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Vorwort.

Der Aufbau der vorliegenden, wesentlich erginzten 3. Auflage! dieses Werk-
stattbuches soll im Sinne des Verfassers der ersten Auflagen, KARL IRRESBERGER sen.
den Anforderungen der Praxis des Schmelzbetriebes mit GieBerei-Schachtéfen
dienen. Die Bezeichnung , Kupolofen ist im neuen Heft vermieden, der Ver-
fasser bezieht sich dabei auf eine Begriindung, die er bereits 1918 gelegentlich
der Hauptversammlung des Vereins Deutscher EisengieBereien in Wiesbaden
gegeben hat. Auch der Fachausschuf} fir Schmelzéfen im Deutschen Normen-
Ausschul} spricht bei Aufstellung der Baunormen nur von GieBerei-Schachtofen.
Die im Laufe der letzten 50 Jahre mehr oder weniger bekannt gewordenen Sonder-
bauarten der Schachtéfen wurden nicht besonders erwahnt; wie in den ersten
Auflagen sind ebenso weitergehende Einzelheiten iiber die wissenschaftlichen
Grundlagen der Verbrennungs- und Schmelzvorginge nicht aufgenommen, hier
muBl auf die bekannten Handbiicher des GieBereiwesens hingewiesen werden.
Dafiir ist aber die Bedeutung der Baunormen fiir die Schachtéfen betont und
auch die sorgsame Uberwachung der Schmelzanlage und die Nachbehandlung
sowie das Vergiefen des Eisens unter Beriicksichtigung der Werkstoffnormen
behandelt?. Die zeitgeméiflen Hilfsmittel und MeBgerite fiir den Schachtofen-
betrieb sind beriicksichtigt und, wo angebracht, auch Quellennachweise gegeben.

I. Die Entwicklung des Schmelzbetriebes.

1. Entwicklung der GieBtechnik. Die Verwendung von Roherzen im einfachsten
Schmelzverfahren, mittels kleiner Flamm- und Schachtéfen, zu Eisen- und Stahl-
erzeugnissen liegt Jahrtausende zuriick. Die alten Kulturvélker wuBten bereits
Metalle zu gewinnen und zu verarbeiten. Es lohnt sich, hieriiber in der Geschichte
des Eisens und der Nichteisenmetalle nachzulesen3. Aber erst die Entwicklung
der Eisentechnik und Kohlegewinnung brachte die Méglichkeit, mit den sogenannten
Stiickéfen, den spiteren Schachtéfen, Eisen- und Stahlbarren oder Bleche fiir
die verschiedensten Verwendungszwecke zu erzeugen.

Als das SchieBpulver bekannt wurde, konnten im 14.Jahrhundert auch
Geschiitzrohre gegossen werden, und mit der weiteren Entwicklung des Hochofen-
betriebes und der Geblise-Schachtofen im 15. Jahrhundert kam auch die Eisen-
gulltechnik zur Geltung.

Als erster Eisengiefer wird Ende des 14. Jahrhunderts der Biichsenmeister
MEeRKELN GasT im Rheinland genannt. GeschoBkorper, Ofen- und Kaminplatten

1 1. Aufl. 1922, 2. Aufl. 1923.

% Auf drei vom Verfasser entworfene Merkblitter, die im Beuth-Vertrieb G.m.b.H.,
Berlin SW 68, erschienen und, auf Karton gedruckt, zum Aushingen bestimmt sind, sei hier
hingewiesen: Bl 1. Richtlinien fiir die Uberwachung der GieBerei-Schachtifen, 3. Aufl. 1939;
Bl. 2. Richtlinien fiir die Entnahme, Behandlung und fiir das VergieBen des Eisen, 3. Aufl.
1940; BL 3. Richtlinien fiir das Ausbringen an GuBwaren, Fertigmachen in der GuBputzerei,
Uberpriifen und Abnahme der Erzeugnisse. 1. Aufl. in Vorbereitung.

8 JoHANNSEN, Dr. OrT0: Die Geschichte des Eisens. Diisseldorf: Verlag Stahleisen G.m.b. H.
1929.
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4 Die Entwicklung des Schmelzbetriebes.

waren die ersten GuBwaren aus der EisengieBerei im Sandgufi. Es folgte der
Geschirrgull, und im 18. Jahrhundert konnten in England bereits gréflere Rohre,
Dampfzylinder aus kalt erblasenem Koksroheisen gegossen werden, auch die
erste Briicke aus GuBeisen, die heute noch steht, wurde damals gegossen.

2. Tiegel-, Flamm- und Schachtéfen als Umschmelzofen. Die ersten kleinen
Umschmelzéfen mit Hand- und Tretbélgen fiir Eisensteine wurden, als groBere
Mengen fliissigen Eisens in Frage kamen, im 14. Jahrhundert durch héhere Schacht-
ofen und Ausnutzung der Wasserkraft fiir stirkere Blasebdlge ersetzt. Es wurde
erkannt, dafl im gleichen Schachtofen sowohl schmiedbares Eisen wie GuBeisen
erzeugt werden konnte. Uber die Entwicklung des Eisengusses aus den kleinen
Hochéfen zum GuB zweiter Schmelzung aus umgeschmolzenem Eisen im ein-
fachen Schachtofen ist im Fachschrifttum seit langer Zeit ausfiihrlich berichtet?.
Aus den Schilderungen geht hervor, daB im 15. Jahrhundert kleine, mit Blasbalg
betriebene niedrige Schachtéfen verwendet wurden und daB zuerst Eisenschrott
zu GuBwaren umgeschmolzen wurde, doch nach den Berichten aus dem Sieger-
land iiber die Herstellung von Ofenplatten usw. im 15. Jahrhundert ist auch von
Roheisen die Rede. Im 16. und 17. Jahrhundert machte die Entwicklung im
GieBereiwesen gute Fortschritte; in Deutschland, England, Frankreich und
anderen Lindern wurden GieBereien gebaut. Auch zogen viele Gieler, mit ihrem
Geblase-Schachtofen fiir KleinguB8 aller Art iiber Land. Im 17. Jahrhundert
brachte der kippbar angeordnete Schmelzofen von REAUMUR eine weitere Wen-
dung im Ofenbau. )

Im 18. Jahrhundert-wird iiber englische ,,Kupoléfen® berichtet, ein Beweis,
daB in England die EisengieBerei in lebhafter Entwicklung war. Der sogenannte
»» WILKINSON -Ofen, merkwiirdigerweise wie die Flammofen gebaut, galt als
»Kupolofen“. In kurzer Zeit fand er durch seinen Erbauer auch in Deutschland
und Frankreich Eingang. In Malapane wurde 1785 schon mit Koks im Schacht-
ofen geschmolzen

Wenn auch im 18. Jahrhundert noch kein groBes Bediirfnis nach Gquaren
zweiter Schmelzung vorlag, hat sich die Entwicklung des Schmelzbetriebes in den
deutschen GieBereien doch bemerkbar machen konnen. In dieser Zeit waren
zwar die Hiittenbetriebe in Malapane, Gleiwitz, Lauchhammer, Torgelow u. a.
noch als HochofengieBereien anzusprechen, aber sehr bald wurden neben den
Flamm- und Tiegelofen auch Schachtofen mit Gebldse zum Umschmelzen in
Anwendung gebracht. Mit dem Ausbau der Kapselgeblase (RooT 1867) und der
Anpassung der Luftzufiihrung an die stindig groBer werdenden Schachtéfen
konnten dann auch, auf Grundlage der Anregungen von WILKINSON, die An-
forderungen des sich lebhaft entwickelnden Maschinenbaues erfiillt werden.
An Stelle der Schopfherde (vgl. Abb. 17), die auch heute noch vereinzelt in Europa
angetroffen werden, kam der Ofen mit Vorherd oder Eisepsammler mit Erfolg
in Anwendung.

3. Der GieBerei-Schachtofen um die Jahrhundertwende. Im 19. Jahrhundert
wurde der Hochofen immer weniger fiir die Herstellung von GuBwaren gebraucht,
und nur in einzelnen Hiittenwerken kam noch Eisen erster Schmelzung, zum
Teil mit Schachtofeneisen zweiter Schmelzung gemischt, zum Vergieen. Mangel
im Roheisen und Schmelzkoks und die Schwierigkeiten in der Fiithrung groBerer
Schachtéfen bei ungeniigender Gebliseluft usw. fiihrten dazu, daB sowohl im
Ofen- wie im Gebldsebau allerlei Sonderformen in Erscheinung traten. Die ersten
Schachtofen brauchten noch viel Koks, zeigten starkes Oberfeuer und andere

1 Ge1¢ER, C.: Handbuch der Eisen- und StahlgieBerei Bd.I. Berlin: Springer.



Die heute iiblichen GieBerei-Schmelzofen. 5

Mingel. Unter den sich entwickelnden Ofenbauarten wurden die von DURRE, IRE-
LAND, IBRUGGER u.a. bald bekannt, jedoch von weiteren *Bauarten im Laufe
des Jahrhunderts iiberholt. Es wiirde zu weit fithren, iiber alle Schutzrechte, die
auf- Schachtofenerginzungen in den letzten Jahrzehnten erteilt wurden, zu be-
richten. Zahlreiche Verfahren fiir die Herstellung von SonderguBeisen haben die

Bauformen der Schachtofen beeinflu3t, wo-
bei nicht zuletzt im Zusammengehen von
Wissenschaft und Praxis die Schaffung von
Werkstoffnormen fiir Gufleisen in den letz-
ten Jahrzehnten in bezug auf GroBSenord-
nung, Koksverbrauch, Luftzufuhr, Schmelz-
leistung, Zusammensetzung des erschmol-
zenen Kisens und dessen Giiteeigenschaften
dem Schmelzofenbetrieb eine Grundlage gab.
Je nach Art und Menge der zu erzeugenden
GuBwaren wird heute die OfengroBe, d. h.
Sehmelzleistung je Stunde,*festgelegt: und
auch-die Entscheidung getroffen, ob der Ofen
mit einem Vorherd oder Eisensammler aus-
zuriisten ist. Dabei wird auch zu entscheiden
sein, Ob das -erschmolzene Eisen noch eine
Nachbehandlung im Flamm- oder Elektroofen
erfahren mulf3.

4. Die heute iiblichen GieBerei-Schmelz-
ofen. Der im Laufe des 19. Jahrhunderts
mit der Entwicklung des Maschinenbaues in
Deutschland einsetzende groBere Bedarf an
GuBwaren aller Art fiihrte dazu, da auch
die -GieBerei-Schmelzifen eine schnelle Ent-
wicklung durchmachten. Sehr bald trat an

Abb. 1. Gebriauchlicher GieBerei-Schachtofen

(Durlach).

die Stelle von Holzkohle als Brennstoff der Hiitten- oder Schmelzkoks, und mit
dem Ausbau der Geblidse konnten sehr bald auch allerlei Schwierigkeiten bei der
Erzeugung der notwendigen Temperaturen in der Schmelze tiberwunden werden.
Abb. 1 zeigt den neuzeitlichen Schachtofen ohne Vorherd.

Anstatt der Sammelbecken unter den (Ofen kam
bald die Sammelpfanne am Ofen in Gebrauch, und
1873 baute SwaIN in Nordham den ersten Vorherd
am Schachtofen. Kricar, Hannover, hat diesem
Vorherd die heute noch bekannte Sonderbauart
(Abb. 2) gegeben.

Wenn nun auch mit Riicksicht auf die Sonder-
arten der GuBwaren, wie z. B. Hartgull, Temper-
gull usw., dem Schachtofen in den Flammoéfen und
Tiegelofen ernste Wettbewerber entstanden, hat sich
doch infolge der sprunghaften Entwicklung im Gro83-
maschinenbau der Schachtofen mit seiner leichten
Anpassungsfihigkeit auf Menge und Giite des er-

Abb. 2. GieBerei-Schachtofen
mit- Vorherd (GUTMANN).

schmolzenen Eisens den ersten Platz im GieBereibetrieb sichern kénnen. Es wurden
zwar mit Riicksicht auf Werkstoffgiite und Grofle der GuBistiicke und auf Grund
der Betriebserfahrungen im Laufe der Jahre hinund wieder Sonderbauarten ver-
wendet, aber der einfache Schachtofen, mit oder ohne angebauten Vorherd oder
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Abb. 3. Abstich eines HeiBschmelzofens (MEHRTENS).

fahrbare Sammelpfanne, blieb
doch in allen Industrielandern
die wirtschaftlichste Schmelzan-
lage fiir den GieBereibetrieb.
Die fiir hochwertiges GuB-
eisen notwendigen hohen Tem-
peraturen in der Schmelze kon-
nen, wie die Abb. 3 zeigt, auch
im Schachtofen ohne weiteres bei
richtiger Luftmengenbemessung
und bestem Schmelzkoks erreicht
werden ; wenn aber besondere An-
spriiche an die Werkstoffgiite
gestellt werden miissen, dient
der elektrische Lichtbogenofen
(Abb. 4) dem Schachtofen bereits
in. vielen GieBereien als Wett-
bewerber oder Helfer. Dieser
Ofen zeigt insbesondere in der
Zusammensetzung und im Uber-
hitzungsgrad des Eisens eine
groBe Treffsicherheit, die im
Schachtofen nicht immer erlangt
werden kann; infolgedessen wird
der Elektroofen haufig im Dop-
pelschmelzverfahren angewendet.
Bei der Priifung der Wirtschaft-
lichkeit sind in vielen Fillen die
Anschaffungskosten der Anlage

Abb. 4. Elektroofen fiir Verfeinerungsverfahren (S & H).



Aufbau des GieBerei-Schachtofens. 7

weniger bedeutsam als die Schmelzkosten und der Einsatz, und der Strompreis
entscheidet die Wirtschaftlichkeit der Anlage®.

Im Februar 1941 hat der Verein Deutscher GieBereifachleute beschlossen,
einen Sonderausschuf} fiir den Elektroofenbetrieb einzusetzen.

Seit Schaffung der Werkstoffnormen erstrebt der EisengieBer bestimmte DIN-
Werkstoffgiiten, und wenn eine GrofigieBerei im Dauerbetrieb sehr heill erschmol-
zenes, legiertes SonderguBeisen in groferen Mengen herzustellen hat, wird in der
Regel der Lichtbogenofen den verdienten Platz in der EisengieBerei haben, zumal
wenn im Einsatz billigere Schmelzstoffe Verwendung finden und die Treffsicher-
heit in der Zusammensetzung des ElektroguBeisens wesentlich grofier, der Anteil
an FehlguB aber geringer ist. Deshalb diirften unter den obigen Voraussetzungen
der weiteren Einfithrung der Elektroschmelzofen in der EisengieBerei als zusitz-
liche Schmelzeinrichtung weniger Schwierigkeiten im Wege stehen2®3,

I1. Die Schachtofen-Anlage.
A. Aufbau des GieBlerei-Schachtofens.

5. Anlage des Schmelzhauses mit Gichtbiihne und Gebldseraum. Die allgemeine
Anordnung der Schmelzanlage richtet sich in der Regel nach der Art der Erzeug-
nisse und tiglichen Mengenleistung des Betriebes, dann auch nach der Beschaffen-
heit und Lage des Geldandes sowie der Moglichkeit, einen Bahnanschlufl auszu-
nutzen u. dgl. Sind diese Grundfragen geklirt, dann kann man iiber Einzelheiten
der OfengréBe, Art der Be-
gichtung, Wahl des Gebla-
ses usw. die richtigen Ent-
scheidungen treffen.

Fiir Kleinbetriebe, in
denen nicht jeden Tag ge-
gossen wird und jeweils
nur geringe Schmelzleistun-
gen in Frage kommen, ge-
niigt in der Regel ein Ofen
in den kleinsten Abmessun-
gen ohne FEisensammler.

Das Gebldse steht in un-
mittelbarer Nihe des Ofens.
Eine Gichtbithne (Abb.5)
ist in der Regel unentbehr-
lich, denn sie "dient, abge-
sehen von der Wartung des Abb.5. REinfache Gichtbiihne mit Untergurtlaufkatze und Elektrozug

(Demag).
Ofens, auch als Lagerraum

fiir Schmelzstoffe usw. Zum Beschicken geniigt ein Elektrozug einfachster Bau-
art mit etwa 300---500 kg Tragfihigkeit. Ein T-Triger von der Gichtbiihne zum
Hof bringt die Verbindung mit dem Eisenlager und dem Koksschuppen.

1 Z. GieBerei 1940 Heft 3.

2 Beziiglich der Wirtschaftlichkeit des Elektroofenbetriebes ist allerdings der Strompreis
nicht immer ausschlaggebend, denn es darf nicht iibersehen werden, dafl fiir den diinn-
wandigen, hochwertigen ElektrograuguB auch héhere Verkaufspreise erlangt werden koénnen.

3 Dr.-Ing. H. Berssxer, Berlin, berichtete im VDG., Leipzig am 17. 1. 1942, daB auch
der Hoch- und Nieder-Frequenzofen giinstige Ausblicke auf die wirtschaftliche Anwendung
der Elektroschmelzen fiir GuBleisen gibt.
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Fiir groBere Schmelzbetriebe werden in der Regel zwei Ofen aufgestellt, so
daB diese abwechselnd von Tag zu Tag in Betrieb genommen werden kénnen und
eine sorgsame Ofenbehandlung gesichert ist. Hier verwendet man zur Ofenbe-
schickung einen Sonderaufzug fiir gréfere Lasten. Es wird auch ein besonderer
Ausbau fiir den Geblidseraum geschaffen, in welchem héufig neben anderen Ma-
schinen auch ein Kompressor Aufstellung findet.

6. Ofenmantel, Luft- oder Windkasten, Diisen, Rohrleitung. Uber Form und
Abmessungen der Schachtquerschnitte, Dicke der Mantelbleche, Ausmauerung
mit Formsteinen oder Stampfmasse sind bereits Richtlinien in den Baunormen
(Abschn. II C) festgelegt. Die Kreisform ist beibehalten, denn diese hat vor allem
den Vorteil des gleichmiBigen Niedergehens der Schmelzsiule und der gleich-
miBigen Verteilung der zugefiihrten Luft und der aufsteigenden Gasmengen.

Aufgabe der Diisen ist es, die Geblaseluft mog-
lichst gleichméBig iiber den ganzen Schachtquer-
schnitt in der Diisenzone zu verteilen. Hierbei hat
sich eine Anordnung des Ringschlitzes als Diise um
den ganzen Schacht nicht bewihrt, am zuverlissig-
sten erfiillt vielmehr die liegende Rechteckform der
Diise mit einer Fassung aus Gufleisen, deren Aus-
trittsoffnung ins Ofeninnere zweckméifBig vergroBert
wird, die Aufgabe (Abb.6). Der Gesamtquerschnitt
der Diisen hat meist das doppelte Mall der Geblése-
austrittsoffnung. Zu kleine Diisen behindern die
Luftzufuhr, besonders wenn sie etwas verschlackt
sind, wihrend anderseits zu groBe Diisen infolge
. : der geringeren Luftgeschwindigkeit wieder leichter
Abb. 6. Normale Ofendiise (Mrrrrexns). verschlacken kénnen. Am besten ist es deshalb, die

Diisenquerschnitte in ein festes Verhiltnis zu den
eingefiihrten Luftmengen zu bringen. Dabei darf nicht vergessen werden, dafl eine
enge Diise immer den Geblisemotor belastet und bei Schleudergeblidsen die Luft-
zufuhr mindert.

Auf die zahlreichen Sonderbauformen der Ofendiisen soll. hier nicht ein-
gegangen werden, wenn auch gern.zugegeben wird, da manche Neuerung auf
diesem Gebiet in vielen GieBereien Auswertung fand. Die Diise
Windmante! mit liegender Rechteckform und einfachem Schieber (Abb. 7)
wird seit vielen Jahren von filhrenden Firmen im Ofenbau mit
bestem Erfolg angewendet.

Beziiglich der H6henlage der Diisen ist zu unterscheiden,
ob die Ofen mit oder ohne Vorherd ausgeriistet sind; bei den
ersteren liegen die Diisen etwa 400-:-600 mm iiber Herdboden
bis Unterkante Diise, bei den letzteren jedoch héher, etwa 600 bis
800 mm. Entsprechend der Fiillkoksmenge éndert sich von Fall zu
Fall die Hohe der Diisenlage. Bei Ofen iiber 1000 bis 1500 mm
Abb, 7. Diisenschieber 1. W. dringt die durch die Diisen zugefiihrte Luft nicht bis zur
und (%’3:;{;’&‘) dazu Mitte des Schachtes, es gelingt auch nicht, diesem Mangel durch

_Anderung der Diisenform oder querschmtte abzuhelfen. Auch
eine andere Anordnung der Diisen, um dem Luftstrom eine bestimmte Rlchtung
zu geben, ist zwecklos, denn er st68t nach seinem Eintritt in den Schacht auf den
Fiillkoks, der ihn nach allen- Seiten verteilt. Nur eine Neigung der Diisen nach
abwéirts ist von einigem Vorteil, doch ist es falsch, etwa den Diisenquerschnitt
im Ofen zu verengen, um damit vielleicht die Luftgeschwindigkeit zu erhéhen.

schieber
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Bei groBten Ofen iiber 1500 bis 2000 mm 1. W. ergibt die mangelhafte Luft-
zufithrung besonders mattes Eisen und erhoht damit den Anteil an Fehlgufl ganz
wesentlich. Verfasser erinnert sich an eine abnorm
groBe Schachtofenanlage mit zwei Ofen in USA., die
nach kurzer Zeit infolge des Versagens wieder besei-
tigt wurde. Die OfengroBe ist also nach oben begrenzt.

Eine doppelte Diisenreihe, wenn die Reihen 300

bis 400 mm voneinander entfernt sind, beschleunigt
etwas die Schmelzung, sie bringt aber keine Koks-
ersparnis (vgl. Abschn. 28,.8. 35). Die Luft wird
durch den Verteilerkasten (Windkasten) am Ofen-
mantel mittels Rohrleitung vom Gebldse zugefiihrt.
Nach Méoglichkeit sind Kriimmungen in der Luft-
leitung zu vermeiden. Die Aufstellung der Geblise
iber Flur ist also richtig anzupassen; niemals sind
die Rohre unter Flur anzuordnen; die Bewachung
ist stets zu sichern.

Versorgt ein Geblise mehrere Ofen, dann ist ) o
auf richtige Anschliisse der Luftleitung besonders zu A% Slc“;‘;‘;ﬁ:{ entil (Ardelt-
achten; Luftverluste werden durch Schieber oder
Drosselklappen vermieden. Es empfiehlt sich auerdem, in der Luftleitung nahe
am Ofen Absperrschieber anzuordnen und bei Stillstand der Gebldse geschlossen
zu halten, damit keine Verbrennungs-
gase in die Rohrleitung dringen und
Explosionen hervorrufen. Bei Still-
stand der Gebldse sind die Putzlocher
der Diisen stets zu 6ffnen, zu emp-
fehlen sind Sicherheitsventile (z. B.

Abb. 8 und 9), die das Eindringen von
Kohlenoxyd in den Luftkasten ver-
hindern.

7. Ofenfutter, Herdsohle und Boden-
klappe. Die Dicke der Ausmauerung
oder Stampfmasse im Mantel betragt
nach den Ofenbaunormen etwa 200 bis
300 mm, je nach Ofengrofe. Im Futter
aus Mauerwerk mufl der Mortel dieselbe
Widerstandsfahigkeit gegen Hitzewir-
kungen und Angriff von Gasen und
Schlacken haben wie die Steine, weil
sonst die Fugen leicht ausbrennen und
so vergroBerte Angriffsflichen bieten.

Das Ofenfutter wird wahrend des

Schmelzbetriebes in den einzelnen

Schachtzonen sehr verschieden bean- Abb. 9. Sicherheitsventil, Schnitb zu Abb. .
sprucht. Im Herd und in der Schmelz- & Gehiiuse; b Ventilteller; ¢ und f Ventilfedern;
zone haben sich Quarzschamottesteine ¢ Einstellschrauben; ¢ Flansch.

gut bewdhrt, im obersten Teil des Schachtes leisten Formlinge aus Gufeisen
gute Dienste! und fiir den Schacht oberhalb der Gichtéffnung, also im soge-

1 Mit Riicksicht auf die starke Beanspruchung des Futters bei der Beschickung des
Ofens darf der GuBeisenring an der Gichtoffnung nicht fehlen.
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nannten Schornstein, der den Abgasen ausgesetzt ist, geniigen feuerfeste Steine
zweiter Giite.

Unterhalb der Diisen, bis zum Ofenherd auf der Bodenplatte, steht das Futter
nicht unter dem EinfluB8 des Schmelzvorganges, aber es ist dem fliissigen Eisen
und der fliissigen Schlacke ausgesetzt. Die Beéanspruchung des Futters ist hier
aber nicht so stark, es kann ihr jeder feuerfeste Baustoff standhalten. Jedoch
ist die mechanische Einwirkung auf das Futter und der Druck der Begichtungs-
sdule zu beachten, aber trotzdem kann das Futter im Ofenherd, wenn richtig
ausgefiihrt, lange halten.

Im Bereich der Diisen, in der Verbrennungs- und Schmelzzone, wird das
Futter wesentlich stirker beansprucht. Die Temperaturen steigen hier oft bis
1800° C, und unter der Einwirkung der Verbrennungsgase und der Schlacke wird
in einem flottschmelzenden Ofen der Querschnitt in der Schmelzzone schon nach
wenigen Schmelzen bedeutend vergréBert.

In der Vorwirmzone, d.h. iiber der Schmelzzone bis zum Einwurf an der
Gichtbiihne, hat die mechanische Beanspruchung des Ofenfutters gréfere Be-
deutung. Die Roheisen- und GuBbruchstiicke zerstoren beim Einwurf die Aus-
mauerung in kurzer Zeit, so dall hier ringformige guBeiserne Einsdtze im Ofen-
futter bessere Dienste leisten. Die Zusammensetzung der feuerfesten Baustoffe,
ihre Normung und Priifung wird im Abschn. 21 behandelt.

Die Auskleidung des Schachtes wird durch Ausstampfen mit feuerfester
Masse oder durch Aufbau eines Mauerwerkes ausgefiihrt. Bei der Aufbereitung
der Stampfmasse finden feuerfeste Tone, Schamotte und scharfer Quarzsand in
verschiedenen Mischungen Verwendung. Die Masse darf nur mit so viel Wasser
fertiggemacht werden, daB sie eben bildsam wird, bei groBerem Wassergehalt
entstehen sonst leicht Risse wihrend des Trocknens. Zur Formgebung werden
Lehren verwendet, die sich um eine Spindel drehen, ferner Modelltrommeln, die
je nach der fortschreitenden Stampfarbeit freihindig oder mrittels eines - Seiles
hochgezogen werden. Die gestampften Ofenfutter sind wohl in der Herstellung
etwas billiger als solche aus Schamottesteinen, aber sie sind oft weniger haltbar.
Es empfiehlt sich jedenfalls, bei der Verwendung der Stampfmassen die Vor-
schriften der Lieferfirmen zu beachten und die Stampfarbeit selbst durch einen
geschickten Fachmann ausfithren zu lassen.

Vor dem Ausbessern des Ofenfutters nicht vergessen, alle Eisen- und Schlacken-
ansitze sorgfiltig zu entfernen! Beim Futter aus Mauerwerk werden die Steine
nie unmittelbar an den Mantel des Ofens gelegt, weil sonst bei der unausbleiblichen
Ausdehnung des Mauerwerkes infolge der Schmelzhitze der Mantel gesprengt
oder das Mauerwerk zerdriickt werden kann. Der Raum zwischen Mauer und
Mantel wird bei kleinen Ofen etwa 20 mm und bei groBeren bis zu 50 mm be-
messen. Dieser Zwischenraum wird mit Mauersand, Asche oder Schlackensand
ausgefiillt. HEs darf jedenfalls kein Stoff genommen werden wie Formsand und
Lehm, der fest wird und nicht nachgibt. Beziiglich der Keilsteine ist ein Normen-
blatt in Vorbereitung, damit fiir alle Schamottesteinfabriken Abmessungen vor-
geschrieben werden konnen.

Zur Stiitzung des Mauerwerkes werden im Ofenmantel Winkelstiitzen an-
gebracht und mit Nieten oder Schrauben befestigt. Auf diesen Stiitzen liegen in
der Regel geteilte guBeiserne Ringe, deren Breite so zu bemessen ist, daf kein
Abschmelzen beim Verschleil des Ofenfutters eintreten kann.

Der Mantel des Ofenschachtes steht auf einer Bodenplatte, die auf Tragsaulen
befestigt ist und von einem Fundament getragen wird. Bei Ofen mit angebautem
Vorherd ist hiufig eine Tragwand aus GuBeisen angeordnet, so daf nur zwei
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runde Tragsdulen benotigt werden. Die Bodenklappe schliet den kreisférmigen
Ausschnitt in der Bodenplatte (Abb.10). Das Traggeriist wird belastet durch
das Gewicht des Schachtes mit Zubehor und die Gewichte der Beschickungssiule
und der im Ofenherd angesammelten Eisen- und 1
Schlackenmenge. Die Bodenplatte wird aus Stahl- i
blech oder GuBleiseni hergestellt, wobei beachtet | _________] |
werden mufB3, daB eine Platte aus GuBeisen durch ZzzzzZE=—===5
die hohe Beanspruchung leicht zerstort wird. Die
Bodenklappe kann aus Stahlblech oder GuBeisen,
geteilt oder im ganzen, angefertigt werden; dabei
ist besonders auf einen zuverldssigen Keilver-
schluB zum leichten Offnen der Bodenklappe zu
achten. Mit besonderer Sorgfalt ist der Raum
unter der Bodenplatte riickwéirts und nach dén
Seiten hin leicht zugénglich einzurichten, damit
bei der Entleerung des Ofens, nach Beendigung
der Schmelze, die Schmelzriickstinde leicht ge-
16scht und fortgeschafft werden kénnen.

Bei der Herrichtung der Herdsohle kann
bei den kleineren Ofen dié Bodenklappe meist von
Hand geschlossen werden, bei den groBeren Ofen
kommt zweckmiiflig eine Stiitze in Frage, die die
Bodenklappe hochdriickt. Beim Offnen der Klappe
wird die Stiitze weggezogen, so daB die Klappe
mit den Schmelzresten leicht herunterfallen kann.

Beim Verschlufl der Bodenklappe wird von innen A 10- A oy Dodenklappo
eine Schicht Sand eingestampft, und zwar in der

Mischung von altem und neuem Formsand, damit die Mischung nicht zu fett wird
und beim Offnen der Bodenklappe leicht abfillt. Diese Sandmischung soll also keinen
Lehm- oder Tonzusatz erhalten. Es ist auch darauf zu achten, daB der Stampf-
mischung nicht zu viel Wasser zugesetzt wird, weil sonst beim Anwéarmen der Ober-
fliche die tieferliegenden Schichten nicht genii- rirrress

|
\Zzzzzzz.

.
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gend getrocknet werden und ein Aufschlagen des -
Herdes vorkommen kann. T
Der Boden soll moglichst . Q
eine gleichférmige Ebene d/%b""gy -k S §
mit etwas Gefille bilden; df"‘@ H s R
bei der Herdsohle kann 79e =3 oy ‘J{‘\’e TS
mit einer Stirke von 100 z ?_ N T
bis 150 mm gerechnet wer- ] -
den. Der Neigungswinkel
des Bodens soll nicht zu .
stark sein, damit das erste J <~

. . . Abb. 11. Anordnung des Ab- Abb. 12. Abmessungen des Abstich-
matte Eisen nicht vorzei- “giichsteines (IRRESBERGER). steines (IRRESBERGER).

tig das Abstichloch deckt.

8. Abstich, Schlackenlauf und Ofentiir. Bei neuzeitlichen Schachtéfen wird
die Abstichéffnung meist in einer aufklappbaren Verschluftir angebraght.
An dieser Tir sind auch die Halteschienen fiir die Abstichrinne aus Eisenblech
angeordnet, so dafl die Abstichrinne erst nach Anwirmen des Ofens eingehéingt
zu werden braucht. Fir den Abstich selbst werden zweckmifig Abstichsteine
aus Schamotte und Graphit (Abb. 11 u. 12) verwendet, die in bezug auf Haltbar-.
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keit zuverldssiger sind als das aufgestampfte Abstichloch aus Ton und Lehm.
Fiir Ofen mit stindigem Eisenablauf ist die Instandhaltung des Abstiches wesent-
lich einfacher als bei haufigem Offnen und SchlieBen, so daB im letzteren Falle
die Einsatzbiichsen die besseren Dienste leisten.

In vielen Betrieben haben sich mechanische Abstichvorrichtungen
(Abb. 13) mit bestem Erfolg eingefiithrt. Die Anordnung ist an jedem Ofen, mit
und ohne Vorherd, leicht an-
zubringen und gewihrt grofle
Betriebssicherheit bei gering-
stem Kraftaufwand seitens der
Bedienung. Sie ist auch von
ungeschulten Leuten zu be-
dienen und erspart Abstich-
eisen und Stopfenstangen. Wie
die Abbildung erkennen 148t,
ist lediglich eine Betitigung
des Handgriffes a erforderlich,
um den Abstich zu 6ffnen oder
zu schlieen.

Die Abstichrinne, in
der Ofentiir fest eingehingt,
muB ebenfalls sorgsam ausge-
schmiert werden. Als Masse
geniigt hierfiir eine Mischung
von feuerfestem Ton und Quarzsand. Vor jeder Schmelzung muB die Rinne
wieder neu ausgestampft werden, sie kann aber, richtig behandelt, auch wiederholt
benutzt werden. Es empﬁehlt swh den Neigungswinkel der Rinne dem der Herd-
sohle anzupassen, damit ein moglichst gleichméBiger Eisenfall gesichert ist. Bildet
sich in der Rinne ein Schlackenansatz, so ist dieser stets rechtzeitig zu beseitigen

und die Fehlstelle im Rinnenfutter
auszubessern. Es soll nach Moglich-
keit dafiir gesorgt werden, daB keine
Schlacke durch das Abstichloch in
die Rinne und damit in die GieB-
pfanne gelangt.

Seit Anwendung der GuBeisen-Ver-
feinerungsverfahren nach DRP. WaL-
TER werden die Abstichrinnen hiufig
auch mit einem Schlackeniiberlauf
versehen ; die Schlacke lauft also nicht
rdumlich getrennt vom Eisen, son-
dern gemeinsam mit diesem aus dem
Ofen, wird aus der Rinne seitlich abge-

AV 1 Ve rir Guunder Hinwerk v lassen und fallt in einen Schlackenwa-
gen, der unter der Abstichrinne steht.

Die Eisensammelpfanne vor dem Ofen hat einen GieBkanal und ist kippbar
angeordnet, es kann also keine Schlacke in die GieBpfannen gelangen. Die GieB-
rinnenanordnung nach Bauart , Freier Grunder Eisenwerk‘ (Abb. 14) ist auch
von dem Mathieson Alkali-Werk, New York, die das Walter-Verfahren fiir USA.
iibernommen hat, in dhnlicher Weise in vielen amerikanischen GieBereien ein-
gefiihrt.

Abb. 13. Mechanische Abstichvorrichtung (Bauart FELDHOFF).
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Fiir den Ablauf der Schlacke vom Ofen dient ein besonderes Schlacken-

abstichloch, das in der Regel in einem feuerfesten Stein vorgesehen wird. Da
die Schlacke schneller erstarrt als das flissige Kisen, wird die Abstichoffnung
kiirzer ausgefiithrt als die des Eisenabstiches. Arbeitet der Betrieb mit stén-
digem Eisenablauf, so kann auch die Schlacke ununterbrochen entnommen
werden. In diesem Falle wird das Verschluflstiick aus Lehm oder Formsand
gefertigt, das leicht durchgesto-
Ben werden kann, wenn genii-
gend Schlacke gesammelt ist. Das
Abstechen erfolgt mit einem spit-
zen Eisen, so daB die Offnung
nach Bedarf erweitert werden
kann.

Die Anordnung des Schlak-

kenabstichloches ist von der Be-
triebsart und den Raumverhilt-
nissen des Ofens abhingig. Bei
Ofen ohne Vorherd mit stindigem
Eisenlauf kann der Schlacken- . o
abstich 100 bis 200 mm hoher i md Selackenabisu (Botart Dr. Schumacher & Goo:
liegen als das Eisenabstichloch @ Schacht; b Vorherd; ¢ Uberlauf fiir RBisen; d Uberlauf fiir
und auch stin dig offen bleiben. Schlacke; e Schlackenwagen; f Schornstein.
Bei richtig bemessener Offnung regelt sich der Schlackenlauf von selbst, es treten
nur selten Luftverluste ein. Wird aber Eisen im Herd angesammelt, ist ein
zweites, etwas hoher angelegtes Schlackenloch vorzusehen. Es laBt sich jedoch
selten vermeiden, daB beim Schlackenablauf Schlacken und Luft gemeinsam
austreten und den Schmelzgang storen. Deshalb ist es richtiger, mit Vorherd
zu arbeiten, denn in diesem kann stets eine groBere Schlackenmenge gesam-
melt und ohne Behinderung des Schmelzverlaufes in einen Schlackenbehilter
abgelassen werden (Abschn. 15).

Im Zusammenhang mit dem Ent-
schwefelungsverfahren® fiir das er-
schmolzene HEisen wird seit vielen
Jahren eine selbsttitige Schlacken-
abscheidung angewendet, die in ver-
schiedenen Bauarten in zahlreichen
GiefBereien Eingang gefunden hat
(Abb. 15). Eine Abart dieses Ver-
fahrens an Ofen ohne angebauten
Vorherd ist die Verwendung der ge-
schlossenen Kippherde oder Eisen-
sammler, Abb. 16 (vgl. Abb. 60,

S. 61)’ die ebenfalls mit Schlacken- Abb. 16. Kippbarer Eisensammler zum Entseldacken
abscheider und Eiseniiberlauf arbei- (Bauart Whiting, USA.).

ten. Bei diesen Anordnungen, wie

auch bei ahnlichen Neuerungen im Schmelzbetrieb, werden allerdings an die Auf-
merksamkeit des Abstechers und dessen Ersatzmannes groere Anspriiche gestellt,
eine gewisse Schulung der Ofenmannschaft ist deshalb unbedingt notwendig. Daf
die Vorteile der rechtzeitigen Schlackenbeseitigung voll erkannt sind, zeigt auch

1 MerrTENS, JoH., VDI: Entschwefelungsverfahren usw. Stahl und.Eisen 1925 Heft 13.
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die Einfiihrung der Verteiler- und GieBpfannen mit eingebautem GieBkanal als
Schlackenabscheider (Abschn. 14). Die kleine Mehrarbeit fiir die Instandhaltung
der Pfannen wird dabei gern in den Kauf genommen.

Bei Schachtiofen mit Vorherd oder Eisensammler liuft Eisen und Schlacke
in den Vorherd, so daB aus diesem Eisen und Schlacke getrennt abgelassen werden.
Soll jedoch im Vorherd eine Nachbehandlung des Eisens stattfinden, insbesondere
eine Entschwefelung oder Entgasung, dann mufl die Ofenschlacke im Schacht
durch einen Uberlauf zuriickgehalten werden, so da nur schlackenfreies Eisen
in den Vorherd laufen kann. Die gleiche Anordnung kann aber auch bei Ofen
ohne angebauten Vorherd erfolgen, indem die vordere Tiir mit der Abstichr_i_nne
einen Eiseniiberlauf, der die Schlacke zuriickhilt, bekommt. Fiir diese Ofen
werden in den letzten Jahren mit gu-
tem Erfolg auch Sammel- oder Verteiler-
pfannen am Ofen fahrbar angeordnet,
so daf in diesen durch
‘Nachbehandlung eine
Entschwefelung und
Entgasung des Eisens
herbeigefiihrt wird. Uber
die FEigenart dieser
Entschlackungsvorrich -
tungen wird im Ab-
schn. 40 ausfiihrlicher
berichtet.

9. Vorherde und
Eisensammler. Die An-
ordnung von Vorherden
oder Eisensammlern an
Schachtofen geht weit
zuriick. Mit der Ent-
wicklung im Maschinen-
bau und in der Herstel-

Abb. 17. Alter lung groBer GuBstiicke
e oehacht-  fiir  diesen wurden an
tem Schoptherd.  den Ofenschéchten auch Abb. 18. Vorherdofen fiir Heifschmelzung.
Herde angebaut. Die
einfachste Bauart war der kleine Schépfherd!, der auch heute noch in Klein-
betrieben angetroffen wird. Abb. 17 zeigt einen Ofen, der zu Beginn dieses Jahr-
hunderts in Zehdenik stand. Er besitzt kein Abstichloch, sondern einen Schépf-
herd, aus dem das fliissige Eisen mit GieBkellen herausgeschépft wurde. Die lichte
Schachthdhe des Ofens betrug 2,4 m. Im Laufe der Zeit, seit etwa 70 Jahren, hat
sich eine einfache Bauform fiir Vorherde entwickelt, um die sich besonders KRIGAR,
Hannover, verdient machte. Die Vorteile dieser Anordnung sind: Sammlung gro-
Berer Eisenmengen im geschiitzten Raum, Vermeidung von Temperaturverlusten,
keine Aufkohlung des Eisens im Vorherd, bessere Mischung des Eisens. Diese
Vorteile kommen besonders bei der Herstellung von hochwertigem Gufeisen nach
den deutschen Werkstoffnormen zur Geltung.

Wenn man, abgesehen von den meist unwesentlichen héheren Baukosten der

Vorherddfen, von ihren Nachteilen sprechen will, dann vielleicht in bezug auf

1 Lonsg, U.: Jb. VDI 1910 S. 94.
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eine Abkihlung des flissigen Eisens auf dem Wege vom Schacht zum Vorherd
und fiir kleine Abstiche oder, wenn es nicht gelingt, verschiedene nach Vor-
schriften zusammengesetzte Schmelzen beim Abstich auseinanderzuhalten und
richtig zu vergieen. Hier heifit es eben, gut aufpassen und die Richtlinien fiir den
Schmelzbetrieb und fiir die Eisenverteilung zu beachten. Die genannten kleinen
Nachteile haben es vielleicht bewirkt, da z. B. in USA. die Vorherdéfen wenig in
Anwendung gekommen sind. Verfasser hat diese Ofen in ameri-
kanischen GieBereien selten angetroffen, konnte aber immer
wieder darauf hinweisen, daBl besonders seit dem Weltkriege
die Vorherd-Schachtéfen wesentliche Verbesserungen gebracht
haben, die auch eine Steigerung der Eisentemperatur im Vor-
herd ermoglichten und nicht zuletzt der Entschwefelung und
Entgasung des flissigen Eisens zugute kamen.

Die Abb. 18 zeigt einen Schachtofen, dessen Vorherd zur
Erlangung hoherer Temperaturen im Eisen durch ein Umlauf-
rohr mit dem Ofenschacht verbunden ist, so daB im Verbin-
dungskanal, zwischen Vorherd und Ofenschacht, eine Ausnut-
zung der Verbrennungsgase zur weiteren Erhitzung und auch
Frischung des Eisens moglich wird (s. Abschn. 25). Die An-

ordnung ist zwar geschiitzt, aber das Umlaufrohr bereits seit Abb. 19

dem Jahre 1900 aus Fachzeitschriften bekannt. Funkenfang fiir einfache
10. Schornstein, Abzugsehacht und Funkenfang. Die An- , Jen (Gumuxy,

ordnungen fiir die Abfithrung der Gichtgase und fiir die Besei- steigsifnung; ¢ Kugelge-
tigung des Gichtstaubes und des Funkenauswurfes, wie auch wolbes @ Funkenfinger.
die Vermeidung starker Gichtflammen miissen bei jeder Schmelzanlage besondere
Beachtung finden. Dies gilt vor allem bei Schmelzéfen, die in unmittelbarer
Nahe von Wohngebduden aufgestellt sind oder
wenn sonst auf die Umgebung der GieBereianlage
Riicksicht zu nehmen ist.

Das Gichtgas enthélt den Gichtstaub, der sich
aus den Verbrennungsriickstinden, Eisenoxyd,
Koks- und Kalksteinteilchen zusammensetzt.
Bei starkem Blasen fliegen auch grofiere Koks-
stiickchen aus dem Schornstein, die den nahe-
liegenden Wohnhéusern sowie auch dem Straflen-
verkehr oft gefihrlich werden kénnen. Der ein-
fache Abzugschacht, mit Blechhaube als Aufsatz
des Schachtofens, gentigt in den seltensten Fallen . ) )
und auch dann nur, wenn die Anlage vielleicht > 2 Funkeaf)?ll;lg;(fhfm Prallgowdlbe
unbehindert auf freiem Felde aufgebaut ist. Bei
den Ausfiithrungen nach Abb. 19 u. 20 werden die mit dem Gasstrom hochsteigen-
den festen Korper gegen das Gewdlbe geworfen, von dem sie abprallen, um dann
auf dem Boden des Funkenfingers liegen zu bleiben. Durch die groe Querschnitts-
erweiterung im oberen Teil des Funkenfingers tritt eine starke Geschwindigkeits-
verminderung des Gasstromes ein, so dafl die Aschenteile sich niederschlagen
konnen. In den meisten Fillen geniigt ein einziges Abfallrohr. Noch zuverlissiger
ist die Bauform mit gemauertem Abzugschacht (Abb. 21), der fiir 2 Ofen gemein-
sam angeordnet werden kann; in der Mitte, zwischen beiden Ofen, steht dann ein
Schornsteinaufsatz mit der iblichen Blechhaube und Aschenabfallrohr!.

1 Beim Aufbau der Funkenkammern auf der Gichtbithne darf die Verankerung der im
Verbund gemauerten Wande nicht vergessen werden, sonst reilen die Winde.
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Abb. 21. Funkenfang fiir Doppelofenanlage
(GUTMANN).

Abb. 22. Fahrbare Gattierungswaage
(SCHENCK).

In einigen Fillen, besonders bei Riicksicht-
nahme auf die Umgebung, konnte die Funken-
und Gichtstaubbeseitigung mit einer Nafreini-
gung der Gichtgase verbunden werden, um
damit die iiblen Geriiche der sich leicht bilden-
den schwefligen Saure und der sonstigen Gase
weitestmoglich zu beseitigen. Diese Einrich-
tung ist allerdings mit groBeren Kosten ver-
bunden, denn sie verlangt stindige Wartung
und Instandhaltung und hat sich deshalb wenig
eingefithrt. Das gleiche gilt fiir das Berieseln
von Déchern und Oberlichtern der GieBhalle.
Auf ungestorten Abzug der Gichtgase ist zu
achten, die Querschnitte der Abzugschichte
miissen deshalb groBer sein als die Durchmesser
der Schachtofen.

B. Forder- und Hilfseinrichtungen
fiir den Ofenbetrieb.

11. Allgemeines iiber Beschickungsvorrich-
tungen fiir Schachtéfen. Fiir kleinere Eisen-
gieBereien mit nur geringem téglichen oder mo-
natlichen Ausbringen geniigt die Aufgabe der
Eisen- und Kokssitze sowie der metallischen
und nichtmetallischen Zuschlége in den Ofen von
Hand aus den Vorriten, die auf der Gichtbiihne
standig lagern und zweckméaBig vorbereitet sind.
In diesen Fillen geniigt auch eine fahrbare
Waage (Abb. 22), um eine sorgsame Zusammen-
setzung der Eisensitze — gemilB Vorschrift —
und ein leichtes Einwerfén in den Ofen zu
sichern. Das Aufgeben von Eisen, Legierungs-
zusidtzen, Koks und Kalkstein durch Hand-
arbeit hat auch den groBen Vorteil, dafi mit
der sorgfaltigen Verteilung der Schmelzstoffe
auch ein gleichméafigeres Abschmelzen der Be-
schickungssédule eintritt, also auch Stérungen im
Schmelzgang (z. B. Hingenbleiben der Schmelz-
siule) leichter vermieden werden konnen.

12. Forderwege und Lagerplitze sind nach
wirtschaftlichen Gesichtspunkten anzulegen, ent-
weder bei unmittelbarem Bahnanschluf} fur das
Ausladen der Waggons oder aber fiir Klein- und
Mittelbetriebe fiir die Anfuhr mittels Lastwagen.
Das Abladen nahe der Schmelzanlage hat seine
besonderen Vorteile. Der GieBereibetrieb sollte
niemals als Nebenbetrieb behandelt werden, wie
es hin und wieder bei Maschinenfabriken der
Fall ist, auch dann nicht, wenn nur wenige

Tonnen GufBware einfacher Art tédglich in Frage kommen. Lagerplatze.fiir Roh-
eisen und GuBlbruch nebst Stahlschrott, ferner die Schuppen fiir Schmelzkoks,
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Kalksteine, Flufispat, Steine und Stampfmassen neben den sonstigen Schmelz-
zusitzen, und die fiir die Formerei bestimmten Formsande verschiedener Art
sollen derart gelagert sein, daf} die Forderwege unter Zwischenschaltung von Hebe-
zeugen, Hangebahnen, Forderwagen usw. unbehindert jederzeit voll ausgenutzt
werden konnen. Fiir Kleinbetriebe ist diese Frage leicht zu 16sen, doch darf eine
iibertriebene Sparsamkeit den Aufbau der Anlage und ihre Wirtschaftlichkeit nicht
stéren. Abb. 5 (S.7) stellt eine gute Anordnung dar.

Um die Wirtschaftlichkeit und einen ungestérten Betrieb der Schmelzanlage
zu sichern, empfiehlt es sich, auch in kleineren Betrieben stets zwei Schachtofen
mit gemeinsamer Funkenkammer und zugehérigem Schornsteinaufsatz anzu-
ordnen. Auch hier soll nach Moglichkeit mit Férdereinrichtungen, Hebezeugen usw.
nicht gespart werden. Uberfliissige
Einrichtungen belasten den Betrieb,
deshalb muBl man bei jeder Neupla-
nung oder Umstellung und Erweite-
rung einer Schmelzanlage priifen, in-
wieweit mechanische Einrichtungen
die oft listige Handarbeit ersetzen
konnen. Dies gilt besonders fiir die
Beschickung der Ofen, wenn damit
gerechnet werden muf3, dafl hin und
wieder groflere Schmelzmengen in
Frage kommen (Abb. 23).

Anzustrebende  Lohnersparnisse
sind mit neuzeitlichen Férdermitteln
besonders leicht zu erreichen, wenn
die Schmelzstoffe moglichst nahe der
Ofenanlage bereitstehen, so daB hau-
fig die ganze Begichtungsarbeit auch
unter Dach erfolgen kann, die Gefolg-
schaft also vor Witterungseinfliissen
geschiitzt ist. '

Uberhaupt wird das Entladen
der Rohstoffe und das Fertigmachen

der Gichtsitze zweckmiBig in einem
Abb. 23. Schachtofenanlage mit auBenliegendem Aufzug und

Schuppen oder unter Dach vorgenom- %% ey Arbeitsraum hinter den Schmelzofen (KRIGAR).
men. Dabei kann ein Laufkran oder

eine Hangebahn als gut brauchbare Erginzung dienen. Eine fahrbare Satzwaage
(Abb. 22) ermdoglicht, daB Eisen, Koks und Zuschlige leicht eingewogen und im
fertigen Satz auf kiirzestem Wege der Gichtbiihne zugefiihrt werden kénnen. Wenn
auf moglichst weitgehende Genauigkeit beim Einwiegen geachtet werden soll, dann
ist auch ein Masselbrecher am Platze und haufig ebenso ein Fallwerk. Denn
trotz der Sortengrundlagen fiir GuBbruch wird es sich in gréBeren GieBereibetrieben
nicht vermeiden lassen, daB hin und wieder auch nichtofengerechter GuBbruch,
also groBe Stiicke, wie z. B. ausgebaute Maschinenrahmen, in entsprechenden
Abmessungen und Gewichten der GieBerei zum Einschmelzen geliefert werden.

In GieBereibetrieben mit umfangreichen Lagerplitzen konnen auch Elektro-
karren gute Dienste leisten, indem sie je nach Bedarf die benétigten Eisensorten
zur Waage bringen. Im andern Falle miiten sonst mehrere Waagen angeordnet
werden, doch entscheiden hier immer die rtlichen Verhiltnisse und die in Frage
kommenden Betriebsleistungen.

Mehrtens, Der GieBerei-Schachtofen. 3. Aufl. 2
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13. Das mechanische Beschicken der Schachtdfen, insbesondere solcher von
groBeren Abmessungen und Leistungen, kann die Ofenmannschaft wesentlich ent-
lasten. Durch die Funkenkammer mit Schornsteinaufsatz und zweckméafige Ent-
liifter auf der Gichtbiihne wird die Mannschaft bereits vor gesundheitlichen Schaden
in der Beschickungsarbeit geschiitzt, aber die Einwirkung der Kohlenoxydgase
148t sich nicht immer vermeiden, so daB auch aus diesem Grunde, besonders im
GroBbetrieb, die mechanische Beschickung Vorteile bietet. Abb. 24 zeigt eine
Anlage mit Kippkiibel und Héngebahn, Abb. 25 mit Schrigaufzug. Allerdings ist
bei diesen Anlagen ein Setzer auf-der Gichtbithne unentbehrlich. Ganz selbsttitig

Abb. 24. Ofenbeschickurig mit Hiingebahn und Kippmulde Abb. 25. Schrigaufzug mit Kippkiibel
(Demag). (GUTMANN).

wird die Beschickung, wenn Kiibel in zweckméaBiger, dem Ofen angepafBiter Bauart
mit Bodenklappe nach Abb. 26 verwendet werden. Diese Gichtkiibel, mittels Aus-
leger dem Ofen zugefiihrt, ermoglichen ein gleichmaBiges Aufgeben der Satze und
schonen dabei auch das Ofenfutter. Gegeniiber dem Kippkiibel haben diese
Tonnenkiibel mit Bodenentleerung also einige Vorteile, aber sie bedingen elektrisch
gesteuerte Wende- und Entleervorrichtungen, die meist nur fiir GroBbetriebe in
Frage kommen.

Die Beseitigung der Handarbeit auf der Beschickungsbiihne und die Bestim-
mung einer zweckmiBigen Beschickungsart ist jedoch auch von den Platzverhilt-
nissen am Roheisen- und Kokslager abhéingig.

Bemerkt sei noch, daB bei groBeren Schmelzanlagen, die mit Beschickungskran
und Kiibel vom Hof aus arbeiten, die grofie Gichtbiihne iiblicher Bauart nicht not-
wendig ist; in diesem Falle geniigt eine schmale Laufbiihne am Ofen, von der aus
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ein Schmelzer durch eine Fernsteuerung Kran und Kiibel bedient. Einzelheiten
iiber Ausfiihrung derartiger Beschickungsanlagen, Elektroziige u. a. findet man

in Werbedruckschriften.

Mit der mechanischen Be-
schickung ist jedoch eine gleich-
méifBige Eisen- und Koksvertei-
lung im Ofenschacht nicht zu
erreichen. Infolge der sehr
ungleichméfBigen  Koksvertei-
lung durchstrémen die zugefiihr-
ten Luft- oder Windmengen
bald hohe, bald niedrige Koks-
schichten und die verschieden
groBen, oft sehr sperrigen Eisen-
stiicke behindern den gleichmi-
Bigen Verlauf der Schmelzung,
so dafl das erschmolzene Eisen
in bezug auf Zusammensetzung
und Temperatur héufig mehr
oder weniger grofie Schwankun-
gen zeigt. Diese Nachteile der
mechanischen Beschickung kén-
nen sich, je nach Art und Menge
des zu vergieBenden Eisens, in
den Fertigerzeugnissen oft sehr
nachteilig auswirken.  Diese
Nachteile sind ausschlaggebend
fir die Anordnung eines an-
gebauten Vorherdes oder eines
fahrbaren Eisensammlers als
,,Mischer<.

14. Sammelpfannen (Ver-
teiler) und Giefpfannen. Im
Schmelzbetrieb. mit Schacht-
ofen ohne Vorherd oder Eisen-
sammler haben sich bereits seit
vielen Jahrzehnten Sonderbau-
arten von GieBpfannen mit
Abschlackvorrichtungen einge-
fithrt, die dort, wo auf die Giite
des erschmolzenen Eisens und
auf eine einwandfreie Beschaf-
fenheit der GuBstiicke beson-
derer Wert gelegt wird, eine
Selbstverstindlichkeit sind. Die
Abb. 27 zeigt eine Trommel-
pfanne bekannter Bauart, die
auch als Verteilerpfanne fiir
GieBereien mit Formmaschinen-

Abb. 26. Begichtungsanlagen (Schrigaufzug) mit Tonnenkiibel
fiir Bodenentleerung Durlach).

Abb. 27. Trommelpfannen mit Schlackenabfinger (Ardelt-Werke).

betrieb und KleinguB in Frage kommt. Sie wird in GréB8en von 500 bis 2000 kg
Inhalt gebaut. Bei diesen Pfannen ist besonders darauf zu achten, dafl die

PA
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Ausmauerung stets in Ordnung gehalten wird und daf vor allem die téglich wieder

ansetzende Schlackenmasse rechtzeitig entfernt wird. Es ist auch Wert darauf

zu legen, die Ausmauerung oder Ausstampfung mit feuerfester Masse ohne Schwie-

rigkeiten durchfithren zu konnen, deshalb empfiehlt es sich bei normalen Trom-

melpfannen, eine abnehmbare aber

sicher zu befestigende Stirnwand

anzuordnen ; diese darf aber nicht

die Betriebssicherheit der Pfanne

mindern. Abgesehen von den klei-

nen aus GuBeisen gefertigten Hand-

" gieBloffeln werden die iiblichen Bau-

arten, wie Handgabel-, Scheren-

sowie Kranpfannen aus Stahlblech

hergestellt. Je nachdem die Pfan-

"nen  fiir GuBeisen oder Stahlguf}

Verwendung finden, wird auch die

Kippvorrichtung angepaf3t. Die

Pfannen fiir StahlguB sind in der

Abb. 28. Kranpfanne mit GieBkanal (Senssenbrenner). Regel kriftiger gebaut, sie erhalten

im Boden den bekannten Stopfen-

verschlu. Kranpfannen von iiber 500 kg Inhalt werden meist mit Kippvorrich-

tung durch - Schneckengetriebe und Handrad ausgeriistet, an jeder Pfanne be-

findet sich aber eine Feststellvorrichtung, um ein vorzeitiges Kippen auf dem
Forderweg auszuschlieBen.

Nach den Vorschriften der Berufsgenossenschaft darf die einfache Feststell-

klinke nur bei Pfannen unter 1000 kg Inhalt verwendet werden. Die Abb. 28 zeigt

eine normale Kranpfanne, die von

bekannten Firmen, wie Senssen-

brenner, Schwedler & Wambold,

Harzer Achsenwerke, Ardelt-

Werke u. a. gebaut wird. Ahn-

lich wie die Trommelpfannen sind

seit vielen Jahren auch die klei-

nen Krangabel- und Scherenpfan-

nen zum Zweck der Zuriickhal-

tung der dinnflissigen Schlacke®

auf der Schmelze mit einem GieB3-

kanal ausgeriistet worden. Die

Abb. 29 zeigt die Anordnung der-

artiger Pfannen fir 75 bis 500 kg

Inhalt. In einfacher Weise wird

durch Anordnung einer Trenn-

wand aus Schamottestein der

GieBkanal gebildet. Der glatte Formstein hat schrige Einsatzflichen, die leicht

mit Lehm oder feuerfestem Sand gefestigt werden kénnen, bei kleinsten Pfannen

dient ein gelochtes Eisenblech mit Fithrungszapfen oder KeilverschluB dem glei-

chen Zweck, doch wird hier das gelochte Blech mit Stampfmasse iiberzogen. Das

Schutzblech ist leicht einzusetzen und instand zu halten. Die Wartung des GieB-

kanals verlangt allerdings einige Betriebserfahrungen; auch etwas Ubung und Ver-

! Me=HRTENS: GieBpfannen mit Schlackenabscheider. Z. GieBerei 1940 Heft 6 S. 100.
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standnis ist notwendig. Bei téglichem Gebrauch dieser Pfannen ist damit zu
rechnen, da3 der diinne Schamottestein vielleicht wochentlich erneuert werden
muBl. Die ordnungsgemifle Pflege der kleinen und groBen GieBpfannen lifit in
vielen GieBereien noch zu wiinschen iibrig (Abschn. 41, S. 62).
15. Aufnahmebehiilter fiir Sehlacken miissen so gebaut sein, dafl die Schlacke
nach ihrem Erstarren moglichst einfach daraus entfernt werden kann. Bei tief-
liegenden Schlackenabstichen wird vor dem Ab-
() stich in den Behélter ein eiserner Haken ge-
Q stellt (Abb. 30), an dem die erstarrte Schlacke
spater hochgehoben und auf einen Abfuhrwagen
abgesetzt wird. — Bei hochgelegenen Schlacken-
abstichen wird es mitunter moglich, die Schlacke
unmittelbar in der Mulde eines Kippwagens auf-
zufangen und sie so auf sauberste Weise und
mit einem Mindestaufwande
an Lohnen fortzuschaffen.
— Eine andere Wagenart be-
steht aus einem Fahrgestell
mit einem aus 4 Platten zu-
sammengesetzten, nach un-
ten verjiingten Kasten. Der
" Boden des Kastens wird Abb. 81. Schlacken-
Abb. 30. Schlackenbehilter (IRRESBERGER). durch eine aushebbare Platte wagen (IRRESBERGER).
(Abb. 31 u. 32) gebildet, die lose zwischen den vier Wandplatten sitzt und mit
einem eingeschweiliten oder eingenieteten Rundeisen versehen ist, an dem sie
mitsamt der erkalteten Schlacke durch den GieBereikran ausge- ;
hoben werden kann. Der Kasten wird grol genug bemessen, um
die Schlackenmenge einer Tagesschmelzung aufnehmen zu kénnen.
16. Bauart und GriSe der Gebliise. Beim Aufbau von Schmelz-
anlagen mit Schachtéfen ist es sehr wichtig, Bauart und GroBe der
Gebldse mit ihren Antriebsmotoren den Betriebsverhéltnissen
richtig anzupassen, damit ein wirtschaftliches Arbeiten gesichert Abb. 32.
ist. Je nach den in Frage kommenden Leistungen und Erzeugnissen " Bodenplatte fiir
. - . . gen
wird also zu priifen sein, ob ein Kreiskolben- oder Kapselgeblidse (Irrzssurexr).
oder ein Schleudergeblise vorteilhafter benutzt werden kann. Die
Geblase miissen jedenfalls grofl genug gewihlt werden, damit sie entsprechend dem
verdnderlichen Querschnitt des Schmelzofens geniigend groBie Luftmengen, die
haufig um 25°, und mehr gréBer sind als die normale Luftmenge, schaffen kénnen.
Beziiglich der Bauformen fiir die Geblése und fiir die Elnstellung ihrer
Leistungen haben sich im Laufe der Zeit einige bevorzugte Anordnungen in allen
zeitgema eingerichteten GieBereibetrieben einfiihren lassen. In der Hauptsache
handelt es sich um Kapsel- oder Schleudergeblise. Von den ersteren sind zu nennen
die Kreiskolbengebldse der Firma C.H. Jaeger & Co., die Rotationsgeblise von
Karl Enke und die Schraubengeblise der Firma Krigar & Thssen, ferner die Aerzener
Maschinenfabrik, die auf Grundlage der Bauart des Amerikaners Root von 1867
neuzeitliche Kapselgebldse fertigt. Wesentlich bei Kapselgeblidsen ist, dalBl ihre
Saug- und Druckrohre nicht unmittelbar in Verbindung stehen. Die angesaugte
Luft wird von der Luftkapsel in die Luftle1tung zum Ofen entleert, so daB nur ge-
ringe Verluste durch die Dichtungsflichen im Geblise entstehen kénnen.
Die Kreiskolben- oder Kapselgeblise (Abb. 33) férdern die angesaugte
Luft zwangléufig, d. h. mit verinderlicher Drehzahl gelangt die entsprechende
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Luftmenge in den Ofen, ganz gleich, ob dieser mehr oder weniger gefiillt ist oder
die Diisen teilweise verschlackt sind. Der Wirkungsgrad dieser Geblise liegt
zwischen 0,65 und 0,85, er ist unabhingig von dem Uberdruck in der Luftleitung
und von der Drehzahl. Die Kapselgeblise lassen sich in weiten Grenzen den
Betriebsanforderungen
anpassen, sie laufen
vom Beginn bis zum
Ende der Schmelzung
mit gleicher Drehzahl
und Luftmengenforde-
rung. Muf} die Dreh-
zahl einer Anderung
des Ofenquerschnittes
angepallt werden, so
kann dies durch mehr-
stufige Schaltgetriebe
oder durch Anderung
der Motordrehzahlen
‘ erfolgen.

Den genannten Vorteilen der Kreiskolbengeblise steht allerdings der hohere
Anschaffungspreis entgegen, deshalb werden in vielen GieBereien die wesentlich
billigeren Schleudergeblise bevorzugt. Diese Turbinen- oder Turbogeblise diirfen
allerdings nicht mit den gewdhnlichen Ventilatoren verglichen werden, wie solche
hiufig in GieBereien angetroffen werden. Das Turbinengeblise (Abb. 34) wirkt
nur durch die Umlaufgeschwindigkeit des Kreiselrades. Eine Verinderung des

. Abb. 33. Kreiskolbengeblise mit Keilfiemenan_trieb (Jaeger & Co.).

Abb. 34. Abb. 85.
Turbinengeblise, einstufig, mit Motor (Jaeger & Co.). Turbogeblise (Kiihnle, Kopp & Kausch).

Druckverhéltnisses bei gleichbleibender Luftmenge und gleichbleibender Dreh-
zahl ist ausgeschlossen.. Erhthen sich also die Widerstinde, so geht die zu fordernde
Luftmenge zuriick. ’

Das bei Kapselgebldsen oftmals vernehmbare Gerdusch 148t sich durch An-
legung einer Sauggrube stark dimpfen, aber auch diese Anordnung ist vielen
Gielereibetrieben mehr oder weniger liastig. Die Schleudergeblise brauchen wenig
Raum und laufen auch fast ohne Gerdusch. Sie kommen unter verschiedenen
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Namen in den Handel. Neben dem bereits genannten Turbinengeblise haben

sich die Mitteldruckgebldse (Abb. 35) der Firma Kiihnle, Kopp & Kausch gut

eingefiihrt. Sie werden in zehn verschiedenen GroBen geliefert.
Abb. 36 zeigt den Luftbedarf und )

den Winddruck firr die bei Schacht- ™S mmin

ofen in Frage kommenden Schmelz- * e Pmax
leistungen (vgl. Tab. 8 S. 42). A Drorm

Beim Aufbau von Schmelzanlagen +h T Wy
ist sehr wichtig, daf die Geblise in gfﬂﬂﬂr - 4o a
der Leistung richtig bemessen werden. 3 ( 7
‘Besonders bei Anwendung der Schleu- _:§ X s /
dergeblise sind Luftmengen- und Luft- < N I 7 Wrorm

. N
druckmesser stets zu beobachten. Bei N A~
diesen Geblisen kommt fiir die Luft- 2 3 A
mengenférderung die Drosselklappe ~§ S e /
und die Einstellung der Drehzahlen 0—:5,20— 200 AL Srorm
in Frage. Hier haben sich u. a. der S ! /A
K K K.-Multiplikator sowie der Reg- 3 : Vaa
ler der Askania-Werke gut bewihrt ] VAW i v —
(s. Abschn. 31). == =
C. Baunormen fiir Gieflerei- e
Schachtofen. L B s

17. Normen fiir den Ofenaufbau. o 5,@”/;%,,4,,,,04,””;% gman
Fiir den Aufbau dernormalen Schacht- 4, 56 winvernittaisse am Giegerei-Schachtofen
ofen kommt als Hauptteil der einfache (ACHENBACH).

Ofenmantel oder Schacht in Frage,

dessen Abmessungen beziiglich Hohe, Durchmesser und Blechstérke der stiindlichen
Schmelzleistung anzupassen sind. Die Ofen werden je nach den Betriebsverhilt-
nissen und nach den zu erzeugenden GuBiwaren mit oder ohne angebauten Vorherd
(Eisensammler) ausgefithrt. Der Fachnormen-Ausschull hat vorgeschlagen, nur die
in Tabelle 1 (Abb. 37) angegebenen sechs Grofen festzulegen. Ferner sind festgelegt

Tabelle 1. Abmessungen fiir Schachtsfen mit und ohne Vorherd.

. ‘ Lichter Lichter Anschlug3- | .
{;;Cl}tte | Durchmesser | Durchmesser ~durchmesser | .. | Geblise- | gfclﬁldesl'f'
e 1 Mantel Vorgerd | Luftl]e)ltung uitmenge leistung | leisrtrllleng
mm | mm mm \‘ mm m,/min m3/min ‘ t/5td.
500 ! 900 600 ‘ 200 15 25 1
600 ‘ 1000 700 } 250 30 40 2
800 1200 900 300 60 75 3
1000 1500 1100 ‘ 350 90 110 6
1200 1800 1300 400 135 155 9
1400 | 2000 1500 | 450 i 180 205 ‘ 12

Weitere Einzelheiten folgen nach Beschlufi im DNA!

die Ofenhdhe F' vom Einwurf bis zum Ofenboden und die Entfernung K der Diisen-
mitte vom Einwurf. Die HoéhenmaBe H fiir den Ofenmantel sollen moglichst
den Einheitsmaflen der Blechgréfien angepaf3t werden, so daB Abfille beim Ver-
schnitt der Bleche zu vermeiden sind. Dem Besteller bleibt es vorbehalten, ob
der Mantel genietet oder geschweifit wird. Der Durchmesser des Vorherdmantels
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entspricht dem des Ofenmantels, doch ist der lichte Durchmesser des Mauerwerks
oder der Stampfmasse 100 mm grofler als 4.

Der lichte Durchmesser der Luftleitung vom Gebldse zum Ofen ist durch die
Anschlufmafle D gegeben. Die Gebliseleistung muB der Luftmenge bei einem
Satzkoksverbrauch von 100, bezogen auf das gesetzte
Eisen, entsprechen.

Die Geblaseleistung ist aus Griinden der Betriebs-
sicherheit grofer gewidhlt und mit steigender Luft-
menge kann auch die Leistung der Ofen erhsht wer-
den. Der vorliegende Entwurf DIN 6920 GieBerei-
Schachtofen gilt zunéchst fir die Leistungsstufen
sowie Haupt- und AnschluBmafBle der Ausfiihrung.

- Es sind zwei Blatter in Vorbereitung: Blatt 1 fiir
normale Ofen nach Tabelle 1, und Blatt 2 fiir Aufbau
der Funkenkammern mit Schornstein usw. Die fiir
die Herstellung dieser Ofen sowie der Geblise, Rohr-
leitungen, Zubehorteile, Verteiler- und GieBpfannen in
Frage kommenden Lieferwerke sind an der Vereinheit-
lichung der BaumaBe beteiligt.

Von der Normung der Kleinéfen unter 500 mm 1.
A‘z}".:lr?’gien%‘;ﬁﬁ‘;’gﬁn:‘{,gigﬁgi 1 Durchmesser ist mit Riicksicht auf den geringen Um-

satz in diesen Ofen Abstand genommen worden.

18. Normen fiir Ofenzubehor, Geblise, Rohrleitungen usw. In dhnlicher Form
wie bei den Baunormen fiir die Schachtéfen ist auch fiir den Zubehor eine Ver-
einheitlichung der Bauarten und Abmessungen geplant. Die Anregung zu diesen
Arbeiten liegen schon weit zuriick. Bereits 1931 konnte Verfasser im Handbuch
der Eisen- und StahlgieBereil Bd. 4 unter: ,,Normung im GieBereiwesen‘ einen
allgemeinen Uberblick geben, welche Sondergebiete fiir die Aufstellung von Fach-
normen in Frage kommen, und wie das neueste Normenblattverzeichnis? erkennen
1aBt, ist trotz aller Schwierigkeiten durch die Kriegswirtschaftsverhiltnisse der
letzten Jahre auch fiir das GieBereiwesen allerlei Wichtiges geschaffen worden.

Fiir die Notwendigkeit der hier besonders in Frage kommenden Fachnormen
geben auch die vom Verfasser aufgebauten GieBereimerkblitter I und II (vgl. FuB3-
note 8. 3) bereits einen kleinen Hinweis. Die weiteren Sachgruppen iiber Geblise,
Rohrleitungen, Ventile, Absperrschieber, Formstiicke, Férdermittel, Ketten, Draht-
seile, Mefgerite, Siebe, Waagen und sonstige fiir den GieBereibetrieb unentbehr-
liche Vorrichtungen ‘lassen aber deutlich erkennen, da noch manches zu tun
iibrig bleibt, um eine Leistungssteigerung in der Eisengieflerei, insbesondere im
Schmelzbetrieb, zu ermoglichen.

19. Allgemeines iiber Fachnormen fiir Roh- und Hilfsstoffe im Schmelzbetrieb.
Normen sind keine Gesetze, aber sie sind auch fiir die GieBereibetriebe naturnot-
wendig, wenn mit der Gemeinschaftsarbeit eine Leistungssteigerung und Erhéhung
der Wirtschaftlichkeit im GieBereibetrieb erreicht werden soll. Durch die Zu-
sammenarbeit des Normenausschusses mit dem Verein Deutscher . Eisenhiitten-
leute, den Gielereifachleuten sowie mit der Wirtschaftsgruppe ,,GieBerei-Industrie‘,
der Reichsstelle ,,Eisen und Stahl*‘, dem!Reichsamt fiir Wirtschaftsausbau, sind
die in Frage kommenden Richtlinien fiir Roh- und Hilfsstoffnormen und Liefer-

4 SN

1 Verlag Springer, Berlin 1931. )

2 Beuth-Vertrieb G.m.b.H., Berlin SW 68. Das Normblattverzeichnis gehort unzweifel-
haft zu den wichtigsten Arbeiten wirtschaftlicher Art, es darf deshalb in keinem Betriebsbiiro
der GieBerei und im Maschinenbau fehlen.
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bedingungen in den letzten Jahren erheblich weiter gefordert worden. Damit
sind auch im Sinne der Wirtschaftslenkung die Fortschritte in der Vereinheit-
lichung der Wehrwirtschaft und insbesondere den hohen Anforderungen der
Kriegswirtschaft zugute gekommen. Dies gilt an erster Stelle fiir den Schmelz-
betrieb, dem die praktische Anwendung der Normen durch einheitlice, klare
Bezeichnungen, MaBe, Formen, Gewichte, Ersparnisse an Werkstoffen, Werk-
zeugen und Zeiten, auch eine wesentliche Arbeitsersparnis und erhohte Treff-
sicherheit in der Giite der Erzeugnisse bringt.

Von der Vereinheitlichung der metallischen Werkstoffe, Roheisen und Zusétze
ist bereits im Werkstattbuch Nr. 19 ausfiihrlich berichtet. Im Abschn. 36 folgt noch
eine Erginzung der Angaben iiber die Vereinheitlichung der Gu3bruchsorten.

Den Eigenschaften und Priifverfahren fiir diese Hilfsstoffe wurde in den letzten
Jahren von den Fachausschiissen groBere Aufmerksamkeit entgegengebracht,
und es sind auch entsprechende Merkblatter aufgestellt worden.

20. Richtlinien fiir die Bewertung der Brennstoffarten haben in den GieBerei-
betrieben eine besondere Bedeutung. Es ist deshalb sehr zu begriilen, wenn z. B.
in bezug auf Auswahl und Giitebestimmungen des Schmelzkokses Vorschriften ge-
schaffen werden, die zur Sicherung eines sparsamen Verbrauches dieses wichtigen
Brennstoffes beitragen.

In den Gieflereifachausstellungen zu Diisseldorf 1929/36, gab ein Merkblatt
(Tabelle 2) eine Zusammenstellung der erforderlichen Eigenschatten des GieBerei-
kokses und eine Begriindung der Notwendigkeit der in Frage stehenden einheit-
lichen Priifverfahren. Der wissenschaftliche und praktische Wert der Brennstoff-
priiffung ist demnach erkannt und einheitliche Lieferbedingungen werden eine
sparsame Brennstoffwirtschaft, die unbedingt erstrebt
werden muf}, erméglichen.

21. Die feuerfesten Baustoffe im Schachtofenbau haben
unvermeidlich gewisse Schwankungen der Eigenschaften,
als Folge der UngleichmiBigkeit der Rohstoffe, deren
Verarbeitung und des Brandes. Dieser Umstand ist es
auch, der bei der Aufstellung der Giitevorschriften
beziiglich Auswertung der Untersu-
chungsergebnisse beriicksichtigt werden
mufl. In den DIN-Blittern 1086, 1064,
1065 und 1067 ist iiber Giitenormen
und Priifverfahren fiir feuerfeste Bau-
stoffe ausfiihrlicher berichtet. Hierzu !
gibt noch das DIN-Blatt 1081 eine —
Zahlentafel mit den Abmessungen der :

. Abb. 38. Abb. 39.
genormte,n .Stelngro.Ben, un.d zwar gafnze Schachtofenstein. Steinanordnung in Schachtéfen.
und Dreiviertelsteine sowie Ausgleich- (Piir Steinnormen.)
plattchen.

Fiir die GieBerei-Schachtofen- und Vorherd-Formsteine ist ein Entwurf
DIN 1083 ausgearbeitet worden, dessen Grundlage fir die Abmessungen und
Querschnitte der Steine die Baunormen fiir Schachtéfen nach DIN 6920 bildet.
Die Tabelle 3 und 4 nebst den Abb. 38 und 39 sind diesem Entwurf entnommen?.
Demnach kommen nur Radialsteine fiir die genormten Ofengroflen (Tabelle 1)
in Frage. Weitere Angaben iiber Formsteine anderer Grofle, wie z. B. Keilsteine
zu Vorherddecken oder solche fiir riumlich getrennte Eisen- und Schlacken-

1 MaBgebend ist die jeweils neueste Ausgabe des Normblattes, das vom Beuth-Vertrieb,
Berlin SW 68, zu beziehen ist.
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Tabelle 2. Merkblatt iiber GieBereikoks, seine Eigenschaften und Priifverfahren?.

Erforderliche Eigenschaften

Warum ?

Priifverfahren

I. AuBere Beurteilung,

Aussehen meist matt, grau,

keine porésen schwarzen
Stiicke

II. Grobstiickigkeit,

Stickgréfe 100 mm und
gréfer,

zuldssiger Abriebgleich oder
kleiner 5 %,

Stiicke unter 100 mm hoch-
stens 15 %

III. Hohe Festigkeit,

IV. Dichtes Gefiige,
Porenraum -nicht iiber 50,
méglichst 40 %

V. Hoher Heizwert des
Kokses,
nicht unter 6800 Kal.

VI. Niedriger Wasser- |

gehalt,
nicht iiber 4 %

VII. Niedriger Schwefel-
gehalt,
nicht iiber 1,2 %

VIIL Niedriger Aschen-
gehalt,
nicht iiber 10 %

|

i
1
|

Aussehen nicht immer ausschlaggebend
wegen der verschiedenen Waschtechnik
der Zechen

Zu kleinstiickiger Koks:

Verdichtung der Beschickung,

erhohter Kraftaufwand bei erh6htem Wind-
druck,

groBere Oberfliche des Kokssatzes,

Beschleunigung der Verbrennung oberhalb
der Verbrennungszone,

schlechte Ausniitzung des Brennstoffs

Geringe Festigkeit der Koksstiicke:

zu frither Zerfall unter der Last der Eisen-
gicht,

frithzeitige VergroBerung der
fahigen Oberfliche,

unwirtschaftliche Verbrennung und schlechte
Gasanalyse,

Steigerung des Brennstoffverbrauchs

reaktions-

Zu groBer Porenraum:

Erleichterung der friihzeitigen Verbrennung,

schlechte Gichtgasanalyse und unwirtschaft-
liche Ausniitzung des Brennstoffs,

Herabsetzung der Festigkeitseigenschaften
des Kokses

Schlechter Heizwert:

Herabsetzung der Eisentemperatur mit ihren
nachteiligen Folgen,
Steigerung des Satzkoksverbrauchs

Hoherer Wassergehalt:

Verfrachtung von Wasser bei der Lieferung,
Bezahlung von Wasser statt von Koks

Zu hoher Schwefelgehalt:

vermehrte Schwefelaufnahme der Eisen-
schmelze,

Qualitdtsverminderung des Eisens,

Steigerung der AusschuBigefahr durch er-
hohte Schwindung und Lunkerung,

Mehrkosten fiir EntschwefelungsmaBnahmen
und Mangantriger

Zu hoher Aschengehalt:

Herabsetzung des Heizwertes des Kokses,

Erniedrigung der Eisentemperatur bei gleich-
bleibendem Satzkoks,

Erhohung der Schlackenmenge,

Erhéhung der Zuschlige,

Vermehrung des Brennstoffaufwands

Beurteilung nach
dem Aussehen

Sieben und Wie-
gen

Festigkeitsprii-
fung nach der
Trommelprobe

1. Scheinbares u.
wirkliches spe-
zifisches Ge-
wicht

2. Porositatsbe-
stimmung

Heizwertbestim-
mung

Wasserbestim-
mung

Schwefelbestim-
mung

Aschenbestim-
mung

! GieBereifachausstellungen zu Diisseldorf 1929/36, Gruppe XI, ,,Die Rohstoffe des

Schmelzbetriebes* unter Leitung der Obménner: Regierungs- und Bergrat H. Pinst, Amberg

und Dr. F. Rorr, Leipzig.
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ablaufe — nach dem Walter-Verfahren u. a. — sind in den Werbeblattern der
bekannten Schamottewerke enthalten. Mit Riicksicht auf die Zusammensetzung
dieser Steine sollte aber nie vergessen werden, den Lieferwerken ihren Ver-
wendungszweck genau anzugeben, damit sie auch von Fall zu Fall den zu stellenden
Angpriichen geniigen.

Die Steine diirfen im Schachtofen bei Temperaturen bis etwa 1800° nicht
schmelzen, auch nicht die Form verdndern, sie sollen auch schlackenfest sein
und den Druck der Beschickungssiule ertragen, ohne Fugen zu bilden. In vielen

Tabelle 3. Steinabmessungen (Abb. 38).

Innen- AuBen- Zentri- .
v | o, mu,“?:sser} rntk st ||
r i a®
1 250 330 24 15 80 |
2 330 400 20 18 70
3 400 500 18 20 100
4 500 575 15 24 75 o
5 450 550 15 24 100 250
6 550 650 12 30 100
7 575 700 10 36 125
8 650 750 10 36 100
9 750 900 7,5 48 150
Werkstoff: Feuerfester Ton gebrannt.
Tabelle 4. Ofenabmessungen.

Stundliche . - s . | Lauft
3 i Licht; i Steinstiirke | Steinstirk Lichts | s
Schmelztlelstung . V\;Zit: Querschnitt Mauerstéirke ?i)l:fe?: ¢ g:lngel?‘er ° Weli%e ;}m | Blz:g;fgll;%}: ol

~ im Ofen m? Schicht Schicht Blechmantel ‘ und Mauer
1 *500 0,196 150 80 70 900 20
2,5 *660 0,342 170 70 100 1100 20
4 *800 0,503 175 100 75 1200 25
5 900 0,636 200 100 100 1400 50
6 *1000 0,785 200 75 125 1500 50
7,5 1100 0,950 200 100 100 1600 50

10 *1300 1,327 250 100 150 1900 50

* Vorzugsreihe der Ofengrofen.

Fillen werden auch in der Natur vorkommende Steine fiir das Ofenfutter ver-
wendet, wie z. B. die Steine von Crummendorf in Schlesien, Hugo Schlenkermann,
Eiserfeld, u. a. Diese Steine werden in der Regel in zwei Ausfithrungen geliefert,
und zwar einmal roh behauen und das andere Mal maBigerecht fiir jeden Ofen
nachbearbeitet. Der Nachteil dieser ungebrannten Steine liegt eben nicht- zuletzt
in den grofen Fugen zwischen den rohen oder nachbearbeiteten Steinen, auch
die Verwendung von Mortel gleicher Zusammensetzung kann dem Ubel nicht
immer abhelfen.

Seit vielen Jahren werden an Stelle von feuerfesten Steinen verschiedene
Stampfmassen (Tabelle 5) verwendet, die bei sorgsamer Zusammensetzung
und ebensolcher Aufstampfarbeit gute Erfolge im Schmelzbetrieb bringen. Die
in Frage kommenden Lieferwerke, wie Bong, Doérentrup, Grocholl, Krause,
Liingen, M6wius u. a., haben besondere Gerdte und Stampfverfahren zur Her-
stellung dieses Schachtofenfutters ausgebaut, die gute Dienste leisten. Aber wie
gesagt, das Ausstampfen der Ofen, auch mit Hilfe von Stampfringen, Spitz-
stampfern und PreBluftstampfern, erfordert groBe Erfahrung und Sorgfalt, un-
gelernte Helfer sollten diese Arbeit nicht ausfiihren.
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22. Die nichtmetallischen Zuschlige, Kalksteine und FluBspat, zur Bildung der
Schachtofenschlacke haben bei den Normenarbeiten und der Aufstellung von
Lieferbedingungen neben den feuerfesten Baustoffen ebenfalls Beachtung ge-
funden. Wie Auvricr vorgeschlagen hat, sollten die EisengieBereien jeden Kalk-
stein, dessen Zusammensetzung nicht bekannt ist, nach dem von ihm ausgearbeiteten
Priifverfahren genau untersuchen lassen. Avrice hat iiber Zuschlige im Schacht-
ofenbetrieb in der ,,GieBereizeitung‘ bereits 1925 ausfiihrlich berichtet. Die An-
sichten iiber die Verwendung

der Zuschlige an FluBspat Tabelle 6. Merkblatt (Abb. 40).

Richtige Anordnung von Eingiissen, Schlackenliufen

sind  geteilt; Tatsache ist s und Anschnitten im Verhaltnis wie 4:3:2.
aber, daf} der FluBspatzusatz die - /
Schlacke nicht nennenswert be- Benennung BinguB- | Schlackenlaut ‘Emg“ﬁfms"hmtt

einfluft, eine Entschwefelung

. Trichter 15 mm o . Cinlk
und Desoxydation des erschmol- ® §—DJN &E:m c,é
zenen KEisens kommt nicht in 5t 12

Querschnitt: 2 g
. oo | emnd | 2*4p=g0mmd_ |
Frage, trotzdem kann der Diinn- ;o0 mn 2
fliissigkeit der Schlacke durch ﬁ _ ﬁ% a
FluBspatzusatz etwas nachge- 209 ” 3 3

Querschnitt:

holfen werden. Viele GieBereien |— 3152 255’ 2xg5=11pmm?_|
nehmen zum SchluB der tagli- | "o 2 mm 2 @
chen Schmelzungen im Schacht- il

ofen FluBspatzusitze, um das Querschoitt:’ | 2 250mme Py

Ofenfutter zu glitten. Fiir den Tncht;i?:é mm g
A QN
0 24. 79
707 mm? 540 mm 2%760=360

ew

%

S

Kalkstein, als Zuschlag, geniigt
eine Rohstoffgiite mit 95 °/o Kal-
ziumkarbonat (CaCO,).

Als Entschwefelungs-
mittel bewdhrt sich mit be-
stem Erfolg das in der Haupt-

Querschnitt:

Trichter 40 mm o

R:Y
&s%ﬁ
32

Querschnitt: 4 5: 25
sache aus Soda bestehende WAL- i —— 1265 Tn® “ ;nm2 223155~ pz5mmt
TERsche Zusatzmittel (Raffi- | o o 20™m2
nationsbrikett). Die Wirkung ]
kommt aber unmittelbar im

i Y itt . 509 4
Schachtofen mit saurer Schlacke |Querschnitt: it |

nicht zur Geltung, deshalb wird

eine Entschlackungsvorrichtung am Ofenschacht mit rdumlich getrenntem Eisen-
und Schlackenablauf angewendet, so daB das schlackenfreie Eisen im Vorherd, in
der Sammelpfanne oder GieBpfanne durch Zusatz der Briketts leicht entschwefelt,
entgast und desoxydiert werden kann.

23. Verschiedenes. Uber GieBpfannen und Zubehor ist bereits in Abschn. 14
einiges gesagt worden. In der Abb. 40, Tabelle 6, ist mit Genehmigung des
DATSCH ,jetzt Reichsinstitut fiir Berufsausbildung in Handel und Gewerbe,
ein Merkblatt wiedergegeben, das an Hand einiger Beispiele zeigt, wie EinguB},
Schlackenlauf und Anschnitte im Verhiltnis von 4:3:2 auszufiihren sind. Dieses
Merkblatt hat in zahlreichen Gieflereien volle Beachtung fir die Schulung des
Nachwuchses gefunden, es kommt der Fehlgufminderung zugute.

In bezug auf die Priifung der Formsande, die fiir den Schachtofenbetrieb
auch Bedeutung haben, kann auf die DIN-Vornorm DVM 2401 verwiesen
werden. Die zugehoérigen Priifgerite’ nach Vorschligen von AvricE, REIT-

1 Siche Praktische Formsandpriifung. GieBerei 1936 Heft 18 S. 431.
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MEISTER u. a. sind bereits in zahlreichen GieBereien des In- und Auslandes in
Anwendung. In dhnlicher Weise wird auch eine einheitliche Priifung dér Graphite
und Schwirzen vorbereitet, hierbei sollen insbesondere die bedeutenden Vor-
kommen an Naturgraphit im groBdeutschen Gebiet beriicksichtigt werden. Der
Graphit findet auch bei den Hilfswerkzeugen im Schmelzbetrieb Verwendung,
jedoch sei betont, dafl das Bestreichen des Schachtofenfutters, ebenso der Giel3-
pfannenauskleidung, mit Graphitschwirzen iiberfliissig und zwecklos istl.

In bezug auf die Normungsarbeit verdienen auch die genormten Ketten
und Drahtseile sowie Schutzbrillen usw. volle Aufmerksamkeit. Durch die
Vereinheitlichung dieser Zubehorteile und Werkzeuge ist die dauernde Instand-
haltung sehr erleichtert. Schutzbrillen und Asbestschiirzen tragen wesentlich
dazu bei, Unfille im Schmelzbetrieb zu vermeiden (vgl. Abschn. 44),

D. Sondereinrichtungen im Schmelzofenbau.

24. Verbesserungen am Schachtofen selbst. Im Laufe der letzten Jahrzehnte
sind infolge der wesentlich gesteigerten Anforderungen an die Werkstoffeigen-
schaften der GuBwaren, und zwar insbesondere derjenigen fiir den Motoren-
und Maschinenbau, auch Erginzungen oder Umstellungen im Schmelzverfahren
notwendig geworden. Diese Ergdnzungen bezweckten zunéichst, die in den Werk-
stoffnormen festgelegten Giiteklassen treffsicherer zu erreichen, anderseits sollten
sie aber auch die Wirtschaftlichkeit im Schmelzbetrieb erhéhen. Jedoch haben
sich viele dieser Neuerungen im Schachtofenbetrieb nicht durchgesetzt, und der
einfache Schachtofen in richtigen Abmessungen und Betriebsverhéltnissen mit zeit-
gemill angepalter Wartung konnte den bevorzugten Platz in der EisengieBerei
nach wie vor voll behaupten.

Einfache mechanische Hllfsvorrlchtungen sollten in der Hauptsache dem
Mangel an geschulten Hilfsarbeitern im Schmelzbetrieb abhelfen oder die Betriebs-
kosten mindern. Hierzu gehorten insbesondere allerlei Vorschlige fiir Anderungen
der Diisen zwecks besserer Luftverteilung und Beseitigung der Schlackenansétze,
ferner Eisen- und Schlackenabstichverschliisse u. a. mehr.

Die Entwicklung des GieBerei-Schachtofenbetriebes brachte, abgesehen von
weniger bedeutungsvollen Versuchen — wie z. B. das Vorherdriittelverfahren. von
CORSALLI-DECHESNE u.a. —, im Laufe der letzten Jahrzehnte weitere mehr
oder weniger wichtige Anregungen, die mit erhéhter Schmelzleistung wirtschaft-
liche Vorteile durch Koksersparnis usw. bringen sollten. Nach den Vorldufern,
Ofen mit Zufiihrung von Sekundirluft, wie z. B. Bauart GREINER und ERPF im
vorigen Jahrhundert und &hnlichen Ausfithrungen in spiterer Zeit, von LAISLE
und von Poumay, die beabsichtigten, der Gebliaseluft durch Zusatz- und Wechsel-
diisen weiteren Sauerstoff zuzufiihren, kamen noch die Versuche mit dem Wasser-
einspritzverfahren der Vulcan-Feuerung AG., die simtlich ohne Dauererfolge
blieben und bald wieder aufgegeben wurden.

Bessere Ergebnisse und entsprechende Beachtung erlangten d1e sogenannten
HeiBluft- oder HeiBwind-Schachtéfen. Die erstén Versuche hierzu liegen
allerdings schon 100 Jahre zuriick und betrafen die Hochiéfen. In neuerer Zeit
hatte der ScHURMANN-Schachtofen, mit angebauten Winderhitzern, mehr-
fachen Diisenreihen und Umschaltklappen ausgeriistet, in verschiedenen Gieflereien

1 Inzwischen hat der FachausschuB fir Form- und Kernsandfragen im VDG seine Ar-
beiten wieder aufgenommen, und es darf damit gerechnet werden, da8 diese Arbeiten auch
der Bearbeitung der Graphite und Formschwirzen zugute kommen. Fiihrende GieBerei-
betriebe haben ihre Mitarbeit zur Verfiigung gestellt.
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zu weitgehenden Versuchen angeregt. Aber trotz aller Miithe der Erfinder und der
sonst Beteiligten gelang es nicht, diese Ofenergéinzung zu dauernden Erfolgen zu
fiilhren. Es sind zwar heute noch einige Ofen in Betrieb, aber neue Versuche, die
zu weiterer Einfiilhrung Anregung geben konnten, treten nicht mehr in Er-
scheinung. Die geringen Vorteile durch gewisse Ersparnisse an Satzkoks werden
durch héhere Anschaffungs- und Unterhaltungskosten wieder aufgehoben, auBer-
dem erfordert der Betrieb groflere Aufmerksamkeit als die einfachen Vorherd-
Schachtofen.

Die neuen Anregungen von SCHURMANN und seinen Mitarbeitern haben aber
beziiglich der Lufterhitzung weitere Ofenergéinzungen gebracht, die durch Um-
leitung der Verbrennungsgase eine Lufterhitzung und damit heiBleres Eisen bei
geringerem Koksverbrauch ermdglichen sollten. Diese Ofenerginzungen oder
Umstellungen haben aber auch bereits altbekannte Vorldufer gehabt, wie z.B. den
ScHNEIDER-Ofen, der mit sehr hohem Luftmantel die Erwidrmung der zu-
gefiihrten Luft am Ofenschacht auf etwa 300° erméglichen sollte. Die Ofen waren
um die Jahrhundertwende in vielen GieBereien in Anwendung. Im letzten Jahr-
zehnt sind weitere Ofen mit Regelungsvorrichtung fiir die Luftzufiihrung besonders
im Auslande bekannt geworden. Erwihnt sei der englische FLETCHER-Ofen, der
mit Unterstiitzung der britischen Studiengesellschaft fiir die Untersuchung von
Gufleisen in vielen auslindischen GieBereien Eingang fand!. Die Betriebsergeb-
nisse werden sehr verschieden beurteilt. Verfasser hat Ofen im Betrieb beobachten
kénnen und aus den Schmelzergebnissen entnommen, daf die betonte Koks-
ersparnis wohl eintritt, aber die Schmelzleistung des Ofens nachlaBt.

Ein weiterer Ofen dhnlicher Bauart ist der ,,Ampco“-HelBluft Schachtofen der
seit etwa 10 Jahren in verschiedenen Ausfithrungen in einer GroBgieBerei in
Birmingham Ala. (USA.) mit gutem Erfolg betrieben wird. Nach den Betriebs-
ergebnissen betrigt die Eisentemperatur im Vorherd etwa 1400°C, die Tem-
peratur der Heiflluft etwa 200° und die erzielte Koksersparnis 12°o und mehr.

Das Ziel, im Schmelzgang des Schachtofens mdoglichst viel Sauerstoff (O,)
und Kohlensdure (CO,) durch vorgewdrmte Luft und deren Verteilung oder Um-
leitung durch Sonderdiisen zu erreichen, ist auch weiter von Fachleuten des In-
und Auslandes erstrebt worden. Die Diiseneinsitze wurden zum Teil recht ver-
wickelt ausgebaut, so daB die Instandhaltung und Uberwachung schwierig war,
um den erhofften Erfolg, ein heiBes Eisen ohne Anderung der Satzkoksmenge, mit
Sicherheit zu erreichen.

Gelegentlich der tiberstaatlichen Tagungen der GieBereifachleute in Warschau-
Krakau 1938 und in London 1939 wurden weitere Berichte iiber Schmelzver-
fahren mit Ausnutzung vorgewirmter Luft im Schachtofen gegeben, insbesondere
sei dabei auf die Vorschlige von Ing. Orivo, Mailand, und Prof. Dr. DAWIDOWSKI,
Krakau, hingewiesen. OLIvo nimmt aus dem unteren Schachtteil noch brennbare,
also kohlenoxydreiche Gase, und durch Injektorwirkung werden diese, mit Frisch-
luft gemischt, dem Ofen wieder zugefiihrt. Dawrpowskr dagegen empfiehlt eine ein-
fachere Anordnung, dhnlich der des WaITING-Luftvorwirmers, die lediglich eine Er-
wirmung der Gebliseluft in der Rohrleitung, welche durch eine Heizkammer ge-
fithrt wird, in Vorschlag bringt. Ein Versuchsofen brachte gute Ergebnisse. Zur
Zeit sind in namhaften GieBereien weitere Versuche mit HeiBluftéfen im Gange.

Der Schachtofen nach Bauart FRAUENKNECHT soll eine Beeinflussung des
Schmelzganges durch Umleitung der Verbrennungsgase zur Minderung des Ab-
brandes erméglichen. Die heien Gase gehen nicht durch den Schacht oberhalb

1 GieBerei 1936 Heft 11 S. 264.
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der Schmelzzone, sondern sie werden mittels Absaugerohre, die auch die Frischluft
erwirmen, erst nahe der Beschickungs6ffnung wieder in den Ofenschacht zurtick-
gefiihrt. Uber die praktischen Ergebnisse sind die Ansichten geteilt, allem An-
schein nach befriedigen Schmelzleistung und GleichméaBigkeit im erschmolzenen
Eisen sowie Temperatur des Eisens an der Abstichrinne.

Beziiglich des Abbrandes im Schachtofen darf nicht iibersehen werden, daB
die StiickgroBe des Eiseneinsatzes und auch die StiickgroBe des Schmelzkokses
von EinfluB3 auf die Hohe des Abbrandes ist. Es kommt auch darauf an, welche
Eisenmischung (Gattierung) erschmolzen wird und welche Uberhitzung des Eisens
verlangt wird. Bei niedrigen Temperaturen, etwa 13009, ist der Abbrand wesent-
lich geringer als bei 1500°. Versuche von BUZEK aus neuester Zeit mit Ostrauer
GieBereikoks bestéitigen diese Ausfilhrungen, und andere Fachleute geben Er-
ganzungen iiber die Abbrandfrage!.

Auch die Umstellung der Schachtofen auf andere Brennstoffe, wie z. B. Kohlen-
staub, flissige oder gasformige Stoffe anstatt Schmelzkoks, hat hin und wieder,
wenn diese fiir Zusatzfeuerungen verwendet wurden, gewisse Erfolge gebracht,
aber sie konnte nicht zum Vollbetrieb durchgesetzt werden. Nach wie vor bleibt
der Schmelzkoks; d.h. der Gieflereikoks, in ausgesuchter Giite, der ideale
Brennstoff fiir den Schachtofenbetrieb, denn er widersteht allen Schwierigkeiten
im Schmelzgang bei sparsamstem Verbrauch.

Deshalb ist es sehr zu begriilen, wenn beziiglich der erforderlichen Eigen-
schaften. des GieBereikokses in bezug auf Grobstiickigkeit, Festigkeit, Dichte,
Heizwert, niedrigen Wasser-, Schwefel- und Aschengehalt recht bald einheitliche
Richtlinien iiber Abnahme und Priifverfahren allgemeine Geltung erhalten und
Beachtung finden (s. Abschn. 20)

Eine wesentliche Umstellung im Schachtofenschmelzen bedeutet das ZOLLER-
Verfahren (DRP.). Es ist gekennzeichnet durch die Ausnutzung des hochsten
Temperaturgefilles .zwischen Brennstoff und Schmelzgut; diese wird dadurch
erreicht, daB jedesmal nur eine Eisengicht und unmittelbar auf ihr eine Satzkoks-
gicht aufgegeben wird (vgl. Abschn. 28 und 29). Erst wenn die letztere auf Weil3-
glut geblasen ist, kann die nichste Eisengicht und Satzkoksgicht eingebracht
werden. Aus diesem Grunde ist bei dem ZOLLER-Verfahren im wesentlichen nur
eine oder noch ‘eine zweite schmelzende Eisengicht im Ofen, so da die nutzbare
Schachthéhe verhdltnismaBig gerlng ist.

Das Verfahren kann unter gewissen Voraussetzungen im gewohnhchen Schacht-
ofen angewendet werden, wobei trotz der erheblichen abwechselnd entweichenden
Gichtabhitze sich kein wesentlich héherer Koksverbrauch als beim {iiblichen
Schmelzverfahren ergeben hat. ZweckméiBig wird jedoch die Abhitze irgendwie
im Schachtofen nutzbar gemacht, wodurch, abgesehen von der erreichbaren
grofleren Schmelzleistung, ein geringerer Koksverbrauch bei sehr heilem Eisen
erzielt werden kann.

Uber die Ergebnisse der bisher in gewohnlichen Schachtéfen durchgefiihrten
Schmelzversuche berichtet der Erfinder des Verfahrens?. Hiernach konnen als
bisher festgestellte Vorteile des Verfahrens angegeben werden:

1. Verwendbarkeit geringerwertigen Schmelzkokses, und zwar beziiglich Stiick-
groBe, Festigkeit und Schwefelgehalt,

2. groBere Schmelzleistung bei Erzielung eines hochiiberhitzten Eisens,

1 GeriscH: Abbrand im Kupolofen. GieBerei 1940 Heft 5. — A. KNICKENBERG: Prak-
tische Winke fiir den Kupolofenbetrieb. Ebenda 1941 Heft 6 S. 123. — E. PIWOWARSKI:
Kupolofenschmelzen mit HeiBwind. Ebenda 1941 Heft 15 S. 333/34.

% GieBerei 1939 Heft 13 S. 336—339.
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3. geringste Beeinflussung des Eisens durch den Koks und die Brenngase, be-
sonders in bezug auf den Schwefelgebalt, deshalb

4. Erreichbarkeit hoherer Festigkeiten im Eisen auch bei Verwendung geringer-
wertigen Einsatzes und

5. niedriger Gasgehalt der Schmelze und somit Erzielung eines dichten, hoch-
wertigen Eisens bei geringstem Abbrand.

25. Sonderbauarten von Vorherden. In der Abb. 18 (S. 14) ist ein Schachtofen
mit Vorherd und doppelter Diisenreihe dargestellt. Dieser Ofen dient insbesondere
zur Erzeugung von GuBeisen unter Verwendung von Stahlzusitzen und dhnlichen
Sondereisensorten, die fiir Formstiicke mit grofler Festigkeit in Frage kommen.
Das Umlaufrohr zum Ofenschacht wird mit feuerfester Masse oder Schamotte-
steinen ausgesetzt und fiihrt die vom Verbindungskanal zwischen Schacht und
Vorherd nach dem Vorherd iibertretenden Verbrennungsgase oberhalb der
Schmelzzone wieder zum Schacht, ermdglicht also eine vollstdndige Verbrennung
dieser Abgase und damit eine Temperatursteigerung des fliissigen Eisens. Je nach
der Fiihrung des Schmelzganges betrigt die Temperaturerhohung bis 100°, die
darauf zuriickzufiithren ist, daB zugeleitete Gebliseluft das in den Abgasen ent-
haltene Kohlenoxyd verbrennt und vielleicht auch noch ein kleiner Frischvorgang
eintritt. Die Abb. 3 (8. 6) zeigt den Abstich eines solchen Ofens und 1iBt die
hohe Temperatur des Eisens erkennen. Die Anordnung dieses Umlaufrohres ist
bereits um die Wende des Jahrhunderts bekannt gewesen. In der Zeitschrift
Stahl und Eisen und in amerikanischen Fachzeitschriften wurde dariiber berichtet.
Die Anordnung bedingt allerdings eine sorgfiltige Herstellung der Vorherddecke
aus hoch feuerfesten Baustoffen (DRP. 498447).

Abgesehen von den fahrbar angeordneten Vorherden oder Eisensammlern
verschiedener Bauart sind nach den Erfolgen des WALTERschen Entschwefelungs-
und Entgasungsverfahrens Sonderbauarten der Vorherde geschaffen worden, die
trotz aller Patente nicht immer zu dauernden Erfolgen in bezug auf die Instand-
haltung der Anlage und auf die ungestérte Durchfithrung des Verfahrens fiihrten.
Hierzu gehoren auch die sogenannten Doppelvorherde mit Schlackenabscheider,
die eine besonders sorgsame Wartung erfordern. Am besten bewédhrten sich die
Vorherde mit rdumlich getrenntem Eisen- und Schlackenablauf nebst Schlacken-
kasten, die seit vielen Jahren auch heute noch im In- und Auslande Anwendung
finden. Aber, wie gesagt, diese Anordnungen verlangen eine sorgsame Bedienung
von seiten des Schmelzers oder Abstechers. Dies gilt auch fiir die Anordnung des
Eiseniiberlaufs an der Abstichrinne zur Ableitung der Schlacke und fiir den seit-
lich am Ofen, also riumlich getrennt, angeordneten Schlackenablauf bei Ver-
wendung eines fahrbaren Eisensammlers, der fiir das Entschwefelungsverfahren
gut ausgewertet werden kann.

Diese Mehrarbeit oder stirkere Aufmerksamkeit des Schmelzers muf3 aber
gefordert werden, wenn es sich darum handelt, hochwertiges Eisen zu erzeugen.
Die notwendige Instandhaltung der Vorrichtung, besonders in bezug auf die
Hohenlage des Eisen- und Schlackeniiberlaufes, verlangt deshalb geschulte Ofen-
mannschaften, deren Tatigkeit vom Betriebsleiter oder GieBermeister genau zu
beobachten ist.

26. Beheizen von Vorherden. Um die Vorherde vor dem Beginn des Schmelz-
ganges gut vorzuwirmen und eine Abkiihlung des ersten Eisens nach Moglichkeit
zu vermeiden, werden, abgesehen vom iiblichen Holz- oder Holzkohlenfeuer,
auch Ol- oder Gasbrenner zum Vorwirmen angewendet. Es ist zweckmaBig,
die Abstichoffnungen so lange offen zu lassen, bis durch die Schaulécher der
Diisen oder durch das Schauloch oberhalb der geteilten Vorherdtiir das erste

Mehrtens, Der GieBerei-Schachtofen. 3. Aufl. 3
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flissige Eisen sichtbar ist, so dafl auf diese Weise die Verbrennungsgase nicht nur
den Schachtherd, sondern auch den Vorherd mit Abstichloch gut vorwirmen.
Durch diese MaBnahmen zur Erwidrmung der Vorherde und auch weil der Vorherd
zur Nachbehandlung des erschmolzenen Eisens ausgewertet wird, ist eine gewisse
Abneigung gegen die Anordnung der Vorherde wesentlich geringer geworden,
eine Tatsache, die durch zahlreiche Patentanmeldungen auf diesem Gebiet in
neuerer Zeit bestatigt wird.

Auf den elektrisch geheizten Vorherd fiir die Uberhitzung des Elsens aus
dem Schachtofen sei kurz hingewiesen. Die Versuche haben bisher nicht den er-
hofften Erfolg gebracht, es scheint so, als wenn das bekannte Doppelverfahren
,»Schachtofen-Lichtbogenofen‘‘ sich am besten bewahrt; die nichste Zeit wird
Klarheit bringen? 2.

IIT. Wartung und Betrieb der Schachtofen-Anlage.

A. Beschicken und Schmelzen.

27. Roh- und Hilfsstoffe fiir den Sehmelzbetrieb. Von ausschlaggebender Be-
deutung fiir den Erfolg der Schmelzung im Schachtofen ist die strenge Uber-
wachung bei der Zufithrung aller Roh- und Hilfsstoffe fiir die Erzeugung der
jeweils in Frage kommenden GuBwaren, nicht zuletzt muB hier-auf die in den DIN-
Blattern fiir Werkstoffe gegebenen Richtlinien hingewiesen werden.

An erster Stelle stehen fiir den Schmelzbetrieb das Roheisen mit den Eisen-
legierungen (Ferro-, Silizium-, Mangan- und Phosphor-j und die Sonderzusitze an
Nickel, Chrom, Titan, Vanadium, Aluminium u. a., soweit diese zur gegebenen
Zeit zur Verfiigung stehen und im legierten GuBeisen verlangt werden oder un-
entbehrlich sind. Als weitere Hilfsstoffe und Legierungszusitze sind seit langer
Zeit die Legierungsbriketts (EK-Pakete) bekannt und in Anwendung, wenn es
sich darum bhandelt, die Zusammensetzung des Eisensatzes zuverldssig zu beein-
flussen. Kommt aber eine Erginzung des Eisenbades in der Pfanne in Frage, dann
werden andere Zusitze, wie z. B. Raffinationsbriketts nach WALTER oder H.W.-
Pakete u. a. entsprechender Art verwendet. Einzelheiten hierzu gibt das Werkstatt-
buch Heft 19 ,,Das GuBeisen‘.

Die zweite Gruppe der Schmelzstoffe bilden das GuBbrucheisen, die Stahl-
abfille und die Spanebriketts. Beim GuBbrucheisen ist streng zu unterscheiden,
ob sogenannter Hausbruch (Eingiisse, Trichter, FehlguB, Resteisen) oder Kauf-
bruch, d. h. fremder Bruch (Maschinenbruch, Kokillenbruch, Topfbruch u. a.) zur
Verwendung kommt. Der Hausbruch ist beziiglich seiner Zusammensetzung zu-
verlidssiger als der Kaufbruch, und es empfiehlt sich immer, vorsichtige Auswahl
zu treffen, um MiBerfolge im Schmelzbetrieb und damit im FertigguB8 zu ver-
meiden. Ein Auswihlen d. h. Sortieren des Kaufbruches wird in der Regel not-
wendig sein, um so mehr wenn BrandguBl und éhnliche Abfille, die fiir den Schacht-
ofenbetrieb nicht verwendet werden sollen, in den Waggons enthalten ist. Das
gleiche gilt auch fiir verrostete diinne Stahlabfille (Bleche); sie miissen im Schacht-
ofen vermieden werden. Auch lose Eisen- und Stahlspine gehéren nicht in die
Ofen, es sei dann, daB sie als kleine Briketts — im Stiickgewicht von wenigen
Kilo — zur Verfiigung stehen.

1 Es kann damit gerechnet werden, daB der 1941 gegriindete Elektroofen-Ausschufl im
Verein deutscher GieBereifachleute auch der Frage der Vorherdheizung volle Aufmerksam-
keit schenken wird und neue Versuche durchfiihrt.

2 H. MtLLer und H. Jamwn, Sémmerda: Kontinuierliche Vorherdbeheizung. GieBerei
Heft 14 v. 11. 7. 1941.
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Uber die Verwendung von fremdem GuBbruch (Kaufbruch) kann auf die dies-
beziiglichen Anordnungen der Wirtschaftsstelle hingewiesen werden. Nach. der
Anordnung 20 vom 8. Oktober 1940 erlieB die Reichsstelle fiir Eisen und Stahl
eine zweite Neufassung betr. GuBbruchhéchstpreise. In dieser Anordnung § 1 sind
auch die GuBbruchsorten angegeben, die als Grundlage fiir die Hochstpreise gelten.
Diese Sortengrundlagen sind:

1. a) Bruch von Kokillen, Kokillenuntersitzen und Spannplatten, handlich zerkleinert,

b) desgl., jedoch unzerkleinert;

2. a) prima MaschinenguBbruch, handlich zerkleinert, insbesondere starkwandige Stiicke
von Werkzeugmaschinen, sonstigen Maschinen (auch landwirtschaftlichen) und Motoren, im
allgemeinen nicht unter 10 mm stark, Futterstiicke, Waggonachsbuchsen (frei von Ol, Fett
oder sonstigen Anhaftungen) und Schienenstiihle, aber alles frei von Stahl- und Brandgu8,,
Schmiedeeisen und Emaille,

b) desgl., jedoch unzerkleinert;

3. a) HandelsguBbruch, handlich zerkleinert, inshesondere sauberer, starkwandiger Réhren-
guBbruch, BauguBbruch, schwachwandiger Bruch von landwirtschaftlichen Maschinen, Kana-
lisationsteile, Belagplatten und unverbrannte Feuerungsteile, unverbrannte Roststibe,
%g??lrkesselbruch, Bremsklotzbruch, alles frei von Stahl- und BrandguB, Schmiedeeisen und

ille,

b) desgl., jedoch unterkleinert;

4. reiner Ofen- und TopfguBbruch (reine Poterie), insbesondere unverbrannte Ofenteile,
guBeiserne Radiatorenteile, diinnwandiger RéhrenguBbruch, alles frei von BrapdguB und
Schmiedeeisen;

5. a) HartguBbruch, handlich zerkleinert, insbesondere HartguBrider, HartguB-Polygon-
ecken, HartguB-Ziegeleimantel oder Kollern, HartguB-Verkleidungen (Platten), ausgenommen
HartguBwalzen (auch Kalander) und HartguBrollen aller Art, alles frei von StahlguB, Brand-
guB und Schmiedeeisen,

b) desgl., jedoch unzerkleinert.

Beziiglich der Sonderbestimmungen fiir Hindler, Entfallstellen und Verbraucher
sei auf die Einzelheiten der Anordnung! verwiesen. Weitere Angaben iiber die
Zusammensetzung von GuBbruchsorten (Analysen usw.) brachte das Werkstatt-
buch Heft 19 ,,GuBeisen*.

Hier sei noch im Anschluf an die Ausfiilhrungen iiber die GuBbruchsorten
darauf hingewiesen, daB Stahlschrott, im Schachtofen zugesetzt, eine gewisse Auf-
kohlung erfihrt. Bei Eisenmischungen mit gréoBeren Stahlzusdtzen fiir
hochwertiges GufBeisen werden keine héheren Koksmengen notwendig als zur
Schmelzung normaler Eisensiitze ohne Stahl. Nur die zur Aufkohlung notwendige
Kohlenstoffmenge an Koks ist also zuzufithren. Uber die Wechselwirkungen zwi-
schen Koks- und Luftmenge in bezug auf die zur Stahlzusatzschmelzung benotigten
Temperaturen berichteten® bereits PIwowARSKY und ACHENBACH.

Um ein klares Bild iiber Art und Menge der vorhandenen Eisenbestéinde vor
Augen zu haben, mul man eine Lagerkarte fiihren, die monatlich abgeschlossen
und je nach den Eingéingen ergiéinzt wird. In der Regel tragt eine Tafel mit Lager-
nummer und Mengenangabe auch den Hinweis iiber Herkunft des Eisens und seine
Analyse; diese Angaben sind im Lagerbuch wiedergegeben.

In bezug auf den Schmelzkoks gilt eine 4hnliche Uberwachung. Menge, Her-
kunft und die fiir einen einwandfreien Schmelzbetrieb erforderlichen Eigenschaften
des Kokses sind jeweils festzulegen (vgl. Abschn. 20). Die GroBle der Kokssitze
muB auf jeden Fall, wenn die Menge nicht gewogen wird, doch gemessen werden ;
dies gilt ebenso fiir die Kalkstein- und FluBspatzusitze, deren Bemessung nicht
dem Gutdiinken der Setzer auf der Gichtbiihne iiberlassen bleiben darf.

28. Zustellen, Anfeuern und Fiillen des Ofens. Mit dem Herrichten der
Herdsohle beginnt das Fertigstellen des Ofens fiir den Schmelzbetrieb. In allen

1 Reichsanzeiger Nr. 236 v. 8. 1o. 1940, S.1---2 und Nr. 238 v. 10. 10. 1940, S. 1.

% GieBerei 1933 Heft 4.

3*
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Einzelheiten ist die Handhabung der Arbeltsvorgange zur Sicherung der Schmelz-
ergebnisse von Schmelztag zu Schmelztag und im Wechsel der vorhandenen Ofen
griindlich zu tiberwachen. Es lohnt sich deshalb, der Arbeit des Ofenmaurers und
des Schmelzers volle Beachtung zu widmen, um falsche Mainahmen zu vermeiden
und richtige Anordnungen zu treffen, um die verlangte Beschaffenheit in der
Werkstoffgiite des. GuBeisens zu erreichen.

Nach dem Fertigmachen. des Abstichloches und des Schlackenabstiches werden
Holzspéne von der hinteren Tiir aus in den Ofenschacht geworfen und gleichméBig
auf dem Herd verteilt, dann etwas kleingespaltenes Holz nachgeworfen, worauf
grioBere Holzstiicke folgen. Nach Ordnung des Holzes schiittet der Schmelzer eine
leichte Schicht Koks iiber das Holz, vermeidet dabei aber groBere Hohlrdume
zwischen Koks und Holz. Hierauf folgt die zum Anheizen bestimmte Restmenge
der Koksschicht, die mit einem Haken gleichmiBig geebnet wird. Die Offnung
der Gichttiir wird nunmehr mit Koksstiicken geschlossen und das Holz angeziindet.
Die Diisen bleiben aber offen, denn sie liefern die benttigte Verbrennungsluft, wenn
die Gichttiir vollig geschlossen ist.

Macht sich das Feuer in der obersten Koksschicht bemerkbar, so wird der letzte
Koks aufgeworfen. Bei groBeren Ofen ist es wichtig, daB die Koksoberfliche mog-
lichst ausgeebnet liegt.

Das Anfeuern des Ofens kann auch durch einen Olbrenner erfolgen, doch mub
darauf geachtet werden, daf der Fiillkoks bis zur Weiliglut erhitzt wird, es ist dabei
nicht notwendig, auch das Mauerwerk unnétig vorzuwéiirmen. Bei der Vefwendung
der Olbrenner bildet der Schmelzer in der Regel in der Koksmenge Kanile, so daB3
ein giinstiges Entziinden des Kokses unter Wirkung von Stichflammen rasch er-
folgen kann. Ein Nachteil der Olbrennerziindung ist die unvermeidliche Rauch-
entwicklung, die allerdings durch sorgfiltige Einstellung des Brenners gemindert
werden kann. _ _

Nach der Entziindung des Anheizkokses wird der Fiillkoks in den Ofen ge-
worfen, und zwar wie bereits erwahnt, ausgesuchter bester Koks in mdoglichst
gleicher Stiickgrole. Vor dem Beginn des Setzens soll der Fiillkoks etwa 600 mm
iiber Diisenoberkante reichen. Bei bestem hartem Koks wird aber schon eine ge-
ringere Fiillkoksmenge geniigen, die genaue Lage der Schmelzzone héngt jedenfalls *
von Art und Anordnung der Diisen und von den zugefithrten Luftmengen ab, die
fiir jeden Ofen durch eingehende Versuche leicht ermittelt werden kénnen. Jeden-
falls ist durch eine Beobachtung des Schmelzbeginnes leicht festzustellen, ob die
Hoéhe der Fiillkoksschicht zu hoch oder zu niedrig war. In der Regel dauert es
3 bis 6 Minuten, bis das erste fliissige Fisen in Erscheinung tritt. Kommt das Eisen
zuerst rasch zum Schmelzen und bleibt es gleichzeitig verhiltnismaBig matt, so
ist die Fiillkoksschicht fiir die nichste Schmelzung niedriger zu nehmen. FlieBt
das Eisen dagegen langsam und zugleich matt, so erfolgte die Schmelzung erst
an ‘der unteren Grenze der dem Ofen eigenen Schmelzzone; die Fiillkoksschicht
fiir die néchste Schmelzung ist zu erhéhen. Schroffe Verdnderungen in der Fiill-
koksbemessung sind jedoch zu vermeiden.

Von besonderer Bedeutung ist auch noch, ob der Ofen neu ausgemauert oder
bereits von vorhergegangenen Schmelzungen ausgebrannt ist. Jedenfalls mu8 die
Menge des Tiillkokses richtig angepaBt werden. Die richtige Fiillkoksmenge hingt
vor allem von der Hohenlage der Diisen iiber der Herdsohle ab. Hier wird in vielen
Fillen gefehlt und nutzlos Koks verbrannt. Bei Ofen ohne Vorherd kénnen
die Diisen moglichst tief angeordnet werden, um so mehr, wenn es sich
um Ofen handelt, deren Abstichloch stindig offen bleibt, das geschmolzene Eisen
also in einer Verteilerpfanne vor dem Ofen gesammelt wird. Im Normenblatt-
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Entwurf fiir GieBerei-Schachtdfen DIN E 6920 sind die Abmessungen fiir die Diisen-
lage in Schachtéfen mit und ohne Vorherd eingetragen, so dafl die Moglichkeit
vorliegt, durch genaue Beobachtungen der Schmelzvorgéinge die Richtigkeit der
gegebenen Zahlen von Fall zu Fall zu iberprifen.

Fiir die Herstellung von kohlenstoffarmem FEisen empfiehlt sich immer der
Schachtofen mit angebautem Vorherd.

Uber das Fiillen der Ofen oder das Setzen in bezug auf die Bemessung der Eisen-
und Kokssitze bildet die Tabelle 7 eine gewisse Grundlage. Es handelt sich zu-
nichst um Durchschunittswerte, denn sowohl die richtige Satzgrofe als auch die
Lage und Héhe der Schmelzzone wird mehr oder weniger von der Brauchbarkeit
des zur Verfiigung stehenden Kokses und vom verlangten Uberhitzungsgrade des
erschmolzenen Eisens abhdngen. In jedem Fall sind also Versuche notwendig, um
die genauen Angaben von Fall zu Fall festzulegen.

Tabelle 7. Schmelzergebnisse eines Schachtofens 1100 mm L. Durchm. mit Vorherd -

4 Schmelztage: 1 2 3 4

Eingesetzte Eisenmenge, in 3 Gattierungen, auch

mit Stahlzusatz . . . . . . e kg | 44300 43100 47600 40500
Gewicht des Eisensatzes . . . . . . . . . kg 600 600 600 600
Schmelzdaver . . . . . . . . . .. ... min 325 335 350 310
Schmelzleistung je Stunde . . . . . . . . kg | 8705 8320 8700 7880
Fillkoksmenge . . . . . . . . . . . .. kg 725 725 725 725
Satzkoksmenge . . . . . . . . . . . .. kg | 5180 5040 5600 4750

bezogen auf Eisenmenge. . % 11,90 12,00 11,95 12,00

Restkoks zuriickgewonnen . . . . . . . . kg 590 580 570 595
Abstichtemperaturen (im Mittel) . . . . . 0C | 1440 1430 1450 1460

Bemerkt sei aber, daf kleine Eisensétze sich nicht immer gleichméBig tiber den
ganzen Schachtquerschnitt verteilen und dadurch ein ungleichmiBiges Abschmelzen
der Beschickungssidule mit sich bringen. Je kleiner der Eisensatz, um so teurer
wird auch die Begichtung, wihrend bei zu grofen Eisensitzen zeitweise Schwan-
kungen in der Hohenlage der Schmelzzone auftreten, so dal es vorkommen kann,
daB ungeschmolzene Eisenstiicke bis zu den Diisen gelangen und dort angebrannt
oder angeschmolzen werden.

Uber den Schmelzvorgang sei noch kurz folgendes gesagt. Oberhalb der Diisen
wird gliithender Koks von der Gebliseluft getroffen, der Kohlenstoff des Kokses
verbrennt zu Kohlenséure, die Temperatur steigt an und erreicht einen Hochst-
wert in der Zone, wo nach vollkommenem Verbrauch des zugefiihrten Luftsauer-
stoffes die gréBte Menge an Kohlensdure vorhanden ist. Oberhalb dieser Zone
findet unter dem EinfluB des dort vorhandenen Kokses eine Reduktion der Kohlen-
sdure zu Kohlenoxyd statt (CO, 4+ C = 2C0), wodurch Wirme gebunden und die
Temperatur in diesem Teil des Ofens herabgesetzt wird. Die Zone des hdchsten
CO,-Gehaltes liegt etwa 150---200 mm oberhalb der Diisenoberkante. Der Raum
zwischen der Diisenoberkante und der Zone des hichsten Kohlenséuregehaltes wird
Schmelzzone genannt. Seine Hohe hangt von der Geschwindigkeit der zugefiihrten
Luft und der Koksbeschaffenheit ab, die Luftgeschwindigkeit von der Luftmenge
und dem Ofenquerschnitt. Die Anordnung der Diisen muf} stets eine gleichméBige
Verteilung der zugefiihrten Luft moglichst iiber den ganzen Ofenquerschnitt ge-
wihrleisten, demnach hingt die Hohe der Schmelzzone von der Luftmenge, dem
Ofenquerschnitt und der Giite des Kokses ab.

Unter der Voraussetzung, daB der Abstand zweier Diisenreihen etwa 300 mm
nicht iibersteigt, erhdht sich die Schmelzzone. Die zweite Diisenreihe bewirkt, falls
auch eine groBere Luftmenge zugefiihrt wird, also nicht die vorhandene Luftmenge
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sich auf zwei Diisenreihen verteilt, dal die Verbrennung einer groBeren Koksmenge
in der Zeiteinheit und eine groBlere Schmelzgeschwindigkeit eintritt. Koks-
ersparnisse lassen sich also durch eine zweite Diisenreihe nicht er-
zielen, es ergibt sich aber manchmal etwas heifler erschmolzenes Eisen. Aber
bei zwei Diisenreihen wird das Ofenfutter stirker abgeschmolzen. Es ist also eine
Rechnungssache, ob die durch rascheres Schmelzen erzielten Lohnersparnisse die
Kosten fiir Ausbesserungen und vorzeitige Neuausmauerung des Futters in der
Schmelzzone aufwiegen. Wenn aber ein Schmelzbetrieb auf minderwertigen Koks
angewiesen ist, der an sich die Schmelzzone erhoht, konnte eine zweite Diisen-
reihe, 200:--300 mm iiber der ersten Diisenreihe angeordnet, gewisse Vorteile
bringen.

Bei richtiger Bemessung der Fiillkckshéhe und des Zeitpunktes des Schmelz-
beginnes kommt der erste Eisensatz stets zur rechten Zeit in die Schmelzzone, des-
balb muf8 die Schmelzkoksmenge so bemessen werden, daB bei den folgenden
Sétzen der Raum der Schmelzzone ausgefiillt ist. Vom Schmelzkokssatz hingt also
in erster Linie die Eisensatzgrofle ab, und es ist falsch, dén ersten Eisensatz mit
Riicksicht auf den in heller Glut befindlichen Fiillkoks gréBer als die nachfolgenden
Sétze zu machen. Der Fiillkoks hat nur die Aufgabe, die Schmelzkokssiule zu
tragen und sie vor Beginn des Schmelzens zugleich mit dem Ofenschacht vorzu-
warmen, dariiber hinaus hat er keinen EinfluB auf den Schmelzverlauf. Es ist
deshalb wichtig, fiir den Fiillkoks méglichst dichten, schweren Koks einzubringen!.

29. Aufgeben der Eisen-, Koks- und Kalksteinsitze. Nach Aufgabe des Fiill-
kokses in richtiger StiickgroBe und gleichméBiger Verteilung kommt zunichst der
kleinste GuBbruch in den Ofen, um ein Einsinken der Fiillkoksunterlage durch zu
schwere Stiicke zu vermeiden. Nach dem GuBbruch in leichterem Gewicht kommen
die schwereren Stiicke und das Roheisen in iiblicher GréBe. Wenn auch die ersten
Sitze beziiglich der Lage des Eisens im Ofen nicht genau aufgegeben werden
konnen, soll aber nach Moglichkeit nach Fiillung des Ofens gréBte Sorgfalt beim
Einbringen der Gicht geiibt werden. Das Roheisen wird in der Regel von Hand
oder mit einem Masselbrecher zerkleinert, es darf nicht vorkommen, daB ganze
oder halbe Masseln aufgeworfen werden. Auf den ausgeglichenen Eisensatz kommt
dann jeweils der Kokssatz, ebenfalls ausgesucht in gleichgroBen Stiicken, vielleicht
2 bis 4 Faust grol. Das Ausgleichen des Kokssatzes ist leicht zu bewirken und sollte
nie versiumt werden. .

Nach dem Beginn des Schmelzens ist darauf zu achten, die Hohe der Schmelzséiule
einzuhalten, sie soll moglichst nicht unter die Gichtdffnung sinken, so daf§ ein
genaues Setzen durchgefiihrt werden kann. Es ist zweckmiBig, die- Sitze nicht
wahrend des Schmelzens zusammenzustellen, sondern bei Klein- und Mittelbetrieben
sdmtliche Eisensitze ausgewogen in nichster Nihe des Ofens bereit zu haben. Dies
gilt besonders dann, wenn verschiedene Eisensdtze im Wechsel aufgegeben werden
miissen. Alles Eisen mull genau gewogen werden, auch der Koks sollte gewogen
werden, aber wenn er in Drahtkérben, genau gemessen, zur Hand ist, geniigen
hin und wieder Stichproben, daB mengen- und gewichtsmiBig genau gearbeitet
wird. Eine Ausnahme kann bei den Kalksteinzusitzen gestattet sein, aber auch
hier ist es notwendig, stets die gleiche Menge dem Eisensatz zuzugeben, es muf
vermieden werden, den Kalkstein nach Gutdiinken, 1, 2 oder 3 Schaufeln voll
aufzuwerfen.

1 In einigen Giefereien wird im Schachtofenbetrieb, bei der Herstellung von Temper-
guB und Kleinkonverter-StahlguB, neben dem Fiillkoks auch noch ,,Anwirmkoks* in erheb-
licher, ‘oft unnétiger Menge zugegeben, Diese Brennstoffvergeudung kann durch genaue
Uberwachung der Schmelzstoffe und des Schmelzganges vermieden werden,
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Mit- besonderem Verstindnis hat das Setzen groBer Brucheisenstiicke zu er-
folgen. Esist nicht gut, groBe Bruchstiicke unmittelbar auf den Fiillkoks zu bringen,
sondern erst nach einer gréBeren Zahl von Sétzen, wenn der Ofen gut vorgewirmt
ist, diirfen groBe Bruchstiicke in die Schmelzzone gelangen. Es' ist also immer
wieder zu empfehlen, Maschinenbruch usw. im Fallwerk ofenrichtig zu zerkleinern?.

Beziiglich der Menge des Kalkzuschlages sei noch erwihnt, daB hier die Giite
der Kalksteine ausschlaggebend ist, reiner Kalkstein mit héchstem Gehalt an
Kalziumoxyd (CaO) hat die beste Wirkung, denn dieser schmilzt unmittelbar nach
dem Eintritt in die Schmelzzone. Auch manche Marmorsorten bilden infolge ihrer
Reinheit ausgezeichnete Zuschlagsmittel. Kalksteinzuschlige kommen erst in
Mengen von 25 bis 50°/o des Koksgewichtes zur vollen Wirkung, sie geben dann eine
leichtflieBende Schlacke. Bei Zusitzen von 30 “und mehr °/o Kalk ergeben sich
die geringsten Verluste durch Verschlackung des Eisens.

Bei FluBspat als Zusatz muB auf méglichste Reinheit geachtet werden. Er wird
nur mit Kalk gemengt verwendet, und zwar am giinstigsten 2 Teile Kalk und 1 Teil
FluBspat. Die StiickgroBe soll nicht iibertrieben werden, sie muB unter Faust-
groBe bleiben. Dabei ist es gleichgiiltig, ob die Zuschlage auf den Koks oder auf
das Eisen gesetzt werden, es ist aber zweckmiBig, die Hauptmenge in die Mitte
des Schachtes zu werfen, damit das Mauerwerk geschont wird. Auf den Fiillkoks
kommt kein Zuschlag in Frage.

30. Schmelzbeginn und Schmelzverlauf. Mit dem Setzen wird begonnen, wenn
das Anheizfeuer gut durchgebrannt ist. Der Ofen bleibt mit seiner vollstindigen
Fiillung einige Zeit stehen, bevor durch Zulassen der Gebliseluft das Schmelzen
seinen Anfang nimmt. Ein zu friiher Schmelzbeginn bewirkt anfangs mattes Eisen
und langsameres Schmelzen, diese Erscheinungen koénnen meist erst nach vielen
Sitzen ganz iiberwunden werden. War aber der Fiillkoks bei Beginn des Setzens
noch nicht griindlich in helle Glut geraten, pflegt der Schmelzgang wihrend der
ganzen Dauer nicht zu befriedigen. Es ist also oft notwendig, den gefiillten Ofen
1 bis 2 Stunden stehen zu lassen, bevor das Geblise angestellt wird. Ein Brennstoff-
verlust kann wihrend des Stehenlassens des gefiillten Ofens nicht eintreten, wenn
abgesehen vom Abstichloch wenig Luft zutritt. Einige Diisen bleiben deshalb
wihrend des Stehenlassens des gefiillten Ofens geschlossen. Das griindliche Durch-
brennen des Fiillkokses soll also ohne kiinstliche Nachhilfe erreicht werden und
wenn der Koks vor simtlichen Diisen zur Hellrotglut gelangt ist, kann das Anlassen
der Geblaseluft erfolgen. Das Abstichloch kann aber offenbleiben, bis das erste
Eisen auszulaufen beginnt. Dann wird das’ Abstichloch mit einem sandhaltigen
Lehmstopfen geschlossen.

Bei Ofen mit angebautem Vorherd fillt diese MaBnahme in der Regel fort. BEs
geniigt beim Vorherd, durch die Offriung des Schauloches zu beobachten, ob das
Eisen lauft, und dann das Abstichloch zu schlieBen. Bei geniigender Vorwirmung
und nicht zu friihem Anlassen des Geblises kann mit ziemlicher Sicherheit bestimmt
werden, wann sich die benétigte Eisenmenge imi Herd gesammelt hat. Das erste
Eisen gibt allerdings einen Teil der Wirme an den Herd und an die Abstichrinne
ab und beim Vorherd oder Eisensammler ist damit zu rechnen, daB das erste
Eisen nicht die verlangte Temperatur hat, doch schon nach wenigen Minuten wird
das Ergebnis besser, und wenn keine Ofenstorung vorliegt, erreicht das Eisen sehr
bald die richtige Temperatur.

Je nach dem Betrieb und der Art der Eisenverteilung kann der Abstich stindig
offen oder zeitweise geschlossen bleiben. Der stindige Eisenlauf hat allerlei Vor-

! Dasselbe gilt fiir die Aufgabe der Stahlschrottzusiitze, besonders fiir den Kleinkonverter-
betrieb!
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ziige, die auch der Anwendung des Vorherdes zugute kommen. Im Vorherd bleibt
das Eisen in seiner chemischen und physikalischen Zusammensetzung reiner und
treffsicherer. Bei stdndigem Eisen- und Schlackenablauf kann auch mit einem
regelmafigen Niedergehen der Schmelzsédule gerechnet werden. Wird das Eisen
bei vorherdlosen Ofen im Herd gesammelt, so wird der Fiillkoks nach oben ge-
driickt und dort mit einer Verzogerung des Schmelzens vorzeitig verbrannt. Er-
folgt dann der Abstich der gesammelten Eisenmenge, so sinkt die Schmelzséiule
rascher nieder, Eisen und Koks kommen ungeniigend vorgewérmt in die Schmelz-
zone, so dafl der Ofen versagt, als wenn er ungeniigende Fiillkoksmenge erhalten
héatte (vgl. Abschn. 33).

Die sich ergebenden MiB3stinde kénnen durch Beobachtung der Diisen leicht
erkannt werden, denn bei Beendigung eines groBeren Abstiches kommen im vor-
herdlosen Ofen dunkle Koksbrocken und ungeschmolzene Eisen- und Kalkstiicke
an den Diisen vorbei; die Folge ist matter erschmolzenes Eisen. Durch einige rasch
hintereinander folgende kleinere Abstiche kann dem Ubel abgeholfen werden. Eine
groBere Menge Eisen laBt sich nur im Vorherdofen wirmer erhalten als in der
GieBpfanne, es sei denn, daB die Sammelpfanne mit einem Olbrenner versehen ist
oder durch eine Sonderbauart vor Abkiihlung geschiitzt werden kann; auch eine
Holzkohlenschicht ermdglicht eine wirmeschiitzende Decke.

Das Abfangen des Fisens vom ununterbrochenen Strahl setzt eine Eignung
des Betriebes voraus, auch der Giefler mull eine gewisse Schulung in der Hand-
habung kleiner GieBpfannen haben. Wo dies nicht der Fall ist, und wo Eisen in
stindig wechselnden Mengen verlangt wird, kommt der Vorherd in Frage oder
die erwihnte Sammelpfanne als Verteiler. Im Ofen ohne Vorherd ist nur bei
kleinen Abstichen ein stets gleichméfBig heifles Eisen moglich. Die mit einem Ab-
stich entnommene Eisenmenge sollte das Gewicht eines Eisensatzes nicht iiber-
steigen.

Das Abstechen erfolgt mit einer etwa 15---25 mm Rundeisenstange von
2 bis 3 m Linge, mit scharfer Spitze und Handgriff. Falls die Offnung des Stich-
loches mit dem Hammer erweitert werden muB, ist noch ein kleines, etwa 3/, m
langes Eisen mit scharfer Spitze notwendig, daB am andern Ende zu einem Haken
umgebogen ist, um es zuriickziehen zu kénnen. Fiir Abstiche von wesentlich ver-
schiedenen Eisenmengen sind Eisen von entsprechenden Durchmessern bereitzu-
halten. Vor jeder Schmelzung alle Werkzeuge nachsehen und herrichten! Schmiede-
fouer und AmboB miissen in der Nihe sein, am besten eine kleine Werkstatt neben
der Schmelzanlage, denn an Instandhaltungsarbeiten fehlt es nie.

Der Abstecher wie sein Ersatzmann miissen fiir die Werkzeuge sorgen und sie
stets in Ordnung halten und zwar in greifbarer Niahe am Ofen, nicht am Boden,
sondern aufgestellt. .

Wenn das Eisen ausgelaufen ist und sich Schlacke zeigt, ist die Abstichéffnung
sofort mit einem Lehmstopfen zu schlieBen. Hierzu dient die Stopfenstange aus
Holz. Auch von diesen miissen einige vorritig gehalten werden, denn der Stopfen
fallt leicht ab. Das Abstechen wie das Schlieen des Abstiches verlangt eine ge-
wisse ijung, es ist deshalb sehr wiinschenswert, daB3 in Notfillen Ersatzminner
zur Verfiigung stehen, die mit den Ofenwerkzeugen umgehen kénnen. Anfinger
werden leicht unruhig, sie treffen den Eisenstrahl zu friihzeitig oder verpassen das
Loch, so dal nach allen Seiten Eisen verspritzt.

Fiir den Stopfen (Abb. 41 und 42) dient eine Mischung von blauem und gelbem
Ton, auch feuerfester Ton und Formsand kommt in Frage. Je nach Gréfle der
Eisenmenge muf} der Stopfen mehr oder weniger fest sein. Mechanische Abstich-
vorrichtungen siehe Abschn. 8.
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Vor Inbetriebsetzung des Ofens ist das Abstichloch mit Graphitpulver auszu-
reiben. Sobald das erste Eisen erscheint, wird das Loch mit Formsand ausgestopft.
Zum ersten Abstich rdumt man diesen Sand mit einem leichten meiBelartigen Eisen
génzlich weg, wobei auf Schonung des urspriinglichen aufgeriebenen Graphitbezuges
zu achten ist. Die mechanische Einrichtung tritt dann beim erst-
maligen Verschlusse in Titigkeit. — Da ein Stopfer wiederholte Ab-
stiche und Verschliisse aushalten soll, muBl er aus einer Masse be-
stehen, die trotz der hohen Wérmebeanspruchungen lingere Zeit eine
gewisse Bildsamkeit bewahrt.

Von besonderer Bedeutung fiir jeden GieBerei-Schachtofen ist
das Abschlacken mittels Schlackenabstich. Entsprechend der
Menge der sich bei einer Schmelzung ergebenen Schlacke ist an jedem
Ofenschacht oder Vorherd ein Schlackenablauf angeordnet (vgl.
Abschn. 8). Ganz besonders in neuerer Zeit, seit Einfithrung des
Walterschen Entschwefelungsverfahrens fiir die Herstellung
von hochwertigem Gufleisen, wird der Entschlackung grofere Auf-
merksamkeit geschenkt. :

Je nach der Kalksteinmenge, dem Abbrand an Ofenfutter und
sonstigen zur Verschlackung kommenden Sand- und Aschenteilen am
Roheisen und GuBlbruch usw. betrigt die Schlackenmenge etwa 8 bis
10°/o des eingesetzten Eisens, also eine erhebliche Menge, die im
GieBereibetrieb recht lidstig werden kann und Kosten verursacht. Abb. 41 und 42.

31. Luftbedarf und Luftmengenmessung. Ein gleichmiBig sicherer ~ Stopfenform
Schmelzgang erfordert eine ausreichende, iiber den ganzen Quer- (fasessaiiun).
schnitt des Ofenschachtes verteilte Verbrennungsluftmenge. Der
Verlauf der Schmelzvorginge ist zunéchst von dem Gewichtsverhiltnis zwischen
den Eisen- und Kokssétzen und dann von der Geschwindigkeit, mit der die Ge-
blaseluft und die daraus entstehenden Verbrennungsgase durch die Verbrennungs-
und Schmelzzone hindurchgehen, abhingig. LuftiiberschuB bewirkt starken Ab-
brand, beansprucht das Ofenfutter und benétigt héheren Kraftbedarf; aber bei
Luftmangel ist die Verbrennung wesentlich ungiinstiger, héherer Koksverbrauch
und weniger heifles Eisen sind die Folge.

Im Laufe der Zeit konnte an Hand der technischen und wirtschaftlichen Er-
gebnisse in vielen Schmelzbetrieben ein Mittelweg geschaffen werden, der an-
néhernd normale Werte fiir die Luftmengenbemessung als Unterlage gibt. Die ge-
fundenen Werte sind in der Tabelle 8 zusammengestellt (vgl. Abb. 36, S.23).

Jedem Schachtofenquerschnitt entspricht eine bestimmte oder normale Luft-
menge, die einzuhalten ist. Dabei ist nicht zu iibersehen, daB das Futter des
Schachtofens an jedem Schmelztage, besonders nach dem neuen Aufsetzen oder
Ausstampfen des Ofens wieder ausschmilzt, also in der Verbrennungs- und Schmelz-
zone nach und nach einen gréBeren Durchmesser erreicht, der dem lichten Durch-
messer des nichstgréBeren Ofens entspricht oder nahekommt, so dal die Gesamt-
luftmengen angepallit werden miissen. Auf Grund dieser praktischen Erfahrungen
und weitgehenden Untersuchungen, wobei nicht zuletzt die Arbeiten von J. BuzEk
dankbare Beachtung verdienen, wurde fiir je 1 m? lichten Schachtquerschnitt ein-
schlieBlich der Verluste im Ofen und in der Rohrleitung eine Luftmenge von 120 m3
und dementsprechende Gebléseleistung festgelegt (Tabelle 8). Wird also einem
Schachtofen in der Minute eine feststehende Luftmenge zugefiihrt, so kann in ihm
in der gleichen Zeit eine unverdnderliche Koksmenge gleicher Giite und Gréfe
verbrannt werden. Je rascher der Koks verbrennt, um so héher steigt die Tem-
peratur in der Schmelzzone und um so heiBler wird das erschmolzene Eisen.
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Tabelle 8. JAEGER-Geblase fiir GieBereibetriebe.

L. Ofenweite Sl gls I::f lllzg’ Luftmenge Kreiskolbengeblise Turbinen-Gebldse
.| Luftdruck n PS mm WS n PS

mm t/h m?’/min mm W$§
500 1 15 350 810 2,6 400 2800 2,3
25 400 700 3,6 450 2850 ’4,5
600 9 30 410 830 4,2 470 2900 5,0
40 470 575 6,4 525 2900 71
800 4 60 550 360 9,5 610 2900 12,5
75 610 305 13,2 680 2900 16,2
1000 6 80 680 360 18,0 760 2900 21,7
110 760 455 24,0 840 2900 28,5
1200 9 135 810 365 32,0 900 2900 37,0
155 900 415 37,5 1000 2900 48,0
1400 12 180 950 375 48,0 1050 2900 58,0
205 | 1050 285 60,0 1150 2900 71,5

Wie schon bemerkt, ist die Ofenleistung, d.h. Menge und Temperatur des
erschmolzenen Eisens von der Giite des Schmelzkokses abhingig, aber auch durch
Verinderung der dem Ofen zugefiihrten Luftmenge 148t sich in gewissen Grenzen
ein giinstiger Einflul auf die Schmelzung ausiiben. Es muB aber den wechselnden
Verbiltnissen im Ofengang Rechnung getragen werden, wie z. B. dem freien Quer-
schnitt der Diisen, Zusammensetzung und Héhe der Beschickungsséule, auch den
zu erzeugenden GuBwaren, ob einfacher HandelsguB oder hochwertiges, kohlen-
stoffarmes GuBleisen erschmolzen werden soll, um den vollen Erfolg zu sichern.

Die also von Fall zu Fall notwendigen Anderungen in der Luftzufuhr miissen
deshalb durch eine Kontrolle der Luftmenge und Beobachtung der
Uberdriicke im Ofen und in der Rohrleitung iiberwacht werden. Die Verinde-
rungen, die der Luftmengenbedarf der Schachtéfen von Fall zu Fall erfahren kann,
sind also von der Anpassung der Drehzahl der Geblise oder ihrer Antriebsmotoren

gesetzmaBig abhangig. Richtige Bemessung des Ofen-

: schachtes und der Luftzufiihrung, bei sorgsamstem

Betrieb, sichern den Erfolg jeder Schmelzung!. Bei

. sonst gleichbleibenden Verhiltnissen zeigt eine Ande-

rung des Luftdruckes im Ofen, da8 im Verlauf des

: Schmelzganges oder in der Leistung des Gebldses

. Mingel vorliegen. Es ist deshalb iiblich, durch ein

am Ofen angebrachtes Manometer den statischen
| Druck zu bestimmen.

! Der statische Druck kann am einfachsten mit

L\#\J einem unmittelbar am Ofen angebrachten Druck-

messer, in Form eines U-Rohres iiberpriift werden

Abb. 43. Einfacher Luftdruck-  (Abb.43). Das Rohr wird mit Wasser gefiillt, mittels

messer (IRRESBERGER). N .

Gummischlauch angeschlossen und an der mm-Tei-

lung der Druck abgelesen. Der Luftdruck ist in der Hauptsache vom lichten Durch-

messer des Ofenschachtes abhingig, je gréBer dieser, desto hoher mul der Druck

sein, weil der ganze Querschnitt des Schachtes gleichméBig mit Luft zu versorgen

ist. Bei einer Luftmenge von etwa 100 m® je m?2 Schachtquerschnitt steigt der

1 Wenn die Drehzahl des Gebldses nicht beeinfluBt werden kann, sind Drosselklappen
oder Absperrschieber in der Rohrleitung ein gutes Hilfsmittel, den Schmelzgang im Ofen
giinstig zu regeln.
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Druck von etwa 260 mm Wassersdule bei 500 mm lichtem Durchmesser auf iiber
800 mm bei 1400 mm lichtem Durchmesser.

Die Feststellung des statischen Druckes gibt aber nur wenige Anhaltspunkte
fir die Beurteilung der dem Ofen zugefiihrten Luftmenge. Zeigt sich irgendein
Hindernis oder ein Widerstand im Ofen, wie z. B. Verschlackung der Diisen, Sto-
rungen im Niedergehen der Schmelzsiule,

dann bleibt beim Kreiskolben- oder Kapsel- M)

geblise die zustromende Luftmenge gleich, NN N —
aber der statische Druck geht in die Hohe, — =]

withrend bei Verwendung eines Schleuder- v T
geblises keine Druckidnderung -eintritt, H

die Windmenge aber zuriickgeht. Es ist Abb. 44. Staurand-Luftmengenmesser.
also notwendig, auch den dynamischen

Druck, d. i. den Unterschied zwischen ﬂ

Gesamtdruck und statischem Druck, und : I
durch ihn die dem Ofen sténdig zugefiihrte — —] =7
Luftmenge zu bestimmen, weil sonst zu- ‘T — -

verlassige Schliisse in bezug auf den “

Schmelzverlauf und die Leistung der Ge- .

bliase nicht gezogen werden konnen. Abb. 45. Luftmengenmesser mit Diise.
Die Luftmengenmessung erfolgt in

der Regel in der Luftleitung, und sie ist —_— —

nur richtig, wenn diese und der Luft- oder - — —

Windkasten mit den Schaulochern am — T —

Ofen auch moglichst luftdicht schlieBen. (_J)g

Es empfiehlt sich deshalb, auch ‘gewisse !

Vorschriften fiir die Anlage der Rohrlei- Abb. 46. PRANDTLsches Staurohr (PIToT-Rohr).

tung mit den Absperrorganen zu beach-

ten. Die Gerdte zur Messung der Luft- J

menge beruhen auf der Feststellung der

Druckunterschiede, die von der Luftge-

schwindigkeit und damit auch von der [—=

Luftmenge, die durch die Rohrleitung

strémt, abhingen. Gebrauchlich sind der

Staurand (Abb. 44), die Staudiise (Abb. 45),

das Prtor- oder PRANDTL-Rohr (Abb. 46)

und das VENTURI-Rohr (Abb. 47). Der

Staurand wird am meisten verwendet,

—_—
—
—

——
—
—

: . . E T . 3. 3 2 -
diese Ausfuhrung ist mach DIN 1952 ge- Abb. 47. VENTURI slz?l}rl;i lfg;t Differentialdruck:
norms, ‘?benso die Staudiise ist als deutsche Abb. 44—47. 4 Skizzen zu Luftmengen-MeBgeréiten,
Normdiise 1930 nach DIN 1952 festgelegt. Bauart Askania.

Das Prror-Rohr dient zum Messen des

dynamischen Druckes, den die stromende Geblaseluft auf eine zur Stromrich-
tung senkrecht stehende Fliche ausiibt. Es hat den Vorzug, dall es sich in
jede Luftleitung leicht einsetzen liBt, doch ist es schwierig, die Zone der durch-
schnittlichen Luftgeschwindigkeit immer zu treffen, aulerdem verschmutzt die
Offnung des Rohres auch leicht. Beziiglich der genormten Ausfithrung des Stau-
randes sei auf die Regeln fiir die DurchfluBmessung mit genormten Diisen und
Blenden hingewiesen!. Die Stauscheibe wird zwischen zwei Flanschen eingeschaltet,

1 VDI-Verlag Berlin, DIN 1992, 2. Aufl. 1932.
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und der Druckunterschied vor und hinter dem Staurand ermittelt. Dieser Druck-
unterschied ist proportional dem Quadrat der Geschwindigkeit. Auch die
Staudiise gibt bei derselben Errechnungsart gleich brauchbare Werte. Wie der
Staurand und die Stau-
diise, so arbeitet auch
das  VENTURI- Rohr,
aber die Anordnung ist
teurer. Zwecks Uber-
wachung der geregel-
ten Luftzufuhr sind die
Rohrleitungen stets im
freien Raum, alsonicht
im Boden anzuordnen.
Die Art der U-Glas-
rohre ist bei allen Ge-
riaten dhnlich. Daran
kann man jedeSchwan-
kung der dem Ofen zu-
gefithrten ~ Luftmenge
sofort erkennen, erhalt
aber kein Bild der dauernd zustromenden Luftmenge. Dieses 1iBt sich nur mit
Hilfe der selbstaufzeichnenden Gerite (Abb. 47 und 48) gewinnen, wie solche von
namhaften Firmen wie: Askania-Werke, Hartmann & Braun AG., Hydro-Apparate-
bau-Ges., Eckardt AG., Siemens & Halske u. a. geliefert werden. Nicht zuletzt
hat sich das neueste Gerit, die Ringwaage (Abb. 49) als gut brauchbar erwiesen:
Ein zur Hilfte mit Flissigkeit gefiillter Hohlring ist drehbar gelagert. Der Raum.
iiber der Fliissigkeit ist durch eine Trennwand
in zwei Kammern geteilt, die durch Rohr-
leitungen mit den Druckentnahmestellen des

Drosselgerétes verbunden sind.
Durch die Wirkung der Druckdifferenz auf
die Trennwand wird der Hohlring gedreht. - Als
Gegendrehmoment wirkt ein Gewicht. Da zwi-
schen Wirkdruck und DurchfluBl eine quadra-
tische Beziehung besteht, erfolgt zur Erzielung
einer abstandsgleichen Skalen- bzw. Papiertei-
lung die Ubertragung der Drehung auf das
Zeiger- oder Schreibwerk durch eine Radizier-

einrichtung.

Vorziige: GroBe Verstellkriafte und geringe

Reibungswidersténde, daher : Hohe Empfindlich-

keit bei geringen Wirkdriicken. Ferner: Unab-

hingigkeit der Anzeige von Anderungen der

Abb. 49. Ringwaage-Tuftmengenmesser  Mienge und des spezifischen Gewichts der Fiill-
(Hartmann & Br.). fliissigkeit. Nullpunktkorrektion.

Uber die theoretischen Grundlagen der Luft-
mengenmessung wurde bereits vor Jahren in den Mitteilungen des Vereins Deut-
scher EisengieBereien ausfiihrlich berichtet (z. B. Mitteilung Nr. 15: ,,Windmengen-
messung‘‘. Diisseldorf, 1. Médrz 1930). '

Auf Grund der genauen Uberwachung der in der Zeiteinheit dem Schachtofen
zugefiihrten Luftmenge kann die Gebliseleistung eingestellt werden, wenn die Dreh-

Abb. 48. Anordnung der Hydro-Luftmengenmesser (Hydro-Ges.).
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zahlen der Geblise oder ihrer Antriebsmotoren sich in gewissen Grenzen regeln
lassen (s. Abschn. 16).

32. Aufbau der Eisensiitze (Gattierungen). In der Hauptsache richtet sich die
GroBe der Eisensitze! nach den im Entwurf DIN 6920 ,,Baunormen fiir Gieflerei-
Schachtofen  festgelegten Schachtquerschnitten wund stiindlichen Schmelz-
leistungen.

Auf Grundlage eines durchschnittlichen Satzkoksverbrauches von 10° bei
einer Satzkokshéhe von 150 mm sind die gebriuchlichen Satzgewichte in
Tabelle 9 angegeben. Eine feste Norm la8t sich nicht aufstellen, denn es mufl von
Fall zu Fall auf die Zusammensetzung der Einsétze fiir die in Frage kommenden
GuBeisensorten Riicksicht genommen werden. Demnach sind also leichte und
schwere Eisensitze zu unterscheiden, und auf die Beschaffenheit des Schmelz-
kokses, des GuBbrucheisens und des Stahlschrotts ist zu achten. Die Tabellen 10
bis 12 enthalten beispielsweise Angaben tiber die Roheisen- und GuBbrucheisen-
verwertung.

In der Regel hat der Si-Gehalt um etwa 10, der Mn-Gehalt um etwa 15°%o
abgenommen, der P-Gehalt war gleichgeblieben und der S-Gehalt um etwa 50°/
angereichert. Da diese Ab- bzw. Zunahmen an Si, Mn, P und S als normal anzu-
sehen sind, so sollen sie in den folgenden Beispielen eingesetzt werden.

Der GuBbruch- oder Stahlschrottzusatz bringt im Schmelzgang leicht Sto-
rungén, weil beide selten ofenrecht geliefert werden und deshalb besonders sorg-

Tabelle 9. Durchschnittswerte fiir Eisen- und Kokssitze.

Gewicht des
ichte Weite Schacht- Kokshohe N n i
({és hSchachtes querschnitt ‘ 15 cm Eli%%za?{?k?el nggﬁfililge Sc}lg-ﬁfﬁ:gmg
mm m? kg kg m? kg
500 0,1964 15 i 150 25 1000
600 0,2827 21 200 40 2000
700 0,3848 29 300 50 3000
800 0,5026 38 400 60 4000
900 0,6362 48 500 80 5000
1000 ! 0,7854 59 600 110 6000
1100 0,9504 72 700 130 7500
1200 1,1310 85 800 155 9000
1400 1,5394 100 1000 200 12000

Tabelle 10. GuBeisen fiir einfache Baugufteile (Siulen usw.).

Verlangt wird: Si = 1,80, Mn = 0,70, P = 1,00, S = 0,10 %. Zur Verfiigung stehen:
GieBereiroheisen ITI, Luxemburger Roheisen ITT und Maschinenbrucheisen.

Einsatz] Hisensorte Silizium Mangan Phosphor Schwefel
kg % kg % kg % kg % kg
300 | GieBereiroheisen IIT . .| 2,25 | 6,75 ]| 0,85 | 2,55 | 0,90 | 2,70 | 0,04 | 0,12
150 | Luxemburg. Roheisen #IT | 2,50 | 3,75 | 0,80 | 1,20 | 1,50 | 2,25 | 0,04 | 0,06
300 | Maschinenbrucheisen . . | 1,85 | 5,55 | 0,70 | 2,10 | 0,80 | 2,40 | 0,11 | 0,33
250 | Eingiisse usw. . . . . . 1,90 4,95 ]| 0,70 | 1,75 | 0,85 | 2,12 | 0,10 | 0,25

1000 kg Satzgewicht enthalten 20,80 7,60 9,47 0,76

nach Rechnung 2,08 0,76 0,95 0,076

Die Analyse dieses Eisens ergab | 1,80 ‘ 0,64 | 0,94 | 0,12

! Vgl. Abschn. 11, 27 u. 29. — Weitere Einzelheiten beziiglich der Metallurgie des GuB-
eisens sind in den Werkstattbiichern Heft 19 ,,GuBeisen*“ von MEHRTENS-GILLES, 2. Aufl.
1936, Heft 24 ,,Stahl- und TemperguB“ von E. Korany, 2. Aufl. 1940, und Heft 30 ,,Ein-
wandfreier Formgufi“ von E. KoraENY, 2. Aufl. 1938, behandelt.
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Tabelle 11. MaschinenguBeisen mit mittlerer Festigkeit.

Verlangt wird: Si= 1,75, Mn = 0,60, P = 0,60, S unter 0,10%. Zur Verfiigung stehen:
Hamatit Kraft, Buderus III, Luxemburger Roheisen ITI, Maschinenbrucheisen, Stahlabfille.

Einsatz Hisensorte Silizium Mangan Phosphor Schwefel
kg % | ke | % | ke | % | x | % | ke
100 | Hamatit Kraft . . . . ] 3,00 | 3,00 | 1,00 | 1,00 | 0,08 | 0,08 | 0,01 | 0,01
275 | Buderus IIT. . . . . . 2,00 | 5,50} 0,70 | 1,93 | 0,60 | 1,65 | 0,03 | 0,08
100 | Luxemburg. Roheisen III | 2,00 | 2,00 | 0,70 | 0,70 | 1,60 | 1,60 | 0,04 | 0,04
150 | Maschinenbrucheisen . . | 1,85 | 2,78 | 0,70 | 1,05 | 0,80 | 1,20 | 0,11 | 0,17
300 | Eingiisse u. eigener Bruch | 2,20 | 6,60 | 0,70 | 2,10 | 0,50 | 1,50 | 0,12 | 0,36

75 | Stahlabfalle . . . . . . 0,10 { 0,08 ] 0,40 | 0,30 | 0,10 | 0,08 | 0,10 | 0,08
1000 kg Satzgewicht enthalten 19,96 7,08 6,11 0,74
nach Rechnung 2,00 0,71 0,61 0,074
Ab- bzw. Zunahme . . . |—0,20 —0,10 — +0,037
Berechnet . . . . . . . 1,80 0,61 0,61 0,111

Analyse . . . . . . .. 1,70 0,65 0,60 0,11

Tabelle 12. MaschinenguBeisen fir Stiicke mit starken Wandungen.

Verlangt wird: Si = 1,40, Mn = 1,00, P = 0,40, S = 0,12 %. Zur Verfiigung stehen: Hamatit
Krupp, Buderus I, Schalker ITI, Mn-Eisen 10 % , Maschinenbruch I, Stahlabfille.

Rinsatz Eisensorte Silizium Mangan Phosphor Schwefel
ke ' % | ke | % | x| % | ke | % | ke
150 | Hamatit Krupp . . . . | 3,00 ,50| 1,10 | 1,65 | 0,08 | 0,12 | 0,02 | 0,03

4
100 | Buderus I. . . . . . . 3,40 | 3,40 | 1,20 | 1,20{ 0,50 | 0,50 | 0,02 | 0,02
150 | Schalker IIT. . . . . . 2,20 | 3,30 0,75 | 1,13 0,70 | 1,05 { 0,04 | 0,06
50 | Mn-Eisen 10% . . . .| 0,40 | 0,20 |10,00 | 5,00 | 0,06 | 0,03 | 0,03 | 0,02
2,60

200 | Maschinenbruch I . . .| 1,30 y 0,80 | 1,60 ] 0,80 | 1,60 | 0,12 0,24
100 | Eingiisse u. eigener Bruch | 1,20 | 1,20 { 0,70 | 0,70 { 0,40 | 0,40 } 0,10 | 0,10
250 | Stahlabfalle . . . . . . 0,25 | 0,63] 0,60 | 1,50} 0,10 | 0,25 | 0,10 | 0,25
1000 kg Satzgewicht enthalten 15,83 12,78 3,95 0,72
nach Rechnung 1,568 1,28 | 0,39 0,072
Ab- bzw. Zunahme . . . |—0,16 —0,18 — +0,036
Berechnet- . . . . . . . 1,42 1,10 0,39 0,108
Analyse . . . C e 1,38 1,12 0,39 0,125

filtig aufzugeben sind. Hier versagen haufig die mechanischen Beschickungsvor-
richtungen und die bessere Aufgabe der Eisensitze erfolgt unmittelbar von der
Gichtenwaage aus von Hand. Auf diese Weise kann auch die Begichtung sorgsamer
erfolgen und die Beschickungssiule gleichméBiger sinken.

Dafl nach Moglichkeit ein Aussuchen des Brucheisens auf dem Lagerplatz
erfolgen soll, wurde schon betont, ebenso ist auf ein genaues Wiegen zu achten,
damit im téglichen Schmelzbetrieb und bei den monatlichen Abschliissen nicht zu
groBe Fehlbetrige in den Bestinden in Erscheinung treten. Die Uberwachung der
Schmelzbetriebe beginnt also schon auf dem Roh- und Hilfsstofflager. Das Stapeln
des Robheisens, Tafeln mit den Analysen und Angabe der Eisenmenge sowie die
Fiihrung der Lagerkarte ist ebenso wichtig wie das genaue Verwiegen der Eisen-
sitze auf einer Gattierungswaage (Abb. 22, S.16).

Beim Aufbau der Eisensitze ist genau zu unterscheiden, ob mit Hausbruch
oder mit Kaufbruch gearbeitet wird (siehe Abschn. 27). Es empfiehlt sich, hin und
wieder die Zusammensetzung der Gubruchsorten durch Analysen zu priifen, um
damit zur Sicherung der Werkstoffgiite des Gulleisens beizutragen.
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33. Storungen im Schmelzverlauf. Der ungestorte Verlauf des Schmelzvor-
ganges ist nicht zuletzt von der sorgsamen Wartung der Ofenbeschickung abhéngig.
Besonders storend ist das Hingenbleiben der Schmelzsdule, hervorgerufen
durch nachlassige Zustellung des Ofens, die bei verengter Schmelzzone haufig, bei
gleichméaBig zylindrischem Schacht seltener vorkommt. Manchmal versiumt der
Schmelzer oder Ofenmaurer, im Schacht haftende Schmelzreste geniigend zu be-
seitigen oder Fehlstellen in der Ofenwand griindlich auszubessern, aber meist liegt
der Fehler, der das Héngenbleiben der Schmelzsidule mit sich bringt, in unge-
niigender Zerkleinerung des gesetzten Eisens. GroBe Roheisenstiicke sind
weniger gefihrlich als sperriger Bruch, nicht zuletzt groBe Eingiisse sowie Stahl-
schrottstiicke, oft treffen beide Mingel zusammen. Auf der Gichtbithne kann
zuerst bemerkt werden, wenn die Schmelzsiule nicht mehr gleichméfig sinkt und
die Gefahr des Héngenbleibens besteht!.

Bei Ofen ohne Vorherd tritt eine Verzégerung des Niederganges auch ein, wenn
das Eisen im Herd nicht regelmiBig entnommen wird, sondern sich im Herd an-
sammelt. Das hochsteigende Eisen im Herd driickt den Fiillkoks nach oben, dieser
verbrennt allméhlich, es verzogert sich das Schmelzen und die Schmelzsdule kommt
voriibergehend fast zum Stillstand. Es ist verfehlt, hier vorzeitig in den Diisen
zu stochern, im andern Fall ist aber mit kraftigen Eisenstangen von der Gicht-
bithne aus nachzuhelfen, um das Gefiige der Schmelzsiule zu lockern.

Nur ununterbrochenes Bearbeiten der Schmelzsiule beschleunigt das Frei-
werden des Ofens, ein Nachwerfen von groBlen Eisenstiicken niitzt nicht viel. Das
nach dem Fallen der Schmelzsdule unter die Schmelzzone gesunkene Eisen schmilzt,
dort ziemlich matt, weil wihrend des Hingens ein Teil des Schmelzkokses ver-
brannte. Es ist deshalb gut, das erste nach der Ofenstérung im Herd des Schachtes
gesammelte Eisen vorwegzunehmen und nicht fiir vollwertigen GuB} zu verwenden.
Immer wieder ist aber auf sorgféltige Ausbesserung und Instandhaltung des Ofen-
schachtes hinzuweisen.

DaB das Zerkleinern des Brucheisens und die Uberpriifung der zur Schmelzung
bestimmten GuBstiicke nicht geniigend beachtet werden, zeigen immer wieder die
Vorkommnisse, dal geschlossene Hohlkorper, die mit dem Brucheisen in
den Ofen geworfen werden, zu Explosionen fithren. In den Fachzeitschriften
wird héufiger dariiber berichtet, und es handelt sich nicht immer um Geschof3-
korper, sondern mitunter auch um gréBere hohle Kolben. Bei Fehlgul von Hohl-
korpern kommt meist auch noch die Kernmasse mit in den Ofen, wodurch die
Schlacke vermehrt wird. Die Wirkung dieser Explosionen ist oft sehr stark, das
Gewdlbe der Funkenkammer wird durchschlagen, und die Luftleitung zerstort. In
einem andern Falle kam eine Kugel von 200 mm Durchmesser und 15 mm Wand-
dicke im Schachtofen zur Explosion, der Schmelzer wurde durch den Luftdruck
zu Boden geworfen, Eisen-, Koks- und Kalksteinstiicke flogen iiber Gebdude und
Gelinde; eine Funkenkammer war nicht vorhanden, sonst wire auch diese gewifl
zerstort worden.

Derartige Explosionen durch Nachlissigkeiten bei der Aufgabe von Brucheisen
gehoren aber nicht zu den eigentlichen Schachtofenexplosionen, die durch
plotzliche Entziindung von Kohlenoxydgas, das wihrend eines voriibergehenden
Stillstandes des Geblises in den Luftmantel oder Windkasten, in die Luftleitung
oder bis zum Geblise vordringen konnte, entstehen. Diese oft sehr schlimmen
Explosionen konnen eintreten, wenn nach dem Wiederanstellen des Geblises sich
das hochexplosible Gemisch aus Kohlenoxydgas und Luft entziindet. Deshalb

1 Bei Schachtofen unter 700 mm 1. Durchm. ist deshalb auf eine richtige Stiickgrofle des
GuBbruches und Stahlschrotts besonders zu achten.
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handelt es sich darum, das wéhrend einer Betriebsunterbrechung angesammelte
Kohlenoxydgas rechtzeitig zu beseitigen. Es miissen also nach dem Abstellen der
Gebléseluft sofort simtliche Diisenklappen gedffnet werden, damit das den Diisen
entstromende Oxydgas, sobald es mit der zustromenden AuBenluft in Beriihrung
kommt, verbrennt. Beim Wiederanlassen des (Geblises miissen die Diisenver-
schliisse noch eine kurze Zeit — es geniigt eine halbe Minute — gedffnet bleiben,
um ein etwa noch im Luftkasten vorhandenes Gasgemenge ins Freie zu blasen.

Auf die Befolgung dieser Vorschrift sind die Schmelzer immer wieder aufmerk-
sam zu machen, damit die oft sehr folgenschweren Explosionen vermieden werden.
Um der Ofenmannschaft das Offnen und SchlieBen der Schaulscher zu sparen,
werden auch Sicherheitsventile am Luftkasten angebracht (Abb. 8 und 9,
S.9). Bei Anwendung der fast gerduschlos arbeitenden Schleudergeblise, wenn
diese auf Flurhthe stehen kann das Offnen und SchlieBen der Schaulécher unter-
bleiben, weil hier, auch beim Stillstand der Geblise, im freien Raum ein stetiger
leichter Luftzug bemerkbar ist.

Eine weitere Art von Schachtofenexplosionen tritt auf, wenn beim Auf-
stampfen der Herd- oder Vorherdsohle ein zu nasser oder zu magerer
Formsand verwendet wurde und die geniigende Trocknung der Ofen- oder Vor-
herdsohle unbeachtet blieb. Das iiberfliissige Wasser in der Sandmasse bringt beim
Einlaufen des Eisens eine Dampfentwicklung und bei groBer Feuchtigkeit des
Sandes unfehlbar eine Explosion im Herd. Es ist deshalb notwendig, das Auf-
stampfen und Ausbessern der Herdsohle recht sorgsam durchzufiihren, normal an-
gefeuchteten Haufensand auf die erste Schicht aus ausgekranntem Altsand auf-
zubringen und festzuklopfen. Am besten ist es, schon am Abend vor dem Schmelz-
tag das Trocknen der Vorherdsohle oder der Ofensohle auszufiihren. Das Vorherd-
futter kann aus Stampfmasse hergestellt werden (Abschn. 21).

Als Oféenstérung unangenehmer Art kann auch das Erglihen von Teilen
des Ofenmantels bezeichnet werden. Dieses Ergliihen tritt ein, wenn das Mauer-
werk schadhaft geworden ist, so daB3 die Feuergase oder auch fliissiges Eisen un-
mittelbar auf den Blechmantel einwirken koénnen. Es ist nicht notwendig, in
solchen Fillen immer den Ofen abzustellen, oft geniigen wenige Minuten, um durch
Aufgeben von feuchtem Lehm dem Ubel abzuhelfen, anderseits bringt aber bei
linger dauerndem Betrieb ein Strahl aus der Wasserleitung Abhilfe. Insbesondere
bei rotwerdenden Stellen oberhalb des héchsten Eisenstandes im Herde 1aBt sich
mit Hilfe eines Wasserstrahles, der nicht allzu kréftig, sondern nur stetig zu sein
braucht, der Schmelzbetrieb einige Stunden ohne weitere Stérung aufrechterhalten.
Wenn aber das Zerspringen einer Wand droht, muB selbstverstindlich der Schmelz-
betrieb eingestellt und der Ofen entleert werden.

Hin und wieder kann es auch vorkommen, daf ein Schachtofen eine gewisse
Zeitdauer abgestellt werden muB, also eine Diampfung des Schmelzbetriebes
notwendig wird. Wenn der Schacht noch nicht nennenswert verschlackt ist, kann
die Unterbrechung der Schmelzung durch Abstellen der Luftzufuhr unbedenklich
durchgefithrt werden, bei lingerer Schmelzdauer und starker Verschlackung ist
aber eine Unterbrechung der Luftzufuhr mit gewisser Gefahr fiir den Ofen ver-
bunden, denn die zih werdende Schlacke verschlieBt die Hohlrdume, durch die
die Gebléiseluft noch in das Innere der Schmelzsiule dringen konnte, so dafl dann
die noch im Ofen verbliebene Eisen-, Koks- und Schlackenmasse zum Erstarren
kommt. Bei Ofen mit Vorherd und dauerndem Schlackenlauf ist die Gefahr des
Einfrierens weniger grof3.

Als weitere Erginzung fiir grofere Betriebe, um unangenehme Stérungen in
der Schmelzanlage zu beheben, sei hier auch auf die Anordnung von doppelten
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Gebldsen hingewiesen. Manchmal wird sogar ein Gebldse mit Gleichstrom und
das andere mit Drehstrom betrieben, so daBl die Anlage vor Stérungen in der
Strombelieferung gesichert ist. In allen Fallen soll aber auch fiir kleine und mittlere
Betriebe, wenn téglich gegossen wird, die Schmelzanlage mit zwei Schacht-
o6fen gleicher Leistung ausgeriistet sein, so daf, wenn auch Stérungen
anderer Art auftreten, die ein zeitweises Stillegen des Schmelzganges erfordern,
immer ein zweiter Ofen fertig zur Aushilfe zur Verfiigung steht.

Bei Storungen, die gegen Ende der Schmelzung eintreten, ist es immer am
besten, rasch entschlossen ganz abzustellen, die flissigen Schmelzstoffe abzu-
stechen und den verbleibenden, noch weichen Rest durch die gedffnete Bodentir
zu entleeren. Ist dagegen das Schmelzen erst kurze Zeit im Gange, befindet sich
die Schmelzsiule noch in Ordnung und bestehen insbesondere keine Hohlrdume
infolge Hingenbleibens, so kann die Geblaseluft fiir verhéltnismafig lange Zeit —
es gibt Beispiele bis zu mehrstiindigen derartigen Unterbrechungen — weg-
genommen werden. Nach Abstellung der Luft werden die Diisenverschliisse
geoffnet, sdmtliche Diisen mit frischem Formsand fest geschlossen, dann nach
etwa 10 Minuten nach Wegnahme der Geblaseluft das Abstichloch getffnet und
alles Eisen mitsamt der fliissigen Schlacke abgelassen und mit einem nicht zu
harten Pfropfen der Abstich geschlossen. Dauert die Unterbrechung voraus-
sichtlich nicht linger als eine Stunde, so bleibt die obere AbschluBifliche der
Schmelzsiule in dem Zustande, in dem sie sich befindet, bei voraussichtlich linger
dauernder Unterbrechung ist jedoch die Abdeckung der Schmelzsiule mit einer
Schicht kleinstiickigen Kokses und auBlerdem einer diinnen Lage Holzkohle zu
empfehlen.

Beim Wiederanstellen des Ofens werden das Abstichloch und simtliche Diisen
frei gemacht und nach Verlauf von etwa 10 Minuten, wihrend welcher Zeit etwa
angesammelte explosible Gase entweichen koénnen, die Geblidseluft angelassen.
Etwa eine halbe Minute wird bei offenen Schaulchern — zum Reinigen des Luft-
kastens von Gasen — angeblasen, dann werden die Schauldcher geschlossen, aber
das Abstichloch wird bis zum Erscheinen des ersten Eisens bei vorherdlosen
Ofen offen gelassen und weiter so verfahren wie bei normaler Ingangsetzung der
Schmelzung. Es soll nicht unerwéhnt bleiben, dall als Folge von Stérungen im
Schmelzgang auch mal der Abstich am Ofen oder Vorherd oder sogar der Ablauf-
kanal zwischen Ofenschacht und Vorherd, wenn er zu klein ausgefiihrt ist, ver-
sagt, d.h. ,einfriert’*. Mit Stangen und Vorschlaghdmmern wird meist dem
Versager begegnet, so daB, unbrauchbar geworden, der Abstich erneuert werden
muB. Oft ist es einfacher und zuverldssiger, mit einem Sauerstoffbrenner einzu-
greifen, doch auch hier ist mit Vorsicht zu arbeiten, damit nicht zuriickschlagende
Flammen oder herausgeschleudertes fliissiges Eisen die Ofenmannschaft verletzt.

In der Zeitschrift GieBerei-Praxis 1936 Heft 1—2 berichtet BRAUER iiber
einen ,.eingefrorenen‘ Schachtofen, der nach 2 Stunden Hilfsarbeit wieder
in Betrieb genommen werden konnte und dann unter normalen Betriebsverhalt-
nissen weiter seine Pflicht erfiillte. Es war gelungen, mit dem Sauerstoffbrenner
den Verbindungskanal zwischen Schacht und Vorherd von erstarrtem Eisen und
Schlacke zu befreien. Es kommt allerdings auch vor, daBl das Abstichloch, weil zu
groB, das flissige Eisen mit starkem: Strahl ablaufen 148t. Durch Abstellen des
Geblises ist dem Ubel jedoch abzuhelfen, doch sollte immer eine Pfanne vor dem
Ofen stehen, auch ist zu empfehlen, mit einem ,,doppelten Abstichstein‘‘ zu arbeiten,
der im Notfall, d.h. beim Versagen des ersten Abstichloches, Aushilfsdienste leistet.

Wie bekannt, entfallen die meisten der in Frage kommenden Betriebsstorungen
und Unfille auf Schachtéfen ohne angebauten Vorherd. Wie Verfasser wieder-

Mehrtens, Der GieBerei-Schachtofen. 3. Aufl. 4
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holt feststellen konnte, sind auch in USA., wo der vorherdlose Schachtofen vor-
zugsweise in Anwendung kommt, Betriebsunféille und Stérungen der vorgenannten
Art nichts Seltenes.

Hinweise durch Merkblitter und Unfallbilder allein bringen keine Abhilfe
fir Storungen und Unfille, hier muBl Schulung und Anlernen der Ofenmann-
schaft zu besseren Erfolgen fithren. Besonders der Schmelzbetrieb bedarf tiich-
tiger Leute und einer sorgsamen Uberwachung, damit Unfille vermieden werden.
Dies gilt nicht zuletzt fiir Betriebe, die mit zwei und mehr Schachtéfen ausgeriistet
sind und in denen es hin und wieder auch vorkommt, daB beim Ausbessern im
Ofenschacht der Maurer von herabfallenden Eisenstiicken und anderen Dingen
sehr schwer verletzt wird, weil versdéumt wurde; die Schachtéffnung auf der Gicht-
bihne abzudecken.

Als schlechte Gewohnheit kann auch das freie Ablaufen und Ausblasen der
Schlacke aus den Diisen bezeichnet werden. Unter vollem Ofendruck spritzt die
Schlacke mitunter wie Feuerwerk in den Ofenraum, und Schlackenwolle hingt
in vielen GieBereien in feinen Fiden an den Rohrleitungen und Eisenkonstruk-
tionen. Hier kann der Schlackeniiberlauf am Ofen oder Vorherd — in Verbindung
mit dem genannten Entschweflungsverfahren — gute Dienste tun, ohne die Ofen-
mannschaft zu beldstigen. Etwas Mehrarbeit und Aufmerksamkeit am Schlacken-
abstich muB natiirlich in Kauf genommen werden.

'34. Abstellen und Entleeren des Ofens. Wenn der Bedarf an fliissigem Eisen
gedeckt ist, wird das Geblise sofort abgestellt. Manchmal ist es angebracht,
gegen Ende der Schmelzung die Luftmenge zu verringern, d. h. wenn der letzte
Eisensatz die Schmelzzone erreicht hat. Sonst aber wire die Minderung der Luft-
zufuhr verfehlt, weil dabei die giinstigste Verbrennung des Satzkokses nicht még-
lich ist. Die Luft braucht auch bis zum letzten Eisensatz den ausreichenden
Druck, um den ganzen Querschnitt zu durchstromen. Der Ofen kann also — wie
nach einer neuen Bauart! — so behandelt werden, als wenn iiberhaupt nur ein
oder zwei Eisensitze aufgegeben wiren. Es mufl jedoch beriicksichtigt werden, daf
der starke Luftdruck beim Heruntergehen der Schmelzsiule einen starken Funken-
auswurf mit sich bringt, deshalb ist es besser, kurz vor Beendigung der Schmelzung
die Luftmenge zu verringern.

Wenn irgend moglich, soll es vermieden werden, nachtriglich, am Schlufl
der Schmelzung, noch Eisensitze in den Ofen zu werfen, falls einmal die erschmol-
zene Menge zu einem bestimmten Abgul nicht ausreicht.. Ebenso ist es zu ver-
meiden, als Abschluf der Tagesleistung den Ofen zum Einschmelzen von losen
GuB- und Stahlspinen zu benutzen, um aus diesem Abfalleisen ein ,,Vorschmelz-
eisen’‘ zu erzeugen. Die Spdne wiirden ohne entsprechende Kokssitze und Vor-
sichtsmafnahmen bis zu 50°% und mehr verbrennen und der Funkenauswurf
die Nachbarschaft, Wohnhduser usw. belistigen. Ist mit Bezug auf die ange-
schlossene Maschinenfabrik eine Spéneverwertung geplant, dann steht auch
nichts im Wege, eine kleine Brikettpresse aufzustellen, die — bei BrikettgroBe
von 3 bis 5 kg — sich in Jahr und Tag bezahlt macht. Steht eine Presse aber
nicht zur Verfiigung, so empfiehlt es sich, als Aushilfe Kokillen mit Spénen zu
filllen und hieraus mit Resteisen aus GieBpfannen Blocke anzufertigen? (vgl.
Abschn. 36).

Nach dem Abstellen der Gebldseluft werden die Diisenklappen ge-
offnet, damit keine Gase in die Luftleitung gelangen, zugleich wird das Abstich-
loch zur Entnahme etwa noch vorhandenen fliissigen Eisens aufgemacht. Der

1 Bauart ,,Zoller*, S. 32.
* MEERTENS, JoH., VDI: GuBspineverwertung. Z. GieB.-Praxis 1938 Heft 5/6.
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Riegel der Bodenklappe wird geldst und der sogenannte Stiitzpfosten unter der
Klappe mit einem langen Haken weggezogen. Bei richtiger, nicht allzu fester
Zustellung des Herdbodens soll die Klappe von selbst niederfallen, ist dies nicht
der Fall, muB mit einem langen MeiBel, der zwischen Bodenplatte und Verschlu8-
klappe geschoben wird, nachgeholfen werden. Es ist dies aber immer eine ge-
fahrliche Sache, bei der leicht Unfille vorkommen. Besser ist es, an der Klappe
eine Kette einzuhaken und mit derselben iiber einem am Boden vorzusehenden
Widerstand oder Anhalt die Klappe aufzureien. Falls infolge der Bauart des
Ofens ein schnelles Aufschlagen der sich 6ffnenden Bodenklappe zu befiirchten
ist, schlingt man zweckmifig die Kette zweimal um eine der Ofentragséulen
und behilt sie fest in der Hand, tritt selbst zuriick und 148t nach einem Ruck
durch Nachgeben der Kette die lose gewordene Klappe langsam sinken. Wichtig
ist immer die Verwendung eines Zustellstoffes, der das ordnungsméfBige Nieder-
klappen der Bodentiir durch Eigengewicht sichert.

Bei groferen Ofen fillt nach Offnung der Bodenklappe der Schmelzrest ohne
weiteres aus dem Ofen, bei Ofen mit kleinerem Durchmesser muf3 oft etwas nach-
geholfen werden, wozu eine lange Hacke, die auf einem eisernen Bock geschoben
werden kann, Verwendung findet. Die letzten Reste der Schmelzung kénnen
leicht mit Stangen beseitigt werden, die durch die Hintertiir und Diisenéffnungen
in den Schacht geschoben werden. Die ausfallende Masse ist zunichst noch halb-
fliissig und kann in diesem Zustande mit Hakenstangen zerteilt werden. Der
glithende Haufen wird zunéchst auseinandergerissen und die heiflen Massen am
besten mit einem Wasserstrahl begossen. Das Aussuchen des Haufens,
auf Eisen-, Koks- und Schlackenstiicke, erfolgt am néichsten Morgen. Beim
Benetzen der ausgefallenen Massen mufl noch eine Wasservergeudung verhiitet
werden, damit nicht durch zu groe Feuchtigkeit auf dem Boden beim
Entleeren Explosionen entstehen.

Wie schon im Abschn. 33 bemerkt, bringt das Entleeren der Schacht-
6fen und das Beseitigen der Schmelzreste auch allerlei Unfille, die be-
weisen, daB in bezug auf die Unfall-
verhiitung bei den Vorgéngen des
Ziehens oder Entleerens der Ofen
immer noch nicht geniigend aufge- Boden aus A1~
paBt wird oder die zugehérigen Vor- sar
richtungen nicht zweckméfig in Ord-
nung sind (Abb. 50). Nach einem S
Bericht der Aufsichtsbehérdeer-
eignete sich in einer groBeren Gielerei
beim Entleeren eines Ofens ein Unfall L otstitze Notstitze
dadurch, dafl eine sogenannte Not- .
stiitze aus Birkenholz, die unter der Abb. 50. Sicherung der Bodenklappe mit Notstiitze.
geteilten Bodenklappe befestigt war,
versagte (Abb.50). Beim Entfernen der Stiitze 6ffnete sich die Bodenklappe bereits
teilweise und durch die herumspritzende Schlacke wurde die Kleidung des Schmel-
zers in Brand gesetzt. Die Brandwunden waren derart, da der Schmelzer nach
wenigen Stunden den Verletzungen erlag. Der Unfall zeigt, dal die mangelhafte
Anordnung der Stiitze schwere Folgen haben kann. Es wurde festgestellt, da8
derartige Notstiitzen in vielen GieBereien verwendet werden, dabei wird die
geteilte Bodenklappe durch ein Halteeisen und zwei Notstiitzen gesichert. Nach
dem Losen des Halteeisens werden die Stiitzen mittels Haken umgelegt. Die
Ofenmannschaft soll diesen Haken auflerhalb des Ofenhauses 16sen. Zu diesem
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Zweck ist in der Mauer eine Offnung angebracht. Die Vorschrift wird aber in der
Regel nicht beachtet, die Schmelzer bleiben beim Ziehen vielmehr in unmittel-
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Ansicht vonunten
Abb. 51. Sicherung der Bodenklappe mit Eisenstiitze.

barer Nihe des Ofens. Eine andere
GieBerei hat eine einteilige Boden-
klappe in Gebrauch (Abb.51). Vor
dem Losschlagen der Keilsiche-
rung wird eine Eisenstiitze fest
auf eine Unterlage unter die Klappe
gesetzt, der Befestigungshebel wird
von Hand seitwirts geschwenkt
und dann die Stiitze mit Kette
unter der Klappe fortgezogen, so
daB die letztere nach unten schwen-
ken kann. Auch diese Bauart ist
gefihrlich, weil der Schmelzer beim
Losen des Hebels am Ofen steht
und von Schmelzresten getroffen
werden kahn.

In den weiteren Ausfithrungen?®
wird nun an Hand von Abbil-

dungen berichtet, daB- durch Winkelriegel oder Keile ein Bodenverschlufl gesichert
ist, der keine Stiitze bendtigt, aber eine Ofenbiihne, von der aus Winkelhebel

1N

b

DTS

Abb. 53. Sicherung der Bodenklappe mit KeilverschluB.

und Keil betitigt werden kénnen. Der Ofeninhalt fallt in eine Grube und der
Schmelzer ist auf der Ofenbiithne gegen Verbrennungen geschiitzt (Abb. 52 u. 53).

1 Dipl. Ing.-ZwEeiLinG: Unfallursachen beim Ziehen von GieBerei-Schachtofen. GieBerei

1940 Heft 6 S. 98/99.
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In einigen Giefereien ist diese Umstellung vorgenommen, die sich als gut brauch-
bar erweist; besonders bei groBeren Ofen diirfte sie zweckmiBig sein.

Wenn bei Neuanlagen von Schmelzéfen Gelinde und Raumverhiltnisse
giinstig sind, 148t sich auch durch Anordnung eines Kellers die Ofenentleerung
unter der Schmelzanlage ausfithren. Die in den Keller stiirzenden Massen kénnen
dann ohne Stérung des GieBereibetriebes leicht beseitigt und ausgewertet werden,
aber derartige Anlagen sind etwas kostspielig und nicht iiberall auszufiihren!.

35. Aufbereiten und Auswerten der Schmelzreste. Die Aufbereitung der Abfille
und Riickstinde in der Gieflerei, insbesondere aus der Schmelzanlage beim Ent-
leeren der Ofen, macht viel Arbeit. Sie ist aber in der Regel auch lohnend, denn
die Riickstinde enthalten oft bis 5% Eisen und mehr, sowie gréBere Anteile an
Koks, der wieder verwertet werden kann. Wird die Schlacke zerschlagen, finden
sich viele Eisenteilchen, kleine Kugeln usw., die sich durch Handarbeit oder auch
durch ein Pochwerk leicht zuriickgewinnen lassen. Anlagen dieser Art sind in
vielen Gielereien mit bestem Erfolg in Anwendung. Auch die einfachen Kugel-
miihlen und Trommeln fiir nasse und trockene Aufbereitung leisten gute Dienste.
Erwihnt seien die Bauarten ,,Durlach®, ,Graue‘, ,Stotz‘‘ u.a., die auch in
kleinen Betrieben eingefiihrt sind. Am einfachsten ist es allerdings, die aus dem
Ofen entleerte Masse mit Hammer und Stangen zu zerschlagen und das Eisen
sowie den Koks aus der Schlacke auszulesen. Die letztere gelangt dann auf den
Schutthaufen oder auf die Halde. Es darf heute nicht mehr vorkommen,
dafl die Schlackenmenge mit Koks und Eisenteilen nichtausgesucht
auf den Schutthaufen kommt, um dort von Kindern und Gelegenheits-
arbeitern ausgeklaubt zu werden. Verfasser konnte auch beobachten, daBl Weg
und Zugangsstraflen mit schlecht ausgesuchten Ofenschlacken ausgebessert wurden,
an vielen Stellen trat nach kurzer Zeit das eingeschlossene Eisen zutage und be-
hinderte die Fulginger. Es kommt aber auch vor, daB Ofenriickstinde mit Eisen
und Schutt gemischt vom Hof gefahren werden, ohne dafBl eine Kontrolle der
Wagen stattfindet. Nur eine strenge Betriebsiiberwachung kann hier Abhilfe
schaffen, und an Hand der Tages- und Monatsberichte wird sich zeigen, welche
Werte aus den Schmelzresten herausgeholt sind. Jedenfalls ist es notwendig,
die aus den Riickstdnden des Ofenbetriebes tiglich gewonnenen Eisen-
und Koksmengen gewichtsmaBig festzustellen, nicht nur, um sie dem
Schmelzbetrieb wieder zuzufiihren, sondern auch um den sogenannten ,,Ab-
brand‘ oder ,,Schmelzverlust*, der zu Lasten der Schmelzkosten und des Aus-
bringens an fliissigem Eisen genau gebucht werden muB, zu kliren. Es gibt in
neuerer Zeit Schmelzverfahren, deren Wirtschaftlichkeit auf den sogenannten
Ersparnissen durch Minderung von Abbrand aufgebaut wird!

Zwischen Abbrand und Schmelzverlust ist, wie schon OsAxN in
seinem Lehrbuch der Eisen- und StahlgieBerei betont, streng zu unterscheiden.
Ersterer umfaft die Eisenmengen, die oxydiert und nicht verschlackt werden,
letzterer auch alle mechanischen Verluste, die oft 5 bis 7% betragen. Eine Er-
ginzung hierzu wird noch im Abschnitt iiber Betriebsausweise und Schmelzkosten
zu sagen sein. Hier sei noch kurz bemerkt, dafl eine Verwendung der diinn-
fliissigen Schachtofenschlacke meist nur fiir Wegebau und édhnliche Zwecke in
Frage kommt.

36. Verwertung von Resteisen, Stahl- und GuBspinen. Das mit den Schlacken
mechanisch verlorengehende Eisen fillt mit dem Spritzeisen und dem Abbrand
unter den Begriff ,,Schmelzverlust“. Ebenso wird der Verlust durch Verschlackung

1 Handbuch Dr. Geicer, Bd. 3, 2. Aufl., S. 132, Abb. 197, 1928.
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des dem Eisen anhaftenden Sandes zum Schmelzverlust gerechnet. Falsch ist
es jedoch, den Schmelzverlust an Hand des errechneten Unterschiedes zwischen
Ofeneinsatz und Ausbringen an GuBwaren nebst Eingiissen zu ermitteln, denn
in dem erhaltenen Wert ist auch der GieBverlust, der vom Betrieb der GieBerei,
von Gewicht und Form der GuBstiicke abhingt, enthalten. Treffen ungiinstige
Verhéltnisse zusammen, so kann der Schmelzverlust bis 8/ betragen!. Weitere
Aufschliisse itber diese Verluste gibt die Untersuchung der im Schmelzgang ent-
haltenen 5:--10°0 Schlacken. Wie bereits im Abschn. 35 bemerkt, ist eine sorg-
same Ausscheidung des Eisens aus den beim Entleeren des Ofens anfallenden
Riickstdnden dringend notwendig. Dies gilt auch fiir die Riickgewinnung des
Spritzeisens aus dem Sand am Ofen sowie auf den Férderwegen und GieB-
platzen in der GieBerei, Putzerei und Kernmacherei (Abb. 62, S. 67). Wenn
irgend moglich, soll das Abfangen von Eisen mit Hand und kleinen Gabel- oder
Scherenpfannen unmittelbar am Ofen vermieden werden. Wirtschaftlicher und
zuverldssiger ist und bleibt die Verwendung der Sammel- oder Verteilerpfannen,
die mittels Kran oder Hangebahn den GieBSplitzen in den verschiedenen Betriebs-
abteilungen zugefiihrt werden. Hierbei ist aber auch darauf zu achten, dafl matt
gewordenes Resteisen aus den kleinen Pfannen nicht in die Verteilerpfanne
zuriickgegossen wird und in dieser das heile Eisen verdirbt. Derartige Eisenreste
aus Kleinpfannen sind stets an Sammelstellen, und zwar zweckméiBig am besten
nahe der Schmelzanlage, wo Kokillen zur Verfiigung stehen, auszuleeren. Schmelz-
reste sollen aber nicht, wie-in manchen Gielereien noch iiblich, an beliebigen
Plitzen in den Formsand kommen. Es darf auch nicht .unterlassen werden,
Resteisen, Eingiisse, Trichter und Steiger -sowie Fehlgiisse vor dem Verbringen
auf die Gichtbilhne zu putzen, denn der Sand stoért den Schmelzgang und ver-
mehrt die Schlackenmenge.

Kleine Eisenabfille, wie Spritzeisen und Spine, diirfen nicht unmittelbar in
den Schachtofen geworfen werden, denn sie - erleiden Schmelzverluste bis 50°o,
die in die Schlacke gehen. Einige GieBereien haben die Gewohnheit, eisenhaltige
Schlacken am Schluff des Schmelzbetriebes zur Minderung der mechanischen
Schmelzverluste in den Ofen zu werfen, von nennenswerten Erfolgen beziiglich
Riickgewinnung des eingeschlossenen FEisens ist aber bisher wenig berichtet
worden. A. WAGNER gibt an, dal} die Eisenverluste beim Abblasen der Schlacke
im: Schachtofen mit Vorherd um 1,29 kleiner sind als beim einfachen Schacht-
ofen. Jedenfalls hilft eine sorgsame Wartung der Ofen ganz wesentlich, um
Schmelzverluste und Fehlgul zu vermeiden. Nie minderwertiges Abfalleisen zu
hochwertigem GuB verwenden, Fehlgul} ist die Folge.

Brucheisen soll stets ofenfertig sein.

Es mag noch kurz erwiahnt sein, daf in wenigen Fillen auch die Verwendung
der Schachtofenschlacke zur Herstellung von Pflastersteinen erprobt wurde,
eine nennenswerte Bedeutung hat das Verfahren aber nicht erlangt, denn die
Schlacke zeigt in der Regel eine ungeniigende Festigkeit. Der Schachtofen ist
auch beziiglich der Zusammensetzung der tdglich anfallenden Schlacke auf die
Erzeugung eines einwandfreien Eisens und nicht auf die Herstellung von Schlacken-
steinen zu fiihren, glasige Schlacke ist jedenfalls. fiir Schlackensteine vollig un-
brauchbar.

37. Die Uberwachung des Schmelzbetriebes. Mit der Uberwachung der Roh-
und Hilfsstoffe, der Schmelzvorgéinge im normal aufgebauten Schachtofen ist die
Werkstoffgiite von Fall zu Fall im groBen ganzen gesichert, wenn auch der Ver-

1 Handbuch der Eisen- und StahlgieBerei, 2. Aufl. Bd. 3 S. 140—45. Berlin: Springer 1928.
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lauf des Schmelzverfahrens — mit Bezug auf die Zusammensetzung des jeweils
verlangten Eisens — durch Untersuchung des fiir die bestimmten Giiteklassen
erschmolzenen GuBeisens den Vorschriften ge-
mél geprift wird. Welche Anforderungen an
den Fertiggull gestellt werden, ist im Werk-
stattbuch Heft 30 ,,Einwandfreier Formguf3*,
Abschn. ITT A, ,,Graugul unlegiert und le-
giert®, sowie in Heft 19 ,,GuBeisen ausfiihr-
licher zur Darstellung gebracht.
Uber die Notwendigkeit der Messung der
Temperaturen im erschmolzenen Eisen und
iiber die chemische sowie mechanische Unter-
suchung mit richtiger Probenahme sei nun
noch einiges gesagt.
Wird hochwertiges Gufleisen verlangt,
so sind hohe Temperaturen von 1400---1500°C
im erschmolzenen Kisen Bedingung. Zur Pri-
fung stehen thermoelektrische oder optisch-
elektrische Pyrometer verschiedener Bauarten,
wie z. B. 1. C. Eckardt, Hartmann & Braun,
Pyrowerk Dr. Hase, Siemens & Halske u. a.,
zur Verfiigung. Die Abb. 54 u. 55 mdgen das
Gesagte erginzen, im iibrigen werden die be-
merkenswerten Werbeschriften der genannten
Lieferwerke zur Durchsicht empfohlen. Als
Beispiel fiir die Erlangung eines heilerschmol-
zenen GuBeisens sei auf die Ergebnisse in dem Abb. 54, Eintauchpyrometer
Schachtofen nach Abb. 3 (S. 6) hingewiesen; (Hartmann & Braun).
die mit dem Ardometer abgelesenen Tem-
peraturen (einschlieBlich Korrektur) ergaben Werte zwischen 1420 und 1480°C.
Es darf nie iibersehen werden, daB die endgiltige Zusammensetzung des
GuBeisens nicht nur vom
Einsatz, sondern insbe-
sondere auch von dem
EinfluB der Eisenbeglei-
ter, die fir bestimmte
Werkstoffgiiten notwen-
dig sind, abhingig ist.
Infolgedessen miissen, wie
schon betont, durch stén-
dige Probenahmen die ver-
langten Analysenim Eisen
oder Festigkeiten sicher-
gestellt werden. Um be-
ziiglich der chemischen
Untersuchung der Schmelze eine Erleichterung zu schaffen, wurde durch eine
gemeinsame Arbeit! von K. Step und F. RoLL eine GieSkeilform ausgebildet, die
es ermoglicht, aus dem Erstarrungsbild des GuBeisens in der Zusammensetzung
von C = 3,46%, Si = 2,09% (C - Si = 5,55%) bis zu einer Zusammensetzung

1 RoLL, Dr. F.: GieBerei 1940 Heft 1 8. 9/11.
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von C = 3,14%, Si = 1,12 (C -+ Si == 4,26 ) bei im iibrigen gleichen Einfliissen,
auf das Gefiige der nachfolgenden Schmelzung mit einiger Sicherheit zu schlieBen.
Diese GieBkeile (Abb. 56 u.

57) werden unter gleich-

bleibenden  Verhéltnissen

beziiglich Formsanddichte,

Anschnitt usw. moglichst

mit gleicher GieBtempera-

tur gegossen und im kalten

Wasser abgeschreckt. Der

GieBkeil wird mit der Zange,

ADb. 56. GieBkeilprobe. Probeform SIPP-ROLL. die zum Schrecken benutzt

wurde, mehrmals in trok-

kenen Sand eingestoBen und so vom anhaftenden Wasser befreit. Danach wird
er auf einer geeigneten Vorrichtung so zerschlagen, dafl die Bruchfliche mog-

Abb. 57. Bruchbild der Keile Probeform S1pp-ROLL.

Bemerkungen:

1. Formart (ob griin oder trocken) anzugeben. Bei griiner
Sandform auf Sandfeuchte achten, bei Vergleichsversuchen
gleich zu halten, in der Regel 5 bis 69%. Bei Trocken-
form Verwendung starkkohle haltigen Sandes, aber ohne
Schwirzung.

2. Anfertigung des Siebeinlaufkerns entweder aus schwar-
zem Sand_(unmittelbar vor dem VergieBen einzulegen!)
oder aus Olsand.

3. GieBtemperatur durch Messung bestimmen, méglichst
durch Thermoelement.

4. Zum GieBen Verwendung eines GieB16ffels von bestimm-
tem Inhalt, gut vorgewirmt, z. B. durch mindestens 2 vor-
hergegangene Schopfproben,

5. Vergleiche, sei es zwischen verschiedenen Schmelzen, sei
es zwischen der VergieBprobe und einem bestimmten GuB-
stiick, haben nur Wert, wenn gleiche Verhiltnisse
herrschen, besonders beziiglich Formart, GieBtemperatur,
Vorgang beim EingieBen, auch Gleichheit der Druckver-
hiltnisse.

lichst durch die Mitte des GuBstiickes geht.

Das Keilbruchbild kann in 2 bis 21/, Minuten,

also einer Zeit erhalten werden, die gerade

noch ausreicht, um eventuelle A'nderungen,

GieBplatzwechsel oder Korrektur des Eisens

mit Ferrolegierungen vorzunehmen. Die

Abb. 58. GieBspiralen nach SIPP Bruchbilder der genannten Legierungen sind
(Bemerkungen dazu). in Abb. 57 festgehalten. Dieses Schnellver-

fahren zur Bestimmung von Kohlenstoff und Silizium kann dem Schmelzer und
vor allem dem verantwortlichen Betriebsleiter die Arbeit bei der Herstellung von
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hochwertigem GuBeisen bestimmter Zusammensetzung und Festigkeit, Harte usw.
sehr erleichtern, denn anstatt Stunden fiir die griindliche Werkstoffuntersuchung
nimmt die GieBkeilprobe nur Minuten in Anspruch. Trotzdem verliert aber die

V=50 V = 400

26,5
kg/mm?

30 mm

24,3
kg/mm?

60 mm

23,6
kg/mm?

90 mm

22,5
kg/mm?

Abb. 59. Gefiigbilder von Sonder-GuBeisen in vier verschiedenen Wanddicken.

chemische Untersuchung des GuBleisens nicht an Bedeutung, ebensowenig wie die
richtige, d. h. zweckméiBige Probenahme. Es muB jedoch stets die genaue Zeit
und der Kisensatz aus dem Schachtofen beachtet werden, um bei Analysen und
Festigkeitspriifungen zuverldssige Ergebnisse zu erreichen und diese auszuwerten.
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DaB die Prifung auf Dinnflissigkeit des Eisens ebenfalls Beachtung
findet, zeigt die Anwendung der bekannten GieBspiralen nach Abb. 58, die nach
einem einheitlichen Modell leicht hergestellt werden konnen.

Neben den mechanischen Untersuchungen des GulBeisens, Biege- und Zug-
versuchen sowie Héirtepriifung, gewinnt auch die Untersuchung des Gefiigeauf-
baues weitere Bedeutung. Die Bilderreihe Abb.59 mag hierzu eine Kkleine
Erginzung geben. Es handelt sich um die Untersuchung eines Sondereisens mit
niedrigem Kohlenstoffgehalt in folgender Zusammensetzung: C 2,91, Si 2,26,
Mn 0,80, P 0,125, S 0,016. Dieses Kisen wurde in verschiedenen GuBstiicken mit
Wanddicken von 15, 30, 60 und 90 mm vergossen, es zeigte dabei folgende Festig-
keiten: 26,5 — 24,3 — 23,6 und 22,5 kg/mm2. Die Gefiigebilder zeigen deutlich
den auBlerordentlich fein verteilten Graphit in rein perlitischer Grundmasse. Be-
ziiglich weiterer Einzelheiten iiber die Bedeutung der Metallographie sei auf das
Werkstattbuch Heft 64 verwiesen!.

B. Eisenentnahme und Vergiefien.

38. Vorbereitungen zum GieSen. Nach dem Instandsetzen, Anheizen, Herrichten
des Schachtofens sowie Aufbau der Eisen- und Kokssitze mit Zuschligen und
nachfolgendem Fiillen des Ofens wird dem Schmelzer an Hand der Leistungs-
tafel iiber Anzahl und Art der Zusammensetzung der verschiedenen Sitze, die
nahe am Ofen leicht sichtbar angeordnet ist, der Beginn des GieBlens bekannt-
gegeben. Der GieBermeister oder Betriebsleiter iiberpriift die rechtzeitige Fertig-
stellung der Formen zum Guf und gibt Anordnungen iiber die in Frage kommen-
den Eisenmengen der verschiedenen Art sowie Reihenfolge des GieBlens selbst.
Die GieBpfannen werden iiberpriift und fiir die Freihaltung der Fiérderwege Ma@3-
nahmen getroffen, damit beim GieBen selbst Storungen vermieden werden.

Nach Feststellung der fiir den GieBtag in Frage kommenden Eisenmengen
verschiedener Zusammensetzung werden die diesbeziiglichen Angaben auf der
Verteilertafel nahe der Schmelzanlage vermerkt. Diese Tafel gibt an, wann
das Anheizen, das Setzen und das Anstellen des Geblédses beginnt. Ferner zeigt die
Tafel die Reihenfolge der zu erschmelzenden Eisensorten mit der Zeitangabe,
wann das Eisen zur Verfiigung steht. HEs folgt der Vermerk iiber die Entnahme
des ersten Eisens und wann der letzte Satz in den Ofen geworfen ist; ebenso wird
das Abstellen des Geblidses vermerkt, mit den Stérungen irgendwelcher Art, die am
Schmelztage vielleicht vorgekommen sind.

Der Setzer auf der Gichtbiihne erhilt eine besondere Schmelzanweisung iiber
die Art der zur Verfiigung stehenden Eisensorten, die Zusammensetzung des
Satzes, Gewicht desselben und Anzahl der Sitze gleicher Art in entsprechender
Reihenfolge.

Werden die Sdtze auf dem Lagerplatz fertiggemacht, erhilt der Vorarbeiter
die gleiche Satzanweisung wie der Vorarbeiter auf der Gichtbithne. In der Eisensatz-
zusammenstellung werden aber auch die Stapel der verschiedenen Roheisen-
sorten mit Herkunft- und Markenbezeichnung genannt. Die Satzanweisung ent-
hilt dann auch noch die Bezeichnung des Ofens, Schmelztag, Satzzahl und Ge-
samtgewicht der in den Ofen gebrachten Eisenmenge.

Fiir die Bedarfsaufnahme an Eisen des jeweiligen GieBtages fithrt der GieBer-
meister oder ein Betriebsbeamter ein Buch mit entsprechenden Vordrucken fiir
den téglichen Eisenbedarf in den verschiedenen Gufleisensorten. In diesen Vor-

1 Prof. E. Piwowarski, Aachen: Bestimmt der Schmelzofen die GuBeisenqualitéit?
GieBerei Heft 9 v. 2. Mai 1941.
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drucken wird auch von Schmelztag zu Schmelztag der Gesamterfolg des Gusses
eingetragen, d. h. bei jedem Former mit der Tagesleistung auch der Anteil an
FehlguB, in Stiickzahl oder Kilogramm, sowie, wenn méglich, die Ursache des
Fehlgusses (Fehlerquelle). Diese GuBaufnahme gibt dem Beamten dann
auch Gelegenheit, sich {iber die Arbeitslage genau zu unterrichten, dringende
Arbeiten anzumahnen und an versiumte Arbeiten zu erinnern. Die téiglichen
Eintragungen sind fiir Betriebsbiiro, Putzerei und GuBabnahme von groBer
Wichtigkeit, denn die verschiedenen Vermerke konnen weitgehend auch iiber
die Liefermoglichkeiten bestimmter Auftrige Auskunft geben und nicht zuletzt
kann den Fehlerquellen griindlich nachgegangen werden, um fiir Abhilfe zu sorgen.

In groBeren GieBereien, besonders solchen mit eigenen Bearbeitungswerk-
statten oder wenn hochwertige Erzeugnisse als KundenguBl an andere Maschinen-
fabriken usw. zu liefern sind, ist in der Regel ein Fachmann als Abnahme-
beamter bestellt, der den Ursachen der GuBfehler von Fall zu Fall nachgeht
und dafiir sorgt, daB die Fehlerquellen festgestellt und beseitigt werden. Dieser
Beamte sorgt also fiir eine Gemeinschaftsarbeit zwischen Konstruktionsbiiro und
Einkauf einerseits und der Abteilung Modellbau mit GieBerei und GuBabnahme
anderseits, so daB Streitfille geklart werden konnen.

39. Schmelzverlauf und Eisenabstich. In bezug auf den Schmelzverlauf, die
Eisenabgabe und héufig notwendige Probenahme hat der Abstecher dauernd
mit den Setzern auf der Gichtbiithne in Verbindung zu bleiben, damit nennens-
werte Abweichungen vom Schmelzplan und in der Eisenverteilung vermieden
werden. Ein gutes Hilfsmittel zur Verstdndigung ist der Satzanzeiger auf der
Gichtbithne und in der GieBhalle. Dieser Satzanzeiger hat in einfachster Weise
durch Nummern, die jeweils den Einwurf des letzten Eisensatzes angeben, An-
wendung gefunden. Die Nummern sagen dem Abstecher, welche Eisensorte und
Eisenmenge zur Aufgabe gelangte. In kleineren GieBereibetrieben wird die Ver-
standigung zwischen dem Setzer und dem Abstecher auch durch ,,Kreidestriche
auf einer Anzeigetafel erméglicht. Diese Tafel ist zwar in der GieBhalle meist gut
sichtbar, aber sie fiihrt leicht zu Irrtiimern oder MiBverstindnissen, andere Be-
triebe behelfen sich deshalb mit einem Glockenzeichen bei Aufgabe der Eisen-
sitze. ZweckmaiBiger und zuverldssiger sind aber elektrisch betitigte Satz-
anzeiger. Diese an jedem Ofen aufgehéingten Anzeiger haben auf beiden Seiten
Glasscheiben, auf denen die Sitze aufgezeichnet sind. Die Bezeichnung des je-
weils flieBenden Eisens wird durch Einschalten der hinter dem Namen befind-
lichen Lampe erleichtert und gibt so dem Former oder Giefler an, welche Eisenart
zum Vergielen kommt; ein unnétiges Ansammeln von Mannschaften, die am
Ofen auf Eisen warten, kann also vermieden werden.

Nach Mitteilung der Betriebsleitung einer groBen Gieflerei sind diese elektrisch
betriebenen Anzeiger stindig mit bestem Erfolg in Anwendung.

Wenn irgend moglich, soll der Abstecher, der fiir die sorgsame Uberwachung
des Schmelzbetriebes mit verantwortlich ist, von seinem Platz aus die Ver-
teilertafel, den Satzanzeiger, den Luftmengen- und Luftdruckmesser
mit der Uhr iibersehen koénnen, so daf er an Hand des Schmelzplanes Ofen-
leistung und Eisenverteilung rechtzeitig beeinflussen kann oder Meldung an den
GieBlermeister oder Betriebsleiter macht, wenn ein Versager droht. Deshalb ist
es auch zweckmifBig, die Zeigergerite fir Luftmengen- und Druckmesser
(Abschn. 31) mit weit sichtbaren groBlen Zahlen zu verwenden, die der Abstecher
leicht iibersehen kann. Vom ersten bis zum letzten Abstich bemiiht sich der
Abstecher auch um die rechtzeitige Aufstellung der ordnungsgemil instand
gehaltenen Verteiler- und GieBpfannen; er ist immer im Bilde, welche Eisen-
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sorte zur gegebenen Zeit fiir bestimmte Formstiicke zur Verfiigung steht und
sorgt auch fiir eine allgemeine Ordnung am Ofenplatz, vertritt also den
GieBermeister oder Betriebsleiter, wenn diese anderweitig in Anspruch genommen
sind. Dem Abstecher sind auch die Kennzeichen des richtig betriebenen Schacht-
ofens gut bekannt, er weill, dall vom Anblasen des Ofens bis zum Erscheinen
des ersten fliissigen Eisens in der Regel eine Zeitspanne von 5 bis 7 Minuten geniigt,
kann also besonders darauf hinweisen, daB richtig erschmolzene GuBeisensonder-
giiten auch richtig vergossen werden. Der Abstecher kann also verhindern, daf3
GuBeisensondergiiten an falscher Stelle, d. h. in eine unrichtige Form vergossen
werden.

40. Entschwefeln und Entschlacken. Die Zusitze von Kalkstein und FluBspat
allein bringen nicht immer die gewiinschten Erfolge. FluBspat enthilt hiufig
Schwefelverbindungen, deshalb sollte dieser Zusatz, wenn er auch eine diinn-
fliissigere Schlacke gibt, in engen Grenzen bleiben. Es darf aber nicht iibersehen
werden, dall diese Zuschlige zundchst die Hauptaufgabe zu erfiillen haben, die
Verbrennungsrickstinde des Kokses und die dem Roh- und Brucheisen
anhaftenden Sande, Rost usw. zu verschlacken. Erst an zweiter Stelle kommt
diese Schlacke fiir die Bindung des im Koks enthaltenen Schwefels als Schwefel-
kalzium (CaS) in Frage, doch ist diese Wirkung meist gering. Die Zuséitze kénnen
30:--50° des Kokssatzes betragen, zu viel wiirde das Ofenfutter angreifen und
den erhofften Erfolg mindern.

Es sind Versuche gemacht worden, durch Erh6hung des Mangangehaltes die
Entschwefelung des GuBeisens zu erméglichen. Es zeigte sich aber, da3 der héhere
Mn-Gehalt des Einsatzes die Zunahme des Schwefels wenig beeinflufite. Ein
besserer Erfolg trat mit den WaLTERschen Versuchen ein, Alkali- und Erdalkali-
salze fiir die Entschwefelung zu verwenden. Hierbei ergab sich sowohl bei mangan-
armem als auch bei manganreichem KEisensatz eine fast gleich giinstige Ent-
schwefelung. Bei diesem Verfahren handelt es sich um eine einfache chemische
Umsetzung, bei welcher Schwefel als Sulfit an die Verbindungen der Alkalien und
Erdalkalien gebunden wird.

Diese Vorginge sind schon frither bei der Herstellung von Stahl beachtet
worden, WALTER hat aber in erster Linie die Einwirkung der Kieselsiure auf die
Erdalkalien, die Oxyde und Oxydhydrate der Metalle Kalzium, Barium und der
Alkalien, besonders des Kaliums und Natriums, die sich mit dem Silizium viel
schneller verbinden als mit Schwefel, erkannt und ausgewertet. WALTER hat
also die schidlich wirkende Kieselsiure, d. h. die saure Ofenschlacke, bei An-
wendung seines Verfahrens ferngehalten, denn die fliissige Ofenschlacke, auch
wenn sie keine freie Kieselsdure enthilt, wirkt stérend auf den Entschweflungs-
vorgang, weil das Alkali sehr leicht die Silikatverbindung zerlegt, die Kiesel-
sdure an sich reilt und den bereits in der Ofenschlacke als Sulfit gebundenen
Schwefel wieder an das flissige Eisen abstoft.

Die Entschwefelungsschlacke verhalt sich dhnlich, deshalb darf auf das Eisen-
bad in der GieBpfanne, wenn die Entschwefelungsschlacke bereits Schwefel ge-
bunden hat, kein Form- oder Streusand aufgeworfen werden, weil da-
durch eine Riickschwefelung eintritt. Auch die schlechte Gewohnheit, beim Ab-
holen der Giepfannen vom Ofen ,,Altsand* aufzuwerfen, kann nicht geniigend
geriigt werden. Als Schutz gegen die Abkiihlung des Eisens sollen Eisenbleche
oder Deckel dienen, wenn KalksteingrieB zum Aufwerfen nicht vorhanden ist.
Die Beseitigung der Schwefelschlacke vom Eisenbade macht in einigen GieBereien
gewisse Schwierigkeiten. Hier kann aber-die GieBpfanne mit Schlackenabschdumer
(Abb. 60) oder GieBkanal (Abschn. 14) sehr gute Dienste leisten, wenn eine Sonder-
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vorrichtung fiir den Schlackenlauf am Schachtofen oder Vorherd oder auch an
der Verteilerpfanne vor oder neben dem Ofen nicht vorhanden ist.

Um den Schwierigkeiten bei der Anwendung des Verfahrens mit Schmelz-
zusitzen in Schachtéfen zu begegnen, wurde eine Reihe von Ofenneuerungen
erprobt, die sich in kleinen und groBeren Gielereien im Laufe der Jahre mehr
oder weniger bewéhrten. Diese Neuerun-
gen durch Ofenergénzungen verlangten aber
erhohte Aufmerksamkeit des Abstechers,
und um den Erfolg des Verfahrens dauernd
zu sichern, zur Wartung und Instandhal-
tung von Zeit zu Zeit auch die Mitarbeit
eines Ofenmaurers. In Verbindung mit der
Einfithrung des WarTeRschen Verfeine-
rungsverfahrens hat sich um den Ausbau
der Entschlackungsvorrichtungen besonders
die Firma Dr. Schumacher & Co., Berlin-

Dortmund, verdient gemacht, indem sie zahl-

reiche Anlagen nach Bauart REmx, DrKOPP-

Luykex (DRP.) u.a. im In- und Auslande Abb. 60. Verteilort ot + GioBkanal
erfolgreich in Anwendung brachte. Weitere P 00 TOreTOE Fahrgestell, | loowen®
Firmen haben mit Sonderpatenten eben-

falls die Neuerung in &hnlicher Art ausgewertet, so dafl heute iiber den prak-
tischen Wert des Verfahrens kaum noch Zweifel bestehen.

Die Ergianzung der Schachtofen fiir das Entschlackungsverfahren erfolgt so-
wohl an einfachen Ofen wie auch an solchen mit ausgebautem Vorherd oder frei-
stehendem bzw. fahrbarem Einsammler (Abb. 60, vgl. Abb. 16), der allen Betriebs-
verhdltnissen leicht anzupassen ist. Am Ofen muB aber in jedem Fall durch
einen fiir Kisen und Schlacke rdumlich
getrennten Steig- oder Uberlaufkanal
eine Sondervorrichtung eingebaut wer-
den. Je nach der Eigenart der Uber-
laufkanile lassen sich besondere Form-
steine verwenden, die den Einbau wesent-
lich erleichtern (Abb. 61).

Beziiglich der Vorteile des Verfah-
rens steht neben der Forderung der
Giiteverbesserung durch Minderung des
Schwefels auch die Entgasung und Des-
oxydation des Gufleisens. Bei gleicher
GieBtemperatur zeigt schwefelreiches
Fisen grofere Neigung zur Porenbil-
dung als schwefelarmes Eisen, und bei  Abb.61. Formsteine fir riumlich getrennte Eisen-

.. und Schlackenabldufe in Schachtéfen (Dr. Schumacher
hoherem Mangangehalt verschlechtern & Co.). 1926.
sich die mechanischen Eigenschaften mit
steigendem Schwefelgehalt, die Hirte nimmt zu. Wenn allerdings der Schwefel im
GuBleisen unter 0,10% betrigt, so hat die Giiteverbesserung durch weitere Ent-
schwefelung weniger zu sagen; dies ergibt sich auch aus der Tatsache, dafl bei der
Priifung von Probestiben nur geringe Anderungen in der Festigkeit bei ent-
schwefeltem und nichtentschwefeltem Eisen in Erscheinung treten, wenn der
Schwefelgehalt bereits unter 0,10° vorhanden war. Uber weitere Einzelheiten
hierzu sei auf das Werkstattbuch Heft 30 ,,Einwandfreier Formgul3*“ verwiesen.
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41. Vermeidung von Einschliissen im GuBeisen. Wenn auch durch die Hilfs-
mittel der EinguBtechnik Ofenschlacken und sonstige aus der Schmelze in der
GieBpfanne ausgeschiedene Fremdkorper vor dem FEinlauf in die GieBform ab-
gefangen werden kénnen — wie z. B. durch die bekannten Siebkerne —, so ist
doch, wenn es gilt, empfindliche, hochwertige GuBstiicke vor FehlguB zu schiitzen,
eine zuverlissige Abschlackvorrichtung in oder an der GieBpfanne von groBem
Vorteil. Der ,,Krampstock® gilt zwar als ein leicht brauchbares einfaches Hilfs-
werkzeug, um Schlacke in der GieBpfanne zuriickzuhalten, aber es fehlt mitunter
der Helfer oder Lehrling, der den Krampstock anwenden soll, da leistet dann die
‘mit GieBkanal erginzte Pfanne bessere Dienste (Abschn. 14, Abb. 29, S. 20).

Verfasser beobachtete in einigen Betrieben im In- und Auslande, daf die Former
und GieBer sehr hiufig die Scherenpfannen mit Giefkanal selbst in Pflege behalten,
d. h. also, von GieBtag zu GieBtag werden die Pfannen am Arbeitsplatz aufbewahrt
und instand gehalten. Wenn also die Eisenentnahme am Ofen beginnt oder das
Eisen aus einer fahrbaren Verteilerpfanne oder Kranpfanne entnommen wird,
sind die Scherenpfannen mit GieBkanal immer im einwandfreien Zustand zur
Hand. Zeigt sich mal ein Versager, dann mull die Betriebsiiberwachung ein-
springen, um den Fehlerquellen nachzugehen. Oft geniigt ein besseres Anlernen
der in Frage kommenden Helfer, um Méingel zu beseitigen. Das Verstindnis der
Anlernlinge fir den Erfolg des GieBvorganges und damit fiir das Gelingen der
GuBstiicke ist natiirlich zu wecken, denn Fehlgui oder Ausschufi wird in der
Regel nicht ganz verhiitet und bringt daneben oft bedeutenden Schaden. Mit allen
Mitteln der Form- und GieBtechnik ist deshalb darauf hinzuwirken, den Anteil
an FehlguBl gering zu halten. Bei Priifung und Abnahme des Gusses ist leicht
festzustellen, wie hoch der Anteil FehlguB3 durch Schlackeneinfliisse am Gesamt-
schmelzverlust des GieBtages ist, dabei darf nicht tibersehen werden, daff im
FehlguB mit den Schmelzkosten fiir das vergeblich vergossene Eisen auch die
anteiligen Fertigungslohne, Betriebs- und Gemeinkostenanteile verlorengehen.
Durch eine scharfe Betriebsiiberwachung konnen diese Verluste in ertriglichen
Grenzen gehalten oder gemindert werden.

C. Kostenermittlung, Nachwuchsschulung, Unfallverhiitung.

42. Kostenermittlung fiir das fliissige Eisen. Die vom Verein Deutscher Eisen-
gieBereien herausgegebene ,Harzburger Druckschrift’ von 1919 ist inzwischen als
5. Auflage der ,,Selbstkostenrechnung fiir Eisengieereien“ nach den Richtlinien
fir die Marktregelung im Graugullgewerbe gemifl Anordnung R.-Wi.-M. vom
30. 12. 1935 als Neubearbeitung 1937 erschienen®.

Uber die Preisbildung in der GieBerei-Industrie sind von der Wirtschaftsgruppe
,,GieBerei-Industrie” weitere Richtlinien herausgegeben, um gewissen Schwierig-
keiten bei der Ausarbeitung eines Kontenrahmens fiir die Giellereien zu begegnen.
In diesen Unterlagen zur Organisation der Buchfiihrung, insbesondere unter den
allgemeinen Erlduterungen zum Kontenrahmen, der nach dem Zehnersystem ge-
gliedert ist und sich eng an den Ablauf des Betriebsvorganges anlehnt, ist die ab-
rechnungstechnische Trennung zwischen Jahres- und Monatsrechnung aufgebaut.
Die Gliederung der Klassen ist folgende:

Klasse 0: Anlage und Kapitalkonten.
Klasse 1: Finanzkonten.
Klasse 2: Abgrenzungskonten.

1 Auf diese und die iibrigen Schriften der Wirtschaftsgruppe GieBerei-Industrie sei aus-
dritcklich hingewiesen.
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Klasse 3: Konten der Roh-, Hilfs- und Betriebsstoffe.
Klasse 4: Konten der Kostenarten.
bis Klasse 9: AbschluBkonten.

Die Unterteilung im Normalkontenrahmen ist verbindlich. Eine weitere Unter-
teilung innerhalb dieses Zehnersystems kann von gréBeren Werken je nach Be-
darf vorgenommen werden. Hierzu dienen die Vorschlige des erweiterten Konten-
rahmens, die richtunggebend sein sollen. Die Klassen 3 bis 8 umfassen die Kosten
fiir den Betrieb und seine Leistungen, also Einkauf, Lager, Erzeugung und Ver-
kauf. Die Klasse 3 enthilt die Bestandskonten der Roh-, Hilfs- und Betriebsstoffe,
und die Klassen 4—6 sollen der betrieblichen Leistungsabrechnung, d.h. der
Kostenarten-, Kostenstellen- und Kostentragerrechnung dienen. Fir die FEr-
fassung der Kostenarten ist die Klasse 4 vorgesehen.

Die Aufrechnung der Kosten fiir das fliissige Eisen in den Kostenrichtungs-
linien der Wirtschaftsgruppe ,,GieBerei-Industrie’ wird sehr wahrscheinlich noch
eine schirfere Zusammenfassung und Trennung der Kosten fiir den Schmelz-
betrieb als Kostenstelle erfordern, die diesbeziiglichen Richtlinien fiir die Kosten-
rechnung werden aber erst herausgegeben, wenn die Kostenregeln fiir die indu-
striellen Wirtschaftsgruppen fertiggestellt sind. Die Vertffentlichung erfolgt in
den bekannten Mitteilungen der Wirtschaftsgruppen.

Es sei erwihnt daB die Preisverhéltnisse bei der GieBerei-Industrie wesentlich
schwieriger liegen als auf vielen anderen Gebieten. Ganz besonders gilt dies fir
Kundengull, wenn eine Vielzahl verschiedenster Modelle, die noch dazu haufig
gedndert werden miissen, in Frage kommt. Die Preisbildung ist deshalb oft
schwierig zu 16sen. Hierbei diirfte eine aufklirende Schrift: ,,Die Preisbildung in
der GieBerei-Industrie’ von Dr. H. DicEGANS und Dipl.-Ing. H. BurkarT?!, die
iber wichtige Fragen der Preisentwicklung und PreisverstoBe, mit Bezug auf die
Preisvorschriften, klare Auskunft gibt, den Fachkreisen sehr willkommen sein.
Von weiteren Einzelheiten iiber den Aufbau des genannten Kontenrahmens, ins-
besondere iiber den Einkauf, kann hier Abstand genommen werden.

Der Verbrauch der Roh- und Hilfsstoffe im Schmelzbetrieb wird durch
Fihrung eines Schmelzbuches, unter Auswertung der téglichen Schmelz-
berichte, festgestellt. Der GieBereileiter oder GieBermeister bestimmt an Hand
eines Vordruckes die téglich in Frage kommenden Eisensitze (Gattierungen),
nachdem vorher, ebenfalls an Hand eines Vordruckes, der tdgliche Eisenbedarf,
entsprechend den Tagesleistungen der Former, aufgenommen ist.

Dieser sogenannte Schmelzplan (Tabelle 13) enthilt also den jeweiligen Be-
darf an fliissigem Eisen nach Art und Menge, der friihzeitig genug dem Ofenvor-
arbeiter zugestellt wird, damit dieser fiir die Vorbereitung der Eisenséitze nebst
Zubehor (Zuschlige usw.) sorgen kann. Der tagliche Schmelzbericht gibt dann
genauen AufschluB iiber die tatsichlich verbrauchten Roh- und Hilfsstoffe, die
im Schmelzbuch festgelegt werden (Tabelle 14). Die téglichen Bedarfsaufnahmen,
Schmelzanweisungen und Schmelzberichte bilden die Grundlage fiir das von der
Betriebsleitung vorschriftsmiflig zu fiihrende Schmelzbuch iiber den monatlichen
Verbrauch an Schmelzstoffen, sowie Hilfsstoffen fiir die Instandhaltung der Ofen,
also einschlieBlich feuerfester Steine, Stampfmasse, Klebsand usw.

Der Verbrauch an sonstigen Hilfsstoffen wird aus den Hilfsstofflisten, Lager-
karten und Bezugsscheinen entnommen. Die Richtigkeit der Aufzeichnungen wird
durch die Bestandsaufnahme nachgepriift. Anfangsbestand + Zugang abziiglich
Endbestand = Verbrauch. Die Bestandsaufnahmen werden regelméBig, moglichst

! Diisseldorf: GieBerei-Verlag G.m.b.H. { 2. Aufl. 1941.
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monatlich, vorgenommen. Aus den Aufzeichnungen mufl der Verbrauch nicht nur
wertméBig, sondern auch mengenméfBig hervorgehen. Auch von den kleinen Gief3e-
reien mufl daher die Fiihrung eines Schmelzbuches verlangt werden. Fiir die
sonstigen Hilfsstoffe kann, soweit die Vorratshaltung iiber einen Monatsbedarf nicht
hinausgeht, der Eingang gleich Verbrauch gesetzt werden. Die Unterteilung des
Hilfsstoffverbrauches nach Kostenstellen geschieht zweckmiBig bei Entnahme der
Hilfsstoffe unmittelbar in der betreffenden Lagerkartei.

Tabelle 13. Vordruck fiir Schachtofen-Eisensitze (Schmelzplan).

Ofen Nr. ......
Schmelztag: ......... Gesamtsatzzahl: ......... Gesamtgewicht: .........
Sfi?‘rp. el Ge\:;olcht Eisensatz Nr. kg StNagel Gez}olchb Satz kg
‘ Hiamatit-Roheisen Hamatit
Gieflerei-Roheisen I G.-R.I
GieBerei-Roheisen IIT G.-R. ITI
GieBerei-Roheisen IVB G.-R.IVB
Sondereisen Sonder-E.
| Bingiisse, Steiger usw. Eingiisse
| Maschinenguf3bruch M.-Bruch
| Stahlabfille Stahl
. E.K.-Pakete E.K.
Gesetzt: Eisensorte ,,Sondereisen ......... Satz
v ' Zylindereisen  ......... ’s
vs vs Maschineneisen I ......... ’s
’s v Roststibe usw. ......... ’s
Zuschlige: Fiilllkoks ......... kg
% Satzkoks ......... us
% XKalksteine ......... '
% FluBspat ......... v
Entschwefelungsmittel
Legierungspakete
Geblase angestellt ......... h Erster Abstich ......... h
v abgestellt ......... h Letztes Eisen ......... h
Unterschriften: Schmelzbetrieb GieBereimeister Betriebsleitung
gez. gez. gez.

Uber den tatsichlichen Schmelzgang, der entsprechend den im Verlauf der
Schmelzung sowohl in der GieBerei wie an der Schmelzanlage eintretenden Be-
triebsvorfillen (Storungen) usw. vom Schmelzplan hin und wieder etwas abweichen
wird, gibt der téglich fiir jeden Schachtofen gesondert zu erstattende Schmelz-
bericht alle Aufschliisse (Tabelle 14). Um nun die Gestehungskosten im
Schmelzbetrieb, d.h. die Kosten fiir das fliissige Eisen vom kalten Einsatz
bis zur Entnahme in die GieSpfannen zu ermitteln, ist der monatliche Verbrauch
in dem bereits genannten Schmelzbuch zusammenzufassen.

Es ist dabei zu unterscheiden: a) der Einsatz: Roheisen, GuBbrucheisen,
Stahlabfille, Zusitze usw., b) die Schmelzkosten: alle Brennstoffe, Zusatz-
stoffe, Lohne fiir Schmelzer und sonstige Ofenarbeiter, Instandhaltung der Schmelz-
anlage mit Geblidse und Geréten, ferner Forderanlage, Hebezeuge fiir den Schmelz-
betrieb, Eisen- und Rohstoffuntersuchungen, Lizenzgebiihren, Kraftstrom fiir Ge-
blise und Aufziige, Beleuchtung, Heizung, Wohlfahrtseinrichtungen usw., ferner
auch Anteile an Gehéltern fiir den Schmelzbetrieb. In Tabelle 15 ist der Vordruck
einer Monatsrechnung fiir den Schmelzbetrieb gemifl dem vom Verein Deutscher
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3. Aufl.

Mehrtens, Der GieBerei-Schachtofen,
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EisengieBereien aufgestellten Preisbildungsblatt I wiedergegeben. Diese Abrech-
nung ergibt natiirlich nur Durchschnittswerte fiir die Schmelzkosten, die als Ver-
gleichswerte fiir die einzelnen Monate dienen kénnen. Handelt es sich aber um
SonderguB3 nach vorgeschriebener Zusammensetzung, bestimmter Analyse und
Festigkeit, sowie anderen Abfallwerten, dann sind die Kosten fiir das fliissige
Eisen oder die Eisenkosten im fertigen GuBstiick von Fall zu Fall unter Beriick-
sichtigung der in Frage kommenden Eisenmischung und der Abfallwerte einzu-

Monat..--coooeeeeee 19..
Tabelle 15. Vordruck fiir Monatsabrechnung fiir das fliissige Eisen?!

(Schmelzbetrieb).

B

C D E

Zeile

Kostenart

Tages-

ke preis je| Wert

t frei RM.
Haus

SO W

I. Einsatz (kalter Satz)

. Hamatit-Roheisen . . . . . . . . . . . . ... .. ...
. Gieflerei-Roheisen I (bisher Deutsch I) . . . . . . . . . . ..
. GieBerei-Roheisen IIT (bisher Deutsch ITIT) . . . . . . . . . .
. Gieflerei-Roheisen IVA (bisher Englisch IIT) . . . . . . . . .
. Gieferei-Roheisen IVB (bisher Luxemburg ITT) . . . . . . . .
.Sondereisen . . . ... L. L Lo L0 o
. Eigenbruch (Eingiisse, Stelger, Resteisen, Ausschluflstiicke) . .
. MaschinenguBbruch . . . .. . . . . ... ... . ..
. HandelsguBBbruch . . . . . . . . . . .. ... ... ...
10.
11.

Stahlschrott . . . . . . . . .. ... ... .00
Schmelzzusétze: Legierungsbriketts usw. . . . . . . . . . . .

12.
13.

Summe 1---11. . . . . . . . .00 oo oo
abziigl. Abbrand. .. .% vom Gesamteinsatz . . . . . . . .

14.

ergibt Ausbringen . . . . . . . ... L0000

15.
16.
17.
18.
19.

20.
21.

II. Schmelzkosten
Fiill- und Satzkoks, Brennholz, 01 usw. zum Ofenanfeuern . .
Kalkstein, FluBspat . . . . . . . . . .. . ... ... ..
Léhne und Urlauberlohne fiir Schmelzer, Begichter und sonstige
Ofenarbeiter, Eiscneschlidger, Pfannenausschmierer usw. nebst den
gesetzlichen Soziallasten hierauf . . . . . . . . . . . . ..
Instandhaltung der Schmelzanlagen (feuerfeste Stoffe, wie Stampf-
masse, Schamottesteine, Lehm usw., Reparaturen) . . . . . .
Kosten fiir Analysen, Lizenzkosten (soweit die Lizenzen sich auf
den Schmelzbetrieb beziehen) . . . . . . . . . . . .. ...
Strom fiir Schachtofen, Geblise, Aufzug usw. . . . . . . . .
Anteil an Allgemeinkosten und Betriebsgehédltern . . . . . . .

22.

Summe 15---21 Schmelzkosten . . . . . . . . . . . . ...

23.
24.

Summe 14 E ++ 22 E (= Gesamtkosten des fliissigen Eisens in der
Pfanne) . . . . . . ..o 0o e
abziigl. Abfall (Eingiisse, Steiger, Resteisen usw.). . . . . . .

25.

ergibt Eisenkosten im fertigen Stiick . . . . . . . .

. Eisenkosten fiir 100kg im fertigen Stiick im Monatsdurchschnitt**)

Zeile 23”]73‘4 100; #x) Zeile ??_E

* i =
) Zeile 23D = Zeile 23 C Zeile 25 C

- 100.

! Wiedergegeben mit Genehmigung der Wirtschaftsgruppe ,,GieBerei-Industrie«.



Kostenermittlung, Nachwuchsschulung, Unfallverhiitung. 67

setzen. Dabei sei wiederholt darauf hingewiesen, dafl die Feststellung des beim
Schmelzen des Eisens entstehenden Verlustes auch in der Preisbildung eine wesent-
liche Bedeutung hat. Dieser als ,,Abbrand‘‘ bezeichnete Schmelzverlust muf3 durch
genaues Abwiegen der Einsatzmengen an Roheisen, Gul3brucheisen und allen

Abb. 62. Eisenabscheider fiir Schmelzbetriebe.

anderen metallischen Zusidtzen monatlich oder vierteljahrlich, sowie anderseits
durch Feststellung des Ausbringens an fliissigem Eisen, an GuBwaren, Abfall
und FehlguBmengen in der gleichen Zeit iiberpriift werden, um den wirklichen
,,Eisenverlust durch ,,Abbrand* zu ermitteln.

Verluste durch mangelhaftes Aussuchen der Schmelzriickstdnde, durch Spritz-
eisen beim GieBen, Matteisen und Pfannenreste usw. gehéren nicht zum Abbrand
und Schmelzverlust, sie kénnen aber, wie z. B. die Abb. 62 zeigt,
in vielen Fallen durch Aufstellung einer Schuttaufbereitungsanlage
wesentlich gemindert werden (vgl. Abschn. 35). Es sei nochmals
hervorgehoben, daB eine genaue Feststellung des Abbrandes nur
durch Wigung des gesamten fliissigen Eisens und des aus den
Schmelzriickstinden ausgesuchten festen Eisens moglich ist. Solche
Wigungen belasten allerdings die Betriebsarbeiten, aber es gentigt,
wie gesagt, wenn sie monatlich oder vierteljahrlich wenigstens ein-
mal ausgefiihrt werden. Die bekannten Kranwaagen zur Ermitt-
lung des Gewichtes konnen hierbei gute Dienste leisten (Abb. 63).

Nach den Ermittelungen des Verfassers zeigen sich in den Fest-
stellungen iiber Schmelzverluste einschlieflich Abbrand in groflen , .= "%
und mittelgroBen GieBereibetrieben hiufig wesentliche Unterschiede. waage fiir Gies-
Die Angaben iiber diesen Verlust schwanken je nach Art der GuB- "fz“%‘;’ae,‘,%ﬁi‘;f o
warenerzeugung zwischen 3 und 7°o vom eingesetzten Eisen. In
einigen Betrieben fiir MaschinenguB konnte ein Gesamtverlust von 4:+-5°% fest-
gestellt werden, der unzweifelhaft bei genauen Wigungen auch noch unter 4% er-
mittelt werden kann. Die Hohe dieses Schmelzverlustes diirfte jedenfalls fiir die
Aufstellung der Gewinn-und Verlustrechnung in der GieBerei von Bedeutung sein.

5%
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Betreffs Verwendung von Spritzeisen und Eisenriickstdnden aus der
GieBerei und Putzerei muB3 noch erwiahnt werden, daB diese Riickstinde nicht
unmittelbar im Schmelzbetrieb ausgewertet werden konnen, denn die Eisen-
mengen enthalten mehr oder weniger auch verrostete Formstifte und dhnlichen
Abfall. Wenn dieser z. B. zu hochwertigen GuBeisensorten in den Schachtofen
kommt, kann der Abfall zu unliebsamem ,,FehlguB‘‘ filhren und anstatt der
Ersparnisse durch -die Schuttaufbereitung treten groBe Verluste in die Er-
scheinung.

Es ist deshalb gut, minderwertige Abfille an Eisen der vorgenannten Art zu
geringwertigen GuBstiicken zu verwenden, oder besser noch, diese Abfalleisen
einem Stahlwerk zuzufiihren.

43. Nachwuchsschulung im Schmelzbetrieb. Wie aus dem ,,Berufsbildungsplan
fiir den Lehrberuf Former in der EisengieBerei‘, bearbeitet vom Reichsinstitut fiir
Berufsausbildung in Handel und Gewerbe, und aus dem ,,Grundlehrgang: Form-
sand und GuBeisen der Lehrmittelzentrale Verlagsgesellschaft m. b. H., Berlin,
in Verbindung mit der Deutschen Arbeitsfront, zu entnehmen ist, wurde in einer
FachausschuBsitzung am 13. Juni 1940 das bereits seit 1936 bestehende Berufs-
bild des Lehrberufes ,,Former‘ einer erneuten Priifung unterzogen. Es ergab sich,
daB eine Zusammenfassung in der Heranbildung des erforderlichen Nachwuchses
auf Grundlage eines gemeinsamen Lehrberufes als nicht durchfiihrbar anzusehen
ist. Im Hinblick auf die neue Lage der Ausbildungsverhiltnisse wurde in der
genannten Sitzung, an der die Vertreter der Wirtschaftsgruppe ,,GieSerei-Industrie®,
der Reichsgruppe ,,Industrie”’, der Deutschen Arbeitsfront und der Reichsjugend-
fiihrung teilnahmen, vereinbart, den bisher bestehenden Lehrberuf ,,Former‘ auf-
zuheben und durch mehrére, auf die Eigenart der jeweils vorliegenden Arbeits-
technik abgestellte Ausbildungsberufe zu ersetzen.

Es wurde zunichst das Berufsbild des Lehrberufes ,,Sandformer festgelegt,
und zwar mit folgendem Wortlaut:

Berufsbild des Sandformers (fiir die praktische Ausbildung), Lehrzeit drei Jahre.

Arbeitsgebiet des Sandformers:

Herstellen von schwierigen Formen von Hand aus Formstoffen aller Art nach Modellen
und. Kernkésten, Zeichnungen und Schablonen (Dreh- und Ziehbretter) zum VergieBen von
GuBeisen, Leichtmetall-Legierungen, Schwermetall-Legierungen, Stahlgufl und TemperguB.

Pflegen und Instandhalten der Werkzeuge, Maschinen, Formeinrichtungen und Arbeits-
erite.

g Fertigkeiten, die der Lehrling in der Lehrzeit erwerben soll:

Notwendige: Kennenlernen der Werk- und Hilfsstoffe, ihrer Eigenschaften und Ver-
wendungsmoglichkeiten.

Grundfertigkeiten des Formens von Hand:

Formen im NaB- und TrockenguB mit und ohne Formkasten, nach ungeteilten und geteilten
Modellen, ohne und mit Kernen sowie mit Dreh- und Ziehbrettern. Herstellen von einfachen
Kernen.

Gieflen, Ausleeren.

Fachfertigkeiten des Formens von Hand fiir wenigstens eine der obengenannten
Metallgruppen.

Kennenlernen der Aufbereitung der Form- und Hilfsstoffe.

Kennenlernen des Schmelzbetriebes.

Kennenlernen des GuBputzens und der GuBiiberpriifung.

Wie aus dem Berufsbild hervorgeht, betrifft das Arbeitsgebiet des Sandformers
auch das Pflegen und Instandhalten der Werkzeuge, Maschinen und Gerite, und
zu den Fertigkeiten, die der Lehrling in der Lehrzeit erwerben soll, gehoren als
notwendige: das Kennenlernen der Werk- und Hilfsstoffe, ihre Eigenschaften
und Verwendungsmoglichkeiten. Als Grundfertigkeiten neben dem Formen
auch das GieBen und Ausleeren, sowie das Kennenlernen der Aufbereitung
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der Form- und Hilfsstoffe und nicht zuletzt das Kennenlernen des Schmelz-
betriebes.

Oft wird vom GieBereibetrieb als von einem Stiefkind des Metallgewerbes ge-
sprochen und in den Gielereien immer wieder iiber Nachwuchsmangel geklagt.
Daraus kann geschlossen werden, daB das Versténdnis fiir den Beruf des Formers
und GieBers sehr zu wiinschen iibrig 148t und daf die in Frage kommenden Betriebe
der Eisen- und MetallgieBereien es meist auch an Werbetatigkeit fiir ihre lebens-
wichtigen Unternehmen fehlen lassen. Héufig bleiben Werkstétten und Wohl-
fahrtsrdume derart vernachlissigt, dafl die Besucher der Betriebe oder Auflen-
stehende ein falsches Bild von der Bedeutung der GieBerei-Industrie bekommen.
Mit Lehrplénen allein ist also dem Nachwuchsmangel in den Giefereien nicht ab-
zuhelfen, es muf} auch Verstidndnis in den Betrieben gezeigt werden, fiir den Lehr-
beruf des Formers angemessenen Lebensraum zu schaffen, damit der Formerlehr-
ling und Jungformet oder angehende Meister und Betriebsleiter mit Freude am
eigenen Schaffen auch nach auflen hin fiir diesen schweren aber schonen Beruf
eintreten und werben kann.

Dafl im Formerberuf Aufstiegsméglichkeiten verschiedener Art vorhanden sind,
ist auch weniger bekannt, aber die Nachfrage nach tiichtigen GieBereifachleuten
beweist, dal noch manches nachgeholt werden muf}, damit die jungen Leute nicht
den GieBereibetrieben fernbleiben und sich lieber den Berufen im Maschinen- und
besonders im Motorenbau zuwenden, in denen sie weniger unter Staub und schlechter
Luft, Hitze und Kilte leiden, auch auf die heute selbstverstindlichen Annehm-
lichkeiten in bezug auf Kleiderablage, Wasch- und Aufenthaltsrdume nicht zu
verzichten brauchen.

Auch die dringend notwendige Einrichtung einer Lehrwerkstatt oder Lehrecke
unter Leitung eines Lehrmeisters oder Lehrformers darf bei der Heranbildung der
Facharbeiter in der GieBerei nicht fehlen. Je fleiliger die kurze Lehrzeit ausgenutzt
wird, um so gréfler ist auch der Erfolg in der Werk-, Berufs- oder Fachschule,
der dem jungen GieBereifachmann weitere Grundlagen fiir ein erfolgreiches Vor-
wartskommen bietet. Wie bereits im Berufsbild unter den Fachfertigkeiten des
Sandformers besonders bemerkt ist, soll der Lehrling im Laufe der 3 Jahre auch
den Schmelzbetrieb in der GieBerei, die Werk- und Hilfsstoffe, deren
Eigenschaften und Verwendungsmoglichkeiten kennenlernen. Was Werk- und
Hilfsstoffe im Schmelzbetrieb mit GieBerei-Schachtéfen bedeuten, ist in den vor-
hergehenden Abschnitten ausfiihrlich dargelegt. Der Lehrmeister oder Lehrformer
muf} nun, wenn irgend méglich, an jedem Giefitage die Lehrlinge immer wieder
auf diese Stoffe und deren Verhalten im Formverfahren, im Schmelzgang des
Schachtofens und beim GieBen und Entleeren hinweisen. Es sei an den Ausspruch
eines alten GieBereifachmannes erinnert, der einst in bezug auf die metallurgische
Kenntnis der Eisenmischungen, des Abbrandes und der Anreicherungen derselben
im Schachtofen, von einer ,,Seele des Schachtofenbetriebes‘‘ gesprochen hat. Dieser
Ausspruch galt nicht zuletzt den Auswirkungen eines ,,Stahlzusatzes im Schacht-
ofen. Wenn auch diese Frage in der Zwischenzeit weitgehende Klirung fand, kann
heute aber doch noch vom ,,Schmelzbetrieb“ als Seele des GieBereibetriebes ge-
sprochen werden, auch dann, wenn zur Verfeinerung der Schmelze ein zeitgemaGer
Lichtbogenofen zur Verfiigung steht.

Es ist jedenfalls fiir den Formerlehrling niitzlich und fiir den Jungformer und
angehenden Meister oder GieBereileiter selbstverstindlich, da§ sie sich eingehend
um Art und Verwendung der Roh- und Hilfsstoffe und um den Schmelzbetrieb
mit Schachtéfen in der EisengieBerei bekiimmern, so daBl sie immer mehr Er-
fahrungen erlangen, wie den Fehlerquellen im Guf3 nachgegangen und abgeholfen
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werden kann, um das Ergebnis des Schmelzbetriebes, d. h. die ,,Wirtschaftlich-
keit in der GieBerei‘‘ zu verbessern. .

Der Hinweis im Berufsbild des Sandformers?, daf3 die Lehrlinge in der GieBerei
den Schmelzbetrieb kennenlernen miissen und daB zu den notwendigen Fertigkeiten
auch das Kennenlernen der Werk- und Hilfsstoffe gehort, sagt demnach, dafi im
Ausnahmefall ein begabter Lehrling im letzten Lebrjahr oder ein Jungformer zur
weiteren Ausbildung zeitweise den Abstecher oder Schmelzer vertreten soll. Das
gleiche gilt beziiglich der Arbeiten auf der Gichtbiihne, beim Abwiegen der Eisen-
und Kokssétze, sowie bei der Entnahme des fliissigen Eisens unmittelbar am Ofen.
Der etwas rauhe GieBereibetrieb verlangt allerdings fiir den Beruf des Formers
kraftigen Nachwuchs, der bei richtiger Kost und sportlicher Betédtigung wihrend
der Freizeit sich am giinstigsten entwickeln kann. Weniger kriftige Lehrlinge
koénnen zunichst fiir die leichtere Bankarbeit und in der Kernmacherei beschéftigt
werden, oder in Frage kommen. Es ist auch zweckméiBig, den angehenden Formern
und GieBlern die Grundlehrginge sowie weitere Fachbiicher iiber die Herstellung
von ,.einwandfreiem GuB‘ in die Hand zu geben, so dal aus diesen Unterlagen
die Bedeutung des Schmelzbetriebes und der notwendigen MaBnahmen zum rich-
tigen VergieBen der von Fall zu Fall vorgeschriebenen Eisenmischung oder Legie-
rung erkannt werden kann.

44. Betriebsblidtter und Unfallverhiitungsvorsehriften. Es empfiehlt sich, auch
die Schmelzer und deren Helfer, die Eisentriger u. a. auf die vom Ausschuf} fiir
wirtschaftliche Fertigung herausgegebenen Betriebsblatter, z. B. solche mit Vor-
schriften fiir Kranfiihrer, MaBnahmen zur Feuerverhiitung u. a. hinzuweisen. Das-
selbe gilt auch beziiglich der Unfallverhiitungsvorschriften, die in den
GieBereibetrieben besondere Beachtung verdienen. Diese Vorschriften bringen
im Abschnitt XXIIT ,,GieBereien unter ,,Allgemeines“ sowie ,,Schmelzen und
GieBen‘ einige Hinweise, die nicht oft genug den in Frage kommenden Gefolg-
schaften vor Augen gefithrt werden konnen. Einige dieser Leitsétze sind hier-
wiedergegeben :

§2. Die Wege in den GieBereien miissen eben und breit genug sein und wihrend des
GieBens frei gehalten werden, damit der Verkehr mit den GieBpfannen unfallsicher er-
folgen kann.

§ 7. Stellen, auf die Eisen, Metall oder Schlacke in fliissigem Zustande betriebsméBig
hingelangen kénnen, miissen trocken sein. MuB iiberfliissiges  Eisen in den Sand gegossen
werden, so ist die betreffende Stelle abzusperren oder das Eisen ist bis zum vollstindigen
Erkalten sicher abzudecken. Vor dem Ofen ist stets ein ausrelchender ebener Platz frei
zu halten.

§8. Zur Vermeidung von Explosionen bei Abstellen der Luftzufuhr am Schachtofen
miissen die Diisen mit der atmosphérischen Luft in Verbindung stehen. Fiir geniigende Zu-
fubr von Frischluft auf der Gichtbithne ist zu sorgen. Beim Entleeren der Schachtofen ist
Vorsorge zu treffen, daB die Gefolgschaft nicht durch ausflieBende Schlacke oder durch fluss1ges
Eisen in Gefahr gerit.

§ 10. Beim Abstechen, wahrend des Fiillens der GieBpfannen und wéhrend des Gieflens
diirfen sich nur die damit Beschiftigten in der Niahe der Schmelzéfen aufhalten. Die Schmelzer
miissen beim Ofenabstich geeignete Schutzbrillen tragen.

§ 11. Beim Schachtofenbetrieb hat sich die Gefolgschaft, soweit es die Arbeit zuldBt, seit-
lich des Abstiches aufzuhalten. Vor dem Fortschaffen der Kranpfannen ist der Abstich am
Ofen zu schliefen, beim Abfangen des Eisens in Handpfannen diirfen keine zu hohen Pfannen
vor dem Ofen stehen, die die Eisenentnahme behindern.

§ 12. Eisenstangen (Krampstocke) sind, bevor sie mit dem fliissigen Eisen in Beriihrung
kommen, anzuwirmen.

1 Der Former, GroBdeutschlands erster Maschinenbauer, von FrRiEDR. DELLWIG, Gelsen-
kirchen. GieBerei 1941 Heft 6 S.132—134; Grundlehrgang Formsand und GuBeisen, Berlin-
Zehlendorf: Lehrmittelzentrale Verlagsgesellschaft m. b. H.



Kostenermittlung, Nachwuchsschulung, Unfallverhiitung. 71

§13. Kran- und GieBpfannen sind vor dem Gebrauch gut zu trocknen. Das fliissige Eisen
ist auf dem Forderweg in Scherenpfannen geniigend abzublenden. Die Pfannengehange sind
auf schadbafte Stellen (RiBbildung) stindig zu beobachten. Kippbare Kranpfannen miissen
auflen frei von Ansitzen sein, damit die Bewegung der Pfannen nicht gehemmt wird.

§14. GieBpfannen ‘mit 1000 kg¥Inhalt und mehr, bei welchen das Kippen von Hand
erfolgt, miissen mit Schnecke und Schneckenrad versehen sein. Die Sperrvorrichtung darf
nicht ausschaltbar sein. Kleine Pfannen' sollen zuverlissige Vorrichtungen haben, die ein
unbeabsichtigtes Kippen verhindern, ihre Sperrvorrichtungen sind gewissenhaft zu benutzen.

§ 16. Beim GieBen soll die Gefolgschaft festes und geschlossenes Schuhwerk tragen, es
soll Schutz gegen Funken und fliissiges Eisen gewihren und leicht abgeworfen werden konnen.
Geniigen die Schuhe den Anforderungen nicht, so ist ein zweckentsprechender Schuhschutz
zu tragen. Schnelles Laufen mit gefiiliten GieSpfannen ist zu vermeiden.



Druck von C. G. Réder, Leipzig.
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