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Die Einwirkung der Temperatur im Hochofen auf die 

Eigenschaften des Roheisens.

Von $r.-3ng. A. W agner in Duisburg.

[Mitteilung aut, dem HochofenausschuB des Vereins deutscher Eisenhiittenleute1) ]

W  n Z hA eden ?  EigT SchaJ ten, v°n Roheisensorten gleicher Zusammensetzung und die bisherigen Deutunaen, 
ihrer Ursache. Chemische, physikalische und metallographische Untersuchungen zweier VersucZeihen die bei 
ver8chiedenen Wmdtemperaturen erblasen sind. Auswertung der Ergebnisse.* Der U n te L 7 Z z Z s 2 n  Koks 

und HolzkoMenroheisen. Die Bedeutung der Schlackenmenge und der Schlackenzusammensetzung fur die 
Warmetonung beim Hochofenbetrieb. Beispiele aus der Prazis. Schlufifolgerungen.)

(Hierzu Tafel 12.)

V eit einigen Jahren wachst die Erkenntnis, daB 

^  die chemische Analyse fiir die Bewertung von 
Roheisen nicht ausschlieBlich maBgebend ist, daB 
vielmehr verschiedene Roheisensorten gleicher Zu- 
samraensetzung bei der Verarbeitung vollstandig ver- 
schiedene Eigenschaften aufweisen konnen. ^Dem 
GieBereimann ist z. B. bekannt, daB gewisse Roh
eisen den GuB hart machen, wahrend die Roheisen- 
marken von anderen Hochofenwerken weichen GuB 
ergeben. ohne daB eine chemische Voraussetzung fur 

dieses. verschiedenartige Verhalten zu erkennen ist. 
Man war zuerst geneigt, den Sauerstoff hierfiir ver- 
antwortlich zu machen, doch haben die bisher von 
E. Schtiz2) angestellten Versuche keine Bestatigung 
dieser Vermutung ergeben. Auch die von anderer 

Seite vorgebrachten Griinde miissen abgelehnt 
werden, da sie keine befriedigende Erklarung dar- 
stellen und teilweise geeignet sind, durch unsach- 

gemiiBe Kritik die neuzeitliche Entwicklung der Hoch- 
ofentechnik zu gefahrden.

John Porter3) macht fiir die schlechten Roh- 
eiseneigenschaften die Verhuttung von Walzsinter 

verantwortlieh. Venator4) stellt eine Sauerstolf- 
theorie auf, nach der brauchbares Roheisen aus leicht- 

reduzierbaren Erzen bei móglichst wenig beschleu- 
nigtem Betrieb und mit nicht zu geringem Brennstoff- 

verbrauch erblasen werden soli. Auch Moldenke5) 
gidubt an eine Oxydation des Eisens bei der Herstel 

un£- Jacąues Varlet6) behauptet, das in groBen 
neuzeitlichen Hochofen erblasene Sonderroheisen 
atte nicht mehr die gleichmaBige Zusammensetzung 

wie friiher und selbst bei genauer Einhaltung der

nalyse gerińge Zug- und Biegefestigkeit. Die an-

:) Ber. Hochofenaussch. V. d. Eisenh. Nr. 75 (1926). 
u bwiehen vora Verlag Stahleisen m b. H„ Dusseldorf.

) rersonliche Mitteilung.

*) Eoundry Trade J. 14 (1912) S. 86.
) GieS.-Zg. 9 (1912) S. 283.
) St. u. E. 33 (1913) S. 1813.

Fond K 3V/8rie m° d' 19 (1925) BeiL Assoo,at- tech“ -

X X X .
•46

gebliche Yerschlechterung des Roheisens fiihrt er 
auf die Anwendung von heiBem Wind und die me- 

chanische Begichtung der Hochofen zuruck. Die Vor- 
ziige bestimmter englischer Roheisenmarken seien 
durch die Benutzung kleiner, alter Hochofen bedingt, 
die noch von Hand begichtet wurden und ohne Wind- 
erhitzung mit einer geringen Pressung arbeiteten. 
Kalter Wind von schwacher Pressung soli gleich- 
bedeutend sein mit geringer Oxydation beim Schmel- 
zen. J . E. Fletcher7) macht fiir die veranderlichen 

Roheiseneigenschaften so ziemlich alle Einflusse ver- 
antWortlich, die auf den Hochofenbetrieb einwirken 
konnen. Ganz besonders soli die Vorwarmung durch 

die aufsteigenden Hochofengase und infolgedessen 
die friiher einsetzende Reduktion und Schmelzung 
de_ Erze fiir die Giite des Roheisens maBgebend sein.

Ein aus Verbraucherkreisen vorgenommener Ver- 
such8), durch ein an verschiedene Hochofenwerke 
gerichtetes Rundschreiben iiber die Beeinflussung der 
Giite des GieBereiroheisens durch den Hochofen- 
schmelzgang Klarheit zu schaffen, vermehrte nur 
die allgemeine Yerwirrung, da von verschiedenen 

Werken die Beeinflussung der Roheisenbeschaffenheit 
durch die Verschiedenartigkeit der im Hochofen ver- 
wendeten Erze und Zuschlage zugegeben und auch 
auf die unter Umstanden maBgebende Einwirkung 

der Windtemperatur hingewiesen wurde. Eine ge°- 
wisse Klarung brachten die planmaBigen Unter

suchungen von Piwowarsky9) iiber die Tatsache, 

daB ein und dieselbe Roheisen- bzw. GuBeisensorte 
bei gleicher GieBtemperatiu- und vollstandig gleichen 

metallurgischen und gieBereitechnischen Vorbedin- 
gungen mit wechselnder prozentualer Graphitbildung 

erstarrt. wenn nur eine Veranderliche, namlich die 

yoraufgegangene hóchsterreichte Erhitzungstempe-

’) Eoundry Trade J. 32(1925) S. 321/2, 341/2 u. 373/4
8) St. u. E. 45 (1925) S. 1680.

9) Ber. Werkstoffaussch. V. d. Eisenh. Nr.63(1925)- 
vgl. a. St. u. E. 45 (1925) S. 1455/61. Beim Erscheinen deś 

Berichts waren die yorliegenden Untersuchungen bereits 
im FluB.
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Zahlentafel 1. B e z e ic h n u n g  der P ro b e n .

Nr.

der

Probe

Massel

oder

Rinne

Abstich-

Nr.
Struktur

1 Massel 3909 grau

2 ty 99 99

3 Rinne 99 99

4 99 99 99

5 Massel 3769 tt

6 t9 99 t9

7 Rinne 99 99

8 99 99 99

9 Massel 3967 leichter R and

10 99 99 99

11 R in n i 99 99

12 99 99 99

13 Massel 3881 grau

14 99 99 99

15 Rinne 99 99

16 99 99 99

17 Massel . 3957 leichter Rand

18 t9 99 99

19 R inne 99 99

20 t9 99 99

21 Massel 3987 tt

22 tt 99 tt

23 R inne 99 tt

24 99 tt tt

25 Massel 3204 grau

26 t9 99 tt

i l R inne 99 tt

28 99 99 tt

29 Massel 2842 11

30 t9 ,, t 9

31 R inne 99

32 99 99 tt

33 Massel 2376 leichter R and

34 tt 99 tt

35 Rinne 99 t9

36 99 ”
99

37 Massel 3256 grau

38 99 99 99

39 Rinne 99 99

40 99 ”  '
99

41 Massel 3310 leichter R and

42 99 99 99

43 Rinne 99 9 9

44 99 99 99

45 Massel 1242 tt

46 „ 19 tt

47 Rinne 99 tt

48 99 99 tt

Probe 
fiir die 
chemi

sche

Probe 

fiir die 

met. 

Priifung

1

2
3
4

5

6 
7
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17
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22
23
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27
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31
32
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35

36

37
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39

40

41
42

43

44

45

46

47

48

ratur, geandert wird. An Hand von Laboratoriums- 
versuchen zeigt Piwowarsky, daB scłieinbar jedera 

i l i iS M g e n  Roh- bzw. GuBeisen ein bestimmter, von 
der chemischen Zusammensetzung abhangiger, ge- 
kennzeichneterTemperaturbereich zukommt,bei dessen 

Ueberschreitung es in zunehmendera MaBe die Nei- 

gung erhalt, grau zu erstarren. Ferner scheinen die 
Yersuchsergebnisse die Auffassung von dera Neben-

10
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15
16
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22
23

24

ZerreiB-

probe

25
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29
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31
32
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39

40

41
42
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44
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Biege-

probe

11
12

13

15
16

17

19

20

21

23

24

10
11
12

14

15

16

18

19

20

22
23

24

einanderbestehen zweier 

Molekularten im fliissigen 
Zustande zu rechtfertigen, 

denen je nach der vor- 
herrschenden Molekiilart 

eine graphitfordernde oder 
karbidfordernde Wirkung 
bei der Erstarrung zu- 
geschrieben werden kann.

Nach dem so laborato- 
riumsmaBig der uberragen- 

de Ei nfluB derU eberhitzung 
auf die Graphitbildung 
nachgewiesen ist, erscheint 
es naheliegend, die Ur

sache fiir die im prakti
schen Betriebe festgestell- 
ten Giiteunterschiede glei- 
cher Roheisensorten in der 
Verschiedenheit der ange- 
wandten Windtemperatur 

zu suchen. Zur Klarung 

dieser Frage seien im 
folgenden die Ergebnisse 
umfassender Untersuchun
gen wiedergegeben, die an 
einer Reihe von Roheisen- 
abstichen — unter voll- 
standig gleiehen Betriebs- 
bedingungen, aber bei yer
schiedenen Windtempera- 

turen erblasen — durch- 

gefiihrt worden sind.

Es wurden von zwei 

Oefen — von denen der eine 
(Ofen I) mit Gjeers-Appa- 
raten und einer durchaus 
gleichbleibenden Wind

temperatur von 5500 be- 
trieben wurde, wahrend der 
Wind des anderen Ofens 

(Ofen III) in Cowpern auf 
durchschnittlich 850 bis 

950° yorgewarmt wurde — 
je sechs verschiedene Ab- 

stiche (s. Zahlentafel 1) mit 
ungefahr entsprechenden 

Silizium- und Gesamtkoh- 
lenstoffgehalten chemisch, 
metallographisch sowie 

auf Hartę, ZerreiB- und 
Biegefestigkcit untersucht.
DieZusammensetzung(Zah-

lentafel 2) zeigt geringe 

und wenig abweichende Gehalte an Schwefel, 
Phosphor und Mangan. Die Hauptunterschiede 

der untersuchten Roheisen liegen im S i1Z1U™ 

o-ehalt. Die Sorten mit niedrigem und m i 
lerem Siliziumgehalt finden ais Tcmperro eis.n 
Verwendung, wahrend die hochsilizierten i ar\. 

ais Sonderzusatzeisen bei der Herstellung vo 

Walzen-, Zylinder , Kokillen- und sonstigem hocn-
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Zahlentafel 2. Z usam m ense tzung  der u n te rsu ch te n  Rohe isenabs tiche .

%

1,76
1,65
1,84
1,74

1,46

1,49
1,81
1,42

Mittel

%

9 0,95
10 0,81
11 1,06

1 2
0,90

13 1,60
14 1,67
15 1,59
16 1,81

17 1,04
18 1,04
19 1,04
20 1,06

1 21 1,17
22 1,17
23 1,11
24 1,04

25 2,13
26 2,18
27 2,16

! 28 2,23

29 2,19
30 1,88
31 1,95
32 1,79

33 1,42
34 1,15
35 1,23
36 1,20

Ś 3 7 1,95
38 1,95

1 39 1,87
40 1,87

41 1,20
42 1,17
43 1,11
44 1,20

45 1,04
46 1,17
47 1,01
48 1,00

1,75

1,55

0,93

1,67

1,04

1,13

s

°//o

M ittel

2,18

1,96

1,25

1,91

1,18

1,06

0,015
0,010
0,010
0,010

0,010
0,015
0,010
0,010

0,050
0,060
0,040
0,060

0,015
0,015
0,015
0,015

0,060
0,060
0,050
0,050

0,050
0,050
0,050
0,065

0,010
0,010
0,010
0,015

0,015
0,015
0,015
0,015

Mn

°//o

0,011

0,011

0,10
0,10
0,082
0,082

0,0613
0,0501
0,054
0,045

Ges.-C

°//o

4,25
4,30
4.35
4.35

Mittel

%

0,092 I 0,056 4,20

0,083 0,0495 4,20 
0 083 0,051 4 20
0,110 | 0,063 | 4,15

0,053

0,015

0,055

0,054

0,100 
0,085 
0,070 

I 0,070

0,100 

I 0,080 
! 0,100 

0,070

0,080 J  

; 0,080 
i 0,080 
i  0,080

[ 0 ,10 0  

0 ,10 0  

0 ,11 0  

0,090

0,090

° ’012 ! 0 ° S

0,090

! 0,090 

0,015 |

0,070

0,025
0,025
0,020
0,025

0,010
0,010
0,010
0,010

0,025
0,020
0,040
0,030

0,035
0,025
0,045
0,045

0,024

0,010

0,029

0,080
0,080
0,060

0,070

0,060 
0,070 
0,080 

I 0,060

0,050
0,070
0,070
0,070

0,050

0 038 I 0,070 
° ’° 38 i 0,050 

I 0,050

0,066 
0,061 
0,072 
0,072

0,067 
0,078 
0,068 

I 0,078

0,072
0,067
0,075
0,072

0,062
0,067
0,058
0,061

0,061
0,062
0,058
0,069

0,062
0,067
0,070
0,067

0,070
0,075
0,073
0,056

0,072
0,067
0,094
0,064

0,061 
0,061 
0,061 
0,061

0,061 
0,061 
0,061 
0,061

4.15
4.10
4.10 
4 15

4.20
4.20
4.15
4.20

4,00
3.95
3.95
3.95

4,10
4.05
4.05
3.95

4,15
4.20 
4,25
4.00

4.20
4.35
4.30
4.35

4.05
4.00
3.95
3.95

4.20
4.30 
4,15
4.10

4.05
4.00
3.95 
3,90

4.10
4.20
4.10
3.95

4,31

4,19

4,12

4,19

3,96

4,02

0

graph.

o//o

3,10
3,15
3.25 

I 3,20

! 3,10 
I 3,25

3.25 
3,30

3.05 
2,55
3.05
3.00

3,15
3,10
3.00
3.00

2.90
2.90
2.90 
2,80

3.00 
2,98
3.00
3.00

Mittel

%

4,15

4,30

3,99

4,16

3,97

4,09

3.05 
3,08 
3,00
3.06

3,10
3.20
3.30
3.40

2,80
2,85
2.70
2.75

3.30
3.40
3.30
3.20

2.75 
2,80
2.75
2.70

2,80
2,80
2.70
2.75

3,17

3,22

2,91

3,06

2,88

3,00

0 ge- 

bunden

°//o

1.15
1.15 
1,10

1.15

1,10

0,95
0,95
0,85

1,10

1.15
1.05
1.15

1.05 
1,10
1.15 
1,20

1,10
1.05
1.05
1.15

1,10

1,07
1.05 
0,95

Graph. 
M ittel | 0  in  %  

vom

°//o Ges.-O

1,14

0,96

1,22

1,12

1,09

1,04

73,0
73.3
74.8 
73,7

73.9
77.4
77.4 
79,6

73.5 
62,2 
74,4
72.3

75.0 
73,8
72.3
71.4

72.6
73.5
73.5
71.0

73.2
73.7
74.2
76.0

Mittel •§ „•
L8fc
fN

73,7

77,2

70,3

73,1

72,6

74,3

3,02

3,25

2,77

3,30

2,75

2,76

1,10
1.15 
1,00 
0,95

1.25
1.15
1.25 
1,20

0,90
0,90
0,85
0,90

1.30 
1,20 
1,20 
1,20

1.30
1.40
1.40 
1,20

1,10

1,05

1,21

0,89

1,22

1,33

73.6
73.4 
70,8
76.5

73.7
76.7 
78,3
73.8

69.2
71.3
68.4
69.7

78.6
79.2
79.7
78.2

67.9 
70,1
69.7

69.3

68.3
66.8
65.8 
69,6

beanspruchten GuB sehr beliebt sind. Alle unter- 
sucjiten Abstiche sind in eisernen Kokillen nach 
Abb. 1 erstarrt.

Von jedem Abstich wurden vier Proben (zwei 

eln und zwei Rinnenstiicke) willkiirlich heraus- 
gegriffen und untersucht. Beachtenswert sind die 

Mog ichen Abweichungen bzw. Analysenfehler bei 

en einzelnen Gehalten in ein und demselben Abstich. 

10 schaubild7icbe Darstellung des Yerhaltnisses von

73,6

75,6

69,6

78,9

69,3

67,6

1

2
3
4

5
6
7
8

9
10

11

12

13
14
15
16

17
18
19
20

21
22
23
24

25
26
27
28

29
30
31
32

33
34
35
36

37
38
39
40

41
42
43
44

45
46
47
48

graphitischem Kohlenstoff zu Gesamtkohlenstoff 
zeigt bei der hoheren Windtemperatur und dem in 

der Windperiode entsprechend starkeren Temperatur- 
gefalle eine grófiere Streuung (Abb. 2 und 4). Durch 

Ordnen nach steigendem Siliziumgehalt scheinen die 

gleichen Kohlenstoffgehalte und prozentualen Gra- 
phitanteile bei Ofen I I I  ais Folgę der hoheren Wind

temperatur erst bei gróBeren Siliziumgehalten er
reicht zu werden (Abb. 3).



Abbildung 2. 

Yerhaltnis von Graphit 
zu Gesamtkohlenstoff.

Abbildung 3.

EinfluB des Siliziumgehaltes auf 
den Gesamtkohlenttoff und den 

prozentualen 
Graphitanteil 
vom Gesamt

kohlenstoff 
beim Erblasen 
m it verschie- 
denen Wind- 
temperaturen. 
(Mittelwerte 

aus Zahlen
tafel 2.)

tOfenl 
< * M

- M m *

Hartę

C/n g es. C

Abbildung 4. Streuung der Graphitanteile 
bei yerschiedenen Siliziumgehalten.

Abbildimg 5. Probestabe fur die ZerreiB- und Biegeprobe.

Abbildung 7. Beziehungen zwischen 
Hartę und prozentualem Graphit

anteil vom Gesamtkohlenstoff.

(s. Zahlentafel 3 und 4). Die absoluten Festigkeits- 

zahlen sind verhaltni?maBig gering, da sie von Roh- 
eisenproben erster Schmelzung stammen, d. h..sie 

diirfen nicht ohne weiteres zum Yergleich mit ahn- 
lichen Werten herangezogen werden. Die schaubild- 
liche Ordnung der ZerreiBfestigkeitswerte und der 

Hartezahlen ist ebenfalls ais Folgę des Windtempe- 
raturverlaufs in Uebereinstimmung mit der unregel- 
maBigen Graphitbildung durch groBere Streuung 

von Ofen II I  gekennzeichnet (Abb. 6 und 7). Die 
Streuung der Biegefestigkeitszahlen ist bei beiden 

Oefen ziemlich ausgeglichen (Abb. 8). Auffallendist die 
Aehnlichkeit in den Mitteln der unteren, mittleren 
und hochsten ZerreiB- und Biegefestigkeitswerte bei

beiden Oefen.
Die Gefiigeuntersuclning zeigt ebenfalls keine 

grundlegenden Abweichungen zwischen den beiden

1008 Stahl und Eisen.
Einwirkung der Temperatur im Hochofen.

46. Jahrg. Nr. 30.

Die ZerreiB- und Biegeproben wurden aus der 
Massel bzw. dem Rinnenstuck so gedreht daB a ^  

iede Massel bzw. jedes Rinnenstuck eine ZerreiB- und 

Sne Bkgeprobe entfiel (Abb. 5). Eine bei anderer 
Gelegenheit yorgenommene TJntersuchung u ei

Eignung direkt gegossener Probestabe ergab eine so 
groBe Streuung der Festigkeitswerte, daB die Unzu- 
yerlassigkeit dieses Yerfahrens erwiesen erschien. 
Die herausgedrehten Proben zeigen gut uberem- 
stimmende und damit brauchbare Yerhaltniswerte

Abbildung 1. Hochofenkokille.

Abbildung 6. EinfluB des prozen
tualen Graphitanteils auf die 

ZerreiBfestigkeit.
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Zahlentafel 3. E rgebn isse  der Zerre iflversuch e und  H a r te p r iifu n ge n .

j Nr. 

der 

Probe

Abmessungen Bruchbelastung
Brinell- j 
harte

1

i Durchm. d
i
I in mm

Flachę 

in m m 2

insgesamt

t g

in

kg/mm2

, , .Ł , Brueh 
im  Mittel

kg/m m 2 |

1 25,0 491 4150 8,46 8,46 Mitte 157

5 24,9 487 3950 8,12 unten 130
7 25,2 j 499 3950 7,93 8,11 | oben 163
8 23,1 | 495 4100 8,29 oben 146

9 24,8 483 6400 13,2 unten 180
11 25,2 1 499 6100 12,2 12,3 oben 187
12 25,1 j 495 5700 11,5 oben 183

! 13 25,0 491 5150 10,5 oben ( 170
25,2 499 6700 13,4 11,5 | Mitte , 217

1 16 24,9 487 5100 10,4 oben 1 156

17 24,9 487 5300 10,9 unten 179
19 25,0 491 6150 12,5 11,5 Mitte 190

: 20 24,9 487 5450 11,2 Mitte 192

1 21 25,0 491 6900 14,0 oben 210
| 23 25,0 491 4800 9,78 11,9 | oben 156
( 24 25,0 491 5800 11,8 oben 187

Ofen I im  Mittel 10,6 175

25 24,9 487 5400 11,1 oben 170
27 25,0 491 5800 11,8 11,4 unten 166
28 24,7 479 5400 11,3 Mitte 170

29 25,0 491 4000 8,15 unten 170
31 25,0 491 5300 10,8 10,6 unten 156
32 24,9 487 6300 12,9 unten 166

33 24,9 487 5750 11,8 unten 174
35 25,1 495 5450 11,0 11,3 unten 170
36 25,0 491 5400 11,0 oben 165

37 25,0
J

491 5000 10,2 Mitte 170
39 24,9 487 j 5600 11,5 11,0 ! oben 160
40 24,9 487 5450 11,2 Mitte 163

41 24,9 487 4950 10,1 , „ a Mitte 170
44 25,2 499 5500 11,0 10’6 Mitte 187

45 24,9 487 3500 7,2 Mitte 174
47 25,0 491 4200 8,56 8,24 j oben 142
48 25,0 491 j 4400 8.97 | oben 134

Ofen I I I 1im Mittel 10,5 167
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EinfluB des prozentualen Graphitanteils 

auf die Biegefestigkeit.

Versuchsreihen (Abb. 9 bis 
20; siehe Tafel 12). Die 

ungeatzten Mikrobilder 
veranschaulichen die 

Anordnung des meist 
fein verteilten Graphits. 
Die Verschiedenheiten in 
der Ausbildung des Gra
phits, die man bei beiden 
Oefen beobachtet, sind eine 

Folgę des Unterschiedes 
zwischen GieBtemperatur 
des Roheisens und Ko- 
killentemperatur. Da der 
Ofen I zur Zeit der Unter

suchungen nicht mehr im 
Betrieb war und deshalb 
die zugehórigen Eisentem- 

peraturen nicht ermittelt 
werden konnten, wurden 
nachtriiglieh mehrere, bei 
yerschiedenen Windtempe- 
raturen an anderen Oefen 
erblasene Abstiche ge- 
messen (Zahlentafel 5). Aus 
der Zusammenstellung ist 

ersichtlich, daBdieSchwan- 
kungen der Eisentempera- 
turen unabhangig von den 

zugehórigen Windtempera- 
turen verhaltnismaBig ge- 
ring sind. Starker wird je- 
denfalls die Beeinflussung 
der Graphitausbildung 
durch die Unterschiede in 
den Eigentemperaturen der 
Kokillen sein, die nachge- 
wiesenermaBen je nach Art 
der Abkiihlung des Roh

eisens sehr wesentlich sein 
konnen. Die bei den vor- 
liegenden Untersuchungen 
beobachteten Abweichun- 
gen in der Graphitausbil

dung erinnern an die von Bardenheuer10) gemach- 
ten Feststellungen. wonach die Grapliitverteilung im 
GuBeisen um so feiner wird, je kalter die Kokille ist.

Die zur Sichtbarmachung des Perlits und 

Zementits mit alkoholischer Salpetersaure ge- 
atzten Schliffe zeigen eine verha,ltnismaBig reine 

perlitische Grundmasse, die neben der feinen Ver- 
teilang des Graphits fiir ein hochwertiges Roheisen 

kennzeichnend ist. Freier Zementit tritt wenig auf, 
meist bei gleichzeitig feiner Graphitausscheidung 
und der hierdurch gekennzeichneten schnelleren Ab- 
kiihlung.

Die Gefiigeuntersuchung ergibt in Ueberein- 
stimmung mit den Ergebnissen der chemischen und 

physikalischen Untersuchung, daB ein grundsatz- 

licher Unterschied in den Roheiseneigenschaften, der 

auf die Windtemperatur zuriickgefuhrt werden

10) M itt. K.-W.-Inst. Eisenforsch. V I (1924) S. 53 
St. u. E. 45 (1025) S. 825/34 u. 1022/7.
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Zahlentafel 4. E rgeb n is se  der B ie g e p ru fu n g . Zahlentafel 5. E in f lu B  der W in d te m p e r a tu r
Auiiagerentfernung 1 = 2 6  om. a u f  d ie E is e n te m p e ra tu r .

N r.

der
P rob e

Durch-
m esser

m m

B n

insge-
sam t

kg

ich b ela st

P -  1
0 4^W

ling

M itte l

D urchbie- 
gn n gb eim  
B rach  in

m m

B rin ell-

harte

2 2 9 ,7 7 0 0 1 7 ,4 1 7 ,4 1,6 1 2 6

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

7 2 9 ,9 7 3 0 1 7 , 7 1 7 ,4 1,6 1 3 0

8 2 9 ,8 7 0 0 1 7 ,2 1 ,9 1 3 0

10 2 9 ,9 9 7 0 2 3 ,6 1,6 1 7 2

11 3 0 ,0 9 5 0 22,8 2 3 ,0 2,0 1 7 2

12 2 9 ,9 9 3 0 22,6 2,0 1 7 2

1 4 2 9 ,9 1000 2 4 ,3 1 , 7 1 5 4

1 5 3 0 ,1 1 0 7 0 2 5 ,5 2 3 ,5 1,6 1 9 2

1 6 3 0 ,0 8 6 0 2 0 ,7 2,1 1 7 0

1 8 3 0 ,0 1 0 5 0 2 5 ,3 1,6 1 7 0

1 9 2 9 ,9 1000 2 4 ,3 2 5 ,1 2,2 1 7 2
20 2 9 ,8 1 0 5 0 2 5 ,8 2,2 1 6 6

22 2 9 ,9 14 0 0 3 4 ,1 2 .3 2 1 8
2 3 2 9 ,8 8 5 0 2 0 ,9 2 6 ,9 2,2 1 3 4
2 4 3 0 ,0 1 0 7 0 2 5 ,7 2,2 1 7 2

2 6 2 9 ,9 8 0 0 1 9 ,4 1,0 1 4 0
2 7 2 9 ,9 1000 2 4 ,3 22,1 2,1 1 4 8
2 8 3 0 ,0 9 4 0 22,6 1 , 7 1 4 4

3 0 2 9 ,9 7 5 0 1 8 ,2 1,6 1 2 8
3 1 3 0 ,0 9 6 0 2 3 ,1 22,2 1 , 7 1 4 4
3 2 3 0 ,1 1 0 6 0 2 5 ,2 2 ,3 1 4 9

3 4 2 9 ,9 9 1 0 22,1 1 , 5 1 5 4
3 5 2 9 ,8 1 0 3 0 2 5 ,2 2 3 ,9 2,2 1 5 0
3 6 2 9 ,9 1000 2 4 ,3 1 ,9 1 6 0

3 8 2 9 ,9 10 4 0 2 5 ,3 1 , 5 1 6 0
3 9 2 9 ,9 1100 2 6 ,8 2 7 ,9 1 , 4 1 4 9
4 0 2 9 ,9 1 3 0 0 3 1 , 6 1,8 1 7 2

4 3 2 9 ,5 9 5 0 2 4 ,0
2 5 ,4 1,1 1 7 9

4 3 3 0 ,3 1 1 5 0 2 6 ,8 1,2 1 6 0

4 7 2 9 ,9 8 5 0 2 0 ,7 lO  fi 2,1 1 4 9
4 8 3 0 ,0 7 7 0 1 8 ,5

i y , o
1 , 5 1 4 6

konnte, nicht nachweisbar ist. Wohl zeigt sich eine 
gewisse UnregelmaBigkeit in der Zusammensetzung, 
vor allen Dingen in der prozentualen Graphitausbil- 
dung, bei Ofen III, die aber nicht durch den Wind- 

temperaturunterschied selbst, sondern durch das 
verhaltnismaBig starkę Temperaturgefalle in einer 
Windperiode bedingt ist. Ein weiterer Hinweis fiir 

die Notwendigkeit, hochste GleichmaBigkeit aller 
Umstande, die den Hochofengang beeinflussen 
kónnen, zu erstreben!

In diesem Zusammenhang sei ausdriicklich darauf 
hingewiesen, daB die sogenannten „kalt erblasenen11 
Roheisensorten absichtlich nicht in den Bereich der 
vorliegenden Betrachtungen gezogen sind, da die Be- 

triebsverhaltnisse, vor allen Dingen die Silizierungs- 
stufe der Schlacke, von dem normalen Kokshochofen- 
betriebe grundsatzlich verschieden sind und eine ab- 

weichende, bestimmte Zusammensetzung des Roli 

eisens bewuGt erstrebt wird. Die hier gezogenen 
SchluBfolgerungen beschranken sich auf die Erzeu
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M ittlere Eisen- 

temperatur

°0

Schlacke
Eisen-

beschaffenheit

IV 735 1440 gut grau
IV 730 1420 etwas dunn grau
IV 740 1450 gut grau, kaum siehtb.
V 570 1424 gut Band
V 550 1385 gut weiB m. Punkten
V 420 1410 etwas dunn weiB
V 520 1420 gut Band
V 310 1400-1430 etwas dunn fast weiB

gung von GieBerei- bzw. Hamatiteisen bei heiBem 
Ofengang und normalen Schlackenziffern.

Ebenso miissen die starken, von W. E. Jom iny11) 
bei Holz- bzw. Kokshochofeneisen gleicher Analyse 
in ihrem mechanischen und metallurgischen Verhalten 
erneut festgestellten Abweichungen ausgeschlossen 
werden. Die Schliifbilder 21 und 22 geben das Gefiige 
von zwei schwedischen Holzkohlenroheisensorten 
S. T. H. und G. S. H. wieder, die eine auBerordent- 
lich groBe Uebereinstimmung in der Zusammensetzung 
und im Gefiige mit den untersuchten Kokssonder- 
roheisensorten zeigen.

Holzkohleneisen Markę Holzkohleneisen Markę
S. T. H. G. S. H.

S i ................................... 1,40 % ................... 1,59 %
C ges................................. 3,85 % ...................4,00 %
C graph............................ 2,90 % ...................3,10 %
graph. C in %  v. ges. C. 75,3 % .....................77,6 %

S   0 , 0 2 5 % ................ 0,015%

Wenn die Giite dieses Koksroheisens, dessen Yer
wendung ais Ersatz fiir Holzkohlenroheisen sehr be- 
liebt ist, an die des schwedischen Roheisens trotzdem 
noch nicht ganz heranreicht, so ist die Ursache hier- 
fiir in Grunden besonderer Art, die nicht in den Be
reich der vorliegenden Betrachtungen gehóren, zu 
suchen. Es sei hier lediglich auf die von Wtist12) in 
einem Vortrag „Ueber die Ursache der Brennstoff- 
ersparnis und der Mehrerzeugung beim Hochofen- 
betriebe durch die Yerwendung erhitzten und getrock- 
neten Windes“ erwahnte, viel zu wenig beachtete 
Tatsache hingewiesen, daB der Windbedarf ein und 
desselben Hochofens, der bei demselben Molier das 

eine Mai mit Holzkohlen, das andere Mai mit Koks 
betrieben wurde, beim Betriebe mit Holzkohlen nur 

65 % der beim Koksbetrieb erforderlichen Wind- 
menge fur die t Roheisen betragt. Diese Tatsache 

kann ais Beweis dafiir herangezogen werden, daB im 
Kokshochofen bedeutend gróBere Mengen Eisen vor 
den Formen oxydiert werden ais im Holzkohlenofen. 

Im Holzkohlenofen wird das Kohlendioxyd viel 

rascher in Kohlenmonoxyd umgewandelt ais im Koks
hochofen. Beim Betriebe mit Holzkohlen wird dem- 

nach ein viel kleinerer Teil der Formebene von oxy- 
dierenden Gasen angefiillt sein ais beim Betriebe mit 

Koks. Die Richtigkeit der vielfach vertretcnen An- 
schauung, daB die Ueberlegenheit des mit Holzkohle 
und niedriger Windtemperatur erblasenen GieBerei-

u ) St. u. E. 45 (1925) S. 843/4.
) Internationaler Kongrefi 1910. Bericht der Ab- 

teilung fiir theoretisches Hiittenwesen, S. 228/42.
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roheisens durch die besondere Form des Graphits 
bedingt sei, kann nicht nachgewiesen werden.

Die Feststellung, dafi die Windtemperatur unter 
gleiehen Betriebsverhaltnissen auf die Eigenschaften 
des Roheisens keinen mafigebenden EinfluB ausiibt, 
steht also in scheinbarem Widerspruch zu den Ergeb- 
nissen von Piwowarsky und auch zu den friiheren 
Feststellungen, daB die Hóhe der Temperatur fur den 
Kohlenstoffgehalt im Roheisen maBgebend ist. Zur 

Erklarung dieses scheinbaren Widerspruchs sei etwas 
naher auf den Begriff „Temperatur*1 eingegangen.

Bei den Yorgangen im Hochofen mufi mehr ais 

bei den ubrigen hiittenmannischen Verfahren der 
grundsatzliche Unterschied in der Wirkung von 
„trockener“ und ,,fliissiger“ Warme beachtet 
werden. Man mufi sich klarmachen, dafi im allge- 
meinen der durchschnittliche Warmeinhalt einer 
Tonne fliissiger Hochofenschlacke mit 440 • 103 kcal 
angenommen werden kann, wahrend die gleiche 
Eisenmenge nur etwa 270 • 103 kcal enthalt. Man 
erkennt aus diesen beiden Zahlen den iiberragenden, 
warmetonenden EinfluB des fliissigen Warmetragers 
(Schlacke) gegeniiber der ,,trockenen“ Warme, 
die in Form von Wind bzw. Gas im Hochofen durch- 
gesetzt wird. Die Warmebilanz bestatigt zwar diese 
Ueberlegenheit nicht, doch geht sie zum Teil von 
nicht einwandfreien Voraussetzungen aus, da z. B. 
die wichtige Tatsache keine Beriicksichtigung findet, 
daB der Wind bzw. das Gas sich im Hochofen im 
Gegenstrom zur Beschickung bewegt, wahrend der 
fliissige Warmetrager m it dem niedertropfenden 
Eisen geht. Die groBe Bedeutung der Schlacken- 
menge fiir die Roheiseneigenschaft wird durch zahl- 

reiche praktische Beispiele erhartet,
Auf die stark warmetónende Einwirkung der 

Schlacke ist z. B. die bekannte weichmachende Eigen- 
schaft des Buderus-Eisens zuriickzufiihren, das mit 
durchschnittlichen Schlackenmengen von 120 % und 
mehr erblasen und das besonders gern zur Herstellung 
von weichem leicht bearbeitbaren FeinguB verwandt 
wird, dessen Gefiige moglichst ferritisch sein muB. 
Die Eigenart der verhiitteten Erze, in diesem Fali 
Rot- und Brauneisensteine, sind fur die Giite des 
Buderus-Eisens nicht verantwortlich zu machen 
Das vom schwabischen Hiittenwerk Wasseralfingen 

unter ahnlichen Bedingungen erblasene Giefierei- 
roheisen ist ebenfalls ais weiches Roheisen bekannt. 
Auch die anerkannten Yorziige gewisser englischer 
Roheisensorten sind nur auf den groBen Schlacken- 

iiberschuB oder, was dasselbe ist, auf die Verhiittung 
eisenarmer Erze zuriickzufiihren. So arbeiten z. B. 
die Clevelander Hochofen teilweise mit einer Schlacken- 

menge von 170 %.
In allen diesen Fallen sind die durch eine reich- 

liche Schlackenfiihrung gekennzeichneten Betriebs- 

verhaltnisse durch die Eigenart der vorhandenen 

Erzgrundlage gegeben. Die nattirliche Folgę ist ein 
ungewóhnlich hoher Koksverbrauch und ein ent- 

sprechend hoher Preis des Roheisens. Die Hochofen- 
werke, die gezwungen sind, ihren Erzbedarf durch 

Kauf zu decken, werden natiirlich aus naheliegenden 

Griinden bestrebt sein, ihren Molier so zusammen- 

zusetzen, dafi mit Riicksicht auf die erblasene Roh- 
eisensorte die Schlackenmenge und damit der Koks-

verbrauch moglichst gering ist. Unter diesem Ge- 
sichtspunkt ist die Kenntnis und Festlegung der 
untersten Grenze der erforderlichen Schlackenmenge, 
bei der ein gutes GieBerei- oder Hamatiteisen erblasen 
werden kann, von grófiter Bedeutung. Doch lassen 
sich hieruber eindeutige und allgemein gultige Fest
stellungen leider nicht treffen, da der von Piwowarsky 
fiir die graphitfórdernde und karbidfordernde Wir
kung gekennzeichnete kritische Temperaturbereich, 
d. h. also in diesem Falle die Schlackenmenge, von 
der chemischen Zusammensetzung des Roheisens 
abhangig ist. Der fiir die weich- bzw. hartmachende 
Eigenschaft des Roheisens wichtigste Bestandteil ist 
der Kohlenstoffgehalt, auf dessen Hóhe der Hoch- 
ófner leider den geringsten EinfluB ausiiben kann. 
Es ist nachgewiesen, daB in ein und derselben Roh- 
eisensorte aus ein und demselben Ofen der Kohlen
stoffgehalt um ± 0,5 % schwanken kann. Die Ur
sache dieses Wechsels, auf die an dieser Stelle nicht 
weiter eingegangen werden soli, ist auBer in anderen 
Griinden hauptsachlich in unerwiinschten Móller- 
bestandteilen, z. B. Blei, zu suchen. Es kann nun 
vorkommen, daB ein Hochofen z. B. mit der zu- 
lassigen geringsten Schlackenmenge von 40 % langere 
Zeit stórungsfrei betrieben wird und ein einwandfreies 
GieBereieisen liefert, bis eines Tages die durch den 
Kohlenstoffgehalt geanderte chemische Zusammen
setzung des Roheisens zur Erreichung der gewohnten 
graphitfórdernden Wirkung eine hóhere kritische 
Temperaturgrenze, d. h. also Schlackenmenge nótig 
macht. . Bei Fuhrung eines Schlackenuberschusses 
werden natiirlich die Folgen dieser durch wechselnden 
Kohlenstoffgehalt móglichen Verschiebung der kri- 
tischen Temperatur nicht in Erscheinung treten. 
Im Hochofen erblasenes Schrottroheisen kann nur 
dann hartmachende Eigenschaften aufweisen, wenn 
die Schlackenmenge unzureichend war.

Es erscheint nach den vorliegenden Ausfiihrungen 

naheliegend, daB neben der Schlackenmenge auch 
die Zeit, wahrend der das reduzierte Eisen dem 
warmetonenden EinfluB der fliissigen Schlacke unter- 

worfen ist, d. h. die Durchsatzzeit des Ofens, fiir die 
Eigenschaften des erblasenen Roheisens von Bedeu
tung ist. Es sind zur Zeit Untersuchungen dariiber 
im Gange, welcher EinfluB dem Produkt Schlacken
menge mai Durchsatzzeit hinsichtlich der Roheisen- 
beschaffenheit zuzumessen ist, iiber die demnachst 
berichtet werden soli.

Unter dem gleiehen Gesichtspunkt ist auch die 

Schmelzbarkeit der Schlacke von Wichtigkeit. Es 
kann nicht gleichgiiltig sein, ob die Schlacke sich 

erst in der unteren Rast bzw. im Gestell bildet oder 
schon in oberen Ofenzonen in fliissigem Zustande 
warmetónend auf die niederfallenden Eisentropfen 

einwirkt. Aus diesem Grunde ist z. B. die Yer- 
grófierung der Schlackenmenge durch Zugabe von 

Rheinkies und Kalk zu verwerfen und das Aufgeben 
von schwefelarmer Stuckschłacke, wie sie vielfach 
aus alten Halden noch zur Yerfiigung steht, zu emp

fehlen. Bei dieser Arbeitsweise konnten auf einem 

mittelrheinischen Hochofenwerk ganz ausgezeichnete 

Ergebnisse hinsichtlich der Roheisenbeschaffenheit 
festgestellt werden. Das Aufgeben von leichtschmel- 
zender Zusatzschlacke wird auch den geringeren Ein-
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fluB auf den Koksveibrauch ausiiben. Yielleicht ist 
die oben erwahnte anerkannte Giite des Holzkohlen- 

roheisens ebenfalls mit auf den ganz besonders nied- 
rigen Schmelzpunkt der beim Holzkohlenhochofen- 
betrieb iiblichen Bisilikatschlacken zuriickzuiiihren.

Die Wichtigkeit der Schlackenzusammensetzung 

fur die Warmetonung zeigt sich besonders innerhalb 
gewisser Basizitatsgrenzen. Eine hochbasische 

Schlacke besitzt eine groBere Viskositat ais saure 
Schlacken. Unter der Einwirkung dieser Viskositat 
tritt eine starkę Warmekonzentration im Gestell ein, 
so daB sogar in bestimmten Fallen bei der kalk- 
reicheren Schlacke eine groBere Siliziumreduktion 

erfolgen kann. Praktisch verwertet wird diese Er- 
scheinung ja beim Umsetzen auf „warme“ Eisen- 
sorten. Eine hohe Gestelltemperatur begunstigt das 
Auftreten von groBflockigem Graphit im Roheisen, 
wahrend eine Temperaturverschiebung unter gleichen 
Verhaltnissen die Bildung von feinlamellarem Gra

phit in dichtem Graueisen begunstigt13). In den 
Abb. 23 und 24 sird die Gefiige von zwei einander 
ahnlichen Roheisensorten zusammengestellt, die sich 
hauptsachlich nur durch die Hohe des Graphitanteils 
unterscheiden. Auffallenderweise ist der groBere 
Graphitanteil in dem dichten Eisen vorhanden, 
wahrend das Eisen mit dem groben Bruch und den 
dicken Graphitadern den geringeren Graphitanteil 
aufweist. Die Erzeugung dieses „los-grauen Bohr- 
guBeisens11, das zur Herstellung von Schliisseln sehr 
geschatzt ist. wird durch eine stark basische Schlacke 
und entsprechend hohe Gestelltemperatur begunstigt. 
Leider wird die Absicht, groBllockigen Graphit im 
abgeschreckten Roheisen zu erzielen. nur zu oft 

durch die oben gekennzeichnete schadliche Wirkung 
von Blei und anderen unerwiinschten Mollerbestand- 

teilen vereitelt.
Auch bei gleichbleibender Schlackenmenge kann 

beim Betriebe auf GieBereieisen oder Hamatit eine 
unerwiinschte Bildung von Garschaumgraphit auf
treten, wenn im Laufe der Zeit aus irgendwelchen 
Grunden eine besonders gro Be Warmekonzentration 
im Gestell eingetreten ist. Dieser Schwierigkeit 
arbeitet ein Hochofenwerk im Minettebezirk durch 
voriibergehende Fuhrung einer saueren Schlacke 

erfolgreich entgegen.
Mangelnde Warmetonung eines Roheisens durch 

„fliissige" Warme im Hochofen kann durch „trockene11 
Warme bei der Nachbehandlung oder Yerarbeitung 
im Flammofen bzw. heizbaren Mischer ausgeglichen 

werden. In dieser Moglichkeit, auszugleichen und 
daruber hinaus zu iiberhitzen, liegt die groBe Bedeu
tung des Flammofens bei der Herstellung von hoch- 
wertigem GuBeisen. Die haufigbeobachtete Ungleich- 

maBigkeit und unterschiedliche Hartę des im Elektro
ofen synthetisch dargestellten Roheisens, die auf den 

Mangel eines ausreichenden fliissigen Warmetragers 
zuriickzufuhren ist, kann ebenfalls durch entsprechend 

langere „trockene“ Warmetonung behoben werden, 

doch ist ihre Dauer und damit Wirkung naturlich 
durch die Wirtschaftlichkeit begrenzt. Am empfind- 
lichsten wirkt sich eine unzureichende Warmetonung 

des Roheisens bei der GuBeisenerzeugung im Kuppel- 

ofen aus, da er bei seiner kurzeń Durchsatzzeit nicht

13) Metal Ind. 24 (1924) S. 380.

in der Lage ist, in gleichem MaBe das Eisen zu tiber- 
hitzen. Die vorstehenden Betrachtungen iiber die 

Bedeutung von Schlackenmenge und Schlacken
zusammensetzung im HochofenprozeB gelten mehr 

oder weniger auch fiir den Kuppelofenschmelzbetrieb 
Z. Zt. sind Untersuchungen daruber im Gange, wie 
weit man durch Aenderung der Schlackenzusammen
setzung und Schlackenmenge auch im Kuppelofeneine 
gewisse Warmetonung (Uberhitzung) erzielen kann.

Die Nutzanwendung der vorstehenden Aus- 
fiihrungen ist nicht ohne weiteres auf die Erzeugung 
von Thomas-Roheisen zu ubertragen, da eine Er- 
hohung der Basizitat der Schlacke meist nur auf 
Kosten der Durchsatzzeit und damit der Ofen 
erzeugung durchfuhrbar ist. Nach den bisherigen 

Anschauungen hangt die physikalische Warme des 
Thomaseisens in der Hauptsache von einem flotten 
Durchsatz ab, so daB durch eine kalkreiche Schlacke 
leicht sein iiberragender EinfluB geschwaeht werden 
kann. AuBerdem begunstigt eine hohe Schlacken- 
basizitat die Anreicherung des Roheisens an Kohlen
stoff, die gerade beim Thomasverfahren ganz beson
ders unerwiinsc ht ist. Dagegen ist anzunehmen, daB 

die GroBe der Schlackenmenge wegen ihrer warme- 
tonenden Wirkung von maBgebendem EinfluB auf die 
Hohe der physikalischen Eisenwarme ist, einGesichts- 
punkt, der bisher zu wenig Beachtung gefunden hat.

Zusammenf assung.

Roheisensorten gleicher Zusammensetzung konnen 

bei der Yerarbeitung vollig verschiedene Eigenschaf
ten aufweisen, fiir dereń Ursache bisher eine befriedi- 
gende Erklarung nicht bekannt war. Umfassende 
chemische, physikalische und metallographische 
Untersuchungen, die an zwei unter durchaus gleichen 
Betriebsverhaltnissen, aber verschiedenen Wind- 
temperaturen erblasenen Versuchsreihen vorge- 
nommen wurden, lassen erkennen, daB ein grund- 
satzlicher Unterschied in den Roheiseneigenschaften, 
der auf die Windtemperatur zuriickgefiihrt werden 

konnte, nicht nachweisbar ist. Wohl zeigten sich 
reeelmaBige Abweichungen in der Zusammensetzung. 
vor allen Dingen in der prozentualen Graphitaus- 
bildung beim Blasen mit hocherhitztem Windę, 

die aber nicht durch die Temperaturhohe selbst, 
sondern durch das verhaltnismaBig starkę Tempe- 
raturgefalle in einer Windperiode bedingt sind. 

Dieses Ergebnis steht in scheinbarem Widerspruch 
zu friiheren Feststellungen, da,B die Hohe der Tempe
ratur fiir die Form des Kohlenstoffgehalts und damit 
fiir die Eigenschaft des Roheisens maBgebend ist. 
An Hand von Warmeinhaltszahlen wird der iiber- 
ragende, warmetonende EinfluB der Schlackenmenge 

veranschaulicht und durch Beispiele aus der Praxis 
belegt. In zweiter Linie ist auch der Schmelzpunkt 

sowie die Zusammensetzung der Schlacke fur die 
Ausscheidungsform und Menge des Kohlenstolfs von 
EinfluB. Es wird auf die Gesichtspunkte hingewiesen, 

die sich ais SchluBfolgerungen fiir das Erblasen und 

Yerarbeiten yerschiedener Roheisensorten ergeben.

Fiir die verstandnisvolle Unterstiitzung bei der 
Durchfiihrung der tfntersuchungen spreche ich den 

Herren Sr.-^ng. F. W. Duesing und ©ipt ^ng. 
A. Koch vprhinHHf»łipn Da.nlr nna
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A. Wagner:  Die Einwirkung der Temperatur im Hochofen 

auf die Eigenschaften des Roheisens.
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Abbildung 23. Feinkórniges Eisen.

(Unge^tzt.) (M italkoh. Salpetersaure geatzt.)
Ges.-C =  4,20 % ; graph. C =  3,10 % ;

Si =  1 , 99%;  - .S =  0;045%.

Abbildung 24. O-robkorniges Eisen. BohrguBroheisen. 

(Ungeatzt.) (M it alkoh. Salpetersaure geatzt.)
G-es.-C =  4,40 % ; giaph. O =  3,20 % ;

Si = 2 , 0 7 % ;  . S =  0,045 % .
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Festigkeitsbeanspruchung von StahlguBstiicken beim Schwinden in der GuBform.
Von Ingenieur H. Malzacher in Ternitz, G.eBereileiter der SchoeIle:-Bleckmann-Stahlwerke.

(A llgemeines iiber Schwindungsbeanspruchung und Schwindungskrdfte. Folgeersr-hemungen der Schwindung. 
Hilfsmittel zur V erminderung der Schwindungsbeanspruchung. Btispiele aus der Praxis.)

l-?ei der Ausfiihrung von StahlguBstiicken wird 
haufig bei Bemessung der Wandstarken und 

Durchbildung der auBeren Form der GuBstucke nur 

auf die sich im Betrieb ergebenden Beanspruchungen 
Rucksicht genommen. Wenn auch ein GuBstuck 
durch kluge Voraussicht des Konstrukteurs den Be- 

triebsbeanspruchungenin jeder Hinsicht gerecht 
wird, so bleibt immer noch die Frage offen, ob der Ab

guB auch der so oft unberiicksichtigten Schwin
dungsbeanspruchung standhalten kann. Unter 
Schwindungsbeanspruchung sind samtliche Festig- 
keitsbeanspruchungen zu verstehen, die ein GuBstuck 
durch das Schwinden bekommt. Da jeder AbguB der- 
selben in mehr oder minder starkem MaBe ausgesetzt 
ist, ja hierbei sogar unverwendbar werden kann, so ist 
man in letzter Zeit schon bei der Durchbildung von 

GuBstiicken der giefitechnischen Seite nahergetreten, 
um den unangenehmen Folgen gieBtechnisch schlecht 
konstruierter GuBstucke yorzubeugen.

Wird die Aufgabe gestellt, einen durch Krafte 
beanspruchten Korper vom Festigkeitsstandpunkte 
aus zu untersuchen, dann muB man sich in erster 
Linie iiber GroBe, Angriffspunkte und Richtung der 
einwirkenden Krafte und der dadurch hervorgerufe- 
nen Art der Beanspruchung klar werden. Auch der 

Konstrukteur eines GuBstiickes halt sich samtliche 
Krafte vor Augen, die ein solches im Betriebe einst 
beanspruchen werden, und fertigt auf Grund dessen 
die Zeichnung an, die sodann an die GieBerei zur Aus- 
fiihrung von Modeli und AbguB weitergegeben wird. 

Die Hauptsache ist dabei, daB die vorgesehenen Ab- 
messungen den gieBtechnischen Anforderungen voll- 

auf entsprechen, oder daB in fraglichen Fallen noch 

rechtzeitig eine Aenderung moglich ist.
Hat nun der GieBer nach der Zeichnung einen 

Maschinenteil herzustellen, so ist er gezwungen, vor 
Anfertigung yon Modeli oder Schablonen, ja selbst 
vor Abgabe der Selbstkosten sich iiber die Krafte 

Klarheit zu yerschaffen, die das GuBstuck beim 
Erkalten durch das Schwinden beanspruchen 

werden. Gleich dem Konstrukteur, der die Be- 

triebskrafte in Rechnung zu ziehen hat, muB der 
GieBer die Schwindungskrafte berucksichtigen.

Das lineare SchwindmaB von StahlguB betragt 

unter normalen Verhaltnissen etwa 2 %. Dieser 

Wert wird nur erreicht, wenn keine groBen auBeren 
Krafte sich dem Schwinden eines GuBstiickes ent- 

gegensetzen. Sind jedoch solche, hervorgerufen 
durch den Widerstand der Form, vorhanden, so 

treten fiir die Schwindung ungewohnliche Verhalt- 

nisse ein. Das SchwindmaB wird nicht mehr 2 % 

betragen, sondern wird kleiner werden. Aus meiner 
praktischen Erfahrung bei groBen diinnwandigen 

GuBstiicken konnte ich ais kleinstes SchwindmaB 

ein solches von 1,2 % feststellen, was fast dem 

SchwindmaB von GrauguB gleichkommt. Da nun 
die auBeren Krafte eine Festigkeitsbeanspruchung 

X X X .,,

des GuBstiickes zur Folgę haben, die im um- 
gekehrten Yerhaltnis zur GroBe des SchwindmaBes 
zunimmt, so kann man daraus den SchluB ziehen, 

daB das jeweilige SchwindmaB ein Bild von der 
beim Schwinden stattfindenden Festigkeitsbean
spruchung gibt. Dies laBt sich am einfachsten an 
Hand eines Beispieles klarlegen. Angenommen, es 
ware ein Stab nach Abb. 1 von 1000 mm Lange 
herzustellen; unter Annahme eines SchwindmaBes 
von 2 % ist die Form mit 1020 mm auszufuhren. 
Der AbguB hat aber nach dem Erkalten nicht wie 
zu erwarten 1000 mm, sondern 1008 mm Lange. 
Berechnet man hieraus das SchwindmaB auf 1000 mm, 
so betragt dasselbe nur 1,2 %. Durch die Wirkung 
auBerer Krafte hat der Stab eine Lange von nur 
1008 mm, der Unterschied von 1008 — 1000 =  8 mm 

stellt also die Verlangerung des GuBstiickes durch 
den EinfiuB der Schwindungswiderstande dar. Mit 
dem Wachsen der Schwindungswiderstande wird 
somit einerseits die Beanspruchung des GuBstiickes 
groBer, anderseits wird das SchwindmaB kleiner; denn 
je groBer der Widerstand der Form, um so geringer 
die Schwindung. Bei gewohnlicher Betriebsbean-

p = q
i

X --------------  7000--------------

Abbildung 1. Probestab.

spruchung unterhalb der Elastizitatsgrenze lieBen 
sich aus der durch die Beanspruchung bedingten 
Yerlangerung die GroBe der einwirkenden Krafte 
errechnen. Im vorliegenden Falle tritt die Form- 
anderung im plastischen Zustand auf, fiir den das 
Hoocksche Gesetz nicht mehr Giiltigkeit hat, so daB 
eine Berechnung der Krafte auf diese Art nicht mog- 
lich ist. Damit nun ein jeweils in Frage kommender 
AbguB eine solche Beanspruchung aufnehmen kann. 
mussen die inneren Krafte desselben genugend groB 
sein, um den auBeren das Gleichgewicht zu halten. 
Solange dies zutrifft, hat man es nur mit bleibenden 
Formanderungen zu tun. Ist dies jedoch nicht mehr 
der Fali, dann wird ein Bruch, der sogenannte Warm- 

riB, entstehen. Eine weitere Folgeerscheinung der 
Schwindungsbeanspruchung sind die GuBspannungen. 

Im folgenden sei naher auf die drei vorgenannten 
Folgeerscheinungen der Schwindungsbeanspruchung 
eingegangen. MaBliche Unstimmigkeiten, wie das 

Verziehen oder Abweichungen in den Abmessungen 
durch iibermaBige Formanderung im bildsamen Zu

stande, konnen unter Umstanden ein AusschuBwerden 

des GuBstiickes zur Folgę haben. Gibt man z. B. 
einem Zylinder von 3000 mm 1. W. unter Zugrunde- 
legung von 2 % Schwindung einen Kern 3060 mm, so 

wird er bei behinderter Schwindung nach dem Er

kalten nicht 3000 mm, sondernbei;pie swebt 3024mm
1. W. haben. Soli der AbguB nun auf 3030 mm aus- 

gebohrt werden, so betragt die Zugabe statt 30 mm

129
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nur 3030 — 3024 =  6 mm auf den Durchmesser, was 
bei StahlguB und noch dazu bei einem so groBen 
Durchmesser ais sehr wenig zu bezeichnen ist. An- 

genommen, der Zylinder ware um 10 mm oval, was 
sowohl durch unvorsichtiges Ausschlagen ais auch 
durch unsachgemaBes Gliihen leicht vorkommen kann, 
so wiirde derselbe an zwei gegeniiberliegenden Stellen 

nach erfolgter Bearbeitung roh bleiben. Selbst wenn 
der Zylinder trotz dieser Unstimmigkeit verwendet 
wird, so hat man noch immer mit einem Preisabzug 
zu rechnen, da der AbguB infolge der zu groBen 
Wandstarke zu schwer ist. Selbstverstandlich ist 
auch die Umkehrung des angefuhrten Beispieles mog- 

lich. Geht man von einem SchwindmaB von 1,2 % 
aus, und die Schwindung betragt infolge eines nach- 
giebigen Kernes tatsachlich 2 %, das sind 60 mm, 
so daB der Zylinder im kalten Zustande 3036 — 60 =  
2976 mm inneren Durchmesser hat. Ausgedreht 
wird er auf 3030 mm; die Zugabe betragt nicht, wie 
erwartet, 15 mm Schnitt, sondern 27 mm. Diese 
vergróBerte Zugabe verursacht zunachst gróBere 
Bearbeitungskosten und gróBeren Abfall; ferner wird 
aber die Wandstarke zu klein, was in den meisten 
Fallen ein AusschuBwerden des Zylinders zur Folgę 
hat. Aus diesen beiden Beispielen ist schon ersicht- 
!ich, von welcher Wichtigkeit die richtige Einschatzung 
der Schwindungswiderstande und des jeweiligen 

SchwindmaBes ist, die lediglich von der Erfahrung 
und klugen Voraussicht des GieBers bzw. Modell- 
tischlers abhangt. Die Erscheinung der gehinderten 
Schwindung tritt besonders bei GuBstiicken groBer 
Abmessung auf, da hierbei der Widerstand der Form 
groBer ist. AuBerdem macht sich bei GroBguB noch 
der Umstand ungiinstig bemerkbar, daB die Zugaben 

verhaltnismaBig kleiner sind ais bei KleinguB.

Eine zweite Folgeerscheinung der Schwindungs- 
beanspruchung, der WarmriB, erfolgt in den mei

sten Fallen an Stellen, die 
der Konstrukteur durch eine 
Verstarkung gegen eine gro- 
Bere Betriebsbeanspruchung 

sichern wollte. Man kann 
sagen, daB Warmrisse mei- 
stens in gefahrlichen Quer- 
schnitten auftreten, durch ihr 
Vorhandensein wird ein Ab
guB fast immer unverwendbar.

Eine weitere Folgeerschei
nung der Schwindungsbean- 
spruchung sind die GuBspan- 

nungen. Am einfachsten laBt 
sich dereń Entstehung an 

Hand eines Beispieles der 
nachstehend gezeichneten Riemenscheibe (Abb. 2) 

wahrend des Erkaltens, d. h. wahrend des Schwin- 

dens erlautern.

Auf den Kranz wirken die Schwindungswider
stande Px, hervorgerufen durch die Festigkeit der 
Form. Der Kranz ist schwacher ais die Arme und 

erkaltet daher friiher. Er wird durch die Bean- 

spruchung der Krafte Px im bildsamen Zustande eine 
bleibende Formanderung erhalten und nicht mit

2 % schwinden, sondern beispielsweise mit nur 1,6 %. 
Wenn fiir den Kranz bereits die eigentliche Schwin
dung beendigt ist, beginnen erst die Arme sich nach 
der Mitte hin zusammenzuziehen. Sie finden durch 
die Form nur einen Widerstand in der Reibung, der 

aber unberiicksichtigt bleiben kann. Die Arme 
wurden daher voraussichtlich mit 2 % schwinden. Da 
sie aber mit dem Kranz fest verbunden sind, so muB, 
wenn kein WarmriB erfolgt, ein Ausgleich in der Art 
stattfinden, daB sie sich noch im teigigen Zustande 
etwas dehnen. Sind sie inzwischen fest geworden, 
so haben sie das Bestreben, sich noch weiter zu
sammenzuziehen, werden aber durch den schon 

kalten Kranz, der nur mit 1,6 % geschwunden ist, 
daran gehindert. Die Folgę davon ist eine starkę 
Zugbeanspruchung in den Armen, die auch im kalten 
Zustand verbleibt. Nicht zu Ubersehen ist, daB der 
Kranz hierbei etwas auf Biegung beansprucht wird. 
Man bezeichnet die verbleibende Zug- bzw. Biegungs- 
spannung kurzweg ais GuBspannung, die so groB 
sein kann, daB die geringste weitere Beanspruehung" 
genugt, um den Bruch in dem gespannten GuBstiick 
herbeizufuhren. So kann es vorkommen, daB ein 
Hammerschlag auf einen unter Zug stehenden Arm 
genugt, in demselben einen Sprung zu erzeugen. Es 
besteht somit bei Verwendung verwickelter StahlguB- 
stiicke ohne weitere Warmebehandlung die Gefahr 
von Kaltrissen oder Spriingen. Aus diesem Grunde 
muB man Maschinenteile aus StahlguB vor Yer- 
wendung spannungsfrei machen, was man bei Stahl
guB durch das zur Gefugeumwandlung notwendige 

Gliihen erreicht. Wird dabei die Riemenscheibe auf 
die Gliihtemperatur von 800—950° gebracht, so 

werden sich die unter Zug stehenden Arme und der 
eingezogene Kranz so lange dehnen, bis das Gleich- 
gewicht der inneren Krafte hergestellt ist. Dieser 
Gleichgewichtszustand entspricht dem vollstandig 
spannungsfreien Zustande. Damit derselbe erhalten 
bleibt, miissen die GuBstiicke langsam und gleich
maBig erkalten. Erst von derart behandelten GuB
stucken kann der Konstrukteur die von ihm ange- 
nommenen Festigkeitswerte bei entsprechender Ana
lyse und Fehlen von Warmrissen erwarten. Auch 
beziiglich der GuBspannungen laBt sich sagen, daB 
dieselben bei Fehlen der Schwindungsbeanspruchung 

ausgeblieben waren. Hier ist noch zu erwahnen, daB 
fiir die Entstehung von GuBspannungen auch ver- 
schieden rasche Abkiihlung in den einzelnen Teilen 

des GuBstiickes eine Rolle spielt.

Da die drei angefuhrten Erscheinungen ein Aus

schuBwerden der GuBstiicke zur Folgę haben konnen, 
wird man danach trachten, die Schwindungsbean

spruchung weitestgehend herabzusetzen. Damit dies 
gelingt, muB man die Schwindungswiderstande genau 

kennen.

Bei normaler Betriebsbeanspruchung werden, ab- 

gesehen von der Schrumpfbeanspruchung, die aktiven 
beanspruchenden Krafte durch einen zweiten Korper 
hervorgerufen. Bei der Schwindungsbeanspruchung 

erzeugt der beanspruchte Korper selbst in Yerbin- 

dung mit der Form die Reaktionskrafte p, die ihrer- 

seits mit der Gesamtkraft P das GuBstiick bean-
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spruchen. Diese Reaktionskrafte oder Schwindungs- 
widerstande hangen von der GroBe der Schwindung 

und der Festigkeit der Form ab. Ware die Schwindung 
gleich Nuli, dann ware auch P gleich Nuli; ware bei 

gegebener Schwindung die Festigkeit der Form 
gleich Nuli, dann ware P ebenfalls Nuli. Da nun die 
Schwindung mehr oder minder eine gegebene GroBe 

ist, die nur durch eine niedere GieBtemperatur etwas

a. <2}

Abbildung 3. Hebel.

zu verkleinern ist, so bleibt nur Beeinflussung in der 
Festigkeit der GuBform, die aus diesem Grunde 

soweit wie moglich herabzusetzen ist. Bei KleinguB 
erreicht man dies durch Verwendung von Sandformen, 
die nur getrocknet werden und daher beim Schwinden 
leicht nachgeben kónnen. Ferner hilft man sich 
durch Aushohlungen in der Form, durch Aufweichen 
mit Wasser und Aufbrechen derselben nach dem

Massenanhaufung und der dadurch bedingten hóheren 

Temperatur bedeutend kleiner ais bei a ist. Um die 
ReiBgefahr bei b zu beseitigen, erniedrigt man an 

dieser Stelle kiinstlich die Temperatur des Abgusses 
durch Schreckplatten (Kokillen) oder durch BegieBen 
der Verstarkung mit Wasser. Hierdurch sinkt sofort 

die Temperatur an dieser Stelle, und die Festigkeit 
wird groBer.

Aehnliche ungiinstige Wirkungen von geringer 
Festigkeit ergeben auch Versteifungsrippen. Die- 
selben mógen fiir den Konstrukteur ein beliebtes 

Mittel zur VergróBerung des Widerstandes sein, sie 
sind aber vom GieBer nicht gern gesehen, da sie 
meistens dort vorgesehen werden, wo dieselben am 
wenigsten giinstig sind. Bei dem in Abb. 4 dar- 
gestellten verrippten Zylinder wird der Mantel auf 
Zug beansprucht; der Bruch oder WarmriB wird bei 

der Versteifungsrippe auftreten. Um die ungiiiistige 
Wirkung derselben zu vermindern, bringt man die 
sogenannten Schwindungsrippen s an, die rasch er-

-sc M e c fr f

Abbildung 6. Rippenausfuhrung.

Abbildung 4. Yerrippter Zylinder.

Gusse. Bei GroBguB kommt man aus gieB- 
tec-hnischen Griinden mit Sandformen nicht mehr 
aus; die dabei verwendete Schamottemasse muB 

gebrannt werden, wodurch die Festigkeit bei Masse- 
formen wesentlich hoher ist ais jene bei Sandformen.

Man hilft sich 
wohl auch durch 

Aushohlungen 
undEinlagenvon 

Koks in den Ker- 
nen. Bei sehr schweren Abgussen kónnen der- 

artige Schwachungen mit Riicksicht auf die 
groBe fliissige Stahlmasse nieht angebracht wer
den. In diesen und vielen anderen Fallen greift 
man bei einem nicht zu umgehenden Schwin- 

dungswiderstand zu einem anderen Mittel, Warm- 
risse zu vermeiden. Man steigert die innere Festig

keit des GuBstiickes im teigigen Zustand in den 
gefahrlichen Stellen. Bei Zugbeanspruchung hangt 

sie von der jeweiligen Temperatur in den einzel

nen Querschnitten und von der Analyse des Stahl- 

gusses ab und nimmt mit sinkender Temperatur zu. 

Da nun die GuBstiicke im Laufe der Abkiihlung je 
nach der Massenanhaufung in den einzelnen Quer- 

schnitten verschiedene Temperaturen aufweisen, so 

wird auch die innere Festigkeit in den einzelnen 

Querschnitten dementsprechend verschieden sein. 

Durch diesen Umstand ist wieder ein wesentlicher 
Unterschied der Schwindungsbeanspruchung gegen- 

iiber normaler Betriebsbeanspruchung gegeben. Der 

WarmriB wird z. B. nicht im schwachen Teile bei a 

des in Abb. 3 wiedergegebenen Abgusses auftreten, 

sondern wahrscheinlich in dem starken Querschnitt 

bei b. da die Festigkeit an dieser Stelle infolge der

kalten und 

dadurch den 
AbguBan die
ser Stelle zu- 

sammenh al
ten. Yerstei- 
fungsrippen 
sind nach 

Móglichkeit 
zu vermei- 
den; kónnen 

sie jedoch

Abbildung 5. Verteilerrohr m it 
Yersteifungsrippen.

nicht entbehrt werden, dann miissen sie unbedingt 
schwacher gehalten werden ais das durch die 
Schwindung beanspruchte GuBstiick, wie aus Abb. 5 
und 6 hervorgeht.

Wie bereits erwahnt, wird die GroBe der inneren 
Festigkeit noch durch die Analyse des Gusses beein- 

fluBt. Ein zunehmender Kohlenstoffgehalt vergróBert 
sie wesentlich, weshalb man diinnwandige, zu Warm- 

rissen neigende GuBstiicke trotz der yorerwahnten 
YorsichtsmaBnahmen harter gieBen wird. Man stóBt 
dabei leider oft auf groBe Schwierigkeiten bei den 

Maschinenfabriken, die haufig bei diinnwandigen 
Abgussen ganz weichen Werkstoff vorschreiben, was 

natiirlich bei groBen Abgussen nicht moglich ist. 

Ungiinstig wird die innere Festigkeit durch steigen- 

den Schwefel- und Sauerstoffgehalt beeinfluBt, so 
daB die beiden auf ein MindestmaB herabgedriickt 

werden miissen. Nach den letzten Untersuchungen 

des Vereins deutscher StahlformgieBereien1) iiber 

sauren StahlguB wirkt auch der Phosphorgehalt

n  St. u. E. 45 (1925) S. 1678/80.
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in dieser Richtung ungiinstig. Mangan in den Grenzen 
von 0,50 — 0,70 % und Silizium von 0,35 — 0,45 % 
zeigen keinen wesentlichen EinfluB auf die innere 

Festigkeit im teigigen Zustande.

Diese allgemeinen Betrachtungen iiber die Schwin- 
dungsbeanspruchung sollen noch durch einige prak

tische Beispiele erlautert werden.

K-----------------------------------------------2200---------
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Bei einem sechsarmigen Magnetrad, das in Abb. 7 

mit einem Sechstel desUmfanges im Schnitt dar- 
gestellt ist, wirken auf den sich beim Schwinden 
zusammenziehenden Kranz die Krafte p mit der 
Resultierenden P3, hervorgerufen durch den Wider
stand der Kerne. Die Arme ziehen durch die Schwin-

guB uberdreht, so ergibt sich bei den Stellen A eine 
zu schwache Wand. Um die biegende Kraft zwischen 
den Armen herabzusetzen, empfiehlt es sich, dereń 

Entfernung zu verkleinern, was bei gegebenem 
Durchmesser eine Vermehrung der Armzahl be- 

deutet. Ferner muB nach Moglichkeit der Wider
stand des Kranzes groB gewahlt werden. Um trotz 
Anwendung dieser beiden VorsichtsmaBnahmen immer 
noch auftretenden Abweichungen zu begegnen, muB 
man das Modeli bzw. den Kernkasten „falschen11, d. h. 

den Kern, wie in Abb. 8b skizziert, unrund ausfuhren 

Durch diese MaBnahme findet ^ sor* 
ein Ausgleich statt, wenn die 
Arme beim Schwinden den 

Kranz hereinziehen.
Im Kranze tritt auBer der 

Biegungsbeanspruchung noch 

eine starkę Zugbeanspruchung 
auf. Infolge der Verrippung 
beim Armansatz am Kranz Abbildung 

wird an diesen Stellen der Ab- SchXdungsfippen. 

gufi langer warm bleiben, und
es wird dadurch hier die innere Festigkeit geringer 
sein. Die Folgę davon sind Warmrisse an dieser 
gefahrlichen Stelle, denen nur durch Anbringung 
starker Schwindungsrippen nach Abb. 9 vorgebeugt 
werden kann. Selbst dann ist es móglich, daB im 
tieferen Teile des Kranzes noch Zerrungen, also 
beginnende Warmrisse auftreten, die nach der Be
arbeitung oft beim letzten Span erst zum Vorschein 
kommen. Um ganz sicher zu gehen, muB der Kranz 
unbedingt starker sein ais die verrippte Stelle, so daB 
die Rippe rascher kalt wird und dadurch kein AnlaB 
zum ReiBen gegeben ist. Es ist daher gieBtechnisch 
das beste, den Kranz nach auBen mit groBer Zugabe zu 
versehen, die allerdings unter vom Kunden nicht 
bezahltem Kostenaufwande sodann abgedreht wird.

Aehnliche ungiinstige Verhaltnisse des Yerziehens 
treten bei Ausfiihrung von Zahnradern mit groBem 
Durchmesser und vorgegossenen Zahnen auf. Bei 
diesenAbgiissenhilft man sich, indem man die Kranz- 
aufgiisse nicht zwischen die Arme, sondern auf den 
Uebergang von Kranz zum Arm stellt. Hierdurch 
wird erreicht, daB sich die Arme beim zentralen 
Schwinden an dieser Stelle starker dehnen kónnen

Abbildung 8 b. Ausfiihrung der Kerne. Abbildung 10. Kurbelwelle fiir eine StraBenwalze.

Abbildung 8a. Darstellung des yerzogenen Kranzes.

dung mit der Kraft Px zur Mitte; die inneren Krafte 
des Kranzes sind an der Schnittstelle durch die 
auBeren Tangentialkrafte P, zu ersetzen. Waren die 

Kerne vollig starr, dann wiirde im Kranz nur reine 
Zugbeanspruchung herrschen. Da dies jedoch nicht 

zutrifft, sondern die Kerne in der Nahe der Arme

immer etwas nachgeben, so wird im Kranze auch 
Biegung auftreten. Der Angriffspunkt der Kraft 
wird sich in der Kraftrichtung verschieben, das heiBt, 

der Kranz wird durch die Arme hereingezogen. Die 
Folgę davon wird sein, daB ein derart verzogenes 

GuBstiick das in Abb. 8 a iibertrieben gezeichnete 
Aussehen hat, wobei Abweichungen bis zu 10 mm 

vorkommen. Wird nun ein solcher yerzogener Ab-

und der Kranz daher nicht in dem MaBe herein

gezogen wird, wie wenn die Aufgiisse zwischen den 
Armen stiinden. Durch diese MaBnahme wird ein 

bildsames Zwischenstuck eingeschaltet, das die 
Yerlangerung aufnimmt. AuBerdem werden die 

Kerne stark ausgehohlt, damit sie nachgeben kónnen. 
Ein Falschen des Kranzes wie im vorerwahnten Falle 

ist nicht móglich, da diese Rader stets auf Zahnrad-
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formmaschinen hergestellt werden, die diese MaB- 

nahme nicht moglich machen. Zahnrader mit vor- 
gegossenen Zahnen sollen auf jeden Fali mit móglichst 

yielen und starken Armen ausgefiihrt werden.
Wie ein AbguB unter Umstanden durch unrich- 

tiges Anschneiden, d. h. durch ungiinstiges Anbringen 
von EinguB und Steigern unverwendbar werden 
kann, sei an nachfolgendem Beispiele gezeigt. Es 
handelt sich um eine Kurbelwelle, die man bei uns im 
Gegensatz zu Amerika gewohnlich nicht aus Stahl
guB herstellt (Abb. 10).

Zunachst wurde das Stiiek so eingeformt, daB 

der EinguB (1) bei 2 an die Kurbelwelle ange- 
schnitten war (Abb. 11). Nach dem Putzen zeigte 

der AbguB beim Ansatz des Blattes bei 3 einen 
starken WarmriB. Der zweite AbguB wurde an den 
Uebergangsstellen (3) mit noch starkeren Schwin- 

dungsrippen versehen. Das StUck war nach dem 
Putzen gut, doch kam beim Abdrehen ein ganz

Abbildung 11. Lage des Eingusses und 
der Ansehnitte.

schwacher WarmriB bei 3 zum Vorschein. Die beiden 

GuBstucke waren durch diese Mangel natiirlich un- 
verwendbar. Nach genauer Ueberpriifung der beiden 

Fehlgiisse kam man zu dem SchluB, daB die Ursache 
des MiBgeschicks nur in dem Umstande zu suchen 
sein konnte. daB an der RiBstelle die innere Festigkeit 
ungewohnlich klein sein muBte, da wesentliche Hinder- 
nisse fiir das Schwinden nicht vorbanden waren. Die 

geringe Festigkeit im teigigen Zustande an der RiB
stelle wird erki arii eh, wenn man sich den flieBenden 
Stahl und die dadurch bedingten Temperaturver- 
haltnisse nach dem Gusse vergegenwartigt. Der Stahl 

flieBt von 1 nach 2, wie dies in der Abb. 11 dar- 
gestellt ist, von 2 nach 3, von 3 nach 4 und von 2 nach

2. Der heiBeste Stahl wird sich in den Teilen 2—3 
befinden. Am kaltesten werden die beiden Teile 
3—4 sein. Wird nun 3—4 durch irgend ein Hemmnis 

am Schwinden gehindert, so reiBt die Welle an der 

TJebergangsstelle zum Blatt, da hier infolge der 
proBeren Masse und Temperatur die geringste Festig

keit im plastischen Zustande vorhanden ist. Auf 
Grund dieser Ueberlegung wurde beim dritten Ab

guB der EinguB am Ende des langeren Schaftes an- 

gebracht und die beiden Schafte etwas konisch aus- 

gebildet, damit ein leichteres Schwinden moglich wurde. 
Der Erfolg war gut, das GuBstiick war fehlerlos. In- 

zwischen sind schon iiber 50 Stiiek solcher Kurbel- 

wellen geliefert, ohne daB sich ahnliche Fehlstellen 

wie bei den ersten beiden ergeben hatten.

Eine wichtige Rolle spielen im Maschinenbau und 

vielleicht in noch starkerem MaBe bei Anfertigung 

von StahlguBstiicken plotzliche Querschnitts-

anderungen. Solche sind gegeben, wenn einer 

unendlich kleinen Langenanderung Al eine groBe 
Aenderung des Querschnittes entspricht. Ftir plotz
liche Querschnittsanderungen haben samtliche unter 
sonstigen Yerhaltnissen geltenden Festigkeitsunter- 
suchungen fiir Betriebsbeanspruchungen keine Gtiltig- 

keit, da die inneren Spannungen in den einzelnen 
Fasern ungleich groB sind. Die groBten Spannungen 
treten am Rande auf (Abb. 12). Sie konnen 3—-4mal

p

so groB werden wie die mittlere Spannung aus — bei

Zugbeanspruchung. Es kann daher bei plotzlichen 
Querschnittsanderungen sehr leicht zu Verletzungen 
der auBeren Faser kommen, was nichts anderes ais 
ein Anbruch oder Sprung ist, der den krassesten Fali 
der plotzlichen Querschnittsanderung darstellt. Ist 
einmal bei einem Korper ein Anbruch vorhanden, 
so geht derselbe bei weiterer Beanspruchung leicht 
tiefer. In bedeutend yerscharf terem MaBe machen 
sich derartige plotzliche Querschnittsanderungen

Abbildung 12. Faserbeanspruchung bei 
plotzlicher Querschnittsanderung.

beim Schwinden von GuBstiicken bemerkbar, da in 

diesem Falle noch die durch die verschieden starken 
Querschnitte bedingten verschiedenen Werte der 
inneren Festigkeit in Frage kommen. Wie schon 
erwahnt, sind bei dieser Art von Beanspruchung die 
Spannungen in den auBersten Fasern ein Yielfaches 
der normalen Spannung. Es ist dadurch sehr leicht 
moglich, daB beim Schwinden in der auBersten Faser 
ein kleiner RiB entsteht, der durch die weitere Kraft- 
wirkung einen starken WarmriB zur Folgę hat. Um 
dieser Gefahr vorzubeugen, miissen plotzliche Quer- 
schnittsanderungen bei GuBstiicken unbedingt ver- 
mieden werden. Dies erreicht man durch einen steten, 
das heiBt allmahlichen Uebergang von einem Quer- 
schnitt zum anderen im Sinne des Yerlaufs der Faser 1. 

Der Langenanderung Al muB eine ebenso kleine 
Aenderung des Querschnittes entsprechen. Selbst 
wenn dies bei Modellen nicht vorgesehen ist, so wird 
der geiibte GieBer dem Rechnung tragen; denn er 

weiB genau, daB jeder AbguB bei plotzlicher Quer- 
schnittsanderung in den seltensten Fallen ganz aus 
der Form zu bringen ist. Um das zu yerhindern. 

werden die scharfen Uebergange durch Hohlkehlen 

gemildert; es empfiehlt sich auBerdem, z. B. bei Rohr- 
flanschen, noch Schwindungsrippen vorzusehen.

Zusammenfassendist zu bemerken, daB den ver- 

wickelten Verhaltnissen der Schwindungsbeanspruch- 
ung nur durch rege Zusammenarbeit von Konstrukteur 

und GieBer naherzukommen ist. Hierdurch wird sich 
manche Frage beantworten lassen, die in vielen Fallen 

zum VerdruB beider Teile bei fehlender Yerstandigung 
in einem FehlguB die Antwort findet.
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Umschau.

Koksverbrennlichkeit.

Bei der Besprechung des Buehes von A. K oreyaar1) 
kam ich zu einer Ablehnung des darin angewandten Ver- 
fahrens, den praktischen Vorgangen, zuliebe einer Theorie, 
Gewalt anzutun. Ich wies insbesondere auf dieUnmóglich- 
keit der Folgerung aus seiner Formel, m it der er „com- 
pression of the heat“ umfassen will, die besagt, daB eine 
YergroBerung der Brenngeschwindigkeit eine YergróBerung 

des Yerbrennungsraumes zur Folgę hat.
In  ahnlichem Sinne nimmtRalph H a y e s  Sweetserdazu 

Stellung2), daB namlich die Ergebnisse mancher Forscher, 
die sich m it der Frage der Verbrennlichkeit befassen, nur 
zu einer Verwirrung dieses Begriffes und zu Meinungsyer- 
schiedenheiten zwischen Forscher und Praktiker fiihren. 
Er fiihrt eine Begriffserlauterung yon T. L. Joseph3) an, 
wonach die Verbrennlichkeit des Kokses sich auf die 
Eigenschaften bezieht, die die GróBe der Yerbrennungs- 
zone bestimmen; ferner ist der Anteil des Kohlenstoffs, 
der yor den Formen vergast wird, unabhangig yon der 
Koksverbrennlichkeit. Ein rasch brennender Koks ver- 
brennt auf kleinerem Raum ais ein langsam brennender 
Koks, beide verschwinden aber nach MaBgabe der Sauer- 

stoffzufuhr.
Ueher die Beziehung zur Łuftzufuhr hat S. P. 

K in n e y 4) an zwei Oefen der American Rolling Mili Co., 

Columbus, Ohio, im Mai 1923 Versuche ange- 20  
stellt. Abb. 1 zeigt die Analysenergebnisse in 
Prozent Sauerstoff und Kohlensaure in der 
Formenebene, abhangig von der Entfernung 
yon der Mtindung nach dem Ofeninnern, wor- ^ 
iiber Kinney sagt: „Es wird gezeigt, daB die 
Ausdehnung der Yerbrennungszone in der 
Formenebene des Hochofens unabhangig von 
der Windmenge konstant ist.“ Dieser SchluB 
ist richtig und scheint m it anderen Yersuchen 
des Bureau of Mines und praktischen Erfah
rungen ubereinzustimmen, nicht aber mit 
Josephs Ansicht, daB ein rasch brennender 
Koks auf kleinerem Raum yerbrennen wird ais 

ein langsam brennender.
Von allen neueren Yeroffentlichungen 

scheint die von D an ie l S illa rs5) am ge- 
nauesten in ihren Schlussen zu sein, wo
nach die Verbrennlichkeit ein MaB der Geschwindig- 
keit ist, m it der Sauerstoff m it Kohlenstoff Kohlenoxyd 
bildet. Ein Bericht yon E. C. Eyans8) iiber Versuche mit 
Kohlenstaub scheint den Beweis zu erbringen, daB Anthra- 
zit eine groBere Verbrennlichkeit ais Koks hat. Man lieB 
100 cm3 C02 10 min bei 950 0 auf eine gewogene Koksstaub- 
menge einwirken und erhielt die vollen 200 cm8 CO bei 
aktiyer Kohle, Lignit und Maclaurinkoks, aber nur 30 cm3 
bei Nebenerzeugniskoks aus Durhamkohle. Anthrazit, der 
allgemein fiir schwer yerbrennlich gehalten wird, ergab 
aber 124 cm3 ahnlich wie ein Coalite m it 133 cm3 CO. Solche 
Ergebnisse m it Kohlenstaub im  Laboratorium lassen sich 
nicht auf den Begriff der Yerbrennlichkeit iibertragen, den 
der Hochofner in bezug auf den Koks in der vorliegenden 
GróBe unter den Arbeitsbedingungen des Hochofens meint. 
Der Hochofner hat einen Koks yerschiedener chemischer 
Zusammensetzung, GróBe, Struktur, Porositat, Hartę, 
diese manchmal durch eine dichte Sehale auf der Ober
flache gekennzeichnet. Er muB den Koks bei yerschiedenen 
Pressungen und Temperaturen yerblasen und ihn nach 
seinem Gehalt an Asche und Schwefel yerschlacken und 
dabei die Windmenge dem Ofengang anpassen. Diese 
Arbeitsgeschwindigkeit ist durch die Verbrennlichkeit des 
Kokses beschrankt. Ist er leicht yerbrennlich, dann ist

1) St. u. E. 45 (1925) S. 2092.
2) Tron Age 117 (1926) S. 477/8.
3) Coal Rev. (1924), 30. Juli. Forschungsberichte 

Bureau of Mines Nr. 2604.
*) Blast Furnace 13 (1925) S. 243/8; vgl. St. u. E. 44 

(1924) S. 104/6.
5) J. West of Scottland Iron Steel Inst. 32 (1925) S. 56.

«) Fuel 4 (1925) S. 371/2.

die hóchste Arbeitsgeschwindigkeit durch die Moglichkeit 
begrenzt, den Ofen voll zu halten und Eisen und Schlacke 

fortzuschaffen.
Der Forscher im Laboratorium arbeitet mit kleinen 

Mengen feinen Kohlenstaubes; der Hochofner kann nur 
so viel Koks yor den Formen yerbrennen, ais weitergehend 
der Formenebene zugefuhrt und nachgegichtet wird. Die 
Ergebnisse beider Arbeitsweisen sind nicht yergleichbar. 
Absicht der Abhandlung ist es, die abweichende Begriffs- 
bildung der Verbrennung des Kokses im  Hochofen zu klaren.

H. A. B rassert1) machte zuerst 1906 auf die Yerbrenn
lichkeit des Kokses aufmerksam, indem er sagte, daB fiir 
den Hochofen die Verbrennungsgeschwindigkeit nicht so 

sehr von der chemischen Analyse ais yon den physikalischen 
Eigenschaften des Kokses abhangt. Diese (der ais Yer
brennlichkeit bezeichnete Fortgang der Verbrennung) ist 
die Geschwindigkeit, m it der sich der Koks unter den 
gegebenen Bedingungen mit dem Sauerstoff yereinigt.

Der Verfasser2) schlagt dafiir die folgende yeranderte 
Fassung vor: Verbrennlichkeit des Hochofenkokses ist 
das Verhaltnis der yollstandigen Vergasung des jeweiligen 
Kokses yor den Formen, unter den feststehenden Bedin
gungen der Windtemperatur und -menge.

Es genugt nicht, yerschiedene Kokssorten im Labo
ratorium so fein gemahlen zu untersuchen, daB jedes 
Teilchen leicht heiBer Luft oder Gasen ausgesetzt ist. Sie 
konnen nur unter den Bedingungen gepriift werden, die 
fiir sie im Ofen yorliegen. Abb. 1 zeigt, daB die GróBe der

yerbrennungszone nicht yon der je Zeiteinheit yerbrannten 
Koksmenge abhangt. Leider kann man iiberhaupt nicht 
ganz die Menge Koks, die durch die Verbrennungszone 
geht, messen, sondern sie nur annahernd berechnen.

(Bemerkung des Berichterstatters.) Es ware an 
der Zeit, iiber diese Frage die Akten zu schlieBen; 
ihre weitgehende Erórterung fiihrt mitunter in den 
Ansichten auf Abwege und hat letzten Endes denen 
recht gegeben, die die Bedeutung der Verbrennlichkeit 
des Kokses im  Hochofen iiberhaupt in Abrede stellten. 
Man hat im Hochofen noch nie die Grenze erreicht, bei der 
die Verbrennung des Kokses vor den Formen Schwierig- 
keiten macht, um so weniger, ais man erst im Hochofen bei 
Brenngeschwindigkeiten von 1000 bis 1500 kg/m2 Form- 
ebenenąuerschnitt und Stunde bei heifiem Windę ange- 
langt ist und man bei den Abstichgaserzeugern der Fried- 
rich-Alfred-Hiitte betriebsmaBig ohne Schwierigkeiten 

5500 kg/m2 und st bei kaltem Windę erreicht hat. Im 
iibrigen Ofenteil hat der Koks nur die Aufgabe, Geriist und 
Yerteiler zu sein. Sie erfordert Schwerverbrennlichkeit 

und in erster Linie Festigkeit und der Beschickung an- 
gepaBte gleichmafiige Stiickigkeit.

Unsere Aufgabe ist es nicht mehr, uns darum zu sorgen, 
ob der Koks im Ofen verbrennt, sondern zu untersuchen, 
w ie er yerbrennt. Nur durch den Uebergang von der 
Retorte zu dem Ofen und die planmiiBige Bearbeitung der 
sehwierigen Untersuehungsaufgaben bei den yerwickelten 
Yorgangen im Hochofen werden wir die Aufgabe lósen, 
den Ofenbetrieb durch bessere Brennstoffausnutzung wirt- 
schaftlicher zu gestalten. H. Bansen.

’ ) Year-Book Am. Iron Steel Inst. 14 (1914) S. 27.

2) Trans. Am. Inst. Min. Met. Engs. 70 (1924) S. 233.

Abbildung 1. AbhBngigkeit der Yerbrennungszone yor den Formen yon 
der W indmenge.

---  Bei normaler Windmenge 750 m3/m in , 320 t  Roheisen/Tag,
950 kg Koks/t: Roheisen.

--- Kleinste W indmenge bei 0,07 kg/cm2 Pressung.
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Clausthaler Ferienkurse fur GieBereifachleute.

An der Bergakademie Clausthal finden unter der 
Leitung von Geh. Bergrat Professor S r.^ng . @. f). B. 
Osann wieder Ferienkurse fur GieBereifachleute statt. 
Die Kursę gliedern sich in einen Laborato rium s-  
kursus von 16. bis 25. September und einen Vortrags- 
kursus vom 27. September bis 2. Oktober. Hieran 
schlieBt sich ein m e ta llo g raph ische r  Kursus vom
4. bis 6. Oktober, der auf Wunsch verlangert werden 
kann. Die Kursę konnen jeder fiir sich belegt werden.

Anfragen und Anmeldungen fiir alle Kursę sind an 

das Eisenhiittenmannische Institut der Bergakademie 
Clausthal im Harz zu richten.

Aus Fachyereinen.

Technischer HauptausschuO fiir Giefierei- 
wesen.

Niederschrift iiber die 10. Hauptversammlung am 5. Jurl 
1926, vormittags 11 Uhr, in der Geologischen Landes- 

anstalt in Berlin.

T agesordnung .

1. Geschaftliche Angelegenheiten und Mitteilungen.
2. Berichte und BeschluBfassungen iiber laufende und 

etwa neu aufzunehmende Arbeiten
3. Verschiedenes.

Anwesend s in d :

Vom Verein deu tsche r E iseng ie  Bereien : Professor 
©• Bauer, Erbreich, Tr.^irg. Greiner, 

Mehrtens, Professor ®r.=Q!ng. © f) Rudeloff, Sipp, Sprin- 
gorum.
Geschaftsfiihrung: Hollinderbaumer.

Yom Yere in  deu tscher E is e n h u t te n le u te :$r.«5ttg. 
Pardun i. Y. von ®r.»3ng. Holthaus, Reusch, 5)t.^rtg. 
Stotz, $r.*Qng. Wedemeyer, Wolff.
Geschaftsfiihrung: Loh.

Vom Vere in deu tsche r G ie B e re ifach le u te : Ban- 
nenberg, ®r.=Qng. E f). Dahl, Gilles, Dr. jur. h. c. 
Humperdinck, Professor ®I.=^ng. ® f) Osann, Schalk, 
Scharlibbe, ®r.=^jtig. Schmauser, Zerzog. 
Geschaftsfiihrung: Bock (Schriftfiihrer).

Vom Vere in deu tsche r S tah lfo rm g ieB ere ien  : 
v. Gienanth, Oeking, $r.=Qng. Resow. 
Geschaftsfiihrung: ®r.»^rtg. Bauwens.

Yom G esam tve rband  deu tsche r MetallgieBe- 
reien : Geschaftsfiihrung: Reiff.

Ais Gaste : D ’Asse, Professor Mathesius, Schliewinski. 

E n ts c h u ld ig t s ind  : Auchter, Beikirch, $r.=5ttg- ® $■ 
Brehm, Borbet, Ebbinghaus, Esse^, ®r.=^ng. Gaertner, 
Griininger, $r.»^ng. Heeiwagen. Hrppenstiel, Huth, 
Kinzelbach, ® r.^ng . Krieger, Palm, Neufang, Ring, 
Schmid, Starkę, Volz, Weiland, 2)r.«£\na. Werner, 

2)r.=3:ng. ©■ I)- Wirtz, Professor 5)r.*̂ ng. © Wiist. 

Den Vorsitz fiihrt $r.»^ng. @ t) D ah l.

Zu Punkt 1: G escha ftlic he  A nge legenhe iten  

und M itte ilu n g e n .
a) Der Verein deutscher Eisenhuttenleute behalt 

sich vor, an Stelle des ausscheidenden Herrn N eufang  
auf schriftlichem Wege einen anderen Herrn in Vor- 
schlag zu bringen.

b) Auf Vorschlag des Gesamtverbandes deutscher 

Meta! lwie Bereien wahlt die Versammlung an Stelle des 
ausscheidenden Herrn P a lm , Niirnberg, Herrn N. 
K uchen , Aachen, zum Mitglied des Technischen Haupt- 
ausschusses.

Zu Punkt 2: B e rich te  und  Besch luB fassungen  

iiber lau fende  und  etw a neu au fzunehm ende  

A rbe ite n , werden nachfolgende Berichte erstattet.

A. Arbe'ten des Vereins dsutscher EisengieBereien.

1. Zweekm aB ige K o n s tr u k t io n  von GuB- 
stiicken Tng. H o llin d e rb a u m e r  erklart, daB <£>t.*£sTtg. 

Geilenkirchen hieriiber der Geschaftsfuhrung einen

schriftlichen Bericht iibermittelt habe. Ing. Bock stellt 
fest, daB dieser Bericht bei der Geschaftsstelle bisher 
nicht eingegangen ist, dagegen seien einige Einspruche 
gegen den aufgestellten Entwurf fiir Konstruktions- 
regeln fiir GuBstiicke seitens einiger Mitglieder gemacht 
worden, die dem Yerein deutscher EisengieBereien 

iibermittelt wurden1).
2. U n te rsuchung e n  iiber G ieBere itrocken-  

ófen , dereń E in r ic h tu n g , F e ue ru ngsa rt , W a rm e 
b ilan z . Zivilingenieur Zerzog berichtet, daB ihn der 
Yerein deutscher EisengieBereien beauftragt habe, zu 
untersuchen, wie weit GieBereitrockenofen m it elektri- 
scher Beheizung heizbar sind. Demzufolge habe er eine 
Elektro-Trockenkammer gebaut, wozu verschiedene Um- 
bauten notwendig waren, um eine moglichst gute Iso- 
lierung des Ofens zu erhalten. Es wurden hierbei ange- 
wandt Thermalit, Kalorit und Sterchamol; zuletzt wurde 
auch Asbestine verwendet, die aus dem Oesterreichischen 
Bogenlande stammt und gleichfalls eine sehr schlechte 
Warmeleitfahigkeit ergab.

Im  iibrigen ist ein groBer Unterschied zwischen 
elektrischer Kalorie und Kohlen- bzw. Kokskalorie zu 
machen. Bekanntlich liefert 1 kg guter Steinkohle 
(bzw. Koks) theoretisch etwa 7000 kcal. Dagegen 
lassen sich m it 1 kWst elektrischer Arbeitsleistung nicht 
mehr ais 870 kcal gewinnen. Bei kohle- oder koks- 
gefeuerten Trockenkammern wird der Heizwert der 
Kohle bei weitem nicht ausgeniitzt; man erkennt aber, 
daB fiir die Nutzwirkung bei der Warmeerzeugung fur 
1 kg Kohle oder Koks nicht mehr 1 kWst gesetzt werden 
darf, sondern daB im Mittel etwa 5 kWst notwendig sind, 
um 1 kg Kohle zu ersetzen. Hierbei ist zu beriicksichtigen, 
daB bei Kohle- bzw. Koksfeuerung eine gro Be Menge un- 
wirksamer Gase durch den Ofen gejagt werden, und 
ferner, daB die Abgase zum Teil Feuchtigkeit nur sehr 
schlecht binden, so daB bei elektrischem Trocknen mit 
einer Verkiirzung der Trockendauer um ungefahr 25 %  
gerechnet werden kann.

Die Yersuche des Berichterstatters konnen noch nicht 
ais abgeschlossen betrachtet werden, da das fiir diesen 
Zweck bestellte Psychrometer zur genauen Feuchtigkeits- 
bestimmung noch nicht eingebaut werden konnte. We- 
sentlich ist natiirlich bei der Elektro-Trockenkammer 
der Strompreis und die damit zusammenhangende Ab- 
fallwirtschaft2). AuBerdem diirfte fiir die Elektro- 
Trockenkammer ein fortlaufender Betrieb erforderlich 
werden, wie dies in Amerika vielfach der Fali ist. Schwie- 
rigkeiten bereitet ferner noch die wichtige Frage der 
Luftumwalzung. Diese einzig und allein durch Venti- 
latoren durchzufiihren, scheitert bisher noch an den 
groBen Zusatzkosten. Zivilingenieur Zerzog hofft, in 
allernachster Zeit genaue Unterlagen iibermitteln zu 
konnen.

Ing. H o llin d e rb a u m e r  weist noch darauf hin, 
daB auf der Ausstellung im vorigen Jahre alle Trocken- 
ofenbauarten ausgestellt waren. Die auf ein Preisaus- 
schreiben des V. d. E. G. eingegangenen Preisarbeiten 
iiber Trocknen von Formen werden zu der Hauptver- 
sammlung im August in Berlin veroffentlicht werden.

B. Arbeiten des Vereins deutscher GieBereifachleute.

U nte rsuchung e n  iiber A u fs tam p fm asse n  f iir  
K uppe lo fen . Hieriiber berichtet Oberingenieur G ille s  
wie folgt. Seit dem letzten Bericht auf der Sitzung 
des Technischen Hauptausschusses am 29. November

ł ) Anmerkung der Geschaftsfiihrung: Der Verein 
deutscher EisengieBereien, GieBereiverband, teilt nach- 
traglich mit, daB der Entwurf gemaB BeschluB der Sitzung 

des Technischen Hauptausschusses fiir GieBereiwesen 
vom 26. August 1925 in Gemeinschaft m it dem AusschuB 
fur wirtschaftliche Fertigung nach Kenntnisnahme und 
Begutachtung seitens der AusschuBmitglieder der Oeffent- 
lichkeit unterbreitet werden sollte. Nach Verarbeitung 

einiger unwesentlicher Abanderungsvorschlage habe 
sich daher der V. d. E. G. m it dem A. w. F. in Yerbin- 
dung gesetzt, so daB eine Veróffentlichung der Vor- 
schlape in Gestalt eines Betriebsblattes bevorstehe.

2) Ygl. GieB.-Zg. 23 (1926) S 287/94, 330/5u. 359/65.
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1924 iń Dusseldorf sind neun Aufstampfmassen aus den 
yerschiedensten Gegenden des Reiches untersucht 
worden, und zwar wurden vom Chemischen Laborato
rium fiir Tonindustrie Berlin folgende Priifungen vor- 

genommen:

1. rationelle Analyse,
2. pyrometrische Priifung, d. h. Bestimmung des

Schmelzpunktes nach Segerkegeln,
3. Schlammuntersuchung,
4. Brennyersuche an Probeziegeln,
5. Priifung auf Widerstandsfahigkeit gegen Schlacken-

angriff.

Die Geologische Landesanstalt bzw. Bergrat Pro- 
fessor Dr. Behr haben folgende Eeststellungen gemacht:

1. Gesamtanalysen,
2. mikroskopisehe Untersuchungen der urspriinglichen,

und
3. der bei 1500° gebrannten Masse.

Von diesen neun Stampfmassen wurden dre fiir 
die praktischen Untersuchungen ausgewahlt. Eiir die 
Auswahl waren maBgebend die Yerschiedenartigkeit der 

Analyse, der Kórnung und der Herkunft.
Leider hat kein GieCereibetrieb bis auf den des 

Berichterstatters Yersuche yorgenommen bzw. Ergeb

nisse mitgeteilt.
Bei den in diesem einen Betriebe durchgefiihrten 

praktischen Yersuchen wurde der Yerbrauch an Stampf- 
masse ermittelt, und zwar wurden fiir 100 kg herunter- 
geschmolzenes Eisen bei den drei ausgewahlten Massen 

(Trockensubstanz) yerbraucht:

bei Stampfmasse 2 . . . .  1,98 kg
3 . . . . 1,52 „
1 . . .  . 2,15 „

Bei einem Vergleich dieser praktischen Ergebnisse 
m it den wissenschaftlichen Untersuchungen ergibt sich 

folgendes:
Die Analysen geben, wie schon bei friiheren yer

suchen festgestellt, keinen nennenswerten Anhalt. Aber 
auch die Schmelzpunktbestimmung, die Schlammunter- 
suchung und die Feststellung der Schwindung lieBen 
keinen unmittelbaren RiickschluB zu; dagegen deckten 
sich die Ergebnisse der Priifungen auf Widerstandsfahig
keit mit denen aus praktischen Versuchen.

Die Schlackenangriffsversuche wurden mit einer 
synthetisch zusammengestellten Schlacke durchgefiihrt.

Aus den einzelnen Massen wurden wiirfelfórmige 
Versuchskórper m it einer Kantenlange von etwa 7 cm 
angefertigt. Eine Flachę dieser Yersuchskorper war mit 
einer napffórmigen Yertiefung vori 2,5 Cm yersehen. Der 
Rand, der die napffórmige Yertiefung umgibt, hat eine 
Starkę von etwa 1,5 cm.

Von jeder Masse wurden zwei derartige Yersuchs
korper angefertigt und der eine von ihnen einem betriebs- 
maBigen Brande bei einer Temperatur entsprechend 
Segerkegel 14 und der andere einer solchen entsprechend 
Segerkegel 17 ausgesetzt. Die angegebenen Temperaturen 
kamen ais Hóchsttemperaturen etwa 4 st lang zur Ein- 
wirkung.

Im  einzelnen ergab sich folgendes:

Masse 2.
Hier hat yólliges Aufsaugen der Schlacke stattge- 

funden. Bei beiden Versuchstemperaturen betrug die 
Einsaugtiefe 1 bis 2 cm.

Das Einsaugen war bei diesen beiden Proben nicht 
m it einem Angriff yerbunden.

Masse 3.

Diese Masse zeigte keine Aufsaugefahigkeit fiir die 
geschmolzene Schlacke. In  der napffórmigen Vertiefung 
stand nach der Versuchsbeendigung ein GlasfluB yon 
etwa 0,75 cm Hohe. Vereinzelt machten sich Einfres- 
sungen bemerkbar, bei Segerkegel 14 bis 0,3 cm, bei 
Segerkegel 17 yereinzelt bis 1 cm.

Masse 7.

Die Erscheinung des Einsaugens ist hier unter- 
geordnet. Dafiir treten statke Zerstórungserscheinuiigen

auf, und zwar bei beiden Brenntemperaturen bis iiber 
1 cm in das Gefiige der. Masse hinein.

Nach Feststellungen von Professor Dr. Behr 
bietet die Masse den gróBten Widerstand gegen Sehlacken- 
angriff, je gro Ber der Anteil der Kórner von 0,05 bis kleiner 
ais 0,01 mm ist gegenuber den anderen Anteilen. Der 
Widerstand beruht also wesentlich auf dem mechanischen 
Gefiige der Masse. Die Aufsaugefahigkeit der Stampf
masse wird durch die tonhaltigen Teile beeinfluBt von 
der Feuerfestigkeit und dem Verhalten des Quarzes im 
Feuer. Die die Feuerfestigkeit herabsetzenden Mine- 
ralien kommen in der Gesamtanalyse zum Ausdruck. 
Freilich wird es notwendig, daB fortan neben dem 
Schmelzpunkt auch der Erweichungspunkt der Stampf
masse bestimmt wird. Liegen beide Punkte weit ausein- 
ander, so wird die Zerstórung beschleunigt.

Nach den bisherigen Feststellungen ist anzunehmen, 
daB der eingeschlagene Weg zu den gewiinschten Er- 
folgen fiihren wird. Allerdings ist es erforderlich, daB 
Untersuchungsergebnisse aus yerschiedenen Betrieben 
zur Verfiigung stehen. Die Versuche in einem einzigen 
Betriebe geniigen durchaus nicht, und es ware zu be- 
dauern, wenn die bisher geleisteten Arbeiten yergeblich 

gewesen waren.
Professor $r.*Qng. Osann ist der Ansicht, daB die 

Untersuchungen nur am Kuppelofen selbst durch- 
gefiihrt werden mussen.

Frhr. v. G ie n an th  gibt Professor Osann darin 
recht, daB man mit Laboratoriumsversuchen nicht weiter 
kommen kann. Er schlagt vor, die praktischen Versuche 
am Kuppelofen in der Weise yorzunehmen, daB zuerst 
festgestellt wird, wo und welche Stampfmassen schon 
seit langerer Zeit im Betriebe sind, und daB dann von 
diesen Werken riicklaufige Betriebsangaben gemacht 

werden.
Oberingenieur D ’Asse hat umfangreiche Versuche 

m it yerschiedenen Klebsanden und Stampfmassen an- 
gestellt, die zeigen, wie schwer es ist, die Stampfmasse 
einer jeden Gattierung anzupassen. Der Weg, von der 
Feinkórnigkeit der Stampfmasse auszugehen, scheint 

ihm der richtige zu sein.
Oberingenieur G ille s  stellt fest, daB der Unter

ausschuB sich durchaus nicht die Aufgabe gestellt hatte, 
nur Laboratoriumsversuche anzustellen; in der Haupt- 
sache sollten yielmehr praktische Versuche durchgefiihrt 
werden. Er ist der Meinung, daB die GieBereien noch nicht 
geniigend durchdacht haben, wie man den Verbrauch an 
Stampfmasse ermittelt. Die Feststellung aus dem Kalk- 
gehalt der Schlacke erfordert die starkste Mitarbeit des 
Laboratoriums. Wie schon berichtet, sind beim Krupp- 
Gruson-Werk etwa 2000 Analysen durchgefiihrt worden. 
Dies ist unhaltbar; wenn man aber feststellt, wieviel 
Stampfmasse man yerbraucht, dann benótigt man zu
nachst die Schlackenanalysen nicht. Stampft man 
beispielsweise den Ofen auf 1 m Tiefe aus und wiegt 
die Stampfmasse, die man taglich zum Ausbessern yer
braucht, so braucht man nach Beendigung der Yefrsuche 
den Ofen nur wieder auf das urspriingliche MaB von 1 m 
aufzustampfen. Auf diese Weise bekommt man den yer
brauch, was, wenn man ihn so ermittelt, keine groBe 
Arbeit ist.

Professor 3)r.«^ng. ©. I). B auer schlagt vor, einen 
Kuppelofen zur Halfte m it einer Stampfmasse, zur 
anderen Halfte m it einer anderen auszukleiden. Auf 
diese Weise diirfte es sich leicht feststellen lassen, in 
weicher Halfte die meisten Ausbesserungen yorgenommen 
werden mussen, welche Masse also weniger gut halt.

$r.«3ttg. W edem eyer richtet die dringende Bitte an 
die AusschuBmitglieder, sich in gróBerem Umfange ais 
bisher an den Versuchen zu beteiligen, und empfiehlt, ein 
Programm auszuarbeiten, nach dem in den yerschiedenen 
GieBereien gearbeitet werden soli. Die Kosten miiBten 
auch trotz der schlechten Zeiten aufgewendet werden; im 
iibrigen sind diese, wenn nach praktischen Grundsatzen 

yorgegangen wird, auch gar nicht so hoch.
Der Y o rs itzende  ist derselben Ansicht und betont 

nochmals die Notwendigkeit, daB móglichst viele GieBe
reien sich an den Yersuchen beteiligen.
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Oberingenieur G illes stellt ais Ergebnis der Aus- 
sprache folgendes fest: Wahrend der AusschuB bisher den 
GieBereien angab, sie móchten diese oder jene Stampf- 

masse verwenden, soli jetzt umgekehrt in Erfahrung 
gebracht werden, wer mit einer bestimmten Stampfmasse 
arbeitet, und alsdann sollen die betreffenden Betriebe ge- 
beten werden, dem AusschuB yorher die notwendigsten 
Zahlen bekanntzugeben. Er hofft, daB man auf diese 
Weise zu einem Ziel. gelangt, und er betont nochmals die 
Notwendigkeit, Ergebnisse aus der Praxis zu erhalten.

C. Arbeiten des Vereins deutscher StahlformgieBereien.

1. U n te rs u ch u n g e n , w e sha lb  saurer S ta h l 
mehr zu S chw ind rissen  n e ig t ais basischer.
Jng. Bauwens berichtet, daB die Untersuchungen seit der 
letzten Hauptyersammlung leider nicht weitergekommen 
sind. Es kónnen diese Untersuchungen jetzt nur im 
Eisenforschungsinstitut in Dusseldorf fortgesetzt werden, 
das aber m it dringenderen Arbeiten so iiberlastet ist, daB 
es noch nicht an diese Versuche herangehen konnte.

Professor £r.=3ng. O sann  fragt, ob es wirklich ganz 
klargestellt sei, daB saurer Stahl mehr zu Schwindrissen 
neige ais basischer.

Ing. O ek ing  teilt mit, daB sein Werk seit 36 Jahren 
nach dem sauren Verfahren arbeitet, und er musse sagen, 
ihm habe SchwindriBbildung noch keinen Kopf- 
schmerz gemacht. M it basischem Stahl liegen seinerseits 
keine Erfahrungen vror. Allerdings musse zugegeben 
werden, es gehóre einige Erfahrung dazu, und man konne 
nicht jedes verwickelte Stuck einem unerfahrenen 
Former zur Bearbeitung iibergeben. Es ist eben die Kunst 
des Meisters, die Arbeit richtig einzuschatzen, und bei ihm 
sind ziemlich groBe Stucke bis 7 m Durehmesserundandere 
bis zu eben solcher Lange in saurem Stahl gut ausgefiihrt. 
Xach seinen Betriebserfahrungen liegt nichts vor, was 
dafur sprache, daB saurer Stahl eher zu Schwindrissen 
neigt.

Professor $r.=Qng. O sann  ist der Ansicht, daB gerade 
das Gegenteil der Fali ist; es muBte gerade beim basischen 
Stahl die Gefahr der RiBbildung groBer sein, weil man 
mehr Eisenoxydul in den Stahl bekomme. Selbstyer- 
standlich ist hierbei vorauszusetzen, daB der saure Stahl 
aus einem phosphor- und schwefelarmen Einsatz herge- 
stellt ist.

$r.=3ng. B auw ens verweist auf die Niederschrift 
der letzten Sitzung des Technischen Hauptausschusses, 
in der gesagt ist, daB zunachst festzustellen war, ob 
Abgusse aus saurem Stahl tatsachlich mehr Neigung zur 
RiBbildung zeigen ais solche aus basischem Stahl, und daB 
die Yersuche ergeben haben, daB dies tatsachlich der Fali 
ist. Die Versuche sind aber noch nicht ais abgeschlossen 
zu betrachten. Die Herren des Ausschusses haben sich also 
die Frage, die Herr Professor Osann stellt, selbst schon 
vorgelegt.

D. Arbeiten des Vereins deutscher Eisenhiittenleute und 
des Vereins deutscher EisengieBereien.

1. U n te rsu chung  iiber d ie B ee in f lussung 
der Gute des G ieBere irohe isens durch  denHoch- 
ofenschm elzgang. 2)r.=3ng. W edem eyer gibt hierzu 
nachstehenden Bericht. Da die Arbeiten auf breiter 

Grundlage unternommen worden sind, ist es zunachst nur 
moglich, einen Vorbericht iiber den bisherigen Gang und 

den augenblieklichen Stand der Arbeiten zu erstatten. 
Zur Besprechung der ersten Frage fand am 27. November
1925 eine gemeinsame Sitzung von Vertretern des Hoch- 

ofenausschusses des Vereins deutscher Eisenhiittenleute 
sowie des Vereins deutscher EisengieBereien statt. Es 

wurden dabei zunachst die Wiinsche und Beanstandungen 

der GieBereivertreter entgegengenommen und dann die 
Ansichten iiber die Beeinflussung der Roheisenbeschaffen- 
heit durch den Hochofenschmelzgang auf Grund der 

bisherigen Erfahrungen ausgetauscht. Inzwischen liegt 
nun ais erstes Ergebnis iiber die damals schon im Gange 

befindlichen Arbeiten ein Bericht von Jt.s^ng. A. W ag 
ner1) iiber ,,Die Einwirkung der Temperatur im Hoch-

1) Ber. Hochofenaussch. V. d. Eisenh. Nr. 75 (1926). 
Zu beziehen vom Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf.

X X X . M

ofen auf die Eigenschaften des Roheisens“ vor, der auf 
der HochofenausschuB-Sitzung im Marz 1926 erstattet 
wurde. Dieser Bericht geht aus yon den verschiedenen 
Eigenschaften von Roheisensorten gleicher Zusammen
setzung und den bisherigen Deutungen ihrer Ursachen. 
Umfassende chemische, physikalische und metallo- 
graphische Untersuchungen, die an zwei unter durchaus 
gleichen Betriebsverhaltnissen, aber verschiedenen Wind- 
temperaturen erblasenen Yersuchsreihen vorgenommen 
wurden, lassen erkennen, daB ein grundsatzlicher Unter
schied in den Roheiseneigenschaften, der auf die Hóhe der 
Windtemperatur zuruckgefiihrt werden konnte, nicht 
nachweisbar ist. Wohl zeigten sich regelmaBige Ab- 
weichungen in der Zusammensetzung, vor allen Dingen 
in dem prozentualen Anteil an ausgeschiedenem Graphit 
beim Blasen m it hocherhitztem Wind, Unterschiede, die 
aber nicht durch die Temperaturhóhe selbst, sondern 
durch das verhaltnismaBig starkę Temperaturgefalle in 
einer Windperiode bedingt sind. Dieses Ergebnis steht in 
scheinbarem Widerspruch zu fruheren Feststellungen, daB 
die Hóhe der Temperatur fiir die Form des Kohlenstoff- 
gehalts und damit fiir die Eigenschaft des Roheisens maB
gebend ist. An Hand von Warmeinhaltszahlen wird der 
iiberragende, warmetónende EinfluB der Schlackenmenge 
yeranschaulicht und durch Beispiele aus der Praxis belegt. 
In  zweiter Linie ist auch der Schmelzpunkt sowie die 
Zusammensetzung der Schlacke fur die Ausscheidungs- 
form und Menge des Kohlenstoffs von EinfluB. Es wird auf 
die Gesichtspunkte hingewiesen, die sich ais SehluB- 
folgerungen fur das Erblasen und Verarbeiten verschie- 
dener Roheisensorten ergeben.

Um die Einflusse von Ofengang, Molier und Schlacken- 
fiihrung auf die Eigenschaften des GieBereiroheisens fest
zustellen, wurden in einem Hochofen der A.-G. fiir 
Hiittenbetrieb in Meiderich in verschiedenen Zeitab- 
schnitten besondere Versuchsschmelzen erzeugt unter 
Festlegung aller Betriebsverhaltnisse, wie Móllerzu- 
sammensetzung, Durchsatzzeit, Windtemperatur, Schlak- 
kenmenge und -zusammensetzung u. a. m. Ein Teil 
dieser Abstiche wurde an die GieBerei von Meier & Wei- 
chelt geliefert, damit dort zunachst die hart- oder weich- 
machenden Eigenschaften dieser besonders bezeichneten 
Versuchssehmelzen festgestellt werden. Ais weitere Ver- 
suchsreihe ist vorgesehen, zu priifen, ob sich die Wirkung 
der hartmachenden Hamatite auf das GuBeisen (ahnlich 
wie beim Hochofen) durch Aenderung der Sehlacken- 
menge beim Kuppelofenschmelzen vermeiden laBt, d. h. 
ob sich auch m it den hartmachenden Hamatiten durch 
Beeinflussung des Ofenganges ein weiches Eisen er- 
schmelzen laBt. Ferner soli der EinfluB verschiedener 
Schmelztemperaturen im Kuppelofen auf die Wirkung 
des hartenden Hamatits auf das GuBeisen festgestellt 
werden; auBerdem werden die acht Versuehsroheisen- 
sorten noch auf ihren Gehalt an Fremdstoffen gepriift. 

Wegen der herrschenden Betriebseinschrankungen sind 
die Versuche noch im  Anfangszustande, so daB sich noch 
keine Ergebnisse mitteilen lassen.

Die A.-G. fur Hiittenbetrieb hat noch von sechs 
dieser Versuchsschmelzen insgesamt 130 t Hamatitroh- 
eisen zur Verfiigung.

Die Geschaftsfuhrung ist auf Wunsch auch bereit, 
bei der Beschaffung von niedrig gekohltem GieBerei- 
roheisen fiir Versuchszwecke behilflich zu sein. Es ware 
daher erwiinscht, wenn sich noch weitere GieBereien an 
diesen Versuchen beteiligen und zu diesem Zweck die 

erforderliche Roheisenmenge bei den Werken abrufen 
woli ten.

Professor £r.<jng. O sann  móchte wissen, wie sich 
der Kohlenstoffgehalt bei den verschiedenen Tempe
raturen verhalt.

W edem eyer erwidert hierauf, daB alles 
noch Vermutungen sind, die man erst durch Versuche zu 
Tatsachen werden lassen will. Es sind auch noch Yersuche 
gemacht worden mit einem Eisen von 0,93 bis 2,18 %  Si, 
niedrigem Schwefelgeha.lt, einem Mangangehalt von 1,06 
bis 0,1 %  Mn, einem Phosphorgehalt von 0,06 bis 0,07 %  
und einem Kohlenstoffgehalt yon durchweg 4 bis 4,3 % , 
das sowohl bei kaltem ais auch bei warmem W ind herge-

130
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stellt wurde, und zwar von der Kupferhiitte Duisburg. 
Die Versuche sollten bei Meier & Weiohelt m it dem Eisen 
der Aktiengesellchaft fiir Huttenbetrieb und der Kupfei- 

hiitte angestellt werden; er schlagt yor, da bei Meier & 
Weiehelt leider Betriebseinschrankungen eingetreten 

sind, auch noch bei anderen GieBereien die Versuche 
durchzufuhren, und bittet daher die betreffenden GieBe
reien durch Yermittlung der Geschaftsstelle des Vereins 
deutscher Eisenhuttenleute sich m it den Herren ^t^I.^ng. 
Paschke und Dr. Sch iiz ins Einvernehmen zu setzen.

Prhr. v. G ie n an th  bezweifelt, ob ein Eisen mit 
hohem Kohlenstoffgehalt von 4 bis 4,3 %  fiir die Yer- 

suche geeignet ist.
$t.»Qlig. W edem eyer ist der Ansicht, daB es an und 

fiir sich fiir die Untersuchung der gestellten Frage ganz 
gleich ist, welches Eisen genommen wird. Es wurden die 
verschiedenen Bedingungen aufgestellt werden, und es 
lieBen sich dann Schliisse ziehen. Die Versuche sind 
deshalb fiir die Zwecke der GieBerei yon Meier & 
Weiehelt eingestellt worden, weil festgestellt worden war, 
daB das Eisen bestimmter Werke in dieser GieBerei immer 
einen weichen GuB ergab, dagegen ein von anderen 
Werken geliefertes Roheisen gleicher Zusammensetzung 
den GuB hart machte. Dr. Wedemeyer erklart sich gerne 
bereit, Werke zu vermitteln, die Eisen m it einem gerin- 
geren Kohlenstoffgehalt herstellen, und dahingehende 
Wiinsche dem HochofenausschuB zu iibermitteln.

P a rd un  halt die Bedenken iiber den hohen 
Kohlenstoffgehalt vom GieBereistandpunkt nicht fiir so 
bedeutend. Der Hochofengang bringt es m it sich, daB ein 
solches Eisen m it 0,2 %  Si so hoch gekohlt ist. Im  
Kuppelofen bekommt man den Kohlenstoff nicht mehr 

in das Eisen.
Ing. M ehrtens widerspricht auf Grund der Ergeb

nisse einiger GieBereien, die iiber die hohen Kohlenstoff- 
gehalte klagen. Es handelt sich hauptsachlich um Werk- 
zeugmaschinen-GuBeisen und um Erscheinungen, die man 

ais Garschaumgraphit bezeichnet.
Frhr. v. G ie n an th  halt es fiir wiinschenswert, daB 

die GieBereien Versuche mit dem Eisen ohne Zusatze 
machen, da es immerhin moglich ist, daB der Kohlenstoff 
in einem Kuppelofen herausgeblasen wird, in einem 

anderen nicht.
Ing. M ehrtens móchte wissen, ob die Frage der 

Verwendung von Schrott bei der Herstellung yon Roh

eisen beriicksichtigt worden ist.
W edem eyer betont, daB von den Herren 

des Hochofenausschusses die Ueberzeugung ausge- 
sprochen worden ist, daB die Yerwendung yon Schrott 
an und fiir sich nichts damit zu tun hat, daB aber eine 
andere Hochofenfiihrung bei der Verwendung von 
Schrott notwendig ist. Wenn seinerzeit nicht darauf 
Riicksicht genommen worden ist, daB die Schlacken- 
menge ebenso groB gemacht werden muB, wie wenn kein 
Schrott yerwendet wird, so besteht durchaus die Móglich- 
keit, daB damals das Roheisen andere Eigenschaften hatte 
wie bei alleiniger Yerwendung von Erzen.

Oberingenieur Zerzog weist besonders darauf hin, 
daB der Kupfergehalt des Roheisens auch beriicksichtigt 

werden muB.
®ipl.*3ttg. B annenberg  fragt, ob das ganze Eisen 

in Sand oder auch teilweise in Kokillen gegossen ist.
®I.*Qltg. W edem eyer erwidert, daB bei der Aktien- 

gesellschaft fiir Huttenbetrieb seines Wissens alles Roh
eisen in Sand gegossen ist. Was den Kupfergehalt anbe- 
trifft, so bemerkt er dazu, daB die Untersuchungen sich 
nur auf die Beeinflussungen der Giite des Roheisens durch 
den Hochofenschmelzgang erstrecken sollen; die Kupfer- 
frage gehort also eigentlich nicht hierher. Es soli nur 
festgestellt werden, woran es liegt, daB Eisen gleicher 
Zusammensetzung yerschiedene Eigenschaften beim 

Wiederumschmelzen zeigt.
Oberingenieur Zerzog bemerkt, daB Kupfer die 

Gute des Eisens aber ebenso beeinflussen kann.
$1>Qttg. W edem eyer betont, daB yorlaufig nur die 

Normalstoffe in den Bereich der Untersuchungen hinein- 
gezogen werden sollen, im iibrigen ist aber auch zum Teil 
der Kupfergehalt m it festgestellt worden. Es ist auch

davon gesprochen worden, ob der Sauerstoffgehalt wohl 
einen EinfluB ausiibt; man ist aber der Ansicht gewesen, 
daB es keinen Zweck hat, Untersuchungen nach dieser 
Richtung durchzufuhren, weil man heute noch nicht weiB, 
wie man den Sauerstoff im Roheisen einwandfrei fest- 

stellen kann.
Der V ors itzende  stellt, nachdem sich keine GieBe

reien mehr fur die Versuche gemeldet haben, fest, daBerst 
die Versuchsergebnisse von Schiiz abgewartet werden 

sollen.
2. Das V e rh a lten  von GuBeisen bei hoheren 

T em peraturen . $r.=$ng. W edem eyer berichtet, die 
Klarung der Frage des Verhaltens von GuBeisen bei 
hoheren Temperaturen wurde zunachst von dem Werk
stoff -UnterausschuB fiir GuBeisen beim Verein deutscher 
Eisenhuttenleute in Angriff genommen. Nach eingehen- 
der Aussprache uber die Ursachen, die das Wachsen von 
GuBeisen zur Folgę haben, ergab sich, daB das Wachsen 
bei niedriger Temperatur auf den Zerfall der Karbide 
zuriickzufuhren ist, wahrend es bei hohen Temperaturen 
auf einer Oxydation des Siliziums beruht. Man kam dahin 
iiberein, daB die Untersuchungen von zwei Gesichts- 
punkten aus erfolgen miissen; einmal in bezug auf die 
Z usam m ense tzung  und  das Gefiige des Eisens 
und ferner auf den E in f lu B  der yerschiedenen 
T em pe ra tu rs tu fen  und  der A tm osphare . Es sollen 
sowohl Laboratoriums- ais auch praktische Yersuche aus- 
gefiihrt werden. Es wurde daher ein ausfiihrliches Ver- 
suchsprogramm aufgestellt m it Proben vier yerschiedener 
Reihen (Silizium, Kohlenstoff, Mangan und Phosphor), in 
denen jeweils nur ein Bestandteil yerandert wird, wahrend 
die Zusammensetzung im iibrigen gleichbleibt. Von 
diesen Probekórpern sollen bei den Laboratoriumsver- 
suchen je zwei Stabe bei vier yerschiedenen Temperaturen 
(200, 400, 600 und 800 °) in ftinf yerschiedenen Gasen 
(Vakuum, Luft, Wasserstoff, Kohlensaure und schweflig- 
saurehaltige Gase) fiinf yerschieden lange Zeiten gegliiht 
werden. Fiir die praktischen Versuche kommen drei 
Gase (Dampf, Gasmaschinenauspuff und Feuerungs- 
abgase) in Frage bei drei yerschieden langen Zeit- 
abschnitten, m it und ohne GuBhaut, um auch den EinfluB 
dieser letzteren ermitteln zu konnen. Fiir die Durch- 
fiihrung der Yersuche haben sich bereits einige Herren 
(GieBerei- und Versuchsanstaltsleiter) bereit erklart. Die 
Einzelheiten des Yersuchsprogramms sind in der Nieder- 
schrift iiber die Sitzung des Unterauśschusses fiir GuB
eisen vom 10. Mai 1926 niedergelegt. Gleichzeitig hat 
sich der AusschuB mit Herrn Professor S chw inn ing  in 
Dresden, der ebenfalls Yersuche iiber das Wachsen yon 
GuBeisen ausfiihrt, in Verbindung gesetzt, um gegebenen- 
falls eine Zusammenarbeit anzubahnen. Die Verbindung 
m it dem Verein deutscher Ingenieure, der gleichlaufende 
Yersuche in bezug auf Vorwarmerrohre anstellt, ist gleich- 

falls hergestellt.
Professor$r.»3ng- Bauer weist darauf hin, daB seiner

zeit ein UnterausschuB eingesetzt worden ist, in den 
die Herren '$>ipt.=Qng. Erbreich, Direktor Sipp, Professor 
®r.^ng. Bauer gewahlt wurden. Dort ist ein Arbeits- 
programm ausgearbeitet worden, das sich im groBen und 
ganzen mit dem von $r.=$ng. Wedemeyer yorgetragenen 

deckt.
®r.»^rtg. W edem eyer erwidert darauf, daB die 

Versuche vom Verein deutscher Eisenhuttenleute und 
vom Yerein deutscher EisengieBereien gemeinschaftlich 
durchgefiihrt werden sollen. Der yom Verein deutscher 
Eisenhuttenleute eingesetzte UnterausschuB hat gleich- 
falls ein Programm ausgearbeitet und ais erste Gemein- 
schaftsarbeit die Wachstumserscheinungen des Eisens 
von 200 0 aufwarts zu untersuchen begonnen. Das Pro
gramm ist sehr groB zugeschnitten und zustande gekom- 
men, ohne daB eine andere Arbeit auf diesem Gebiete 
bekannt war. Wenn Herr Professor Bauer nicht yer- 
standigt worden ist, so ist dieslediglich dadurchgekommen, 
daB die ganze Sache eben erst im Entstehen begriffen ist.

Professor ®r.*Qng. B auer yerliest kurz das von dem 
von ihm geleiteten AusschuB ausgearbeitete Arbeitspro- 

gramm und fragt an, ob die von ihm und Direktor Sipp unter- 
nommenen Yersuche weiter durchgefiihrt werden sollen.



29. Juli 1926. A us Fachvereinen. Stahl und Eisen. 1023

Der V ors itzende  empfiehlt, sich iiber diese Erage 
mit dem Yerein deutscher Eisenhiittenleute zu ver- 
standigen.

E. Arbeiten des Gesamtverbandes deutscher Metall
gieBereien.

S ta t is t ik  iiber S ch m e lzó fen  und  Schmelz- 
verf ahren. Der Geschaftsfiihrer Oberstleutnant a. D. 
R e iff berichtet iiber die gedruckt yorliegende Statistik 
und betont hierbei, daB sie die Aeufierungen von 27 
Firmen der Landesgruppen wie auch der beiden Fach- 
gruppen ,,AluminiumguB“ und „GlockenguB“ enthalt, 
bereits in ihrer jetzigen Form wertvolle Unterlagen auf- 
weist, aber dennoch nur ais ein Anfang der Aus wertuno- der 
Erfahrungen der zahlreichen Mitglieder des Gesamt- 
verbandes deutscher MetallgieBereien (G. d. M.) be- 
trachtet werden muB; die Not der Zeit gestattet es 
leider nicht, heute kostspielige Versuche auf den Werken 
yorzunehmen. Die Statistik verfolgt den Zweck, den 
Mitgliedern des G. d. M. Klarheit zu bringen iiber die 
wichtige Frage, fiir welche Ofenbauart sich ein Metall- 
gieBereibetrieb m it einer bestimmten Erzeugungsart und 
-menge bei Neuanschaffung eines Ofens entscheiden soli 
auf Grund der Betriebserfahrungen gleicher oder ahnlicher 
Betriebe.

Geschaftsfiihrer Reiff berichtet zunachst iiber die 
vier Hauptklassen yon Oefen fiir MetallgieBereibetriebe. 
Diese gliedern sich wie folgt:

1. Kokstiegelofen, und zwar

a) Schachtófen m it natiirlichem Zug,

b) m it Geblasen: Bauart Piat-Baumann sowie seine 
Abarten, der Debusofen, Brabandofen und Vulkan- 
ofen; ferner der Basse & Selve-Ofen, der im Gegen - 
satz zu den yorgenannten Oefen auch bei gekippter 
Stellung, also beim GieBen, das Weiterschmelzen 
gestattet.

2. Oelófen

a) m it Tiegeln: Bauart Helbig-Rousseau, BueB-
Hammelrath,

b) tiegellose Flammofen: Bauart Karl Schmidt,
Huber & Authenrieth, Fulmina und Rochwell; 
Zwillingsófen m it Wechselbetrieb.

3. Elektroofen,

gekennzeichnet nach den beiden Hauptbauarten, 
Induktionsófen und Lichtbogenofen. Hierher ge- 
hóren auch der Dommeldinger Induktionsofen, der 
RuB-Lichtbogenofen und der While-Elektroofen, 
letzterer m it GlasfluB ais Schutzschicht und ais 
elektrischer Leiter.

4. Oefen m it Gasfeuerung, \

Bauart Selas, gekennzeicnjiet durch die Ver- 
mischung von Luft- und Leuehtgas.

Aus der Statistik ergibt sich die Bestatigung der 
schon bekannten Tatsache, daB fiir MessingguB der 
Koksschachtofen im allgemeinen dem Oelflammofen vor- 
zuziehen ist, da der Tiegel einen bessęrn Schutz gegen die 
Feuergase gegeniiber dem Flammofen gewahrt und dem- 
gemaB einen geringeren Abbrand ais letzterer besitzt. 
Auch durch die theoretische Moglichkeit, im Oelflamm
ofen m it reduzierender Flamme zu arbeiten, wird der 
vorgenannte Vorzug im praktischen Betriebe nicht ohne 
weiteres aufgehoben.

Ferner zeigt sich auf Grund der Statistik, daB man in 
kleineren MetallgieBereien, wenn man nicht den Kokstiegel- 
schachtofen m it natiirlichem Zug beyorzugt, eine beson- 

dere Vorliebe fiir die kippbaren Kokstiegelofen mit Ge
blasen, Bauart Piat-Baumann, bzw. sęine Abart, den Debus
ofen, hat; mitbestimmend fiir letztere Einstellung ist die 
Tatsache, daB beim Geblaseofen, trotz der Benutzung von 
% bis 1 PS fiir den Betrieb, die Schmelzdauer und damit 

auch die Abbrandgefahr verringert wird, der Vorwarmer 
eine zweckmaBige Ausnutzung der Abhitze gestattet und 
die Kippvorrichtung eine beąueme Handhabung des Ofens 
beim GieBen ermoglicht. Die Frage, ob Piat-Baumann 

oder Debusofen vorzuziehen ist, ist durch die Statistik 
nicht ohne weiteres entschieden; auch wird sie bei der 

Aehnlichkeit beider Bauarten schwer zu entscheiden sein.

Bei dem Oelofen wird beim Schmelzen von Messing 
der yerhaltnismaBig groBe Zinkabbrand bemangelt; die 
theoretische Moglichkeit, m it reduzierender Flamme zu 
schmelzen, tr itt in derPraxis nicht immer in hinreichendem 
MaBe in die Erscheinung; auch bringt die reduzierende 
Flamme, die ohne UeberschuB an Sauerstoff brennt, ge- 
wisse andere Nachteile, z. B. eine niedrigere Flammen- 
temperatur, m it sich, ein Umstand, der beim GieBen yon 
schwierigem diinnwandigen FormguB, weniger bei der 
Herstellung von Blócken schadlich in die Erscheinung 
tritt. Auch wird die groBe Flammengeschwindigkeit in 
den Oelofen teilweise ais nachteilig empfunden. Bei Gegen- 
iiberstellung der tiegellosen Oelofen werden die Oefen von 
Karl Schmidt und Huber Authenrieth annahernd ais 
gleichwertig gekennzeichnet; jedoch wird dem letzteren 

Ofen wegen seiner leichteren Beschickungsmóglichkeit 
immerhin der Vorzug gegeben. Der Fulminaofen wird fiir 
Messing ais wenig geeignet, dagegen fiir RotguBschmel- 
zungen ais geeignet hingestellt.

Fiir Aluminium erscheint der tiegellose Ofen, wenig- 
stens fiir gróBere GieBereien, recht geeignet.

Fiir GlockenguB wird neben der Oelfeuerung auch 
die Holzfeuerung im Flammofen empfohlen.

Der Elektroofen ist bei den MetallgieBereien zur Zeit 
nur yereinzelt im Betriebe, aber von keiner der Firmen ein- 
gefiihrt, die in der Statistik ihre Erfahrungen bekannt- 
gaben; doch ist man sich im G. d. M. auf Grund friiherer 
Aussprachen iiber den Elektroofen und auf Grund der 
Besichtigung von Elektroofen fiir Kupferlegierungen im 
Betriebe darin einig, daB der Elektroofen nur fur den 
Dauerbetrieb — móglichst Tag- und Nachtbetrieb — mit 
móglichst gleichbleibendem Erzeugnis m it Yorteil yer
wendung finden kann. Der Elektroofen kommt daher fiir 
die Herstellung von MetallformguB aus den yorgenannten 
Griinden, auch bei der heutigen schlechten Beschaftigung 
der MetallgieBer, die einen Dauerbetrieb ausschlieBt, 
gegenwartig und auch in absehbarer Zukunft nicht in 
Frage, wahrend er fiir die Herstellung von Blócken unter 
Verwendung gleichmaBig zusammengesetzter Spane im 
Dauerbetriebe mit Vorteil Yerwendung finden kann.

G asfeuerung . In  der Statistik sind Angaben iiber 
diese Feuerungsart nicht enthalten, doch sind diejenigen 
Firmen, die m it der Gasofenbauart Selas Erfahrungen 
sammelten, m it dieser Ofenart sehr zufrieden; insbe- 
sondere riihmt man die schnelle Betriebsbereitschaft 
dieser Oefen, ihre leichte Regelbarkeit, den nur geringen 
Ueberdruck, m it dem die Flamme das Metallbad erreicht, 
die geringe Oxydbildung bei reduzierender Flamme und 
die groBe Sauberkeit der m it einem Luft-Leuchtgas- 
Gemisch geheizten Anlage.

Zur weiteren Behandlung der Frage schlagt der 
Berichterstatter vor, bei den weiteren Arbeiten auf diesem 
wichtigen Gebiete die dankenswerten Vorschlage mehrerer 
in der Statistik bezeichneten Firmen sinngemaB im nachsten 

Fragebogen zu yerwenden, der ais Erganzung des ersten 
Fragebogens gedacht ist.

Zum SchluB yerweist der Berichterstatter darauf, 
daB neben der Frage der „Schmelzófen und Schmelz- 
verfahren“ zur Zeit im G. d. M. noch die nachstehenden 
wichtigen technischen Fragen bearbeitet werden:

1. Schmelztiegelstatistik,
2. Referat iiber Flammofen.
3. Referat iiber GieBfieber,

4. Referat iiber Richtlinien fiir die Abmessung der
GuBtrichter,

5. Referat iiber Trockenófen.

Auch iiber die yorgenannten fiinf Punkte wird der G. d. M. 
spater im Technischen HauptausschuB berichten.

Zu Punkt 3: Verschiedenes, weist 
S ch liew iensky  ais Vertreter des Reichsausschusses fiir 
Lieferbedingungen (RAL) beim Reichskuratorium fiir 
Wirtschaftlichkeit auf das von S ip t .^ g .  Setzer- 
m ann  gelegentlich der vorjahrigen Diisseldorfer 
Tagung iiber Aufgaben und Ziele des RAL gehaltene 
Referat hin und berichtet im  AnschluB daran, daB in der 

kurzeń Zeit, seit der die Arbeiten aufgenommen wurden, 
bereits eine Reihe wichtiger Gebiete bearbeitet werden
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konnten. Die ersten Arbeitsergebnisse, die von Industrie, 
Handel undVerbraucherschaft gemeinsam beraten und zum 
AbschluBgebracht wurden,liegen jetzt bereits ingedruckter 

Form vor. Hierunter befinden sich mehrere technische 
Lieferbedingungen fur Rohstoffe, fiir die die GieBerei- 
betriebe ais Verbraucher auftreten, wie Farben, Putzstoffe 
usw., und die daher unter Mitarbeit des Gieflerei-Normen- 
ausschusses bzw. der in ihm zusammengeschlossenen 
Yerbande entstanden sind. ®ipt.^ng. Schliewiensky 
bittet, an die im Sinne der Rationalisierung wichtigen 
Aufgaben des RAL auch weiterhin in jeder Weise mit- 

arbeiten zu wollen.
Zum SchluB dankt der Vorsitzende allen Teilnehmern, 

besonders aber den Berichterstattern und den an den Aus- 
sprachen beteiligten Herren, und schlieBt damit die Yer- 

sammlung.
SchluB der Sitzung 1% U^r.

Gesamtverband deutscher Metallgiefiereien.

Der G esam tye rband  deutscher Metallgiefie- 

reien (G. d. M.), S itz  Hagen i. W., hielt in den 
Tagen vom 28. bis 30. Juni in Dusseldorf und Koln seinen 
fu n f te n  M eta llg ieB ere itag  ab. Am Montag, den 
28. Juni, fanden die yorbereitenden Sitzungen des Vor- 
standes sowie des Arbeitsausschusses im Technischen 
HauptausschuB fur GieBereiwesen statt. Daran schloB 
sich ein BegruBungsabend in den gastlichen Raumen des 

Diisseldorfer Malkastens.
Der Mittelpunkt der Yeranstaltungen war die 

H aup tve rsam m lung  am Dienstag, den 29. Juni, die 
bei sehr starker Beteiligung unter Anwesenheit zahl- 
reicher Gaste aus den befreundeten Yerbanden, Ver- 
tretem der Wissenschaft und der Stadtyerwaltung Dussel
dorf in der Stadtischen Tonhalle abgehalten wurde. 
Oberburgermeister Dr. Lehr begriifite die Yersamm- 
lung im Namen der Stadt Dusseldorf. Im  Rahmen 
der Tagesordnung wurde der Geschaftsbericht iiber das 
letzte Geschaftsjahr yorgelegt, der iiber die Tatigkeit des 
Verbandes und die Lage im MetallguBgewerbe AufschluB 
gab. Es geht daraus hervor, daB die Wirtschaftlichkeit 
der Betriebe nicht durch Steigerung bis zur Massen- 
erzeugung erreicht werden kann, sondern daB es gilt, die 
Erzeugung den yerringerten Absatzmoglichkeiten anzu- 
passen und eine Verbilligung der Erzeugnisse durch 
Rationalisierung herbeizufiihren. Es muB yor allen 
Dingen ein hochwertiges Erzeugnis angestrebt werden.

Weiterhin erw&hnte der Geschaftsbericht die auf 
Yeranlassung des Gesamtyerbandes deutscher Metall- 
gieBereien erwirkte Schaffung einer Assistentenstelle fiir 
das MetallgieBereiwesen an der Technischen Hochschule 
in Charlottenburg zwecks Forderung eines wissenschaft- 
lich gebildeten Nachwuchses im Metallgieflereifach, wie 
er schon lange allseitig gewiinscht wurde.

Im  technisch-wissenschaftlichen Teil sprach zunachst 

Ingenieur Nic. K uchen , Aachen, iiber 

Fingerzeige aus der Praxis zur Verbilligung der Metall- 
guBerzeugung.

Die wissenschaftliche Betriebsfiihrung gewinnt 
immer mehr an Boden und hat beispielsweise in Amerika 
durch das Taylor-System und durch die besondere von 
Henry Ford ausgebaute FliefJarbeit zu gro Ben Erfolgen 

gefiihrt.
Wenn nun amerikanische Verhaltnisse nicht ohne 

weiteres auf die deutschen Betriebe zu iibertragen sind, 
so gilt das besonders von den reinen Metallgiefiereien, die 
sich nur m it KundenguB befassen, Wir konnen und 
miissen jedoch priifen, wie wir unsere Erzeugnisse durch 
wirtschaftlichere Herstellung yerbilligen und gleichzeitig 

yerbessern konnen.
Hierzu gibt es in der MetallgieBerei noch genug 

Mittel und Wege. Betrachtet man zunachst einmal die 
Formerlohne — yorausgesetzt, daB es sich nicht um die 
Massenherstellung eines Erzeugnisses handelt, zu der 
Formmaschinen benutzt werden —, so wird man feststellen 
konnen, daB man dadurch, daB man dem gelernten 
Former Hilfsarbeiten und weniger wichtige Arbeiten 

durch eine geringer bezahlte Hilfskraft abnimmt, er

heblich an Kosten sparen kann. Wichtig ist ferner eine 
zweckmafiige Anordnung und Bemessung von Einlaufen 
und Saugkópfen. Durch Ueberwachung der Giefitempe- 
ratur kann man hier leicht zu den besten Ergebnissen 
kommen. Auch beim Trocknen der Formen kann eine 
Temperaturiiberwachung m it gutem Erfolg angewandt 
werden und dazu beitragen, den Ausschufi zu yerringern. 
In  der Putzerei sollte man m it der Anschaffung zweck- 
mafiiger Maschinen nicht sparsam sein, da man durch sie 
yiel an Arbeitslohnen sparen kann. Bei Schleifmaschinen 
hat man auf tadellose Absaugung der Spane zu achten, da 
diese mit Erfolg wieder eingeschmolzen werden konnen.

Alle die GieBerei yerlassenden Materialien, wie 
Putzereikehricht, ausgestoBene Kerne usw., miissen 
restlos durch die Kugelmiihle gehen. Abschaumkratze ist 
getrennt nach Messing, RotguB, Bronze usw. zu sammeln 
und kann spater bei den betreffenden Sorten wieder ein
geschmolzen werden. Zu wenig gewurdigt wird noch in 
yielen Fallen der Wert von Analysen, die beim Einkauf 
von Rohstoffen und bei der Ueberwachung der Arbeits- 
weise von groBem Nutzen sind. Bei der Anordnung der 
Giefiereianlage sind unnótige Transporte zur Ersparung 
von Zeit und Energie zu yermeiden.

Im  AnschluB hieran gibt der Yortragende noch 
einige Richtlinien fiir die zweckmafiige Herstellung yon 
Nafigufi und weist zum SchluB auf eine weitere 
Ersparungsmóglichkeit hin, die in einer Gemeinschafts- 
arbeit an den yerschiedenen Orten liegt, und die sich bei 
manchen Firmen schon gut bewahrt hat.

Ais zweiter Yortragender berichtete 
N eus tad te r , Hagen, iiber

Moderne Trockenofenanlage unter Berucksichtigung der 
MetallgieBerei.

In  95 Prozent aller GieBereien werden heute noch die 
Form- und Kerntrockenkammern in althergebrachter 
Weise m it gewohnlichem Koksfeuer und naturlichem 
Kaminzug betrieben. Diese Beheizungsweise ergibt sehr 
ungiinstige Verhaltnisse fiir den Trockenvorgang und 
hohen Koksverbrauch, da die Formen nur unyollkommen 
mit heiBen Gasen bespiilt werden und ferner der Koks 
nicht yollkommen zur Verbrennung gelangt. Eine neu- 
zeitliche Trockenkammerfeuerung, die sogenannte ,,Ver- 
besserte Umwalz-Trockenfeuerung“, wurde eingehend 
dargestellt. Diese macht sich die neueren Erkenntnisse 
der Warmetechnik zunutze, indem sie eine sehr lebhafte 
Bespiilung der Formen mittels grofier HeiBluftmengen 
herbeifiihrt und dadurch einen guten Warmeiibergang 
auf die Heizflachen der Formen erzielt. Die Feuerung 
ist nach Art neuzeitlicher Oefen durchgebildet und ergibt 
ein yollstandiges Verbrennen des Kohlenoxyds. Zwei 
Brennerreihen m it fein yerteilter Luftzufiihrung dienen 
dem Ausbrennen der Gase bzw. der Zufiihrung von Spiil- 
luft. Wahrend zu Beginn des Trockenganges die Spiilluft 
der freien Atmosphare entstammt, wird diese nach er- 
zielter Trockenhóchsttemperatur durch Riicksaugung der 
Rauchgase gewonnen. Die Brennstoffersparnis gegeniiber 
der alten Koksfeuerung betragt 50 bis 65 % ; die Trock- 
nung selbst schwerster Formen erfolgt m it unbedingt.er 
Sicherheit in einem Trockengang. Mehrere Kammern 
konnen gleichzeitig oder abwechselnd aus einer gemein- 
samen Feuerung betrieben werden. Die Feuerung hat 
sich fur hóchste Anspriiche in StahlformgieBereien 
glanzend bewahrt.

Sodann erstattete Reichsbahnrat ®i(jl.*3ng. W. 
R e itm e is te r , Kirchmóser, einen Yortrag iiber 

Porositat und physikalische Eigenschaften des Rotgusses, 

den er schon auf der Hauptyersammlung des Vereins 
deutscher GieBereifachleute am 5. Juni in Berlin gehalten 

hatte und iiber den schon fruher berichtet ist1).
Den letzten Vortrag hielt Ing. B. G r iin in g e r  jun., 

Villingen, iiber

Die Entstehung einer Bronzeglocke 

und yeranschaulichte an Hand von etwa 40 Lichtbildern 
die Entstehung der Bronzeglocke vom ersten Aufmauern 
des Kernes an bis zur Montage der fertigen Glocke.
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Der Abend vereinigte die Verbandsmitglieder mit 
ihren Damen und den Gasten zu einem heiteren, geselligen 

Beisammensein im Rheinterrassen-Restaurant der Gesolei
Zum Abschied veranstaltete die Wirtschaftliche Ver- 

einigung der MetallgieBereien von Koln und Umgebung,
e. V., die sich erst kiirzlich der Landesgruppe Nordwesten 
im G. d. M. angeschlossen hatte, einen heiteren Abend, 
bei dem rheinische Art und rheinischer Humor die Teil- 
nehmer fiir einige Stunden in ihrem Bann hielten. — Der 

Gesamteindruck der diesjahrigen Tagung war der, daB sich 
der Gesamtverband deutscher MetallgieCereien in erfreu- 
lichster Weise entwickelt hat und der kollegiale Zu- 
sammenschluB von Jahr zu Jahr fester geworden ist.

American Institute of M ining and 

Metallurgical Engineers.

Gelegentlich der Friihjahrsversammlung im Februar
1926 in New York wurden u. a. folgende Vortrage ge
halten :

Ueber die

Anwendung genormter Priifverfahren zur Untersuchung 
von Formsanden

berichtete H. R ies , Ithaca, N. Y. Es wird allgemein 
anerkannt, dafi die Untersuchung und Feststellung der 
Eigenschaften dieser Sande, insbesondere ihrer Binde- 
kraft, Durchlassigkeit, ihres Gefiiges, d. b. der physi
kalischen Beschaffenheit der einzelnen Kornchen, ihrer 
Feuerbestandigkeit und ihrer Lebensdauer von grofiter 
Wichtigkeit ist. In yielen Fallen begniigt man sich damit, 
die ersten beiden Eigenschaften mit ,,grofi“ und ,,gering“ 
naher zu kennzeichnen und fiir den Kornungsgrad die 
Bezcichnungen „grob“, „m itte l“ und ,,fein“ zu ge- 

brauchen. Es sind auch mannigfache, genaue Bestim- 
rmingsverfahren diesseits und jenseits des Ozeans im 
Gebrauche, doch fehlt ihnen Einheitlichkeit und allge- 
meine Anerkennung. Die danach gewonnenen Ergeb
nisse sind darum nur ausnahmsweise untereinander ver- 
gleichbar und keinesfalls geeignet, allgemein brauchbare 
Giite- und Wertbezeichnungen zu liefern.

Mit der Schaffung allgemein anerkannter Unter- 
suchungs- und Wertbestimmungsyerfahren wird aber 
noch nicht alles Notwendige erreicht sein. Man muB auch 
wissen, auf welche der ermittelten Eigenschaften es im 
Sonderfalle ankommt, wie durchlassig und bindekraftig 
bcispielsweise der Sand fiir GuBeisen, Messing oder fur 
ein anderes Metali sein muB. Solche Bestimmungen 
lassen sich kaum ais allgemein giiltig durchfiihren. 
Manche Sande sind unter bestimmten Voraussetzungen 
fiir fast alle technischen Metalle geeignet. Ihre Brauch- 
barkeit hangt aber nicht allein von der Art des Metalles, 
sondern zugleich von der Gestalt, Form und Grófie des 
Abgusses ab. Weiter kann noch das Formverfahren und 
die Behandlung des San des eine wiohtige Rolle spielen; 
von der Art der Entliiftung und vom nassen und trockenen 
Gusse hangt bei der Auswahl eines Sandes sehr viel ab.

Es ist kaum fraglich, daB man eines Tages in der Lage 
sein wird, zu sagen, der Sand fur MessingguB dieser oder 
jener Gestalt und GroBe muB diese oder jene Durch
lassigkeit, Bindekraft und Kórnung zeigen. Es liegt dann 
kein triftiger Grund dagegen vor, beim Einkaufe diese 
Eigenschaften vorzuschreiben; die unerlaBliche Yoraus- 
setzung hierfiir ist die Aufstellung und allgemeine Aner
kennung bestimmter Untersuchungsverfahren und Wert
bezeichnungen. Vielfach sind solche Beziehungen und 
Einkaufsgebrauche heute schon wirksam, es konnte sich 
aber bisher nur um órtlich engbegrenzte geschaftliche 
Verbindungen handeln.

Die groBte Verwirrung herrscht noch beziiglich der 

Kennzeichnung des Kornungsgrades. Einige Gruben 
bezeichnen ihre verschieden gekornten Sande mit Buch- 
staben, andere wieder m it Zahlen; jede hat ihre eigenen, 
von denen der anderen abweichenden Einteilungen. Selbst 
in ein und demselben órtlichen Sandvorkommen werden 

durch dieselben Zeichen bei yerschiedenen Lieferern 

verschiedene Sandsorten gekennzeichnet. Diesem Uebel- 
stande kann und muB mit gróBter Bescbleunigung ab-
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geholfen werden. Dahin zielende Bestrebungen sind auch 
schon im Gange; ein AusschuB der American Foundry- 

men’s Association iet zur Zeit damit beschaftigt, auf 
Grund der in den verschiedensten Teilen der Vereinigten 
Staaten von den „State Geological Surveys“ gemachten 
Aufnahmen eine allgemeine Formsandeinteilung und 
-bezeichnungsweise auszuarbeiten.

Ein sehr groBer, schon gegenwartig zur Wirkung ge- 
langender Nutzen zuverlassiger Untersuchungsverfahren 
erwachst zahlreichen Betrieben durch dereń Anwendung 
im tagtaglichen Betriebe. Ausgehend von einer durch 
Versuche im eigenen Betriebe ermittelten Beschaffenheit 
des Formsandes oder von seinen sonstwie bekannten 
Eigenschaften ist man auf Grund soleher Untersuchungen 
in der Lage, dureh Zugabe von frischen Bindemitteln und 
von Wasser die erforderliche Beschaffenheit dauernd genau 
einzuhalten. Der Erfolg zeigt sich in der besseren Be
schaffenheit des Erzeugnisses und in der Verminderung 
der AusschuBziffer. Das Verfahren hat schon betracht- 
liche Verbreitung gefunden; es sind allein in Amerika 
iiber 100 dieser genormten Untersuchungsapparate in 
Betrieb1). G Irresberger.

W. M. W e ige l, Washington, sprach iiber 

Aufbereitung und Anwendung technischer Sondersande.

Er unterscheidet Formerei-, Glas-, Filter-, Mauer- und 
verschiedene fiir andere technische Zwecke verwendete 
Sande. Des weiteren werden die wichtigsten amerikani- 
schen Sandvorkommen und dereń Eignung fiir verschie- 
dene Zwecke sowie die verschiedenen Gewinnungsarten 
besprochen. Viele Sande miissen gewaschen werden, 
andere werden mechanisch durch Brech- und Mahlwerke 
zerkleinert und wieder andere durch Schlammverfahren 
aufbereitet. So ziemlich die geringsten Anspriiche werden 
an F ilte rsande  gestellt. Sie dienen zur Reinigung von 
Wasser fiir stadtischen Bedarf, haben eine Korngrofie 
von 0,20 bis 0,70 mm und sollen nicht mehr ais 2 %  in 
heiBer Salzsaure losliche Bestandteile haben. L o k o 
mo tivs  and  wird zur Verhiitung des Gleitens der Rader in 
grofien Mengen gebraucht und soli durch ein Sieb Nr. 20 
gehen2), von einem Siebe Nr. 80 aber zuriickgehalten 
werden. Unter den Scheuersanden spielt der Ge- 
b lasesand  die wichtigste Rolle. Er wird in vier Sorten, 
Nr. 1 bis 4, gehandelt.

Nr. 1 geht durch ein Sieb Nr. 20 und wird von Sieb Nr. 48 
zuriickgehalten.

Nr. 2 geht durch ein Sieb Nr. 10 und wird von Sieb Nr. 28 
zuriickgehalten.

Nr. 3 geht durch ein Sieb Nr. 6 und wird von Sieb Nr. 14 
zuriickgehalten.

Nr. 4 geht durch ein Sieb Nr. 4 und wird von Sieb Nr. 8 
zuriickgehalten.

T opfersand  wird zur ’Verhinderung des Anein- 
anderklebens von Tópferwaren vor dem Brennen zwischen 
die Ware gestreut. Man unterscheidet nur eine feine und 
eine grobe Sorte. Beide sollen staubfrei sein. Der feine 
Sand entspricht den Siebnummern 28 bis 100, der grobe 
den Nummern 10 bis 40. Ais D achsand  zum Bestreuen 
von Asphalt-Dachpappe wird weiBer Sand m it gleich- 
maBig runden Kórnern bevorzugt, der vollstandig durch 
ein Sieb Nr. 20 geht und hochstens 10 %  feine durch 
ein Sieb Nr. 100 laufende Bestandteile enthalt.

F lu rs a nd  wird dem Asphalt fiir Pflasterarbeiten 
zugesetzt. Er muB vóllig tonfrei sein, soli durch ein Sieb 
Nr. 3 laufen, mindestens 40 %  sollen von einem Sieb Nr. 8 
zuriickgehalten werden und nicht mehr ais 8 %  durch 
ein Sieb Nr. 100 gehen. Es kommen noch weiter Sande 

fiir verschiedene chem ische V e r fa h re n in  Betracht, 
an die recht mannigfache Anspriiche gestellt werden. 
Die Gesamtheit des Bedarfes fiir chemische Behelfe fallt

*) Solche im  Benehmen m it dem Berichterstatter 
ausgefiihrte Apparate sind zu beziehen von dem Labo
ratorium fiir Tonindustrie, Professor Dr. H. Seger und
E. Cramer, G. m. b. H „ Berlin N W  21, Dreysestr. 4.

2) Es handelt sich um amerikanische Siebbezeich- 
nungen, d. h. die Nummern geben die Anzahl der auf 
einen Quadratzoll entfallenden Maschen an.
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der Menge nach wenig ins Gewicht. GróBere Bedeutung 
kommt den zum Mahlen bestimmten Q uarzsanden  zu, 
die dann fiir Tópfereizwecke ais Zusatz fiir manche Fiill- 
mittel, ais Streusand fiir Eisen- und Metallformer und 
andere Zweeke Verwendung finden. Hierfiir kommt es 
im allgemeinen auf moglichst reinen, insbesondere eisen- 

freien Quarz ais Bestandteil der K o h u t  an.
Die aufzunehmenden Forschungsarbeiten sollten nach 

zwei Gesichtspunkten yorgenommen werden, einmal ist 
nach moglichster Yerbesserung der Sandsorten durch 
bestgeeignete Aufbereitungsverfahren zu streben, und 
zum anderen ist der ausgedehntesten Verwertung der 
Sande gróBere Beachtung zu widmen. In  beiden Fallen 
ist eine genaue Untersuchung und Feststellung aller 
Eigentiimlichkeiten der vielen und «o mannigfachen 
Sandsorten die unerlaBliche Yoraussetzung fiir guten 
Erfolg. Hier kommen Feststellungen der Vorzuge ab- 
gerundeter und scliarfkantiger Kornung, der Wirksamkeit 
und Lebensdauer scharfer Sande, der Vorteil feiner und 
grober, gleichmaBiger und ungleichmaBiger Kornung und 
von manch anderen Beziehungen in Frage. Yon solchen 
Forschungsarbeiten werden sowohl die Sandyerbraucher 
ais auch die Lieferer Nutzen ziehen. C. Irrcsberger.

F. B. Fo ley , Chattanooga, Tenn., beriihrte emeut die 

schon haufig erórterte Frage

der amorphen Zwischenschichten und der Ferritbildung im 
Liehte der Róntgenuntersuchung.

Die besten Arbeiten iiber die Kristallstruktur des 
Eisens vor Einfiihrung der Róntgenanalyse lieferten 
Osmond und C a rtaud1). Diese leiteten aus der Unter
suchung yon Schlagfiguren bei yerschiedenen Tempera
turen her, daB die a-, jJ- undy-Modifikation des Eisens dem 
kubischen Kristallsysteme angehóren; dariiber hinaus 
lieBen die yorhandenen deutlichen Unterschiede erkennen, 
daB die Feinstruktur dieser Formen nicht gleich sein kann. 
Vollkommene Klarheit in  dieser Hinsicht schafften erst 
die Arbeiten von W estgren und P hragm en2), welche 
die noch yon Osmond und Cartaud angenommenen 
drei Phasen auf zwei kristallographische Grundformen, 
das kubisch-raumzentrierte Gitter des a-, (i- und 8-Eisens 
und das kubisch-flachzentrierte Gitter des y-Eisens, zu- 

ruckfiihrten.
Setzt man ais Kennzeichnung einer „festen Losung1* 

yoraus, daB in dieser die Atome des Gelósten an Stelle von 
Atomen des Lósungsmittels in das Raumgitter eingehen, 
so kann der Austenit nicht mehr ais feste Losung von 
Kohlenstoff in y-Eisen angesehen werden, da der Kohlen
stoff in die Liicken des y-Gitters eingezw&ngt ist3). Auf 
dem Boden dieser Feststellung wird es schwer, sich die 
Diffusion von Kohlenstoff in y-Eisen ais Diffusion von 
Eisenkarbidmolekiilen yorzustellen, es liegt dagegen nahe, 
sie ais Bewegung des einzelnen Kohlenstoffatoms zu 

erklaren.
Der Bruch eines Metalles erfolgt im allgemeinen bei 

niederen Temperaturen durch die- einzelnen Kristallite 
hindurch und erst bei hóheren Temperaturen entlang den 
Komgrenzen. Zur Erklarung dieser Tatsache wurde die 
amorphe Zwischenschicht eingefiihrt; dabei wurde an- 
genommen, daB diese bei Raumtemperatur spróde ist und 
erst bei hoher Temperatur bildsam wird. Aus einer sche- 
matischen Vorstellung des Gitteraufbaues wiirde an sich 
eine gewisse UnregelmaBigkeit der Atomanordnung sowie 
die Anwesenheit kleiner Hohlraume an den Korngrenzen 
folgen. Die Róntgenuntersuchung hat jedoch ergeben, 
daB bei der Kaltbearbeitung einer Metalloberflache keine 
amorphe Schicht entsteht; damit ist die Theorie der amor
phen Zwischenschichten wenigstens fiir die Metalle nicht 
mehr aufrechtzuerhalten.

In  untereutektoiden St ahlen bildet der Ferritein Netz- 
werk, das die Stelle der Komgrenzen im Austenit einnimmt; 
es ist daher yermutet worden, daB der bei der A3-Um-

1) J. Iron Steel Inst. 71 (1906) S. 444/92.
2) J. Iron Steel Inst. 103 (1921) S. 303/35; ebenda 

105 (1922) S. 241/70.
a) Vgl. F. W eyer und P. R iit te n  : Mitt. K.-W.-Inst. 

Eisenforsoh. 6 (1925) S. 1/6.

wandlung sich bildende Ferrit an die Korngrenzen abge- 
stoBen wird. Die neuen Erkenntnisse iiber die Natur der 
polymorphen A3-Umwandlung lassen sich jedoch kaum 
mit der Vorstellung yereinigen, daB sich gróBere, bereits 
umgewandelte Bereiche von a-Eisen durch das y-Gitter 
hindurch bewegen; es muB yielmehr angenommen werden, 
daB die Ilmwandlung an den Korngrenzen einsetzt. Die 
weniger feste Bindung der Oberflachenatome legt diese 
Annahme besonders nahe. Die Lage der Perlitinseln im 
Innern der urspriinglichen y-Kristallite erklart sich dabei 
zwanglos aus der Tatsache, daB der Kohlenstoff bei der 
A3-Umwandlung keinen Platz in  dem sich bildenden 
a-Gitter findet und daher von den Korngrenzen aus ins 
Innere dei Austenitkórner gedrangt wird. F. Wever.

Patentbericht.

Loschungen von Patenten.

(April bis Jun i 1926.)

Die Zahlen hinter der Patentnummer geben die 
Stelle in „Stahl und Eisen“ an, an der die Fatentbe- 

schreibung yeróffentlicht ist.

KI. 1 a, Gr. 8, Nr. 309 807: 1919, S. 669.
KI. 7 a, 11 , 340 316: 1922, S. 14 7 1;  —  15, 303 527: 

1919, S. 72; 345 554: 1922, S. 1600.
KI. 7 b, 4, 318 199: 1920, S. 1383.
KI. 7 c, 4, 339 345: 1922, S. 1471.
KI. 10 a, 1, 368 084: 1923, S. 1460; —  11 , 267 409: 

1914 , S. 638; -  12, 278 947: 1915 , S. 7 1 5 ; 343 694: 
1922, S. 1693; — 21, 3 6 8 15 7 : 1923, S. 1484; 389 866: 
1924, S. 1298.

KI. 12 e, 2, 340 554: 1923, S. 210.
KI. 18 a, 2, 304872: 1918, S. 784, 946; 305 846: 1919, 

S. 200; 307 834: 1919, S. 483; 3 17 670: 1920, S. 1383; -
3, 312 935: 1924, S. 30; 4 14 5 2 6 : 1926, S. 204; -  6, 
343 942: 1922, S. 946; 344 147 : 1922, S. 947; 350 109:
1922, S. 110 7; 359 052: 1923, S. 604.

KI. 18 b, 14, 268 3 77: 1914 , S. 730; —  14, 424 956: 
1926, S. 888.

KI. 18 c, 1, 396 5 14 : 1924, S. 1627; -  2, 362 078:
1923, S. 766; 401 173 : 1925, S. 357; 404082: 1925,
S. 397; ~  3, 286 464: 1916, S. 660; 392 674: 1924,
S. 162 7; -  9, 331 702: 1921, S. 13 5 1; 367 959: 1923,
S. 1020; 384 969: 1924, S. 1028; -  10, 300 210: 1918,
S. 225; 369 827: 1923, S. 798.

KI 21 h, 1 1 , 3 17  2 17 : 1920, S. 1212.
KI 24 c, 5, 398 796: 1925, S. 204; —  7, 244 460:

1912, S 1347; -  310 839: 1919, S. 10 13; 324 089: 1921,
S. 589.

KI. 24 c, 190 660: 1908, S. 782; -  4, 379 128:
1924, S. 1500; -  5, 372 2 12 ; -  6, 330 183: 1921, S. 1200;
-  9, 315 302: 1921, S. 456; -  11 , 377 222: 1924, S. 703; 
418 227: 1926, S. 345.

KI. 24 f, 3, 267 989: 1914 , S. 808.
KI. 31 a, 1, 361 138: 1923, S. 982; 416 779: 1926,

S. 237; -  3, 396 867: 1925, S. 638; -  5, 346 473: 1922,
S. 1497.

K I. 31 c, 5, 355 4 17 : 1923, S. 704; -  14, 352 308: 
1923, S. 704; -  17, 366 990: 1924, S. 107.

KI. 40 a, 2, 244 622: 1912, S. 1283; -  17, 330 679: 
1921, S. 1274.

KI. 49 b, 24, 290 5 5 1 : 1916, S. 1117 .
KI. 49 c, 1, 309 73 7: 1919 , S. 669.
KI. 49 e, 12, 273 499 1914 , . :S1746.

Deutsche Patentanmeldungen1).
(Patentb latt Nr. 28 vo n 15. Ju li 1926.)

KI. 4 c, Gr. 34, M 92 635. Vorrichtung zum Speichern 
von Gas unter Druck. Louis John de Mesurier, Belmont 

(Engl.).
KI. 4 c, Gr. 35, H 104 891. Wasserloser Gasbehalter. 

®rX3ng. Hubert Hempel, Charlottenburg, Ebereschen- 
allee Nr. 13/17.

*) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenenTage 
an wahrend zweier Monate fiir jedermann zur Einsicht 

und Einsprucherhebung im Patentamte zu B e rlin  aus.
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KI. 7 b, Gr. 16, D 49 857. Yerfahren zur Herstellung 
von Rippenrohren. Heinrich Dorndorf, Rodenkirchen 
b. Koln.

KI. 7 b, Gr. 16, W  68 384. Verfahren zur Herstellung 
von Rippenrohren. Johannes Wilberz, Hilden (Rhld.).

KI. 7 e, Gr. 6, B 115 359. Einrichtung zur Ueber- 
fuhrung von Nadeln oder ahnlichen Werkstucken, die in 
gróBerer Zahl in einem Hohlkorper sich befinden, vom 
Harteofen zum Hartebad. Ernst Beckert, Nadelfabrik, 
Kom.-Ges., Chemnitz.

KI. 7 e, Gr. 7, W  60 124. Schmiedemaschine zur 
Herstellung von Nageln, Nieten, Bolzen und ahnlichen 
Werkstucken. The Ward Nail Company, Struthers, Ohio 
(V. St. A.).

KI. 7 f, Gr. 6, H  103 289. Einrichtung zum Her- 
stellen von Kugeln, insbesondere Stahlkugeln. aus 
Stangenabschnitten. Friedrich Hering, Gummersbach 
(Rhld.).

KI. 12 f, Gr. 3, E 33 681. Yerfahren zur Herstellung 

einer saure- und laugenbestandigen Schutzschicht auf 
den Auflenwanden von Kórpern. Bruno Ehrig & Co., 
Bautzen i. Sa.

KI. 14 c, Gr. 14, R  63 869. Umlaufende Maschinen- 
gruppe zur Erzeugung elektrischer Energie. ®r.=3ing. Karl 
Roder, Hannover, Alleestr. 3.

KI. 18 a, Gr. 6, M 87 607. Hochofenbegichtungs- 
anlage mit fiir mehrere Hochofen gemeinsamem Senkrecht- 
aufzug. Maschinenbau-A.-G. Tigler, Duisburg-Meiderich, 
und ®tyl.«3ng. Adolf Ktippers, Kóln-Klettenberg, Peters- 
berger Str. 62.

KI. 18 c, Gr. 1, S 67 359; Zus. z. Pat. 427 810 
(13. 10. 24). Einrichtung zur Bestimmung von Um- 

wandlungspunkten ferromagnetischer Stoffe. Siemens
& Halske, Akt.-Ges., Berlin-Siemensstadt.

KI. 19 a, Gr. 28, M 90 874. Gerat zum Ausrichten 
niedergefahrener, eingebauter SchienenstoBe. Friedrich 
Martin, Neu-Rossen.

KI. 20 a, Gr. 11, K  91 633. Fahrschienen- und Lauf- 
radform bei Hangeschnellbahnen. Franz Kruckenberg, 
Heidelberg.

KI. 21 h, Gr. 1, S 71 376. Kleinsttickiges Wider- 
standsmaterial aus reinem Kohlenstoff fiir elektrische 
Gliihofen. Heinrich Seibert, Berlin, Wollankstr. 57.

KI. 21 h, Gr. 29, S 68 447. Verfahren und yor
richtung zur elektrischen Erwarmung von Werkstucken, 
z. B. Nieten durch Widerstandswirkung. Siemens- 
Schuckert-Werke, G. m. b. H., Berlin-Siemensstadt.

KI. 24 c, Gr. 7, S 67 018. Umsteuereinrichtung fiir 
Regeneratiyofen. Friedrich Siemens, A.-G., Berlin, und 
Hugo Knoblauch, Freiberg i. Sa.

KI. 24 e, Gr. 12, S 67 151. Riihrwerk zum Ausgleich 
des Gutes im oberen Teil von Gaserzeugern und ahnlichen 
Einrichtungen. J. & A. Moussiaux&Fr res Soe. An., Huy 
(Belgien).

KI. 26 a, Gr. 1, A 42 699. Kammerofen zur Gas- 
erzeugung mittels Trockendestillation. AUgemeine Elek- 
tricitats-Gesellschaft, Berlin.

KI. 26 a, Gr. 15, Z 14 773. Einrichtung zur Ver- 
hiitung der Ansatze in Steigrohren der Koksofen. Zeche 
de Wendel b. Hamm und Wilhelm Borgs, Herringen 
(Kr. Hamm i. W.).

KI. 26 d, Gr. 1, G 63 246. Teerscheider fiir Gene- 

ratorgas. ,,Gafag“ , Gasfeuerungsgesellschaft ®t{)I.»3ftg. 
Wentzel & Cie., Frankfurt a. M.

KI. 48 b, Gr. 2, P 46 919. Verfahren zur Erzeugung 
eines metallischen Ueberzuges auf Metalldrahten. Dr. 
Viktor Planer, Berlin-Lankwitz, Callandrellistr. 22.

KI. 49 h3, Gr. 34, B 116 592. Aluminothermische 
VerschweiBung nebeneinanderliegender Schienen.

8«g. Walter Brewitt, Berlin-Halensee, Westfalische Str. 62.
KI. 49 h3, Gr. 34, G 65 539; Zus. z. Anm. G 63 156 

(25. 5. 25). Yerfahren zur Ausfiihrung yon Schmelz- 
schweiBungen. Gesellschaft fiir ElektroschweiBung m. b. 
H., Dortmund.

KI. 80 b, Gr. 8, B 114 162. Verfahren zur Her

stellung yon feuerfesten Ziegeln und anderen Formlingen 
aus Bauxit und Ton. The Babcock & Wilcox Company, 
New York.

Deutsche Reichspatente.

KI. 31 C, Gr. 16, Nr. 427 177, yom 9. Dezember 1924; 
ausgegeben am 26. Marz 1926. Svend D y h r  in Char- 
lo tte nbu rg . Verfahren zur Herstellung von Walzen aus 

Ou/Seism.
Beim GieBen yon 

Walzen mit oder ohne 
inneren Hohlraum c 
werden in der Form, 
und zwar in der Nahe 

der auBeren Faser der Walzen a, starkwandige Rohre b 
aus Schmiedeisen oder Stahl eingelegt, und durch diese 
Rohre wird wahrend des GieByorganges kalte Luft 
hindurchgeleitet.

KI. 31 c, Gr. 15, Nr. 428 100, vom 14. Januar 1925; 
ausgegeben am 24. April 1926. Oesterr. Prioritat vom
4. Ju li 1924. Gebr. Boh ler & Co., Akt.-Ges., in B erlin .
Yerfahren zur Beschrdnkung von Oberfldchenverunreini- 
gungen bei Gupblócken.

Fiir das GieBen der Blocke werden die Innenwande 
der GuBform (Kokille) nur in ihrem oberen Teile mit den 
bekannten Mitteln, wie Teer, Lack, Oel, Graphit u. dgl., 
ausgeschmiert, wahrend der untere Teil rauh bleibt. 
Infolgedessen setzen sich Unreinigkeiten des Metalls nur 
an den dem rauhen Teil der GuBform gegeniiberliegenden 
Stellen der Blocke ab, so daB eine Bearbeitung der Blocke 
durch Schroppen, Drehen u. dgl. nur an diesen Stellen 
erforderlich ist.

KI. 31 c, Gr. 16, Nr. 428 246, vom 22. November 1924; 
ausgegeben am 3. Mai 1926. Zusatz zum Patent 410 882. 
Theodor W eym ersk irch  in D iffe rd in g e n , Luxem- 
burg. Gu/3 von Walzen.

Die Tragwalze a be
steht aus einer rohr- 
fórmigen Biichse oder 
Hiilse, die kurz vor dem 
UmgieBen des Arbeits- 
mantels b in hoeherwarmtem Zustande iiber die bereits 
in die GuBform eingeset.zte und genau zentrierte Achse c 
aufgeschoben wird, wodurch die Tragwalze m it dem 
darumgegossenen Arbeitsmantel fest auf die Achse c auf- 
schrumpft. p ie  Achse c kann auch erst nach dem GuB 
des Arbeitsmantels b in die in gut warmem Zustand be- 
findliche hohle Tragwalze a eingesetzt werden, die yor 
dem Anwarmen eine Bohrung von etwas geringerem 
Durchmesser ais die Starkę der Achse aufweist.

KI. 31 c, Gr. 5, Nr. 428 271, yom 24. Februar 1924; 
ausgegeben am 29. April 1926. S iem ens & H alske , 
Akt.-Ges., in B erlin-S iem ensstad t. Verfahren zur 
Herstellung metallischer Guflstucke mittels Modellplatten.

Nach yon Hand oder durch Maschinenarbeit her- 
gestellten Modellen werden durch UmgieBen mit leicht 
flussigem GuBwerkstoff (Blei oder Zement) Hohlformen 
angefertigt, nach denen durch EingieBen yon nicht 
metallischen Stoffen (Schwefel oder Erdwachs) eine 
Modellplatte mit samtlichen EinguB- und Steigekanalen 
usw. hergestellt wird, yon der in bekannter Weise eine 
Form aus schnell erstarrendem, porosem Werkstoff, z. B. 
Gips, abgegossen wird, die darauf zum GuB des ge- 
wiinschten GuBstiickes dient.

KI. 31 b, Gr. 1, Nr. 428 395. vom 6. Ju li 1921 ; aus
gegeben am 4. Mai 1926. E lm e r Oscar B eardsley  
und W a lte r  F rancis  P ipe r in  Ch icago , V. St. A. 
Fahrbare Sandschleudermaschine.

Der Karren einer Formfullmaschine, durch welche 
Sand mittels eines Becherwerks angehoben, in ein Riittel- 
sieb geworfen und einer Schleuderyorrichtung zugefiihrt 
wird, ist dadurch verbessert, daB die Seitenwande des 
Karrens nicht nur durch die Wellen des Becherwerks und 
die Wellen der Laufrader yersteift sind, sondern daB auch 
noch besondere, ais starkwandige Róhren ausgebildete 
Quertrager von der einen nach der anderen Seitenwand 
gehen und dabei Joche zur Unterstiitzung des Pfostens 
fiir das Sandforderwerk und des Pfostens fiir die Schleuder
yorrichtung tragen.



Zeitsokrijlen- und  Biicherschuu. 46. Jahrg. Nr. 30.

Zeitschriften- und Biicherschau

Nr. 71).

Die nachfolgenden A nze igen  neuer B iicher sind 
durch ein am Schlusse angehangtes S B S  von 
den Zeitschriftenaufsatzen unterschieden. — 
B uchbesprechungen  werden in der Sonder- 

a b te ilu n g  gleichen Namens abgedruckt.

1028 Stahl und Eisen.

Allgemeines.
Technische Z e itsch r ifte n schau . Hrsg. vomVer- 

ein deutscher Ingenieure. In h a lts v e rze ic h n is  fiir das 
erste Halbjabr 1926. Berlin: V.-D.-I.-Verlag, G. m. b. H., 
1926. (12 S.) 4°. — Die jetzt im elften Jahre erscheinende 
„Technische Zeitschriftenschau“ hat die Aufgabe, die 
technische Zeitschriften- und Buchliteratur laufend zu 
verzeichnen, soweit sie nicht fur das Eisenhuttenwesen 
von „Stahl und Eisen", fiir den Bergbau von der Zeit- 
schrift „Gltickauf“ in gleicher Weise schon ausfiihrlich 
beriicksichtigt wird. Durch die neuerdings jedem Halb- 
jahre beigegebenen alphabetisch geordneten Sach- 
verzeichnisse wird erreicht, daB die „Technische Zeit- 
schriftenschau" nunmehr auch ais Nachschlagewerk 
benutzbar ist. Leider beriicksichtigt das Inhaltsver- 
zeichnis noch nicht die Verfassernamen. «  B ™

W issenscha ftliche  V e rd ffen tlich ungen  aus 
dem S iem ens-Konzern. Bd. 5, H. 1 (abgeschlossen 
am 12. April 1926). Mit 170 Textabb. und 2 Taf. Unter 
Mitw. von Dr. Pritz Ahrberg [u. a.] hrsg. von der Zentral- 
stelle fiir wissenschaftlich-technische Eorschungsarbeiten 
des Siemens-Konzerns. Berlin: Julius Springer 1926. 

(2 BI., 166 S.) 4°. , = B  =
V e rlu s tq ue llen  in  der In d u s tr ie  (Waste in 

industry). Bearbeitet vom AusschuB zur Beseitigung 
industrieller Yerschwendung der Federated American 
Engineering Societies. Berechtigter Auszug von I[rene] 
M. Witte, Berlin, m it Genehmigung der Masaryk-Aka- 
demie der Arbeit in Prag. Mit 24 Abb. im Text. Miinchen 
und Berlin: R. Oldenbourg 1926. (IV, 85 S.) 8°. 3 R ,-M.

Geschichtliches.

Verein deu tscher Ingen ie u re  1856“—1926. (Mit
27 Abb.) Berlin (NW  7): V.-D.-I.-Verlag, G. m. b. H., 1926. 
(3 BL, 128 S.) 8°. 5 R ,-M- — Aus der Geschichte des Ver- 
eines deutscher Ingenieure, von Conrad MatschoB (S. 1/47). 
Der Yerein deutscher Ingenieure und seine Arbeiten: 
Verfassung und Verwaltung (S. 49/71); Arbeitsgebiete 
(S. 72/82); literarische Arbeiten (S. 83/97); dem Yerein 
besonders eng yerbundene Organisationen (S. 98/106). 
Zeittafel wichtiger Ereignisse aus der Vereinsgeschichte 
(S. 107/28). S B S

Paul Wentzcke: F ranz  G rashof, e in  F iih re r 
der deu tschen  Ingen ieure . (Mit Abb. im Text u.
1 Bildn. Franz Grashofs). Berlin (NW  7): V.-D.-I.- 
Verlag, G. m. b. H., 1926. (2 BL, 130 S.) 8°. 5 R.-iC. -  
Eine Gedenkschrift zum 100. Geburtstage Grashofs, in 
der der Diisseldorfer Arehivdirektor nicht nur Grashofs 
Leben ansprechend schildert, sondern auch seiner Be
deutung fiir die Technik und die groBte deutsche Standes- 
vertretung der Techniker, den Yerein deutscher Inge
nieure, yollauf gerecht wird. Es ist erfreulich und aner- 
kennenswert, daB der Ingenieurverein m it diesem Buche 
Grashof nun auch noch ein literarisches Denkmal gesetzt 
hat, nachdem er schon vorher durch Stiftung der Grashof - 
Denkmtinze — ihre Trager sind am Schlusse des Buches 
unter Beigabe von Bildnis-Skizzen gewiirdigt — Grashofs 
Verdienste anerkannt hatte, wahrend der Niederrhei- 
nische Bezirksverein deutscher Ingenieure zu jenem Ge- 
denktage eine Erihnerungstafel an Grashofs Geburtshause 
zu Dusseldorf enthiillt hat. S B S

Arthur Norden: V o rh is to risches schwedi-
sches E isen.* Studie iiber die alteste Eisenerzeugung

*) Vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 889/904.

und Eisenverarbeitung in Schweden. [Jernk. Ann. 110 

(1926) Heft 7, S. 265/81.]
P. Martell: Zur G esch ichte  des GieBerei-

wesens in  Schlesien. An sich bekannte Mitteilungen. 
Natiirlich ohne Quellenangabe. [GieB. 13 (1926) Nr. 16, 

S. 305/7.]

Allgemeine Grundlagen des Eisenhiitten- 
wesens.

Physik. O. D. Chwolson: L eh rbuch  der Physik.
3. Aufl. In  fiinf Banden. Bd. 1: Mechanik und die Lehre 
von den gasformigen, fliissigen und festen Korpern. T. 1: 
M echan ik  und  M eBm ethoden , vor der Drucklegung 
durchges. von Gerhard Schmidt. Mit 188 Fig. Braun
schweig: Friedr. Vieweg & Sohn, Akt.-Ges., 1926. (X, 
401 S.) 8°. 15 R .-Jl, geb. 17,50 R.-Ji. — Gegenuber 
der zweiten Auflage ist in § 8 des ersten Abschnittes auf 
einige Hauptpunkte der Isotopentheorie und des Atom- 
baues vorgreifend (s. Bd. 5) hingewiesen. §§ 3 und 4 des 
zweiten Hauptabschnittes der Mechanik geben eine Neu 
fassung des Newtonschen Bewegungsgesetzes und eine 
Parallele zwischen der Masse und der Warmekapazitat. 
Ais § 2 des sechsten Hauptabschnittes der Mechanik ist 
im AnschluB an die Arbeiten von E 61 v o s hinzugekommen: 
„Die raumliche Verteilung der Schwerkraft auf der Erd- 
oberflache, Vergleich der tragen und der schweren Masse, 
Schwereanderung von Korpern, die sich nach Osten oder 
nach Westen bewegen, und die Absorption der Gravi- 
tationskraft durch zwischenliegende Korper." Im  ubrigen 
ist die neue Auflage durch zahlreiche kleine Zusatze und 
Aenderungen erganzt worden. — Vgl. (wegen der 2. Aufl.) 
St. u. E. 39 (1919) S. 187, (wegen der 1. Aufl.) St. u. E. 24 
(1904) S. 428, bzw. 26 (1906) S. 244/5. S B S

H an d b u ch  der P hys ik . Unter redaktioneller 
Mitwirkung von R. Grammel, Stuttgart [u. a.] hrsg. von
H. Geiger und Karl Scheel. Bd. 11: A nw endung  der 
T he rm odynam ik . Bearb. von E. Freundlich [u. a.] 
Redigiert von F. Henning. Mit 198 Abb. Berlin: Julius 
Springer 1926. (V I,454S.)8°. 34,50R,-J£, geb. 37,20R.-jK.

— Ds. — Bd. 22: E le k tro n e n , A tom e , Molekule. 
Bearb. von W. Bothe [u. a.] Redigiert von H. Geiger. 
Mit 148 Abb. Ebd. 1926. (VI, 568 S.) 4°. 42 R ,-M, geb. 
42,70 R .- i l

— Ds. — Bd. 23: Q uan ten . Bearb. von W. Bothe
[u. a.] Redigiert von H. Geiger. Mit 225 Abb. Ebd. 1926. 
(IX , 782 S.) 4°. 57 R .-Jl, geb. 59,70 R .-Jl. S B S

H an d b u ch  der E x p e r im e n ta lp h y s ik . Unter 
Mitwirkung von G. Angenheister, Potsdam [u. a.] hrsg. 
von W. Wien, Miinchen, und F. Harms, Wiirzburg. Bd. 1. 
MeB-Methode-n und  M eB-Technik von Dr. Ludwig 
Holborn, Direktor an der Physikalisch-Technischen 
Reichsanstalt, Charlottenburg. Mit 218 Abb. — Technik 
des E x pe rim en ts  von Dr. Ernst von Angerer, Privat- 
dozent an der Technischen Hochschule Miinchen. Mit
28 Abb. und 1 Taf. Leipzig: Akademische Yerlagsgesell- 
schaft m. b. H. 1926. (XV, 484 S.) 8°. 40 R ,-M, geb. 

42 R ,-M.
— Ds. — Bd. 2. M echan ik  der M assenpunkte  

und  der s tarren  K o rpe r  von Dr. phil. Arthur Haas,
a. o. Professor der Universitat Wien. Mit 236 Abb. Ebd. 

1926. (XIV , 355 S.) 8°. 28 R ,-M, geb. 3(3 R .- i l  S B S

H an d b u ch  der E le k t r iz i t a t  und  des Magne- 
tism us . In  fiinf Banden. Bearb. yon Dr. F. Auerbach- 
Jena [u. a.] Hrsg. von Prof. Dr. L. Graetz, Miinchen. 
Bd. 5, Lfg. 1. Mit 190 Abb. im Text. Leipzig: Johann 
Ambrosius Barth 1926. (V, 262 S.) 8°. 21R.-J i. — Inhalt: 
Induktion, von L. Graetz; Wechselstróme, von J. Wiesent; 

die elektrischen Sohwingungen, von L. Graetz. S B ™

Elektrotechnik. C. Michalke, Dr., Oberingenieur 
der Siemens-Schuckertwerke: A llgem e ine  G ru n d 
lagen  der E le k tro te c h n ik . Mit 153 Abb. Berlin u. 
Leipzig: Walter de Gruyter & Co. 1925. (X II, 167 S.) 
8°. Geb. 5 R .-Jl. (Siemens-Handbiicher. Hrsg. von der 
[Fa.] Siemens & Halske, A.-G., und den Siemens- 

Schuckertwerken, G. m. b. H. Bd. 1.) S B ™

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkiirzungen siehe S . 117/20. — E in  * bedeutel: Abbihlungen in  der Quelle.



29. Juli 1926. Zeitschriften- und

Aufbereitung und Brikettierung.

Elektromagnetische Aufbereitung. Magnetschei- 
der zur R iic kg ew in nung  von M eta llen  aus 
Form sand .* Beschreibung yerschiedener Bauarten und 
Arbeitsweisen. [Foundry Trade J. 33 (1926) Nr 512 
S. 409/10.]

Brikettieren. Manfred Dunkel: B r ik e tt ie re n  von 
oberschlesischer S te in ko h le  ohne B ind e m itte l.*  
Friihere Versuche und Grunde fiir ihr Fehlschlagen. 
Bindemittelfreie Brikettierung bei verhaltnismaBig 
niedrigen Drticken und Temperaturen unter Heizwert 
steigerung. Mischbriketts mit Kokslosche und Halbkoks- 
staub. [Z. Oberschles. Berg- Hiittenm. V. 65 (1926) Nr 6 
S. 360/5.]

Erze und Zuschlage.

Eisenerze. Von Bubnoff: Neues iiber die Be- 
schaffenhe it der Erze von K rivo j- R og , Magne- 
tite, Hamatite und Limonite. Abbau und Betriebsergeb- 
nisse. Analysenangaben nach Lagerstatten und Flozen 
getrennt. [Z. Oberschles. Berg-Huttenm. Y. 65 (1926) 
Nr. 6, S. 385/6.]

Brennstoffe.

Allgemeines. Ernst Bornstein, Dr. ph il, a. o. Pro
fessor an der Technischen Hochschule zu Berlin: Ein- 

fiih rung  in  die Chem ie und  Technolog ie der 
Brennstoffe. Zum Gebrauch fiir Studierende an Tech
nischen Hochschulen, Technischen Lehranstalten, Berg- 
schulen und zum Selbstunterricht. (Mit 89 Abb.) Halle 
(Saale): Wilhelm Knapp 1926, (2 BI., 152 S.) 8°. 6,30 

R .-Al, geb. 7,80 R ,-M. — Vermittelt nur die Haupttat- 
sachen des behandelten Stoffgebietes, verzichtet also 
darauf, dem Leser iiber jede Einzelfrage AufschluB zu 
geben. Der erste Hauptteil (S. 1/14) befafit sich mit dem 
Wesen der Verbrennung und der Untersuchung der Brenn
stoffe, der zweite (S. 15/126) m it den einzelnen (festen, 
fliissigen und gasformigen) Brennstoffen, der dritte 
(S. 127/46) m it den Heizvorrichtungen und dem Nutz- 
effekt der Feuerungen. 5  B 5

Torf und Torfkohle. W. W. Odell und O. P. Hood: 
M og lichke it der w ir ts c h a ft lic h e n  Verw ertung 
von Torf. Torf lagerstatten in den Vereinigten Staaten. 
Torfgewinnung m it maschinellen Hilfsmitteln. Ent- 
wasserung und Trocknung. Verkokung und Vergasung. 
Landwirtschaftliche Ausnutzung des Torfes und des 
abgebauten Gelandes. [Buli. Bur. Mines 253 (1926) 
S. 1/160/1

Steinkohle. W. R. Chapman und R. A. Mott: Die 
A ufbere itung  von K oh le .* Aschengehalt und anor- 
ganische Beimengungen yerschiedener Kohlensorten bei 
yerschiedener Stuckigkeit. Schmelzbarkeit der Asche. 
Spezifische Gewichte der Verunreinigungen und schein- 
bares spezifisches Gewicht yerschiedener amerikanischer 
Kohlen. Entschwefelung beim Treut-Yerfahren. Ein- 
teilung der Kohlen und Waschabfalle nach Stuckigkeit 
und spezifischem Gewicht. Waschbarkeit und Theorie 
des Waschvorganges. Entwicklung der Aufbereitungs- 
anlagen. Beschreibung yerschiedener Kohlenwascher und 
dereń Arbeitsweise. [Fue! 5 (1926) Ni-. 4, S. 143/9; 
Nr. 5, S. 184/94; Nr. 6, S. 245/62; Nr. 7, S. 278/93.]

Verkoken und Verschwelen.

Koks und Kokereibetrieb. S tills t i in d e  im  Koke- 
reibetrieb . Betriebsweise bei Stillstanden yerschie
dener Dauer und beim Wiederanheizen einer Koksofen- 
anlage. [Iron Coal Trades Rev. 112 (1926) Nr. 3041, S.921.]

C. F. Ellwood: K oks loschen  und  Verladen.* 
Beschreibung neuzeitlicher Lósch- und Verladeeinrich- 
tungen fiir wagerechte und geneigte Rampen. [Iron 
Coal Trades Rev. 113 (1926) Nr. 3044, S. 14/5.]

S. Qvarfort: Z usam m enhang  zw ischen der

Analyse der S te in ko h le  u nd  den aus dieser 
durch E n tg a su ng  gew onnenen  Erzeugnissen.* 

Ergebnisse der im Versuchsgaswerk Stockholm durch- 
gefiihrten Versuche. [Tek. Tidskrift 56 (1926), Kemi 5,
S. 33/5; Kemi 6, S. 46/8.
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A. Ranloy: K okse rzeugung  und  K oksye rkau f. 
Wirtschaftliche Bedeutung der Kokserzeugung fiir Gas- 
werke. Bedeutung des Gaskokses fur Danemark. [Inge- 
nióren 35 (1926) Heft 20, S. 241/6.]

Schwelerei. Dr. J. Gram: O e lgew innung  aus 
norw egischer K ohle . Kennzeichnung der Oel
gewinnung mittels Tieftemperaturverkokung. Erórterung 
der yerschiedenen Verfahren und der entstehenden 
Erzeugnisse. Anlagekosten. [Tek. Ukeblad 73 (1926) 
Nr. 18, S. 165/7.]

H. P. Lysakers: O e lgew innung  aus n o rw eg i
scher K ohle .* Oelgewinnung m it Hilfe der Tief- 
temperaturverkokung. Versuche m it Spitzbergenkohle. 
Verwertungsmóglichkeiten vom Gesichtspunkt der Oel
gewinnung. [Tek. Ukeblad 73 (1926) Nr. 19, S. 172/5; 
Nr. 20, S. 181/3.]

Brennstoffvergasung.

Allgemeines. Osw. Peischer: Der Zentra lgene- 
ra to re nbe tr ie b  e in s t und  je tz t .*  Anforderungen 
an Gaserzeugeranlagen. Fortschritte in Bau und Betrieb 
yerschiedener Gaserzeugerbauarten. [Gas Wasserfach 69 
(1926) Nr. 24, S. 500/4.]

Gaserzeuger. Gwosdz: U eber die Schachtaus-  
m auerung  bei G asgeneratoren.* Anforderung an 
das Schachtmauerwerk betreffs Gasundurchlassigkeit. 
Ausfiihrung der Schachtauskleidung. Schachte aus 
Eisenbeton. Wasserkiihlmantel. [Feuerfest 2 (1926) 
Nr. 5, S. 45/8.]

Braunkohlenvergasung. Alfred Faber: Betriebs- 
te c h n ik  und  U ebe rw achung  der B raunkoh len-  
yergasung. Betriebsfragen bei der Braunkohlenyer- 
gasung. Gaszusammensetzung. Betriebsfiihrung und 
-iiberwachung. [Brennst. Warmewirtsch. 8 (1926) Nr. 10, 
S. 155/8; Nr. 11, S. 173/6.]

A. Faber: E in  ita lie n is c h e r  G roBraum gaser 
f iir  Torf und  B raunkoh le .*  Verwendung minder- 
wertiger Brennstoffe zur Elektrizitatsyersorgung in 
Italien. Bauart und Wirkungsweise des hydraulisch 
betatigten G roBraum gaserzeugers von R icc i-G ozo . 
Betriebsergebnisse, Warmebilanz und Wirkungsgrade 
bei der Vergasung von Torf und Braunkohle. Nach 
einem Vortrag von E. P e r e t t i  vor der Yereinigung 
italienischer Ingenieure und Elektrotechniker. [Feue- 
rungstechn. 14 (1926) Nr. 16, S. 189/91; Nr. 17, S. 202/4.] 

Torfvergasung. Gustay Keppeler: T orfyergasung  
und  T orfyerkokung .*  Torf ais Vergasungsmittel. 
Lagerstellung des Torfes und Torfarten nach Herkunft 
und Aufbereitung. Analysen. Verhalten des Torfes im 
Gaserzeuger. Betriebsergebnisse. Wirtschaftliche Aus- 
sichten. Verhalten des Torfes bei der Verkohlung. Her
stellung von Torfkoks und seine Eigenschaften. Neben
erzeugnisse. [St. u. E. 46 (1926) Nr. 19, S. 631/5; Nr. 22, 
S. 742/50.]

Feuerfeste Stoffe.

Allgemeines. J. Dautrebande: D ie feuerfesten
S to ffe , ih re  A rten  und  H e rs te llungsw e isen  und  

ih re  chem ische Z usam m ense tzung . [Rev. chimie 
ind. 35 (1926) S. 113/6; nach Chem. Zentralbl. 97 (1926) 
Nr. 25, S. 3571.]

M. C. Booze: F e u e rfe s te  B au s to ffe . Bedarf an 
feuerfesten Steinen fiir metallurgische Zwecke. Ihre 
Lebensdauer, Auswahl m it Riicksicht auf besondere 
Anforderungen und ihre Prufung. Neueste Entwicklung 
von Priifyerfahren. [Fuels and Furnaees 4 (1926) Nr. 1,
S. 41/4 u. 71/2.]

Fritz liigen: U eber die Z w eckm aB igke it e iner 
P r iifs te lle  f iir  feuerfestes M a te r ia ł, ih re  Ein- 
r ic h tu n g  und  ihre  A u fgaben  au f e inem  E is e n - 
h iittenw erk .*  Verbrauch, Kosten und Moglichkeit der 
Bedarfsyerringerung feuerfester Baustoffe. Betriebliche 
Anforderungen an die Baustoffe. Aufgaben der Priif- 
stelle: Yermittlung zwischen Erzeuger und Verbraueher; 
Mitwirkung an der Norrnuns. Vorschlag einer gemein- 
samen Priifstelle fiir groBere Bezirke. [Oberschles 
Wirtsch. 1 (1926) Nr. 6, S. 283/92.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkilrzungen siehe S. 117/20. —- Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle. 
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Priifung und Untersuchung. G. A. Kall: Ueber die 
K o n s t it u t io n  des K ao lin s .*  Versuchsergebnisse. 
In  der oberen Zone des Winderhitzers sollen hochtonerde- 
haltige und dichte Steine yerwendet werden, besonders 
wenn der Gichtstaub reich an Alkalien und EluBmitteln 
ist. [Ber. D. Keram. Ges. 7 (1926) Nr. 1, S. 36/8.]

R . F. Geller u. W. L. Pendergast: Verg le ichende 
U n te rsuchungen  an e in igen  am erikan ischen  
un d  deu tschen  feuerfesten  Scham o tteste inen . 
Praktisch gleiche Eigenschaften der untersuchten 
Steine. [J. Am. Ceram. Soc. 9 (1926) Nr. 6, S. 370/3.] 

Hans Hirsch: Tempera tu  rmessung beim Druck- 
erw eichungsyersucb.* Erganzung zu der Arbeit von 

W. Miehr. [Tonind.-Zg. 50 (1926) Nr. 44, S. 793/4.]
W. J. Rees: M ik ro un te rsu chung  feuerfester 

S tah lw erksste ine .*  Priifung an Dunnschliffen, an 
polierten Flachen in reflektiertem Licht und am ge- 
pulverten Baustoff. Anwendungsmoglichkeit dieser Pruf- 
verfahren. [Trans. Faraday Soc.21 (1925) Part. 2, S. 293/6.]

G. G. Urasow: Phys ika lisch-chem ische  U n te r
suchung  der B o row itscher feuerfesten Erden.* 
[Z. anorg. Chem. 154 (1926) Tammann-Festschrift, 

S. 152/69.]
Eigenschaften. A. Ernest Mac Gee: D ie B edeu tung  

der spez ifischen  W arm e bei der W ah l fe u e r 
fester S teine. Verfahren zur Bestimmung der spezi
fischen Warme. WarmefluB und erzielbare Temperatur 
von der Warmekapazitat der Steine abhangig. Warme- 
leityermogen von Magnesia und Ziegelsteinen fsilit, das von 
Silikat-, Ton- und Chromsteinen steigt mit derTemperatur. 
Beziehung zum spezifischen Gewicht und zur Porositat. 

[J. Am. Ceram. Soc. 9 (1926) Nr. 6, S. 374/9.]
Feuerfester Ton. W. Schuen: F eue rfes tigke it

und  chem ische Z usam m ense tzung  der Tone.* 
[Tonind.-Zg. 50 (1926) Nr, 44, S. 794/6.]

Edmund R . Thews: S cham otteste ine . An-
forderungen an Schamottesteine bei ihrer Verwendung 
in metallurgischen Oefen. [Foundry Trade J. 33 (1926) 

Nr. 506, S. 339/41.]
Saure steine. Mas Pulfrich: Das spezifische

G ew icht von S ilik as te inen .*  [Tonind.-Zg. 50 (1926) 

Nr. 44, S. 798/9.]
S ilik am ischung e n . Mischungen zur Erzielung 

giinstigster Brenntemperaturen bei moglichst voll- 
kommener Umwandlung von Felsquarzit. [Tonind.-Zg. 50 

(1926) Nr. 44, S. 796.]
Schamottesteine. Scham o ttes te ine  f iir  Kohlen- 

s taub f euerungen. Beurteilung der Brauchbarkeit 
eines Schamottesteines fiir Kohlenstaubfeuerungen. 
[Tonind.-Zg. 50 (1926) Nr. 40, S. 721.]

Basische Steine. 01iver C. Ralston, Robert D. Pike 
und Lionel H. Duschak: P las tische  M agnesia (kalzi- 
nierter Magnesit).* Thermisehe Zersetzung der natur- 
lichen Kalzium- und Magnesium-Karbonate. Die ver- 
schiedenen Brennyerfahren, Trommel- und Muffelofen fiir 
Gas- und elektr. Beheizung. Chemische und physikalische 
Prufyerfahren. [Buli. Bur. Mines 236 (1925) S. 1/111.] 

Sonstiges. Bach: H ochf euerfeste B austo ffe .*  
Verwendung hochfeuerfester Schutzmassen (Thermonit 
und Yinconit) fiir Kesselfeuerungen. [Cantralbl. Hiitten 
-i. Walzw/ 30 (1926) Nr. 21/22, S. 233.]

Neues P orze llan- S ehu tzroh r  fiir  Thermo- 

e lem ente . [Forg. Stamp. Heat Trept. 12 (1926) Nr. 6, 

S. 197.]

Schlacken.

Hochofenschlacken. B. Bogitsch: Vorschlag  zur 
G ra n u la t io n  yon Sch lacken  u nd  M eta llen . 
Granulation durch Einleiten des Schmelzflusses in einen 
Wasserbehalter, in den PreBluft eingeblasen wird zur 
Verhutung von Explosionen. [Comptes rendus 182 (1926) 

Nr. 20, S. 1221/3.]

Feuerungen.

Allgemeines. E in f lu B  von StoBen oder Schwin- 
gungen au f den V erb rennungsvo rgang .*  Durch 
kiinstlich erzeugte Schwingungen von 700 bis 2100 je min

wird eine Verkiirzung der Flamme um 15 bis 50 %  und 
eine entsprechende Erhóhung der Flammentemperatur 
bewirkt. Anwendungsmoglichkeit bei Kohlenstaub-, Oel- 
und Gasfeuerungen. Ausfiihrung eines Schwingungs- 
erzeugers. [Genie civil 88 (1926) Nr. 20, S. 445/6.] 

Kohlenstaubfeuerung. W. Lulofs: E in ig e  Be
m erkungen  iiber K oh lens taub feue rungen .*  
Notwendigkeit starker Kiihlung der Wandę des Ver- 
brennungsraumes. Kiihlwirkung des Verbrennungs- 
raumes festgestellt an Hand yon Temperaturmessungen, 
des C 02-Gehaltes und durch Einfiihrung des Begriffes 
Verbrennungscharakteristik. [E. T. Z. 47 (1926) Nr. 24,

S. 694/6.]
Oelfeuerung. J. G. Rollow: G asfeuerung  m it

O e lzusa tz fe ue rung  f iir  K ra ftw erke .*  [Mech. 
Engg. 48 (1926) Nr. 6, Suppl. S. 683/5.]

Gasfeuerung. G lasschm elz-H afenó fen  m it  Re- 
generativ-Feuerung . [Hrsg. yon der] Warmetech- 
nische[n] Beratungsstelle der deutschen Glas-Industrie, 
Frankfurt a. M. (Mit 92 Textabb. u. 9 Zahlentaf.-Beil.) 
(Frankfurt a. Main, GutleutstraBe 8:) Selbstverlag der 

W. B. G. 1926. (75 S.) 8°. 3 R . =  B = 
Dampfkesselfeuerung. E. Schulz: S e lb s tta tige  

Feuerungsrege lung  im  K esse lbetriebe .* Ergeb
nisse einer amerikanischen Studienreise. Allgemeine 
Anforderungen bei Einzelkesseln und Kesselgruppen. 
Regler fiir die Luftmenge. Regler fiir ganze Kessel- 
anlagen. Elektrische Arbeitsweise. Mechanische Arbeits- 
weise. [Z. V. d. I. 70 (1926) Nr. 21, S. 718/24.]

Feuerungstechnische Untersuchungen. F. W. Ste- 
vens: F o r tp f la n zung sg eschw in d ig ke it der
F lam m e  bei der E x p lo s io n  yon Gasen.* Gleich- 
formige Fortpflanzungsgeschwindigkeit einer Flamme 
in homogenen Gasgemischen bei unyeranderlichem 
Druck. Untersuchung des Verlaufs der explosiven Reak
tion an Seifenblasen. [Z. V. d. I . 70 ^(1926) Nr. 20,

S. 659/63.]

Warm- und G liihófen.

Flammófen. A uB ergew ohn licher Tunnel-Gliih- 

ofen.* Kontinuierlicher Gliihófen der Northwestern 
Malleable Iron Co. m it einer Tagesleistung von 28,8 t 
TemperguB. Lange 55 m, Gasyerbrauch 73 ms je t  Ein
satz. Einzelheiten iiber Bauart und Betrieb des Ofens. 
[Iron Age 117 (1926) Nr. 20, S. 1410/3.]

W. Ruppmann: E rsparn isse  in  der Schm iede „ 
durch  R e kup e ra tiv o fe n .*  Vergleich der Wirtschaft- 
lichkeit eines neuzeitlichen Schmiedeflammofens mit 
einem direkt gefeuerten Ofen ohne Ausnutzung der Ab- 
hitze. Warmetechnische Berechnung des Brennstoff- 
yerbrauches bei beiden Oefen zeigt gute Uebereinstim- 
mung mit den praktischen Erfahrungszahlen. [Masch.-B. 5 

(1926) Nr. 13, S. 607/9.]
StoB- und Rollófen. F. G. Bell und R. Waddell: 

W arm ofen .*  Entwicklung der Walzwerksofen in den 
Brown-Bayley-Stahlwerken. Anforderungen, denen die 
Oefen geniigen sollen. Versuche an gas- und kohlege- 
feuerten Oefen m it Luftvorwarmung. [Iron Coal Trades 
Rev. 112 (1926) Nr. 3032, S. 609/10; Nr. 3033, S. 648/50.] 

Elektrische Oefen. Hans Hirsch: KohlegrieB- 
w ide rs tandso fen  f iir  Segerkegel 42.* [Tonind.- 

Zg. 50 (1926) Nr. 44, S. 800.]
H. E. Martin: K o n t in u ie r lic h e  Z em en ta tio n  

im  e lek tr ischen  D rehofen .* Beschreibung des 
elektrischen Zementationsofens sowie der Nebenanlagen. 
Sinterung und Kraftbedarf. Priifung der Wirtschaft- 
lichkeit der Anlage auf Grund einer 27monatigen Be- 
triebszeit. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 9 (1926) Nr. 6, 

S. 933/7.]
Hans Nathusius: D ie  am e rik an ische n  Elektro- 

g liih ó fe n  in  der Eisen- u n d  S tahlg ieBerei.* 
Amerikanische Fortschritte im elektrischen Ausgliihen 
yon StahlguB- und GrauguBteilen. Vorteile. Entwick
lung der dazu verwendeten Elektroofen. Die Hagan- 
Oefen und die damit erzielten Betriebsergebnisse. [GieB.- 

Zg. 23 (1926) Nr. 12, S. 323/8.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Ablciirzungen siehe S. 117/20. —  E in  * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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E lek tr ische  Oefen im  G ieBereibetriebe.* 
Verwendung von elektrischen Trocken-, Gltih- und 
Schmelzófen im GieBereibetriebe und dadurch erzielte 
Vorteile. [Iron Age 117 (1926) Nr. 24, S. 1703/7.]

Warmewirtschaft.
I

Allgemeines. M itte ilu n g e n  aus dem For- 
schungsheim  fiir  W arm esch u tz  (E. V.), Munchen. 

Hrsg. vom wissenschaftlichen Leiter 3)r.=Qrtg. Erwin 
Raisch. H. 7, Jun i 1926. Munchen (BayerstraBe 3): 
Selbstverlag des Forschungsheims fiir Warmeschutz,
E. V., 1926. (35 S.) 8°. — Inhalt: Iso lie ru n g  der 
D am pfkesse le inm auerung , von Direktor 33i|)I.»Qng.
E. Schulte (S. 5/14); W arm e iib e rtrag ung  durch 
R ippen , von Professor ®r.=Qng. Ernst Schmidt (S. 15/23); 
Berechnung der W a rm e le itz a h l poróser K órper 

von ®t.=Sn0- Erwin Raisch (S. 24/35). S B  5
Abwarmeverwertung. P. Kersten: A b h itze  ver- 

wertung an e inem  S iem ens-M artin-O fen. Anteil 
der Strahlungs-, Leitungs- und Abgasverluste am ge- 
samten Warmebedarf. Nach- und Vorteile der Abhitze- 
verwertung. Bemessung des Abhitzekessels. Betriebs- 
ergebnisse einer Anlage. [Rev. Univ. Mines 7. ser.,
6 (1925) S. 144/59; nach Rev. Met., Extraits, 23 (1926) 
Nr. 4, S. 181/4.]

C. Gaab: A b h itz e v e rw e r tu n g  be i Gi'eBere'i- 
flam m ófen . [St. u. E. 46 (1926) Nr. 26, S. 877.]

Dampfwirtschaft. XaverMayer: H o ch d ru ck d am p f 
und E le k tr iz ita tsw e rke .*  Warmeverbrauch yerschie- 
dener Maschinenarten: Nachweis der Wirtschaftlichkeit 
hoher Betriebsdrucke. Ausfuhrung von Zwischeniiber- 
hitzungen, Kondensation und Speisewasservorwarmung. 
Hochdruckkesselbauarten und Verfahren zur Erzeugung 
yon Hochdruckdampf (Loffler-, Schmidtsche HeiBdampf-
G. m. b. H., Atmos und Benson). WarmefluB einer Hoch- 
druckanlage. [Elektrizitatswirtscb. (1926) Sonderheft, 
S. 2/19.]

Ph. Scholtes: D ie  D a m p fk ra f t  im  E lek tr iz i-  
tatswerk.* [Z. V. d. I. 70 (1926) Nr. 21, S. 685/91.]

Gasreinigung. Siemens-Schuckert(-Werke, G. m. b.
H.): S iem ens-Schucke rt-E lek tro filte r . Zur Ent-
staubung und Entnebelung von Gasen und zur Ruck- 
gewinnung von festen und nebelfórmigen Schwebe- 
stoffen aus Gasen. (Mit zahlr. Abb.) [Berlin: Selbst- 
verlag 1926.] (32 S.) 4°. =  B =

Sonstiges. Franz Rieser: B e tr ie bss trom  w ir t 
schaft.* Grundgedanken und Erfolg einer Betriebs- 
strombewirtschaftung, dargestellt im Polardiagramm. 
Die Betriebsstrombewirtschaftung ein Teil des allgemeinen 
Wirtschaftsgrundgesetzes. [Z. V. d. I. 70 (1926) Nr. 20. 
S. 656/8.]

Bruno Thierbach, Dr.: E le k trow arm e  w irtscha ft 
in der In d u s tr ie . Mit 152 Abb. Leipzig: S. Hirzel 
1926. (V III, 154 S.) 8". 12 R ,-M, geb. 15 (Elek
trizitat in industriellen Betrieben. Hrsg. von Professor 

®r.=5;ng. ® ■ fy- W. Philippi. Bd. 5.) S  B 5

Krafterzeugung und -verteilung.

Allgemeines. E. Josse: U n te rsuchung e n  an dei 
60-at-Dampf k ra fta n lag e  von A. Borsig .* Be- 
schreibung der Anlage. Durchfuhrung und Ergebnisse 
des Kesselversuches: 82,9 %  Wirkungsgrad, bezogen 

auf den unteren, 79,3 %  bezogen auf den oberen Heiz- 
wert bei 34,5 kg/m2 Heizflachenbelastung. Unter- 
suchung der Gegendruckdampfmaschine m it einer 

Leistung yon 844 PS. Thermodynamischer Wirkungsgrad 
hiemach 91 %  fiir die ganze Maschine und 92,7 %  fiir 

den Hochdruckzylinder. [Z. V. d. I. 70 (1926) Nr. 21,
S. 677/84.]

3 . Froitzheim: Dam pf-  u nd  Gasm aschinen- 
betrieb au f H iit te n  werken. Bewertung von Wirt- 

schaftlichkeitsberechnungen. Erganzung der von H. 
Wolf fiir die Dampf kraftanlage der Kupferhutte auf- 
gestellten Berechnungen. Kesselsystem. Art der Feue- 

rung. Dampfleistung. Kombinierte^Kessel. Warmever- 
brauch der Dampfturbinen. Warmeverbrauch der GroB- 

gasmaschinen. Anlagekosten fur Gaskraftwerke und

Dampf kraftwerke. Vergleichende Stromkosten. Hohe 
der Kraftleistung. [St. u. E. 46 (1926) Nr. 22, S. 737/42.]

F. Schulte, Oberingenieur, Harpener Bergbau-Actien- 
Gesellschaft, Dortmund: W a rm e w ir tscha ft . Anleitung 
fiir technische Angestellte. 2. Aufl. Mit zahlr. Abb. 
Dortmund: C. L. Kruger, G. m. b. H., 1925. (91 S.) 8°. 
Geb. 3 R ,-M. — Inhalt: Warme (S. 5/7), Wasserdampf 
(S. 7/9); Dampfkessel (S. 9/46); Dampf maschinen (S. 
46/60); Druckluftwirtschaft (S. 60/3); Anhang (S. 64/91): 
MeBverfahren und MeBapparate. S  B S

Kraftwerke. Das neue Des M o ines’-Kraft- 
werk.* 50 000 -1 - Unterwasserkohlenspeicher. Druck- 
luftwanderrostfeuerung und Luftvorwarmer. 5 Turbo- 
generatoren m it 25 000 bis 35 000 kW  Leistung. 
Kondensationsanlage. Dampfverteilung. Wasserver- 
sorgung. Dampfleitungen. [Power 63 (1926) Nr. 16, 
S. 590/5.]

D. H. Couch und Robert L. Blanding: E rw e ite rung  
des N arraganse tt-K ra ftw erkes .*  60 %  Dampfent- 
nahme aus einer 35 000-kW-Anzapfturbine fiir Speise- 
wasservorwarmung. Dampferzeugung durch vier Dampf
kessel m it je 1858 m2 Heizflache. Dampfdruck 26 at. 
Kohlenstaubfeuerung. GroBte Kondensationsanlage der 
Welt. [Power 63 (1926) Nr. 18, S. 664/9.]

Albert Schreiber, Direktor des Rheinischen Elektri- 
citatswerks im Braunkohlenrevier, A.-G., Koln: Das 
K ra ftw e rk  F o r tu n a  I I .  M onograph ie  eines 
D am pf k ra ftw erks  in  sys tem atischer Darste l-  

lung . Mit 141 Abbildungen im Text und auf 7 Taf. Berlin
u. Leipzig: Walter de Gruyter & Co. 1925. (XV I, 175 S.) 
8°. Geb. 6,50 R ,-M. (Siemens-Handbiicher. Hrsg. von 
der [Fa.] Siemens & Halske, A.-G., und den Siemens- 
Schuckertwerken, G. m. b. H. Bd. 5.) B B S

Dampfkessel. H. F. Lichte: H ochdruck-S te il-  
rohrkesse lan lagen .* Steilrohrkessel versćhiedener 
Bauarten: Steilrohrkessel m it geraden und gebogenen 
Siederohren, m it Quertrommeln, Quer- und Langstrom- 
meln, Langstrommeln und Quertrommeln m it stehen- 
den Hintertrommeln. Bauliche Durchbildung und Yer- 
scbiedenheiten der Steilrohrkessel. Leistungsfahig- 
keit und Wirtschaftlichkeit. [Warme 49 (1926) Nr. 19, 
S. 325/30; Nr. 20, S. 347/52; Nr. 21, S. 364/7; Nr. 22, 
S. 385/9; Nr. 23, S. 401/5; Nr. 24, S. 422/4; Nr. 25, 
S. 438/9.]

Quack: P ro zen t ra tin g . Die amerikanische Be
urteilung der Dampfleistung eines Kessels nach „Prozent 
rating". [Z. Bayer. Rev.-V. 30 (1926) Nr. 10, S. 132.] 

R auch gasze rkn a ll.*  [Z. Bayer. Rev.-V. 30 (1926) 
Nr. 5, S. 59/60.]

Philip Warwick Robson: Der GroBwasserrohr- 
kessel.* Abhangigkeit des Gesamtwirkungsgrades der 
Anlage von der Verdampfungsleistung des Kessels. 
Zusammenhang zwischen geforderter und moglicher 
Leistung. Anforderungen an GroBdampfkessel. Beschrei- 
bung verschiedener Bauarten \ on Wasserrohrkesseln und 
gebrauchliche Feuerungen. Erorterung. [Min. Proc. 
Inst. Civ. Engs. 220 (1925) S. 129/89.]

Speisewasserreinigung und -entolung. Heinrich Rie- 
mer: D ie  B edeu tung  der Speisew asserpflege 
fu r  den w ir ts c h a ft lic h e n  D am pfkesse lbe tr ie b .*  
Einwirkung der im  Wasser gelósten Gase sowie der Stein- 
bildner auf die Kesselbaustoffe. Reaktionen beim Kalk-, 
Soda-, Schlammriickfiihr-, Baryt- und Basen austauschen- 
den Verfahren. [Sparwirtsch., GW, IV  (1926) Nr. 4, 
S. W  55/60; Nr. 5, S. W  76/81.]

Luftvorwarmer. Nevin E. Funk: Y e rg le ich  meh- 
rerer L u ftv o rw a rm e rb au a r te n .*  Untersuchungen 
an Dampfkesseln m it und ohne Luftvorwarmer zur 
Ermittlung der giinstigsten Bauart und wirtschaftlichsten 

Brennstoffausnutzung. [Mech. Engg. 48 (1926) Nr. 6, 
S. 562/6.]

E. Mikocki:- U eber die Y o rw a rm ung  der 

V e rb re n n u n g s lu f t bei D am pfkesse lfeuerungen . 
Ausnutzung der Abgase in Luftvorwarmem oder Ekono- 
misem von den jeweiligen Betriebsverhaltnissen abhangig. 
Yorwarmerbauarten. Yersuchsergebnisse m it dem Ljung-

Zeitschrifłenverzeichms nebst Abkurzungen siehe S. 117/20. E in  * bedeutet: Abbildungen in  der Quelle.
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strom-Luftvorwarmer. [Sparwirtsch., GW, 4 (1926) 

Nr. 5, S. W  73/6.]
Dampfraaschinen. Ad. Ostertag: Rege lung  von 

G egendruok-D am pfm asoh inen , B aua r t Sulzer.* 
Selbsttatig wirkende Druckminder- und Frischdampf- 
Zusatzventile in Verbindung mit dem Sulzerschen 
Dampfdruckregler. Anwendungsbeispiele. [Z. V. d. I. 70 

(1926) Nr. 21, S. 705/10.]
Dampfturbinen. W. G. Noack: D a m p ftu rb in e n  

fiir  hohen D ruck .* Die erste europaische Hóchstdruck- 

Dampftiirbinenanlage in Langerbrugge. Hochleistungs- 
turbinen. [Z. V. d. I. 70 (1926) Nr. 21, S. 711/7.]

A. Wewerka: D ie riickgew innbare  W arm e bei 
H o chd ru ck dam p ftu rb in e n .*  Verluste bei den Hoch- 
druckturbinen. Riickgewinnbare Warme und Riick- 
gewinnungsfaktor. Ermittlung dieser Zahl aus der 
JS-Tafel. Ableitung von Naherungsformeln. Darstellung 
der Formeln in einem Schaubild. Nachpriifung der 
Genauigkeit der Formeln. [Arch. Warmewirtsch. 7 (1926) 

Nr. 7, S. 189/92.]
Diesel- und sonstige Oelmaschinen. Der 10 000- 

kW -D iese lm otor-G enerator der H am burg ischen  
E le k tr iz ita tsw e rke .*  [Elektrizitatswirtsch. (1926) 

Sonderheft, S. 19/26.]
W. Laudahn: Der 15 000-PS-D ieselm otor,

B au a r t M AN , e rb au t von B lohm  & Voss fiir  
die H am burg ischen  E lek tr iz ita tsw e rke .*  Die 
Anlage im Kraftwerk Neuhof, insbesondere der Antrieb- 
Dieselmotor. [Z. V. d. I. 70 (1926) Nr. 24, S. 818/25.] 

Elektromotoren und Dynamomaschinen. E in f lu B  
von Schw ankungen  im  speisenden Drehstrom- 
ne tz au f den B e tr ieb  von E inanke rum fo rm ern . 
Versuche ergaben, daB durch eine unempfindlichere 
Relaiseinstellung ohne Schaden fiir den Umformer ein 
Teil der Betriebsstórungen vermieden wird. Schaltung 
zur Vermeidung des AuBertrittfallens beim Abschalten 
aller Relais. [Elektrizitatswirtsch. (1926) Sonderheft, 
S. 46/8.]

Elektrische Leitungen und Schalteinrichtungen.
C. Brynhildsen: Ueber eine neue GrofigleicK- 
r ich te rtype .*  GroBgleichrichter fiir Belastungen von 
1500 kW Belastbarkeit und Ueberbelastungsfahigkeit. Aus- 
gefiihrte Anlagen. [BBC-Mitt. 13 (1926) Nr. 6, S. 157/9.]

W. Seiz: Neue S cha ltungen  zur Phasenkom- 
pensa tio n  und  D rehzah lrege lung  von Induk-  
tionsm o to ren .*  Phasenkompensator fiir Zusatz- 
schlupf. Die Kommutatorkaskade fiir konstantę Leistung: 
Kupplung zweier Wechselstromnetze durch einen Motor- 
generator und Schlupfregelung von Ilgner-Umformern. 
[BBC-Mitt. 13 (1926) Nr. 5, S. 121/7; Nr. 6, S. 150/3.] 

S tro m ve r te ilu n g  in  H iittenw erken .*  Fern- 
leitung bei den Hawarden Bridge Steel Works of John 
Summers & Sons. Durch ungiinstige Bodenbeschaffen- 
heit war die Stromverteilung durch Kabel nicht móglich. 
[Eng. 141 (1926) Nr. 3674, S. 613.]

Allgemeine Arbeitsmaschinen.

Bearbeitungsmaschinen. 15-1- e lek tropneum ati-  
scher Schm iedeham m er.* Ausfiihrung von B. & S. 
Massey, Ltd., Openshaw. [Eng. 141 (1926) Nr. 3671, 
S. 533/4.]

Werkzeuge. J. Dalchau: W erksta ttm aB ige  Prii- 
fung  von Pre B luf t-Schlagw erkzeugen.* Entwick- 
lung eines Yerfahrens zur Bewertung von PreBluft- 
Schlagwerkzeugen durch Stauchproben. Apparatur. 
Praktische Ausbildung des Yerfahrens. [Werkst.-Techn. 20 
(1926) Nr. 11, S. 346/50.]

Sonstiges. A tr ito r- K oh len s taub m iih le .*  Be- 
schreibung einer ,,Scheiben“-Kohlenstaubmiihle der 
Riley Stoker Corp. m it Magnetscheider zum Entfernen 
von Eisenteilchen. [Power 63 (1926) Nr. 16, S. 615/6.] 

Fritz Puppe: E in ige s  iiber Kegselblechbiege- 
m asch inen .* Beschreibung verschiedener Bauarten 
unter besonderer Beriicksichtigung der stehenden Biege- 
maschine m it unmittelbarem elektrischem Antrieb. 
[Masch.-B. 5 (1926) Nr. 13, S. 604/7.]

Weil: E le k tr is c h  ange tr iebene  stehende
K esselb lechbiegepressen .* Beschreibung und Vor- 

teile der senkrechten Kesselblechbiegemasćhine mit 
elektrischem Antrieb gegeniiber hydraulisch betatigten. 
[Werkst.-Techn. 20 (1926) Nr. 12, S. 376/80.]

Carl Naske, Zivilingenieur: Zerkleinerungs-Vor- 
r ic h tu n g e n  u nd  M ah lan lagen . 4., erw. Aufl. 
Mit 471 Fig. im Text. Leipzig: Otto Spamer 1926. 

(X, 375 S.) 8°. 33 R .-Jl, geb. 36 R ,-M. (Chemische 
Technologie in Einzeldarstellungen. Hrsg.: Prof. Dr. A. 
Binz, Berlin. Allgemeine chemische Technologie.) — 
Das friiher in dieser Zeitschrift — vgl. St. u. E. 39 (1919) 
S. 1230/1 — ausfiihrlich besprochene Werk ist in der vor- 
liegenden Neuauflage inhaltlich wiederum nicht uner- 
heblich dadurch ausgestaltet worden, daB der Verfasser 
die in den letzten fiinf Jahren entstandenen zahlreichen 
und wichtigen Neuerungen in der Hartzerkleinerungs- 
technik sorgfaltig beriicksichtigt und somit fast samtliche 
Abschnitte des Werkes zum Teil erheblich erweitert hat. 
Erinnert sei hier nur an die der Brennstauberzeugung 
dienenden Vorrichtungen, die auch fiir die Eisenindustrie 
wachsende Bedeutung gewonnen haben. Die Anzahl der 
Abbildungen iibersteigt die der dritten Auflage — Ygl. 
St. u. E. 42 (1926) S. 880 -  um 56. S B  S

Materialbewegung.

Allgemeines. C. Michenfelder, Direktor der In- 
genieur-Akademie Wismar: Kran- und  Transport- 
an lagen  f iir  H iitten- , Hafen-, W erft- und 
W e rk s ta ttb e tr ie b e . 2., umgearb. u. verm. Aufl. 
M it 1097 Textabb. Berlin: Julius Springer 1926. (VII. 

683 S.) 4°. Geb. 67,50 R .-Jl. ~ S B !
Josef Schoenecker, Ing.: Lastenbew egung . Bau

arten, Betrieb, Wirtschaftlichkeit der Lastenhebemaschi- 
nen. LeichtfaBlich dargest. Mit 245 Abb. im Text nach 
Zeichnungen des Verfassers. Wien: Julius Springer 1926. 
(V, 160 S.) 8°. 5,70 R .-Jl oder 6,90 Schilling. S B S

Sonstiges. E. Sachsenberg, $ r  °- Professor an
der Technischen Hochschule Dresden: W ir ts c h a ft 
liches Yerpacken . Handbuch fiir den taglichen Ge- 
brauch in Handel und Industrie. Mit 343 Abb. u. zahlr. 
Uebersichtstaf. im Text. Berlin (NW 7): Y.-D.-I.- 
Verlag m. b. H. 1926. (4 BI., 242 S.) 8°. Geb. 7,80 R .-Jl.
— Uebersichtliche Zusammenstellung dessen, was iiber 
den Gegenstand bisher an den verschiedensten Stellen 
vereinzelt veroffentlicht worden war. Inhalt: Holz-, 
Metali-, Glas- und Porzellan-, Pappe- und Papier- 
packungen, Sacke, Fiillstoffe, Schniirung, Rucksichten 
auf den Inhalt der Verpackung (Verpackungsmenge, 
-gewicht, Zerbrechlichkeit, Gefahrdung durch Feuchtig- 
keit usw.), allgemeine Gesichtspunkte (VerschluB, zweek- 
maBige Raumausnutzung u. dgl.), tabellarische Ueber- 
sicht iiber das Anwendungsgebiet der yerschiedenen Ver- 
packungsmóglichkeiten, Anhang und Ausziige (Postord- 
nung, Eisenbahnverkehrsordnung, Anleitung fiir die Zoll- 
abfertigung, Handbuch fiir Yerlader der Hapagi. S  B S

W erkseinrichtungen.

Luftung. G. Franke: Neuere F o rtsch ritte
und  Betriebsergebn isse  bei der e lektrischen 
E n ts ta u b u n g  von B ra u n k o h le n b r ik e ttfa b r ik e n .*  

Beschreibung verschiedener Anlagen und ihrer Arbeits- 
weise. Ergebnisse. Schutzeinrichtungen gegen Ziindungs- 
gefahr. Wirtschaftlichkeit. Innenentstaubung. [Braun- 
kohle 25 (1926) Nr. 12, S. 249/55; Nr. 13, S. 269/76.]

Roheisenerzeugung.

Allgemeines. Hubert Hoff, Professor an der 
Technischen Hochschule Aachen: H ochofenan lage
(L angsschm tt). (Farb. Anschauungsbild aus der 
Sammlung ,,Eschners Technologische Wandtafeln“) 
[nebst] Erliiuterung [u. d. T.]: D ie  H ochofenan lage  

und  der H ochofenprozeB . Leiczig: F. E. Wachs- 
muth 1926. Tafel (66i/„xl67 c m ) '6 R .-Jl, Erl.-Heft 
(12 S.) 8° 0,40 R.-if. Die Tafel stellt Hochofen, 
Mollerhalle mit den Erztaschen und Fórdereinrichtungen

Zcitschriftenverzeichnis nebst Ablcilrzungen siehe S . 117/20. —  E in  * bedeutet: Abbildungen in  der Quelle.
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fiir Erz und Koks, Schragaufzug, Gas- und Wind- 
leitungen, Gasreinigung, Winderhitzer und Geblase- 
maschine anschaulich dar. Das Erlauterungsheft be- 
sehreibt zunachst ausfuhrlich eine Hochofenanlage unter 
Hinweis auf die eingehenden Bezeichnungen in der Tafel 
so, daB auch Laien ein anschauliches Bild einer neuzeit- 
liehen Hochofenanlage, ihrer Arbeitsweise und ihrer 
inneren Zusammenhange gewinnen. Bei den MaBangaber, 
ist iibersehen, daB auch in Deutschland in den letzten 
Jahren schon Hochofen mit einem Gestelldurchmesser 
bis zu 6,5 m gebaut worden sind; das angegebene Hóchst- 
maB von 5,5 m diirfte also ais iiberholt gelten. Der letzte 

Abschnitt gibt einen kurzeń gemeinyerstandlichen 
Ueberblick iiber die Vorgange im Hochofen und der Ver- 
anderungen, welche die in den Ofen eingefiihrten Stoffe 
erleiden. Die Tafel nebst Erlauterungen ist bestens 
geeignet, weiten Kreisen das Verstandnis fur die Roh
eisenerzeugung zu vermitteln, und besonders Fachschulen 
aller Art sowie fiir yolkstiimliche Vortrago zu empfehlen.

HochofenprozeB. S. P. Kinney, P. H. Royster ̂ n d  
T. L. Joseph: R e a k t io n e n  im  H ocho fen .*  Ermitt- 
lung der Hochofenyorgange durch Gasanalysen in yer
schiedenen Schachtebenen. Lage der Reduktionszone. 
Griinde fiir die UngleichmaBigkeit in der Gaszusammen- 
setzung. Gasyerteilung vor den Blasformen. [Serial 
Nr. 2747 Bur. Mines; vgl. Iron Coal Trades Rev 113 
(1926) Nr. 3044, S. 4/6.]

J. A. Leffler: U n te rsuchungen  iiber die Re- 
ak tionsgeschw ind igke it bei der E inw irk ung  
von K oh lensaure  au f yerschiedene yerkokte 
Brennstoffe.* Zur Untersuchung gelangten Tannen-, 
Fichten-, Birken- und Buchenholzkohle, Hochofen- und 
GieBereikoks. Anwendung der Ergebnisse auf den Hoch
ofen. Zusammenstellung der Literatur auf diesem Ge
biete. [Jernk. Ann. 110 (1926) Heft 5, S. 165/208.]

Hochofenanlagen. A. P. Som: H  e rs te llung  von 

H olzkohleneisen in  Mysore.* Ausfuhrliche Be- 
schreibung der Anlagen zur Erzeugung von Holzkohlen 
mit Gewinnung von Nebenerzeugnissen sowie des Hoch- 
ofens mit Angabe der Betriebsweise. [Blast Furnace 14 
(1926) Nr. 6, S. 250/3 u. 274.]

Hochofenbetrieb. E. Zimmermann: K r it ische
Bewertung der B etriebsergebn isse  nordameri- 
kanischer H ocho fen  un te r  besonderer Beriick- 
sichtigung des e rz ie lten  K oksyerbrauchs . Ver- 
gleichende Betriebsergebnisse amerikanischer und deut
scher Hochofen. EinfluB des Mangan- und Silizium- 
gehalts des Eisens auf den Koksverbrauch. EinfluB des 
Schwefels im Koks und in der Schlacke. Tagesleistung 
und Selbstkosten. [St. u. E. 46 (1926) Nr. 25, S. 833/9.]

J. Seigle: B ez iehungen  zw ischen den yer
schiedenen V orsch lagen  zur K e nn ze ichnung  des 
Ganges von H ochofen . Kennzeichen nach G runer, 
Rocour, M athes ius  und Osann , wie z. B. das Ver- 
haltnis yon C02 zu CO, die Menge des vor den Formen 
verbrannten Kohlenstoffs, Kohlenstoffyerbrauch fiir 
Nebenreaktionen und Anteil der durch CO yerursachten 
indirekten Reduktion. [Revue Ind. min. Nr. 131 (1926) 
S. 241/50.]

Geblasewind. F. J. Crolius: Z uye rlass iger Schie- 
ber fiir  G asle itungen . Beschreibung des Mc-Gee- 

Brillenschiebers fiir Hochofengasleitungen. [Blast Fur
nace 14 (1926) Nr. 4, S. 169/71.]

F. Krull: Das T rocknen  des Geblas ewindes 
durch S iliea-Gel.* Vorteile der Verwendung getrock- 
neten Geblasewindes. Bisherige unwirtschaftliche Yer
fahren. Silica-Gel-Verfahren m it Betriebskostenberech- 
nung. [Z. V. d. I. 70 (1926) Nr. 27, S. 907/10.]

Winderhitzung. P. Kiihn, O. Beckmann, W. Franzen,
G. Neumann und A. Schack: Versuch an e inem  neu- 

ze itlichen W in d e rh itz e r  au f der A.-G. Char- 
lo tte n h iitte  in  N iedersche lden  a. d. Sieg.* Wir
kungsgrad,Abgas- und Strahlungsyerlust. Abgasverteilung, 
Temperaturyerhaltnisse und Warmebewegung im Gitter- 
werk. SchluBfolgerungen. [St.u.E.46(1926)Nr.24,S.801/6.]

Eisen- und Stahlgieflerei.

Allgemeines. N ils J . Gille: D ie G ieB ere itechn ik  
im  Jah re  1925. Aufzahlung yerschiedener Fortschritte 
und Erfahrungen, ohne auf Einzelheiten einzugehen. 
[Tek. Tidskrift 56 (1926) Mekanik 4, S. 41/2.]

B e r ic h t iiber Ndie 23. Jah re sye rsam m lung  
des „ In s t itu te  of B r it is h  F o u n d ry m e n " in  L o n 
don, 15. bis 19. J u n i  1926. .[Foundry Trade J. 33 
(1926) Nr. 514, S. 475/80; 34 (1926) Nr. 515, S. 3/9.] 

Georg Pinkus: G ieBerei und  K u n s t . Kunst- 
kritik und technische GieByerfahren. Form und GieB- 
yerfahren im Jahre 1550. Herstellung von Duplikaten 
[GieB.-Zg. 23 (1926) Nr. 12, S. 319/22.]

GieBereibetrieb. J. E. Fletcher: A nw endung
m oderner Forschung  im  GieBereiwesen.* Ober- 
flachenfehler, Spannung und Schwindung bei GuB- 
stucken. Vorgange beim Erstarren. Gefiigeyerande- 
rungen in Abhangigkeit yom Siliziumgehalt. Hochwer- 
tiges GuBeisen nach Lanz, Emmel und Schiiz. Er
orterung. [Proc. Inst. Mech. Engs. (1925) I I ,  S. 1243/73.] 

D ie H e rs te llu n g  von „ S te r lin g “ - Form- 
kasten.* Beschreibung der Anlage und Einrichtungen 
der Sterling-GieBerei zur Herstellung von Formkasten 
yerschiedenster Abmessungen. [Foundry Trade J  33 
(1926) Nr. 512, S. 406/7.]

Formstoffe und Aufbereitung. R. Lemoine: Prak- 
tische V erw ertung  des A ppara te s  zur B e s t im 
m ung von G asd u rch la ss ig ke it und  K o has ion  
von Form sanden .*  Ueberwachung der Mischungen, 
Rohstoffe und des Fertigsandes auf Gasdurchlassigkeit, 
Feuchtigkeit und GleichmaBigkeit in der Belieferung, 
Erorterung. (Yortrag vor der Jahresversammlung 1926 
des Inst. of Brit. Foundrymen.) [Foundry Trade J. 

33(1926) Nr. 513, S. 449/52; 34 (1926) Nr. 516. S. 33/4.]

H. Y. Grundy und A. Phillips: Feuerfeste  S toffe  
im  G ieBere ibetriebe .* Formsand, chemische Zu
sammensetzung und physikalische Eigenschaften, wie 
KorngróBe, Bindefahigkeit, Gasdurchlassigkeit, Verwen- 
dungsdauer; Modellack, Graphit, yerschiedene Koks- 
und Kohlensorten. Feuerfeste Stoffe fiir Kuppelofen, 
FutteryerschleiB. TFoundry Trade J. 33 (1926) Nr 511 
S. 387/91; Nr. 513, S. 445/8.]

G. Piron: D ie  A u fb e re itu n g  von Form sand .*  
Anforderungen an Formsand, wie F o rm b a rk e it , G as 
d u rch la ss ig ke it , F e ue rb e s tand ig ke it und Gleich- 
fó rm ig ke it . Einrichtung einer Sandaufbereitungsan- 
lage. [Fonderie mod. 20 (1926) Nr. 6, S. 135/7.]

Formerei und Formmaschinen. C. Geiger: D ie fahr- 
bare D reh tisch-Form m asch ine .*  [St u E 46 
(1926) Nr. 26, S. 872/4.]

Schmelzen. Ueber K uppe lo fenkoks . Reak
tionen und Warmehaushalt des Kuppelofens. Anforde
rungen an die chemische und physikalische Beschaffen- 
heit yon GieBereikoks. [Brennst. Warmewirtsch 8 
(1926) Nr. 9, S. 146/8.]

F. C. Thompson und M. L. Becker: Chem ische 
Vorgange im  K uppe lo fen .*  Warmebilanz eines 
Kuppelofens. Wirkungsgrad und Kohlenstoffyerbrauch 
bei yerschiedenen Abgastemperaturen. Verhaltnis von 
CO zu C 02. Verwendung von Kalk oder Kalkstein. 
Verbrennlichkeit von Koks. Wirkung von Sekundarluft- 
zufuhr. (Vortrag vor der Jahresyersammlung 1926 des 
Inst. of Brit. Foundrymen.) [Foundry Trade J  33 (1926) 
Nr. 514, S. 491/5,]

GrauguB. Louis Piedboeuf: E rfo lg e  in  der y e r 
besserung der Gu Beisen besehaf fe nhe it.*  (yor
trag vor der Jahresyersammlung 1926 des Inst. of Brit. 
Foundrymen.) [Foundry Trade J. 33 (1926) Nr. 514, 
S. 496/9; Metal Ind. 28 (1926) Nr. 26, S. 613/4; 29 (1926) 
Nr. 1, S. 1718.]

Karl Irresberger jun.: V erede lung  des GuBeisens 
durch  R i it t e ln  und  S ch iitte ln .*  Neuartiges yer
fahren von Dechesne zur Erzeugung von hochwertigem 

GuBeisen nach Betriebsergebnissen der Deutschen 
Industriewerke in Spandau. (Vortrag m it Erorterung 

vor der Hauptyersammlung des Vereins deutscher

^Zeitschriftemerzeichnis nebst Abkuizungen siehe S. 117/20. —  E in  * Ledeutut: Abbildungen in  der Quelle
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GieBereifachleute; vgl. St. u. E. 46 [1926] S. 881.) 
[GieB.-Zg. 23 (1926) Nr. 13, S. 355/8.]

E. J. Yates: B ruchaussehen  u nd  Ana lyse  bei 
der H e rs te llu n g  guBeiserner Z y lin de r . Schwan- 
kungen in der chemischen Zusammensetzung. Bedeutung 
des Bruchaussehens und der Analyse. Erorterung. (Vor- 
trag yor der Jahresversammlung 1926 des Inst. of Brit. 
Eoundrymen.) [Foundry Trade J. 33 (1926) Nr. 513, 
S. 457/8; 34 (1926) Nr, 516, S. 31/3.]

Bogers A. Fiske: K ok ille ng ieB ere i im  W esten 
(der V e re in ig ten  S taa ten).*  Beschreibung der 
GieBerei m it 25 000 t Monatserzeugung. Form- und 
GieBverfahren. Hilfseinrichtungen. [Iron Age 117 (1926) 
Nr. 23, S. 1642/4; Iron Trade Rev. 78 (1926) Nr. 23, 
S. 1499/1501; Foundry 54 (1926) Nr. 13, S. 510/2.]

Carl Irresberger: R iit te lh e rd  zur V erg iitung  
von fluss igem  GuBeisen und  S tah l.*  [St. u. E. 46 
(1926) Nr. 26, S. 869/72.]

StahlguB. R. Krieger: D ie E n tw ic k lu n g  der 
deu tschen  S tah lfo rm gu B - In du s tr ie  in  den le tz 
ten  25 Jah ren .*  Entwicklung des Stahlwerks Krieger. 
Technische Fortschritte in der Stahlformerei, den Her- 
stellungs- und Vergiitungsverfahren. Erweiterte Stahl- 
guBverwendung im Weltkriege. Menge und Verteilung 
nach Erzeugungsart und Herstellungsverfahren. Festig- 
keitseigenschaften und ihre Yerbesserung durch Vergiiten 
und Legierungszusatze. Beispiele fiir Verwendungs- 
moglichkeiten und Anpassungsfahigkeit des Stahlgusses. 
[St. u. E. 46 (1926) Nr. 21, S. 697/706; Nr. 26, S. 865/9.] 

SonderguB. C. Derulle: Beschre ibung  e iner 
G ieBm aschine  zur H e rs te llu ng  von Schleuder- 
guBrohren.* Beschreibung der GieBmaschine und der 
Arbeitsweise. [Fonderie mod. 20 (1926) Nr. 6, S. 138/40.] 

A. E. McRae Smith: E igenscha ften  des ,,L an z“- 
P erlite isens .*  Mechanische Eigenschaften, Gefiige- 
aufbau. Einzelheiten der Herstellungsverfahren. [Foun
dry Trade J. 33 (1926) Nr. 515, S. 13/6.]

P erlite isen .*  Zuschrift betreffend den EinfluB 
yerschiedener Arbeitsbedingung. Yerzeichnis der iiber 
Perliteisen yorliegenden Patente und Patentanmeldungen 
sowie der Lizenznehmer. [Foundry Trade J. 33 (1926) 
Nr. 515, S. 10/2.]

GuBputzerei und -bearbeitung. E ine  neue Sand- 
s trah l- P u tz tro m m e l.*  Beschreibung der Putztrommel 
(der Yulcan Works Jackman & Co., Manchester) m it 
Ińnenzylinder aus gelochtem Blech. [Eng. 140 (1926) 
Nr. 3641, S. 618.]

Wertberechnung. Helmuth Peters: D ie Errech- 
nung  der U nkos tensa tze  in  der E isengieBerei. 
Yorsehlage zur einfachen Berechnung der Betriebs- und 
Handlungsunkostensatze unter Zugrundelegung einer 
HandelsgieBerei m it zahlreichen Nebenbetrieben. [GieB. 
13 (1926) Nr. 25, S. 445/51; Nr. 26, S. 461/7.]

A. Lischka, : D ie  Se lb stkos ten rechnung
in  der E isengieBere i. (Mit 26 Abb.) Miinchen u. 
Berlin: R. Oldenbourg 1926. (2 BI., 82 S.) 8». 6,50 R .-.Hi.

Stahlerzeugung.

AUgemeines. J . H. Hruska: Chem ische Z u 
sam m ense tzung  groBer S tah lb locke . Analysen 
von nach yerschiedenen Schmelzverfahren erzeugtem 
Stahl bei yerschieden grofiem Blockgewicht. [Iron Age 
117 (1926) Nr. 15, S. 1049/50.]

R . A. Hadfield: D ie  phys ik a lische  Chem ie bei 
der S tah le rzeugung . Zusammenhang zwischen wis- 
senschaftlicher Forschung und praktischem Betriebe. 

Zukiinftiges Arbeitsgebiet der Forschung. [Trans. 
Faraday Soc. 21 (1925) 2. Teil, Nr. 62, S. 172/5; vgl. 
St. u. E. 45 (1925) S. 1890/1.]

Bernhard Osann, 2)r.^Itg. 6. I)., ord. Professor an 
der Bergakademie in Clausthal, Geheimer Bergrat: 
L e h rb uch  der E is e n h iit te n k u n d e , yerfaBt fiir den 
Unterricht, den Betrieb und das Entwerfen von Eisen- 
hiittenanlagen. Bd. 2: E rzeugung  und  E ig e n sch a f
ten  des sehm iedbaren  E isens. 2., neubearb. u. 
erweit. Aufl. Mit 650 Abb. im  Text u. 11 Taf. Leipzig:

Wilhelm Engelmann 1926. (X X , 866 S.) 8°. 29 R.-JC, 
geb. 32 R ,-M. Z  B =

Metallurgisches. Alexander L. Feild: Physika-  
lisch-chem ische E rsche inungen  im  S ta h l vom  
Schm elzen  bis zum  B łock.* Desoxydation durch 
Silizium und Mangan. Eisenoxydulgehalt des fliissigen 
Stahles bei yerschiedenen Kohlenstoff-, Mangan- und 
Siliziumgehalten. Errechnung der Desoxydationswir- 
kungen. [Trans. Faraday Soc. 21 (1925) 2. Teil, Nr. 62, 
S. 255/67; vgl. St. u. E. 45 (1925) S. 1893/4.]

T. P. Colclough: U eber die R e a k tio n e n  im  
basischen S iem ens-M artin-O f en.* Haupt- und 
Nebenreaktionen bei der Stahlerzeugung. Bedingungen 
fiir die Erreichung eines Gleichgewichtszustandes. E in
fluB der Basizitat der Schlacke auf den Verlauf der Um
setzungen. Gleichgewichtskonstanten. Folgerungen. 
[Trans. Faraday Soc. 21 (1925) 2. Teil, Nr. 62, S. 202/23; 
vgl. St. u. E. 45 (1925) S. 1922/3.]

A. M’Cance: G le ichg ew ich ts reak tio n en  bei
der S tah le rzeugung .*  Physikalisch-chemische Be- 
aktionen im Stahlofen und dereń Gleichgewichte. Des- 
o x y d a t io n  durch Mangan und Silizium bei yerschie
denen Temperaturen. Desoxydation durch Aluminium 
und Kohlenstoff. Bildung von Einschliissen im Stahl. 
[Trans. Faraday Soc. 21 (1925) 2. Teil, Nr. 62, S. 176/201; 
vgl. St. u. E. 45 (1925) S. 1891/3.]

Peter M. Macnair: S ch lacken reak tionen .*
Wechselwirkungen zwischen Schlacke, Metallbad, Flam- 
mengasen und Ofenzustellung. Viskositat der Schlacke 
und dereń Schmelzpunkte bei yerschiedenem Metall- 
oxydgehalt. [Trans. Faraday Soc. 21 (1925) 2. Teil, 
Nr. 62, S. 243/8; vgl. St. u. E. 45 (1925) S. 1924/5.] 

Frank T. Sisco und Mc Cook Field: D ie  che
m ischen R e ak tio n e n  be im  basischen  E lektro-  
s tah lve rfah ren . Vorgange beim Yerlauf einer Schmel
zung. Zusammensetzung yon Oxyd- und Fertigschlacken. 
Entschwefelung und Desoxydation. EinfluB yon FluB- 
spat auf die Desoxydationsschlacke. [Trans. Faraday 
Soc. 21 (1925) 2. Teil, Nr. 62, S. 224/39; vgl. St. u. E. 45
(1925) S. 1925.]

J. H. Whiteley: D ie W irk u n g  des E isenoxyds 
in  sauren und  basischen  Siemens-M artin- 
Sch lacken .* Yerhalten des Eisenoxyds im sauren und 
basischen Ofen. Beziehungen zwischen Phosphorsaure- 
und Kieselsauregehalt einerseits und Eisenoxydgehalt 
anderseits. [Trans. Faraday Soc. 21 (1925) 2. Teil, 
Nr. 62, S. 249/54; vgl. St. u. E. 45 (1925) S. 1923/4.] 

Direkte Stahlerzeugung. E. Edwin: Das Eisen- 
schw am m prob lem , wie es in  Norwegen f iir  

g e r in g ha ltig e  Erze gelost is t.*  Eingehende Er
orterung des Verfahrens der Norsk Staal A. S. in Trondh- 
jem. [Tekn. Tidskrift 56 (1926) Bergsvetenskap 6, 
S. 41/52; Tekn. Ukeblad 73 (1926) Nr. 25, S. 225/30; 
Nr. 26, S. 235/40.]

P. M. Bonnerup: H e rs te llu n g  yon Eisen- 
schw am m  in  A us tra lie n .*  Beschreibung des Yer- 
fahrens zur direkten Eisengewinnung und des yerwendeten 
Versuchsofens. Tiegelverfahren m it Holzkohlenzusatz. 
Reduktion durch Generatorgas in drehbarer, von auBen 
beheizter Trommel oder im Schachtofen. [Engg. Min. 
J. Press 121 (1926) Nr. 22, S. 889/91.]

D irek te  S tah le rzeugung . Kurze Angaben iiber 
Wesen und heutigen Stand der Verfahren yon F lo d in  
(Hagfors), W iberg  (Sandviken) und E dw in . [Iron Coal 
Trades Rev. 112 (1926) Nr. 3040, S. 894.]

Elektrostahl. C. Becker: E ine  neue K o h le - 
e lektrode . Zuschriftenwechsel zwischen Det Norske 
Aktieselskab for Elektrokemisk Industri und dem Yer- 
fasser. [St. u. E. 46 (1926) Nr. 23, S. 777/80.]

R. S. Kerns: W ir ts c h a ft l ic h e  A rbe itsw eise  
von E lek troo fen .*  Kosten fiir Einsatz, Zustellung, 
Elektroden, Arbeitslóhne und Strom bei Oefen mit 
yerschiedenem Einsatzgewicht in Abhangigkeit von der 
Anzah] der taglich erzeugten Schmelzungen. Be- 
sprechung der Ergebnisse. Staffelung der Strompreise. 
[Blast Furnace 14 (1926) Nr. 3, S. 133/5.]
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Sonderstahle. John A. Coyle: D ie E rzeugung  
von hochw ertigem  S tah l.*  IX . Herstellung von 
Stahl mit weichem Kern zur Herstellung landwirtschaft- 
licher Gerate, z. B. Pflugsoharen. Zusammensetzung 
solchen Stahles und seine Verarbeitung. [Iron Trade 
Rey. 78 (1926) Nr. 14, S. 929/30.]

Verarbeitung des Stahles.

Walzen. C. E. Dayies: B re itu n g  der M eta lle  
beim W alzen .* Ermittlung der Breitung beim Kalt- 
walzen von Yierkant- und Elacheisen. Zusammenhang 
zwischen dem Yerhaltnis Breitung zu Querschnitts- 
abnahme und der Querschnittsabnahme. Breitung von 
der Kraftrichtung in der Ebene senkrecht zur Walz- 
richtung abhangig. Ermittlung derselben fur Rund-, 
Quadrat- und Vierkantprofile. [Eng. 141 (1926) Nr. 3674, 
S. 598/600, Nr. 3675, S. 626/7.]

Walzwerksantriebe. L. Rothera: Geschw indig- 
ke itsrege lung n e u ze it lic h e r  W a lzw e rk san 
triebe.* Yorteile der regelbaren Walzgeschwindigkeit. 
Leistungsvergleich an 300-mm-Walzen bei konstanter 
und regelbarer Walzgeschwindigkeit. Móglichkeiten zur 
Regelung der Walzgeschwindigkeit: Gleichstrommotoren, 
Ilgner-Umformer, Kramer- und Scherbius-System und 
Kaskadenschaltung. Ausnutzung der Schwungradenergie. 
Erorterung. [Iron Coal Trades Rev. 112 (1926) Nr. 3034, 
S. 687/9.]

Blockwalzwerke. Conrad Schmitz: V erg le ichende 
U ntersuchungen  au f K ra f tb e d a r f  u n d  W alz- 
le is tung  an B lockstraB en .*  Beschreibung und Ver- 
gleich der Anlagen. Vorversuche: Bestimmung des 
Kraftbedarfs je t durch besondere Versuche in Abhangig- 
keit von der mittleren Tagesyerlangerung und von der 
mittleren Tagestemperatur. Hauptversuche: Tageskraft- 
bedarfswerte (24 st) je t umgerechnet in Abhangigkeit 
von der Verlangerung; zahlenmaBige Bestimmung des 
Beschaftigungsgrades; Tageskraftbedarfswerte (24 st) 
je t in Abhangigkeit von der Verlangerung bei Beschaf- 
tigungsgrad 1; Yergleich der Kraftbedarfskurven bei 
Beschaftigungsgrad 1 m it den Kurven von $r.»Qttg. 
Puppe und ®r.sQttg. Meyer. Vergleich der Kraftbedarfs- 
kurven der Werke bei Beschaftigungsgrad 1 und bei dem 
fiir jedes Werk errechneten mittleren Beschaftigungs
grad. Yergleich der Kraftbedarfskurven der Werke 
und Blockarten in Abhangigkeit yon den gewalzten 
Endquerschnitten; Vergleich der Leistungsmoglichkeit 
der Werke und Blockarten in Abhangigkeit von der Ver- 
langerung und den gewalzten Endąuerschnitten. [St. u. E. 
46 (1926) Nr. 23, S. 769/76.]

Feineisenwalzwerke. E in  neues Bandeisenw alz-  
werk.* YorstraBe aus zwei Gruppen nebeneinander- 
stehender Geriiste, EertigstraBe mit vier kontinuierlichen 
Geriisten. Infolge schnelleren Auswalzens in den Fertig- 
geriisten Abkuhlung geringer und Auswalzen geringerer 
AbmaBe moglich. [Monatshefte fiir den Kaltwalzer 
1926, Lfg. 5.]

Feinblechwalzwerke. Johri D. Knox: Sechswalzen- 
C luste r-K altw alze .*  Blechwalze m it vier 610-mm- 
Triebwalzen aus HartguB und zwei 305-mm-Arbeitswalzen 
aus gehartetem Stahl. Gesonderter Antrieb fiir Ober- 
und Unterwalzen. Anstellung in Richtung des hochsten 
Druckes. GroBe Streckung und infolgedessen geringe 
Neigung des Werkstoffes, bei geringen Gliihtemperaturen 
infolge Kornwachstums spróde zu werden. Arbeits- 
yorgang. [Iron Trade Rev. 78 (1926) Nr. 15, S. 989/91 
und 1002.]

Schmiedeanlagen. G. Neumann: E r fa h ru n g e n , 
Versuehsergebnisse u nd  R ic h t l in ie n  zur Frage 
des D ru ck lu ftb e tr ie b e s  in  der Schm iede. Ent
wicklung des Luftdruckbetriebes und seine Betriebs- 
sicherheit. Bei gleichem Betriebsdruck wird 1 m3 Dampf 
durch 0,3 bis 0,5 m3 Druckluft ersetzt. Die geldwirt- 
schaftliche Ueberlegenheit des Druckluftbetriebes. Un- 
wirtsehaftlichkeit der Umstellung bei yorhandenen 
Kesselanlagen und niedrigen Kohlenpreisen. [Mitt. 
Warmestelle V. d. Eisenh. Nr. 89 (1926) S. 605/32.]

Sonstiges. V o rr ic h tu n g  zum  senkrech ten  
S tape ln  von S tah lb lechen .*  [Iron Trade Rev. 78 
(1926) Nr. 22, S. 1433.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.

Allgemeines. E in iges  iiber B leche. Anteil der 
yerschiedenen Blechsorten yerzinkter Bleche (sog. 
„Master Brand“) an der Erzeugung. Ueber den Wider- 
stand yerzinkter Bleche gegen atmospharische Einfliisse. 
Giite der Bleche beim Handyerzinken und Maschinen- 
yerzinken. Qualitat der europaischen Erzeugnisse gegen- 
iiber den amerikanischen. [Iron Age 117 (1926) Nr. 20, 
S. 1414/6.]

Kleineisenzeug. G roB verb rauch  von S ta h l in  
k le in en  Abm essungen.* Stahlmasten. Oeltopfe, 
Traggriffe. [Iron Trade Rev. 78 (1926) Nr. 20, S. 1316; 
Nr. 22, S. 1434/5; Nr. 24, S. 1560.]

Ziehen. F. W. K re b s : Das K a ltz ie h e n  yon 
S tabe isen .* Das Beizen und Anspitzen der Stabe. 
Anforderungen an die Zieheisen. Ziehgeschwindigkeit. 
Fertigziehen. Fiir die Giite des Werkstoffes zu beachtende 
Umstande. EinfluB des Kaltziehens auf die mechani- 
schen Eigenschaften. [Mech. Engg. 48 (1926) Nr. 5, 
S. 448/50.]

P. Krumme: Das D rah tz ie h e n  u nd  die Z ie h 
eisen. Arbeitsweise und Regeln fiir das Ziehen. Zieh
eisen und ihre Herstellung. Diamantziehstein. Ersatz 
durch Stellit- oder Wolframkarbid-Zieheisen. [Monats
hefte fiir den Kaltwalzer 1926, Lfg. 7.]

Pressen und Drticken. P. Krumme: D ie  H e rs te l
lu n g  von M us ikd rah ten . [Monatshefte fiir den Kalt
walzer 1926, Lfg. 5 u. 6.]

P. Mellmann: F o r ts c h r it te  im  K a lts tau ch-  
yerfahren  f iir  B o lzen , N ie ten  usw.* Das Wesen 
des Kaltstauchens m it wichtigen Neuerungen zur Erzie- 
lung von Kopfformen in hóchstmoglicher Giite bei er- 
hóhter Wirtschaftlichkeit und das Entzundern des Walz- 
eisens ohne Beizen. [Werkst.-Techn. 20 (1926) Nr 12
S. 369/72.]

H. PreuBler: Zur Frage der b ild sam en  Form- 
anderung .*  Reine Formanderung und das Reibungs- 
gesetz. EinfluB beider auf den Kraftbedarf. Bildsam- 
keit, Stoffverdichtung und Verfestigung. Ueberein- 
stimmung m it der Erfahrung. [Werkst.-Techn. 20 (1926) 
Nr. 12, S. 383/85.]

Sonstiges. Hans Klopstock, ®r.»3ng-, Berlin: D ie 
U n te rsuchung  der D re ha rbe it. Mit 81 Textabb. 
Berlin: Julius Springer 1926. (2 BI., 64 S.) 4°. 12 R ,-M. 
(Berichte des Yersuchsfeldes fiir Werkzeugmaschinen an 
der Technischen Hochschule Berlin. Hrsg. von Professor 
®r.=^ng. Georg Schlesinger. H. 8.) S  B S

Warmebehandlung von Eisen und Stahl.

Gliihen. Das G liihen  yon B ande isen  und  
B and s tah l.*  Der Dressler-Tunnelofen. Beheizung, 
Temperaturyerteilung. Leistung ausgefiihrter Oefen 80 t 
Bandstahl in 24 st. [Monatshefte fiir den Kaltwalzer 
1926, Lfg. 1.]

Harten und Anlassen. H. J. French und O. Z. 
Klopsch: E in ig e  K ennze ichen  von Abschreck- 
kuryen .* Abkiihlungsverlauf in der Mitte yon Proben 
yerschiedener Form beim Abkiihlen in Wasser, Oel und 
Luft. Rechnerische Ermittlung der Abkiihlungskuryen 
fiir Abkuhlung von einer bestimmten Temperatur fiir 
beliebige Probenform auf Grund der Versuchsergebnisse. 
Beispiele. Erorterung. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 9 
(1926) Nr. 6, S. 857/82, S. 906.]

tH . J. French und O. Z. Klopsch: E in ig e  Eigen- 
a rten  der A bsch reckkuryen .*  Entwicklung eines 
Verfahrens, um beim Yorliegen einer Abschreckkurve 
entsprechende Kurven fiir andere ProbengróBen und 
Formen fiir yerschiedene Abschrecktemperaturen abzu- 
leiten. [Techn. Papers Bur. Stand. (1926) Nr. 313.]

(SchluB folgt.)

Zeitschriftenyerzeichnis nebst Abkiirzungen siehe S . 117/20. —  E in  * bedeutet: Abbildungen in  der Quelle.
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Statistisches.

Die Leistung der Walzwerke einschlieBlieh der mit ihnen verbundenen Sehmiede- und PreCwerke 

im Deutschen Reiche im Juni 1926‘).

Erzeugung in Tonnen zu 1000 kg.

Rheinland
und

Westfalen

t

Sieg-,Lahn-, 
Dillgebiet u. 
Oberhessen 

t

Schlesien

t

Nord-, Ost- 
und Mittel-

Land Siid-
Deutsches Reich 

insgesamt

Sorten deutschland

t

Sachsen

t

deutschland

t

1926
t

1925
t

J u n i  1926

Halbzeug zum Absatz 
b e s t im m t ........................... 97 962 2 728 11 786 2 531 1175 116 182 81 783

Eisenbahnoberbauzeug. . . . 99 943 _ 11 270 11 761 122 974 116 893

Trager .................................... 36 334 - 19 064 5 017 60 415 69 851

S ta b e is e n ............................ 168 736 3 379 9 907 24 382 12 998 5 834 225 236 264 648

B ande isen ............................... 22 470 2 017 — 369 24 856 35 984

W a lzd rah t............................... 83 099 5 6912) siehe Sieg-, 
Lahn-, D ill
gebiet und 
Oberhessen

88 790 82 949

O-robbleche (5 mm u. daruber-) 47 559 4 036 8 045 3 514 63 154 77 312

Mittelbleche (von 3 bis unter 
5 m m )................................... 8 356 1 169 2 666 2 117 14 308 15 614

Feinbleche (yon iiber 1 bis 
unter 3 mm) ....................

-
12 299 6 082 1 663 875 20 919 27 548

Feinbleche (von uber 0,32 bis
8 333 9 488 5142 22 963 27 250

Feinbleche (bis 0.32 mm) . . 5 016 5653) - 5 581 2 125

9 138 9 138 8 579

Rohren .................................... 48 879 — 4 507 53 380 53 835

Rollendes Eisenbahnzeug . . 9 029 681 509 10 219 10 888

Schm iedestucke................... 10 844 439 1 477 652 13 412 15 263

Andere Fertigerzeugnisse . . 3 165 1 231 — 4 396 6 269

Insgesamt: Ju n i 1926 . . . 
davon ge sch a tz t ................

667 545 
8150

31 964 37 241 70 271 36 646 16 262 855 929 
8 150

—

Ju n i 1925 ............................
davon ge scha tz t ................

720 042 
6 150

38 698 23 714 63 063 34 083 17 191

-

896 791 
6 150

Ja n u a r  bis J u n i  1926

Halbzeug zum Absatz 
b e s t im m t ............................ 426 147 12 480 56 439 20 489

'-------- --------- '

4 112 519 667 554 119

Eisenbahnoberbauzeug. . . . 702 331 | 58 903 76 104 837 3H8 735 869

T r a g e r ....................................| 157 275 | —  | 87 389 | 26 252 | 270 916 | 403 852

S tabe is en ................................| 890 254 | 18 813 | 50 016 | 116 484 | 76 263 | 32 280 j 1184 110 | 1 555 232

Bandeisen................................ J22 066 12 732 — 1 546 136 344 1 228 791

W a lcd rah t............................... 458 511 31 1502) siehe Sieg-, 
Lahn-, D ill 
gcbiet und 
Oberhessen

489 661 569 76 4

Grobbleche(5 mm u. dariiber) 243 786 18 485 | 39 150 25 342 326 763 503 369

Mittelbleche (yon 3 bis unter 
5 m m ).................................... 44 967 5 930 15 635 11 976 78 508 98 361

Feinbleche (von iiber 1 bis 
unter 3 m m ) .................... 64 597 37 932 8 148 5 215 115 892 178 109

Feinbleche (von Iiber 0,32 bis 
1 m m ).................................... 49 287 43 212 _ 25 122 117 621 195 490

Feinbleche (bis 0,32 mm") . 18 690 1616!J) I —  1 —  1 20 306 | 16 190

Weifibleche................................ 32 502 | —  | —  | —  1 , —  | 32 502 48 934

R ó h r e n .................................... 243 377 21 611 | — | 264 888 341 615

Rollendes Eisenbahnzeug . . 48 070 3 909 | 2 559 54 538 73 950

Schm iedestucke .................... 61 547 2 847 | 8 954 3 006 76 354 95 551

Andere Fertigerzeugnisse . . 15 666 4 060 1 - — 19 726 33 870

Insgesamt:
Januar bis Ju n i 1926 . . 
davon ge sch a tz t ................

3 568 257 
40 900

152 888 187 740 351 162 189 109 95 978 4 545 134 
40 900

5 633 366 
36 900

Januar bis Jun i 1925 . . 
davon g o scha tz t ................

4 507 016 
36 900

248 591 150 864 412 454 214 154 100 287

1) Nach den Ermittlungen des Vereins Deulscher Eisen- und Stahi-Industrieller.
2) Eiaschl. Siiddeutschland.
3) Ohne Schloaien.
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Die Rohstahlgewinnnng des Deutschen Reiches im Juni 1926Ł).

In  Tonnen zu  1000 kg.

R ohb lócke S tah lguO
Insgesamt

Thomas-

Stahl-

Besse-
mer-

Stahl-

1 Basische 
Siemens- 

1 Martin- 
1 Stahl -

Saure
Siemens-
Martin-
Stahl-

Tiegel- u. 
Elektro- 
Stahl-

Ba-

sischer
j Saure r

Tiegel-
und

Elektro- 1926 1925

J u n i  1926

Rheinland-Westfalen.................... 380 069 372 073 7 096 4 356 6 026 3 366 354 773 340 916 120
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Ober-

h e s se n ........................................ — 23 386 _ 136 _ _ 23 522 23 272
Schlesien........................................ — 38 102 — { 355 250 38 817 32 432
Nord-, Ost- u. Mitteldeutschland. i 49 632 'i ( 77 2) 1 780 711 > 407 84 653 82 915
Land Sachsen................................ \ 51 300 34 976 J 1 082 594 i 40 014 37 065
Siiddeutschland u. Bayr. Rhein -

p fa lz ............................................ J 76 — 220 151 — 16 963 16 989

Insges. Jun i 1926 ........................ 431 369 __ 518 245 7 830 4 433 9 599 5 072 761 977 309
davon geschatzt . . . - — 15 500 800 30 245 100 16 675

Insges. J u n i 1925 ........................ 462 193 2 252 591 543 13 522 11 193 17 746 9 376 968 1 108 793
davon geschatzt . . . — — 9 100 — 30 100 180 — — 9 410

J a n u a r b is J u n i 1926

Rheinland-Westfalen.................... 2 102 039 1 996 865 46 821 26 449 34 412 19 159 2 307 4 228 052 5 574 692
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Ober-

h e sse n ........................................ — 119 694 — j 916 _ _ 120 610 154 855
Schlesien........................................ — 180 374 —

l  2 014 2)
1 955 2 120 191 087 198 480

Nord-. Ost- u. Mitteldeutschland. ) — 263 179 \ i ont 10 008 4 454 > 2 641 433 545 573 514
Land Sachsen ............................ 197 019 1 5 911 2 391 / 226 276 225 778
Siiddeutschland u. Bayr. Rhein-

pfalz ............................................ ) 7 926 — — 1419 836 — 95 054 106 361

Insges. Januar bis Ju n i 1926. . 2 357 796 _ 2 771 057 48 646 28 4G3 54 621 28 960 4 948 5 294 624
davon geschatzt . . — — 54 500 800 180 720 600 56 800

Insges. Januar bis Ju n i 1925 . . 2 750 294 19 220 3 734 668 86 859 74 993 102 872 59 550 5 224 6 833 680
davon geschatzt . . — 34 600 — 180 600 1 190 — 36 570

1) Nach den Errnittluagen des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller.
2) Ohne Schlesien.

Die Ruhrkohlenfórderung im Juni 1926.

Im Monat Juni wurden im Ruhrgebiet insgesamt in 
246/8 Arbeitstagen 9 209 238 oder arbeitstaglich 374 055 t 
Kohle gefórdert. In  den einzelnen Monaten des Jahres 
1926 sowie in den einzelnen Monaten des vorhergehenden 
Jahres, des ersten Nachkriegsjahres 1919 und des letzten 
Vorkriegsjahres 1913 stellte sich die Kohlenforderung 
wie folgt (die arbeitstagliche Fórderung ist in Klam- 
mem gesetzt):

1913 1919 1925 1926

Schichtdauer untertags (einschl. Ein- u. Ausfahrt)

8 st bis 31. 3.

8 y2 st 7 y2 st vom 
1. bis 8. 4. 
7 stseit 9. 4.

8st 8 st

Kohlenforderung

t t t t

Januar . . 9 786 005 6 263 070 9 560 005 8 401 992

Februar. .
(389 493) 
9 194 112

(248 042) 
5 430 776

(378 614) 
8 396 950

(344 697) 
8 060 361

Marz . . .
(383 088) 
9 181 430

(226 282) 
6 299 591

(349 873) 
9 047 182

(335 432) 
8 584 369

April . . .
(382 560) 
9 969 569

(242 292) 
J) 2 132 607

(347 969) 
8 300 432

(317 939) 
7 757 798

Mai . . .
(383 445) 
9 261 448

i)  ( 88 859) 
5 826 873

(345 851) 
8 403 531

(323 242) 
8 336 680

Juni . . .
(381 915) 
9 586 385

(233 075) 
5 607 977

(336 141) 
7 881 549

(347 362) 
9 209 238

Ju li . . .
(383 455) 

10150 347
(241 203) 
6 696 813

(331 855) 
8 811 053

(374 055)

August . .
(375 939) 
9 795 236

(248 030) 
6 518 894

(326 335) 
8 591 371

September
(376 740) 
9 696 397

(250 727) 
6 580 219

(330 437) 
8 732 962

Oktober .
(372 938) 
9 895 090

(253 085) 
6 945 901

(335 883) 
9 170 107

November.
(366 484) 
8 932 276

(257 256) 
6 172 248

(339 634) 
8 533 390

Dezember.
(385 261) 
9 101 858

(265 473) 
6 471 130

(355 558) 
8 678 282

(377 279) (266 851) (356 032)

114 550 153 70 946 099 104 106 814
(379 840) (235 701) (344 297)

Die Kokserzeugung des Ruhrgebiets stellte sich im 
Juni 1926 auf 1 644 755 t, im Mai 1926 auf 1 662 319 t, 
im Juni 1919 auf 1437 8801, im Juni 1913 auf 2 017 247 t. 
Die tagliche Kokserzeugung betrug im Juni 1926 54 825 t, 
im Mai 1926 53 623 t, im Juni 1919 47 929 t, im  Juni 1913 
67 242 t. Die Brikettherstellung belief sich im Juni 1926 
auf 303 311 t, im  Mai 1926 auf 283 145 t, im  Juni 1919 
auf 222 573 t, im Juni 1913 auf 423 171 t. Arbeitstaglich 
wurden hergestellt im Juni 1926 12 317 t, im Mai 1926
11 798 t, im Juni 1919 9573 t, im Juni 1913 16 927 t. 
Die G esam tzah lde r  beschaftigten A rb e ite r  belief sich 
Ende Juni 1926 auf 366 382 gegen 365 234 Ende Mai 1926, 
386 997 Ende April 1926. Im  Monat Jun i hat sich die 
Belegschaft mithin um 1148 erhóht. Die Zahl der wegen 

Absatzmangels eingeiegten F e ie rse h ic h te n  betrug im 
Juni 1926 6651 (nach vorlaufigerBerechnung), im Mai 1926 
87 769 und im April 1926 538 771. Die Lagerbestande an 
Kohle, Koks und Briketts einschlieBlich der Beetande in 
den Syndikatslagern beliefen sich Ende Juni (Koks in 
Kohle umgerechnet) auf 8 160 000 t  gegen 8,7 Mili. t im 
Mai und 9,6 Mili. t  am 1. Mai (Beginn des britischen Berg
arbeiterstreiks). Die Bestande an Koks betrugen Ende 
Juni 3 461 800 t (in Kohle umgerechnet 4 438 300 t). Seit 
Beginn des Bergarbeiterstreiks in England haben die 
Gesamtbostande um 1,4 Mili. t  abgenommen; die Koks- 
bestande haben in derselben Zeit etwas zugenommen.

Frankreiehs Eisenerzfórderung im April 1926.

ł ) Streikmonat. 

X X X .4B

Bezirk

Fórderung Vorrate 
am Ende 

des 
Monats 
April 
1926 

t

Beschaftigte
Arbeiter

Monats-
durch-
schnitt

1913

t

April

1926

t

1913
A pr il

1926

, a \ Metz, Dieden- 
l  hofen . . . 

J .S  | Briey, Longwy 
M w ) Nancy . . . .
N o r m a n d ie ................
Anjou, Brotagne . . .
P y re n a e n ....................
Andere Bezirke . . .

1 761 250 
1 505 168 

159 743 
63 896 
32 079 
32 821 
26 745

1 308 965 
1 399 375 

96 433 
104 603 
40 455 
24176 
5 919

423 102 
944 171 
427 318 
362 434 
84 473 
27 941 
19 070

17 700 
15 537 
2103 
2 808 
1471 
2 168 
1 250

12 053 
12 890
1 458
2 090 

818
1173

258

Zusammen 3 581 702 2 979 926 2 288 509 43 037 30 740

132
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GroBbritannienS AuBenhandel Im 1. Halbjahr 1926.

Minerale bzw. Erzeugnisse

Eisenerze, einschl. manganhaltiger.
Manganerze........................................
Schwefelkies........................................
Ste inkohlen........................................
Steinkohlenkoks................................
S te inkoh lenbrike tts ........................

Einfuhr Ausfuhr

Januar bis Juni

1925 1926 1925 1926

t zu 1000 kg

2 456 604 
186 745 
143 099 

5 316

771

1 983 009 
120197 
133 323 
616 425

23 412

Alteisen.......................................................................................
Roheisen, einschl. E isen leg ie rungen ...................................
E isenguB .......................................................................................
StahlguB und S onders ta lil...................................................
Schmiedestiicke...........................................................................
Stahlschmiedestiicke...............................................................
SchweiBeisen (Stab-, Winkel-, P ro f il- ) ...............................
Stahlstabe, Winkel und P r o f i le ...........................................
Rohstahlblócke ......................................................................
Yorgewalzte Blocke, Kniippel und P la t in e n .......................
Brammen und W eiBblechbram m en...................................
Trager .......................................................................................
S ch ie ne n ...................................................................................
Schienenstiihle, Sch wellen, Laschen usw..............................
R ad sa tze ........................................................... ........................
Radreifen, A chsen ...................................................................
Sonstiges Eisenbahnzeug, nicht besonders benannt . . . .  
Bleche nicht unter 1/R Z o l l ...................................................
Desgl. unter 1/8 Z o l l ...............................................................

Yerzinkte usw. B leche ...........................................................
S chw arzb leche .......................................................................
W eiBbleche...............................................................................
Panzerplatten...........................................................................
W a lz d r a h t ...............................................................................
Draht und Drahterzeugnisse...............................................
D ra h ts tif te ...............................................................................
Nagel, Holzschrauben, N ie te n ...............................................
Schrauben und Muttern...........................................................
Bandeisen und Rohrenstre ifen ...........................................
Róhren und Rohrenyerbindungen aus SchweiBeisen . . .
Desgl. aus GuBeisen ...........................................................

Ketten, Anker, K a b e l ........................................... ....
Oefen, Roste, sanitare Gegenstando aus GuBeisen . . . .
Bettstellen und Teile davon ...................................................
Kiichengeschirr, emailiiert und nicht emailliert...................
Erzeugnisse aus Eisen und Stahl, nicht besonders benannt

53 854 
157 872 

1 013 
4 750
1 416
2 930 

139 247
98 938 
18 000 

343 911 
244 290 
59 347 
22 766

2 264 
811 

7 657 

95 646

46 156 
34 826 
31 999
4 779
5 426 

28 812 
23 561 
20114

130131 
134 553 

928 
2 922 

566 
4 031 

128 799 
102 175 
32 673 

334 247 
252 455 
47124 
12 503

o2o 
277 

4 976

80 384

54 949 
37 818 
31 572
3 977
4 728 

53 312 
25 523 
15 887

26 262 018 
820 954 
614 467

3 328

19 267 514 
765 294 
498 050

Insgesamt Eisen- und Stahlwaren 1 472 337

62 169 
303 010 

766 
3 040 

109 
467 

18 597 
126 620 

919 
2 284 
6 373 

29 384 
108 902 
33 070 
11 065 
8 609 

35 196 
64 463 
81 824 

368 893 
15 535 

241 752

64 637 
2 080 

10 579 
15 852 
29 154 
91 712 
50 619
8 258
9 301 
6 835

10 306 
100 508

38 088 
234 859 

847 
3 156 

151 
554 

15 809 
124 641 

776 
2 664 

884 
35 421 

154 371 
58 858 
11 750 
6 474 

20 252 
56 227 

121 398 
375 784 
22 118 

255 385

57 898 
1 533 

11 668 
14 300 
28 022 

111 401 
54 362 
7 079 
9 635 
6 493 
9 234 

117 222

1 522 609 1 922 888 1 969 315

Die Entwicklung des Welt-Schiffbaues im zweiten 
Vierteljahr 1926.

Nach dem von ,,Lloyds Register of Shipping" ver- 
offentlichten Bericht iiber die Schiffbautatigkeit im 
ersten Yierteljahr 1926 waren am 30. Jun i 1926 in der 
ganzen Welt 512 Handelsschiffe iiber 100 Br. Reg. t mit 
1 970 687.gr. t, ausgenommen Kriegsschiffe, im Bau. 
G roB b ritann iens  Anteil hieran ist in Zahlentafel 1 
wiedergegeben.

Der* zu Ende der Berichtszeit in GroBbritannien im 
Bau befindliche Schiffsraum blieb hinter dem Vorviertel- 
jahr um 1732 t und hinter dem 2. Vierteljahr 1925 um 
252 249 t zuriick. Yon der Gesamtzahl wurden 624036 t 
fiir inlandische Eigner und 217 302 t fiir auslandische 
Rechnung gebaut. Wahrend der Berichtszeit wurden in 
der ganzen Welt insgesamt 133 Schiffe mit 331 716 t 
Raumgehalt neu aufgelegt, davon entfielen auf GroB
britannien 47 mit 168 483 t  und auf Deutschland 12 mit 
38 843 t; vom Stapel gelassen wurden insgesamt 156 Han
delsschiffe m it zusammen 375 789 Br. Reg. t, davon in 
GroBbritannien 58 mit 171 725 t, in Deutschland 11 mit 
22 683 t und in den Vereinigten Staaten 25 mit 36 627 t. 
An O e lta n k sch iffe n  von 1000 t und dariiber waren zu 
Ende des Monats Juni 1926 insgesamt 43 mit einem 
Fassungsvermogen von 261 218 Br. Reg. t im Bau; davon

Zahlentafel ).

Am 31. Marz 

1926

Am 30. Juni 

1926

Am 30. Juni 

1925

An-

zahl

Brutto-
Tonnen-
gehalt

An-

zahl

Brutto-
Tonnen-
gehalt

An_ | Brutto- i 
1 Tonnen- 

zahl gehalt

a) Dampfschiffe

aus Stahl .................
aus Holz u. anderen 

Baustoffen . . . .

158 549 516 142 545 671 196 687 607

zusammen 158 549 516 142 545 671 196 687 607

b) Motor schiffe

aus Stahl .................
aus Holz u. anderen 

Baustoffen . . . .

47

2

289 084 

580

50 293 544 56

2

398 450

620

zusammen 49 289 664 50 29?. 544 58 399 070

c) Segelschiffe

aus Stahl .................
aus Holz u. anderen 

Baustoffen . . . .

11 3 890 8 2 123 19 6 910

zusammen 11 3 890 8 2 123 191 6 910

a, b und c insgesamt 218 843 070 200 841 338 2 7311 093 587

Zahlentafel 2.

Dampfschiffe Motorschiffe Segelschiffe Zusammen

Anzahl Brutt o- 
Tonnengehalt

Anzahl Brutto-
Tonnengehalt

Anzahl Brutt o- 
Tonnengebalt

Anzahl Brutto-
Tonnengehalt

GroBbritannien . . . . 142 545 671 50 293 544 8 2 123 200 841 338
Andere Lander . . . . 150 505 978 122 591 556 40 31 815 312 1 129 349

Insgesamt £92 1 051 649 172 885 100 48 33 938 512 1 970 687
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Zahlentafel 3.
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| Brit. Besitzungen 9 3 — _ _ i 13
Danzig . . . . 1 — — i — — _ _ ?
Danemark . . 3 1 6 i — _ _ 11

1 Deutsches Reich 23 3 1 8 1 2 _ i •19
Frankreich . . 
GroBbritannien

15 7 5 — 3 3 - i 34

und Irland . 68 27 51 18 12 12 1 3 19?
Holland. . . . 19 4 3 9 1 1 1 38
Italien . . . . 7 5 5 8 6 2 _ 4 37
Japan . . . . 3 5 2 2 — - _ _ 12
Norwegen . . 14 — — — _ _ _ _ 14
Schweden . . 6 1 7 14
Ver. Staaten . 15 3 5 9 2 1 1 1 30
Andere Lander 7 15 — 4 2 - 28

Zusammen 190 74 85 53 2 7 22 3 10 464

A ulie rlia I b GroBbritanniens waren nach „Lloyds 
Register" insgesamt 312 Schiffe m it 1 129 349 Br. Reg. t 
(gegen 306 mit 1 167 136 t  im Vorvierteljahr) Wasserver- 
drangung im Bau. Davon entfielen auf

Anzahl Br. Reg. t

Italien einschl. Triest) . . 39 287 346
das Deutsche Reich . . . . . 41 148 851
F rank re ic h ........................ . . 34 153 955
Holland ............................. . . 38 148 245
die Yereinigten Staaten . . 43 133 268
D a n e m a r k ........................ . . 11 42 673
Schweden............................ . . 1\ 40 857

. . 12 38 270
britische Kolonien . . . . . . 22 26 190
Norwegen............................. . . 15 4 566

. . 2 7 267
sonstige L a n d e r ................ . . 4] 97 861

Deutschland und 10 mit 62 360 t in den Niederlanden.

Wirtschaftliche Rundschau.

In  der ganzen Welt war am 30. Jun i 1926 der in 
Zahlentafel 2 angegebene Brutto-Tonnengehalt im Bau.

Ueber die GróBenverhaltnisse der am 30. Jun i 1926 
in den einzelnen Landern im Bau befindlichen Dampfer 
und Motorschiffe gibt Zahlentafel 3 AufschluB.

Der Aufbau der Yereinigten Stahlwerke, A.-G.

Wenn man die ZusammenschluBbewegungen der 
deutschen eisenschaffenden Industrie durch den Lauf 
der Jahre verfolgt, so lassen sich in groBen Umrissen 
etwa folgende Entwicklungsrichtungen feststellen. Die 
Vorkriegszeit sah das Vorherrschen des K a r te lls  oder 
S ynd ik a ts in  der Eisenindustrie, veranlaBt in der Haupt- 
sache durch die Einsicht der Unternehmer in die Not- 
wendigkeit, sich iiber den Absatz der von ihnen erzeugten 
Giiter zu yerstandigen, d. h. dem Druck der infolge einer 
stetig verbesserten Technik unaufhórlich wachsenden 
Massenherstellung durch eine Regelung des Wettbewerbs 
zu begegnen. Derartige Bestrebungen gehen bis in die 
1840er Jahre zuriick; starkeren Umfang nahmen sie 
allerdings erst, entsprechend der zunehmenden Leistungs
fahigkeit der Werke, in den 1880er Jahren an und er- 
reichten 1904 mit derGrundung desStahlwerks-Verbandes 
ihren Hóhepunkt.

Daneben machte sich schon in den Jahren vor dem 
Kriege die K o n ze rn b ild u n g  bemerkbar, und zwar in 
ihren beiden Formen des yertikalen und des horizontalen 
Zusammenschlussęs. Sie bezweckt, ebenfalls aus Griinden 
des im mer scharfer werdenden Wettbewerbs, die móglichste 
Herabdriickung der Gestehungskosten und den zweck- 
maBigsten Ausbau des Absatzes, erstrebt also den 
hochsten Grad der Wirtschaftlichkeit unter Ausnutzung 
aller durch den ZusammenschluB der Betriebe gleicher 
oder yerschiedener Erzeugungsstufen gegebenen Móglich- 
keiten technischer und wirtschaftlicher Art.

In der Nachkriegszeit sollte sich die Bedeutung der 
Kartelle und Konzernefiir die Eisenindustrie zunachst vól- 
lig umkehren. Der Verlust wichtiger Gebiete ais Folgę des 
ungliicklichen Kriegsausganges erschiitterte den Bestand 
der Kartelle, wozu noch kam, daB an diese in der Infla- 
tionszeit m it ihren auBergewóhnlichen und sozusagen 
taglich wechselnden Bediirfnissen Aufgaben herantraten, 
denen sie gemafl ihres auf ganz andere Verhaltnisse zu- 
geschnittenen inneren Aufbaues vorerst nur zum Teil 
gerecht werden konnten. Eine kartellfeindliche Politik 
trug auBerdem das Ihre dazu bei, die Arbeit der Kar
telle zu erschweren. Die Folgę war einerseits ein starkes 
Anwachsen des yertikalen Konzerngedankens, da ins
besondere die groBen Werke glaubten, ihre Belange 

aufierhalb der Kartelle und durch Angliederung immer 
neuer Betriebe am besten wahren zu konnen, und 
anderseits ein grofles Kartellsterben, dem schlieBlich 
auch der Stahlwerks-Verband zum Opfer fiel.

Ais dann Ende 1923 die Festigung der Mark gelang, 
wurde es im Laufe des Jahres 1924 offenbar, daB durch 
die ,,Flueht in die Sachwerte“ teilweise eine Ueberent- 
wicklung der Konzerne stattgefunden hatte, die nun

wiederum zu einem Riiekschlag fiihrte und der Kartell- 
bildung zu neuem Leben yerhalf, wie sie bislang in der 

Grundung der Rohstahlgemeinschaft, der Neubildung des 
A-Produkten-Verbandes und der Deutschen Stahlgemein- 
schaft, in der Grundung des Stabeisenyerbandes, des 

Bandeisenverbandes, des Grobblechverbandes, des 
Róhrensyndikats, der Deutschen Drahtwa lz werke, A.-G., 
des Drahtverbandes und des Drab tseilyerbandes zum 
Ausdruck gekommen ist.

Die Not der Zeit hat dann neben Karteli und kartell- 
maBiger Vertragsgemeinsehaft (Konzern) ein drittes 
Gebilde, die E igen tum s-  und  Betriebsgem ein-  
scha ft (Trust), gesetzt. Die Lage der Schwereisen- 
industrie hat sich infolge der ungiinstigen Verhaltnisse 
auf dem Weltmarkt, insbesondere auch durch das Valuta- 
dumping Frankreichs und Belgiens, ferner infolge der 
ungeheuren Belastung m it Steuern, Lohnen, sozialen 
Abgaben usw. immer schwieriger gestaltet. Die Ueber- 
zeugung hat sich durchgesetzt, daB die Krise m it Hilfe 
der Kartelle allein nicht mehr zu meistern ist. Aber auch 
der Konzern hat yielfach yersagt, was sich aus der des 
ófteren unzureichenden Zusammenarbeit der einzelnen — 
selbstandigen — Unternehmungen erklart, und ebenso 
kommen die einzelnen Werke durch Rationalisierung, 
Kin.schrankung der Erzeugung und Anpassung an den 
Bedarf nicht weiter, da bei einer Einsehrankung iiber 
einen gewissen Grad hinaus der Betrieb nicht mehr auf- 
recht erhalten werden kann. Seit mehr ais Jahresfrist 
tauchte <laher der Gedanke auf, die Gestehungskosten 
der einzelnen Unternehmungen dadurch zu mindern, 
daB man Werke gleicher Erzeugungsart zu einem Gebilde 
yerschmilzt, um durch ganz streng durchgefiihrtc 
technische Rationalisierung die Herstellung zu ver- 
billigen, die Frachtlage besser auszunutzen und so einen 
yermehrten Absatz zu erreiehen. Was das heiBen will, 
sei an einem einfachen Beispiel klargemacht. Die weiter 

unten behandelten Yereinigten Stahlwerke verfiigen 
nach ihren Angaben iiber eine Leistungsfahigkeit von 
7,7 Millionen t Rohstahl im Jahre. Ihre Beteiligung bei 
der Rohstahlgemeinschaft betragt 6,1 Millionen t. Da 
die Rohstahlgemeinschaft gegenwartig eine Erzeugungs- 
einschrankung von 32,5 %  yerfiigt hat, so besteht fiir 
die Vereinigten Stahlwerke nur eine Absatzmóglichkeit 
von 4,1 Millionen t Rohstahl. Dieser Gegensatz zwischen 

Leistungsfahigkeit einerseits und Absatzmóglichkeit 
anderseits zwingt das Unternehmen, eine Anzahl seiner 
Stahlwerke stillzulegen und die Erzeugung nur in die 

Betriebe m it den besten technischen Einrichtungen 
und daher geringsten Gestehungskosten zu yerlegen. 
Gleiches oder Aehnliches gilt fiir Roheipen. Halbzeug und
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Walzwerkserzeugnisse. Zwanglaufig entsteht daneben 
auch fur den Trust das Bediirfnis, durch Ankaufe wei- 
terer Betriebe seine Beteiligungszahl bei der Rohstahl- 
gemeinschaft und in gleicher Weise bei den an dereń 
Verbanden zu erhóhen (sogenannte Quotenkaufe).

Ais erstes Gebilde, das unter Zugrundelegung der 
vorstehend kurz angedeuteten Gesichtspunkte zustande 
gekommenist, verdienen die V e re in ig ten  S tah lw erke , 
A k tie ng e se lls ch a ft , besondere Aufmerksamkeit. Die 
nachf olgenden Zeilen yersuchen ein Bild des Aufbaues der 
Gesellschaft zu geben, wie es sich aus den bisher bekannt 
gewordenen und ais zutreffend zu erachtenden Verlaut- 

barungen ergibt.
Die Griindung der „Vereinigten Stahlwerke, Aktien- 

gesellschaft“ erfolgte am 14. Januar 1926 m it dem Sitz 

in Dusseldorf.

Ais Grunder zeichneten:

1. die Deutsch-Luxemburgische Bergwerks- u. Hiitten-

A.-G.,
2. d ie  G e lsenk irc hene r B ergw erks- A k tiengese llscha ft,

3. der Bochumer Yerein fiir Bergbau und GuBstahl- 

fabrikation,
4. die Thyssen-Gruppe,
5. die Phoenix-A.-G. fiir Bergbau und Hiittenbetrieb,
6. die Yereinigten Stahlwerke van der Zypen undWissener 

Eisenhiitten, A.-G.,
7. die Rheinischen Stahlwerke, Aktiengesellschaft.

Das Aktienkapital wurde auf 60 000 R - - M  festgesetzt 
und nach MaBgabe der yereinbarten Quoten auf die 

Griinderwerke verteilt.
Die neu gegriindete Gesellschaft galt zunachst ais 

,,Studiengesellschaft“, die den Auftrag hatte, die Ueber- 
fiihrung der Betriebe der Griindergesellschaften auf die 
Yereinigten Stahlwerke vorzubereiten. Ais Zeitpunkt der 
Ueberleitung der Betriebe auf die neue Gesellschaft wurde 
der 1. April 1926 in Aussicht genommen und zu diesem 
Zweck fiir den genannten Zeitpunkt eine eingehende 
Inyenturaufnahme durchgefuhrt. Am 5. Mai 1926 wurden 
alsdann die Vertrage zwischen den Vereinigten Stahl- 
werken und den Griindergesellschaften unterzeichnet, auf 
Grund dereń die UebernahmederBetriebsanlagen, Vorrate 
undBeteiligungen m it Wirkung vom 1. April 1926 erfolgte.

Wie nachfolgende Zahlen beweisen, hat man die 
neue Gesellschaft besonders kapitalkraftig gemacht. 
Durch BeschluB der auflerordentlichen Generalver- 
sammlung yom 7. Mai 1926 wurde das Grundkapital um
799 940 000 R ,-M auf 800 000 000 R ,-M erhoht durch 
Ausgabe von 799 940 Stiick auf den Inhaber lautenden 
Aktien iiber je 1000R.-i6. Von den neuen Aktien erhielten

1. die Rhein-Elbe-Union
a) Deutsch-Lux . . . .  120 791 000 R .-M Aktien
b) der Bochumer Verein 74 394 000 R.-M ,,
c) Gelsenkirchen . . . 120 791 000 R ,-M ,,

315 976 000 R.-M Akt.en

2. die Thyssen-Gruppe
a) die A.-G. f. Hiittenbetrieb

23 747 000 R.-M Aktien

b) die August-Thyssen-
Hiitte, Gewerkschaft 94 096 000 R.-M ,,

c) die Gewerkschaft Friedr.
Thyssen....................  27 193 000 R.-*^ ,,

d) die Gewerkschaft Loh-
berg ......................... 16 686 000 R . - ,,

e) die Gewerkschaft Rhe inI 12 660 000 R .-M ,,

f) Thyssen & Co., Miil-
heim-Ruhr................  33 602 000 R.-M ,,

207 984 000 R.-M Aktien

3. die Phoenix-Gruppe
a) die Phoenix-A.-G. . • 189 186 000 R.-J& Aktien
b) van der Zypen . . • 18 799 000 R .-M ,,

207 985 000 R.-M Aktien

4. die Rheinischen Stahl
werke ............................. 67 995 000 R.-M Aktien

Summę von 1 bis 4 — 799 940 000 R.-jJ& Aktien.

Unter Hinzurechnung der ursprunglich begebenen 

60 Aktien zu 1000 R.-M besitzen die einzelnen Gruppen 
nunmehr folgende Anteile des Aktienkapitals:

1. die Rhein-Elbe-Union 316 Mili. R.-JI — 39,5 %
2. die Thyssen-Gruppe . . 208 Mili. R.-M =  26,0%
3. die Phoenix-Gruppe . . 208 Mili. R.-M =  26,0%
4. die Rheinischen Stahlw. 68 Mili. R.-M — 8,5 %

800 Mili. R.-M =  100,0 %

Die Gesellschaft hat ferner fiir die Einbringung 
solcher Werte und Yorteile, die nicht unmittelbar zu den 
Produktionsanlagen gehoren, 125 Mili. R.-M GenuB- 
scheine ausgegeben, dereń Verteilung auf Grund be- 

sonderer Vereinbarungen erfolgt ist.
Aus der besonderen Form, in welcher der Zusammen- 

schluB vollzogen wurde, ergibt sich die besondere Ge- 
staltung des Verhaltnisses zwischen den Vereinigten 
Stahlwerken und ihren Griindergesellschaften. Diese 

haben durch den Yertrag den groBten Teil ihrer Betriebe 
in die Vereinigten Stahlwerke gegen Aktien der Stahl
werke eingebracht. Sie sind damit, von bestiminten 
Ausnahmen abgesehen, nahezu reine Holding-Gesell- 
schaften geworden, dereń Aufgabe kiinftig in erster Linie 
nur noch in der Verwaltung der Aktienbeteiligung bei 
den Stahlwerken bzw. den anderen Gesellschaften besteht. 
Eigene produktive Anlagen besitzen und betreiben 
kiinftig nur noch die Rheinischen Stahlwerke, die ihren 
gesamten m it der I.-G. Farbenindustrie in Verbindung 
stehenden Zechenbesitz behalten, und Gelsenkirchen, das 
die Zeche Monopol nebst Kohlenfeldern weiter ais Eigen- 
besitz betreiben wird. AuBerdem bleiben bei der Thyssen- 
Gruppe bestimmte Kohlenfelder, ferner das Oberbilker 
Stahl werk, das PreB- und Walzwerk Reisholz und andere 

im Besitz der Familie Thyssen.

Soweit wir haben feststellen konnen, sind folgende 
Betriebe von den Griindergesellschaften eingebracht 

worden:

1. D eu tsch- Luxem burg ische  Bergwerks- und
Hiitten-A.-G.

a) A b te ilu n g  Bergw erke: Zechen Dannenbaum,
Prinz - Regent, Friedlicher Nachbar, BruchstraBe, 
Wiensdahlsbank, Gliickauf Tiefbau, Adolf von Hanse- 
mann, Carl Friedrichs Erbstollen, Kaiser Friedrich, 

Tremonia;

b) E ise n ab te ilu n g e n  : Dortmunder Union in Dortmund 
einschlieBlich Rothe Erde und den Bergverwaltungen 
Siegerland und Bayern, Schlieper-Griine, Gebriider 
Knipping, Altena, Meggener Walzwerk, Meggen, 
Friedrich-Wilhelms-Hiitte, Miilheim-Ruhr, Wilhelm- 
Heinrichswerk, Diisseldorf, Weber, Brandenburg, 

Nordseewerke in Emden.

2. G e lsenk irchene r Bergwerks - A k tie ng e se ll
s cha ft.

a) A b te ilu n g  Bergw erke: Zechen Ver. Rheinelbe und 
[Alma, Ver. Stein und Hardenberg, Erin, Hansa, Yer.
Germania, Westhausen, Ver. Bonifazius, Ver. Hamburg 
und Franziska, Pluto, Sandgewinnungsanlage in der 

Hardt;
b) A b te ilu n g  S c h a lk e : Hochofen und GieBerei-

anlage Gelsenkirchen, Hochófen Duisburg;
c) A b te ilu n g  D u sse ld o r f: Rohrenwerke Diisseldorf, 

WeiB- und Feinblechwalzwerko Hiisten, Bruchhausen 

und Soest.

3. B ochum er V ere in  fiir  B ergbau  u nd  GuBstahl-
fa b r ik a t io n .

a) A b te ilu n g  Bergw erke: Yer. Carolinengliick, Ver. 
Engelsburg, Teutoburgia, Kalksteinbruch Wiilfrath, 
Erzgruben und Erzfelder nebst den dazugehorigen 

Grundstiicken im Siegerland, Westerwald, Wiehen- 
gebirge, Lahn- und Dillbezirk;

b) E ise n ab te ilu n g e n  : GuBstahlfabrik in Bochum,
Stahlindustrie in Bochum, Werk Hontrop in Bochum.

4. Phoen ix , A.-G. f iir  B e rgbau  u nd  H iitte n b e tr ie b .

a) A b te ilu n g  Bergw erke: Zechen Holland, Holstein, 
Graf Moltke, Nordstern, Schleswig, Westende, Zoll- 

yerein, Erzgruben;
b) E ise n ab te ilu n g e n : Hoerder Verein einschlieBlich 

Dortmunderfeld, Duisburg-Ruhrort, Bergeborbeck. 

Dusseldorf, Hamm, Lippstadt, Belecke, Nachrodt.
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5. V ere in ig te  S tah lw erke  van  der Zypen und  
W issener E isenhiitten-A.-G.

a) AbteilungBergwerke:Erzgruben,Kalksteinbriiche;
b) E ise n a b te ilu n g e n : Stahl- und Walzwerke Kóln- 

Deutz, Wissener Eisenhiitten, Wissen und Aue, Weifi- 
blechwerk Wissen.

6. Thyssen-Gruppe.

a) A b te ilu n g  B ergw erke : Friedrich Thyssen 1/VI, 
Friedrich Thyssen II/V , Friedrich Thyssen III/V II,’ 
Friedrich Thyssen IV /V III, Ronsbergshof, Beecker- 
werk, Lohberg, Rhein I ;

b) E ise n ab te ilu n g e n  : August-Thyssen-Hiitte, Ham- 
born, August-Thyssen-Hiitte, Walzwerk Dinslaken, 
August-Thyssen-Hiitte, Mulheimer Stahl- und Walz

werke, A.-G. fiir Huttenbetrieb Duisburg-Meiderich, 
Thyssen & Co., A.-G., Maschinenfabrik Miilheim-Ruhr!

7. R he in ische  S tah lw erke , A k tie ng e se lls ch a ft.

a) A b te ilu n g  B ergw erke : samtliche Eisensteingruben, 
der gesamte Kalkstein-, Dolomit-, Ton- und Quarzit- 
besitz, Steinfabrik Wirges;

b) E ise n ab te ilu n ge n : Eisenwerke Duisburg, Eisen- 
werke Hohenlimburg und Wickede, Eisenwerke 
Hilden, Benrath und Immigrath.

Ueber die sich daraus ergebenden Ausmatie der 
neuen Gesellschaft, die fiir europaische Verhaltnisse 
ungewóhnlich groB sind, wird man sich am besten ein 
Bild anHand der nachstehenden Zahlen machen:

K oh len  werden in insgesamt 151 Schachten ge- 
fórdert. Die Kohlenfelder haben eine Ausdehnung von 
etwa 360 Millionen Quadratmeter. Die anstehenden 
Kohlenvorrate bis zu einer Teufe von 1500 m werden 
auf 5,3 Milliarden t geschatzt. Die Fórderung betrug 
im Jahre 1925 iiber 25 Millionen t Steinkohle, die Fórder- 
fahigkeit kann jedoch ais bedeutend gro Ber angesehen 
werden; schatzungsweise ist sie 50 %  hóher ais der 
Fórderdurchschnitt der letzten Zeit.

Die K oksgew innung  erfolgt in 29 Kokereien mit 
im ganzen 71 Koksbatterien, die eine jahrliche Leistungs- 
fahigkeit von 9 Millionen t Koks aufweisen. Die Be- 
teiligung beim Rheinisch-Westfalischen Kohlensyndikat 
betragt etwa 34,747 Millionen t =  21,638 %.

Die Gesellschaft besitzt Erz-, K a lkste in- , Quarzit- 
und Tongruben in Rheinland und Westfalen, an der 
Lahn und Dill, in Mitteldeutschland, Bayern, Spanien, 
Schweden und Brasilien. Der Erzfelderbesitz umfaBt 
im ganzen etwa 45 000 ha m it einem Gesamtvorrat von 
etwa 650 Millionen t.

Rohe isen wird auf 14 Hochofenwerken m it im 
ganzen 63 Hochofen erzeugt, von denen entfallen auf 
die Rhein-Elbe-Union 25, den Phoenix 20, Rheinstahl 6 
und Thyssen 12 Hochofen. Die Vereinigten Stahlwerke 
Terfiigen m ithin iiber fast ein Drittel der gesamten 

deutschen Hochofen. Die Jahresleistungsfahigkeit be- 
lauft sich auf mehr ais 9 Millionen t Roheisen, von denen 
etwa 7 Millionen t in den eigenen Stahl- und Walzwerken 
weiterverarbeitet werden. Die Beteiligung beim Roh- 
eisenyerband betragt 34 %  der Gesamtbeteiligung.

Fiir die S tah le rze ug ung  sind ausgedehnte Stahl
werke mit 32 Thomasbirnen und 116 Siemensófen sowie 
Bessemer- und Elektroofenanlagen vorhanden. Die 

Jahresleistungsfahigkeit belauft sich auf 7,7 Millionen t 
Stahl. Die Beteiligung bei der Rohstahlgemeinschaft 
betragt 6,1 Millionen t =  rd. 38 %  der Gesamtbeteiligung.

Das W a lzp ro g ram m  umfaBt alle Walzerzeugnisse, 
inerster Linie Halbzeug jeder Art, Oberbauzeug, Stabeisen, 
Formeisen, Walzdraht, Bandeisen, Universaleisen, Róhren, 

Grob-, Mittel-und Feinbleche, Qualitats- und WeiBbleche.

Die Gesellschaft besitzt 

beim A-Produkten-Verband 40,3 %  d. Gesamtbeteiligung 
davon Halbzeug . . . .  53,0 %  ,, „

,, Oberbauzeug . . 44,8 %  ,, ,,
„ Formeisen . . . 22,4 %  ,, ,,

beim Stabeisenverband . . 32,5 %  ,, „
„ Róhrenverband . . . 50,2 %  ,,

bei der Bandeisen vereinigung 49,1 % ,, ,,
beim Grobblechyerband . 35,3 %  ,,

Walzdrahtverband . 19,3 %  ,,

Der G ru n d b e s itz  der Gesellschaft umfaBt 
121 659 294 qm, von denen 28 852 980 qm auf Indu- 
striegelande entfallen.

Die Werke yerfugen iiber 411 Normalspur- Lo k o - 
m o tiven  und iiber mehr ais 10 000 eigene W agen. 
Die Gesamtlange der vorhandenen normalspurigen 
G le isan lagen  betragt etwa 1244 Kilometer.

An eigenen H afen  sind 8 vorhanden m it einem 
Flacheninhalt von 1 500 000 Quadratmeter. Die Hafen 
sind m it 54 Kranen und Yerladebriicken neuester Bauart 
ausgestattet, dereń jahrliche Leistungsfahigkeit iiber 
19 000 000 t betragt.

Beschaftigt werden z. Z. etwa 16 000 Beam te  und 
160 000 A rbe ite r , die zum gróBten Teil in nahezu 
52 000 werkseigenen W o hnung e n  untergebracht sind.

An gróBeren B e te ilig u n g e n  werden die Ver- 
einigten Stahlwerke in Zukunft 54 %  des Grundkapitals 
der O este rre ich isch-A lp inen  M on tangese llseha ft, 
Wien, besitzen und 50 %  der Kuxe der Gewerk- 
schaft Em scher-L ippe , Datteln. Ferner ist die Ge
sellschaft noch an yerschiedenen Verfeinerungsbetrieben, 
Erz-, Kalk- usw. Unternehmungen, Kohlenhandels- 
gesellschaften, Yerkehrsgesellschaften, Patentgesell- 
schaften, Yerbanden und sonstigen Gesellschaften 
beteiligt.

Mit Wirkuńg vom 1. Ju li 1926 sind auBerdem die 
Betriebe der Aktiengesellschaft C h a r lo t te n h iit te  im 
Siegerland iibernommen. Mit dem Stumm-Konzern 
schweben gegenwartig noch Verhandlungen iiber einen 
Pachtvertrag, wonach die Anlagen und Einrichtungen des 
Eisenwerks Kraft, der Westfalischen Eisen- und Draht- 
werke in Langendreer und der Eisenindustrie zu Menden 
und Schwerte auf die Dauer von 30 Jahren gepachtet 
werden sollen. Ferner sind noch Verhandlungen wegen 
Uebernahme der Rombacher Hiittenwerke im Gange. 
Ueber die Ergebnisse werden wir seinerzeit berichten.

Ueber die Rationalieierungsbestrebungen der neuen 
Gesellschaft laBt sich natiirlich AbschlieBendes noch 
nicht sagen. Immerhin gewinnt man in die Tatigkeit 
nach dieser Richtung einen gewissen Einblick, wenn 
man festzustellen versucht, welchen Platz die einzelnen 
von den Grundergesellsch aften eingebrachten Betriebe 
in dem Gesamtunternehmen angewiesen erhalten haben. 
Es ergibt sich dann, daB die friihere Organisation, wo es 
notig und moglich war, aufgelóst worden und an ihre 
Stelle nun die neue Organisation der Vereinigten Stahl
werke getreten ist.

YerhaltnismaBig emfach lieB sich diese MaBnahme 
wohl fiir den Kohlenbergbau durchfiihren, weil die 
einzelnen Zechen unter annahernd gleichen betrieblichen 
Yerhaltnissen stehen und im Ruhrgebiet órtlich mitein- 
ander verbunden sind. Sie sind denn auch schon jetzt 
zu yier besonderen órtlichen Gruppen zusammengefaBt, 
die ihrerseits wieder einer Zentrale, der Bergbauhaupt- 
verwaltung in Essen, unterstehen. Die vier Gruppen 
befinden sich in Dortmund, Bochum, Gelsenkirchen und 
Hamborn. Ihre Einteilung ist im einzelnen folgende: 

G ruppe  I ,  D o r tm u n d , fiir die Zechen:

Adolf von Hansemann, Tremonia, Kaiser Friedrich, 
Gliickauf Tiefbau, Wiendahlsbank, Minister Stein, 
Fiirst Hardenberg, Zollern I  und I I ,  Germania I  und I I ,  

Westhausen, Erin, Hansa, Hórder Kohlenwerk (Zechen 
Schleswig und Holstein), Teutoburgia.

G ruppe  I I ,  B ochum , fur die Zechen:

Carolinengliick, Engelsburg, BruchstraBe, Dannen- 
baum, Friedlicher Nachbar einschl. Hasenwinkel, 
Prinz-Regent einschl. Carl Friedrich, Julius Phillipp,’ 
Friederika, Hamburg und Franziska.

G ruppe  I I I ,  G e lsenk irchen , fiir die Zechen: 

Bonifazius, Rheinelbe und Alma, Pluto Thies und 

Wilhelm, Zollverein, Graf Moltke, Holland, Nordstern, 
Niederrheinische Felder.

G ruppe  IV , H am b o rn , fiir die Zechen:

Friedrich Thyssen Schachtanlagen 1/6, 2/5, 3/7, 4 /g 

Beeckerwerth und Ronsbergshof, Lohberg 112, Rhein T 
Westende 1/2, 3, 4.
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Die Erzgruben, Kalk- und Dolomitbruche sind 
ebenfalls zu órtlichen Verbanden zusammengefaBt, die 
einer Zentrale, der Verwaltung der Rohstoffbetriebe, in 
Dortmund unterstehen. Auch bei den Eisen- und Stahl- 
betrieben hat man, soweit wie móglich, die Zusammen- 
legung der Verwaltungen durchgefiihrt. Dies ist schon 
jetzt der Eall bei der Dortmunder Union und dem Hórder 
Yerein und ferner bei dem Ruhrorter Werk des Phoenix 
und den Rheinischen Stahlwerken in Duisburg-Meiderich. 
Wie weit noch weitere Zusammenfassungen im Interesse 
der Rationali sierung kiinftig vorzunehmen sind, ist im 

Augenblick noch nicht zu ubersehen.

Der Yerkauf fiir die Hauptwalzerzeugnisse erfolgt 

durch die Verkaufsabteilungen in Dusseldorf. Ein Teil 
des Verkaufes, vor allem fiir Sondererzeugnisse, ist bei 
den Werken verblieben. So erfolgt z. B., soweit wir 
unterrichtet sind, der Eeinblechverkauf der Yereinigten 
Stahlwerke einschlieBlich der yon diesen ubernommenen 
Charlottenhiitte in Koln. Weiter verbleibt der Verkauf 
der Schwarz- und WeiBblecherzeugung z. T. nach wie vor 
bei der Firma Otto Wolff. In  Dusseldorf befinden sich 
auBerdem die wichtigsten Yerwaltungsabteilungen.

Roheisen-Verband, G. m. b. H., Essen a. d. Ruhr. —
Der Roheisen-Verband hat den Yerkauf fiir den Monat 
August 1926 zu unveranderten Preisen aufgenommen; auch 
die Zahlungsbedingungen haben keine Aenderungerfahren.

Erhóhung der Saarkohlenpreise. — Mit Wirkung vom 
16. Ju li 1926 an sind die Saarbrennstoffpreise erhóht 
worden. Die neuen Preise stellen sich wie folgt:

K o l i l e n s o r t e n

In  Fr. je t  frei Eisenbahn- 
wagen und Grubenbahnhof 

bei Abnahme von min- 
destens 300 t

Fettkohlen Flammkohlen

A B A l  | A2 | B

Ungewaschene Kohlen:
Stiickkohlen bis 80 oder bis 50 mm

„ „ 35 m m ....................
Griefl aus gebrochenen StUcken . . .
Forderkohlen (bestmelierte)................

„ (aufgebesserte) . . . .
„ (g ek laub te ).....................
„ (gewohnliche).................

RohgrieB (grobkórnig) .......................
„ (g e w ó h n lic h )........................

S taubkoh len ...........................................

Gewaschene Kohlen:
W iirfel........................................................
NuB I  ...................................................
NuB I I ...................................................
NuB I I I ...................................................
WaschgrieB 0/35 m m ...........................
WaschgrieB 0/15 m m ...........................
F e in g r ie B ...............................................

Koks: GroBkoks (gewóhnlich)
GroBkoks (Spezial) . .
Mittelkoks 50/80 mm -Nr. 0 . . .
Brechkoks 30/50 mm Nr. 1 . . .  181
Brechkoks 15/35 mm Nr. 2 . . . 155

Bei Kaufvertragen von weniger ais 300 t und bei 
Bestellungen auBer Vertrag erhóhen sich diese Preise 
um 5 Fr. d. t. Bei Vertragen von 1000 t und mehr werden 
sog. Mengenpramien auf die Listenpreise bewilligt. Fiir 
die auf dem Wasserwege abgesetzten Kohlen wird zur 
Deckung der Kosten fiir die Befórderung von der Grube 
nach dem Hafen sowie der Verladekosten eine Neben- 
gebiihr berechnet, die bis auf weiteres 10,50 Fr. je t be- 
tragt. Fiir die im Landabsatz verkauften Brennstoffe 
erhóhen sich die Grundpreise bei Abnahme auf den 
Gruben um 6 Fr. je t  fur Forderkohlen, um 8 Fr. je t 
fiir andere Sorten; um 15 Fr. je t fiir Forderkohlen und 
um 17 Fr. je t fiir andere Sorten bei Abnahme im Hafen 

Saarbrucken1).

Die bisherigen Preise waren seit dem 1. Juni 1926 

in Kraft2).

J) Die Preise fiir Schmiedekohlen sind die Preise 
dieses Tarifs m it einem Aufschlag von 3 Fr. je t.

a) Vgl. St, u. E. 46 (1926) S. 797.

Zur Frage der Neuregelung des Rechts der Privat- 
gleisanschliisse. — Wir weisen nachtraglich darauf hin, 
daB die einleitenden geschichtlichen Ausfiihrungen 
unseres Aufsatzes „Zur Frage der Neuregelung des Rechts 
der Privatgleisanschliisse“ in Nr. 10 unserer Zeitschrift 

vom 11. Marz 1926 z. T. dem Buche von S)r.<^9- Friedrich 
Hasśe „Das AnschluBgleis vom Standpunkt des Inhabers11 
(Verlag der Verkehrstechnischen Woche, Guido Hackebeil 
A.-G., Berlin S 14, Stallschreiberstr. 34—35) entnommen 
sind. Dort findet sich auch bereits der Entwurf eines 

Reichs-AnschluBgleis- Gesetzes.

Buchb esprechungen.
Guertler, W., Dr., a. o. Professor an der Technischen 

Hochschule zu Berlin: M e ta llo g rap h ie . Bd. 2: Die 
Eigenschaften der Metalle und ihrer Legierungen. T. 2: 
Physikalische Metallkunde. Heft 6: Die therm ische 
L e it fa h ig k e it , von Dr. A. S chu lze , Privatdozent
a. d. Techn. Hochschule zu Berlin. Lfg. 4 (mit 26 Abb. u.
1 Taf.). Berlin (W 35, Schóneberger Ufer 12 a): 
Gebriider Borntraeger 1925 (X II, 147 S.) 4°. 15,20R.-JC.

Nachdem in den ersten drei Lieferungen des sechsten 
Heftes die elektrische Leitfahigkeit der reinen Metalle 
und der Metallegierungen behandelt worden ist1), wird 
in der vorliegenden Liefcrung die Warmeleitfahigkeit 
der reinen Metalle dargestellt, wahrend die Besprechung 
der thermischen Leitfahigkeit der Verbindungen und 
Legierungen der fiinften und letzten Lieferung dieses 

Heftes vorbehalten ist.
Einleitend wird ein kurzer AbriB der Theorie der 

thermischen Leitfahigkeit und eine [Jebersicht iiber die 
wichtigsten MeBverfahren gegeben, wobei besonders 
die Frage der metallischen (Elektronenleitfahigkeit) und 
der nicht metallischen Leitfahigkeit (Kristall-Leitfahig- 
keit) behandelt wird. Den Hauptteil der vorliegendeii 
Lieferung bildet eine Zusammenstellung der iiber die 
Temperatura bhangigkeit der Warmeleitfahigkeit im 
Schrifttum bekannt gewordenen Untersuchungsergebnisse 

und eine Darstellung ihrer Beziehung zur elektrischen 
Leitfahigkeit, wie sie durch das Wiedemann-Franzsche

Gesetz =  konst. bzw. die von Lorenz angegebene Er-

weiterung desselben g T f  =  konst. gegeben ist. Diese

Gesetze sind allerdings nur in beschrankten Temperatur - 
bereichen mit befriedigender Genauigkeit erfiillt. Die 
Warmeleitf ahigkeit hat sich bei Zimmertemperatur und 
bei hoheren Warmegraden ais wenig abhangig von der 
Temperatur ergeben, steigt dagegen zu tiefen Tempe
raturen stark an. Eine der Supraleitfahigkeit der Metalle 
in unmittelbarer Niihe des absoluten Nullpunktes ent- 
sprechende Erscheinung fehlt jedoch bei der W arme- 
leitfahigkeit. Verunreinigungen iiben ebenso wie bei der 
elektrischen Leitfahigkeit einen erniedrigenden EinfluB 
auf die Warmeleitfahigkeit aus, allerdings bei weitem 
nicht in dem AusmaBc wie bei jener. Die Warmeleit
fahigkeit der „variablen“ Leiter, dereń Leitfahigkeit sich 
m it der Temperatur stark andert, ist in einem besonderen 
Hauptabschnitt, vor allem fiir den technisch besonders 
wichtigen Fali der Kohle, behandelt. Die Leitfahigkeit 
von Pulvern, die Aenderung der Warmeleitfahigkeit bei 
Schmelz- und Umwandlungspunkten, bei mechanischer 
Verformung, unter auBerem Druck, im Magnctfelde und 

schlieBlich durch Beleuchtung wird erórtert. In einem 
eigenen Abschnitt wird der EinfluB der Kristallstruktur 
und der Unterschicd der Warmeleitfahigkeit in den yer
schiedenen Achsenrichtungen nicht regularer Kristalle 
besprochen. Nach einer Zusammenstellung der MeB- 
ergebnisse iiber die Temperaturleitfahigkeit der reinen 
Metalle sind der Lieferung ais Anhang Uebersichtstafeln 

iiber die experimentell bestimmten thermischen und 
elektrischen Leitfahigkeiten und ihre Verhaltniszahl bei- 

gegeben.
Die vorliegende Lieferung behandelt den Stoff '111 

der gleiehen Vollstandigkeit und Ausfuhrlichkeit wie die 

friiheren Lieferungen. F- Kórber.

i) Vgl. St u. E. 46 (1926) S. 169.

115 141 115 110 134

135 — — — 124

143 139 —  . — —

109 — 109 105 —

116 — 116 113 109

109 — — 105 102

102 — 102 98 —

92 90 .— — .—  •

89 87 — 82 —

54 — — 52 —  ’

151 146 153 150 139

152 147 154 152 143

148 144 146 144 139

144 139 139 135 131

131 128 — 121 —

126 123 — — 108

121 — 97 97 | 86
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V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h  u 11e n 1e u 11 

Walter Siebel •{*.
Am Nachmittage des 1. Juni 1926 wurde in Kirchen

a. d. Sieg unter regster Teilnahme nicht nur seiner 
Berufsgenossen, sondern auch aller Schichten der Be 
yolkerung insbesondere aller irgendwie abkómmlichen 
Teile der Belegschaft der Fa. Storch & Schoneberg A G 

em echter Siegerlander Bergmann, Bergassessor a' I j ’ 
W a lte r S iebe l, zur letzten Schicht geleitet

Geboren am 6. September 1878 ais Sohn des Gewer- 
ken und Reprasentanten der Grube Storch & Schoneberg 
Walter Siebel, wuchs er in den Bergen seiner Heimat auf 
schon seit den Kindesjahren in cngster Verbindung mit 
dem heimischen Bergbau. Es war denn auch selbstyer- 
standlich, daB der jungę Siebel Bergmann wurde. Nach 
Besuch der Schulen in Kirchen und Siegen wo er seine 
Abitunentenprufung ablegte, wurde er in Bonn vom alten 
Berghauptmann Eilert ais Bergbau beflissener ange- 
nommen, studierte dann in Miinchen und Berlin, bestand 
se.n Referendarexamen 1902, sein Assessorexamen 1906 
Da es furihn feststand, daB er ais 
Naehfolger seines schon 1896 ge- 
storbenen Vaters die Leitung der 
Gewerkschaft Storch & Schoneberg 
iibernehmen wurde, trat er gleich 

nach dem Assessorexamen aus dem 
Staatsdienste aus. Eine langere 
Weltreise, die bis 1908 dauerte, 
benutzte er u. a. dazu, die Gewin- 

nungs- und Aufbereitungs yerfahren 
aller Bergwerksbezirke der Welt 
grundlich zu studieren.

Zuruckgekehrt, trat er alsbald in 
den Vorstand der Gewerkschaft 
Storch & Schoneberg ein. Damit be- 
gann die eigentliehe, nicht nur fiir 
diese Grube, sondern auch fiir das 
ganze Siegerland bedeutungsyolle 
Tatigkeit dieses Mannes. Es waren 
Jahre regster Arbeit und rastlosen 
Fortschrittes in bergmannischer, 
technischer und wirtschaftlicher Be- 
ziehung. DaB seine Haupttatigkeit 

zunachst dem eigenen Grubenbetriebe und dem diesem an- 
geghederten Steinbruchsbetriebe gewidmet war, ist selbst 
verstandlich. Es gab viele Jahre, in denen er Tag fiir Tag 
in die Grube fuhr, um iiberall in den entlegensten Orten 
nach dem Rechten zu sehen und seine Anweisungen zu 
geben, stets in engster Anlehnungangeologische Forschun- 
gen. Wahrend die.ser ganzen Zeit war dank seiner Tatigkeit 
„Storch & Schoneberg11 diegróBte Grube des Siegerlandes. 
Sie war aber auch die tiefste und daher in den Selbstkosten 
nicht gerade die giinstigste. Mit eiserner Energie muBte er 
herausholen, was moglich war, und gerade diese genaue 
Kenntnis aller fiir die Selbstkosten wichtigen Gesic-hts- 
punkte waren ihm ein gutes Hilfsmittel in den vielen 

spateren Lohnyerhandlungen beim Arbeitgeberverband.
Mit Beginn des Krieges zog er sofort hinaus und blieb 

ais Kolonnenfiihrer im Felde, bis im Jahre 1916 seine 
Anwesenheit im  Betriebe der Grube unbedingt notwendig 
wurde, ais Krankheit und Alter den „alten Zimmermann“, 

en Freund und Kollegen seines yerstorbenen Vaters, 
zwang, seinen Dienst im Vorstande der Gewerkschaft 

torch & Schoneberg aufzugeben. Dann folgten die auf- 
rei enden Jahre der Kriegsarbeit in der Heimarmee 
mit ihren vielen Fesseln durch Zwangswirtschaft, Ein- 
greifen der Kriegsamter, trotzdem aber immer hóher 

werdender Eisenstein-Forderung, und weiterhin die 
schlimmen Jahre nach der Umwalzung. An allen Vor- 
gangen im weiteren Siegerlander und Dillenburger Erz- 

zirk regsten Anteil nehmend, war Walter Siebel iiberall 

’ wenn es galt, das gute Alte zu schiitzen, ohne 
a i aber zu yergessen, Neues aufzubauen. Genannt

seien hier die Griindung des Arbeitgeberyerbandes, seine 
Tatigkeit im Eisensteinverein, im Berg- und Hiitten- 
mannischen Verein, im Knappschaftsverein u. a. m.

Im  Jahre 1917 erfolgte in seinem engeren Wirkungs- 
kreise die Vereinigung der Gewerkschaft Storch & 
Schoneberg, A.-G., Kirchen, m it der Aktiengesellschaft 
Bremerhiitte zu Geisweid. Obwohl ihm ais Leiter der 
Grube Storch & Schoneberg ein zu dieser Gewerkschaft 
gehorender Hochofen in Gosenbach, der damals ais 
einziger aus den edlen Erzen des „Storch“ Spiegeleisen 
herzustellen in der Lage war, unterstand und er dadurch 

schon in Verbindung m it der Eisenhiittenindustrie ge- 
kommen war, kam er in noch engere Beziehung zum 
Eisenhiittenwesen ais Vorstandsmitglied der neuen Firma 
Storch und Schoneberg, A.-G., m it ihren Hochofen, Stahl- 
und Walzwerken. Ueberall, wohin er gestellt wurde, war 
er ein ganzer Mann, dem nicht nur seine Kollegen, sondern 
auch die Behórden und, was besonders betont werden 

muB, auch seine Arbeiter yollstes 
Vertrauen entgegenbrachten. Im  
Laufe der Jahre war er in die Vor- 
stande der vielen Interessenyertre- 
tungen eingetreten und war u. a. 
Vorsitzender und damit ausschlag- 
gebend beim Eisensteinyerein ge- 
worden; auch hatte er seit einigen 
Jahren den Vorsitz in der Abteilung 

Bergbau des Arbeitgeberyerbandes 
inne. In  den yielen Besprechungen 
im Rahmen dieses Yerbandes iiber 
Lóhne, Arbeitszeit, Urlaub usw. m it 

Gewerkschaftssekretaren, Schlich- 
tem und Vertretern der Behórden 
zeigte er eine geradezu yorbildliche 

Ruhe und Ueberlegenheit in der 
Fuhrung der schwierigsten Yerhand- 
lungen, dabei aber eine stets ziel- 
bewuBte, zahe Energie, m it der er 
sich durch nichts von seinem Ziel 
ablenken lieB, sodaB es sehr schwer 
sfi*n wird, Ersatz fiir ihn zu finden. 

Nicht yergessen seien auch die yielen rastlosen und, wie 
es m der Natur der Dinge liegt, fast immer undankbaren 
Bemiihungen in der Absatz- und Frachtenfrage und vor 
allem in der Lebensfrage des Siegerlandes: die Unter- 
stutzung durch Reichs- und Staatssubyention. Hauptsaeh- 
lich seinem Mudigkeit und Ueberarbeitung nicht scheu- 
enden WTirken ist es, wie allseitig anerkannt wird, in erster 
Linie zu danken, daB die Unterstiitzungsfrage vor kurzem 
yon seiten der Behórden in giinstigem Sinne noch gelóst 

wurde. Ein tragisches Geschick brachte es m it sich, daB 
Walter Siebel die giinstige Lósung dieser Frage, die ihn 

noch auf dem Krankenbette dauernd beschaftigte, nicht 
mehr erleben durfte.

Sein Charakterbild ware unvollstandig, wenn nicht 
darauf hingewiesen wurde, welch wahres Wort der 
Geistliche sprach, ais er in der stillen Familientrauer- 
feier im Hause den Trauernden zurief: „Seine Arbeit 
gehorte der Allgemeinheit, sein Herz den Seinen. “ 
Lm dies letzte ganz zu yerstehen, muB man den 
Entschlafenen, der so energiseh seinen Standpunkt zu 
yerfechten gewóhnt war, im  Verkehr m it den Seinen und 
besonders seinen Kindern gesehen haben; dann erfaBt man 
erst ganz die liebevolle, zartliche und dabei kamerad- 
schafthche Gemiitstiefe, die ihn auszeichnete. M it einer 
ganz besonders ausgepragten Liebe fiir seine engere 
Heimat yerband er einen riihrenden Sinn fiir die Natur 
und Pflanzenwelt; auf Exkursionen wanderte er oft trotz 

gróuter Mudigkeit ganz fur sich allein abseits, um einen 
bestimmten Ausblick zu genieBen oder eine dort vor- 

kommende Pflanze zu suchen. Nur ein wahrerNaturfreund
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wie er es war, konnte es fertig bringen, irgendem un- 
scheinbares Alpenmoos gelegentlieh einer Studienreise 
iii Steiermark mitzunehmen, es auf tagelanger Weiter- 

reise immer wieder m it Wasser zu versorgen, um dann 
endlich die Freude zu haben, es injseinem Stemgarten

ansiedeln zu kónnen. , ,
Diesem reichen Leben wurde plótzlich und ohne 

erkennbare Anzeiohen ein jahes Ziel gesetzt, ais er Mitte 
Mai, mitten in rastloser Tatigkeit, einen SchlaganiaU 
erlitt, dessen Folgen er, allen arztlichen Bemiihungen zum 
Trotz, am 29. Mai erlegen ist. Er hat ein Lebensalter von 
nur 48 Jahren erreicht, und tieferschiittert stehen seine

Aus den Fachausschussen.

Neu erschienen sind ais „Berichte der Fachausschusse 

des Yereins deutscher Eisenhiittenleute 1): 

StahlwerksausschuB.

Nr. 107. $r.*Qng. Siegfried Sch le icher, Geisweid: 
D ie G ew innung  von zink- und  b le iox ydha ltig em  

F lu g s ta u  b aus den Abgasen eines Siemens- 
M artin-Ofens. Menge und Zusammensetzung des im 
Abgas enthaltenen Flugstaubes. Yersuchsanordnung. 
Messung der Abgasmenge. Beschreibung und Betriebs- 
ergebnisse einer Staubabscheidungsanlage nach Cottrell- 

Móller. [4 S.]

Nr. 108. ®r.*3ng. Hugo B ansen , Rheinhausen:
E in f lu B  der S toffe  und  der Chargendauer au f 
W a rm e b ila n z  und  T em pe ra tu rve r lau f e iner 
Thom ascharge. Thermische VerhaltnissebeimThomas- 
verfahren. Stoff- und Warmebilanz. Zeitlicher Tempe- 
raturverlauf. Temperaturwertigkeit der verschiedenen 
Einsatzstoffe und ihr EinfluB auf Yerlauf des Verfahrens.

[8 S.]
Nr. 109. ®tpl.*3ing. Theodor D unke l, Duisburg- 

Ruhrort: U eber die Z itro n e n sau re ló s lic h k e it der 
Thom assch lacken-Phosphorsaure . Uebersicht iiber

fruhere Arbeiten iiber Abkiihlungsversuche m it Thomas- 
schlacken. Anschauungen iiber die Basizitatsstufe des 
Kalkphosphates. Yersuche iiber den EinfluB der Sili- 
zierungsstufe auf die Zitronensaurelóslichkeit. Silizierung 
der Schlacke durch Zugabe von Silika- oder Schamotte- 
brocken beim Uebergang der Charge. [15 S.]

Nr. 110. ®t.=3lig. Georg B u lle , Dusseldorf: D ie
K iih lu n g  von S iem ens-M artin-Oefen. Zweck der 

Kiihlung. Verschiedene Ausfiihrungsarten und Anord- 
nungen von Kiihlungen. Betriebsfiihrung, Wiirmever- 
brauch, Haltbarkeit und Betriebskosten. Bewertung der 

Kiihlungen, ihre Vor- und Nachteile. [16 S.]

Nr. 111. $t.-$ng. H. B ansen , Rheinhausen: Bei- 
trage  zur U n te rsuchung  der Vorgange im  Sie- 
m ens-M artin-Ofen. Auftriebsyerhaltnisse, Einzel- 
widerstande und Zugbilanz eines Siemens-Martin-Ofens 
(A). Durchlassigkeit kalter Luft durch feuerfeste Steine 
und Fugen (B). Reibungswiderstand in gemauerten 

Rohren (C). Druckverlust bei Ein- und Austritt bei Gitter- 
werken (D). Versuche zur Bestimmung der Warmeiiber- 

gangszahl (E). [13 S.]

Nr. 112. 2)t.*3ng. Carl Schw arz, Oberhausen: Be- 
rechnung sa rt des Spe icherverm ógens e in se itig  
behe iz te r O fenw ande. Bedeutung der Warme- 
speicherfahigkeit des Ofenmauerwerks. Temperatur- 
bewegungen in periodisch beheizten Wanden. Berechnung 
des Temperaturverlaufs und der Speicherung. Erlauterung 

an einem Beispiel. [6 S.]

Nr. 113. Alfred Schack , Dusseldorf: D ie Strah- 
lu n g  le uch te nd e r F lam m en . Temperaturunter-

!) Zu beziehen vom Verlag Stahleisen m. b. H., 
Dusseldorf, SchlieBfach 664. — Berechnung nach Druck- 
seiten. Grundpreis je Druckseite 12 Pf. (Mitglieder 7 Pf.) 
Fiir ein Abonnement fiir die Berichte eines Ausschusses 
wird eine Vorauszahlung von 12 M  (Mitglieder 7 M) er- 
beten, woriiber nach Yerbrauch Abrechnuńg erfolgt.

iiber alles geliebte Frau und fiinf unversorgte Kinder an 
seinem Grabę. Dazu gesellen sich alle, die ihn im Leben 
gekannt und m it oder unter ihm gearbeitet haben; nicht 
zuletzt auch der Yerein deutscher Eisenhiittenleute, der 
ihn seit langen Jahren zu seinen Mitgliedern zahlen und 
sich oft seines klugen Rates bei den Arbeiten des Erz- 
ausschusses erfreuen durfte. Wenn es irgendwo zutrifft, 
so ist es hier der Fali, daB es niemanden geben wird, der 
dem Toten nicht iiber das Grab ein ehrendes Andenken be- 
wahren wird. Die Vielen aber, denen er in Liebe und 
Freundschaft verbunden war, werden ihn nie vergessen.

O. F. Sch.

schied zwischen den in leuchtenden Flammen schwebenden 
Kohlenstoffteilchen und den gasfórmigen Flammen- 
bestandteilen. Strahlung der Kohlenstoffsuspension in 
der Flamme. Folgerungen fur die Praxis. [6 S.]

Nr. 114. ®r.*Qng. C. Schw arz , Oberhausen: Die
A usflam  m verlus te  an Siemens-M artin-Oefen. 
Kennprufung der Ausflammverluste. Rechnungsgang zu 
ihrer Bestimmung nach dem AusfluBverfahren. Messungen 
und dereń Ergebnisse. Yerluste wahrend des Beschickens. 
Vergleich der verschiedenen Verluste m it der Nutzleistung 

des Ofens. [7 S.]

Nr. 115. W a rm e b ila n z  eines S iemens-Martin- 
Betriebes. 1. Bericht von ®ipl..$yng. H. K n ickenberg , 
Diisseldorf: Richtlinien fiir die Auf stellung einer Warme
bilanz. Untersuchung der Gaserzeuger und Abhitzekessel 
sowie des Siemens-Martin-Ofens. Warmebilanzen und 
Wirkungsgrade. Untersuchungen iiber die Zersetzung des 

Teerkohlenstoffs. [9 S.]

2. Bericht von $tp(.«3ng. E. F. Aye, Kapfenberg: 
Grundlagen und Hilfsmittel zur Auf stellung der Warme
bilanz eines Siemens-Martin-Ofens. Durchfiihrung einer 
Warmebilanz und Erlauterung der Ergebnisse. [5 S.]

Aenderungen in der Mitgliederliste.

Btiskuhl, Ernst, Bergassessor a. D., Vorst.-Mitgl. der 
Mannesmannr.-Werke, Dusseldorf.

Ddhne, Edo, Oberingenieur, Laband, O.-S., Friedrich-Str. 5. 
Geipler, Theodor, Betriebschef des Stahl- u. Walzw. 

Hennigsdorf, A.-G., Hennigsdorf(Osthavelland), Pulver- 

siedlung.
Hanfland, August, Ingenieur der Verein. Stahlw., A.-G., 

Dusseldorf 10, Clever Str. 29.
Harr, Rudolf, D r.^ng ., Hórde i. W , Tull-Str. 1.
Hoffmann,Adolf, Zivilingenieur, Kóln-Lindenthal, Uhland- 

Str. 39.
Karkoschka, Karl, Ingenieur d. Fa. Ignis, Hiittenbauges.

m. b. H., Teplitz-Schónau, C.S.R., Postgasse 2.
Kriz, Stephan, ®r.»3n0-> Stahlwerksleiter des Stahlw. 

Diisseldorf Gebr. Bóhler & Co., A.-G., Diisseldorf- 

Oberkassel, Maas-Str. 6.
Kurek, Franz, ‘S r.^ng., Direktor der Fachschule fur die 

Stahlwaren-Ind., Solingen, Mosel-Str. 2. 
van de Loo, Carl, Ingenieur, Duisburg, Anger-Str. 12.
Moll, Karl A., SipL-^ng., techn. Direktor des Stahl- u.

Walzw. Hennigsdorf,A.-G.,Hennigsdorf(Osthavelland). 

Pilz, Robert, $ipt.*3ng., Hochofenchef der Oesterr.
Alpine Montan-Ges., Eisenerz, Steiermark.

Schruff, Fritz, ®r.-Qng. f)-, Godesberg, Uhland-Str. 6. 
von Seth, Rutger, 3)ipl.-^ng., Ing. der S a n d viken Stahlw., 

A.-G., Sandviken, Schweden.
Steitz, Pani, Direktor, Essen-Bredeney, Am Ruhrstein 18. 
Struck, Erich, S ip t.^ ltg ., Reichspatentamt, Berlin-Grune- 

wald, Caspar-TheyB-Str. 20.
Thym, Emil, Ingenieur der Deutschen Ton- u. Stein- 

zeugw., A.-G., Lugknitz, Post Muskau.
Wolff, Conrad, ir.-gng., Dusseldorf 10, Garten-Str. 19.

G estorben .

Flohr, Josef, ®ipt.«Qng., Luxemburg. 15. 3. 1926. 

Vogel, Franz, S)ipl.«^ng., Essen. 9. 7. 1926.
Windolf, Karl, Geschaftsfiihrer, Dusseldorf-Oberkasse .

Ju li 1926.


