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verein, Dortmunder Union) dient eine Rohrpoftanlage dem Verfand von (heißen)

Stahlproben zwifchen Stahlwerk und Laboratorium. Die Firma Krupp-Ellen be-

nutzt eine 2000m lange Anlage (Rohrdurchmeller 57 mm, innere Nutzmaße der

Büchlen 150/40M) zur Beförderung von Telegrammen zwiichen Reichspoltamt

und Hauptverwaltungsgebäude.
Seilpof t. Syltem „Greifauf“ belonders für Beförderung von Schriftltücken.

Förderweg ilt durch zwei übereinanderliegende leichte Führungslchienen feitgelegt,

die (an Wand oder Raumdecken aufgehangen, in beliebigen Steigungen, auch engen .

Kurven) Empfangs- und Sendeltation einzelner Räume verbinden. Durch ein von

einem kleinen Elektromotor angetriebenes endloies Förderleil bewegt, laufen auf

dem Schienenweg 1-4 ganz.kleine Wagen mit einer Greifvorrichtung. Die letztere

öffnet und lchließt [ich (durch belonders eingeltellte Schienen und Anlchläge be-

tätigt) jeweils nur an einer beitimmten Station, läßt daielblt zunächlt den geförderten

Gegenftand fallen und nimmt lodann einen neuen dalelbft bereitgelegten Gegen-

itand mit. Die nicht für die betreffende Station beitimmten Wagen laufen an

dieler vorüber ohne Gegenltände abzugeben oder mitzunehmen. Fig. 286 zeigt

einen Büroraum, in dem eine Aufgabe- und Empfangsltation in- Tiichhöhe (am

Fenlterpfeiler) eingebaut {ilt. Führungsfchienen iind an der Raumdecke aufgehangen.

Drahtpolt. Ein einfaches und billiges Fördermittel für ganz leichte Gegen—

ltände (belonders Schriftltücke) ilt ein auf einem ltraff gefpannten horizontalen

Draht laufender kleiner Hängewagen. Die Förderkraft wird durch Ziehen an einer

Gummilchnur gewonnen und reicht aus, um den Wagen über eine gerade Strecke

von ca. 100m von der einen zur anderen Station zu fchicken.
\

' 5. Kapitel.

Einzelne Werkl'tätten.

a) Gießerei.

Die Gießerei ilt die für die Formgebung durch Schmelzen und Gießen be—

ltimmte Werkltätte -— Gelbgießerei für Mefling und Bronze, Stahlgießerei (Guß—

ltahlwerk) für lchmiedbares Eilen. Als Eifengießerei wird das für die Verarbeitung

von nicht lchmiedbarem Eifen beltimmte Gebäude bezeichnet.

Eilen in im Altertum vereinzelt und bis gegen Ende des Mittelalters in kleinen Mengen durch

unvollkommenes Schmelzen von Eifenerzen auf Herdfeuern mit von Hand betriebenen Gebläfen

in Form von teigartigen mit Schlacke durchfetzten Klumpen (Wolf, Luppe), gewonnen worden.

Die Schlacke wurde durch Hammerl'chläge entfernt. Das Eifen war Ichmiedbar, Schmiedeeifen.

Eine gewerbsmäßige Herftellung von Eilen in größeren Mengen wurde erft möglich, als man an-

gefangen hatte, Wafferkraft für den Betrieb—von wirkl'ameren Gebläl'en zu benutzen. Man konnte

nunmehr die zur Eifenerzeugung dienenden Ofen über das bis dahin übliche Maß hinaus vergrößern.

In dem größeren Ofen (Hochofen) entftand unter der Wirkung größerer Windmengen und [tärkerer

Windprel'iungen eine höhere Temperatur. In der höheren Temperatur bildete [ich (ohne daß man

es von vornherein erwartet hatte) flüfl'iges Eifen.113)

Größerer Gehalt an Fremdkörpern (Kohlenftoff, Silicium, Phosphor u. a.) als Folge der höheren

Temperatur bzw. der reicheren Reduktion dieler Stoffe aus den Erzen und der dadurch veranlaßte

 

113) Näheres liche: Ledebur, Handbuch der Eifenhüttenkunde, Leipzig 1906, ferner Osann, Lehrbuch der Eilen- und

Stahlgießerei, Leipzig 1912.
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Verlult der Schmiedbarkeit (das reinere, kohlenftoffärmere Eilen ift gefchmeidiger) veranlaßte die
Bezeichnung Roheilen. Der Gehalt des Roheilens an Kohlenftoff beträgt mindel'tens 2,3 %; es
kann Mengen bis zu 6% enthalten. Das fchmiedbare Elfen hat nur 0,04—1,6 %. '

Das aus Eifenerzeh gelchmolzene (fliilfige) Roheifen wurde feit jener Zeit zur Herftellung von
Eifenwaren verwendet, indem es aus dem Hochofen auslaufend unmittelbar in Formen gegofl'en
wurde. Gußwaren.

In der weiteren Ausbildung der Eifentechnik feit dem Ende des Mittelalters vollzog [ich dann
eine Wandlung. Man ltellte [eitdem fchmiedbares Eifen in einem beionderen Ver-
fahren auch aus Roheifen her.

Seit der Mitte des vorigen Jahrhunderts werden Eifenerze nur noch auf Roheilen verarbeitet,
von dem der größere Teil in weiterhin veränderten und verbeflerten Verfahren zur Herftellung von
fchmiedbarem Eilen bzw. von Stahl verwendet wird. Der kleinere Teil (etwa 1/5) ilt Ausgangs-
produkt zur Herftellung von Gießereierzeugniffen. 11*)

_ Fig. 287.
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Querl'chnitt durch eine Eifengießerei ; rechts Kupolofen mit Aufzug. Nach Ausf. der Ardeltwerke
G. m. b. H. in Eberswalde bei Berlin"—5)

Ausgangsprodukt der Eifengießerei ilt das im Hochofenprozeß gewonnene
als Malie] in den Handel kommende Roheilen (dem gewöhnlich noch Bei-
mifchungen von Bruchltücken zweiter Schmelzung und Beilchläge anderer Art
gegeben werden). Der in der Gießerei lich vollziehende Arbeitsvorgang belteht

‘ aus 1) dem Einfchmelzen des Roheilens und [einer Zulchläge, 2) dem Heritellen
von Gießformen, 3) dem Gießen der gelchmolzenen Malie, 4) dem Ausheben der
gegollenen und erftarrten Gußltücke aus den Formen und dem Putzen derlelben.

Zu 1). Das Einlchmelzen erfolgt in einem Kuppel- oder Kupol—Ofen 116),
einem Schachtofen von 1° bis 1,50m Durchmelfer, der im welentlichen aus einem
Eilenblechmantel mit innerer Ausmauerung belteht. Fig. 287 und 288 u. a. Der
Kupolofen wird von oben mit Eiien (Maileln und Eiienabfällen), Zulchlägen (für
Sehlzickenbildung) und Brennftoffen (Koks) beichickt; die Schmelzung erfolgt unter
Zuführung (Einprellung) von Luft im unteren Teil des Ofens. Durch je eine be-
[ondere Ausflußöffnung (Abltich auf der Sohle kann das flüliige Eifen und die

m) Im Jahre ron wurden in mehr als 1500 Gießereibetrieben iährlich gegen 2,75 Millionen Tonnen Oußwaren im
Werte von fait 500 Millionen Mark hergeftellt. Die Zahl der Gießereiarbeiler betrug uoooo. Vergl. I:yde, Stand des
Gieflereiwel'ens, Zeitl'dirift des Vereins Deutleher Ingenieure. 1911. S. 26. — “') Nach einem von den Ardeltverken
G. m. b. H., Eberswalde zur Verfügung geltellten Bildftock. — "‘) Bezeichnung vahrl'cheinlich aus einem älteren zu Schmelz-

zwecken verwendeten Flammofen mit Kuppel. .
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Schlacke entnommen werden. Zur Abführung der Gichtgale iit dem Ofen ein

Abzug aufgeletzt, der über das Dach führt. Die Belchickung erfolgt von einer

Plattform, der Gichtbühne aus; auf ihr werden Maffeln, Keks ufw. gelagert. Be-

lal'tung einichließlich Eigenlalt 2000k€/m2. Für die Zubringung des Beichickungs-

gutes werden Hängebahnen oder Aufzüge verwendet. Nur felten ilt der Transport

nach Fig. 289 möglich; ein Beilpiel der letzteren Art ift die Gießerei der Malchinen—

fabrik Augsburg-Nürnberg in Nürnberg. In unmittelbarer Nähe der Kupolöfen,

am heiten außerhalb des Gießereigebäudes, [ind Malieln, Brennftoffe und Zulchläge,

auch Baultoffe für die Ausmauerung

Fig. 288- der Öfen, (im Freien und in leichten
Schuppen) zu lagern.

Die Menge des Roheil'ens ilt gleich

der des fertigen Gußes vermehrt um
Abbrand und Auslehuß. Brennftotf
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Kupolofen mit automatifcher Befchickung. Kupolofenbefchickung von höherer

Vergl. Fig. 287. . Lagerfläche aus.

etwa 1/8 der Gewichtsmenge des Eifens. Für die Zerkleinerung der Maffeln ift

ein Mafielbrecher aufzuitellen.

Fiir die Erzeugung des Gebläiewindes (der Preßluft) ilt in unmittelbarer

Nähe des bzw. der Kupolöfen (es iind meilt mehrere Öfen nebeneinander erforder—

lich) ein Gebläie aufzultellen, das mit feinem Antriebsmotor einen kleinen ab-

gelchlofienen Raum erhält.

Zu 2). Die Herltellung der Gußformen erfordert belondere Einrichtungen

und bildet den wichtigften und umfangreichlten Teil des Arbeitsvorganges. Die

Arbeiten teilen lich in a) Befchaffung und Zubereitung (Aufbereitung) der Form-

[toffe, Sand, Lehm Graphit u. a., b) die Belchaffung von Modellen (aus Holz, auch

aus Metall, Gips u. a.), die bei der Herltellung von Sand- und Lehmformen er-

forderlich iind, c) das eigentliche Formen in Sand, Lehm, Mauerwerk und anderen

Stoffen auf und in dem Boden der Gießerei, d) das Trocknen der Formen.

Der meiltverwendete Formitoff iit feinkörniger Sand (Quarz mit Ton als

Bindemittel), der durch Mahlen auf kleinen Kollergängen, Mitchen und Trocknen
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zubereitet wird. Die bei den einzelnen Arbeiten der Aufbereitung verwendeten
Malchinen werden von kleineren Motoren bzw. von einer Transmillion angetrieben.

Die Herftellung der Holzmodelle erfolgt in einem belonderen Raume bzw.
einem nahe der Gießerei zu erltellenden Gebäude, der Modelltifchlerei; der
Aufbewahrung der für den ununterbrochenen Betrieb einer Oießerei wichtigen
Modelle dient ein Modell-Lager, das gewöhnlich auch ein belonders feuerficheres

Fig. 290.

 
Einblick in die Eilengießerei der Mafchinenfabrik R. Walf-Magdeburg-Salbke; links Kupolofen.

Im Vordergrund Gießkaften und Modelle 117). -

Gebäude erforderlich macht. In größeren Gießereien wird zur Erleichterung des

Verkehrs mit dem Modell-Lager ein Raum vorgefehen, in dem die Modelle aus-

gegeben werden und wieder zur Rückgabe gelangen. Vergl. Fig. 298. Unver-

brennliche häufiger verwendete Modelle werden auch dauernd in Nebenräumen

der Gießerei gelagert.
Die Gußform für einfache plattenförmige Gegenltände ergibt lich durch

Abdrücken des Modells in den Formfand. In dem größten Teile der Oießerei ift

deshalb die Bodenfläche mit einer bis etwa 1 m hohen Sandfchicht belegt; die Sand-

1“) Nach einem von der Firma Mafchinenfabrik R. Wolf- Magdeburg-Salblrc zur Verfügung geltellten Bildl'tock.
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fchicht bildet den Fußboden, Fig. 287, 290, 291 u. a. Für andere Gegenftände
muß ein Rahmen oder ein Formkaften als äußere Umfchließung der Gußform
verwendet werden. Kaitenguß. Die Herftellung ganz großer Gußitücke macht
den Einbau der Form in eine Gießgrube (Dammgrube) nötig, die oft mit einem
zylindriichen oder aus Zylinderabichnitten gebildeten Mauerwerksmantel hergeftellt
wird. Ausführung als Senkbrunnen oder in einer Baugrube. Um in größeren
Gruben auch Formen für kleinere bzw. weniger breite Gußftücke herftellen zu können,
erhalten die eriteren Falze zum Einfetzen einer Teilungswand. Vergl. Fig. 292.

Die fchweren Formkaften werden außerhalb der Gießerei auf einem Freilager
bereitgehalten und jeweils unter Benutzung von Laufkranen und anderen Trans-

Fig. 291.

 

 

Eingießen der gefchmolzenen Eiienmal'fen in die Formen.

portmitteln herbeigefchafft Die Ausiparung von Hohlräumen in den Oußltücken
(z. B. in den Zylindern der Kraftmafchinen, in Rohren und Säulen) erfordert die
Einlage eines Kerns. Die Kerne werden als Einzelkörper in der Kernmacherei
hergeitellt. ' ‘

Die aus Mauerwerk, Lehm und anderen plaltiichen Stoffen beftehenden Formen
(und Kerne) müffen getrocknet werden. Sie werden zu diefem Zwecke von Feuem
(bewegliche Trockenöfen) umftellt oder — foweit lie ielbit beweglich ‚iind —— in
Trockenkammern gebracht. Die Trockenkammern [ind kleine Räume von
2lfl—2,50m Höhe zwifchen wärmehaltenden Steinwänden; fie werden mailiv über-
deckt und meiit an eine Umfaffungswand der Gießerei (Seitenichiff) angelehnt.
Sie werden durch offene Koksfeuer (neuerdings auch mit Gas— und Halbgas-
Feuerungen) beheizt. Die offenen haben Planrolte (in Höhe des Kammerbodens,
der etwas vertieft ift), die gewöhnlich von außen befchickt werden. (Frifchluft
tritt von außen unter die Rofte.) Die Heizgafe treten unmittelbar in die Kammer
ein, erwärmen und trocknen die hier aufgeftellten Formen und Kerne und ziehen
in Wandkanälen bzw. in Schomfteinen ab. Die Kammern find durch eine am
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heiten lenkrecht verlchiebliche Tür (in der dem Gießraum zugekehrten Wand)
zugänglich. Große Kammern für lchwere Formen, die mit einem Kran eingebracht
werden müllen, können auch von oben (durch Öffnungen, welche mit gußeilemen
Deckeln abgefchlollen werden) belchickt werden. Vergl. Eugen Murder-Hamburg,
Uber neuere Trockenkammern, in Zeitfchrift Stahl und Eilen, 1913, S. 1808.

Bei der Herltellung von kleineren Formen für Mallenguß werden Form-
malchinen verwendet, die von Hand oder mechanilch betrieben werden.
Mafchinenformerei.

Zu 3). Das Eingießen der gelchmolzenen Eilenmalle, des Gußeifens, in die
fertiggeftellten Formen erfolgt mittels Gießgefäßes, Fig. 291, die am Stichloch des
Kupolofens gefüllt und zu den fertigen Formen getragen (kleinere Pfannen) oder
mit einem Laufkran (feltener auf Spurwagen oder mit Hängebahnen) verfahren
werden. Vergl. auch Fig. 255. Möglichft kurze Transportwege zwilchen Kupol-
ofen und Formerei find anzultreben.

Zu 4). Nachdem das in die Form gegoflene Eilen eritarrt ilt, mül'len die fo

hergeltellten Gußltücke (die großen Stücke mit Hilfe von Hebezeugen) aus den
Formen ausgehoben und von den anhaftenden Formltoffen und Anlätzen (den
fogenannten Eingülfen, den Graten und den Köpfen) befreit werden. Dieles Putzen
erfolgt auf einer an die Formerei angrenzenden und in einigen der folgenden
Abbildungen als Putzerei bezeichneten Arbeitsfläche, oder in einem belonderen
Putzraum. Als Hilfsmittel werden beim Putzen (außer Drahtbürlten, Meile] und
Hammer) Druckluftwerkzeuge und das Sandftrahlgebläle (ein mit Sand beladener
auf das zu putzende Gußltück gerichteter Druckluftltrom) verwendet, der hierbei
[ich entwickelnde gelundheitsfchädliche Staub muß durch belondere Einrichtungen
abgelaugt werden. Vergl. auch Fig. 236.

Außer der mechanilchen Behandlung wird beienders bei kleinltückigen
Mallenartikeln auch ein anderes Verfahren, das Beizen der Gußltücke, ange-
wandt. Hierfür iind immer beiondere Räume erforderlich. Vergl. z. B. Fig. 298,

oben links.
Nach Maßgabe der gelchilderten Arbeitsvorgänge belteht die Eilengießerei

im wefentlichen aus einem großen Raum für die Herltellung der Formen; in dem-
lelben Raum vollzieht lich das Gießen. Die Arbeitsflächén müllen von einem
oder mehreren Kranen beitrichen fein, um Formkalten, Gießpfannen und Guß—
itücke heben “und transportieren zu können. Die helfe Grundform der Gießerei
ift deshalb die rechteckige langgeltreckte Halle 113). Dem Hallenraum find Neben—
räume für die Aufltellung der Kupolöfen, für Sandaufbereitung ulw. angegliedert.
Ein Beilpiel einer einfachen Anlage gibt Fig. 292, lie befteht aus einer einzigen
Halle. In Fig. 293 find einer Haupthalle (mit Laufkran ‚und Drehkran) zwei

- Seitenhallen zugefügt und die Flächen der Mittelhalle für große Gußltücke be-
ltimmt. In der rechten Seitenhalle liegen (ebenfalls von einem Kran beitrichen)
die Arbeitsflächen für Kleinguß, Sandaufbereitung und Malchinenformerei; in der
linksleitigen Halle find Einbauten für die erforderlichen Nebenräume gemacht.
Diele Verteilung ergibt [ich aus folgenden Erwägungen: für Großguß ift in erlter
Linie die Großräumigkeit der Mittelhalle erforderlich; der größere Teil des Schmelz-
gutes kann hier von dem Kupolofen auf kürzeltem Wege zu den Formen gebracht
werden (aus diefem Grunde itehen auch die beiden Kupolöfen nahe der Raum-
mitte). Für die. Arbeiten des Putzens ilt ein Teil der Haupthalle beftimmt, der

m*) Einzelne Anlagen aus der Mitte des vorigen Jahrhunderts haben kreisförmigen Grundriß, weil das damals be-
nutzte Hebezeug und Transportmittel für große Laften ein in der Mitte des Raan aufgel'tellter Drehkran war.
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von ihrem Laufkran beitrichen wird — alle für lchwere Gußftücke leicht zu er-
reichen ilt; die Sandauibereitung liegt nahe den Sandverbrauchsftellen, die Kern- '
macherei nahe der für die Kerne beltimmten kleineren Trockenkammer.

Bei der Bemefiung des erforderlichen Flächenbedarfs geht man am heiten
von der Gewichtsmenge der Jahresproduktion aus. Dabei iit zu beachten, daß
die Herltellung ichwerlter Gußl'tücke (große Abmel'l'ungen der Gußitiicke, einfache
Formen) verhältnismäßig kleinere Flächen erfordert, als die Herltellung kleiner
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' Dreilchiffige Gießerei ;
Querichnitt und Grundriß einer Schnitt und Grundriß.

einfchifiigen Gießerei.

und leichter Stücke mit ichwieriger Formarbeit, und weiter, daß die Verwendung ‚
von Formmalchinen für kleineren Mallenguß wiederum eine Verminderung‚der für
die Formerei benötigten Flächen erlaubt. In der auf der nächiten Seite wieder-
gegebenen Tabelle 11") werden deshalb 4 Gruppen von Gießereien unterichieden.

Bei den unter 1 und lla der Tabelle genannten Betrieben wurde angenommen,
daß belondere größere Gebäude für Modellwerkltätten beitehen und daß hier nur
kleinere Hilfstilchlereien (und Schloliereien) erforderlich-iind.

Für eine ganz überlchlägliche Berechnung des Flächenbedarfs einer einfachen
Gießerei (ohne große Nebenräume und ohne Modellwerkltätte) läßt [ich das Maß
von 1‘“ Grundfläche für je 1 Tonne Jahresproduktion verwenden.

“') Vergl. Bug. Made-Hamburg, Über Bodenhedarf moderner Graugießereien, Stahl und Eifen. 1912. S. 2151.



Fiächenbedarf von Gießereien, berechnet für 1 t ]ahreserzeugung.
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Herde Nähmafchinen dB Reit: bis 0,58 bis bis 7 0,04 bis bis bis bis bis bis bis is 100" 0,58 bis

;? „äbe {md derg,_ g ' 0,6 18 0,10 15 0,087 10 0,058 8 0,046 25 0,146 1,68
= _, __ _
.2 . - .. . . 16 0 12 10 0,075 8 0,06 7 0,05 10 0,075 - 1,93
% °) ggjfäfä“ ““ P°‘°“° ““ sam“ _— 0,75 bis bis 7 005 bis bis bis bis bis bis bis bis "}‘55d' 0,75 bis
% 18 0,14 15 0,11 10 0,075 8 0,06 15 0,112 2,15

6 - - 20 0,15 25 0,187 8 0,06 7 0,05 10 0,075 . 2,07
. d>ggße,g;;e,geg S,?äaggßhfel Kfüm' _— 0‚75 bis bis 7 0,05 bis bis bis bis bis bis bis bis “}g‘od' 0,75 bis

‚_>_, ' g ' 80 0,22 . 85 0,26 10 0,075 8 0,06 ‘ 15 0,112 2,28
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Wie die vorgenannten Beilpiele ichon zeigen, ilt die Stellung des Kupolofens
für die Orundrißform von auslchlaggebender Bedeutung. Für kleinere und mittel-
große Anlagen iit die Anordnung an der Langieite einer breiteren Halle, wie in
Fig. 292 bzw. in einem Seitenlchiff, wie in Fig. 293 zweckmäßig; ilt eine lpätere
Erweiterung wahrfcheinlich, [0 wird eine Stellung in möglichlter Nähe des zu-
künftigen Mittelpunktes zu wählen fein —— wie in Fig. 292 und 294. Für andere
Formen des Grundrilles ergeben [ich die Stellungen nach Fig. 295 und 296.
Fig. 295 ift das Schema einer dreifchiffigen Anlage mit drei gleich großen Hallen,
von denen zwei (links) von Kupolöfen an der einen Giebelleite der Mittelhalle ver-
forgt werden, während die Kupolöfen für die dritte Halle an deren Langfeite an-
geordnet iind. Diele Form wird nur in [eltenen Fällen zweckmäßig fein. (Bei-
fpiel: Deutlche Niles Malchinenfabrik in Berlin-Oberlchöneweide. Vergl. auch ,
Fig. 346 und 347). Für große Anlagen bietet eine hufeilenförmige Anordnung
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Verfchiedene Grundrißformen.

nach Fig. 296 den Vorteil, die Kupolöfen für 3 oder 4 Hallen vereinigen
und lie gleichzeitig in die nächlte Nähe der zugehörigen Gießflächen bringen

zu können.
Die in Fig. 297—304 wiedergegebene Anlage ilt für die Herltellung von

Groß- und Kleinguß einer zugehörigen Armaturenfabrik, fowie für die Herltellung
von Kundenguß beftimmt. Der Hauptraum wird durch zwei längere und zwei
kürzere Hallen gleicher Spannweite gebildet. In dem ll—förmigen Einlchnitt
läuft ein hochgelagerter Kran, deilen Laufbahn auf den Gebäudewänden aufliegt
bzw. auf Stützen über Freiflächen des Werkhofes weitergeführt iit. Die Rohftoffe
kommen auf einem Schienengleis unter dem Kran an, werden in.Kübeln auf-
genommen und mit dem Kran auf die Gichtbühne gebracht. Kleinere Flächen
von 9m Breite (gleich der Hälfte der Hallenbreite) längsleits des Binnenhofes ge-
legen, lind lehr zweckmäßig von Nebenräumen beletzt. Hier liegen in zwei
Stockwerken Trockenkammern, Kernmacherei, Kleiderablagen und Aborte für
Männer; Aborte und Kleiderablagen für Frauen liegen in einem Untergelchoß
unter der Kermacherei. Die oberen Räume iind durch Treppen von außen und
von innen zugänglich. Die Arbeiter betreten die Kleiderablagen von außen über
die Wendeltreppen (außen) und gelangen an ihre Arbeitsltellen in den Hallen
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über die Innentreppen. Der linken Halle leitlich angegliedert ilt ein großer Putz-
raum und ein Beizraum. Die Abfuhr der Fabrikate aus dem Beizraum kann auf
einem Schienengleis erfolgen, das auch die anlchließende Halle durchletzt, um
hier (unter dem Laufkran) größere Gußltücke aufzunehmen. Ein anderer Anbau
enthält im Erdgelchoß die Modellausgabe und im Obergelchoß Räume für

Fig. 297.
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Gießerei für eine Armaturenfabrik. Entw. von P. Tropp-Berlin-Halenl'ee.190)

die Betriebsverwaltung. Von auswärts eingehende Modelle (für Kundenguß)
kommen über das vorerwähnte Gleis zur Modellausgabe. Vergl. Werkltatts-
technik. 1909. S. 411.

Bei großem Flächehbedarf können einer großen Haupthalle, die für die
großen Gußltücke beltimmt wird, auch mehrere kleinere Seitenhallen angefügt

- werden, wie dies Fig. 305 und 306 zeigen. Die Erweiterung einer älteren Anlage
zeigt Fig. 307. Vergl. Stahl und Eilen 1906, S. 546.
  

"°) Aus: Werkl'lattstechnik. 1909. S. 411.
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Fig. 298 (zu Fig. 297>121).
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Fig. 299 (zu Fig. 29f7)129).
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Fig. 302 und Fig. 303 (zu Fig. 297)124).
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Für die Gebäudekonftruktionen in
ihren Hauptteilen werden nur Stein und
Eden verwendet. Die Verwendung von
Holz und anderen brennbaren Stoffen i[t
auf das notwendigfte Maß beichränkt. Das
eiierne Dach wird am heiten mit Ziegel_n
gedeckt; Pappdeckung verwendbar, M'etall-
deckung ausgefchloffen. Der Fußboden
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"I») Aus: Werkfizttstechnik. 1909. 5. ua.
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Fig. 306.
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Verl'chiedene Gießereiquerl'chnitte.

‘ 2 Fig. 307.

 

:@

 

 

 

      

 

 

     

  
    

       

 

 
 

 

 
 
 

 

 

   

 

 
4ll'. 
 

  
 

  

;; .
fi #!

t

  
4V(

 

 
 

G/MIwmv;

“Il
 

_„l
/'  

# J '

Grundriß und Querl‘chnitt einer durch Anbau vergrößerten Gießerei.
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der Gießerei bleibt
bei der Eigenart der
Formarbeit unbe-
feitigt; er icli etwa 1 "
tief aus lolem Sand
beitehen. Hoher
Grundwaiieripiegel iit
ungünftig. Für die
natürliche Belichtung
(direkte Sonnenltrah-
len auf den Arbeits—
flächen ltörend) iind
Lichtflächen in Dach
und Wänden von zu—
Iammen etwa 1/4 der
bebauten Grundfläche
erforderlich. Heizung
iit nur in geringem
Umfange nötig — [o—
weit nicht durch die
notwendige Ventila—
tion ein itarkerWärme-
verluft eintritt. (Über
Heizung der Gießerei
vergl. auch Neue Gie—
ßerei-Anlage der Har-
tung A.—G. in Berlin-
Lichtenberg von Zi—
vilingenieur Th. Ehr-
hardt—Berlin,$tahlund
Eilen. 1910. S. 1905.)


