeatellt  
und auBgezoichnet gehartet .  W enn man den Temper- 

derartig  behandelt ,  daB e r  uugefabr  auf die 
Kohlenstoffuorm fiir Stahl konimt, a k o  auf 11/» % i  so 
kann man daraus har te  W erkzeuge  heratellen. N a tu r

lich aind dioae W erkzeuge  nur auBen bar t ,  innen 
dagogen w e ic h ; daa iat abor gerade  ein Vorteil . Die 
Stemmoison zu no lza rbe ifcn  sind meiat aua Tem per
guB und worden ais Stahl yerkauft.

Dr. F i i r t l i  (Berlin): Es ist mir aus yerschiedonen 
Yeroffentlicliungen in amerikanischen Zeitachriften 
erinnerlich, daB man in Amerika auch dazu liber- 
geben wollto, fiir don fertigon GuB Vorachriften be
treffend dio c h o m i B c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g  zu 
machen. Icb weiB nicht,  wioweit dieae Bemiiliungen yon 
Erfolg begleitet waren, glaubo aber nicht, daB wir 
geneigt waren, den Amerikanorn  auf dieser l iahn zu 
folgen. W ir  mochten dem GieBereimanne y ielmehr die 
Freiheit gewahrt  aehen, auf Grund der Analyae des 
Rohmateria les sein GuBeisen eo zu orschmelzen, wio er 
es nach seiner Erfalirung fiir r ichtig  hiilt, wonn er 
nur dio von ihm geforderten FeatigkoitazifTern des 
GuBeiaena erreicht.  Da in den Ietzten Ja h re n  auch 
in den amerikaniachen Zoitachriften iiber dio Frage 
der analytischen Yorachriften fiir da8 F er t igm ate r ia l  
nur wenig zu lo«en war, glaubo ich, daB auch dort 
diese Bestrebungen im Abklingen begriffen sind. Yiel
leicht kann uns Hr. Dr. Moldenke einigea uber dieae 
F ra g e  mitteilen.

Dr. M o l d e n k e :  Ea tauchte wohl die Frago auf,  
chemische Yorachrifton aufzuatellen,  doch habo ich 
immor an dem Standpunkte  featgehalten, daB dem 
GieBereibesitzor erlaubt sein muB, sein GuBoiaen 
zusammonzusetzen, wie or will, wenn er die geniigende 
Fest igkeit  bekom m t; Vorschriften fiir diese oder jene 
chemischen Bestandteilo bei einer bestimmten Foatig- 
keit  sind unzulassig. Allerdings haben wir bei dem 
RohronguB eine Grenze fiir Schwofelgehalt  featgeaetz t; 
gerade h ier  wiirde dio Schlagprobe helfen. lli itton 
wir gute Normen fiir Schlagproben, ao hatten  wir die 
Schwefelgrenze nicht bodungen. Abor wir wollten 
das Matorial ausscheiden, welches keinen Stoli aua- 
halten kann. W ir  haben gefunden, daB eB ani besten 
ist, ontweder das eino oder daa andero zu nehmen. 
Golit m an  nach  chomischen Yorschriften, so kann  m an  
ein ganz ungeniigend festes Eisen bekommen. W ir  
haben auch die Priifung auf  Zugfeatigkeit.  W er  die 
abor haben will, muB dafiir bezahien. Man kann j a  
keine Zugprobe richtig yornehmen, ohne einen wenn 
auch leichten Seitendruck, der den Yerauch boein- 
tr iichtigt,  zu bekommen. Dio Biegeprobe ist daa einzig 
Richtige. W enn wir noch eine Schlagprobo hinzu 
bekiiinen, dann hatton wir daa Ideał.  Aber ao weit 
aind wir noch nicht.

Y o r s i t z e n d e r :  Ich  mochte hier feststellen, daB 
schon seit m ehre ren  Ja h re n  d a a  Bestreben dahin geht, 
boi den deutschen GieBoreien y o n  Z u g p r o b e n  ganz 
und g a r  abzuaehen. Abor wir  haben sehr groBe 
Schwiorigkciten m it der Eisenbahn. Die Eiaenbahn- 
direktionon bloiben imm er dabei. Es ist ihnen b o  
sohr nahegelegt  worden. Ich hin personlich dabei 
beteiligt geweaen und habe der Eiaenbahndirektion 
Borlin meine Ideen dariiber aogar gutachtlich m it
teilen miiasen. Es ha t  aber  bis jetz t  noch nicht  ge- 
wirkt. Man bleibt immer bei dom alten System dos 
ZorreiBens. Es scheint d a  das Y erB tś iń d n is  oder d a s  
In teresse  fiir sachgemiiBe GuBeisenpriifung zu fehlon.

W aa dio yon Dr. F iir th  angoregte  Sache betrifft, 
bo mochte icli hier feststellen,  daB yielleicht vor zehn 
Ja h re n  einmal die Anforderung an mich erging, nach 
Analyse zu liefern. E s  war ein sehr schones Stiick, 
das uns yon England ala Muater heriibergeschickt 
wurde. Es kandelte  aich um ganz kleine Koibenringe 
fiir Lokomobilzylinder. Ich muBte das naturl ich  ab- 
le h n e n ; denn so genau liiBt aich unmoglich in i rgend 
oiner andern  GieBerei dieselbe Analyao bei Y erw en
dung anderer  Rohmateria lien crreichen. Man kann 
nicht denselben Koks und dieselben E isentnarken 
iiberall  erhalten. Je d e r  ist an irgendwelche ihm am 
besten zugiingliche M arken  gebunden. Man konnte
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auch unmoglicli allo W eit mit einor Marko oder mit 
oinor Reiho gloichmiiBiger Marken yersehen. Ich habo 
das damnls abłohnen miissen, habe aber einen andern 
W c g  gefunden, indom ich da rau f  hinwioB, daB os nur 
auf  die mechanische Fes t igkeit  des Stttckcs ankame. 
Man ba t  sich damit zufrieden gegebon, und es sind 
da rau f  viole Tausende yon solchen Lokomobilkolben- 
ringen yon hior nach England gegangen.

I)r. M o l d e n k e :  Sie haben dieselben Erfahrun-  
gen gem ach t  wie wir bei der Marino. Ich orinnore 
mich da eines Falles. Es handelto sich um ein 
kloines Stiick yon 0,02 °/o Schwefel. Es liieB: wir 
musscn ein Stiick habon yon 0,023 °/o Schwofel,  
oder es geht nicht.  (Heiterkeit.)  Acht Tage bevor 
ich abreiste, bekam ich einen Briof yon drei Schiffs- 
kommandanton, die in yerschiedene groBe Fabriken  
abgesandt  wurdon. Sie schrieben allo drei, ich mochte 
ibnen sagen, was fiir Jla rkon  gebraucht  werden, es 
solle etwaB N cucb gem acht worden. Ich scbickte 
ihnen darauf  eino kleine Abhandlung von mir 
zu und 8chrieb, es sei oin Unsinn, das so an- 
zufangen, sio sollten die Sache lieber ruhen lasBen,  
wir wiiren schon zehn Ja h ro  woiter. Dor oine schrieb 
mir zuriick, er freue sich, endlich etwas zu habon, 
was er soinem Yorgesctzten zeigen konne, und zwar 
von jomandem, der von der Sacho etwas verstehe. 
Q u a l i t a t s o iB e n  haben wir bei unB g a r  nicht mehr. 
Das ist nicht notig. Die Analyse m ach t  das onthelir- 
lich und gutes Schmelzen.

Dann habo ich ganz yergessen, da rau f  hinzu- 
weisen, daB wir sehr yiel S t a h l z u s a t z  nehmen. 
Meistons brauchen wir regelniiiBig 5 °/« Stahl in den 
Kupoliifen. Ich kenne W erke, die bis auf 40 o/0 
gohen. W enn sie das Materiał d irekt gieBen wurden, 
wiirde os voll Blasen und schwammig werden;  m an 
sotzt 4 °/o F e rrom angan  zu, dann Ycrschwinden 3°/o, 
und 1 °/u bloibt iibrig. Das gib t  ganz ausgezeichnete 
GuBstucke. Das Yerfaliren wird besonders boim GuB 
fiir olektrischo Zwecko angewandt.

Yo r Bi t z ond  e r :  Das i s t  auch uns nicht fremd. 
Yor einer Roili? yon Ja h ren  habe ich mit 40 %  
Schmicdeisenzusatz  gearbeite t.  A ber  es handelte  B i c h  
da  um sehr starko Stiicke, um hydraulische PreB- 
zylindor von yielleicht 10 bis 15 cm W ands ta rke .  
Sio waron nachher wunderbar  schon. Dio Spane 
dreh ten  Bich fast wie Schmiedeisen; und wahrend 
m an friiher im m er Schwierigkeiten hatte ,  den schweren 
Zylinder bei 500 at dicht zu bekommen, w ar  hier gar  
keine Probe m ehr notig.

Ingenieur  W o i c h e l t  (Leipzig): Hr. Dr. Moldenke 
sp rach  dayon, daB dem T e m p  e r g u  B yielfach der 
Yorzug yor StahlguB gegeben wiirde, und es ist j a  bo- 
kannt,  daB dio Am erikaner  auch da sehr yiei Temper- 
guB yerwenden, wo bei uns nur  StahlguB genommen 
werden darf. Auch dio Behorden dort zu Lande sind 
Bohr fiir TemperguB cingenommen. Ich habo nun 
selbst selir yiel Yersuche mit diesem amorikanischen 
TemperguB angeste ll t  und durch geeignete chemische 
Zusammensetzung eiu Materiał  bokommen, das nach 
dem T em p em  eine sammetecbwarze Iiruchflache zeigt. 
Das kom m t daher, daB hier beim Tem pern  der 
KohlenstofT nicht dem Materiał ontzogen, sondern 
derselbo nur  um gew andelt  wird und alg Temperkohle  
e ingelagert  bleibt, (wahrend wir  in Deutschland be- 
kanntlich  eine moglichst s ta rkę  Entkolilung erzielon 
wrollen und dadurch eine silb erg lan zen d e Bruchfłache 
bekommen). Die Resułtate,  die ich zunachst mit 
diesem Materiał  bekam, waren auBerordentlich gut. 
Die ZerreiBproben ergaben durcbschnitt lich Fostig- 
keiten yon etwa 40 kg/qmm bei einor Dehnting yon
8 bis 10, j a  12°/o, also Żabien, die meines Wissons bei 
uns noch nicht orreicht worden Bind. Ich muBto abor 
seh r  bald yon der V e r w e m l u D g  dieser Qualitut Ab- 
stand nehmen, weil Bio yon der Kundsehaft  be- 
anstandet  wurde, und zwar im m er  dort, wo die GuB-

stiicko eino Btarke Bearbeitung erfuiiren, z. B. zeigte 
Bich das bei Zalmradkorpern, bei denen die oinge- 
friiBten Ziihno ganz kurz wogbrachen. Ich steli te 
nun w’eitere Versuche mit  Probcstiiben an, die yorher 
das gute R esu lta t  ergoben ha tten ,  indem ich yon der 
Oborfliiche abdrebte,  und fand, daB, je  m ehr ich her- 
unternahm, die Fest igkeit  sich sehr schnoll yorringerte. 
Nachdem  ich dio Stabo auf die Halfte  dos Durch- 
messers he run te rgodreh t  hatte ,  blieb nur noch eino 
Fes t igkeit  yon otwa 10 kg bei '/•* °/o Dohnung. Dor 
K ern  w ar  durchaus morscli. Ich  hin in unsorem Be- 
triobo ganz yon dor Vorwendung dos sogonannten 
amorikanischen Tem pergusses abgekommen, setze 
nach  wie yor das M ateriał  so zusammen, um einen 
silborglanzenden B rucli zu bokommen, und erziele 
g l e i c h m a B i g e  Fest igkeiten  yon 50 bis 55 kg/qmm 
boi allerdings nur  3 bis 4 °/o Dehnung. Ich bitto nun 
Ilrn .  Dr. Moldenke, uns mitzuteilen,  wio os moglich 
ist, daB trotz der geschildorten Eigenschaften die 
Am erikaner  don TemperguB in so ausgedehntem 
MaBo yerwenden.

Dr. M o l d e n k e :  Das kom m t daher, daB in 
Am erika  der TemperguB g a r  nicht bearbeite t  wird. 
W aB  Hr. W eichelt  vom Abdrehen des Materiales 
sagte, ist ganz richtig. Ich habe auch yiele Yer- 
sucho ausgefiihrt,  wo ich genau aufmerkte ,  daB ich 
ganz dichten GuB bekam. Mit dem TemperguB 
ist  es folgendermaBen: Das weiBe Eison schwindet 
zwoimal soyiol wie das grauo Eisen, m anchm al noch 
mehr.  Sio konnen sich nun leicht d o u k e n : wenn Sie 
oinen yiereckigen langen Stab gieBen, so erhalten 
Sio beim Schwinden im In n e m  eine ganz lange un- 
dichte L inie ;  diese ontsteht dadurch, daB Bich das 
Materiał auBon ansotzt, Bich nach auBon beim Er- 
Btarren dichtet,  und daB schlieBlich im innersten 
K e m  die P a r t ik e l  yoneinander abreiBen. W enn Sio 
die AuBenhaut entfernen, so kommen Sie auf diese 
wunde Stelle. Sie werden gowohnlich finden, daB 
sich im In n e m  yon Tempersti ickon kleine Stellen 
finden, die nicht dicht Bind. E b geht  h ier  eino W an- 
derung  yor von innen nach auBon. Prof. L e d e -  
b u r ,  mit dom ich viol korrespondierto ,  ha t  das ge- 
funden. Ich  habo oft m it einem Ueberzug yon feuor- 
fostem Materiał  gotompert,  so daB Sauerstoff nicht 
in don GuB dringen konnte. Ich bokam dabei yor- 
zugliche Festigkeiten.

Prof. H o y n :  Mit dom TemperguB ist es so oine 
Sacho. Untor Umstanden kann man durch zu weit- 
gohendes T em pern  das Materiał  auch yerschlechtern. 
In  solchen Tempergusson kann man Sauerstoffyerbin- 
dungen beobachten. Sie liogen langs der Oberfiacbe 
zwischon den einzelnen Kristallon des Eisens, nament- 
lich dann, wenn dieses bis zur yolligen Entkolilung 
der  Oberflachenschicht ge tem pert  ist. Diose Behand- 
l ung 8cheint weniger auf  die Zugfostigkeit ais aul 
dio Dohnung EinfluB auszuiiben. Es ist  deshalb nicht 
ohno weiteres gesagt,  daB das T em p em  bis zur 
yolligen Entkolilung das bessere ist.

Ingen ieur  W e i c h e l t :  A ber  os ist doch nach- 
gewiesen, daB eben die K ru s te ,  dio am moisten ent- 
kohlt  ist, dem Probestab  seinen H a lt  g ibt; donn B o b a l d  

die entkohlto Krusto he run te rgedreb t  i s t ,  ba t  der 
Probestah weder Fest igkeit  noch Dehnung mehr, denn 
wonn, wie ich schon Bagte , ich nur  don Bchwarzen 
K ern  zerriB, war die Dehnung regelmiiBig untor 1 °/°> 
w ahrend  unser TemperguB mit silborigem Kern an- 
ni ihem d dieselbo FeBtigkeit und Dehnung behiełt, 
wenn ich s ta t t  des yollen 1’robestabos nur  den Kern 
zerriB.

Prof. H o y n :  Das kann yon e i n e r  andern  Ursache 
lierruhron, yielleicht, weil er innen nicht so dicht ist 
wio auBon. Aber im allgemeinen kann es yorkommen
— ich sagę nicht, daB es regelmiiBig ist —, dsB durch 
das lange Tem pern  und das Beatreben,  den Kohlen
stoff ganz zu en tfe rnen ,  unter  Um standen oin Lebel
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•hereinkommt. (Hr. Weicholt:  Schon doBhalb, weil 
man die Kruste  moiatena yoibrennt!)  W enn man bei 
einom dickon Stiick den Kohlonstoff entfornen will, 
dann kann eB yorkom m en ,  daB die auBere Kruste 
yerbrennt.

Dr. M o l d e n k e :  Ich babo TemperguBstiicke gieBen 
■und unter dom Dam pfbam m or ausziehen lasson und 
habe dann EoBtigkoiten bis auf 100 000 Pfund/[~1" 
<70 kg/qmm) bekommon. Innen war die ganze S truk tu r  
zerstijrt. Gowóhnlich m acht m an  beim GuGeison dio 
KohlonBtoffboBtimmnng bloB auB Bohrspanen. Daa ist 
falscb. Bei einem Stiick gotomperten Eiaona taugt  
•die KohlenstoffanalyBO n ic h t s , wenn man nicht sagt,  
wo aie h e r B t a m m t .  Ich  habe dio Stiicke abdrehen und 
analysioren lassen. Dor orsto 1/ le Zoll zoigto fast 
g a r  keinen Kohlonstoff, der nachsto 0,50<>/o, dor woitore 
1 ,50% , dor folgendo 2,50 “/o, und die inuorsten Toilo 
beinaho i  °/o. Daa scheint m ir  zu zoigen, daB dor 
Sauerstoff nicht in das Stiick hinoingoht, sondern daB 
der Kohlonstoff horauswandort,  wio, weiB ich nicht.  
Ich habe m anchen ICristall yon F ingordicke bekommen.

Prof. H e y n :  D er  Kohlenstoff kann tatsachlich im 
featen Eiaen wandern. Ebensogut wie er in das Eisen 
hiiieinwandort beim Z em entieren ,  kann er auch um- 
gekehrt herauswandorn.  Die Sache liegt ahnlich wie 
bei einem ins W a s B e r  gelegten Stiick Zucker. Der 
Zucker wandert  yon den Stellen hoherer  nach don 
Stellen n iodrigerer  Konzentration. Das iat ein Natur-  
.gesetz. Das finden wir auch beim KohlenBtoff im 
EiBen. Im gliihenden Eiaen iat ein Teil des Kohlen- 
•etoffoB gelost,  nur  iat dio Losung nicht f l i i a s i g ,  son
dom f e B t .  Solcho „feste Losungen" sind haufige Er- 
scheinungen. So y e rm ag  z. B. Kupfer aus Zinkdampfen 
Zink aufzunebmen und m it dom Zink eine feste Loaung 
3u bilden. — W ird  in der festen Loaung von Kohlen
stoff im Eiaen an der Oberfliicho der Kohlenstoff 
•oxydiert, alao die K om en tra t ion  an Koblenatoff ver- 
■ringort, so yerm ag  der in griiBerer Tiefe befindiicho 
KohlenBtoff nach der Oborflacho zu abzuwandern. 
Yon einor Seite wird neuorlieb dioBe Moglichkeit der 
Entkohlung beatri tten, die W irk u n g  au«schlieBlich auf 
das Eindringen yon sauerstoffhaltigen G aBen  in das 
Innere dos Eisena zuriickgefiihrt. Meinos E rach tem  
■sind beide W irkungen  moglich.  Eine oinzige heraus- 
zugroifon und ihr  die gesamte Wrirksamkeit  zuzu- 
•schreiben, iat nicht angebracht.

Hr. M o r b i t z - R a t h e n o w : Yielleicht kann Hr. Dr. 
Moldenke uns B a g o n ,  wie weit man in A m erika  m it 
■der Yerwendung dicker O o l e  f i i r  S c h m e l z z w e c k o  
ist und welche Erfolge man erzielt  h a t?  Es kann 
raich da ja  wohl n u r  um RotguB- und BronzegieBereien 
handeln. IbI nicht doch yielleicht dio Koksfeuerung 
•der Oelfeuerung yorzuziehen?

Dr. M o l d e n k e :  Oelfeuerung wird jotz t  bei uns 
nur noch fiir ganz kleine Schmelzofen zu Messing ge- 
brauebt. W ir  haben auch einen kleinen Martinofen, 
dor Yi bia ł/ 5 t Oel braucht.  Nun inuB ich sagen, 
■daB ich Bohr yiel d a m i t  durchgernacht habe. In 
Pittsburg Bind wir gliicklich yorangokommon, da 
wir dort ebenso hohen Heizwert wie Oel besitzende 
Naturgase haben. Ich habe Gas einmal im Martin
ofen angewandt und 10 t in 85 Minuten geschmolzen. 
Im  W intor scheint das Gaa nicht bo reichlich zu 
fiieBen wio im Sommer und zuweilen geh t  es auf 
einmal aus. Dio Gaagesellschaften s c h n e i d e n  eB dann 
den Fabriken ab, da sio in den Hiiusern boi Privat-  
k o n B u m  den drei-  oder yiorfachen B e trag  dafiir er- 
halton. W ir  nahmen daher  Oel. Ich ha tte  10 Martin- 

-ofen yon 10 und 4 t, 40 Temperofen  und 6 Gliihofen. 
Bei Einspritzung des Oels mit  iiberhitztem Dampf 
hatten wir Schwierigkoiten ; danach spri tzten wir das 
Oel unter 3 Unzon Druck ( ~  130 mm Wassersaula)  
mit koinprimierter Luft ein. Zuletzt habe ich es ao 
•eingerichtet, daB das Ool hioointropfto. Bei guter  
-Aufsicht ging ea jedeam al ausgezeichnet.  Jedoch

haben die Oefen auBerordentlich geli tten. W o d a B  
Oel hinkam, schmolz die Decke. Der Betriob war 
rech t  achwierig, daa Scbmelzen ging aber auage- 
zoichnet. Unangenehm  war, daB das anfangs so billige 
Ool in den niichaten secha Monaton sehr  in die Hoho 
ging.. D aher  horton wir m it dieser F eu e ru n g  auf. 
Fiir  MessingguB und kleine Betriebe wird es aber 
noch gebraucht,

Hr. M o r b i t z :  Jedonfalls habe ich daraus ent-
nommen, daB dio Oelfeuerung doch nicht rationell iat 
und die Anlage und der Betrieb teure r  wird ais bei 
dem bishorigon Yerfahren  mit  Kokafeuerung.

Dr. M o l d e n k e :  Die Oelfouorung iat bei uns
viel teu re r  ais Koka. Allerdings ist  in Kalifornien, 
wo der Koks sehr teuer ist, daa Oel ober zu yor- 
wendon. Ea gibt aber  sehr yiele andere  Yerwondungs- 
moglichkeiten fiir Ool, so dali man nicht genotig t  ist, 
es fiir groBe Schmelzungen zu yerbrauchen.

Y o r a i t z o n d e r :  Dio Anwendung der Oelofen
hiingt also in A m erika  von den ortlich yerschiedenen 
PreisyerhaltnisBen yon Oel und Koks ab. Dio Y er 
wendung yon Petro leum ist h ier  yorab noch ausge- 
schlossen.

Ich kann Urn. Dr. Moldenke mitteilon, daB wir 
jetz t  einen Ocl-Schmelzofon fiir Motali m it  unseren 
Roholen aus Paraffin-Anlagen mit  groBem Erfolgo ver- 
wonden. Ich habe vor kurzem  einen derartigen Ofon 
in Kiel besichtigt;  da wurdo m ir yoin dortigen Be- 
t riobschef (einem erfahrenen Fachm anne  yon un- 
zweifelhafter Zuyorlasaigkeit) gesagt,  daB or zwar fast 
ebenso touer mit  Oel arbei te t  wio friihor mit Koks, 
Ool ist nur  insoforn yorzuziohen, ais es bcquemer und 
sauberor zu handbaben ist, und weil os insofern yiol- 
leicht noch billiger arbeitet ,  ais nur  der zugewogene 
Koka m it dem zugewogenen Oel yerglichcn und gleich- 
wertig befunden wurde, daB aber  der Abfall des Koks, 
der in den Kohlenbunkern  liegen geblieben war, nicht 
in R echnung gezogen wurde. So meinte man, mit  
Oel-Schmelzung einen groBen Yorteil  zu erreichen. 
D er  Ofen besteht aus einem kippbaren  Tiegel.  Die 
Oefen sind namentlich dadurch fiir MetallgieBeroien 
yon unBchatzbarem W ert ,  daB man ea ganz in der 
Hand hat,  m it  reduzierender F lam m e zu b la s e n ; ein 
Yorteil,  der  namontlich beim Scbmelzen yon Nickel 
in B e trach t  kommt.

Dr. M o l d e n k e :  Messing wird bei uns auch yiel-
fach mit  Oel geschmolzen. da  os bequomer und ein- 
facher — wennschon teurer  — ist. Zum Eisen- 
schmolzen wird es bei den benotigten groBon Mengon 
zu teuer.

Y o r s i t z e n d o r :  W ir  sind hier nicht in der
gliicklichen Lage, den Koks bo billig za  haben, wie 
in den Industr iegebieten yon A m erik a ;  daher  kann 
man Bronze bei unseren Kokayerhiiltnisaen ebenBO 
billig und billigor mit  unserem Oel herstellen ala mit  
Kokafeuerung.

W ir  haben j a  gerade einen Hochofenmann unter  
uns — Hrn. Hiittendirektor Holz — ; da da rf  ich mir 
wohl die F ra g e  erlauben, was aus der E nąue te  ge 
worden iat, die yor sechs J a h re n  dem Handelsininiste- 
riuin yorgelegen bat, um festzustellen, w ieweits ich  die 
Hochofen werke bereit  e rk la ren  kiinnten,  Rohoisen 
untor Garantie  an die GieBereien zu liefern. D as  ha t  
uns damals sehr bewegt. Der damalige  Yertre tor der 
Hochofenwerke, der Geb. K om m erz ienra t  W o y l a n d  
aus Siegen, stellte in AuBaicht, daB man bestimmte 
Normen aufatellen wiirde, nach denen Hochofenwerke 
un ter  Garantie  RoheiBen an die GieBerei l iefern woliten.

Genera ld irektor H o l z  (C harlo t tonburg): Die Sache 
ha t  — soyiel ich weiB — keine weiteren Folgen  ge- 
habt.  Man ha t  aich aber  inzwischen seitena der 
GieBereien mit den Hochofenwerken dahin yerstandigt,  
daB man nicht  mehr bo  angstlich auf das Bruchaus- 
sehen des Eisens geht, sondern daB die Analysen maB- 
gebond sein sollen. Das GieBereiroheisen wird je tz t
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nach Analyso yerkauft ,  insbosondoro nach dem Si
lizium-, Mangan- und PhoBphorgehalt. Dem Schwefel 
wird im allgemoinen kein sehr groBos Gewicht bei- 
gelegt, weil dio grauen Sorton in Deutschland meiBt 
Bchwefelarm sind. W ir arboitcn in don doutschon 
Hochofen mit  einom nohr hohon ICalkzuaehlag und 
fiihren den Schwefel  ohne weiteroa ais Schwefel- 
kalz ium in die Schlacke. In  anderen L a n d e m  ist 
das andera. Die Engliinder sind bei ihren Erz- 
kontrakten  sehr empfindlioli gegen den Schwefel, 
selbst wenn aie Graueisen fiir GieBereizwecko er- 
blason. Auch die Am erikaner  sind darin  Behr iingst- 
lich. Die doutschen Hochofner werden mit  dem 
Schwefel fertig. Ich  aelbat habe m it 2— 6 °/o Schwefel 
enthaltendon Kiesabbranden GieBeroiroheisen erblasen 
bei einem hohen Kalkzusatz  und einer Schlacke, die 
44 o/o Kalk  und 3 o/o Magnosia gohabt hat.  Das Eison 
w ar  faet achwofelfrei, es war tief g rau  goblasen.

Ihro F ra g o  beantworte ich dahin, daB man in- 
zwischon dahin gokommen ist, fiir dio GieBereien das 
Eisen lierzuBtellen, wie sio es haben wollen, und daB 
die GieBereien auf  der anderon Seite von dem rein 
empirischen Auaaehen des Hruchos abgekom m en sind 
und sich damit begniigen, daB m an  ihnen oinen be
stimmten Silizium- und Kohlonstoffgehalt liefort. Dor 
Phosphorgeha l t  spielt naturl ich  auch oino Kolio ; denn 
dieser begriindet den Unterachied zwischen gowohn- 
lichem GieBereiroheisen und Ham ati t .

Dr. M o l d e n k e :  Ais bei unserer  letzten H och-
k o n j u n k t u r  daa amerikaniache Eisen ao hoch atieg, 
k am  yiel deutBcbea und englisclies Eiaen zu una her- 
iiber. Die Deutschen ga ran tie r ten  jedosmal ihre Ana- 
l y s e ; dio Engliinder w o ll ten  es nie. Dadurch ist  daa 
deutsche Eiaen beliebt gewordcn. W enn  Sie wieder 
etwas h in i ibo rsch icken ,  wird es sehr gern genommen.

Genera ld irektor H o l z :  Sio konnen maasenliaft
doutschea Eisen habon;  Sie miiasen nur nicht ao hohe 
Zoile nehmen. (GroBe Heiterkeit.)  Sie haben 4 g 
Zoll auf  die Tonno Roheisen, und bei dem neuen Z o l l -  
t a r  i f haben Sie lediglich den S c h r o t t  — den wir  auch 
in Deutschland brauchen konnen — auf 1 $ ermiiBigt. 
Die E isenmangan-Legiorungen haben Sie allerdings 
auch nur  mit 4 $  Zoll belegt,  wahrend die Franzosen 
einen differenziorton Zolltarif  gem acht  haben, wo sie 
die Fe rro leg ierungen  in einer auBerordentlichen Woise 
sclilagen, also Siliziumeiscn, Ferrom angan ,  Spiegel, 
differenziert  nach  dem M angangehalt ,  und zwar nach 
einem liickenlos gostoigerten Tarif.  Yollends, wenn 
andere  wertvolle Motallo darin aind: Eiaen, legiert  mit 
Nickol fiir bestimmte Zwocke, wird auch m it hoherem 
Zoll in F rankre ich  belegt. Die A m erikaner  haben 
dasjenige,  was aie von uub haben  wollen, auf  1 § 
herabgesetz t ,  das, was sio nicht habon wollen, unser 
Giefiereieisen, unaor Thomaseisen, beaondera das 
Bessemereisen, laasen aie nicht hinfiber. Darauf  haben 
sie 4 § Zoll gelogt und dazu gewiase E rschwerungen 
eingefiihrt, die dem Im porteur  sehr liistig fallen.

Dr. M o l d o n k e :  Sio miiasen bei der Zollfrage
nur  eina bedenken:  °/io der Am erikaner  yerwiinachen 
den Zoll. Das andere  Zehntol aind gerade  diejenigen 
W erk e ,  wic z. B. beim Schrott  die United S ta tes  Steel 
Corporation,  welche je tz t  dio groBten EiBen- und 
Stahlwerke bauen. Diese ziehen den ganzen Schrott  
nach diesen P la tzen  hin und treiben dadurch den Preis 
in dio Hohe.

Genera ld irek tor  H o l z :  W ir  haben naturl ich  in
Deutschland auch Louto, die In teresse  daran  haben, 
den Schrott  los zu werden. Unsere  E isenbahnyerwat-  
tungen haben garnichta  dagegen, wenn ih r  Eisenachrott  
m oglichst hoch Yerwertet wird durch  die Konkurrenz 
des Auslandos, das den Schrott  kauft. Unsero wost- 
lichen Hiittenwerke in Lothringen und Luxomburg sind 
sehr froh, wenn sio ihren Schrott nach A m erika  
Bchicken kSnnen. Dagegen leidet ein Zweig unserer

Induatrie  unter  dem E xport  des Schrotts sehr. D a s  
sind dio re inen W alzwerke, welcho keine oigenon 
Hochofen haben und Martinofen m it Schrott  botreiben. 
Donon n immt man den Schrott  weg. E r  geht aus. 
Deutschland zu Lando nach der Schweiz, nach Ooater- 
roich, zur Soo nach Italien und Amerika.  Dort ist 
in den nordliclien Proyinzon eine Anzahl Martinwerke 
angelogt wordon, dio wesentlich m it deutschem Schrott 
arbeiten.  Unsoro roinon W alzw erke  empfindon daa 
aohr achmorzlich, denn durch dio Auafuhr wird ihnen 
dor Schrott  yerteuort.  E in  Ausfuhrzoll, welchen 
Deutschland auf  Schrott  legen wiirde, wiiro im In te r 
esse unaorer Martinwerke durchaus begriindet.

Nach SchluB dea Moinungsaustausches macbte'  
Dr. Moldonko darauf  nufmerksam, daB in drei Jah ren  
dor niicbate internationale  KongreB dea Vo"rbanda fiir 
Materialpriifungen dor Technik  in A m erika  (wahrschein- 
lich in Waahington), vielleicht in Gegenwart dos 
Prfisidenten, abgehalton wird. Es werden groBe Yor- 
bereitungen dazu gotroffon, und es werde sehr er- 
wiinscht sein, wenn auch dio deutschen GieBereifach- 
leute bei dioser Gelegenheit  die amerikanischen B^ach- 
gonoasen boauchon wurden. Sie wurden wahrschein- 
licli nur  ihre Hotclrechnung zu bezahlen haben.

Y o r s i t z e n d e r :  Die freundliche Einludung des-
Hrn. Dr. Moldonko ist B e h r  yerlockend. Hr. Mehr- 
tens ha t  Ihnen  schon eine anziehende Beschreibung 
der dortigen Verhiiltnisse und der freundlichen Auf- 
nahmo durch  die amerikanischen Fachgenossen ge- 
gebon; ich bestiitige dies gern  aus eigener Erfahrung ,  
und die freundlichen W orte  dea Hrn. Dr. Moldonke 
lassen una das gleiche erwarten  gelegontlich eines. 
ovontuollen Bosuches des Kongrossea von 1913-

Eino SchluBbotracbtung mochte ich noch an den 
g lanzreichen Abend kniipfon, der in den Annalon 
unseroa ju ngen  V o r e i n e B  wohl oine sehr gute N um m er  
fiihren wird. Der Yerein doutacher EiaengieBereion 
beBtcht aua zweierlei Mitgliedorn, die oinen sind 
„die GieBereien", die urspriinglich allein gewesen 
aind und den Veroin ins Lobon gorufon habon,. 
und dazu kommen seit m ehre ren  Ja h re n  „die person- 
lichen Mitglieder". Dio Gruppo B randenburg  hat sich 
hauptsiichlicli aua personlichen Mitgliodern gebildet. 
Aber  zu m einer F reude  kann  ich konstatieren, daB 
wir je tz t  auch sieben GieBereien zu uns zahlen. Wie 
ich sehe, sind einige Y ert re te r  dioser GioBereion unter 
una. Ich mochto doch feststellen, daB hier  ao viel 
gcsprochen wurde, was in das rein wirtschaftliche Go- 
biet  hiniiborspielt,  daB ich meine, man konnto die 
friiher ais wirtschaftlich angesobenen F ra g e n  von den 
techniachen, dio wir heute  behandelt  haben, im Grunde 
g a r  n icht  trennon. Ich  findo, daB wir m ehr  und m ehr  
Gelegonheit  suchon miiasen, au f  d ieser Basia weiter 
zu arbeiton, und ich freue mich, dio GieBereien von 
Brandenburg  in unserein Kreise im m er mohr yortreten 
zu sehen.

Deutscher Handelstag.
I)ie Yollversammlung dos Deutschen Handelstages- 

fand ani 13. u. 14. April  d. J .  in Berlin statt.  Aut 
dieser Y ersam m lung  wurden die gleichen Gegenstśinde 
behandelt  und inhaltlięh die gleichen Beschlusse wie 
auf der Delegiertenversammlung des „Centralverban- 
des Deutscher Industrieller* gefafit. D a  auch gróBten- 
teils au f  beiden Y ersamm lungen die gleichen l\ełe- 
renten bestellt  worden waren, verzichten wir unter 
Hinweis au f  das au f  S. 076 f. von „Stahl und Eisen* vom 
20. April d. J .  erscliienene Protokoll  iiber die T agung 
des Centra lverbandes auf  eine W iedergabe der Yer-  
handlungen des Ilandels tages.
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Umschau.
Die W irku n g  ron iilierliitztom  Dam pf au f GuBeisou 

und GuBstah l.
Auf der Y ersam m lung  der A m e r i c a n  S o c i o t y  

of  M e o l i a n i c a l  E n g i n e e r a *  nu Boston wurde ein- 
geliend die F ra g e  behandelt ,  inwiowoit GuBeisen ais 
Materiał fiir Ten t i le  und Rohrformstiicko fiir iiber- 
liitzten Dam pf geeignet  sei. Es wurden folgende Yor- 
triige g e h a l t e n :

Ueber g u B e i a e r n e  R o h r - F o r m s t i i c k e  f i i r  
u b o r h i t z t e n  D a m p f  spracli I r a  R. H o l l i s .  E r  Yer- 
tritt dio Ansicht,  dafi dio schlechton Erfahrungen ,  dio 
man gelogcntlich bei s ta rk  uberhitztem Dam pf mit  
GuGeiaon-Formatiicken gem ach t  hat, weniger au f  eino 
Festigkeitsabnahmo des GuBeisens infolge der W irkung 
hohorer Tem para turen ,  ais auf  die unsachgemaBo An- 
lago und Ausfuhrung der Rohrleitungen zuruckzufuhreu 
B e i c n ,  da n i c h t  im m er dio erforderliche RUcksicht auf 
die Auadehnungamoglichkoit  genomm en ware.  Auf- 
fiillig ist  das W achsen deB GuBeisens bei hohorer 
Wiirmc, d. h. dic YergroBerung des Rauminhaltes der 
betreffenden Stiicke. Hollis versucht, das auf ver- 
schiedeno W eise  zu erkliiren. Doch diirfte diese Er-  
ścheinung durch die Yersucho von l l u g a n  und C a r -  
p e n t e r * *  aufgeklitrt sein. D a rau f  werden eingehend 
die Hauptdam pfie i tungen oities elektrisclien Kraft-  
werkes in Boston boschrieben, dereń Anordnung an 
yerschiedenen Stellen Veranla6sung zu dem Auftrcten 
von Spannungen gegeben hat.  Das Materiał  von "J”- 
Stiicken mit  seclis- bezw. achtzolligen Rohrstutzen, 
dio in diesem K raf tw erk  14M onate  uborhitzten D am pf 
Ton 260 bis 310° C gefiihrt  ha tten  und an den Flan- 
sehen und in der Diagonalebeno rissig geworden waren, 
zeigto mit  Ausnahmo von zwoi ausgefa llenen Ver- 
sucheti eine ZorreiBfostigkeit von 18,5 bis 20,2 kg/qmm. 
Dieser W e r t  cntspricht der FoBtigkeit des Materials 
im unhenutzten Zustande, so daB von e iner Featig- 
keitsabnahme infolgo der W Srm ew irkung  nicht dio 
Redo soin kann. Auch weitere ZerreiBversuche an 
Probestiiben Yon groBeren "y-Stiicken, welclie iiber 
ein .lahr hoch iibcrhitzten Dam pf bezw. Bieben Jah re  
l a n g  Sattdampf gofiihrt ha tten ,  ergabon keine Festig- 
koitsabnahme infolge der Wiirmewirkung. Zu ahn- 
l i c h e n  Ergcbnisson fiihrten Yersuche, bei denen die 
Oeffnungon der Formstiicke, welche lange Zeit hohen 
Temperaturen a u B g o B e t z t  waren, durch Blindflanschen 
gesch losBen  und die Form sti icke durch PreBwasser 
auf Innendruck bis zur Zeratornng boansprucht wur 
den. An einem don tatsiichlichen Verhaltnissen ent- 
Bpreclionden Rechenbeispiel  weist Hollis auf  die hohen 
Spannungen hin, die in Formatiicken durch die Wiirme- 
ausdehnung der Leitungen auftre ten  konnen. E r  kommt 
zu dem ScliluB, duB in solchen Fiillen Rohrformstiicke 
aus StahlguB Form stucken aus GuBeisen Yorzuziehen 
seien, weil StahlguB zur Aufnalime derar t ige r  Span
nungen geeignetor sei.

Ueber Y e r s u c h e  i i b e r  d e n  E i n f l u B  i i b e r h i t z -  
t e n  D a m p f e s  a u f  d i e F e a t i g k e i t s e i g e n B c h a f t o n  
':on  G u B e i s e n  u n d  S t a h l  berichteto E d w a r d
F.  M i l l e r .  Dio 1’robestiibe wurden in einem etwa
1 m langen Rohrstiick auf  einem Rost gelagort.  p i 0 
Enden doa Rohrea waren durch Blindflanschen ge- 
schloasen, welche einon AnachluBatutzen fiir die Dampf- 
Zu- und -Ableitung hatten.  Das Rohrstiick wurde wiih
rend der TageBStunden durch einen Bunsenbrenner auf 
350° C erhitzt.  W ahrend  der Nachtzeit befand sich

* „Journal  of the American Society of Mechanical 
Engineers",  Dezember 1909, S. 1361/75 (vgl. „Stahl 
und Eisen“ 1910, 30. Marz, S. 537).

ł ł  „Stahl und E isen“ 1909, 3. N ot., S. 1748.

dio Probe in Sattdampf. Die Versuchsdauer be trug  
insgosamt 720 bezw. 1440 Stunden. Yerschiedene 
Sorten GuBeisen zeigten nach der Beondigung deB 
Yersuchea eino Abnahme der  ZerreiBfostigkeit von 
etwa 2 bis 10°/o> deagleichen FluBeisen von 1 bis 2 % .  
Miller fuhrt  die Fest igkeitsabnahm o auf  den EinfluB 
dea  Dampfea zuriick, wahrend Bie, falls ( iberhaupt 
Yorhanden, .auf den EinfluB der E rw arm ung  zuriick- 
zufuhren sein diirfte. Eine Beweiskraft  haben die 
Millerschen Yersucho keinesfalls, da  teilweise auch 
eino Fest igkeitszunahmo gefunden wurde und joder 
Verauch nur an einem einzigen (!) Probestab  aus- 
gefiihrt wurde. Dieses ist namontlich bei einem Ma
teriał  wie GuBeiaen unzureichend, inabesondere dann, 
wenn die Fest igkeit  durch ZorreiBversucho ermit te lt  
wird, die an aich schon bei GuBeisen zu unsicheron 
Ergebnisaen fiihren.

Ueber G u B e i B e n v e n t i l o  u n d  R o h r f o r m s t i i c k e  
sprach A r t h u r  8.  M a n n .  E r  weist auf  dic guB- 
ei8ernen Formatiicko mit  beaondera s ta rk o n  Flanschcn 
hin, dio nach don Angaben dor F a b r ik an ten  einon 
Betriebsdruck von etwa 14 at auBzuhalten  vermoge», 
aber doch hiiufig schon bei niedrigen Drucken AnlaB 
za Klagen geben. Oft stellen sich bereita nach sechs- 
monatigem Betriebe Undicbtigkeiten dor Yentile, 
Lockerwordcn der  Yontiisitze, Oberflachonriase usw. 
ein. Fiir  Yontilo bia zu 3 "  0  und  10 a t  wird Bronzo 
aehr empfohlen. In vielen Fiillen ha t  sich StahlguB 
fur d en  Y orl iegenden  Zweck beaser ais GuBeisen bo- 
wahrt ,  jedoch ha t  m an anderseits  auch hiiufig achlechte 
Erfah rungen  damit gomacht. StahlguB ist nur  d a n n  
dem GuBeisen vorzuziehen, wenn man auf durebaua 
g e B u n d o  GuBstiicke r e ch n en  k an n .  Is t  StahlguB da- 
gegen lunkerig, bo  konnen bei ihm etwaigo liiaao 
schadlicher sein ala bei GuBeisen.

Ala bestes Materiał fiir Yentile und Formstiicke 
empfiohlt Mann daa aogenannto GcschutzguBeiaen, daa 
jedo GieBerei heratellen kann. Dieses ist ein GuB- 
eisen m it  einer ZerreiBfestigkeit Yon 21 kg/<|mm und 
mehr. Moist ha t  dieses Eisen einen geringen Gehalt  
an Kohlenstoff, Silizium und Phosphor. E in  GuBstiick, 
daa aich Yier Jah ro  im Betriebe bei einer Ueber- 
hitzung Yon 150° C gu t  erhalten  hatte ,  zeigte folgendo 
chemischo Z uaam m ense tzung:

Gesamtkohlenstoff . . . 2,45 °/0
geb. K ohlenstoff . . . . 0,17 „
S i l i z i u m ...........................1,72 „
M a n g a n .......................... 0,48 „
S c h w e f e l ..........................  0,085 „
P h o s p h o r ..........................0,89 „

Im allgemeinen w i r d  f o lg e n d o  Zusamm ensetzung 
fiir d o n  Y o r l i e g e n d e n  Zweck e m p f o h l o n :

Kohlenstoff.  . . .  3,0 —3,25 °/o
S i l i z i u m .1,4 — 1,6 „
M a n g a n ...................  0,45—0,75 „
Phosphor  . . . .  0,2 —0,4 „
Schw efel ...................  0,06 — 0,09 „

Ea aei hierzu bemerkt,  daB nach den Y o m  Yerein 
deutscher Ingenieure im Ja h re  1900 aufgeatellten Xor- 
malien zu Rohrleitungen Yon D am pf hoher  Spannung 
bei Drucken Yon 8 bis 13 a t  GuBeiaen fiir Yentile 
und Formstiicke aller  Durchm esser zultissig iat, bei 
Drucken von 13 bia 20 a t  dagegen nur  fiir Ventile 
bis zu 50 mm Durchmesser.  Dio Yentile werden aus 
StahlguB, die Formstiicke aus StahlguB oder SchweiB- 
eiaen hergestell t ,  falls dafiir nicht Bronze gewiihlt 
wird, oder nach dem eben Gesagtea  GuBeisen zu-

lassig is)t- S)r.=Qitg. Preu/S.
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Bucherschau.
D i c l i m a n n ,  C a r l ,  I n g e n ie u r -C h e m ik e r : L er

basische Herdofenprozefi. E in e  S tu d ie . Alit 
3 2  in  d en  T e x t  g e d r u c k te n  F ig u r e n . B e r l in ,  
J u liu s  S p r in g e r  1 9 1 0 .  V I I ,  2 4 2 ,  1 0  u n d  5 S .
8 °. 7 J6, g e b . 8 J L

In diesem W erke leg t der Yerfasser neben seinen 
in mehr ais zwanzigjiihriger Praxis erworbenen Er
fahrungen im basischen Herdofenbetriobe auch eigene 
theoretischo Untersuchungen nieder, welche noch nicht 
in allen ihren Einzelheiten praktisch nachgepriift wer
den konnten. Hierzu gohiiron dio spiiter unten er- 
wiihnten Ausfiihrungen iibor die Chemie der Ver- 
gastmgsYorgiinge und iiber die dem Metallurgen inter- 
es8antesten Probleme der Abseheidung der Yerunreini
gungen, namentlich dos Phosphors, aus dom Eisen. 
Durch diese theoretischen Betrachtungen suckt Dich- 
mann weitere Arbeiten zur Losung der fraglichen 
Probleme anzuregen. Das Buch stellt allen in 
allem  eino sehr wertvolle Bereicherung der bis
her nur diirftigen Literatur iiber den Ilerdofen- 
prozeB dar, und jeder Stahlworks-Ingenieur wird dank- 
bar dafiir sein, dali bei demYerfasBer „eine Pause in 
•seiner praktischen Tiitigkoit* eintrat, durch welche er 
die MuBe fand, Boine Studien und Erfahrungen zu 
Papier zu bringen. Diclimann will vor allem die Be- 
dingungon ausfindig m achen, welche die beste Aus- 
nutzung aller Rohmaterialien gestatten, und damit 
gibt er dom Stablwerksingenieur Mittel an die Hand, 
bioraus SchluBfolgerungon fiir seine eigenen VerhSlt- 
nisse zu ziehen. Die im Anhang gebrachten Tabellen 
und 1’ormeln werden fiir diese Zwecko besonders ge- 
■oignet sein.

Zuniichst spricbt der Yerfasser von den physi- 
kalischen Bodingungen in oinem Ilordofensystom. 
Sodann behandolt or uuBerst eingehend den Geno- 
ratorenbetrieb und die Reaktionen bei der Yergasung. 
Die erhaltenen Resultate sind Yielfach nur theoretisch 
berechnet, und Sache der Praxis wird es se in , die 
gezogenen SckluBfolgorungen durch praktisehe Bei- 
epiele zu kontrollieren. In allen diesen Ausfiihrungen 
werden dem Praktiker w e r tY o l le  Fingerzeige gegeben. 
Um nur EinigeB heryorzuheben: daB boi oinem richtig 
funktioniorenden Generatorbetriebe nur so yielW asBer- 
dam pf zugesetzt werden darf, ais zur Herabdriickung der 
Temperatur auf 1150°C  erforderlich ist. Auf Seite 70 
gib t Dichmann ein handliches Yerfahren an, um schnell 
<len Gonoratorgang nach der Gasanalyse zu beurteilen.

Hiorauf auBert sich der Yerfasser iiber Temperatur 
und Wiirmeubortragung im Herdraum, woriiber in der 
Literatur eigentlich noch nichts zu finden ist. W enn  
.auch hior nur theoretischo Anschauungen vorgetragen  
werdon, so erscheinen sie doch wichtig gonug, um den 
W unsch zu wecken, daB sie baldigst durch praktisehe 
Yorsucho bestatigt werden mochten.

D ie zweite H alfte des Buches umfaBt „Die Chemie 
■des basischen lIerdofenprozes8es“. Der YerfaBsor be- 
-spricht darin zuniichst die Reduktions- und Osydations- 
prozesse und die chemische W irkung der Flatnme. Man 
m erkt bei diesem zweiten Teile des Buches, daB der 
Yerfasser in seiner Praxis meist mit einem phosphor- 
-armen Roheisen zu tun gehabt hat, deswegen erscheinen  
dom deutschen Stahlwerksingenieur manche SchluB- 
folgerungen zu optimistisch, woyoh noch spiiter die 
Rede sein wird. K oinesfalls ist es fiir deutsche Yer
haltnisse richtig, dali man von gobranntem Kalk zu 
K alkstein iibergegangen ist. Zum „Fortigm achen“ der 
Charge wird in Deutsehland wohl fast allgem ein ge- 
brannter Kalk Yerwendet, besondors wenn es sich um 
phosphorhaltigen Einsatz und um ein m oglichst phos- 
phorarmes Endprodukt handelt; den Schiidigungen

durch mitgerissonen Kalkstaub bogegnot man durch 
geniigend groBo Dimensionierung dor Kammern, durch 
Schlackenkammern und neuerdings durch Yeriinderte 
Formgebung der Gittersteine. Auch in bezug auf den 
Schwefel im Einsatz des baśischon Hordofens ist Dich- 
mann in glucklicherer Lage gewesen alB dor deutsche 
Stahlwerksmann. Er moint, man miisse nioglicliBt 
schwefelfreio Einsalzmatorialien yerwendon, da die 
Entscbwofiung im basischen Ilordofen Schwierigkeiten 
habe. Letztores ist richtig, abor da bei uns moglichst 
schwefelfreio Einsatzmaterialien vielfach nicht zu 
haben aind, muB man sich zu helfen wissen, und dio 
yom Yerfasser angegebenen Mittel bewirken auch in 
der Tat eine immerhin nennenswerte Entsehweflung, 
namlich um ungefahr ein Drittel des Gosamtschwefels. 
Allerdings darf das Generatorgas keinen zu hohen 
Schw efeigehalt liaben.

Es hieBe don Ralimen dieser Besprechung iiber- 
schreiten, wenn man auf jedes Kapitel diesos bedeut- 
samen Buches eingelien wollte; nur das WichtigBte sei 
desbalb heryorgehobon und dann dasjeuige, was mit 
anderen Erfahrungen nicht iibereinstimmt. Auf Seite 161 
spricht Dichmann Yon Yersuchen, die er in Jurjewka 
iin Jahre 1902 durch Zusatz von nur roinon, gut ge- 
trockneton Erzen (fa6t chemiach reinem Eisenoxyd) in 
die Rohoisentransportpfanne gem acht hat, um eine 
Yermindorung der Reduktionsstoffe im fliissigen Eisen 
lierboizufiihren. Er b ring t darin die zum Teil bereits 
in utiBerer Zeitschrift * Yeroffentlichton bemerkens- 
werten Herabminderungen besonders you Silizium 
und Mangan Yor. Es ist auffallend, daB ander- 
wiirts ange8tellte ahnliehe Yersuche weniger giin- 
stigo Resultate ergeben haben, auch ist zu beriick- 
sichtigen, daB die A u B n u tzu n g  des Erzes boi diesem 
Yorfahren immorhin rocht ungiinstig ist. Auffallend 
ist ferner der hohe Kohlenstoffgebalt des Jurjew- 
kaer E isens, welcher Yielfach mit etwa 4,2 °/» 
und dariiber angegeben wird. Sollton hiorbei nicht 
Analysenfehler yorliegen ? — Im Kapitel 21 goht 
Dichmann niilier auf die Yorgiingo im Hordofen ein 
und gibt aus seiner reichen Erfalirung viol Lehr- 
reiches fiir die Praxis, z. B. in bezug auf die Be- 
urteilung des Hiirtegrades, uber Desosydation, Riick- 
kohlung;. W as er iiber die Ietztere sagt, trifft aber, 
wio schon friiher hervorgehoben, boi hartoren Stahl- 
sorten nur fiir guten, niclit zu phosphorroichen Ein
satz zu. Andernfalls empfiohlt sich unter gewissen 
Bedingungen das in Deutsehland — und besonders 
auch in England — noch yielfach in Gebrauch be- 
findliche Kohlen nach Darby, welches iibrigens von 
dem Unterzeichneten zuerst im Novembor 1389 auf 
Hutte „Pbonix“ so auBgefiihrt wurde. — Auf seinem 
eigensten Gebiete bewegt sich der Verfasser bei der 
Besprochung der Roheisenerzprozesse. W as den Talbot- 
ProzeB und das Hoesch-Verfahren (Bertrand-Thiel) be- 
trilft, so scheint Dichmann die Resultate der allerletzten 
Jahre noch nicht gekannt zu haben. Andora bei dem 
gewołmlichen RoheisenerzprozeB mit fliissigem Einsatz 
und feststehenden Oefen. Darin iBt er einer der Bahn- 
brecher gewesen und es gibt wohl keinen Stahlwerks- 
ingenieur, der Dichmanns Yeroffentlichungen,** die 
durchgehonda yollige Beherrsehung des theoretischen 
Stotłes und Scharfsinn bezeugen, nicht eifrigst Btudiert 
hiitte. Nur einiges Bedauern kniipft sich daran, daB 
Dichmann zu seinen Untersuchungen in Jurjewka 
m eist ein fiir deutsche Yerhaltnisse zu gutes Roheisen 
zu r Yerfugung gehabt hat, weshalb er die Schwierig-

* „S tah l und E isen11 1905, l .D e z .,  S. 1337 u. ff.;
15. Dez., S. 1429 u. 11'.

** Ygl. „S tahl und EiBen“ a. a. O.
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Tceiten untorschiitzt, dio aclilechte Rohinaterialien mit 
•sieli bringen. "Wenn er auf S. 221 z. B. eine Charge mit
3 ,7 8  o/0 Silizium anfiihrt, die Y e rh a ltn is m u B ig  gut und 
schnell gegangen iet, bo ware es geradezu gefahrlich, 
daraus don RiickschluB zu ziehen — und besonders fiir 
diejenigen, die dieso Arboit ohne tieferes Yeratiindnia 
•oberfliichlicli lesen — , ein solches Eisen scliade dem 
Ofen nur w e n ig  und dio Abweichungon in der Zu- 
•aammoiiBetzung des Roheisons hiitten nur einen „ge- 
łingen" EinfluB auf den llerdofen. Es ist zwar ohne . 
weiteres zuzugeben, dali dor Martinofen in dioaor 
Hinsicht der Birne iiborlegen ist, die Mehranetren- 
gungen aber, welche bei derartigen schlechteu Roh- 
matorialion auftreten, sind doch sehr wesentlich, be
sonders dann, wonn aus solchen Einsittzen gute Quali- 
iaten herzustollen sind. — Im Kapitol 23 weist Dichmann 
recbnorisch nach, daB es moglicli ist, bei einem Roheisen 
Yon nur 1 “/» Phosphor, 0,6 °/o Silizium max. und unter 
Yerwendung eines phoaphorfreien Erzes eino Schlacke 
zu bekommen,die 17°/0 Phosphorsiiure onthielte. D asich  
■aber Yielfach Theorie und Praxis nicht decken, so 
durfte das unmijglich zu erreichen sein. Alle Erfah- 
rungen, die bisher Y o rlic g e n , zeigen Yielmehr, daB bei 
■dieser Zusammensetzung des Roheisens der Phosplior- 
saurogohalt der Schlacko 12 °/o in der Regel wesentlich 
nicht iibersteigt. Die SchluBfolgerungen Dichmanns sind 
■daher nur mit einer gewissen Einschrankung liinzu- 
nebmen. — Im letzten Kapitel (24) Yorgleicht Dich- 
mann den basischen HerdofenprozeB mit dem Wind- 
friscliYerfahren. Dio zur SelbBtkostenberechnung lieran- 
gezogonon Roheisonsorton ergaben fiir phoaphorhal- 
iiges Eison im llerdofen, allerdings bei 28 °/o Erz- 
zuaatz, den enormen tbooretischen Zubrand von 9,34 °/o, 
<ler in dor Praxis wohl noch nirgends konstatiert ist. 
Dadurch, daB dor PreiB fiir dieses T h o m a B e ise n  sohr 
hocli, niimlich m it 75 Ji f. d. t, berecbnot war, orgibt 
■die Yorgleichendo Selbatkostenberechnung ein falaches 
Bild zugunaten des basischen HerdofonB. Bei richtig 
■eingesetztem Preis fiir Thomaseisen — auch 60 -A 
iat noch zu boch — , etwas geringem  Au8bringen im 
llerdofen und boi dem beBonderB fiir wrestliche Yer- 
haltnisse zu niodrig bemossenen Preiee fiir Genorator- 
kohle diirften sich die S e lh B tk o s te n  ungefahr die W agę 
lialten.

Das Buch, wolchea auch stiliatisch iiberaus ge- 
wandt goscbrioben iat, sei hiermit nochmals aufs 
warmsto ompfohlen.

Julienhiitte. l i .  Genzmer.

Lexikon der gesamten Technik und ilirer Tlilfs- 
wissenschaflen. Im  V e r e in  m it F a c l ig e n o s s e n  
l ie r a u s g e g e b e n  v o n  O t t o  L u e g e r .  M it z a lil-  
r e ic h e n  A b b ild u n g e n . Z w e ite , v o l l s t i in d ig  n eu  
b e a r b e ite te  A u f la g e . V I I I .  B a n d . S tu t t g a r t  und  
L e ip z ig ,  D e u t s c h e  V e r la g s a n s t a l t .  1 0 4 6  S . 4 ° .  
G eb. 3 0  J L

Die yoii uns bei Erscheinen des siebenten Bandes 
Yon Luegers Lexikon ausgesprochene Hoffming, daB 
<laa AY erk bald Yollendot werden mogę,* hat sich Ycr- 
wirklicht; denn obwolil seitdoin wenig mohr ais ein 
Jialbes Jahr vergangen ist, liegt uns je tz t bereits in 
dem achtcn Bandę, der die Stichworto „Schwofelsauro- 
■salze“ bis „Zytase? bohandelt, der ScliluB der ganzen 
Arbeit vor. Finis coronat opus: Der letztc Band kalt 
m Yollem MaBe das, was dio friiheren Yors])roclien 
haben. Es kann nicht unsero Aufgabo sein, hier noch
mals alle dio Yorziige zu orwahnen, dio dem „Lueger“ 
eigen sind, und uns iiber den Nutzen zu verbreiten, 
den das W erk zu stiften yermag. Das ist friiher an 
-dieser Stello in liinreicheudem .MaBe geschehon, und 
deshalb mag dio Bemerkung geniigen, daB, soweit

* ^ gl. „S tahl und E isen 1'  1909, 29. Sept., S. 1540.

wir haben foststellen konnen, dor SchluBband im all- 
gemoinon sacliYorstiindigo Boarlieitor gefunden hat, 
in den meisten Einzolheiten zutrefFond ist, und an 
Yollstaiidigkeit des Inhaltcs wio der Literaturangaben 
wonig zu wiinschen iibrig liiBt. Besonders erfreut 
sind wir, dieses Zeugnis don Abschnitten aus der 
Eisenhtittcnkundo, die ziemlich zahlroich gerade im 
vorliegenden Bando Yertreton sind und ihn fiir Eisen- 
hiittonleuto besonders interossant machon, ausstollen 
zu diirfen; wir nonnen in diesem Sinne nur dio Stich
worto SchweiBoisen, SchweiBeu, Schwellenherstellung, 
Stahl, Taschen (fiir Schiittgut), Triigkeitsmoment, W al
zen, Woichon, Ziehen (in der Metallbearbeitung). DaB 
daneben auch Ahschnitte vorkommon, dio weniger 
golungen sind, eracheint boi dor Mengo des Gebotonen 
nicht Yorwunderlich, und wonn wir im folgenden auf 
solche kleinen Mangel hinwoisen, so goschieht das 
nicht, um don W ert des Buchcs herabzusotzen, son
dern ahnlicli wie boi den friiheren Biindon nur, um 
Fingorzeigo fiir die niichste Auflage des W erkes zu 
geben. So ist beispielsweise zum Stichworte „Sili- 
cium dioxyd“ (S. 121) zu bemerken, daB dio durch Salz- 
siiure abgeschiodenon KiesolBaiirohydrate nicht durch 
Eindampfen zur Yolligen Trockne in Sitiziumdioxyd 
iibergohen, sondern erst durch Giiihen bei sehr hoher 
Temperatur. In dom Absehnitt „Technische Ilochsclm le11 
(S. 424) ist boi Anfilhrung der einzelnen dort bestehen- 
den Abteilungen das Iliittenwoson gar niclit erwiilint, 
obwohl diesea an zwoi Ilochschulen (Aaclien und 
Brcslau) eine aelbstandige Abteilung mit groBen Tn- 
stituten hildet. Dor Artikol iiber „Thoniassclilacke“ 
(S. 543) Y crra tn u r geringe Sachkenntnis des YerfasBors. 
Donn dio bei der Yerbrennung ontstehende Phoaphor- 
siiure Ycrhindot sich mit dem ais Zuschlag zugefiihrten 
Kalk, da der Kalk des Dolomites durch das „Totbrennen" 
chemiach fast inaktiv geworden ist und zur Bindung der 
Phosphorsiiure deshalb gar nicht in Frage kommt. 
Der zwecks Erliohung dor Zitratloslichkeit zugeaetzte 
Sand wird in die Sclilackenwagen beim AbgieBon der 
Thomasschlacko goachiittet, und nicht „in die fluasige 
Schlacko der Ilochofen". Auf S. 555 liaben wir das 
„Titanm etall“ YermiBt. Nicht gerechtfertigt iat es 
ferner, daB das „ Verzinkon“ (S 795) mit acht und 
das „Verzinnon“ (S. 795) mit sechs Zeilen abgetan ist. 
Allerdings ist auBerdem — w as fur das zuletzt ge- 
nannte Schlagwort boriicksichtigt werden muli — das 
„WeiBbloch“ auf S. 907 fiir aich kurz beaprochen; 
doch hiitten aucli hier einige weitere Angaben kaum  
geschadet, zumal wenn man z. B. auf S. 225/26 dom 
„Sprongwagen“ 46 Zeilen mit einer Abbildung ge- 
widmet findet. W enn weiter unter „Zcment“ (S. 980) 
gosagt i8t, daB llochofenschlackenm ehl ais unvor- 
teilhafte Beschworung des Portlandzcmentes gelte, 
so diirfto diese Behauptung angosichts der neuesten, 
Yom K gl. Materialpriifungaamto zu GroB-Lichterfelde 
Yorgenommenen Untersuchungon wohl nicht mehr auf- 
reciit zu erhalten sein. Zum Schlusso mochten wir 
unter Beziehung auf das friiher dariiber Gesagte* 
wioderholt hervorhebon, daB es u. E. moglicli ware, 
den bildlichcn Teil dos W erkes hier und da noch zu 
Ycrbessern. Die Zeichnungen fiir die Abbildungen 
diirften stellenweiso nicht so stark Yorkleinort werden, 
und auBerdem wurden dio Bilder an Einheitlichkeit 
gewinnen, wenn man bei don Strichiitzungen, bei 
denen oflenbar Yerschiedene Zeichnungsarten an- 
gewendet worden sind, gleichmiiBig verfiihre. A is rocht 
wonig gelungen miissen leidor Yerschiedene llo lz - 
schnittdrucke bczeichnot werden.

Ungeachtet dieser Einwendungen, die wir gegen  
Einzelheiten des W erkes zu machen liaben, konnen 
wir aber alle, dio es schaffen geliolfen haben, so- 
wolil den llorausgeher, ais auch die zahlreichen Mit* 
arbeitern und die Yerlagsanstalt, die fiir die Aus-

* A. a. O.
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stattung zu sorgen liatto, zur Yollendung der zweiten 
Auflage (los „Luegor“ nur aufrichtig bogluckwiinschen; 
■wir tun es in dor Ueberzeugung, dafi aucli der materi- 
ollo Erfolg der miiheyollen Arbeit nicht yersagt 
bleiben und damit die M oglichkeit goboten wird, zu 
gogoboner Zeit eine nouo Ausgabe zu voranstalten.

D ie Redaklion.
S c l n n i t z ,  W .  H . : Eisenbahn-Frachtentarif fur  

den Uebersee- Yerkehr, b e a r b e it e t  f iir  N o r d - ,  
W e s t - ,  M it te l -  und  O std e u tsc h la n d  im  V e r -  
k e h r  m it  d en  S e e h ilfe n :  A m ste r d a m , R o t t e r 
d a m , A n tw e r p e n , B r e m e n , D a n z ig ,  E tn d en , 
H a m b u r g , K ie l ,  K o n ig s b ę r g ,  L ttb e c k , R o s to c k ,  
S t.e tt in  und W a rn em u n d e ,- a u fierd em  f iir  d a s  
R h e in is c h -W e s t f i i l i s c h e  I n d u s tr ie g e b ie t  im  V e r -  
k e h r  m it d en  R h e in h it fe n : C i i ln - D e u t z ,  C oln - 
H a fe n , C r c fe ld -L in n , D iis s e ld o r f -H a fe n  (r e c lit s -  
r h e in is c h ) , D u is b u r g -H a fe n , D u isb u r g -H o c h fe ld  
N o r d  und S iid , N eu C  (D iis s e ld o r f -H e e r d t , l in k s -  
r h e in is c li)  und R u h r o r t  -  TTafen. U n te r  M it-  
w ir k u n g  b e w ill ir te r  T a r ifb e a m te n  a u f  G ru n d  
a m tlic h e n  M a te r ia ls  z u s a m m e n g e s t e l l t .  D i is s e l 
d o r f, R h e in is c h e  B u c lu lr u c k e r e i ,  W . H . S c h m itz .  
4 3 2  S . 4 ° .  G eb . 1 6  J t .

Naeh den Yorbemorkungen soli das W erk dazu 
dienen, es dem Exporteur und Importeur zu ormiig- 
lichen, scbnoll und zuyerliissig dio niodrigsten Eison- 
bahnfrachton nacli und von den See- und FluBhafon 
zu ermitteln. Fiir ein umfangreiebes Yorkehrsgebiet 
sind dio Tarifentfernungen nacb den Seehiifen an- 
gegobon, ab zalilreichen Stationen in Rhcinland, Weat- 
falen und IIosscn-Nassau aucli naeh den genannten 
Rheinhafen. Fiir Antwerpen, Amsterdam und Rotter
dam sind die Frachtsiitze der siimtlicbon normalen 
und Ausnahmetarife in StationstariftabeJlen ausge- 
rechnet. Im Yerkobr mit den iibrigen Hafenorton 
ist dios soweit gesclielien, ais festo Ausnahmetarife 
yorhanden sind. Im iibrigen sind dio Frachtsiitze an 
der Hand der einon besonderen Abaclinitt des W er
kes bildonden Kilom etertariftabellen leicht zu er
mitteln. Da das W erk auch die eonst fiir die Frach- 
tenbereclinung erforderlichen A.usziigo auB den Tarifen 
und lieglem ents in recht iiberaichtlicber Anordnung 
cnlbiilt, so bietei os fiir den mit der Handbabung

solcher Fachwerko oinigormaBen Yertrauton ein reclifc 
schatzenswertes Hilfsm ittel. Ein sehr empfindlichor 
Mangel ist os jedoch, dali in dem Endo yorigen Jahres 
orschienenen Werke die am 1. Januar d. J. durch 
llorausgabe eines neuen Binnentarifes der preuBisch- 
hessiseben Staatsbahnen in den Tarifentfernungen ein- 
getretenen zalilreichen Aenderungen nicht molir be- 
riicksicbtigt werden konnten, so daB in dieser llinsicht 
die Kilonietorzeiger nicht ais unbcdingt richtig an- 
goschon worden konnen. Der Heraiisgebor stellt aller
dings im Yorwort in Aussiclit, daB don Abnehmera 
dos Tarifes dio eintretonden Aondorungen in Form 
yon Nachtragon bekanntgegoben worden sollen. Es 
iBt uns jedoch nicht bekannt geworden, daB dies bis 
jotzt schon gesclielien ist.

DaB ein Auszug aus dem Internationalen Ueber- 
einkommen iiber don Eisenbalinfrachtyerkelir nebst 
ZuBatzbestimmungen ais Auszug aus dor Eisenbabn- 
Yorkehrsordnung bezeichnet wird, daB bei den Aus- 
nahmetarifen fiir Eisen nacli don niederlandischon 
Seehiifen die fiir Sendungen ab rhoinisch-wostfalischen 
Stationen durch iiffentliche Tarife fcstgesetzten Fraclit- 
yorgiitungen (Refaktien) nicht angegeben sind, und 
daB auf S. 431 die Angaben iiber dio Stationskosten 
im Verkelir mit den Niederlandcn Ungenauigkoiten  
onthalten. sind oinzolno kleinere M angel, iiber die man 
jedoch nicht ganz hinwegsehen kann. Sbg.

Ferner sind dor Redaktion folgende Werko zu- 
gogangen:
A d a m , J. W. H ., Diplom ingenieur: Die G rundlage

der Petrographie. Mit einem Anliang iiber Erz- 
lagorstattenlehre. Freiberg in Sacbsen, Craz & 
Gerlach (Joh. Stettner) 1909. IB S. 8°. 1 J l.

G en era l-T a rif fu r  K ohlen-F racht en. SochsunddreiBig- 
ster Jahrgang. Band I. Mitte Miirz 1910. Aufge- 
stcllt nacli offiziellen Quollen yom Koniglichen 
RechnungRrat G. S c h i i f e r .  Elborfold, A. Martini 
& Griittotien, G. m. b. n., (1910). IY, 800 S. S°. Geb. 
18,50 J l ,  im Abonnement jahrlich 3 Bandę geb. 38 J l. 

L c n z ,  Dr. R u d o l f :  D er K u pfer m a rk t un ter dem  
E influsseder Syndikate und Trusts. Berlin, Y erlag fiir 
Facliliteratur, G. m. b. H ., 1910. 15G S. 8°. 3,00 Jt. 

W i l l e ,  R., Generalmajor z. D . : Waffenlehre. Dritto 
Auflage. Sochstes Ergiinzungsheft: Literatur-Nach- 
weis fiir 1909. Berlin, R. Eisonscbmidt 1910. 48 S. 8°. 
2,40 J l ,  geb. 3,20 J l.

Wirtschaftliche Rundschau.
Yom Ilo lie ise n m a r k te . — Ueber dag o n g l i s c h e  

R olieisengeschaft wird uns unterm 23 .d.M. ausM iddles- 
brougli wie folgt berichtet: Das Roheisongeschaft
bleibt recht stili, besonders fiir ausgodohnte Liofer- 
zeit. Die Preise haben weiter nacligegebcn, doch ist 
der SchluB etwas foster. GieBereieisen Nr. 1 bloibt 
sehr kuapp, aucli Nr. 3 ist bei einigen W orken fur 
sofortige Lieferung nicht kiiufiich, und fiir spater sind 
die Preise uberall lioher. liiesige  Warrants Nr. 3 
gingen bis auf sh 50/G d f. d. ton zuriick und scliUeBen 
zu sh 50/7 d bis sh 50/8 d fiir sofortige Lieferung. 
Hamatit ist flauer, da einige Posten aus zweiter IIand 
zu sh 66/3 d erliiiltlich sind, doch fordem  dio lliitten  
sh 67/— fiir gleiche Mengen Nr. 1, 2 und 3. GieBerei
eisen G. M. B. Nr. 1 stellt sich auf sh 53/6 d bis 
sh 54/— , Nr. 3 auf sh 51/— f. d. ton netto Kasse ab 
W erk. Dic W arrantslager werden fiir dio stark blei- 
benden Yorschiffungon sehr iu Anspruch genommen, 
sio enthalten gogenwiirtig 423 839 tons, darunter
386 960 tons G. M. B. Nr. 3; sie haben also nur um 
478 tons bezw. 109S tons zugenommeu. Fur Bleche,

Stiibe und Winkol ist der Begehr etwas gsringer, 
docli sind dic llu tten  boi unyoriindort gebliebencii 
Preisen recht gut bescliiiftigt.

S ta h lw e r k s • Y erband, A k tien g ese llsc li.a ft zu 
D u sse ld o r f, — In der am 21. d. M. abgehaltenen 
Ilauptyersammlung des Stablwerks-Yerbandes wurde 
iiber die G o s c li  ii f t s 1 a g o folgondes m itgeteilt:

Das Inlaiidsgeschiift in II a 1 b z o u g  yerlief in don 
beiden letzten Monaten sowohl hinsichtlich des Auftrags- 
wio des Spozifikationseinganges befriedigend. Der Yor
kauf fur das 111. Yierteljahr wurde zu den bislierigcn 
Preisen und Bedingungon freigegeben. — Der Aualands- 
markt liegt etwas ruhiger; doch ist der Abruf zufrieden- 
atellend, zumal da in GroBbritannien die Beachafti- 
gung dor Werko im Laufe des eraten Yiortoljahres 
sich im allgem einen gebessert hat. - -  In seliwercm  
O b o r b a u m a t e r i a ł  weist dor Iiauptbedarf der 
preuBischen Schienen- und Schwellenbostcllungen fflr 
das laufende Jahr, im Gegensatz zu dem im Yorjahre 
in Aussiclit gestelltcn W iederanwaclisen des ISedarfes 
fiir die nachsten Jahre, weitere ganzlich u n e r w a r t e t o
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Ruekgiingc auf. Nach den bishorigen Erkundigungen 
wird leidor auch im konnnondon Jahre in ProuBen 
nicht nur keine Erliohung dor yorjiihrigen, schon sehr 
unhcdeutendon Auftragamengen fiir die prouBischen 
Staatsbahnen zu erwarten soin, sondern yielm ehr oine 
weitere wesentliclie Yerminderung der Bostellungen  
auf Schienen, Schwellen und Kłcinoisenzoug. — I)as 
Auslandsgeschiift fiir Y ignolsehienen ist weiter be
friedigend, und groBere Auftrage, u. a. auch fur die 
deutschen Kolonien, wurden wieder abgoachlosson. — 
Das Grubenschionengeschaft geht immer noch solu- 
ilott, und der guto Spezifikaiionseingang erfordert 
liingere Lioforfristen. — Auch der Rillenschiononmarkt 
ist woitor recht leb haft; im Inlande sowolil wie im 
Auslande konnten umfangreicliere Abschlilsso boi an- 
ziehenden Preisen getatigt werden. — Das F o r  m -
o i s e n geschiift, das in den ersten Monaten des Jahres 
recht yerbeiBungsvoll eingesetzt hatte, ist durch dio 
inzwischcn erfolgte Atissperrung der Bauarbeiter in 
dor Entwicklung aufgehalten wordon, so dal! fiir neue 
Abschliisse nur goringe Neigung Yorhnnden ist. Es 
ist jedoch zu hoffen, daB nach Beendigung der Ar- 
heiterkrise das Sommergcschiift in Formoison sich so 
helehon wird, dali der entstandone Ausfall wenigstens 
zum jjroBten Teil wieder eingeholt wird. — Im Aus- 
landsgeschafte, das weiter fest lag, golion dio Spe
zifikationen fortgesetzt in befriedigendem Um fango oin.

Y orsa iu l d e s  S t a h lw e r k s - Y e r b a u d e s .  —  D er  
Versand dos S tah lw orks-Y erhandes an P r o d u k t o n  B 
betrug im  M iir z  1910 in sg esa m t 480 238 t (R ohstah l- 
gow iclit) und in den M onaten A pril 1909 bis Marz 
1910 5234 157 t. D ayon entfielcn  au f:

JlUrz 1910 Aprlt/MBrz

StabeiBen................................. 287 640 3 063 410
W a lz d r a h t ........................ 65 774 683 338
B le c h e ...................................... 75 731 898 200
R ohren ...................................... 8 371 101 067
GuB- und Schmiedestiicke 42 722 488 142

Im Marz d. J. wurden also gegeniiber dem Monat 
Februar 1910 an Stabeisen 16 721 t, an W alzdraht 
5093 t, an Bleehon 1054 t, an Rohren 1061 t und an 
GuB- und Schmiedostucken 388 t mehr yorsandt. Dor 
Gosamtversand an Produkten B war im Berichtsmonato 
24317 t lioher ais dor Yersand im Februar 1910.

S ieger liin d or  E isen ste iiiT ero iii, G. ni. b. H. in 
Siegcn . — W ie in dor am 23. d. M. abgehaUenen 
lIauptvorsammlung u. a. m itgeteilt wurde, betragen 
dio fiir das ersto Halbjahr yorhnndonen Auftrage un- 
gefiihr 94 0/0 der yollen Anteilziffer. Proiserhobungen 
wurden nicht yorgenommen, auch bleibt die yorhan- 
done Fordereinschrankung bestehen.

O eutsche A m m oniak  - Y erkanfs - Y cro in ig n n g ,
l i .  ni. b. H ., B oclm in . — Dem Geschaftsberichte ent- 
nehnien wir, daB das Jahr 1909 noch schwer unter 
den Nacliwirkungen der Krisis des yorbergogangenon 
Jahres zu loiden hatte. Wahrend der Y e r b r a u c h  
an 8chwefelsaurom Ammoniak in don iiberseeischen 
Landem, wie Japan, Aegypton, Spanion und den eng
liachen Kolonien, sehr zuriickging, nahm in allen 
industriellen Landem  die H e r s t e l l u n g  dieses Er- 
zoiignisHos erheblich zu. Zu diesem  MiByorhaltnis kam  
noch, daB infolge dor Auflosung dor Salpotor-Kon- 
yention dic Marktlago fiir Salpetor sich auBerordent
lich ungiinstig gestaltete und nach kurzer Befestigung  
>ni Friihjahr ununterbrochen an Ila lt yorlor. Yon don 
engliachen Ausfubrhiiusern wurden infolgodessen Yer- 
kiiufo nicht allein nach uberseeiseben Landem , sondern 
auch nach Deutschland zu auBerordentlich niedrigen 
Preisen getiitigt. Dabei schoinen indosaon, wie der 
Bericht weiter bemerkt, groBe -Mengen zu den nie- 
dngen Notierungen ungedeckt yerkauft worden zu sein, 
da man wohl erwartet hatte, daB der Markt stetig  
" eiter nachgeben und man daher auch in der Lago

sein wiirde, sich zur Zeit der Ablieferung mit Nutzen 
oinzudccken. Sollte der Markt unter diesen Umstandcn 
nicht Yollstiindig seino Stiitzpunkto verlieren, so bliob 
dem Berichte zufolgo dor Yeroinigung nichts anderes 
ubrig, ais dem engliachen W ettbewerbe auf dem Aus- 
landsmarkte frcios Spiel zu lassen. Infolge dor so 
geubten Zuriickhaltung filhrto dio Yereinigung im Bo- 
richtsjabre nur rd. 60 000 t aus gegen rd. 70 000 t 
im Jahre 1908. Da zudem auch die Erzeugung des 
Inlandes sich steigerto, muBto dio Yereinigung einen 
Teil der Herstellung in yerbaltnismaBig groBorem Um- 
fange ais in frilheren Jahron auf Lagor nehmen. Dor 
Absatz dor Yeroinigung betrug im Berichtsjahro 
170 400 t, fornor lioforte das Comptoir Belge du Sul- 
fate d'Ammoniaquo in Briissel fiir Rechnung der Yer
einigung noch 4300 t ab. Die Gesamtlioforungen fiir 
Rechnung der Yereinigung bezitferten sieli somit auf 
18070J (i. V. 177 450) t; auBerdem wurden noch 6602 
(9076) t starkes Ammoniakwasser yersandt. — Ais 
neue Mitglieder traten der Yereinigung im Bcrichts- 
jahre dio Zecho d e  W e n d e l  zu Haram und die A. G. 
P b  o e n i  x zu Hordo i. W. bei.

D eu tsch e  B e n z o l-Y er e in ig u n g , G. m. b. II., 
B ochum . — W ie der Geschaftsbericht ausfiihrt, hiolt 
sich der Benzolverbrauch der groBen Farbenfabrikon 
im abgelaufenon Jahre angeaichts der iinerfreulicben 
Zustande in fast allen W irtscbaftszweigon nicht ganz 
auf der Iloho dos Yorjahres; auch der Absatz fiir 
kieingeworbliche Zwecke sowie an Gasfabrikon wurde
— einerseits durcli den scharfen Wettbeworb dor iibri
gen fliiaaigon Brennstollo, wio Benzin und Borneo- 
naphtlia, anderseits durch die in Deutschland nocli im 
freion Markte befindlichon Benzolniengen — auBor- 
ordontiich beeintrachtigt. Dio voii dor Yereinigung 
gehegten Erwartuńgen auf ein Steigen des Benzolyer- 
brauches boim Automobilyorkehr orfullten sich auch 
im Berichtsjahro noch nicht, da die hierfiir orfordor- 
liclien Vergaser noch immer an kleinen Unyollkommen- 
lieiten loiden. Dic auBerordontlich billigon engliachen 
Preise yeranlaBten dio Yeroinigung, sich yon don Aus- 
landsgeschafton, mit Ausnahmc dor in allcrnachstor 
Xiilie liegondon Lilnder, sehr zuriickzuziebon. Dor Ab
satz an llom ologen, wie Toluol, Xylol und Solvent- 
liapbtha, wurdo obenso wio das Benzol durch dio un- 
gunstigon wirtschaftlichen Vorbaltni8so bocintluBt; nur 
durch erheblicho Preisnacbliisso konnto dio Aroroini- 
gung, namcntlich in don vom englischen W ettbewerbe 
umstrittonen Gobioten, den Absatz aufrecht erhalten. 
Dor Vorkauf yon 90er llandelsbcnzol an die Farb- 
werke stollto sich auf 19 672 (i. V. 21 324) t, wahrend 
dor Kloinabsatz 15 925 (13 500) t betrug, so daB also 
insgesamt 35 597 (34 824) t abgesetzt wurden, d. li. im 
Durchsclinitt 44,6 (49,6) o/o der Gosamtbeteiligungs- 
ziffor yon 71 700 (62 800) t. Die sonstigen Abliefo- 
rungen betrugen im Berichtsjahre —  auf Rohwaro 
umgerechnot — an Toluol fiir Rechnung der Yoreini- 
gung 3709 (3883) t und auf altc Yertriige 280 (312) t; 
ferner an Xylol 849 (1434) t und an 8olventnaphtha 
3804 (3208) "t, boides ausscblioBlich fiir Reclinung der 
Yereinigung. Dor Yoreinigung traten im Berichtsjahro 
bei das E i s e n w e r k  K r a f t ,  Aktiengesellsehaft in 
Stolzenhagen - K ratzwicck, das H o c h o f e n  w e r k 
L ii b e c k , A ktiengesellsehaft in Herrenwyk, die A k t i o n - 
g e s e l l s c h a f t  fiir  K o h le n d o s t i l l a t io n  in Bulmke 
b. Gelsenkirchen und die K o k ę r e i  W i 1 h e lm s b u r g ,  
Aktiengesellsehaft in W ilhelmsburg a. Elbo.

B res la u er  A ctio n -G eseU sch a ft fiir  E isen b a lm - 
AYagenbau und M a sc liln en -B a u -A n sta lt, B r es la u .
— Das 39. Geschaftsjahr nahm nach dem Berichte 
des Yorstandes einen schwiicheren Verlauf ais daB 
Yorjahr; dio Ablieferungen blieben gegen dasselbo 
zuriick und auch dor Auftragsbestand zu Beginn des 
neuen Geschaftsjabres war betriicbtlich geringer ais 
zu Anfang des yorhergehenden. Da die Abschreibungen
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jedoch in diesem Jahre weniger hoch bemessen wur
den und die G esellschaft in einem Teile des Jahres 
noch m it den alten auskiimmlichen Preisen rechnen 
konnte, so ist die Verwaltung in der Lage, dio Yer- 
teilung einer hoheren D m dende alB im Yorjahre vor- 
zuschlagen. Der Betriebsgewinn belauft sich oin- 
scblieBlich 27 532,44 Ja Yortrag und 122 892,86 Jk 
yerschiedoner sonstigen Einnahmon auf 5886174,99 J i ,  
der Reinerlos nach Abzug der allgem einen Unkosten, 
Yersicherungon usw., yon 1 302 274,75 JL fiir Ab
schreibungen, 100 000 ^4 fiir die Beamten- und Ar- 
beitor-UnterBtiitzungsriicklage und 100 000 J i  fiir dio 
Neubauriicklage auf 1 150 829,63 J i. Die Yerwaltung 
Bchliigt Tor, hieryon 144 566,34 J l  fiir Tantiemcn zu 
ycrwenden, 148 500 J i  (4 '/•> °/o wio i. V.) ais Dividende 
auf die Vorzugsaktion sowie 825 000 ^  (25 o/0 gegen  
22°/o i. Y.) desgleichen auf die Stammaktien zu ver- 
toilen und 32 763,29 JL auf neuo Rechnung yorzutragen.

D ilsse ld o r fcr  R oh ren- und E ison -W alzw orko  
(ro rm . P o en sg e n ) in  D tlsseld orf-O b erb ilk . — Nach 
dem Geschaftsberichte yorscblecbterte sieli die Markt- 
iage im Laufo des letzten Jahres gegeniiber den 
Verhaltnissen des Yorjahres noch weiter. Eine im 
Herbst eingetretene Wendung zum Bossern konnte 
das Ergebnis des Jahres kaum mehr beeinflussen. Die 
Beschaftigung in Gasrohr war in den ersten Monnten 
des Jahres sehr schwach, spiifcer jedoch ausreichend. 
Die Inlandspreise wurden im Dezember im Kampfe 
gegen netien Wettbewerb sehr erheblich herabgesetzt, 
die Auslandspreise sanken nach dem Berichte weit 
unter die Selbstkosten. Der Siederohrabsatz war un- 
Yeriindert sehr schwach, und auch die Preise mufiten 
aus dem oben erwiibnten Grunde stark ermaBigt wer
den. Die Yerhaltnisse im Auslande blieben schlecht. 
In Grobblech war das Unternehmen gut beschaftigt 
Die nach dem Berichte geradezu verderbliclien Preise 
konnten in der zweiten Hiilfto des Jahres, durcli 
Schaffung einer Preisvereinbarung, langsain etwas 
erhoht werden. Das Gleiclie gilt auch fiir Stabeisen. 
Dio Preiso fiir Universaleisen, in dem die G esellschaft 
geniigend Arbeit erhielt, konnten aus der allgem einen  
Preissteigerung Nutzen ziehen. In W alzdrabt arbeitete 
das Unternehmen nur m it einfaeher Schicht und un- 
Yeriinderten Preisen. Bei einer durchschnittlichen 
Arbeitorzahl Yon 2717 (i. Y. 2494) Mann belief Bich 
der Gesamtumsatz der G esellschaft auf 36 791 314,88 
(34 686 4 8 1 ,6 2 )^ . IlierYon betrug der Um schlag mit 
fremden Abnehmern 21 723506,07 (20 564 477,33) 
derjenige. der W erke untereinander 15 067 808,81 
(14 122 004,29) J l .  Der Rohgewinn belauft Bich unter 
EinschluB Yon 373 445,38 J(. Yortrag und 62 378,56 ^  
Einnahmen aus Pachten, Zinsen und W ertpapieren 
auf 1 642 324,96 J i , der Reinerlos nach Abzug y o ii  
526 672,66t-/if fiir allgem eine Unkosten und 662547,75 JlS 
Abschreibungen auf 453104,55 ^ .  Yon diesem Be- 
trage sollen 4779,55 J l an Gewinnanteilen yergiitet, 
die iibrigen 448 325 ^  dagegen auf das neue Rech- 
nungsjahr iibertragon werden.

A lfred  G utm ann, A c tie n g e se lls c lia ft  fiir  Ma- 
so liiiion b au , H am burg . — Dem  Berichte des Yor- 
standes ontnehmen wir, daB dio Gesellschaft, w enn  
sie auch Y o n  den Nachwirkungen des allgem einen  
wirtschaftlichen Niederganges nicht ganz yerschout 
blieb, dank der Abteilung Aufzugsbau, die wahrend 
d es ganzen Jahres flott und mit etwas beBseren 
Preisen beschaftigt w a r , ein gunstigeres Ergebnis 
ais im Vorjahre erzielen konnte. Der Rohgewinn be
tragt einsclil. 4006,44 J t Yortrag und 918,50 JL Zins- 
einnahmen 426 779,16 der R ein erlos nach Abzug 
der allgem einen Unkosten usw. sowie der m it 4 9 0 6 2 ,8 4 ^  
angesetzten Abschreibungen 86918,20 JL. lIiervon  
sollen 4145,60 der Riicklage zugefiilirt, 9814,90 J l  
Tantieme an Aufsichtsrat, Yorstand und Beam te yer- 
gutet, 70000 J l  (7 “/o) Diyidende yerteiit und 2957,70 J t  
auf neuo Rechnung vorgetragen werden.

H e in , L eh n iiin n  & C o ., A k t io i ig e s e l l s c h a f t  in- 
B e r l in - R e in ic k e n d o r f  u n d  D iis s e ld o r f -O b o r b ilk . —
W ie wir dom Geschaftsberichte iiber das abgelaufene- 
Jahr ontnehmen, war es wahrend dor ganzen Dauer  
dos ersten Halbjahros noch schwierig, Auftrage zu 
erhalten. Der Beschiiftigungsgrad des Unternehmens 
wurdo auBerdem noch durcli den Umstand ungttnstig" 
beeinfluBt, daB die Ausfiihrung lilterer Auftriige in 
Briickon und sonstigen Eisenkonstruktionen zum Teil 
auf das zweite Halbjahr yorschoben werden muBte. 
Erst vom 1. Juni ab gingen wieder groBere Bestel
lungen ein, dio den W erken yolle Beschaftigung  
brachten. Trotz der inzwisclien auf dom Rohinate- 
rialienmarlcte eingotretenen PreiserhShung hielt jedoch 
die ungiinstige Preislage an. Dor Gesamtumsatz belief 
sich auf 9 573 561,78 (i. Y. 9 513 554,25) J i.  Dor Fabri- 
kationsgcwinn ste lltsichau f 1901965 ,32(2028639 ,91)-V/, 
dor Reinerlos unter Beriicksichtigung yon 95 908,52 JC- 
Yortrag und 20 783.94 sonstigen Einnahmon nacli 
Abzug yon 1 268 0 5 0 ,8 2 ^  fiir Unkosten, Zinsen, Yer- 
sicherungBbeitrage usw. sowie von 226 920,52 J i fiir 
Abschreibungen auf 523 686,44 „K. Dio Yerwaltung 
schlagt vor, yon diesem Betrago 42 777,79 JO an D i- 
rektion und Beamte und 24 500,01 an dio Mitglieder 
des Aufsichtsrates zu yerguten, 350 000*-# ais I)iyi- 
dendo (10 °/o wie i. Y.) zu yerteilen und 106 408,64 ^  
auf neue Rechnung yorzutragen.

M a s c h in e n -u n d  A r in a tu r e n fa b r ik  Torm . C. Louis- 
S tr u b e , A k t ie n g e s e i l s c l ia f t  in  M a g d e b u r g -B u c k a u .
— Nach dem Berichte des Vorstandes yerschlechterte 
sich die allgem eine Geschiiftslage im abgelaufonen 
Jahre noch weiter. Tnfolge des gesteigerten W ettbewer- 
bes Yyurden die Yerkaufspreise weiter herabgedriickt. 
Auftriige waren nur sohwer zu erhalten, so daB es der 
Gesellschaft nicht gelang, ausreichende Beschaftigung  
zu erhalten; der Umsatz blieb daher gegen das Yor- 
jahr erheblich zuriick. Der FabrikationBgewinn ein- 
schlieBlich 5138,71 JL Yortrag stellt sich auf 304379 ,08^ . 
Nach Yerrechnung yon 308 978 ^  fiir allgem eine Un
kosten, Reparaturen, Zinsen usw. und 74 157,90 J i  fiir 
Abschreibungen ergibt sich ein Verlust yon 78 756,83 
der mit 56 872,58 J l  aus den Riicklagen gedeckt wird, 
so daB noch ein Yerlustyortrag yon 21 884,25 
yerbleibt.

R o c h l in g ’s c l ie  E iso n - u n d  S ta h lw e r k e ,  G. n u  
b . H ., Y o lk lin  g e n  a . d . S a a r . —  Die Gesellschaft 
erzielte, wie wir der „Koln. Ztg.“ entnelimen, im ab- 
gelaufenen Geschaftsjahre 6 017 400 (i. V. 5824600) JL 
Betriebsuberscliiisse. Dio allgem einen Unkosten und 
Zinsen erforderten 2 574 900 (2 717 5 0 0 ) ^ ,  die Ab
schreibungen 2 297 700 (2 183 000) J i .  Der Riicklage 
werden 57 400 (46 2 0 0 ) ^  iiborwiesen und auBerdem 
eine Erhohung der Riicklagen um 25 000 JL yorge- 
nommen. A n Diyidende werden wie i. V. 5°/o yerteiit 
und auf neue Recbnung 65 200 ^  yorgotragen.

B e th le h e m  S te e l  C o r p o r a t io n , S o u th  I te t l i le h e n i,  
P a .  — Aus dem Geschaftsberichte * ist zu erschen, 
daB die G esellschaft im letzten Jahro einen Betriebs- 
iiberBchuB yon 2 654 457 (i. Y. 2 020 208) S  erzielte, 
zu denen noch 182 136 (172 147) S  andere Einnahmen 
hinzukamen. An Zinsen und sonstigen Lasten wurden 
1 535 781 (1 455 491) ,S Yorausgabt. Die Abscbrei- 
bungen beziffern sich auf 500 000 (370 000) g , der 
Reinerlos auf 800 812 (366 864) S ■ Rechnet man zu 
diesem Betrage noch den letztjiihrigen UeberscliuB 
yon 2 467 264 £  hinzu, so ergibt sich insgesamt ein 
Ueberschuli yon 3 268 076 g .  D o r  W ert der Auftrage, 
die wahrend der Berichtszeit hereingebolt wurden, 
wird m it 28 696 516 S angegeben, wahrend der Auf- 
tragsbestand am 31. Dezember 1909 sich auf 
14 073 834 8  belief. D ie Zahl der Angestellten betrug 
am gleichen Tago 11 594 (i. Y. 8615).

* Auszugsweise wiedergegeben in „The Iron A ge“, 
1910, 7. April, S. 831.
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Vereins-Nachrichten.
V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h i i t t e n l e u t e .  

Hans Richter f .
Am 6. April 1910 Yorscliied zu Kiel im noch 

nicht vollondetcn 42. Lobcnsjaliro das Mitglied unseres 
Yoreinoa, der Maschinonbau - Direktor dor Germania- 
wcrft der Firma Fried. Krupp, H a n s  B i e l i  t e r .  Ein 
scliworor Typliusfall wart' Richter vor W oclien aufs 
Krankenlager. jjach einer Zeit bangor Sorgo glauljton 
die Acr/.tc, daB seine kriiftige Konstitution in dem 
ICampfe um das Lebon don Sieg davon tragen wiirde, 
und frohe Hoffnung bogami die Seinen zu orfiillen; 
nber sie sollte dennoch zunichte werden. Eino plotz- 
liche und unorwartet auftrctondo Yerschlimmerung 
machte dem teuren Leben allzufruh ein Endo.

Hans Richter wurdo am 6. Mai 1868 in Marien- 
dorf bei Berlin ais Solni des Pfarrers Richter ge- 
boren. Nach dem Bosucho des Luisonstadtisclien 
Gynmasiums in Berlin lag er auf 
der Technischen Hochschule zu 
Charlottenburg seinen Studien ob 
und lenkto schon damnls die Auf- 
inerksamkeit seiner Lehrer, derPro- 
fessoren Slaby und Riedlor, auf 
sich. Riedler sagt wortlich von 
ihm: „Richter war das Yorbild 
eines richtigcn »Studierenden«, sieli 
fiir soine kunftige Tatigkeit aus- 
rustend, frei Yon den schworen 
Fehlern der meisten Studierenden.
Er hat alle w issenschaftliche Bo- 
lelirung immer nur ais einfaclies 
Mittel aufgefaBt, um gerade gelien  
und sollen zu konnen. Er hat die 
fachlicho Unterwcisung nie ais 
schatzbaros Materiał fur Spozial- 
wissen angesehen, und gerade des- 
lialb, weil sie ihm auf don Torschic- 
densten Gebieten geboten wurde, 
immer nur ais Anregung aufge
nommen, um auf ganz andoron Ge
bieten der eigenartigen Summę von 
praktischen und wirtschaftlichen Bedingungen, die 
jeder schwiorige Fali stollt, Herr zu werden. So war 
donn auch derW eg, den er ais Ingenieur und schaffen- 
dorKonstrukteur gegangen ist, immer ein selbstbewuBt- 
geradliniger, auf das scliarf erkannte Ziel gerichteter. 
Er hat in unglaublicli kurzer Zeit Aufierordcntliches 
auf don schwierigsten Gebieten geschaffen.“

Nach Boendigung seines Studiums wurde Richter auf 
Ricdlers Empfchlung zunachst einige Zeit Assistent bei 
Professor Gutermuth in Aachen, gcniigte darauf seiner 
oinjiilirigon Dicnstpflicht bei der W erftdivision in 
WilholmshaYcn und kam dann im Jahre 1895 zur 
Maschinenbaugescllscliaft Augsburg-Nurnberg, w o ihm 
nu AuBcudienste des Dampfmaschinenbaues Montagen 
sowio Abnahme und Debernahmo von Anlagen iiber- 
tragen wurden. D iese Tatigkeit war fiir Richter you 
auBschlaggobendor W ichtigkeit; denn hier fand er 
Gelegenheit, die Bediirfnisso dor Praxis eingehend zu 
Btudioren. In kurzer Zeit stieg Richter, seinen Wir- 
kungskreis mehr und mehr erweiternd, bis zuni stell- 
Tortrctenden Direktor der Nurnborger Maschincnfabrik 
einpor. Eino seiner ersten Aufgaben von besonderer Ue- 
uentungin jener Zeit war die Lieferung dor grofien Dampf- 
niascliin°, mit der das Nurnborger Werk im Jahre 

900 dio W eltausstellung in Paris beschickte; dieser 
jeistnng lolgton spiiter u. a. die maschinello Einrich- 

tung, dor Hamburger und Berliner Elektrizitatswerke, 
n Sen, die in iiirer Eigenart Y o rb i ld l i c h  fur yielo

Masehincnbauanstalten gowordon sind. Sein grofites- 
Yerdienst um don deutschen Maschinenbau aber er- 
warb sich Kichtor wohl in dieser Zoit bei dem  
Bau der Nurnborger GroBgasmascliinon. Denn seinem  
wagem utigen Eingroifon, soinor R iłcksichtslosigkcit, 
mit der er althergebrachte Formen und Konstruktionen 
beiseite Bchob, ist wohl in erstor Linie der beispiellos 
raBche Aufschwung zn Yordanken, den der GroBgas- 
maschinenbau in Deutschland durch dio Einfiihrung deB 
doppelt wirkenden Yiertaktmotors genommen hat. 
Woit iiber die Grenzen unseres Yateriandos hinaus 
Yorbreiteten sich Richters Konstruktionen und m it 
ihnon sein Ruf.

Sehr erkliirlich ist es deshalb, daB er die A uf- 
merksamkeit einos unserer bedeutendsten GroBindu- 

B trie lle n , August Thyssen^, auf sich 
lenkto, und dieser ihn im Jahre 
1905 zum Leiter seiner M iilheimer 
Maschincnfabrik berief. Richter 
baute liior nicht nur dio im Ent- 
stehen begriffeno ■ Maschincnfabrik 
zu einem orstklassigon Unternohmcn 
soinor Art aus, sondern fiihrte auch 
den Y o lls tiin d ig e n  Neubau des Miil- 
heim er Stalilwerkos mitKomprimior- 
anlagen durch. Ferner entstanden in 
jener Zeit die grofien Kraftzentralen 
tur dieHochofenanlagen der Gewerk- 
schaft Deutscher Kaiser in Bruck- 
hausen, in Meiderich und anderen 
Orten mehr; sie geben ein sprechen- 
des Bild dor unermiidliehen Tatig
keit Richters und diirften an GroBe 
und ZweckmaBigkeit der Anord- 
nungen ihresgleiclion suchen. Doch 
begniigte sich R ichter, angeregt 
durch seinen ebenso unermiidliehen 
Chef, nicht mit dem Geschaffenen, 
sondern war auch dor treibende 

Geist bei weiteren Unternehmungen ThysBen’s. Er 
brachte z. B. die Kerpely-Genoratoren bei der rheinisch- 
w e s tfa liB c h e n  Eisenindustrie zur E in f u h r u n g ,  er baute 
die ersten elektrisch angetriobenen WalzenstraBen in 
Miilheim, er wurde Direktor der Bohr- und Schacht- 
bau-G esellschaft in llarnborn und liatte bedeutendo 
Erfolge, ais er die Schaęhte dor Gowerkschaft Lohberg 
nach dem Gefriorverfahren abteufen lieB, wobei er 
die Einrichtungen zum Teil nach eigencn Konstruk
tionen in Miilheim herstellte. AufThyssen's Yorschlag  
erfolgte auch seine Berufung in den Aufsichtsrat des 
Oberbilker Stahlwerkes.

Am 1. Juli 1908 ubernahm Richter dio Stellung 
des Maschinenbaudirektors der Gernianiawerft der 
Firma Fried. Krupp, Act.-Gos., in Kiel, um hier den 
Umschwung, der im Schiffsniascliinenbau infolge Yer- 
drangung der Kolbendampfmaschino durch die Dampf- 
turbine und den DieRolmotor hervorgerufen wurdo, in 
die richtigcn Bahnen zu lenken. Mit seiner ganzen 
g ro lien  W illens- und Scliaffenskraft widmete Richter 
sich dioser Yon ihm ubernommenen Aufgabe und hatte 
schon nach der kurzeń Z eit, die ihm ein ncidisches 
Goschick in seiner neuen Tśitigkoit noch Y orgonnte, 
die Freude, Erfolge auch auf diesem ihm bis dahin 
fremdcn Spezialgebiete sich anbahnen zu sohon. Dor 
Allbezwinger Tod setzte dem Streben dos rastlosen, 
auf der Hohe seines Schaffens stehenden Mannos fur 
alle unorwartet ein Ziel.
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Mit liichtor ist eino TielTersprechendo Ilollnung defc 
deutschen M aschiuenbaues zu Grabę getragon worden. 
ZielbewuBt und energiach yorstand er dem Orte, an 
dem er w irkte, den Stoni])cl seiner groBangoległen 
Personlichkeit aufzudrUckon. Selbst unermiullich in 
•der A rbeit, yerlnngte er von seinen Mitarbeitern 
viol, aber er verstand os auch, dio Arbeit anregend 
zu gestalten und den Eifor wach zu halten , wio 
seiten  einer. ATiele Einzelkriifto zu gomeinsamem  
Streben nach einem hoehgestockten Ziele zusaminon- 
zufassen , war seine Starko, die ilin in der kurzeń 
Zeit seines AYirkens so bodoutende Erfolgo or- 
zielon lioU.

F iir  dio Y e re in sb ib lio tliek  sin d  e in g o .g jin g en :
(Die E in sc n d er sind  durch  * bezeiebnet.)

Biichernerzeichnis [ d e r ]  K ru p p sch e[n ] BUcherhalle.* 
Nachtrag II: 1902— 1910. Essen-Rulir 1910.

L a n d s b e r g ,  A m tsgerichtsrat: Die M annesmann- 
rechte im L ichte der Rechtswissenschaft. Yortrag, 
gehalten im I5iirgerveroin zu Łennep, den G. Jliirz 
1910. O. O. (1910). [liorgischer Fabrikanton-Yor- 
ein*, Remsoheid.]

=  D i s s o r t a t io n e n .  =
A r d a n ,  A l e s a n d c r ,  SipI.=3"!V: Ueber Ńaphtene  

und NaphłensSuren. Dissertation. (Karlsruhe, GroB- 
herzogl. Techn. Hochschule*.) 1910.

H a a k e ,  H e i n r i c h ,  : D er R egulienw r-
gang beim d irek t gesteuerten hydrostatischen T u r - 
binenregulator m it nachgiebiger Iluckfuhrung (Iso- 
drom regu la tor). Dissertation. (Darmstadt, Grofi- 
herzogl. Techn. Hocbschulo*.) Berlin 1910.

l l a l  m a  i ,  B e l a ,  S ipf.s^N fl.: B eitrSge zu r  K enntnis 
dar optiśehen A k tw itd t und der E ntstehung der 
N aphtene des Iirdóls. Dissertation. (Karlsruhe, GroB- 
herzogl. Techn. Hochschule*.) 1909.

K r o  n e r ,  H e r m a n n ,  Regierungsbaum eister: Z u r  
K r it ik  der Turbinen - Uegulatoren. Dissertation. 
(Karlsruhe, Gro Bherzogl. Techn. Hochschule*.) ICirch- 
lieim-Tcck 1910.

L  i o c k  f e ld  , A lb  e r t , : Autogene Leucht-
gas-SchtceiflmethÓdęn. Dissertation. (Dresden, Konigl. 
Sachs. Techn. llochschulo* in Yorbindung mit der 
K onigl. Sachs. Bergakademie* zu Freiberg.) Berlin- 
W ilm ersdorf 1909.

L  u d i n , A d o l f ,  Regierungsbaum eister : D er Ausbnu  
der N iederdruckuiasserkrdfte. Dissertation. (Karls
ruhe, Grollherzogl. Techn. Hochschule*.) H eidel
berg 1910.

M a r t i n ,  F r i e d r . , : Y ier O xydatio»s-
stufen  des P ln tins. Dissertation. (Karlsruhe, GroB- 
herzogl. Techn. Hochschule*.) 1909.

A endorungeu  iu  der M itg lied er lis te .
B ack, Iiudolf, Lelirer a. d. Kgl. Maschinen-

bau- u. Iluttenscliulc, Duisburg, Mulheimerstr. 54.
C ourt, W alter, Oberingenieur der Maffei-Sckwartzkopff- 

AYerke, O. m. b. II., Saarbrucken 8, Schumannstr. 34.
K rau se , E m il, Zivilingenieur fur Iluttcnwerksanlagen, 

Coln-Lindenthal.

Ebenso streng und anspruchsYoll wie im Dienste, 
ebenso liobenswurdig und voll horzliclior Freundlich- 
keit war Richter in seinem  l ’rivatleben. Seinen zalil- 
reiclien Frounden werden die Stunden unvergoBlich 
bleibon, die sie in seinem stets gastfreien llau se im 
Kreise seiner Fam ilie verlebon durften.

Die Ietzten Worte, dio er an seine trem; Lebens- 
gefalirtin richtoto und die wohl zum Teil aus dor 
bangen Sorgo um die Zukunft seiner vier unmiiiidigen 
Kinder ontsjirangen, waren: „Erziehc unsere Kinder 
zur Arbeit, dann wird es ihnen schon gut gehen!“

So war denn diesem Manno dio Arbeit der Inbegriff 
des Lebens und der letzte Trost im Angesichte desTodes.

Loo, A d o lf  van de, Ingenieur, Cliarlottonburg, Kirch- 
hofstr. 1.

Peters, Otto, Stelly. Direktor dos Stalilw. Becker, A. G. 
in AYillich, Dusseldorf, llerderstr. 92.

Rosenduhl, Pu ul, Ing., Stahl werksassistent d .F a . Haniel
& Lueg, Dpsseldorf-Grafonberg, Simrockstr. G8.

Starkę, R ichard F., Oberingoniour, Essen a. d. Ruhr, 
Rellinghauserstr. 40.

Vi!lker, Wilhelm, Fabrikant, i. Fa. Hobertson & Bense, 
Hamburg, Fordinandstr. 25127.

Zim m ermann, Heinrich, Ingenieur, Coln, Lothringer- 
straBe 25.

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

A lbn-t, F ra n z , Oberingenieur b.d. Mannesinaimrohrenw., 
Abt. AYalzw. Ratli, Diisseldorf-Rath, Rathor-Krouz- 
weg 114.

Blihler, II., Ingenieur der GuBstahlf. Kapfonberg, 
Kapfenberg, Steiermark.

D au bnrr, lie la , Walzwerks - Botriebsfuhrer, Salgó- 
Tarjun, Ungarn.

F ranzen, Ludw ig, i. Fa. Gerhard Franzen, Duisburg- 
Ruhrort, llarm oniestr. 1.

Gahlen, F ranz, Oberingenieur d. Fa. Hydraulik, G. m. 
b. H., Duisburg.

Iiinden, ®r.=3>ng. H einrich, Z iY ilin g e n io u r , Rio dc 
Janeiro, Siidamorika, posto restante.

K re tte k , Emil, Ing., Betriebsckef dor Sosnowicer 
RShrenwalzw. u. Eisenw., A. G., Sosnowice, Russ.- 
1’olen.

Schuland, Otto, Ingenieur, Dusseldorf, Kronprinzen- 
straBo 95.

Turbeck, Hermann, Ingenieur des Stcinkohlenbergw. 
Kheinpreulien, Homberg a. Kiederrhein, Duisburger- 
stralle 181.

Tilhch, Otto, 1’rokurisfc der Rhein. Kohlenhandol- u. 
Rhederei-Gos. m. b. II., Miilheim a. d. Ruhr.

Yoigt, llugo,  Werksdirektor, Xeheim a. d. Ruhr, Post- 
straBo 29.

W aeffler, lich ., W erksleiter dor A.-G. Yorm . G. Fischer, 
Schalfhausen, Schweiz.

Weber, A rnold , Ingenieur dor Rombachor Hitttenw., 
Rombach i. Lothr., Yorstadtstr. 20.

W ilczek, Emil, Chefingcnieur, i. Fa. W ilczek & AYoig- 
mann, Kattowitz, Gocthestr. 11.

W inkhaus, M ax, Fabrikant, llagcn  i. AY.
W ittenstein, Louis, Hagen i. AY., Kornerstr. 49 a.

Die Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhiittenleute
wird a m S o n n t a g ,  d e n  l .M a i  1 9 1 0 , m ittags 12 '/a Uhr, in der StiidtischenT onhalle zu D u s s e l d o r f  abgehalten. 

Am Tage zuvor, abends 7 Uhr, tindet ebendaselbst eine

Versammlung deutscher GieBereifachleute
statt. D ie T a g e s o r d n u n g  beider V ersam m lungen ist im vorigen H efte (S. 688) abgedruckt.

Die Hauptversammlung der Nordwestlichen Gruppe des Vereins deutscher
Eisen- und Stahlindustrieller 4

flndet am F r e i  t a g ,  d e n  29 . A p r i l  1 9 1 0 , m ittags 1 U hr, im Parkbotel zu D u sse ld orf statt.


