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Louis Rochling f.

YY/ ehmiitige, iiberaus schmerzliche Empfindungen
loste die unerwartete Nachricht vom Heimgang
des Kommerzienrats Louis Rochling nicht nur in den
Kreisen der deutschen Eisen- und Stahlindustrie,
sondern ebenso bei den Angehdrigen der ganzen
deutschenWirtschaft aus.
Mit ihm ist ein GroBer
im Eeiche der vaterlan-
dischen wirtschaftlichen
Arbeit von uns gegangen.
Sein auBerer Lebens-
gang ist bald erzahlt,
spielte er sich doch ganz
im Bannkreise des Volk-
linger Eisenwerks ab, das
sein Vater, der spatere
Geheime Kommerzienrat
Karl Rochling, im Jabre
1881 erworben hatte. In
Saarbrucken am 21. De-
zember 1863 geboren,
wollte sich LouisRochling
nach bestandener Reife-
priifungurspriinglich dem
Studium der Chemie wid-
men, bezog auch fiir kurze
Zeit die Universitat Hei-
delberg, trat aber schon
1882iudieYerwaltung der
YolklingerHutte ein. Seit
1892 zur Zeichnung und
Vertratung des Werkes
beret htigt, wurde er 1896
bei der Umwandlung des
Unlernehmens aus einer
offenen Handelsgesell -
schaft in eine G.m.b. H.
Geschaftsfiihrer, zunachst allein, bis 1898 sodann mit
seinem Bruder Richard und spiiter gemeinsam mit
seinen Brudern Hermann und Robert. Mehr ais 44
Jahre hat er seine ganze Kraft den Rochlingschen Eisen-
und Stahlwerken gewidmet, die unter seinem tatigen
Anteil in der dem Ausbruch des Weltkrieges voraus-
gehenden Entwicklungsgeschichte der deutschen Indu-
strie einen ungeahnten Aufschwung genommen haben.
Neben der starken Beanspruchung mit den Fragen,
die mit dem Aufschwung und der Entfaltung des
Rochlingschen  Familienunternehmens  verbunden
waren, fand aber ,,unser Louis“, wie er im Freundes-

XXXI1X.

kreise allgemein liieB, immer noch Zeit, sich in einer
vorbildlichen Weise fiir die Yertretung der allge-
meinen Bediirfnisse sowohl der deutschen Wirtschaft
ais auch der Saarwirtschaft im besonderen zur Ver-
filgung zu stellen. Er fiillte die Liicke aus, die durch
den Tod des groBen
Freiherrn von Stumm in
die wirtschaftspolitischen
Korperschaften des Saar-
gebiets gerissen wurde.
Die S(idwestliche Gruppe
des Vereins Deutscher

Eisen- und Stahl-Indu-
strieller, deren iiberra-
gende Bedeutung uns

gegenwartig wird, wenn

wir uns daran erinnern,

daB sie vor dem Kriege

nicht nur die durch

deutsche Tatkraft be-

wunderungswurdig ent-

wickelte lothringische,

sondern ebenso auch die

luxemburgische  Eisen-

und Stahlindustrie um-

faBte, sahin Louis Roch-

ling verschiedene Jahr-

zehnte hindurch ihren

anerkannten, iiberaus ge-

schatzten Fiihrer. Auch

im Verein zur Wahrung

der gemeinsamen wirt-

schaftlichen Interessen

der Saarindustrie, dessen

Vorsitz in der Yorkriegs-

zeit Kommerzienrat Ed-

mund Weisdorff beklei-

dete, spielte Louis Rochling, der spater an die Stelle
von Weisdorff trat, eine maBgebende und entschei-
dende Rolle. Der Arbeitgeberverband der Saarindu-
strie sowie verschiedene andere wirtschaftliche Kor-
perschaften konnten sichgleichzeitig gliicklich preisen,
neben der lebendigen Forderung durch Louis Rochling
auch in vielen kritischen Lagen sich auf seinen weit-
blickenden, klug abgewogenen Rat stiitzen zu diirfen.
In der Handelskammer zu Saarbrucken, die vor
dem Kriege bei der maBgebenden Bedeutung der
freien wirtschaftlichen Vereine nicht die heutige
beherrschende Rolle im Wirtschaftsleben des Saar-
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gebiets spielte, ruhten die Ziigel nach dem Tode des
Freiherrn von Stumm in den entschlossenen Handen
des Kommerzienrats Louis Vopelius, eines Onkels
von Louis Réchling. Erst nach dem wahrend des
Krieges erfolgten Ableben sowohl von Louis Vopelius
ais auch des spateren Vorsitzenden, des Kommerzien-
rats Paul Roéchling, Saarbrucken, stellte sich Louis
Réchling in Wiirdigung der Bedeutung, die die
Handelskammer zu Saarbrucken im Abwehrkampf
der Saarbevolkerung erlangte, auch der Handels-
kammer zur Verfiigung. Gerade im Hinblick auf
seine starke Beanspruchung und auch auf seinen in
den letzten Jahren erschiitterten Gesundheitszustand
muB riihmlich hervorgehoben werden, daB er wohl
in keiner Sitzung dieser Kdrperschaft gefehlt hat, und
daB gerade die Betatigung in dieser Korperschaft
einen zwingenden Beweis fiir sein stark ausgepragtes
Pflichtgefiihl darstellt. Kennzeichnend fiir seine
ganze Art neben seiner giitigen, zugleich ritterlichen
Denkweise war iiberhaupt, daB ihn stets ein starkes
lebendiges PflichtbewuBtsein trieb, fur die Allge-
meinheit und fiir seine Familie im weiteren Sinne in
ehrlichstem, von untadeliger Gesinnung geleiteten
Streben seine ganze Kraft einzusetzen. In Erfiillung
dessen, was er ais seine Pflicht erkannt hatte, gab
es fiir ihn kein Ermatten und keine Schonung.

Aber auch die Gemeindeverwaltungvon Vélklingen,
der Kreistag des Landkreises Saarbrucken, derBezirks-
ausschuB des Regierungsbezirks Trier ebenso wie der
Rheinische Provinziallandtag und der Provinzialaus-
schuB fandenin den Jahren vor dem Kriege bei der Er-
iedigung ihrer Aufgaben das warmherzige Interesse, das
bei diesem seltenenMann ganzselbstverstandlich war,
wenn er sich einmal einer Aufgabe angenommen hatte.

Ein abgeschlossenes und vollstandiges Bild von
der Tatigkeit und dem Wirken von Louis Réchling
erhalten wir erst, wenn wir die unverganglichen
Dienste betrachten, die der Heimgegangene ais lang-
jahriger Vorsitzender des Stahlwerks-Verbandes der
deutschen Eisen- und Stahlindustrie iiberhaupt er-
wiesen hat. Wir brauchen uns nicht zu sehr in Einzel-
heiten der Entwicklungsgeschichte des Stahlwerks-
Verbandes zu vertiefen. Sein Wirken in dieser be-
deutungsvollen und maBgebenden Korperschaft ist
in uns allen noch so lebendig, daB es sich eriibrigt,
einzelne Ziige festzuhalten. Gerade in seiner Eigen-
schaft ais Vorsitzender des Stahlwerks-Yerbandes
tritt uns die geradezu geniale Befahigung von Louis
Rochling, das Wesentliche jeder Frage sofort zu er-
fassen und die springenden Punkte knapp und treffend
zur Darstellung zu bringen, in eindringlicher Weise
entgegen. Er war kein Freund langer und ermiidender
Sitzungen. Mit nicht zu iibertreffender Gewandtheit
wuBte er ihm nicht notwendig erscheinende Aus-
einandersetzungen abzukiirzen und den zu fassenden
Beschliissen die Wege zu ebnen. Wie begliickt und
gleichzeitig humorvoll leuchteten seine Augen hinter
den scharfen Brillenglasern auf, wenn er von der
nach schwerem Kampf schlieBlich zustande gekom-
menen Erneuerung des Stahlwerks-Verbandes im
Jahre 1912 und davon sprach, daB ihm eine ,,Ehren-
tonne* zugebilligt worden war. Welche Freude
wiederum bereitete es ihm, wenn er mit seinen

Louis Réchling j.
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Freunden edle Saarweine, an denen sein Keller so
reich war, aus dem Goldpokal trinken konnte, den
ihm der Stahlwerks-Verband ais ,,dem Manne, der
den Stahlring neu geschmiedet” im Herbste 1912
zur Erinnerung gewidmet hatte.

Neben Ehrentonne und Goldpokal wurde ihm
aber noch eine dritte Ehrung zuteil, die erkennen
laBt, welche tiefen Gefiihle des Dankes die im Stahl-
werks-Verband vereinigten Werke fiir ihren lang-
jahrigen Vorsitzenden unyerandert hegten. Ais in-
folge der veranderten Lage im Saargebiet die Roch-
lingschen Werke Ende des Jahres 1919 aus dem
Stahlwerks-Yerband ausscheiden muBten und er
den Yorsitz niederlegte, da iiberreichten die Mit-
glieder ihm in Anerkennung seiner zielbewuBten
und tatkraftigen Leitung ein von Professor Hoseus
entworfenes bronzenes Herkulesbild, eine Ehrengabe,
deren tieferen Sinn die den Sockel schmuckende,
von Dr. 6. fy. W. Beumer verfaBte Inschrift
trefflich erlautert:

»In herkulischer Arbeit bezwangst Du, nimmer

ermudend,
Was in den Weg sich Dir stellt’, kampfend und
schlichtend zugleich.

Nennt man in kiinftigen Zeiten den Namen unsres

Yerbandes,
Wird stets mit herzlichem Dank, Rochling, der
Deine genannt.”

Das Bild von Louis Roéchling ware nicht voll-
standig, wenn nicht auch seines Herzensbediirfnisses
gedacht wiirde, von Zeit zu Zeit in seinem gastlichen
Hause gleichgesinnte Freunde bei einem Glase Wein
zu versammeln. Die Gastfreundschaft, die er so gerne
iibte, begliickte ihn wie auch den von ihm ausgezeich-
neten Kreis, weil gerade bei solchen Anlassen der
Zauber seiner Personlichkeit, die geistvolle und
natiirliche Art, mit der er zu schwierigen Fragen
Stellung nahm, sich so recht auswirken konnte.
Leiderfehlteihm diegleichgestimmte Lebensgefahrtin,
der er sein reiches Innenleben sicherlich noch mehr
erschlossen hatte ais dem Freundeskreise, den er in
frohen Stunden um sich zu versammeln pfl gte.

Aber auch einer weiteren Eigenschaft muB noch
gedacht werden, einer Eigenschaft, die ihm nicht hoch
genug angerechnet werden kann, und die gerade in
Zeiten groBter wirtschaftliclier und seelischer Note
unseres Volkes bei ihm in Erscheinung trat und von
ihm aus auf seine Umgebung ausstrahlte. Es braucht
nur an die Monate erinnert zu werden, die er nach dem
Zusammenbruch ais Fliichtling in Dusseldorf in der
Verbannung verbrachte. Neben den ungewissen Ge-
schicken, die auf Grund der damaligen Auffassungen
auf der Saarindustrie lasteten, bedriickte ihn noch
in ganz besonderem MaBe der Gedanke an seinen
Bruder Robert, der in Amiens im Gefangnis saB,
wahrend sein Bruder Hermann, ebenfalls ais Fliicht-
ling, fern von den Werken, denen die Lebensarbeit
der Familie Réchling geweiht war, sich in Heidelberg
aufhielt. Zu diesen seelischen N6ten und Bedriickun-
gen gesellte sich bei dem Heimgegangenen noch die
Erkenntnis, daB sein Augenleiden gerade in jenen
Monaten beangstigende Fortschritte machte. TroU-
dem lieB sich Louis, Rochling in seinen Dusseldorfer
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Monaten, in denen auch noch die Spartakisten-
unruhen ihre Wellen schlugen, vom Glauben an die
Zukunft unseres Yaterlandes nicht abdrangen. Immer
und immer wieder wuBte er der Ueberzeugung Aus-
druck zu geben. daB wir an der Zukunft des deutschen
Volkes, an der Zukunft unseres Vaterlandes, an dem
er mit heiBer Liebe hing, nicht verzweifeln diirften;
yerfiigten wir doch iiber die Fahigkeiten, uns, wenn
auch durch Not und Entbehrungen, langsam wieder
emporarbeiten zu konnen. Gerade dieser starke
Glaube bei einem Manne, der sonst seiner ganzen Art
nach sicherlich nicht ais Optimist gelten konnte, l6st
noch bei riickschauender Erinnerung bewegte Emp-
findungen aus.

Und nun ist der bedeutende und doch so bescheidene
Mann am 6. September stillundruhigvonunsgegangen.
Allen aber, die ihm im Leben naherstehen durften,
hinterlaBt sein Tod einen RiB im Herzen. Die deutsche
Eisen- und Stahlindustrie, die sein Andenken nicht
nur in hohen Ehren halten wird, die auch die Ueber-
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zeugung haben kann, daB ihr sein Andenken zum
Segen gercicht, trennt sich bewegten Herzens von
einem Manne, der Jahrzehnte hindurch der ihrige war.

Selten ist in dem von wuchtiger Arbeit erfiillten
Saargebiet, in einem Industriebezirk, in dem fiir ge-
fuhlsreiche Stimmungen nicht so breiter Raum ist wie
anderswo, die Trauer um einen Mann so aufrichtig
und so allgemein gewesen. Packend und zugleich er-
schutternd war der Eindruck, ais bei der Trauerfeier
in das einfache, inmitten des Werkes gelegene Heim
von Louis Rochling die Werkssirenen heulten, der
gesamten Belegschaft den Anfang und das Ende
einer halbstiindigen Ruhepause ankiindigend, die
dem Gedachtnis an den schlichten, milden und
ritterlichen Mann gewidmet war.

So ist denn alles in allem das Leben unseres Louis
Rochling reich und sein Schaffen gesegnet gewesen.
Er hat das BewuBtsein mit sich hiniibernehmen
diirfen, daB er den Besten seiner Zeit genug getan.
Dr. M. Schienker.

Ueber den EinfluB der Feuchtigkeit bei Verbrennungsvorgangen, insbesondere
bei der Verbrennung von Koks.

N\on P. Oberhoffer und E. Piwowarsky in Aachen.

fMitteilung aus dem Eisenhuttenmannischen Institut der Technischen Hochschule Aachen]

Versuchsergebnisse und ihre Deutunn

z
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FcuchtiSkeit »»f

die Entzundungsfahigkeit gewisser explosiver
Gasgemische ist seit mehr ais 40 Jahren bekannt.

Bereits Dixonl hatte beobachtet, daB ein voll
kommen trockenes Kohlenoxydknallgas erst nach
Zusatz kleiner Mengen von Wasserdampf oder
Wasserstoff fuhrenden Gasen oder Dampfen (HZS,
CH4, H2C03, NH3, C5H12 HC1 usw.) leicht explo-
sibel wurde, wahrend es in absolut trockenem Zustand
oder nach Beimischung wasserstofffreier Gase oder
Dampfe (S02-CS2-C02-N20-N202-CC1, usw.) nur
schwer oder gar nicht zum Yerpuffen gebracht werden
konnte. Dixon und L. Meyerd waren der Ansicht,
daB die Yerbrennung des Kohlenoxyds auf dem

ege iiber die Reduktion des Wasserdampfes gemaB:
C02+ 2 H2 10
H,0 2)
bereits bei viel niederer Temperatur mit liinreichender
Geschwindigkeit vor sich gehe ais die Entzundung
des Kohlenoxydgases gemaB:

2 CO+ 02= 2 CO02 3

Das Reaktionsprodukt ist in beiden Fallen dasselbe,
denn eine Addition von Gleichung 1 und 2 fiihrt
e enfalls zu Gleichung 3. Mdglicherweise3 tritt bei
héheren Temperaturen aber auch gemaB;

. 2H20 + 02= 2 H202 4)
odernach: , 5 | go= 2 H2, 5)

T AT?,DS-R °y- Soc. 175 (1884) S. 617; Journ. chem.
soc. 40, 94 und 384 (1886).

D-Ohem. Ges. 19 (1884) S. 1099.
10 A N ernst: Theoretische Chemie, 8. bis
. (Stuttgart: Ferdinand Enke 1921) S. 771/2.

Gas- und Temperaturver-

rjzzzzT *- *Be-
intemiediare WasserstoftsuperosydbiMung ein  mit
der

dem Erfolg erhohter Explo ionsgeschwinLKkeit
Reaktionen- oMonsgescnwmdiglceit der

H202+ CO = C02+ h 20. 6)

Nach H. Wieland4 karne sogar die Bildung von
Ameisensaure

H20 + CO = HCOOH 7)
ais Zwischenprodukt in Frage, die sich alsdann wieder
spalten wurde gemaB:

HCOOH = C02+ H2 8)

Auf Verbrennungsvorgange unter Teilnahme von
festem Kohlenstoff (Koks) iibertragen laBt ein
maBiger Wasserdampfgehalt nach:

2H20 + C, = 2 CO + 2 H.

2H2 + 02= 2 H22 9
02— 2 CO (Addition)
oder:
4 H20 + C2 = 2C02 _y yy
4 H2 + 202= 4 H,0 10)

°2 "t 2~2— 2 co2 (Addition)

ebenfalls eine katalytische Einwirkung auf die Ge-
schwindigkeit der Kohlenstoffvergasung erwarten
Freilich widerspricht die Ansicht, man konne durch
W asser oder Wasserdampfregelung bei Yerbrennungs-
vorgangen bemerkenswerte reaktionsférdernde ver-
brennungstechnisch giinstige Wirkungen erzielen
noch sehr dem Empfinden eines groBen Teils von
Fachleuten, da diese nur die endotherme Wasser-
zersetzung, etwa nach:

4) Ber. D. Chem. Ges. 45 (1912) S. 697.
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C+ H20 = CO + H2- 1788 kcal
(je kg reagierender Sauerstoff)

in Betracht ziehen, ohne die Riickwirkung der
Feuchtigkeit auf die durch Katalyse mogliche
-Steigerung der Reaktionsgeschwindigkeit zu beachten.
Allerdings diirfte die Bemessung des Katalysators
iiber ein bestimmtes Ma8 hinaus die giinstigen Aus-
wirkungen wieder beeintrachtigen. Ob es ferner
unter wesentlich veranderten Reaktionsbedingungen,
z. B. Verbrennung unter hohem
Druck, oder unter weitgehender
Vorwarmung der reagierenden
Stoffe (Gas- bzw. Luftvorwar-
mung) noch der Kkatalytischen
Einwirkung der Feuchtigkeit
zwecks Steigerung der Reaktions-
geschwindigkeit bedarf, steht
noch dahin, mindestens aber ist
von Fali zu Fali mit einer Ver-
schiebung des Feuehtigkeitsbest-
wertes zu rechnen. Manwird ferner
unterscheiden miissen zwischen
reinen  Verbrennungsvorgangen
undsolchen gemischten Verbren-
nungs-Reaktionsvorgangen, bei
denennebenderVerbrennung noch
eine bestimmte metallurgische
Riickwirkungangestrebtwird. Es
ware dann leicht der Fali denkbar,
daBeinegleichgerichteteBeeinflus-
sung des primaren Verbrennungs-
vorganges einmal eine erwiinschte,
unter veranderten metallurgi-
schen Bedingungen aber eine uner-
wiinschte Riickwirkung auf die technischen Betriebs-
yerhaltnisse auszuiiben vermag. Aus diesen Gesichts—
punkten heraus darf es nicht iiberraschen, wenn einer-
seits z. B. beim Hochofenbetrieb eine Feuchtigkeits-
minderung der Geblaseluft giinstige Warme- und
betriebstechnische Yorteile auszulosen vermag, die
der GroBenordnung nach in keinem Verhaltnis zu
der eingesparten endothermen Warmemenge der
Wasserdampfzersetzung und -yerdampfung zu stehen
brauchen6, anderseits beim Kuppelofenschmelzen
umgekehrt eine Anreicherung des Wasserdampf-
gehaltes§ oder eine maBige Wasserzufuhr in die
Verbrennungszone?) die Temperatur- und Schmelz-
bedingungen giinstiger gestalten soli.

Wesentlich anders diirften wiederum die Vorgange
zu beurteilen sein, bei denen die Entziehung der
Feuchtigkeit sich offenbar vorwiegend in metallur-
gischer Beziehung auswirkt, wie z. B. beim Konverter-
betrieb8).

Abbildung 1

a = Yersuchsofen.
grometer.

m =

5) Vgl. den Yortrag von James Gaylay: St.u.
(1904) S. 1372, sowie hierzu O. Simmersbach: Neuere
Mitteilungen uber das Gaylaysche Windtrocknungsver-
fahren, St. u. E. 29 (1909) S. 283. M. Drees: Nachstudie
zur Gaylayschen Windtrocknung, St. u. E. 29 (1909)
S. 1431. F. Wiist: Ueber die Ursachen der Brennstoff-
ersparnis beim Hochofenbetrieb, St. u. E. 30 (1910) S. 1715.

“) vagl. St. u. E. 29 (1909) S. 70.
7

Besitz der Vulkan-Feuerung, A.-G.,

Neufang:

K61n.)
€) St.u. E. 29 (1909) S. 921 sowie 36 (1916) S. 827.
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b = WindzufUhrungsleitung.
e = Manometer fiir Geblasewind.
g = Galvanometer fiir Temperaturmessung.
Thermoelemente in den Ofen.
Biirette fiir Wasserzufuhrung in die Diisenebene. o =

E.

Vgl. D. R. P. Nr. 354 469 und Zusatzpatente (im

Verbrennu,ngsvorgdngen. 46. Jahrg. Nr. 39.

Das bereits oben erwahnte Verfahren der Wasser-
einspritzung in die Diisenzone von Kuppelofen
stutzt sich angeblich auf die Feststellung, daB sich
eine maBige direkte Wasserzufuhr in den Reaktions-
raum hinsichtlich der Temperaturentfaltung weit
gunstiger auswirke ais bereits dampfférmig im
Geblasewind vorhandene Feuchtigkeit. Tatsachlich
konnte der erstgenannte Verfasser bei vergleichenden
Yersuchsreihen an den Kuppelofen zweier rheinischer

Ansicht der Yersuchseinriehtung (mit eingebautem

Winderhitzer h).

c = Rota-Windmengenmesser.
f = Sammelanschlufi der Thermoelemente.
h = Winderhitzer. i = Einfuhrungen der
k = Einfuhrungen der Gasentnahmestutzen in den Ofen.
Dusenstécke. (Forts. s. Abb. 2))

d = Hy-

EisengieBereien vor einigen Jahren9 die Beobachtung
machen, daB sich durch eine Wasserzufuhr von rd.
2,5 cm3 je m3Luft:

1. eine hohere Eisentemperatur (durchschnittlich

um etwa 50 °),

2. ein besserer thermischer Wirkungsgrad des

Ofens bei bemerkenswerter Satzkoksersparnis
(um etwa 10 bis 25 %) und etwas vergroBerter
Schmelzeistung,

3. ein geringerer Schwefelzubrand
einstellte, wahrend die Gichtgase kohlensaurereicher
entwichen. Leider konnten damals mu-unzureichende
entsprechende Dampfzusatzversuche durchgefiihrt
werden, aus denen eine verschiedenartige Auswirkung
der Art des Feuchtigkeitszusatzes (fliissig oder dampf-
féormig) hatte hergeleitet werden kénnen. Um der
Frage naherzukommen, wurde spater in der Schmelz-
halle des Eisenhuttenmannischen Instituts zu Aachen
eine kleine Yersuchsanlage aufgestellt, um den Ein-
B der Feuchtigkeit auf die Verbrennungsvorgange
von Hiittenkoks durch Versuche zu erfassen.

Ein nach oben hin ganz schwach konisch zu-
laufender Schachtofen von 220 mm innerem Durch-
messer in der Diisenzone (vgl. Abb. 1 und 2) und
1500 mm Schachthohe wurde mit neun Temperatur-
meB- (Thermoelemente) und (zu diesen um 900 ver-

setzt) neun Gasentnahmestellen versehen. Sechs

9 Vgl. a. GieB. 11 (1924) S. 413.
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Schaulécher von je 20 mm 0, nach auBen durch
Schraubenkappen mit eingelegten Glasscheiben ab-
geschlossen, dienten zur optischen Beobachtung der

Abbildung 2. Ansicht der Versuehseinrichtung
(mit Windtrocknungsappa at u und Sattiger v).

p = sandgefiillter Beguliertopf. r = Isolierte Windumfiihrungs-

leitung. s = Gaspipetten. u = Trockenapparat. v = Verdampfer.

w = Gasbeiieizung fiir Verdampfer. x = Thermometer fiir Ver-
dampfer. y = Stutzen fiir optische Temperaturmessung.

Temperaturen im Ofeninnern. Der Ofen besaB sechs
Winddusen mit insgesamt 45 cm2freiem Querschnitt.
Der Ofen wurde mit einem gebrochenen trockenen
Hiittenkoks von stets etwa 30 mm Durchmesser be-
schickt (Sortierung durch Siebe von 26 bzw. 34 mm
Maschenweite). Die Messung der einem Kompressor
entnommenen Windmengen erfolgte durch einen in
die Windleitung (c in Abb. 1) eingebauten Rota-
messer1). Die Windfeuchtigkeit wurde durch
ein eingebautes Polymeter (Haarhygrometer) er-
mittelt. Die Feuchtigkeit des Windes konnte durch
Zwischenschaltung eines mit Chlorkalzium be-
schickten Trockenapparates (u in Abb. 2) in die
Windzufiihrungsleitung bis auf etwa 3 g/m3 ver-
mindert oder durch Ueberleiten iiber ein gasbe-
heiztes, wassergefiilltes Sattigungsrohr (v in Abb. 2)
beliebig gesteigert werden. Durch Vertauschen des
Trockenapparates mit einem beheizbaren, gut iso-
lierten Winderhitzer besonderer Bauart (h in Abb. 1)
konnte die Windtemperatur schlieBlich bis etwa 400 0
erhoht werden. Es bestand endlich die Moglichkeit,
durch drei der bestehenden Winddusen ganz nahe
ihrer Einfiihrungsstelle in den Ofen aus drei Glas-
buretten (m) bestimmte Wassermengen in den Ofen
einlaufen zu lassen.

Zur Yermeidung von Stérungen der Betriebs-
verhaltnisse durch groBere Aschenansammlungen im

10 Von den Rotawerken, A.-G.,

freundlichst iiberlassen.
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Ofengestell wurde unter dem eigentlichen Ofen-
schacht mittels einer leicht losbarenFlanschverbindung
ein unten konisch zulaufender und mit einem Sperr-
hahn versehener Zylinder (p) angebracht. Der Zylin-
der war mit Sand gefiillt, der je nach Bedarf durch
Oeffnen des Hahnes auslaufen konnte. Um zu ver-
hindern, daB durch die beim Sandablassen auftretende
Strudelwirkung groBere Schlackenteile den Hahn
versperren, wurde ein freier beweglicher Blechtrichter
auf die Sandsaule gelegt und dadurch ein gleich-
maBiges Sinken der Schicht iiber dem Trichter
erreicht.

Jedem Yersuch ging eine sorgfaltige Vorbereitung
der gesamten Eimichtung voraus. Nach Beseitigung
etwaiger Schaden des Mantelfutters wurden die
Thermoelemente genau ausgerichtet sowie deren
Einfiihrungsstellen abgedichtet. Alsdann wurden
die mit Gaswasser gefullten Glaspipetten (s), die zum
Absaugen des Gases dienten, auf die Dichtigkeit ihrer
eingeschliffenen Hahne gepruft. Der Ofen wurde
nunmehr in der Weise angeheizt, daB zunachst der
untere Teil vom Sandzylinder bis zur Diisenebene
mit Fullkoks angefiillt wurde. Dariiber kam eine
geniigende Menge Kleinholz und schlieBlich eine
nicht zu starke Schicht des zum Yersuch in der
erlauterten Weise ausgesiebten Kokses. Durch eine
Diise wurde das Holz angezundet und sofort langsam
zunehmend der Wind angestellt. War der Fullkoks
rotgluhend geworden, so wurde der Schacht bis oben
mit dem Versuchskoks gefiillt und der Rotamesser
genau auf die verlangte Windmenge eingestellt. Die
Windtemperatur wurde gemessen und im Luftzu-
fuhrungsrohr der Feuchtigkeitsgehalt der Luft be-
stimmt. Es dauerte nunmehr etwa eine Stunde, bis
das Anheizen beendet war und sich im Ofen das
Warmegleichgewicht eingestellt hatte. Sobald das
auf die Thermoelemente geschaltete Millivoltmeter (g
in Abb. 1) Temperaturen iiber 1000 Oanzeigte, wurden
alle fiinf Minuten die Temperaturen an allen neun
MeBstellen (i in Abb. 1) gemessen und aufgezeichnet.
Ergab die Beobachtung, daB die Temperatur etwa
15 bis 20 min lang gleichartig geblieben war, so
konnte angenommen werden, daB der Ofen in dem
Gleichgewichtszustand war, der den betreffenden
Versuchsbedingungen zukam, so daB nunmehr Gas
abgezapft werden konnte. Die Entnahmestellen
(k in Abb. 1), die sonst mit Holzstopseln verschlossen
waren, wurden geoffnet; nach Aufsetzen der Gummi-
schlauche, die zur Yerbindung der Entnahmestutzen
mit den Gaspipetten dienten, lieB man das Gas noch
kurze Zeit ausstromen, um die etwa in der Leitung
und den Schlauchen befindliche Luft zu verdrangen.
Sodann wurden die Pipetten angeschlossen und még-
lichst gleichzeitig die Hahne der etwas schragliegenden
Pipetten gedffnet. Die ganze Gasentnahme, das An-
schlieBen und Abnehmen der Pipetten dauerte stets
etwa 5 bis 10 min. Wahrend dieser Zeit muBte
sorgfaltig darauf geachtet werden, daB keine Sto6-
rungen des Gleichgewichtszustandes im Ofen ein-
traten.

Es war naturlich erwiinscht, die Versuche mit
Wassereinspritzung, die mit den Yersuchen ohne
Wassereinspritzung verglichen werden sollten, mdg-
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lichst unter den gleichen Voraussetzungen auszu-
filhren. Daher war es am zweckmaBigsten, diese Yer-
suche sofort anschlieBend auszufiitiren.

Zeigte nach Beendigung des ersten Versuches
demnach die Beobachtung des Millivoltmeters, daB
das Ofengleichgewicht noch unverandert war, so
wurde sofort mit dem Einspritzen des Wassers in die
Diisen begonnen. Wurde jedoch eine Yerschiebung
des Gleichgewichtes festgestellt, etwa in der Weise,
daB sich durch Ansammlung von Koksasche unterhalb
der Diisenebene die Reaktionszone langsam nach
oben verschoben hatte, so muBte durch Ablassen
einer geniigenden Sandmenge die Kokssaule herunter-
gezogen werden. Der Wind wurde wahrend dieser
Zeit abgestellt. Es wurde alsdann gewartet, bis die
Koksschichten, die etwa 10 bis 15 cm oberhalb der
Diisenebene in diesen Fallen eine bedeutend hohere
Temperatur gegenuber der untersten MeBstelle be-
saBen und nun in die Diisenebene heruntergezogen
wurden, ihre Temperatur ausgeglichen hatten.

Zahlentafel 1. Yersuchsplan.

G-esamtfeuchtigkeit in g/m3 (g je min).

Eingespritztes TJnterreihe:

Einjlufl der Feuchtigkeit bei Verbrennungsvorgdngen.
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15 min lang nicht wesentlich veranderte, allenfalls sich
nur in geringen Pendelungen um eine mittlere Lage
bewegte. Jetzt wurden wieder in oben beschriebener
Weise die Gasproben entnommen, und der Versuch
konnte, wenn die Beobachtung nach der Gasent-
nahme keine Storung des Ofengleichgewichts ergab,
ais beendet angesehen werden. In derselben Weise
wurde nun noch meist ein dritter Yersuch ange-
schlossen, und zwar wurde beim dritten Versuch
immer die doppelte Wassermenge des zweiten ein-
gefiihrt.

Aehnlich dem oben beschriebenen Hergang ver-
liefen die Versuche, bei denen mit Windtrocknung,
mit Sattigung des Windes auf einen bestimmten
hoheren Feuchtigkeitsgrad bzw. mit Winderhitzung
gearbeitet wurde, nur daB jeweils die entsprechenden
Gerate in eingangs erlauterter Weise in die Wind-
leitung eingeschaltet wurden.

Es kamen insgesamt 24 Versuche zur Auswertung,
von denen 15 mit je 25 m3 Wind/st sowie die
andern neun mit je 45 m3st ge-
blasen wurden. Ueber die gewahlten
Gesamtfeuchtigkeitsgehalte, die Be-
handlung des Windes und die Art

Hauptyersuch
Nr Wasser 1 2 3 der Feuchtigkeitszuteilung gibt Zah-
9/m3 Wind mit vorgetrock- mitnaturfeuch- mit naturfeucli- lentafel 1 naheren AufschluB. Aus
netem Wind tem Wind tem Wind der Darstellung der Zahlentafel 1
1 A 25 0,0 3,5 (1,46) 11,6 ( 46) 12,5 ( 5,2) heben sich die Versuche I11'Y 25 (2)
I B 25 7,2 10,7 (4,46) 18,8 ( 9.6) 19,7 ( 7.97) und 111 Z 25 (2) heraus, welche mit
:ICAZiS 13’3 17.9 E7‘46; 23‘:6 ((1;),:;) 26.9 210'97; iibersattigtem bzw. naturfeuchtem,
, 4,5 (3,37 ) , 9,67 ( 7,25 - . .

Il B 45 4.0 8.5 (6,37) 11,86 (10,25) 13,67 (11,27) aber erhltz_tem Wind  betrieben
Il C 45 8,0 12,5 (9,37) 15,86 (12,47) 17,67 (14,25)  wurden. Die Zusatzzahlen 25 bzw.
11 X 25 0,0 3,07 (1,28) 5,13 ( 2,14) 45 bezeichnen stets die Luftmenge
1y 25 7.2 10,27 (4,28) 10,05 ( 4,38) in m3st. Wahrend die Versuche der
SﬁéalT.ngE'ea.ﬁi Bezeichnung A, B und C mit ein
Einspritzung und demselben Koks durchgefuhrt

111z 25 14,4 17,47 (7,28) 5,13 ( 2,14)

mit HeiOwind,
naturfeueht,
keine
Einspritzung

Nach 5 bis 10 min war der Ausgleich der
Temperaturen meistens beendet, so daB der Wind von
neuem angestellt und gewartet werden konnte, bis
das Ofengleichgewicht wieder erreicht war. Als-
dann konnte der zweite Versuch mit Wasserein-
spritzung beginnen.

Die Hahne der drei Biiretten fiir die Wasser-
einfiihrung wurden geoffnet und so eingestellt, daB
an jeder Biirette die Skala in der Minute das Sinken
des Meniskus um den gewiinschten Betrag anzeigte.
Bei der geringen Wassermenge war es notig, jede
einzelne Biirette durch eine Person bedienen zu lassen,
zumal da sich infolge der Strahlung des Ofens die
Oeffriung der Hahne leicht veranderte, so daB
dauerndes Regeln erforderlich war. War mit der
Wassereinspritzung begonnen, so wurde das Milli-
voltmeter besonders aufmerksam beobachtet, um
eine Temperaturyerschiebung sofort erkennen zu
konnen. Der Versuch wurde nun in dieser Weise
weiter fortgefiihrt, bis sich wieder Gleichgewichts-
zustand eingestellt hatte, der dann ais vorhanden
angesehen wurde, wenn sich die Temperatur etwa

worden waren, wurde fiir dieVersuche

X.Y und Z ein Koks anderer Herkunft

benutzt. Die eingespritzten Wasser-

mengen sind bei den Yersuchen mit
nur je 25 m3st Windmenge prozentual sehr groB,
konnten aber mit Riicksicht auf die Genauigkeit der
Biirettenablesung nicht vermindert werden. Bei den
Versuchen mit 45 m3st eingeblasener Windmenge ver-
minderte sich demgemaB bei ungefahr gleichem
Wasserzusatz je min die eingespritzte Wassermenge
je m3auf einen den praktischen Verhaltnissen besser
angepaBten Wert. Die dem jeweiligen Gleich-
gewichtszustand der einzelnen Versuche zukommenden
Temperaturen sind in Zahlentafel 2 zusammengestelit.
Die zugehodrigen Gasanalysen gibt Zahlentafel 3 in
Prozenten der Abgasmenge wieder. Fiir die schau-
bildliche Darstellung der Gasverhaltnisse (Abb. 3)
wurde der auf 21 % Luftsauerstoff bezogene Anteil
der sauerstoffuhrenden Gase ermittelt. Dies ergab
eine klare Gestaltung der Verbrennungsvorgange
bei gleichzeitiger Priifung der Zuverlassigkeit be-
zuglich der Gasentnahme und Gasanalyse selbst.
GroBere Fehlbetrage der Sauerstoffsummen, bezogen
auf die bei 21 % (der Abszisse) ausgehende Kennlinie
parallel zur Ordinate, sind dann fast immer auf
Fehler bei der Gasanalyse zuruckzufiihren (unter
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Zahlentafel 22 Temperaturzusammenstellung.

& )
- Tluterreihe: 2 Unterreihe: Z> Unterreihe:
Versuch n
Yersuch @ 1 2 3 % 1 5 3 Versuch 6 1 2
a “0 “0 «0 °C «C »C a »0 °0
i 1175 1110 1285 1 1260 1440 1400 i 1190 1190
2 1200 1325 1320 2 1455 1525 1520 2 1250 1340
3 1310 1275 1270 3 1540 1485 1495 3 1290 1380
4 1240 1200 1175 4 1510 1450 1470 4 1230 1250
TA 25 5 1100 1120 1120 Il A 45 5 1435 1375 1390 I X 25 5 1110 1085
6 1110 1000 995 6 1310 1200 1295 6 1020 960
7 880 800 785 7 1170 1110 1120 7 700 690
8 590 535 560 8 850 895 890 8 520 460
9 230 280 295 9 550 565 570 9 345 225
1 1295 1280 1290 1 1335 1390 1405 1 1230 1200
o /1505
1390 1385 1350 2 1590 1520 2 1390 1290
5 (1540
3 1300 1320 1350 3 1580 1515 1505 3 1350 1330
4 1200 1250 1260 4 1470 1490 1485 4 1300 1260
1 B 25 Il B 45
5 1090 1150 1155 5 1385 1420 1390 'Y % 5 1165 1115
6 940 1010 1015 6 1300 1335 1265 6 1060 960
7 745 815 840 7 1175 1180 1135 7 850 750
8 540 580 660 8 890 990 1030 8 590 510
9 300 340 350 9 560 665 735 9 305 215
1250 1140 1 1100 1135 1400 1 1250 1290
/1325
1365 1330 2
2 1590 1490 1520 (1360 1425
3 1340 1275 3 1580 1520 1490 3 1315 1400
4 1300 1210 4 1510 1510 1460 4 1245 1320
1 C25 I C 45
¢ 5 1190 1115 ! 5 1410 1420 1390 iz 25 5 1160 1215
6 1035 990 6 1300 1380 1275 6 990 1065
7 845 775 7 1140 1150 1150 7 835 800
8 625 530 8 860 920 940 8 540 620
9 350 340 9 570 695 715 9 300 375
12 * « 61*12141*1*2011 024 8 al01214161*26 21 02*6e1(lJH«U«I1% 0O2*66 10121*UU2071 024 » 81*11141*162021 02 * « 6102UIBT*)02A96 02 * C81012UH 182021 Oj A8 8'012UH 182021 A
mBill
|
248810121416162011% 024 68 1012141*1(2021 0 2 4 6 8 1012141*182021 02 4 6 81012141*1*2021
7 ‘ snixin<— ~yHHTTTITA 11111 1 iovcionr sl
#2 4 6 81*12141*1*20n 024 6 810121416162011 P 24 6 8 10121416182021 fr 02 4 « 9 10121*18162021 0 2 4 6 8 101214161*2021 Q246 $10121*16162021% =7 4 6 6 101214112021 0.2 4 6 #10121*16182011 °H
mGaskurven Gaskurve n Gaskurven

Abbildung 3. Darstellung der Gasverhattnisse.

= C02 = CO. §Hi = 02 0 = Fehlbetrag zu 21 %.
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30. September 1926.

Vernachlassigung der etwaigen Bildung maBiger
Mengen Schwefel oder zyanhaltiger Gasanteile aus
der Koksverbrennung). Sauerstoffiiberschusse iiber
21 % hinaus hingegen lieBen auf merkbare Reduktion
des Wasserdampfes schlieBen und wurden tatsachlich
nur bei den Versuchen mit héchster Windfeuchtigkeit
beobachtet. Die Temperaturangaben der MeBstellen
| bis V sind in Abb. 4 wiedergegeben; der weitere
Temperaturverlauf von MeBstelle V1 bis IX brachte
kaum noch auswertbare Ergebnisse, so daB zwecks
Raumersparnis von
dessen  schaubild-
licher Wiedergabe
abgesehen  wurde.

Grundsatzlich ha-
ben die Schaubilder
Abb. 3abis3zz alle
dasgleiche Geprage.
Mit zunehmendem
Auftreten von Koh-
lensaure tritt eine
entsprechende Ab-
nahme des freien
Sauerstoffs ein. Hat b
die  Kohlensaure- . /
kurve einen Hochst- o V
wert erreicht und ist ﬁK' .

E
1

Diisen Ebene

1400° 1300

Temperatu r

1200°

der freie Sauerstoff lorear
verschwunden oder T
nur noch in geringen

Mengen vorhanden,
so setzt das Auftre-
ten von Kohlenoxyd
ein, und zwar anteil-
maBig annahernd
nach der Beziehung: c =

1400 1300° 1200° 1100®

Temperatur

co
Cco2-f ~ = 21%,

wenn Kohlensaure
und Kohlenoxyd in

Luft rt

1C25(1)—
I 25(2)
1C25 (3)—

Raumteil

gemessen sind. In
einigen Fallen ist
bereits vor Errei-
chen des Kohlen-
oxydhochstwertes
das Auftreten von
Kohlenoxyd zu beobachten Durch den Kohlen-
saurehochstwert ist eine Teilung des Schaubildes
gegeben, und man konnte den unteren Ast der
Kohlensaurekurye ais Oxydations-, den oberen
ais Reduktionskurve ansprechen. Die Begrenzungs-
linie des schwarzen Flachenanteils in Abb. 3 ist ais
Strichkurve zu denken. Man kann nun feststellen, daB
der Kohlensaurehochstwert der Lage nacheinmal hoher
und das andere Mai tiefer sich befindet. Ist der
Winkel der Oxydationskurve gegen die Abszisse groB,
so wird die Kurve ais steil, umgekehrt ais flach be-
zeichnet. Der Abfall der Kohlensaurekurye vom
Hochstwert aus ist wiederum yon Fali zu Fali
verschieden.

1400 1300 1200 1100°

Ternperatur

XXX IX ...

tinflufi der Feuchtigkeit bei Verbrennungsvorgangen.

Diisen-Ebene

Diisen-Ebene

Abbildung 4.
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Beziiglich des Auftretens von Kohlenoxyd vor
Erreichen des Kohlensaurehochstwertes sehen wir,
daB in einzelnen Fallen hier das Kohlenoxyd in
verhaltnismaBig groBen Mengen auftritt und dadurch
den Kohlensaurehochstwert abflacht. Hierbei ist meist
ein Ueberschreiten der Kennlinie bei 21 Raumteilen

Abszissenabstand durch die Summe CO02+ ~ + 05

zu beobachten (ygl. Abb. 3 g,,3 tund 3 u.)
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N\\ Vo
\\

Dusen-Ebane

1500° 1400° 1300°

1*00 1300 1200

Temperatur Temperatur

jl

v Vi

Y 51—

/1 11 B 45(1) - ' \
1y »52i—

11 B45(2;
11 B45(3) /

Diisen-Ebene

1600* 1500' 1300°

Temperatur

1400+ 1400 1300*

Temperatur

1209°

u [/~ i 1
/7/ v7
I /

t /
\, 11C45(1) —— / iz ——
11C 45(21— NZz25(t)--
/ 11C 45(3)— / AN ZS%

Dusen-Ebene
150® 1400® 1300* 1200®

Temperatur

1600* 1400 1300 1200 1100°

Temperatur
Temperaturkurven.

Betrachtet man zunachst die Versuche der
Reihen A und B, so ist in Uebereinstimmung mit
Zahlentafel 1 zu ersehen, daB auch die Schaubilder
in Abb. 3 fiir jede zusammengehorige Versuchsreihe
sowohl in wagerechter ais auch in senkrechter Rich-
tung nach steigenden zugefiihrten Feuchtigkeits—
mengen angeordnet sind. Beziiglich der obersten
wagerechten Reihen laBt sich nun erkennen, daB mit
zunehmendem Feuchtigkeitsgehalt zunachst:

1. das Abgas die Neigung zeigt (Reduktionskurve),
kohlenoxydreicher auszufallen (ygl. Abb. 34a, b, c,
sowie 31, m, 0);

2. der Kohlensaurehochstwert in diesen Fallen
zunehmend etwas tiefer zu liegen kommt;

167



1318 Stahl und Eisen.

3. in Uebereinstimmung mit Punkt 2 auch der
Temperaturhochstwert der Hohenlage nach sich
nach unten yerschiebt (vgl. Abb. 3 a, b, ¢ mit Abb.
4 a sowie Abb. 31, m, o mit Abb. 4d);

4. bis zu einem gewissen zunehmenden Feuchtig-
keitsgehalt sich auch der Temperaturhochstwert zu
hoheren Warmegraden yerschiebt, jedoch nur bei
(Versuchsreine |A 25) der kleineren Windmenge
(ygl. Abb. 4a und Zahlentafel 2), und um so mehr,
je geringer die absoluten Feuchtigkeitsgehalte des
Windes sind (ygl. hierzu Abb. 4 g, bei der allerdings
in Ermangelung einer zwischen Il und |1l gelegenen
TemperaturmeBstelle die Erniedrigung in der Héhen-
lage des Temperaturhochstwertes von Yersuch
111X25(2) nicht zum Ausdruck kommt).

Die mittlere wagerechte Reihe der Abb. 3 zeigt
nun (mit Ausnahme von 3 d) ebenfalls noch die unter
Punkt 1 und 2 fur die oberste (feuchtigkeitsarmste)
Reihe giiltigen Beobachtungen, allerdings weniger
ausgepragt. Dagegen zeigt sich hier schon eine mit
zunehmender Feuchtigkeit wachsende Beeintrachti-
gung der Ofentemperaturen sowie keine eindeutige
Verschiebung der Hohenlage des Temperaturhochst—
wertes mehr.

Es ist im iibrigen jmoglich, die Versuche 1A 25
(A bis 3) mit 1 B 25 (1 bis 3) und Il A 45 (1 bis 3)
mit |1 B 45(1 bis 3) auch senkrecht miteinander zu
yergleichen, wobei man beziiglich des Einflusses der
Feuchtigkeit ebenfalls zu den bereits vorher geschil-
derten Beobachtungen kommt. Durch Yergleich der
Versuchsergebnisse von Reihe Il mit Reihe | ergibt
sich ferner, daB trotz des durchweg niedrigerenFeuch-
tigkeitsgehaltes in g/m3 in Reihe 1l die Kohlen-
saure-Hochstwerte durchwegraumlichtiefer liegen bei
groBeren Hochstwerten fiir die Yerbrennungstempera-
turen. Man sieht hieraus, daB eine Erhéhung der in
der Zeiteinheit reagierenden Sauerstoffmenge in dem-
selben Sinne auf die Gas- und Temperaturyerhalt-
nisse wirkt wie die Erhéhung einer wirksamen (bis
zur kritischen) Feuchtigkeitsmenge.

Es war noch zu yersuchen, die Ursache fiir die
Erhéhung der Sauerstoffanreicherung zu ermitteln,
die bei den scheinbar ganz aus dem Rahmen fallenden
Versuchen |11 C45 (2), 1IC 45 (3) und Il B 45 (3) zur
Ueberschreitung der Kennlinie (vgl. Abb. 3 r, t, u)
fiilirte und offenbar durch weitgehende Wasser-
dampfreduktion veranlaBt ist. Es lieB sich ableiten,
daB die Beziehung des Feuchtigkeitsgehaltes je m3
Wind hierfiir nicht ausschlaggebend sein konnte,
yielmehr die Feuchtigkeitsmenge bestimmend sein
muBte, die sich in der Zeiteinheit an der Reaktion
im Ofen beteiligte. Die in Zahlentafel 1 in Klammern
gesetzten Zahlen geben nun die zugefiihrten Feuchtig-
keitsmengen je min wieder. Es zeigt sich sofort, daB die
oben erwahnten drei Versuche mit 11,27, 12,47 und
14,25 g/min der groBten in der Zeiteinheit reagierenden
Feuchtigkeitsmenge zugehdrig sind. (Es sei in diesem
Zusammenhang auf die Versuche von P. Farup1l)
yerwiesen, der ebenfalls den Zusammenhangen zwi-
schen der Reaktionsgeschwindigkeit von Sauerstoff,
Kohlensaure und Wasserdampf mit Kohle und der

u) Z. anorg. Chem. 50 (1906) S. 276.
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Sauerstoffkonzentration nachging.) Das hier zu beob-
achtende Auftreten von Kohlensaure vor Erreichen
des Kohlensaure-Hochstwertes diirfte demnach auf
die gesteigerte Wassergasreaktion infolge zu groBer
Feuchtigkeitszufiihrung in der Zeiteinheit zuriick-
zufiihren sein. Da in diesen Fallen die Kohlensaure-
(Oxydations-)Kurve wieder zunehmend flacher (gegen-
iiber der Ordinate) yerlauft (vgl. besonders Abb. 3
s, t, u) und in ihrem Verlauf den Kohlensaurekurven
bei feuchtigkeitsarmen Versuchen ahnelt, so scheint
der Feuchtigkeitsbestwert merkbar iiberschritten
zu sein und diese schon der bloBen Ueberlegung ent-
springende Erwartung damit ihre Bestatigung ge-
funden zu haben. Unter diesem Gesichtspunkt
betrachtet scheinen auch die Versuche der Reihe
I C (Abb. 3 g, h, i) einer Auswertung zuganglich.
Bei diesen ist offenbar der Feuchtigkeitsbestwert
(Feuchtigkeit je Zeiteinheit) ebenfalls bereits iiber-
schritten; da jedoch die erreichten Verbrennungs-
temperaturen infolge der geringeren in der Zeit-
einheit zugefiihrten Windmengen hier hinter denen
der Reihe |1 C zuriickbleiben (vgl. Abb. 4 ¢ mit 4f),
so ist die Kohlensaurezersetzung dem AusmaB nach
geringer, und die Abgase konnen mit hoherem Kohlen-
sauregehalt entweichen. Diese Betrachtungsweise
der Feuchtigkeit unter dem Zeitfaktor steht mit der
friiheren Auswertungsweise der Versuche der Reihe
I B und Il B nicht in Widerspruch, da in den Fallen,
in denen die Gase die Gicht kohlenoxydreicher
verlieBen, auch stets eine gréBere Feuchtigkeits-
menge je Zeiteinheit (vgl. die eingeklammerten Werte
der Zahlentafel 1) aufzunehmen war.

Um nun die besondere Auswirkung einer Wasser—
einspritzung in den Verbrennungsraum einwandfreier
nachzupriifen, wurden in Zahlentafel 4 solche Yer-
suche mit ihren kennzeichnenden Ergebnissen gegen-
iibergestellt, bei denen unter denselben Bedingungen
(gleiche Windmengen je st) moglichst gleiche Feuchtig-
keitsmengen je Zeiteinheit zugefiihrt wurden, die
sich jedoch durch die Art der Feuchtigkeitszufiihrung
(eingespritzt oder windgesattigt) unterschieden. Eine
genaue Betrachtung der Zahlen zeigt, daB durch die
W assereinspritzung:

1. stets ein um 50 bis 65 O groBerer Temperatur-
hochstwert erzielt wurde;

2. der Temperaturhochstwert Neigung erhalt,
der Hohenlage nach naher an die Diisen heranzu-
riicken;

3. desgl. der Kohlensaure-Hoéchstwert raumlich
im allgemeinen tiefer zu liegen kommt;

4. der Sauerstoff in den kohlenstoffiihrenden
Gichtgasanteilen etwas gréBer ausfallt (Wassergas-
reaktion);

5. die Verbrennungsgeschwindigkeit des Kokses
um 15 bis 14,5 % gesteigert wird.

Was den Versuch mit HeiBwind, IIl1 Z 25 (2),
betrifft, so zeigt sich bei Gegenuberstellung mit dem
hinsichtlich Feuchtigkeit und Windmenge vergleich-
baren Versuch |11 X 25 (2), daB eine Windvorwar-
mung durch Erhéhung der Reaktionsgeschwindigkeit
artlich in demselben Sinne wirkt wie eine Wasser-
einspritzung in die Diisen oder eine Erhéhung der
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Zahlentafel 4. Yergleich von Wass

Versuch

Zugefiihrte Gesamt-

feuchtigkeit . g/min 4,46 4.60

Ein/lufi der Feuchtigkeit bei Verbrcnnungsvorgdngen.

ereinspritzung
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und natiirlicher Feuchtigkeit.

1825 (D1 A2 @ 1B 451) 11 A 45 (2 11 Cc45 (1) 11 B45(2) 111Y 25(1) 111Y 25(2)

6.37 9,37
Davon in die Diisen ein- ' 10,25 4.28 4,38
i i in Vorlage
sespritat ormin 3,00 - 3,00 6,00 300 gesattigt
LaSECh‘i!::veth:;npﬂatur- M1359t0 (I)I y 1382ts ?I 1590 0 1525 0 1590 0 1540 » 1390 0 1330 0
-2t - St M. St. 1l M. St. Il M. st Il _
Lage des 'Kohlensaure- wischen M.St.I-11] M. St. Il M. St. Il
5 zwischen
Hochstgehaltes . . M. St. Il M. st. IV M. St. IV und V M. St. 111 und 1V M. St. IV
Hoéchster Kohlensaure-
W erto % 19.4 192 206
! ' y 19,9 18,
Auftreten von Kohlen- Kurz Kurz ge?inge Mjr?;’]zen 188 19.8
OXYd i .
y vor dem nach weit vor in vor in

Kohlensaure-
Hochstwert
Abgas in % ]

der emgebla- J 2 113 14,4 117
senen Luft J 18.6 117 18,4
Sauerstoff im  Abgas
co
aus C02 + — % 20,6 20,3 20,9
Koksyerbrauch g/min 66,6 58,2 121,2

Windfeuchtigkeit (unterhalb des Bestwertes naturlich).
Denn es wurde:

1 der Kohlensaure-Hochstgehalt erniedrigt (vgl.
Abb. 3w und 32z2z);

2. desgleichen die Zone hoéchster Temperatur
gesenkt, vgl.Abb. 4g (111X25 [Z]) mit 4i (111 Z 25[2]);

3. der Héchstwert der Verbrennungstemperatur
gesteigert (1425 gegen 1380 °);

4. die in der Zeiteinheit vergaste Koksmenge
erhéht (von 60 g/min auf 64,8 g/min).

Unter dem Eindruck der Yersuchsergebnisse er-
scheint demnach die Annahme berechtigt, daB ein
gewisser Feuchtigkeitsgehalt diesseits eines Best-
wertes auch bei der Yerbrennung von festem Kohlen-
stoff eine gunstige Wirkung im Sinne einer Steigerung
der Reaktionsgeschwindigkeit auszulésen vermag.
Ueber die Reaktionsvorgange laBt sich freilich noch
nichts Bestimmtes aussagen.

Eine gunstige Einwirkung der Feuchtigkeit durch
Beeinflussung des Ziindpunktes scheint jedenfalls
nicht in Frage zu kommen, nachdem durch besondere
Versuche ein hemmender EinfluB der Luftfeuchtigkeit
auf dessen Lage festgestellt werden konnte, wie
Zahlentafel 5 zeigt. Diese Yersuche waren mit einer
dem Yerfahren von Bunte und Koéhmel nachge-
bildeten Einrichtung durchgefiihrt worden bei 3 mm
KorngréBe und 15 bis 601/st Stromungsgeschwindig-
keit.

Auch bei einer andern Versuchsreihe zur Kenn-
zeichnung der Verbrennlichkeit einer Anzahl von

rennstoffen aus dem Grad der Kohlensaurereduktion
‘onnte beobachtet werden, daB im angewandten
Temperaturgebiet von 400 bis 9000 die trockene
Kohlensaure etwas starker zerlegt wurde, der Wasser-
dampf also auch hier einen hemmenden EinfluB auf
ie Reaktionsfahigkeit des Kokses ausiibte. Aller-
mgs glichen sich die Unterschiede mit steigender
emperatur immer mehr aus. Die Yerfasserglauben

dem Kohlensaure-
Hochstwert

dem Kohlensaure-

dem Kohlensaure-
Héchstwert

Héchstwert

11.3 9,4 10,1 12,2 13.8
18.4 22,6 20,7 17,2 13.8
20,5 20,7 20,45 20,8 20.7
119.,4 128,4 124,2 66,0 61.8

hingegen die gunstige Einwirkung maBiger Wasser-
dampfmengen bei den vorliegenden Verbrennungs-
versuchen wenigstens teilweise auch rein physikalisch
durch die hierdurch erhéhte Strahlungsfahigkeit der
Gasphase zuruckfuhren zu diirfen, wodurch infolge des
erhéhten Warmeuberganges die Ziindung benachbarter
Koksteilchenrascher erfolgt und der Verbrennungsvor-
gang aufeinenkleineren Raum beschranktwird mit dem
Erfolg einer Zusammenziehung der Yerbrennungs-
zone bei erhéhter Flammentemperatur. Auf diese
Weise wiirde sich auch die Beobachtung erklaren,
daB sich der gunstige EinfluB des Wasserdampfes
erstin Temperaturen auswirkt, bei denen dessen Strah-
lungsstarke mit der Temperatur rasch zunimmt
(oberhalb 800 bis 900 °). Wahrend trockene Luft
praktisch diatherm ist, strahlt z. B. bei 1400 O und
einer Schichtstarke c der strahlenden Gaswand von

(sin m, p = Teildruck)

kcal m2/st
das Kohlenoxyd mit einer Starke von 8.5 x 103
die Kohlensaure ,, . t 27 6 X 103
der Wasserdampf ,, 39’6 x 13

bezogen auf einen schwarzen Koérper von O °.

Der Grenzwert giinstig wirkenden Wasserdampf-
anteils wiirde dann erreicht sein, wenn sich die Vor-
teile erhéhter Strahlung mit den Nachteilen zu-
nehmender (endothermer) Wasserdampfreduktion
thermisch ausgleichen.

Ziindpunkte verschiedener

Brennstoffe.

Zahlentafel 5.

a) trockene Lult b) feuchte Luft

H20 — 3 g/m® H20 = 12 g/m*
601/st 30 1/st 15 1/st 601/st 30 1/st 15 1/st
Halbkoks 311 350 378 342 373 397
Hiitten-
koks 461 482 501 486 502 518
Petrolkoks 481 505 537 508 532 550
Graphit 625 637 642 643 650 656
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Diese Auffassung soli natiirlich die Moglichkeit
zusatzlich katalytischer Auswirkung eines Wasser—
dampfzusatzes etwa gemaB Gleichung 9 und 10
nicht ausschlieBen. In welchem AusmaB ferner noch
veranderte Gasadsorptionsverhaltnisse eine Riick-
wirkung auf die Verbrennungsvorgange ausiiben,
ist nicht zu sagen, nachdem die Adsorptionsvorgange
bisher leider nur fiir niedrigere Temperaturen durch-
forscht sind. Immerhin lassen z. B. gerade die
Arbeiten von A. Magnus und H. Roth1) iiber
die Adsorption von Kohlendioxyd-Wasserstoff-
Gemischen an Kohle (bis -f-169°) eine BeeinfluB-
barkeit der Oberfliichenreaktion durch wechselnde
Adsorptionsverhaltnisse auch bei hoheren Tempera-
turen erwarten.

Zusammenfassung.

Aus 24 Verbrennungsversuchen von Koks m einem
offenen Schachtofen konnte abgeleitet werden, daB
unter den gewahlten Versuchsbedingungen ein zu-
nehmender Feuchtigkeitsgehalt des Windes:

A) in den untersten Feuchtigkeitsbereichen

1. eine Erhohung der Hochstwerte der Ver-

brennungstemperaturen,

2. eine tiefere Lage der Temperatur- und Kohlen-

saure-Hoéchstwerte,

3. einen hoheren Anteil der abziehenden Gichtgase

an Kohlenoxyd verursacht;

B) in den mittleren Feuchtigkeitsbereichen nur noch
die unter A 3 aufgefiihrte Beobachtung zutrifft,
wahrend die Temperatur- und Kohlensaure-
hochstwerte der Lage nach kaum beeinfluBt, die
hochst erreichte Ofentemperatur jedoch merklich
beeintrachtigt wird,;

C) bei hoheren Feuchtigkeitsgehalten
1. die Ofentemperaturen stark sinken,

2. die Temperatur- und vor allem die Kohlen-
saure-Hochstwerte der Lage nach wieder an-
steigen,

3. die Gichtgase Hkohlensaurereicher
wahrend

D) bei héchsten Feuchtigkeitsgehalten die unter Cl
und C 2 aufgefiihrten Beobachtungen in noch ver-
starkterem MaBe auftreten, wobei ferner moch

fallen,

12) Z. anorg. Chem. 150 (1926) S. 311.

Garsehaumgra/phit im Gupeisen.
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1. der Kohlensaurehdchstgehalt prozentual stark
zuriickgeht,

2. gréBere Mengen von Kohlenoxyd bereits auf-
treten, bevor der Luftsauerstoff vollig auf-
gebraucht ist,

3. in der Zone hoéchster Temperatur die bei 21
Raumteilen (bezogen auf den zugefiihrten
Windsauerstoff) liegende Kennlinie iiber-
schritten wird,

4. die Gichtgase wiederum kohlenoxydreicher aus-
fallen;

E) fiir die Beurteilung des Feuchtigkeitseinflusses
die Beziehung zugefiihrte Feuchtigkeit je Zeit-
einheit zutreffender ist ais die Beriicksichtigung
der Feuchtigkeit in g/m3Wind;

F) sich die in Form von Wasser in die Diisen ein-
gefiihrte Nasse giinstiger auswirkte ais eine ur-
spriinglich im Wind yorhandene Feuchtigkeit,
indem u. a
1. die Yerbrennungstemperatur um 50 bis 650

erhoht wurde,

2. die Geschwindigkeit der Kohlenstoffvergasung
(Koks) um 1,5 bis 14,5 % sich steigerte.

Eine Erhohung der dem Yersuchsofen zugefiihrten
Windmenge von 25 auf 45 m3st sowie eine Wind-
vorwarmung auf etwa 4000 beeinfluBte die \er-
brennungsverhaltnisse zwar ausgepragter, aber in
gleichem Sinne wie eine Feuchtigkeitserh6hung
gemaB A | bis A 3 (diesseits des Feuchtigkeits—
bestwertes) oder die Wassereinspritzung. Einen
wesentlichen Grund fiir den bemerkenswerten Ein-
fluB kleiner Wasserdampfmengen bei der Koks-
verbrennung glauben die Yerfasser unbeschadet der
Méglichkeit chemisch-katalytischer Einwirkung oder
oberflachenreaktiver Gasadsorptionsvorgange in der
erhéhten  Strahlungsfahigkeit der Wasserdampf
filhrenden Gasphase zu sehen mit ihrer Riickwirkung
auf den Warmeubergang und somit auf die schnellere
Ausbreitung der Ziindung.

Den Herren Paul Zimmermann und Franz
Kraemer,in deref Handen die experimentelle Durch-
filhrung der Schachtofenversuche lag, sei auch an
dieser Stelle fiir ihren groBen FleiB und ihr groBes
experimentelles Geschick Anerkennung und Dank
ausgesprochen.

Garschaumgraphit im GuBeisen.

Von Professor ®r.»Sng.
[Mitteilung aus dem Institut fur“Eisenhiitten-

(Garschaumgraphilbildung bei verschiedznen
versuchssehmelzen.

nter Garschaum versteht man Graphit, der sich
aus dem flussigen Eisen abscheidet,imGegensatz

Schmelzverfahren.
Einflufi von Temperatur und Zeit.

\ Bernhard Osann in Clausthal.

und GieBereiwesen an der Bergakademie Clausthal.]

Erseheinungen bei -besonderen
Verhiltung der Garschaumbildung.)

Roheisene

nur die reinen Eisen-Kohlenstoff-Legierungen zu be-
trachten. Sobald man auch Silizium in die Be-

zu dem Mischkristallgraphit, der sich durch Zerfligchtung einbezog, erweiterte sich das Gesichtsfeld.

von Eisenkarbiden im festen Zustande ausscheidet.

Garschaumgraphitbildung wurde bei Koksroheisen
frither yerneint und nur bei Holzkohlenroheisen ais
moglich erklart. Dieser Irrtum Kkonnte sich nur
deshalb so lange behaupten, weil wir gewohnt waren,

allein im Hinblick auf die Verlegung des eutektischen
Punktes, und es sind in jiingster Zeit dadurch ganz
bedeutende Fortschritte zu verzeichnen. Das ist
aber erst ein Anfang, da auBer Silizium auch andere
Eisenbegleiter in Frage kommen.
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Die Form des Graphits steht heute im Mittelpunkt
mb Betrachtung. Grobblattriger Graphit schwacht
angeblich das GuBgefiige. Abgesehen davon werden
immer mehr Storungen bekannt, die auf grobblattrigen
Graphit zuriickgefuhrt werden. Dieser grobblattri°-e
Graphit ist Garschaumgraphit.

Es verlohnt sich, einmal einen Ueberblick uber
Nles bisher dariiber Yorliegende zu tun, wie es hier
folgend geschehen ist. Es liegt in der Natur der Sache,
daB man bei Laboratoriumsversuchen mit kleinen
Tiegelinhalten nicht viel erreichen wird; denn die
Art der Abkiihlung und die Unterkuhlung spielen
eine groBe Rolle.

Von Beobachtungen aus der Praxis sei zunachst
eerwahnt, daB man yielfach allerlei Schwierigkeiten
hat, wenn man Roheisen aus dem Hochofen
unmittelbar vergieBen will. Es scheidet sich
schon in der GieBpfanne  Garschaumgraphit
massenhaft aus, und dies geschieht auch noch,
wenn sich das fliissige Eisen in Eingussen und
Steigern befindet, derart, daB es nicht nachflieBen
kann und lunkert. Man hat das Verfahren auf-
geben miissen und fiihrt das fliissige Eisen durch
einen geheizten Mischer oder Flammofen hindurch,
so daB sich wahrend des Abstehens der Garschaum-
graphit vollstandig abscheiden und nunmehr das
VeigieBen glatt vonstatten gehen kann. Ob in diesem
Flammofen die Temperatur sehr hoch ist, mochte ich
bezweifeln, aber es wird die nétige Zeit und Ruhe zu
genugender Graphitausscheidung gegeben.

Die Garschaumgraphitausscheidung bei Holz-
kohlenroheisen, unmittelbar aus dem Hochofen
vergossen, kenne ich noch aus eigener Anschauung.
Das Eisen war dickfliissig und hinterlieB dicht mit
samtschwarzen kleinen Kristallen besetzte Lunker—
hohlraume. Es ergab dann immer FehlguB, wie
es auch Kohlschiitterl) in seinen Erinnerungen
schreibt. Das GieBen muBte unterbrochen werden
bis der Hochofen wieder kalter ging, was vielfacli
durch sogenanntes ,,Futtern“, d. h. Einschieben von
Eisenerzstiicken durch die Formen, beschleunigt
wurde. Hier fand man also Abhilfe durch Herab-
setzung der Temperatur. Leider vermag ich nicht
anzugeben, wie groB der Kohlenstoffgehalt des Eisens
war. Aber es besteht aus weiter unten folgenden
Beobachtungen die Wahrscheinlichkeit, daB er sehr
hoch war, und daB der UeberschuB in Gestalt von
Garschaumgraphit abgestoBen wurde.

Hierher gehort auch die Beobachtung, die beim
Siemens-Martin-Betrieb mit fliissigem, silizium-
reichem Roheiseneinsatz bei starker Graphitab-
scheidung in der Pfanne gemacht ist. Wird ein
solches Eisen in den S.-M.-Ofen eingefuhrt, so verzo-
gert sich die Schmelzung, weil der Graphit erst wieder
aufgelost werden muB, was allerdings durch die
Herabsetzung des Kohlenstoffgehaltes infolge des
Frischvorganges kraftig unterstiitzt wird. Naske2
hat Mengen von 140 kg bei einem Pfanneninhalt von

0 t im Sinne der Yerminderung des Kohlenstoff-
gehaltes von 4,54 % auf 3,14 % in der Roheisen-

i) St. u. E. 30 (1910) S. 1983/6.
) St. u. E. 27 (1907) S. 230.
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pfanne beobachtet, die man mit Schaufeln fassen
konnte.

Beim Mischerbetrieb hat man ebenfalls derartige
Graphitausscheidungen beobachtet, und zwar bereits
bei 1 % Si3. Der ausgeschiedene Graphit bildete
mit der Mischerschlacke eine schmierige Masse.

Beim Ueberfiihren von schwefelreichem Kuppel-
ofeneisenin einen Elektroofen behufs Entschwefelung
schied sich Garschaum in groBer Menge aus und
filhrte zu ernstlichen Storungen. Neuerdings wurden
auch in einer sachsischen GieBerei Klagen bekannt
iiber Graphitausscheidungen bei GuBstiicken aus
dem Kuppelofen, die von denEmpfangern zur Ver-
filgung gestellt wurden. Die Erscheinung blieb dann
in der Folge aus, aber man wuBte nicht, wie sie
zustande gekommen war. Der Fali war sehr unan-
genehm, weil man nicht wuBte, wieviel und welche
Abnehmer in Mitleidenschaft gezogen waren. Das
Fehlergebnis stellte sich erst beim Bearbeiten heraus.

Es ist bekannt, daB bei dem fliissigen Kuppel-
ofeneisen aus dem Schiirmannofen ein hoherer
Kohlenstoffgehalt auftritt und zu einer unliebsamen
Graphitausscheidung fiihrt — sicher im Zusammen-
hang mit der héheren Temperatur

Es soli auch noch einer Erscheinung gedacht
werden, die bei hohem Schwefelgehalt des GuB-
eisens beobachtet ist4). Es handeltesich bei HartguB-
walzen um das Ausseigern einer schwefelreichen
Legierung, in der groBe Graphitnester eingeschlossen
waren, ais Ergebnis des Umstandes, daB Schwefel
die Aufnahmefahigkeit des GuBeisens fiir Kohlenstoff
unter Abscheidung von Garschaumgraphit herabsetzt.

Um die eben genannten Erscheinungen zu deuten,
muB man annehmen, daB sich der Garschaumgraphit
im fliissigen Eisen bei der Abkiihlung ausscheidet.
Je hoher der Kohlenstoffgehalt, um so starker die
Ausscheidung. Diese Ausscheidung findet im Sinne
der rechten Seite des Erstarrungsschaubildes statt,
allerdings unter der MaBgabe, daB der Siliziumgehalt
und wahrscheinlich auch die Gehalte an anderen Eisen-
begleitern den eutektischen Punkt (Ledeburitpunkt)
stark nach links verschieben, so daB Garschaum-
graphit bei hoherem Siliziumgehalt bereits bei 3,0 bis
3,4 % C auftreten kann. Die Ausscheidung des Gar-
schaumgraphits kann auBerhalb und innerhalb des
GuBstuckes erfolgen. Im ersteren Falle bleibt das
GuBstuck gesund. Der letztere Fali fiihrt zu den
oben genannten Lunkererscheinungen, die ein Ver-
gieBen unmoglich machen, oder auch zu auBerlich
einwandfreien, aber doch fehlerhaften GuBstiicken,
wie sie der genannten sachsischen GieBerei zur Yer-
filgung gestellt wurden.

Des weiteren sei noch auf Schmelzversuche
hingewiesen, die der Verfasser im Jahre 1907 im
Eisenhiittenmannischen Institut der Bergakademie
Clausthal ausgefuhrt hat, um die Entstehung der
Graphitausscheidungen im Hochofen aufzuklaren.

3) B. Osann: Lehrbuch derEisenhuttenkunde.Bd.il,

2. Aufl. (Leipzig: Wilhelm Engelmann 1926) S. 78.
im Hart-

*) Osann und Mer z: Fehlergebnisse
guB infolge zu hohen Schwefelgehalts. GieB -Ze 11
(1924) S. 686. 6'
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Da die Ergebnisse seinerzeit in einem anderen Zu-
sammenhang in dieser Zeitschrift veroffentlicht5
sind, so diirften sie sich der Kenntnis in Giefierei-
kreisen entziehen, so daB ein kurzer Bericht hier
eingeschoben werden soli.

Es handelt sich zunachst um Spiegeleisen mit
10 bis 12 % Mn, das bei gewohnlicher Erstarrung
infolge der Unterkiihlung so sprdde ist, daB es von
selbst in der Masselform zerspringt oder ein leichter
Schlag geniigt, um es zu zertrummern. Die RiB-
flachen tragen die bekannten violetten Anlauffarben,
ein Beweis dafiir (die Anlauffarben entsprechen etwa
einer Temperatur von 300 °), daB das ReiBen wahrend
der Abkiihlung geschehen ist. Etwa 20 kg dieses
Eisens wurden im Tiegel geschmolzen. Der Tiegel
wurde aber nicht nach vollendeter Schmelze aus-
gehoben, sondern mit Braunkohlenbriketts umlagert,
und auf diese Weise die Abkiihlung derartig ver-
schleppt, daB der Ofenpanzer nach etwa einer Woche
noch fiihlbar warm war. Dann wurde der Tiegel aus—
gehoben und der Roheisenkénig ausgestiirzt. Er
zeigte eine solche Festigkeit, daB er erst nach mehreren
Schlagen unter einem sehr schweren Fallwerk und
noch dazu unter Zertrummerung der Unterlage zer-
schlagen werden konnte.

Auf Veranlassung des Verfassers hat man in einer
hollandischen GieBerei aus gleichem Roheisen einen
Fallbaren gieBen und in gleicher Weise behandeln
lassen, mit denselben guten Ergebnissen in bezug
auf die Festigkeitseigenschaften.

Die Bruchflache des im Tiegel
Roheisenkonigs zeigte im oberen Teil am Rande
eingebetteten grobblattrigen Graphit  (vgleiche
die Abbildungen der genannten Veroffentlichung),
auBerdem hatte sich eine Menge Garschaum-
graphit auf der Oberflache zwischen der Schlacke
und dem Roheisenkonig abgeschieden, eine solche
Menge, daB man ein mittleres Becherglas damit
fiillen konnte.

Die abgebiirstete Graphitmenge wog 325 g
in der Schlacke waren.........ccccceeeenn.. 10,3 o]

zusammen 42,8 g

hergestellten

oder 0,21 % des Eisengewichtes.

Die Analyse ergab in dem urspriinglichen Eisen
4,60 % C bei 0,12 % Graphit, in dem oberen Teil des
Roheisenkonigs 5,51 % C bei 1,8 % Graphit, in dem
unteren Teil nur 3,90 % C und keinen Graphit. Bei
Erhéhung des Gewichtes auf 50 kg betrug die Menge
des ausgeschiedenen Graphits, ohne denjenigen, der
in der Schlacke eingeschlossen war, sogar 243 g =
etwa 0,5 %.

Ehe SchluBfolgerungen daran gekniipft werden,
seien auch Versuche mit Thomasroheisen und
GieBereiroheisen erwahnt. Das Gewicht des
Thomasroheisenkénigs betrug 25 kg. Auch hier hatte
sich Garschaumgraphit abgeschieden, aber viel
weniger, namlich nur 0,45 g. Die einzelnen Zahlen
sind folgende:

Im oberen Teile des Roheisenkonigs 4,21 % C bei
3,33 % Graphit, im unteren Teile 3,64 % C bei 281 %
Graphit.

6 St. u. E. 27 (1907) S. 1495; 30 (1910) S. 1919.
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Die Schmelzen bei GieBereiroheisen ergaben
bei einem Roheisenkonig von 25 kg Gewicht
18,5 g abgeschiedenen Graphit und
28.0 g Graphit in der Schlacke,

zusammen 46,5 g oder 0,19 % des Eisengewichtes.

Das urspriingliche Eisen enthielt 4,28 % C, der
obere Teil des Roheisenkonigs 4,80 % C und der
untere Teil 3,97 % C.

Kennzeichnend sind iiberall die im Eisen ein-
geschlossenen groBen Garschaumgraphitkristalle, bei
dem GieBereieisen deutlich neben den anderen
Graphitkristallen erkennbar, und weiterhin ist kenn-
zeichnend. daB der Kohlenstoffgehalt oben hoher
ais unten ist — ein Beweis dafiir, daB es sich
um Garschaumgraphit handelt. Bei dem Thomasroh-
eisen ist der untere Teil des Eisenkdnigs hellgrau.
aber feinkornig, etwa wie bei siliziumarmen dick-
wandigen GuBstiicken. Beim Spiegeleisen liegen die
groben Graphitkristalle im weiBen Bruchgefiige, das
allerdings neben diesen noch mit grauen Punkten
bedeckt ist, die Mischkristallgraphit darstellen.

Bemerkenswert sind  Eisenspritzkugeln und
Schlackenkorper, die zusammen mit dem Garschaum-
graphit abgebtirstet werden. Sie lassen darauf
schlieBen, daB die Abscheidung des Graphits nach oben
mit groBer Gewalt stattgefunden hat, oder daB durch
die Graphitausscheidung Gasausbriiche eingeleitet
sind, die Teile des fliissigen Eisens abgeschleudert
haben. Die Graphitblatter waren mit diesen Eisen-
und Schlackenkorpern so innig verwachsen, daB man
sie z. T. gar nicht oder nur sehr schwierig trennen
konnte.

Die Zertrummerung der Eisenkonige aus Thomas-
eisen und GieBereiroheisen war einfach unmoglich.
Man muBte Lécher bohren, wie es die Abbildungen
der genannten Aufsatze zeigen, und mit Hilfe eines
Rundkeils sprengen.

Die Garschaumgraphitausscheidung vollzog sich
bei allen diesen Schmelzen volistandig. Die Reaktion
konnte bis zum Ende auslaufen, ohne daB die Er-
starrung des Eisens sie hinderte, und es wurde bei
diesen Yersuchen jede Unterkiihlung ausge-
schlossen. Es muB ganz besonders betont werden,
daB in diesem Sinne das ZeitmaB den maBgebenden
EinfluB gehabt hat. Eine Temperatursteigerung iiber
das gewohnliche MaB hinaus hat jedenfalls nicht
stattgefunden.

Es fragt sich nun: Was geschieht, wenn diese Ver-
haltnisse nicht gegeben sind? Es gibt dann zwei
Moglichkeiten — entweder unterbleibt die Gar-
schaumgraphitausscheidung iiberhaupt, und es ent-
steht weiBe$ Eisen oder es entsteht graues GuBeisen,
aber es findet im letzteren Falle die Garschaum-
graphitausscheidung nicht im vollen Umfange statt.
Zu dem ausgeschiedenen Garschaumgraphit gesellt
sich dann hernach der im festen Zustande ausge-
schiedene Mischkristallgraphit.

In beiden Fallen besteht Spannung, die sich in
Sprodigkeit auBert, bei dem weiBen GuBeisen nattir-
lich viel mehr ais bei dem grauen. Diese Sprodigkeit
wird im letzten Falle dann immer auf die grobe
Graphitausscheidung zuriickgefuhrt, indem man die
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groBen Garschaumkristalle ais unberechtigte Fremd-
kérper anspricht, was m. E. falsch ist; denn nicht die
Graphitblatter bedingen die Sprodigkeit, sondern die
Spannung infolge der Unterkiihlung, wie die eben
mitgeteilten Schmelzversuche deutlich be\wveisen.

Die mit groben Garschaumgraphitkristallen be-
ladenen Roheisenkonige der Versuchsschmelze zeigen,
daB Graphiteinschlusse keine verminderte Festigkeit
bedingen. In bezug auf den soeben erwahnten EinfluB
von sogenannten Fremdkorpern im Eisen muB man
uberhaupt vorsichtig sein.  SchweiBstalil enthalt
Schlackeneinschliisse ais Fremdkorper, die ihm aber
gerade die zahe, sehnige Struktur verleihen. Temper-
guB enthalt Temperkohle, die sich in das Gefiige ein-
lagert; er ist jedoch viel fester ais ungetempertes GuB-
eisen. Man muB auch an Beton denken, bei dem die
eingemengten Steinkorper nicht ais schadliche Fremd-
korper aufzufassen sind, welche die Festigkeit herab-
setzen.

Fur die GieBereipraxis sind hieraus folgende
Schliisse zu ziehen: Den EinfluB vorgewarmter GuB-
formen kann man ohne Schwierigkeit dahin deuten,
daB sie die Nachteile der Unterkiihlung beseitigen
oder mildern, indem sie in gleicher Weise, wie bei den
erwahnten Schmelzversuchen, die Erstarrung ver-
schleppen. Die Molekule konnen sich dann bei der
Erstarrung und Abkiihlung in der Gleichgewichtslage
anordnen, und auf diese Weise entsteht ein spannungs-
freies, ungemein festes GuBeisen6).

Man kann sich auf diese Weise erklaren, daB man
in China, wahrscheinlich schon seit Jahrtausenden,
papierdunne Kochkessel?) aus einem kahlenstoff-
und siliziumarmen Roheisen gieBt, das sonst nur
fiir WalzenguB tauglich ware.

Ebenso kann man die Erfolge der alten Feuer-
werker erklaren, die das flussige Eisen, das dazu noch
durch Wismut und Zinnzusatz spréde gemacht war,
in gluhend heiBe Lehmformen fiir Geschiitzkugeln
vergosseng. Es handelte sich dabei jedenfalls um
manganreiches Eisen; denn die Hochofentechnik
damaliger Zeit kannte nicht die Erzeugung anderer
Roheisengattungen und fuBte auf der Verhiittung
manganreicher Erze im Siegerland, in Schmalkalden
und in Steiermark.

Weiterhin folgt fiir die Praxis, daB ein UeberschuB
an Kohlenstoff schadlich ist. Man soli ihn vermeiden
oder driicken, damit er nicht iiber ein bestimmtes
MaB, das durch den eutektischen Punkt gekennzeich-
net wird, hinausreicht. Da gibt es yerschiedene Wege:

Man wahlt kohlenstoffarmere Roheisengattungen
ais Kuppelofeneinsatz. Aber welche Umstande den
Kohlenstoffgehalt des Roheisens im Hochofen be-
einflussen, ist nicht einwandfrei und im vollen Um-
fange festgestellt. Zweifellos spielen Schlacken-
beschaffenheit und Schlackenmenge dabei eine groBe
Rolle. Auch miissen unsere Hochofenwerke und
GieBereien dem Kohlenstoffgehalt mehr Beachtung
schenken und ihn fortlaufend einwandfrei feststellen,
"ie es mit den anderen Eisenbegleitern geschieht.

® Vgl. St. u. E. 33 (1913) S. 2136/41.
') St. u. E. 32 (1912) S. 1404/7; 36 (1916) S. 417.
) St. u. E. 30 (1910) S. 1373/6.
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Gelingt die Yerminderung des Kohlenstoffgehaltes
auf diesem Wege nicht, so muB man im Umschmelz-
betriebe die Mittel suchen. Im Kuppelofen erzielt
man unter gewohnlichen Verhaltnissen keine oder nur
eine geringe Kohlenstoffabnahme. Nur bisweilen
stellt sich eine solche in geringem MaBe ais Folge
einer frischenden Wirkung durch Rost ein (Spane-
briketts).

Anders ist es im Flammoéfen, dessen Vorzug auch
in dieser Hinsicht zur Geltung kommt. Hier wird
beim Umschmelzen der Kohlenstoffgehalt erheblich
vermindert. Setzt man GuBbruchstiicke, die aus dem
Flammaéfen stammen, in den Kuppelofen ein, so wird
dasselbe erreicht. Beim Fehlen eines Flammofens bleibt
nichts weiter iibrig, ais im Kuppelofen einen geringen
Stahlzusatz zu geben, auch dann, wenn es sich um
dunnwandigen GrauguB handelt. Dieses Hilfsmittel
mag man auch beim Schiirmannofen gebrauchen.

Wenn man die Stahlabfalle mit 2,6 bis 2,7 % Cin
die Gattierungsberechnung unter Beriicksichtigung
des Umstandes einfuhrt, daB sie sich in Beriihrung
mit dem Koks bis zu diesem Gehalt aufkohlen, so
wird man die Wirkung rechnerisch erfassen konnen.
Durch rostigen GuBschrott konnte man auch eine
solche Wirkung erzielen, aber dieses Hilfsmittel an-
zuwenden ist nicht iiberall ratsam, im Hinblick auf
den Riickgang der Beschaffenheit der GuBwaren.

Bei Gegeniiberstellung der obigen Ausfuhrungen
mit den neueren Erfolgen und Forschungsarbeiten auf
dem Gebiete des GuBgefiiges laBt sich vermuten,
daB der PerlitguB wahrscheinlich nur deshalb seine
guten Festigkeitseigenschaften hat, weil seine chemi-
sche Zusammensetzung die Entstehung von Gar-
schaumgraphit verhindert und zudem die Anwendung
vorgewarmter GuBformen in oben beschriebenem
Sinne auf den spannungslosen Gleichgewichtszustand
wirkt. Kennzeichnenderweise hat man beim Perlit-
guB keinen grobblattrigen Graphit.

Neuerdings ist durch Laboratoriumsversuche von
Piwo wars ky9 festgestellt, daB ein Ueberhitzen des
fliissigen Eisens auf 1500° ais Bestwert, bevor man es
dann bei gewohnlicher GieBtemperatur vergieBt, die
Menge des Graphits zugunsten der Menge des ge-
bundenen Kohlenstoffs verkleinert. Die Deutung,
die Piwowarsky gegeben hat, ist, wie er selbst angibt,
etwas gesucht; sie ist nicht befriedigend. Dagegen
paBt die von Hanemann herangezogene Keimtheorie
meiner Ansicht nach sehr gut in diesen Rahmen, nur
ware hinzuzufugen, daB die Garschaumausscheidungen
diese Keime darstellen. Die Graphitkristalle werden
durch Ueberhitzung des Eisens im Sinne des Zemen-
tiervorganges zum groBen Teil aufgesogen und ver-
kleinert. Ob nun im Sinne von Hanemann die Yer-
ringerung der Keimzellen oder die Yerkleinerung der
Kristallkorper oder beides zusammen von ent-
scheidender Wirkung ist, ist schwer zu sagenl0. Es
wird auch schwer zu entscheiden sein, ob dabei mehr
die Zeitdauer ais die Temperatur oder beide zugleich
einwirken.

9) Ber. Werkstoffaussch. V. d. Eisenh. Nr. 63 (1925);
ygl. St. u. E. 45 (1925> S. 1455/61.

10) VgL Monatsblatter des Berliner
deutscher Ingenieure (1926) S. 31/6.

Bezirksyareins
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Man muB sich einmal die Auskristallisation des
Graphits in Anlehnung an die Beobachtungen bei
erstarrenden Stahlblécken oder StahlguBstiicken klar-
machen. Wenn die Vorbedingungen fiir die Kristalli-
sation sehr gunstig sind, wird es immer geschehen,
daB einige wenige Kristalle auf Kosten der anderen
wachsen. So sind auch die groBen Graphitkristalle bei
den Eisenkénigen der oben erwahnten Schmelzver-
suche zu deuten. Ebenso ist das grobkornige Block-
und GuBgefuge das Ergebnis dieses Yorganges.

Bleibt man bei dieser Betrachtung und denkt an
die Wirkung des Ausgliihens, des Yergutens und der
mechanischen Bearbeitung zwecks Verfeinerung des
Gefuges, so wird es auch ein leichtes sein, zu ver-
stehen, daB die Garschaumgraphitkristalle ais groBe
Korper ausgeschieden, aber nachher in kleinere Kérper
zerlegt oder auch ganz aufgesogen werden. Dieser
Gedankengang ist auch gerade im Ausblick auf
das kiirzlich bekannt gewordene Riittelverfahren von
Dechesne1l) anzuwenden. Man wird dieWirkung des
Ruttelns im Sinne des oben Gesagten ohne weiteres
verstehen. Es handelt sich hier lediglich um Gar-
schaumgraphitkdrper, die naturgemaB hernach die
Keimzellen fiir die im festen Zustande ausgeschiedenen
Mischkristallkorper darstellen.

Die von Wedemeyer1) veroffentlichten Schmelz-
versuche im Flammofen fugen sich ohne weiteres in

ii) St. u. E. 46 (1926) S. 869/72.
12) St. u. E. 46 (1926) S. 557/60.

Umschau.

Neuzeitliche Begichtungsanlagen fiir Kuppelofen mittels
Elektrohangebahn.

Die hohen Anforderungen, die an die Schmelz-
leistung der Kuppelofen gestellt werden, yerlangen von
den Begichtungsanlagen immer erheblichere Leistungen
und erheischen gebieterisch die mechanische Begichtung
der Kuppelofen. Viel verbreitet ist
der SteilaufzUg, dem die Vorder-
kippwagen auf der Hiittensohle
von Hand zugefiihrt, auf der Gicht-
buhne in gleicher Weise wieder
«ntnommen und zum Kuppelofen
gebracht werden miissen.

Erst durch die Einfiihrung des
selbsttatigen Schragaufzuges gelang
es, Begichtungsanlagen zu schaffen,
welche die Arbeiterzahl auf ein
MindestmaB beschranken und die
Gichtbuhne entbehrlich machen.

An Stelle der sonst sich gut bewah-
renden, verbesserten Schragaufziige
mit Zentralbegichtungl) sind neuer-
dings bei groBeren Kuppelofenbe-
gichtungsanlagen Elektro- Hange-
bahnen bevorzugt worden, womit
auch samtliche anderen Rohstoff-
zufuhren ausgefiihrt werden kon-

nen. Durch Hochlegen der Fahr-
bahn bleibt der FuBraum frei, und
der GieBereiverkehr wird daher

nicht gestort. - Abbildung 1,

Eine Kuppelofenbegichtung
nach diesen Gesichtspunkten hat
die FirmaHenschel & Sohn, G. m. b. H., Kassel,
fiir ihr Werk in Mittelfelde gebaut.Ursprunglich

* Ygl. St.u. E. 34 (1914) S. 1286/91.
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das oben gegebene Bild ein. Durch das Ueberhitzen
wird der Garschaumgraphit zum Teil gelost und auf-
gesogen ; esist fraglich, ob die Zeit oder die Temperatur
dabei ausschlaggebend sind. Sie wirken beide in
gleicher Richtung gemeinsam.

Das von Schiiz13 gefundene Graphiteutektikum
fehlt noch in dieser Betrachtung. Bei einer eutek-
tischen Losung sind keine in der Mutterlauge aus-
geschiedenen Kristalle vorhanden, so daB beim
eutektischen GuBeisen auch kein Garschaumgraphit
auftreten kann. Es gibt dabei auch keine Keim-
zellen, sondern nur fein verteilten Mischkristall-
graphit.

Zusammenfassung.

Nach einem Ueberblick iiber die Abscheidung und
Wirkung von Garschaumgraphit bei den verschiedenen
Schmelzverfahren wird die Erscheinung bei beson-
deren Yersuchsschmelzen eingehend behandelt, wobei
besonders der EinfluB der Abkiihlungsgeschwindig-
keit berucksichtigt wird. Zur Vermeidung der Gar-
schaumgraphitbildung wird das Einhalten eines
mogliehst niedrigen Gesamtkohlenstoffgehaltes emp-
fohlen und Mittel dazu vorgeschlagen. Zum
SchluB wird versucht, die praktischen Erfahrungen
durch die neueren wissenschaftlichen Forschungs-
ergebnisse zu erklaren.

la) St. u. E. 45 (1925) S. 144/7.

sollte eine Fiihrerstandslaufkatze mit Klappkiibel allein
die Rohstoffzufuhr zu den Kuppelofen bewerkstelligen,
so daB die Katze das Schmelzgut in die seitlich am
Kuppelofen angebrachten Einwurftrichter fiillte. Man
yerzichtete anfangs auf die Vorteile der zentralen Be-
gichtung; im Betriebe stellte sich jedoch heraus, daB
diese Art wunschenswert war. Es wurde daher eine voll-
standig selbsttatig wirkende Begichtungsvorrichtung
nachtraglich aufgestellt. Abb. 1 zeigt die Kuppelofen-

Zwischenschaltung einer Einrichtung
fur zentrale Besohickung.

begichtung mit Zwischenschaltung einer Beschickungs-
vorrichtung zur Ermoglichung der zentralen Begichtung,
die aber etwas kostspielig und betriebsunsicher ist und
den wertvollen Platz auf der Gichtbuhne fortnimmt; die
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guten Betriebsergebnisse entsprachen jedoch den Er-
wartungen.

Eine neuzeitliche Anlage ist die in Abb. 2 und 3 dar-
gestellte Begichtung von zwei Kuppelofen in dem Eisen-
werk Wulfel, Wiilfel (Hannover). Den Oefen ist eine Halle
vorgelagert, in der in zwei Beihen vertiefter Vorratsraume
die Einsatzstoffe aufgestapelt sind. Die Schmalspurgleise
des Werkes laufen iiber die Vorratsraume, wodurch sich
die Zufuhr sehr einfach vollzieht. Durch das Lager selbst
lauft ein Schienenstrang, auf dem sich eine fahrbare
Gattierungswage bewegt, die zwei Gichtkubel aufnehmen
kann. Wahrend der eine Kubel zur Beladung kommt,
wird der andere bereits dem Kuppelofen zugeftihrt.

Oberhalb der Gattierungswage, an den Bindern des
Daches aufgehangt, liegt die Fahrbahn der Elektro-

Abbildung 2.

Abbildung 3.

Hangebahn-Laufkatze, die sich gegen die Fiilléffnungen
der beiden Oefen hin verzweigt. Durch eine Schiebe-
weiche wird nach Belieben der eine oder andere Fahr-
bahnstrang mit dem Hauptstrang verbunden.

Auf dem Unterflansch der Fahrbahn fahrt eine Elektro-
hiingebahnkatze mit Ausleger. Die Steuerung wird vom
Fuhrerstande der Gichtbiihne aus yorgenommen. Der
Bedienungsmann kann von da aus alle Vorgange
Bereiche der Elektrohangebahn gut beobachten.

xxxtx.lb
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Elektro-HSngebahn-Laufkatze ftir zentrale Beschickung.
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Bei einer mittleren
Fahrstrecke von 10m,
einer Hubhohe von
12 m und einem Satz-
gewicht von 1000 kg

nimmt der Begich-
tungsvorgang etwa
3 min in Anspruch.

Die Begichtung wahrt
jeden Tag etwa 4 st,
und es wird dabei
mit vier Arbeitern
eine Durchschnitts-
leistung von 40 000 kg
erzielt, wahrend frii-

Abbildung 4.

Kuppelofenbeschickungsanlage
De Schelde, Ylissingen.

her zu derselben Arbeit vierzehn Ar-
beiter mehr Zeit benotigten.

Yor einiger Zeit wurde eine Kuppel-
ofenbegichtungsanlage fiir die Kénig-
liche Maschinenfabrik ,,De Schelde" in
Vlissingen (Holland) in Betrieb ge-
nommen, die gegeniiber den vorer-
wahnten noch dadurch beachtenswert
ist, daB sich der Beschickungskubel,
im Ofen angekommen, selbsttatig
entleert. Die Gichtbiihne ist auf das
MindestmaB beschrankt und dient
eigentlich nur ais Besteigungsmoglichkeit, um zu den
Fiill6ffnrungen der Kuppelofen zu gelangenl).

Abb. 4 stellt die Gesamtanlage dar; die Begichtung
von zwei Kuppelofen erfolgt auch hier mittels einer
Unterflansch-Elektrohangebahnkatze, die abwechselnd
den Oefen Begichtungsstoffe zufiihrt. Die Ausbildung

und Ausfiihrung von der Firma Zobel,
Thiir.

Entwurf
Neubert & Co., Schmalkalden i.
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der den Kuppelofen yorgelagerten Weiche nach Abb. 4
ist eine neue Bauart von gedrangten Abmessungen.
Sowohl die Verstellung der Weiche ais auch die Steue-
rung der Begichtungskatze erfolgt vom Giefiereiflur
aus. Yor der Endstellung des Auslegers der Katze im
Ofen wird durch ein Entriegelungslineal, das an der
Fahrbahn angebracht ist, die Verriegelung des Kubel-
yerschlusses gelést, so daB sich der Kubel gerade in der
Endstellung entleert. Das SchlieBen des Kubels erfolgt
selbsttatig durch Zuriickfahren der Laufkatze in die
Entleerstellung und Aufsetzen des Kubels auf den Be-
gichtungswagen. Die Gattierung wird in diesem Falle
yor den Kuppelofen yorgenommen; zu diesem Zweck ist
eine ortsfest eingebaute Gattierungswage yorgesehen, auf
deren Plattform sich der Begichtungswagen befindet.
Durch Yerfahren dieses Begichtungswagens kann der
beladene, gewogene Kubel unter das Gehange der Katze
gefahren werden.

AuBer den schon erwahnten, Arbeit und Zeit er-
sparenden Vorzugen ware noch die Sauberkeit der ganzen
Anlage zu erwahnen und auf den Umstand hinzuweisen,
daB der Raum um die Oefen in keiner Weise durchkreuzt
oder gesperrt wird, wie dieses bei anderen Férderanlagen
der Fali ist. Obering. G. A. Geipel.

Anwendung des Elektroofens in der Eisen- und Stahl-
gieBerei in Ameiika.
(Fortsetzung von Seite 1161.)

Nach Ansicht Bartons ist die Herstellung von gutem
saurem Stahl ebenso schwierig wie die von basischem
Stahl, wenn es sich nicht nur um Umschmelzen und
Erhitzen auf GieBtemperatur handelt. Das saure Schmel-
zen geht jedoch schneller, ist billiger und eignet sich
besonders fiir kleine, in griine Formen zu yergieBende
Stiicke.

Der Schrott soli moglichst rostfrei sein, da der saure
Herd im Gegensatz zum basischen hierdurch stark an-
gegriffen wird und das Eisenbad sich schneller iiber-
frischt. Frischen des Einsatzes ist zwecklos, so daB in
bezug auf den Kohlenstoffgehalt richtig zusammen-
gesetzter, stets gleichmaBiger Einsatz gewahlt werden
soli. Die besten Ergebnisse werden erzielt, wenn der
Einsatz aus 25 bis 30 % schwerem Schrott und der Rest
aus Schaufelschrott besteht mit durchschnittlich 0,30 % C
und 0,50 % Mn. Der Siliziumgehalt darf nicht zu hoch
steigen und muB notigenfalls durch Erzzuschlag gedriickt
werden; dieses ist beim Einschmelzen eigener Schrott-
abfalle (Aufgtisse und Wrackstiicke) nétig; Barton
rechnet mit nur 12 kg Erz auf 4 t Einsatz, bei 40 %
eigenem Schrott im Einsatz und wenn 0,26 % C im
fertigen GuB verlangtwerden. Beirostigem Schrott werden
drei Schaufeln Altsand zugesetzt, um die Wirkung des
Rostes auf den Herd zu neutralisieren und die Bildung
einer ,wasserigen" Schlacke zu verhindern. Die Kohlung
erfolgt durch Einsetzen von Roheisen und Koks. Wahrend
des Einschmelzens halt man die Tiiren verschlossen,
ohne sie zu verschmieren, da geringe Oxydation zur
Erniedrigung des Kohlenstoff- und Siliziumgehaltes
erwunscht ist. Zu groBe Schlackenmenge, die elektrisch
schlecht leitet, muB yermieden werden, ebenso die
Bruckenbildung. Entstandene Briicken werden zu-
sammengebrochen und die Schlacke entweder entfernt
oder durch Zusatz geringer Erzmengen yerdiinnt, damit
zu gleicher Zeit ein leichtes Kochen entsteht. Auch Nach-
setzen yon Schrott kann helfen. Bei richtigem Schmel-
zungsyerlauf ist die Flamme an den Elektrodenéffnungen
blau bis hellgelb, anfangs unter Begleitung von Schwarzem
Rauch.

Sobald ein geniigender Teil des Einsatzes einge-
schmolzen ist, wird eine Kohlenstoffprobe genommen
(Bruchprobe oder Analyse). Wenn gleichmaBiger Einsatz
fiir alle Schmelzungen yerwendet wird, steht der Kohlen-
stoffgehalt in einem bestimmten Verhaltnis zum Mangan-
und Siliziumgehalt. Die Ermittlung dieses Verhaltnisses
in Kurvenform von Fali zu Fali empfiehlt sich, da man
durch sie den Schmelzungsverlauf auch an Analysen
yerfolgen kann. Abb. 5 zeigt eine derartige Kurye fiir
einen 3-t-Pittsburgh-0fen, die auf Grund mehrerer
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hundert Schmelzungen aufgestellt wurde.
StahlguB mit 0,22 bis 26 % C, 0,60 bis 70 % Mn und
0,25 bis 30 % Si ist folgende Zusammensetzung des
fliissigen Bades nach dem Einschmelzen ais giinstigste
anzustreben: 0,11 bis 15 % C, 0,08 bis 10% Mn und
0,05 bis 0,07% S; der feste Einsatz soli durchschnitt-
lich 0,25 % C, 0,50 % Mn und 0,15 % Si enthalten,
da dann kein Ueberfrischen eintritt. Bei niedrigem
Kohlenstoff-, Mangan- und Siliziumgehalt ist das Eisen
iiberfrischt; die fliissige GieBprobe zeigt Ozydfleckc
und starkes Spriihen; beim Erstarren steigt sie so stark,
daB nur eine hohle Schale zuriickbleibt und der Bruch
stark blasig ist. Die zugehdrige Schlacke ist schwarz,
glasartig und spréde (wasserige Schlacke). Es ist manch-
mal unmdglich, den gelésten Sauerstoff aus dem Bade
herauszubringen. Ueberfrischung wird yermieden durch
SchlieBen der Tiiren wahrend des Einschmelzens und
auch durch Zugabe geringer Mengen an Kohlenstoff und
Ferromangan (0,10 %).

Der Sauerstoff wird durch Aufgabe yon Kohlen-
stoff auf das Bad entfernt. Der Mangangehalt wird durch
Zusatze auf 0,20 % gebracht, weiter werden Sehlacken-
bildner zugegeben und erhitzt. Die schwarze, ,,wasserige*
Schlacke soli allmahlich dunkelgriine Farbe bekommen,
dicker werden und ruhig sein. Ist die Sauerstoffbindung
aus dem Eisen zu schwach, so kocht die Schlacke mit

Fiir weichen

[ S's

' 070 37S 020 OCS 030 035 0¥0 0,*s 0S0 o0ss
rtoM errs/ofli7 %
Abbildung 5. Mangan- und Siliziumgehalt bei
yerschiedenen Kohlenstoffgehalten.

steigender Temperatur leicht. Derartige Schlacken er-
setzt man zweckmaBigerweise durch frische. Bei hohem
Kohlenstoffgehalt ist das Eisen im Probeléffel ruhig und
der Bruch gesund; die Schlacke ist dick und hat griine
Farbeg; die leuchtende Flamme mit leichten weiBen oder
hellblauen Dampfen um die Elektroden herum laBt den
Yerlauf der Reduktion erkennen; bei starker Reduktion
entsteht viel Rauch mit weiBer Flockenbildung. Die
Griinde hierfiir kénnen sein:

1. Zu hoher Kohlenstoffgehalt des Einsatzes mit viel
[Sand, ohne Erzzuschlag, zur Verminderung des
reduzierenden Einflusses des Kohlenstoffs auf die
Kieselsaure.

2. Abgebrochene, nicht bemerkte Elektrodenstiicke.

3. Tiefes Eingraben der Elektroden mit Ueberhitzung
fdes Herdes, wodurch gréBere Schlackenmenge und
starkere Siliziumreduktion entsteht.

4. Hochkommen yon Flickstoffen.

Durch die starke Siliziumaufnahme des Bades, die
diese Fehler hervorrufen, wird der fertige Stahl unbrauch-
bar; die Schlacke muB dann gezogen und durch Erzen
der Normalzustand des gefrischten Eisens wieder herge-
stellt werden.

Das Kochen ais Folge endothermischer Umsetzungen
tritt erst ein, wenn eine geniigend hohe Temperatur
erreicht ist.

Halt das Eisen viel Eisenoxydul in Lésung, so bildet
sich durch Umsetzung mit dem Silizium aus dem Eisen
selbst Kieselsaure, so daB die Schlackenmenge stark
yermehrt wird; auch bindet das Eisenosydul Kieselsaure
aus der Zustellung. Das Eisen ist unter der groflen
Schlackenmenge bei niedrigem Kohlenstoff-, Mangan-
und Siliziumgehalt noch kalt und unruhig, die Schlacke
schwarz, beides ais Folge eines iiberschiissigen Metali-
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oxydgehaltes; die GuBstiicke werden in diesem Falle
blasig. Lie Entgasung muB vor der Temperaturerhéhung
durchgefuhrt werden, da der heiBe Stahl den Sauerstoff
fester in Losung halt. Die Sauerstoffbindung erreicht
man zunachst durch Aufstreuen frischer, eisenoxydfreier
Schlackenbildner (70 kg alter Sand oder Steinbrocken
auf 4 t fliissiges Materiat), die nach 5 min verfliissigt
sind. Die Flamme an den Elektrodené6ffnungen verschwin-
det und macht zunachst einem dichten weiBen, dann
einem weiBlich gelben Rauch mit leuchtender Flamme
Platz, ein Zeichen der beginnenden Reduktion. Auch
jetzt ist das Bad noch mit Sauerstoff iiberladen und
nicht geniigend heifl; die Schlacke ist dunkelgriin, aber
nicht mehr so dunn. Andernfalls miissen zur Verstiirkung
der Reduktionswirkung Schlackenbildner, 5 bis 7 kg
und einige Schaufeln Kokspulver auf-
gegeben werden. Metali- und Schlackenproben werden
alle 5 min entnommen. Mit fortschreitender Erwarmung
und Entgasung wird die Schlackenfarbe hellgriin und
schlieBlich griingelb; die mehr dicke, zahe Fertigschlacke
Herausnehmen des Probel6ffels Faden.
der mmit hellbliiulicher Farbe ohne
Spruhen aus dem Lé6ffel flieBenden Eisenproben sind
keine Oxydfleeke mehr der Bruch ist
blasenfrei. Die Temperatursteigerung des Stahlbades
kann ohne Bedenken erfolgen. Wurde das noch sauerstoff-
haltige Bad stark erhitzt, so blieb die Schlacke schwarz
und dunnflussig und die Eisenprobe wild. In diesem
Falle werden Ferromangan und Koks, und falls nach
einigen Minuten keine Besserung eintritt, weitere Sehlak-
kenbildner zugesetzt. Hilft auch das nicht, so wird
die Schlacke nach vorhergehender Zugabe von Ferro-
mangan durch eine neue ersetzt. Bei klumpiger Schlacke
wird das Eisen nicht warm, da der Lichtbogen infolge
ihrer schlechten Leitfahigkeit nicht iiberspringen kann.
Es entwickelt sich wieder weiBer Rauch um die Elek-
troden herum. Ein geringer Kalkzusatz yerbessert
diesen Zustand. Zu groBe Schlackenmengen miissen
abgezogen werden, da andernfalls der Siliziumgehalt
des Eisens auf 1 % steigt.

Ist bei richtiger Schlackenfiihrung das Eisen noch
wild, so ist die Wechselwirkung zwischen Schlacke und
Metali zur Zerlegung der gelosten Metalloxyde noch
nicht beendet. Das oxydhaltige Eisen zeigt im Probe-
I6ffel auf dem Spiegel kleine rotbraune Flecken; beim
Ausgiefien spruhen die Proben. Nach einiger Zeit ist
die Entgasung jedoch vollendet, und der Spiegel des
Eisens im Probeléffel ist blank und zeigt blauliche Farbe.

Ist der Stahl gut, so muB die Erhitzung auf GieB-
temperatur und die Einstellung des Kohlenstoffgehaltes
zur Vermeidung zu hoher Siliziumaufnahme so sehnell
wie moglich erfolgen. Barton empfiehlt die Kohlung
mit Roheisen, wobei allerdings der Nachteil der Bad-
abkiihlung mit entsprechender Verlangerung der Schmel-
zungsdauer und erho6hter Gefahr der Siliziumaufnahme
entsteht. Bei zu hohem Siliziumgehalt ist der Spiegel
des Eisens im Probelé6ffel silbrig; in der Probeform tritt
die Erstarrung trotz hoher Temperatur sehnell ein. Es
empfiehlt sich daher, beim Zusatz groBer Roheisenmengen
vorher Schlacke abzuziehen. Ob und wieviel Silizium
von Fali zu Fali zugesetzt werden muB, ist Erfahrungs-
sache. Bei richtigem Schmelzungsverlauf ohne iiber-
maBige Siliziumreduktion sind noch 0,20 % notwendig;
geht die Schmelzung 5 min langer, so nur noch die Halfte,
und nach 10 min ist kein Zusatz mehr erforderlich.
Barton rechnet bei heiBem Eisen und 120 V Lichtbogen-
spannung mit einer Zunahme des Siliziumgehaltes von
0,02 % je min. 6

MuB der Siliziumgehalt erniedrigt werden, so wird
ie Schlacke teilweise entfernt und Erz aufgegeben; ein
halt die Schlacke diinn und ver-

ndert Siliziumreduktion. Durch Aufstreuen von Koks
Schlacke wird die Entgasung eingeleitet. Ein
eberschuB an Koks verursacht bei schwerer Schlacke
i iziumreduktion, wodurch gesunder Stahl wieder un-
rujg wird, wie Barton durch Versuche feststellte: Bei
nc tig gefiihrter, gut fliissiger Schlacke unter Zusatz
geringer Kalkmenge nimmt der Siliziumgehalt im weichen

Ferromangan

zieht beim
Auf dem Spiegel

vorhanden;

geringer Kalkzusatz
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Stahl trotz langer und starker Erhitzung und trotz auf-
gestreuten Kokspulyers nicht zu; derartige Metallproben
steigen nicht, der Bruch ist blasenfrei und die Schlacke
hat die richtige, gelbgriine Farbung. Die mit Silizium-
in die Pfanne yergossenen Stiicke sind gesund.
damit

zusatz
Jetzt wird der Strom einige Zeit ausgeschaltet,
keine weitere Temperatursteigerung und damit Silizium-
reduktion eintritt, und sehnell so viel Sand aufgeworfen,
daB die Schlacke schwerer wird, ohne sich dabei in den
ausgesprochen dicken, unrichtigen Zustand zu ver-
wandeln; die Schlackenfarbe andert sich nicht. Nach
Einschalten des Stromes steigt der Siliziumgehalt im
Eisen bald, die GieBproben treiben und der Brueh ist
blasig; nach einem Zusatz von Mangan wird die Probe
jedoch wieder gesund. Eine Erklarung ist nur moglich
durch die augenblickliche Aufnahme des Sauerstoffes,
der bei der Reduktion der Kieselsaure frei wird.

ZusammengefaBt wird Siliziumreduktion durch

folgende Umstande verursacht:

1. Reduktion der Kieselsaure aus dem Herd und aus
der Schlacke durch die Wirkung des Kohlen-
stoffes im Eisenbade.

2. Reduktion bei hohem Kieselsauregehalt
Schlacke; Kalkzusatz wirkt dem entgegen.

3. Reduktion durch Einwirkung yon Kohlenstoff
(Koks und Elektroden) auf die Schlacke.

4. Reduktion durch zu hohe Schlaekentemperatur.

der

Das Aussehen der Proben ist aus Abb. 6 erkenntlich:
Die mit a bezeichnete Probe stammt von einem iiber-
oxydierten Eisen mit einem Kohlenstoff-, Mangan- und
Siliziumgehalt unter 0,070 %. Die Ueberfrischung ist
an den Hohlraumen erkenntlich. Der Bruch ist nicht
deutlich kristallin, sondern mehr sehnig. Lie Schlacke
ist diinn und wasserig, ahnlich wie schwarzes Glas.

Probe b stellt die Form einer guten Schmelzung
mit 0,11 bis 0,17 % C, 0,08 bis 0,20 % Mn und 0,05 bis
0,10 % Si dar. Der auBere, durch die Kokillen abge-
schreckte Rand ist gesund mit mehr oder weniger groBen
Kristallen. Beim Bruch durch Schlag ist die Probe mehr
zah. Lie Schlacke ist ziemlich diinn und dunkelgrau bis
dunkelgriin gefarbt. |Ist die Schlacke noch schwarz,
so ist sie lavaartig, mehr matt und nicht stark glanzend.
Sie ist nicht so briichig wie die Schlacke beim Ueber-

frischen, sondern mehr zah.

Probe c¢c stammt von einem zu heiBen Stahl mit
iiber 0,30 % C, 0,20 bis 0,35 % Mn und mindestens
0,15 % Si, je nach dem Kohlenstoffgehalt. Der Bruch

Abbildung 6. Aussehen der Proben bei yerschiedenen

Schmelzungen.

ist vollkommen Kkristallin. Das Zerbrechen erfolgt bei
leichtem Schlag. Die Schlacke ist mehr oder weniger
griin und briichig oder zah, je nach der Reduktion und
der Schlackenmenge.

Im Gegensatz zum basischen Herd ist der EinfluB
des sauren Herdes auf den Schmelzungsyerlauf von Be-
deutung. Diese Wirkung beginnt schon, wenn sich wenig
fliissiges Eisen beim Einschmelzen gebildet hat; die durch
den Sauerstoffgehalt des Einsatzes entstandenen Metall-
oxyde binden entsprechende Mengen Kieselsaure. Kohlen-
stoff und geringe Schwefelmengen werden durch die
Einwirkung des Sauerstoffes entfernt, wahrend Phosphor
zwar oxydiert wird, aber durch standige Riickphospho-
rung wieder ins Bad zuriiekwandert.

Bei UeberschuB an Metalloxyden wirkt die Schlacke
oxydierend, nach Verbrauch derselben und bei Ueber-
schuB an Kieselsaure reduzierend. In der reduzierenden
Schlacke werden die Metalloxyde durch das Silizium in
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statu nascendi zerlegt, wobei die Farbe der Schlacke von
dunkel zu hellgrun iibergeht. Ist die richtige Temperatur
zu gleicher Zeit erreicht, so kann die Schmelzung ver-
gossen werden.

Ein unerwiinschter UeberschuB an Kieselsaure wird
durch Kalk unschadlich gemacht (Si02 + CaO =
CaO* Si02. Ueber der stark reduzierenden schaumenden
Schlacke bilden sich scharfe, leuchtende Flammchen.
Die dicke Schlacke liegt jedoch tot, hat schwarze Farbe

Sc/nvefte/geha/7:
7 /m£7nsatz
Z nachdem f/nschm e/zen
3 nach Tfo/fszusafz
¥u5 nach M anganzusafz
$ der ferfrgprobe

°fo  Si02 Sch/achenzusammensetzung:

50 7 nach dem £7nschme/zen
Z bei Seg/nn der ffedu/rfion

VO 3 nach beendeter -\
V nachdem rerfrgmachen
S der £hdsch/ache
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CaO
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w
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mischen Behandlung hat dieser folgende Eigenschaften:
Bruchgrenze 70 bis 77 kg/mm 2, F.lastizitatsgrenze 35 bis
38 kg/mm2 30 bis 35 % Dehnung auf 50 mm, 35 bis
40 % Einschnurung, Brinellharte 180 bis 200 und Sklero-
skopharte 40 bis 50.

Abb. 9 zeigt die Werte von Bruchgrenze und
Dehnung in Abhangigkeit von dem Mangangehalt. Im
Gegensatz zum fruher iiblichen Birnenstahl liefert der
Elektroofen weitgehend entgasten und daher hochwertigen

Schrefe/geha/f:

2 nachdem £inschn7e/zen
3 nachAoAszusafz
Vu.S nachM arrganzusatz
S der Fertigprobe

0 7 2

Abbildung 7 und 8. Zusammensetzung richtig gefiihrter saurer Schlacken.

und zahen Bruch; zur Vermeidung der Siliziumerhdhung
im Eisen muB sie yerdiinnt werden. Der Kalkgehalt der
Schlacke schwankt von 8 bis 30 %, soli jedoch in Riick-
sicht auf die Zustellung mdglichst niedrig sein. Man ver-
wendet gebrannten Kalk oder Kalkstein. Mit steigendem
Kalkgehalt andert sich die Schlackenfarbe yon hellgrau
zu einem porzellanartigen Graugriin; bei sehr hohem
Kalkgehalt zerfallt sie an der Luft. Ist mehr ais 25 % CaO
in der Schlacke enthalten, so tritt durch die starke Bin-
dung der Kieselsaure keine Siliziumreduktion ein.

Der Yerlauf der Umsetzung, durch die eine geringe
Schwefelabnahme eintritt, ist noch unbekannt, sie erfolgt
jedoch wahrscheinlich unter Bildung von SO02 aus dem
Mangansilikat in der Schlacke; auch Bildung yon fliich-
tigem Schwefelsilizium ist moglich.

Abb. 7 und 8 zeigen die Zusammensetzung richtig
crefiihrter saurer Schlacken vom desoxydierenden Zu-
stande bis zum entgasten Stahl; die Schwefelzunahme
durch den Kokszusatz ist erkenntlich, ebenso die Ent-
schwefelung bis zum SchluB der Schmelzung.

Im Gegensatz zum basischen Betriebe wird der Man-
ganzuschlag erst 3 min yor dem AbgieBen gegeben, und
zwar unmittelbar unter die Elektroden
Stiicken, die leicht angefeuchtet werden, damit sie die
zahe Schlackendecke besser durchdringen. Die Ein-
stellung auf den yerlangten Siliziumgehalt erfolgt ent-
weder durch Reduktion aus einer absichtlich schweren
Schlacke, oder durch Zusatz von Ferrosilizium im Ofen
oder in erbsengroBen Stiicken in die Pfanne. Bei Re-
duktion der Schlacke ist das ganze Silizium in
statu nascendi wirksam, so daB die Entgasung denkbar
o-rundlich ist; doch ist fiir
Erfahrung Voraussetzung.

in faustgroBen

aus

diese Arbeitsweise groBe
Beim Zusatz des Ferro-
siliziums in den Ofen ist es schwer, den yerlangten Gehalt
mit Regelmafligkeit zu treffen. Gehalte bis zu 0;8 % Si
sind nach Untersuchungen Bartons fiir den Stahl nicht
nachteilig.

Sehr eingehend beschreibt Barton sodann die Her-
stellung yon Manganstahl mit 12 % Mn. Nach der ther-

S 10 72 74- 76 78 20
M angan irf °/o

Abbildung 9. Bruchgrenze und Dehnung (MeBlange
200 mm) in Abhangigkeit vom Mangangehalt.

Manganstahl. Bei der stark basischen Kalkschlacke im

Elektroofen ist der Manganyerlust auch beim Verarbeiten
von Abfallen sehr gering. Ais Ofenzustellung haben sich
beim Verschmelzen von Manganstahl Magnesitsteine
mit einer Eisenhiille weitaus am besten bewahrt; die
Haltba-'1""?* ‘2 V— 1 ,iQO t\_ Kio Sfanhe des
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gewohnlichen oder Dolomitherdes. Die
Schlaekenfiihrung leichter, da diese nur
wenig Magnesiumoxyd enthalt, das die Metalloxyde sehr
fest bindet. Auch Silikasteine iiber der Schlackenzone
bewahren sich nicht, da uberschiissige Kieselsaure in
der Schlacke aus der Zustellung die Metalloxyde ebenfalls
sehr fest halt.

Manganhartstah1l ohne Zusatz von Schrott mit
hohem Mangangehalt kann folgendermaBen erschmolzen
werden:

Magnesit-
ist wesentlich

1. Weicher Schrott wird unter der Frischschlacke ver-
schmolzen und unter einer zweiten Karbidschlacke
fertiggemacht. Zum SchluG wird das erforderliche
Ferromangan nach wund nach zugesetzt.

2. Es wird wie unter 1 eingeschmolzen, dann wird
das Ferromangan nach dem Schlaekenziehen sofort
zugesetzt und dann unter der Karbidschlacke
fertiggemacht.

3. Nach dem Einschmelzen wird ohne Schlaekenziehen
entgast und legiert.

4. Das Ferromangan wird mit dem Einsatz aufgegeben
und die Schmelzung unter einer Schlacke fertig-
gemacht.

Bei dem Verfahren 1 und 2 sind ungefahr 0,50 % Mn
des Einsatzes verloren, und die doppelte Menge an
Schlackenbildnern ist erforderlich. Das Verfahren 4 wird
selten durchgefiihrt; Manganverlust tritt unter der hoch
basischen Schlacke zwar nicht ein, jedoch ist die Kohlen-
stoffaufnahme meistens unerwiinscht hoch; bei zu starker
Kohlenstoffaufnahme mu(i heruntergefrischt werden,
was ohne vorherige Manganoxydation nicht durchfuhrbar
ist. Die dritte Arbeitsweise ist die am meisten ubliche.
Der weiche Schrott wird ohne Erz und ohne Kalk ein-
gesetzt. Sobald Tiimpel unter den Elektroden ent-
standen sind, wird unter diese eine geringe Kalkmenge
aufgegeben. Betragt der Kohlenstoffgehalt nach dem
Einschmelzen iiber 0,10 %, so muB geerzt werden. Im
Endzustand enthalt das Bad 0,05 % C bei 0,01 % Si
und 0,04 % Mn. Die Schlacke ist dunn und schwarz.
Nun wird Kalk im Gewicht von 2 % des metal-
lischen Einsatzes zugegeben und FluBspat in einer
Menge von 20 % des Kalkgewichtes; nach dem Ver-
fliissigen wird die Schlacke durchgeruhrt, eine gute
Lage Koksstaub aufgestreut und der Ofen dicht ge-
Die Schlacke wird bald heller. Ist die Bad-
temperatur hoch genug, so wird mit der Aufgabe des
vorgewarmten Ferromangans begonnen, das rd. ein
Siebentel des Einsatzgewiehtes ausmacht. Die Schlacke
wird nun dunkelblau oder griin, je nach dem Mangan-
gehalt (vgl. Abb. 10). Die Ueberfiihrung der Schlacke
in den karbidischen Zustand ist schwer, da der Metall-
oxydgehalt hoch ist (2 bis 4 % Mn und 7 bis 10 % Fe).
Man gieBt meistens bei griiner Schlackenfarbe und bei
5 bis 7% Mn in der Schlacke ab. Die nachfolgenden,
in Zahlentafel 7 aufgefiihrten Schlacken zerfallen trotz

schlossen.

Umschau.

Stahl und Eisen. 1329
Chemische Zusammensetzung

Schlacken.

Zahlentafel 7.
verschiedener

Zeit der Probenahme 1 Uhr 2 Uhr i2io uhr 215 uhr
dunkel-! . hell- ift

Farbe braun raun  (raun mﬁlvgf

«i0 * e % 28,02 :34,70 33,50 33,60
Fe203+ AI203 . % 20,70 16,00 10,00 9,40
CaO -f MgO . . % 48,38 '49,49 56,45 58,42
MN O e % 7,02 ! 4,45 3.75 1,59
Barton fiihrt RiBbildung haufig auf nicht richtig

entgasten GuB zuriick. Die Ueberwachung der Ent-
gasung durch die Wechselwirkung zwischen Mangan und
Sauerstoff des Eisenbades und dem Manganoxydul und
Kohlenstoff in der Schlacke gesehieht durch GieBproben
in Sand, die 300 mm lang sind und einen rechteckigen
Querschnitt von 13 X 20 mm haben, nach dem Erstarren
in Wasser abgeschreekt und durch Hammerschlage ge-
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Abbildung 10.  Schlackenzusammenset-
zung im Verlauf einer Manganstahl-

Schmelzung.
brochen werden (vgl. Abb. 11). Die erste GieBprobe
nach dem Manganzusatz hat einen Bruchwinkel von

90°. Der Bruch ist kérnig und gefarbt; die Farbung
ist durch Oxydgehalte verursacht. Mit zunehmender
Entgasung wird der Biegewinkel groBer, das Bruchgefiige
ist schlieBlich mehr sehnig und silbern-weiB und zeigt,
wenn der Stahl fertig ist, keine Spur von Farbung mehr.

Das Verhaltnis vom Mangan- zum Kohlenstoffgehalt
ist nach Aersuchen von Barton fur die Eigenschaften des
Hartstahles von gréBter Bedeutung, und zwar soli dieses
iiber 10 liegen. An Hand einer Anzahl von Schmelzungen,

des hohen Metalloxydgehaltes an der Luft. die in drei Reihen eingeteilt wurden, zeigte sich beim

.r Schlacken mit g bis 20 %

Mn sind_ grurThchweiIB—bIau, Zahlentafel 8. Mangai und Kohlenstoffgehalt sowie Biegewinkel

solche mit 6 bis8% Mn dun- von Mangan-Hartstahl.

kelbraun, mit 4 bis 6% hell-

braun und mit 2 bis 4 % . .

hellbraun bis grauweiB. Bei Beihe 1 Eeihe 2 Reihe 3

mégliehst hohem Kalkgehalt 0 Mn C Mn c Mn

ist unter gleichem Verhaltnis % % % % % %

der Manganverlust am ge- 101 11.26

ringsten; je mehr Kiesel- ' ' 1,07 11,75 1,22 12,01

saure vorhanden ist, um so 1,00 11,06 111 11.92 1,18 12,30

gréBere  Mengen Mangan 0,95 10,86 1,00 11,39 1.15 12,42

werden gebunden, und um 0,90 10,53 1,05 11,54 117 12,84

so groBer wird auch die 0,93 11,11 0,97 11.92 1.16 12,62

Reduktionsarbeit. 0.99 10,82 1,04 11,44 1,32 13,07
Dichte Metallproben sind 112 11,63 1,35 13,93

kein Zeichen fiir gut ent- 1.24 12,77

gasten Manganstahl, da der Im Mittel. 0,96 10,94 1,05 11.61 1.22 12,74

groBe UeberschuB an Man-

gan den wahrend des Erstar- Verhaltnis Mn 11,40 11,00 10,40

rens frei werdenden Sauer-

stoff sofort bindet und so eine Biegewinkel d. bei 90° beginnen bei 120° beginnen 180° ohne die ge-

Normalprobe

Blasenbildung Yerhindert.

die Anrisse

die Anrisse ringste RiBbildung
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Ueberschreiten dieses Verhaltnisses, daB die Eigen-
schaften der Stahle verschieden sind, was durch die GroBe
des Biegewinkels zum Ausdruck kommt (vgl. Zahlen-
tafel 8). s
Nach anderen Yersuchen Bartons ist die Hohe des
Mangangehaltes ausschlaggebend, wobei der Kohlenstoff-
sehalt und das Verhaltnis Mangan zu Kohlenstoff in den
Hintergrund tritt: Ein Manganstahl mit weniger ais
U % Mn bricht bei einem Biegewmkel von 90 bis 120 ,
bei 11 bis 12 % Mn tritt das Versagen der Biegeprobe
bei einem Winkel von 120 bis 180“ auf; bei 12,5 bis
14 % Mn zeigen sich bei einem Biegewinkel von 180 keine
Spuren von Anrissen. Infolgedessen ist dort, wo groBte
Zahigkeit und Widerstandsfahigkeit gegen StoB gefordert
wird” ein Mangangehalt von 12 bis 14 % Mn anzustreben.
Ein Stahl mit 7 bis 10 % Mn hat eine hohere Elastizitats-

Abbildung 11. Form und Bruchunterlage
fiir eine Manganstahlprobe.

grenze und einen groBeren Widerstand gegen-
uber Eindriicken, er ist jedoch nicht zah;
das Verhaltnis von Mangan zu Kohlenstoff
braucht 10 nicht zu uberschreiten. Je niedri-
ger der Kohlenstoffgehalt wird, um so we-
niger Bisse treten auf; Risse sind im Eisen
anfangs nicht sichtbar, sie kommen erst nach
langerem Betriebe zum Vorschein.

Der Siliziumgehalt betragt 0,30 bis 0,80 % . Giisse
mit 2 % Si zeigen gegenuber normalem Stahl mit 0,40 %
keinen Unterschied.

Beim Bearbeiten von Manganschrott ist Barton
der Ansicht, daB Schmelzungen mit 50 bis 75 % Alt-
schrott leichter herzustellen sind ais solche mit 100 %.
Zu starke Kohlenstoffaufnahme ist vor allen Lingen zu
vermeiden. Die Schlacke soli so basisch wie méglich,
jedoch gut fliissig sein. Sand soli nicht aufgegeben
werden, nur FluBspat. Kokspulver ais Beduktionsmittel
ist zur Vermeidung der Kohlung mit Vorsicht anzuwen-
den; die Schlacke soli infolge hoheren Mangangebaltes
blaulich bleiben. Die Biegeproben sind bei derartigen
Schmelzungen von erhéhter Wichtigkeit. Bei 75 % Alt-
schrott betragt der Mangangehalt nach dem Einschmelzen
9 bis 10 % ; eine Entkohlung ist ohne erheblichen Mangan-
verlust nicht durchfuhrbar; je weniger Bost im Einsatz
ist, um so niedriger ist auch der Mangangehalt der
Schlacke, und um so leichter und schneller verlauft die
Reduktionsarbeit. Mit dem Einsatz kann etwas mehr
Kalk zur Bindung von Metalloxyden gegeben werden.
Die Endschlacke wird nach dem Einschmelzen durch
weitere Aufgabe von Kalk und FluBspat und Aufstreuen
von Koks gebildet. Ist die Schlackenfarbe griin, so wird
die errechnete Menge Mangan zugegeben und die Schmel-
zung fertiggemacht. Metallproben zeigen auf der Bruch-
flache zuerst starke Farbung zwischen violett, blau, griin
undrotlich; die Biegeproben sind schlecht. Entsprechend
der fortschreitenden Reduktion verschwinden die Farben,
und der Biegewinkel nimmt zu, bis schlieBlich zahes
Korn und silberiger Bruch entsteht, wie in der yorbe-
schriebenen Weise.

MuB der Kohlenstoffgehalt erniedrigt werden, so
soli man Manganerz verwenden, wodurch der Mangan-
gehalt des Eisens erhoht wird nach der Umsetzung:

Mn02 + 2 C = Mn + 2 CO.

(Ein Uebertritt groBerer Manganmengen in die Schlacke
laBt sich jedoch nicht vermeiden, wobei der Kohlenstoff-
gehalt nur wenig abnimmt; die Temperaturfiihrung ist
hierbei wichtig.)

Umschau.
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Abbildung 12. Bezeichnendes Bruchaussehen yerschiedener Manganstahl-
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Beim Verschmelzen von Hartstahlabfallen soli nach
Ansicht Bartons zur Reduktion der in der Schlacke be-
findlichen Metallosyde nur Kokspulver
wenig Asche verwendet werden, alle
tionsmittel haben sich nicht bewahrt.

Wahrend der Siliziumgehalt im Manganstahl, der
nur durch Zusatz von Eerromangan hergestellt wurde,
ohne EinfluB ist, scheint dieses beim Verarbeiten von
Hartstahlsehrott nicht der Fali zu sein; der Bruch der
nicht abgeschreckten Probe schwankt zwischen einem
feinen seidigen bis groben kristallinen Korn. Auch wenn
der Biegewinkel 180° ist, scheint die erforderliche Schlag-
arbeit groBer zu sein, der Stahl ist ganz besonders hart
und das Gefiige von dem iiblichen abweichend. Bet
starker Ueberhitzung im fliissigen Zustande
sich die Eigenschaften zu andern;
gegossenen Manganstahles
Schwankungen

mit moglichst
anderen Beduk-

scheinen
das Bruchgefiige des
unterliegt viel groBeren
in Abhangigkeit von der Schmelz- und
GieBtemperatur ais das des Kohlenstoffstahles (Abb. 12).
Manganstahlistim GuBzustande sehr sprode; zum Gliihen
haben sich in Amerika elektrische Gliihofen mit Erfolg
durchgesetzt. [N

Beachtenswertistdie Anwendung von Schreckplatten;
an der Beriihrungsstelle mit diesenwird der Stahlzah. Ein
mit Schreckkokille vergossener Stahlvon 6bis 12mm Dicke
laBt sich ebenso biegen wie ein warm behandelter Stahl.

Stahle mit im GuBzustande verschiedenartigem
Korn haben nach dem Abschrecken in Wasser alle ein
gleichmaBig silbergraues Gefiige.

proben.

Die Zunahme der Verwendung, von legiertem Stahl-
guB ist hauptsachlich auf die Anforderungen der Auto-
mobilindustrie zuruckzufiihren, die schwierige Schmiede-
stucke durch billigere GuBstiicke gleicher Gute ersetzt,
und zwar besonders da, wo es auf groBte Gewichtser-
sparnis bei hoher Betriebssicherheit ankommt; je nach
der Warmebehandlung konnen die Eigenschaften des
moglichst gleichmaBig zusammengesetzten Ilegierten
Gusses nach Wunsch stark beeinfluBt werden, von glas-
hart bis zu gréBter Zahigkeit, selbst in ein und dem-
selben GuBstiick. Bei der Herstellung von legiertem
GuB wird meistens aui basischem Herde geschmolzen,
allerdings fiir gewisse Legierungen auch saure Zustellung
bevorzugt. Es solinur guter, moglichst rostfreier Schrott
verwendet werden, um die Menge der gelosten Metall-
oxyde in der Schmelze von Anfang an moglichst niedrig
zu halten.

Durch Zusatz von Nickel wird die Bruuhgrenze und
Elastizitatsgrenze erhoht, ohne daB die Duktilitat ab-
nimmt; der Widerstand gegen VerschleiB und StoBbiege-
beanspruchung ist groB. Nickellegierter GuB neigt zur
Blasenbildung. Da die Erstarrung sehr schnell erfolgt,
istrichtige GieBtemperatur und schnelles Fullen der Form
erforderlich. In Amerika haben sich drei Sorten Nickel-
stahlguB bei 0,15 bis 0,45 % C eingefiihrt, mit 1,0 bis
15% Ni, 2 bis 25% Ni und 3,25 bis 3,5 % Ni.
Fur Sonderzwecke geht man auf 4 bis 5% Ni und auf
36 % Ni. Nickel oxydiert nicht beim Schmelzen, so
daB sowohl beim Verarbeiten von Nickelstalilschrott ais
auch beim Legieren der basische oder saure Betrieb ge-
wahlt werden kann.

Im sauren Betriebe wird Nickel in der verlangten
Menge des fertigen Gusses mit dem Einsatz
von nickelhaltigem Roheisen oder
gegeben. Nach dem Einschmelzen wird der Gehalt
durch Analysen ermittelt. Die erforderliche Kohlung
geschieht durch phosphor- oder schwefelarmes Roheisen.
Die Schlackenfiihrung ist die gleiche wie beim Kohlen-
stoffstahl. Der Siliziumgehalt wird durch Zusatz von
Ferrosili- ’ TR

in Form
Nickelabfallen auf-
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aus der mit Sand abgesteiften Schlacke unter Temperatur-
steigerung (Dauer 10 bis 12 min). Es soli méglichst heiB
mit Stopfenpfanne vergossen werden. |Ist beim Yer-
schmelzen von Nickelstahlschrott der Kohlenstoffgehalt
zu hoch, so wird durch leichtes Erzen gefrischt, wobei
kein Verlust an Nickel eintritt. Eine unruhige Nickel-
stahlschmelzung kommt haufig auch bei reichlicher
Anwendung yon Mangan, Silizium und Titan u. dgl.
nicht zum Stehen, wahrend Aluminium- und Magnesium-
zusatz in die Pfanne hilft. Aluminium im UeberschuB
macht den GuB hiirter, so daB Magnesium bis zu % kg/t
ais Zusatz von Barton empfohlen wird.

Im basischen Ofen ist der Schmelzungsverlauf der
gleiche wie beim Kohlenstoffstahl; der Nickelzusatz wird
mit eingesetzt oder spater aufgegeben. Die Menge der
Fertigschlacke betragt 3 % des Eisengewichtes; ihre
Einwirkung soli 3 bis 5 st dauern.

Einige Schlackenanalysen von
zungenl) zeigt Zahlentafel 9.

Nickelstahlschmel-

Schlackenanalysen von Nickel-

stahlschmelzungen.

Zahlentafel 9.

AI2D3 Mn  0aO CaC2

Si02 Pe Mg O P s

% % % % % % %

0,02
0,07
0,08
0,04
0,02
0,03

% %

16,13
16,98
14,53
12,77
16,21
13,28

0,28
0,28
0,19
0,36
0,39
0,34

1,23
1,14
0,97
1,31
1,30
1,33

0,64
0,70
0,66
0,58
0,74
0,49

1,98
3,32
1,74
4,39
2,63
3,26

0,27
0,11
0,53
0,40
0,14
1,05

58,24
64,01
57,95
61,76
63,11
58,32

Die Analyse des zugehorigen Stahles ist etwa 0,30 % C,
0,70% Mn, 0,22 % Si, 0,30 bis 3% Ni, 0,015% P
und 0,008 % S.

Bei der Herstellung von legiertem Stahl ist weit-
gehende Entgasung wichtig; nachdem der Kohlenstoff-
gehalt unter Beriicksiehtigung der Aufnahme aus der
Karbidschlacke nach bestimmter Zeit auf die gewiinschte
Hohe eingestellt ist, werden die noch erforderlichen
Schlackenzuschlage und eine gute Lage Kokspulver
aufgegeben und alle Ofendéffnungen durch Verschmieren
gut abgedichtet; die Elektrodenéffnungen schlieBen sich
durch den austretenden Bauch. Barton rechnet bei yer-
wendung von sauberem Schrott mit einer Einwirkungs-
dauer der Schlacke im Gewicht von 3 % des Eisens von
1 st und bei rostigem, schmutzigem Schrott von 2 st
bei 5 bis 6 % Schlackengewicht des Eisens. (Da im
Elektroofen durch die Wirkung des Lichtbogens freier
Stickstoff entstehen kann, empfiehlt sich bei Elektro-
etahl die Verwendung von Titan.)

(Fortsetzung folgt.)

GieBereisemester an der Bergakademie Clausthal.

Im Winter wird wiederum das sogenannte GieBerei-
semester in den Raumen des Eisenhuttenmannischen
Instituts unter Leitung von Geheimrat ®r.=£jng. Cm om
B. Osann gelesen. Die Vorlesungen beginnen am 1. No-

vember. Anmeldungen sind zu richten an das oben ge-
gannte Institut.
Das GieBereisemester dient in erster Linie Ma-

abgeschlossen
Leiter von

schinen-Ingenieuren, die ihr Studium
~aben und sich darauf yorbereiten wollen,
GieBereien zu werden.

Aus Fachyereinen.

Verein deutscher Eisengieflereien,
GieCereiverband, Dusseldorf.

In den Tagen vom 25. bis 27. August 1926 hielt der
erem deutscher EisengieBereien, GieBereiverband,
usse orf; unter Leitung seines Vorsitzenden,

Ho6" r'u VA erller, in Berlin im Hause des Vereins
u sc erlIngenieure seine diesjahrige Hauptversammlung

Priestley: Blast Furnace 10

(R23) €960,

Aus FacJwereinen.
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ab. Aus allen Teilen des Reiches waren Vertreter der
Mitgliedwerke zusammengekommen, um in gemeinsamer
Aussprache und ernsten Beratungen MaBnahmen zur
Ueberwindung der gegenwartigen schwierigen Wirt-
schaftslage zu finden. Zu diesem Zwecke waren die ersten
Tage den Sitzungen der Ausschiisse und der Organe des
Vereins gewidmet. Ueber Forschungen und Arbeiten, die
fiir die GieBereien zur Zeit besonders wichtig sind, wurde
in einer Beihe teehnischer Vortrage berichtet.

Sipl.”ng. Fr. Erbreich, Direktor im Eisenhutten-
und Emaillierwerk Tangerhutte, sprach iiber

Den augenblicklichen Stand der Trockenvorrichtungen fiir
EisenguB- und StahlguBformen.

Der Vortragende ging von den Ergebnissen der
Hamburger Ausstellung vom Jahre 1923 aus. |In der
damaligen Denkschrift wurden Warmebilanzen von yer-
schiedenen Trockenkammern yerdéffentlient. Ais das
Wichtigste wurde festgestellt: a) die Besetzung der Kam-
mern, b) die Nachpriifung des zur Verdampfung des
Wassers notwendigen Warmebedarfes. Auf diese An-
regungen hin hat das Krupp-Grusonwerk, Magdeburg,
einerseits durch einen Umbau seiner Trockenkammer,
anderseits durch das HdéchstmaB der Besetzung der
Trockenkammern eine Geldersparnis von 89 % gegeniiber
dem Friedensverbrauch erzielt. Das Krupp-Grusonwerk
hat einen Feuchtigkeitsmesser unter groBen Schwierig-
keiten konstruiert und in die Trockenkammern eingebaut.
Die dadurch gefundenen Zahlen haben erkennen lassen,
daB sich die durch den Unterwind in die Trockenkammern
eingefiihrte Luft viel zu wenig mit Feuchtigkeit sattige
und daher unnétig Warme in den Sehornstein entfiihre.
Auf Grund dieser Versuche wurden in einer Tangerhiitter
Feuerung Gegenversuche gemacht, die folgendes Ergebnis
zeitigten:

1. Es muB auf eine vollkommene Verbrennung des
Brennstoffes gesehen werden. Daher sind die alten Koks-
feuer zu verwerfen und die Unterwindfeuerung einzu-
fiihren.

2. Die Temperatur muB méglichst rasch hochgefiihrt
werden, um die geringsten Warmeyerluste zu erzielen.

3. Die Kammern und die Kammertiiren sind gut zu
isolieren.

4. Selbstschreibende
sind unbedingt einzubauen.

5. Die Feuerung muB so lange und derart durch-
gefiihrt. werden, daB nach Beendigung des Feuerns und
AbschlieBen der Kammern in der Kammer am nachsten
Morgen noch eine Temperatur von mindestens 100 O vor-
herrscht, da die Trocknung der Form eine gewisse Zeit
erfordert.

Daher geht man in neuerer Zeit dazu iiber, Trocken-
kammern mit Warmespoiehern auszuriisten, die sich
schon in einigen GieBereien bewahrt haben. Um die
Stromung der Gase in den Trockenkammern gleichmaBig
zu fuhren, muB der Abzug der Gase unterhalb des FuB-
bodens angebracht werden; zum Beweise hierfiir werden
die Yersuche des franzésischen Professors D e bar1) ange-
fuhrt. Des weiteren wurden die Kerntrockenkammern
besprochen, wobei ais Neuheit der Kerntrockenofen der
Firma Flender & Co. in Bocholt und die Trockenwarme-
gruben von Ingenieur Schmid genannt wurden.

Der Vortragende machte auf die vorliegenden Preis-
arbeiten iiber die Trockenkammern aufmerksam und
insbesondere auf die Vergleiche der Herdtrockendéfen,
wobei es sich gezeigt hat, daB tragbare Oefen bei PreBluft-
anwendung und starkem Geblasewind den besten Erfolg
gezeitigt haben. Zum SchluB wurden yerschiedene Licht-
bilder iiber amerikanische Trockenkammeranlagen gezeigt.

Temperatur-MeBeinrichtungen

Sodann berichteteReichsbahnrat$r.=$ng. B. Kiihnel
vom Eisenbahn-Zentralamt in Berlin iiber

Ergebnisse aus Untersuchungen an Roststaben.

Man kann einen Roststab werten: nach mechanischen
Eigenschaften, Aufbau und Analyse. Ueber mechanische
Eigenschaften finden sich im Schrifttum keine Angaben,
iiber chemische Zusammensetzung nur wenige, und diese
stehen im Widerspruch mit der Zusammensetzung, die die

i) Fonderiemod. 19(1925) Ass.techn.fond., S.171/86.
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im Betriebe yerwendeten Roststabe haben. Ueber den
Aufbau der Roststabe und seine Veranderung finden sich
Angaben in zwei neueren Untersuchungen von Hopfeltl)
und von Stumper2). Die Ergebnisse beider Unter-
suchungen sind teilweise jedoch recht erheblich ver-
schieden, mitunter geradezu entgegengesetzt. Auch die
Reichsbahn hat im Benehmen mit GieBereifachleuten bei
dem Lokomotiv-Yersuchsamt und der Mechanischen
Yersuchsanstalt des Eisenbahn-Zentralamts Yersuche
iiber Roststabe durchfuhren lassen, um Unterlagen fur
ihre Bewertung und Aufstellung von Bedingungen zu
gewinnen. Verwendet wurden Roststabe mit etwa 0,25,
0,40 und 0,65 % P, neben den handelsiiblichen Roststaben
von etwa 1 % P auch Roststabe mitgeharteter Brennbahn
und Schutziiberzug. Vor und nach Einbau in die Loko-
motiven wurden die Roststabe einer Gefiigepriifung und
einzelnen chemischen Untersuchungen unterzogen, die
selbst bei gleichen Roststaben verschiedene Stufen der
Zerstorung erkennen lieBen. Insbesondere geht aus den
Ergebnissen hervor, daB der Roststab in seinem Aufbau
unter dem EinfluB der Warme eine sehr weitgehende
Gefiigeveranderung erleidet, die oftmals auf den ganzen
Roststab iibergreift, wie an einer Reihe von Gefiige-
bildern nachgewiesen wird. Man bemerkt zunachst eine
obere Einwirkungszone, die wahrend des Betriebes offen-
bar in beinahe fliissigem Zustand gewesen ist. Auf diese
allein erstreckt sich die Schwefeleinwanderung von der
Kohle her. Es werden nicht so hohe Werte erreicht, wie
sie Stumper angibt, sondern hochstens ahnliche Werte
wie von Hopfelt ermittelt. Nach einer Uebergangszone,
die ein wechselndes Gefiige aufweist, folgt eine besonders
gut gekennzeichnete Zone, in der das an sich meist
perlitische Gefiige des Roststabes unter dem EinfluB der
Warme zum betrachtlichen Teil in Perrit iibergegangen
ist. Aus den Abmessungen dieser Zone, die in den einzel-
nen Roststaben ganz verschieden ausgebildet ist, kann
man einen RiickschluB ziehen auf die Beanspruchung des
Roststabes im Betriebe. Bei Roststaben mit Schutziiber-
ziigen waren die beobachteten Umwandlungserscheinun-
gen die gleichen wie bei Roststaben ohne Schutziiberziige.
Das ternare Phosphideutektikum beginnt unter dem
EinfluB der Warme in den oberen Roststabzonen zu
Terschwinden. Durch Aetzung wurde nachgewiesen, daB
sich zunachst der ledebuiitische Bestandteil auflost und
der phosphidische noch ziemliche Zeit bestandig bleibt.
Etwa 2 bis 3 cm von der Brennbahn entfernt finden sich
dann aber auch nur noch geringe Spuren dieses Bestand-
teils. Die eigentliche Zerstorung des Roststabes setzt
jedoch nur in der Zone ein, in der annahernd die Schmelz-
warme erreicht wird. Inwieweit die Bestandteile der
Kohlenasche, die yielfach leichter fliissig sind ais das
GuBeisen, féordernd auf die Auflosung des GuBeisens
einwirken, seine Schmelztemperatur herabsetzen und
damit seine Zerstorung férdern, muB zunachst noch
dahingestellt bleiben. Méglicherweise liegt hier aber eine
weit betrachtlichere Ursache der Roststabzerstérung, ais
im Aufbau und der Zusammensetzung des Roststabes
selbst.

$r.*$ng. A. J. Lischka von der Hauptgeschafts-
stelle des Vereins in Dusseldorf behandelte die besonders
zeitgemaBe Frage der

StUckzeitermittlung mit Zeit- und Arbeitstudien.

Die Bestimmung der Akkorde durch Schiitzung des
Meisters, Vorarbeiters oder Betriebsleiters wird durch den
scharfen Wettbewerb und die fortschreitende Ver-
feinerung der Arbeitsverfahren zu ungenau. Zur Forde-
rung der Bestrebungen zur einwandfreien Stiickzeit-
ermittlung durch Arbeit- und Zeitstudien hat der Verein
deutscher EisengieBereien, GieBereiverband, einen Aus-
schuB fur Arbeitzeitermittlung ins Leben gerufen. Durch
Zusammenarbeit mit dem ReichsausschuB fiir Arbeitzeit-
ermittlung ist Gewahr gegeben, daB die bisherigen Er-
fahrungen, die in der Hauptsache mit dieser Arbeitsweise
in der spanabhebenden Formung gemacht wurden, auch
hier Anwendung finden. Das Ergebnis dieser Arbeit ist
in einer Reihe von Refa-Blattern niedergelegt, die zur

1) Z. V. d. I. 70 (1926) S. 411.
2) St. u. E. 45 (1925) S. 1694; 46 (1926) S. 414.
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Verwendung im praktischen Betriebe und zur Ausbildung
yon Arbeitzeitermittlern dienen.

Das erste Blatt behandelt die yerschiedenen Ferti-
gungsarbeiten, die in der GieBerei im Akkord vergeben
werden konnen, und zwar Formen, Kernmachen, GieBen,
Ausleeren und Putzen. Je nach der Organisation des
Werkes sind die Akkorde einzeln oder gruppenweise
festzusetzen. Die Gesamtzeit des einzelnen Akkords ist
einzuteilen in Einrichtezeit und Stiickzeit; die Einrichte-
zeit wiederum in eigentliche Einrichtezeit und Verlustzeit,
die Stiickzeit in Grundzeit und Verlustzeit. Die Grund-
zeit teilt sich in Hauptzeit, Ermiidungszeit und Neben-
zeit. Durch Beispiele ist die Zugehorigkeit einzelner Ver-
richtungen zu den yerschiedenen Zeiten erlautert. Ein
Beispiel zeigt auch die Gliederung eines Fertigungs-
auftrages im Fertigungsplan, Arbeitsgang, Arbeitstufe,
Griffe und Griffeelemente. Ebenso ist die Entwicklung
der Berechnungsgleichung durch je ein Beispiel aus der
Hand- und Maschinenformerei dargestellt. Ein besonderer
Bogen enthalt Allgemeines und Einzelnes iiber die Zeit-
aufnahmen ais solche: Begriff, Zweck, Form, Aus-
rechnung, Auswertung und Anwendungsgebiet. Ais
Hilfsmittel sind in der Hauptsache Stoppuhren gebrauch-
lich. GroBe Aussicht auf Anwendung hat in vielen Fallen
die Arbeitschauuhr nach Professor Poppelreuter. Sie
ermoglicht vereinfachte Beobachtung durch persénliche
Aufnahme des Zeitnehmers sowohl ais auch durch Selbst-
aufzeichnung des Arbeiters sowie selbsttatige Nah- und
Fernaufschreibung. Die Auswertung der Schaubilder
nach diesem Verfahren kann auf zeichnerischem oder
rechnerischem Wege erfolgen. Ein besonderes Beispiel
— Klammerplatten, Unterkastenformen — ist auf zwei
Beobachtungsbogen fiir Zeitaufnahmen vor und nach der
Rationalisierung behandelt. Der Beobachtungsbogen fiir
Arbeitsaufnahmen ist ebenfalls mit einem Beispiel
— Schablonieren eines Kolbens — versehen. Der Beob-
achtungsbogen fiir Zeitverlust ermoglicht die einfache

und iibersichtliche Erfassung dieser Zeitgruppen. Fiir die
Auswertung sind fiir Maschinenformerei und Hand-
formerei besondere Bogen entworfen worden. Einen

weiteren Abschnitt bilden die Zuschlage, und zwar unter-
scheidet man in Leistungs-, Ermiidungs- und Verlust-
zeitzuschlage; Zuschlage fiir andere Stiickzahlen, ais der
bisherigen Berechnung zugrunde gelegt, miissen ebenso
wie solche fiir Mehrarbeit und AusschuBverlust besonders
verrechnet werden. Sehr wichtig ist ebenfalls die Priifung
der Zuschlage.

Durch diese Arbeiten ist der Grundstein und der
Plan der Arbeitzeitermittlung in GieBereien gelegt. Wenn
sich auch im Verfolg der weiteren Arbeiten und der Aus-
gestaltung der Einzelheiten noch Aenderungen ergeben,
wenn auch einzelne Werke durch besondere Arbeitsweise
und besondere Betriebsverhaltnisse im einzelnen anders
vorgehen werden, so ist durch diese Arbeit dennoch ein
groBer Schritt zur Vervollkommnung der Akkordzeit-
ermittlung in GieBereien geschehen.

Am Abend des 26. August fand in der Deutschen
Gesellschaft ein BegriiBungsabend statt, bei dem sich
die Mitglieder mitden zahlreich erschienenen Yertreternvon
Reichs- und Landesbehorden, Parlamenten, Wissenschaft,
Industrie, Handel und Presse zu geselligem Beisammensein
und zwangloser Aussprache vereinten.

Die eigentliche Hauptyersammlung folgte unter
zahlreicher Beteiligung am 27. August. Der Yorsitzende
des Yereins gab nach seiner BegriiBungsansprache einen

Bericht iiber das abgelaufene Geschaftsjahril),
das im Zeichen schwerster wirtschaftlicher Krise stand
und daher auch nicht ohne EinfluB auf den Mitglieder-
stand gewesen ist. Hat schon der Tod in den Reihen
der Mitglieder und Mitarbeiter des Vereins wieder manche
schmerzliche Lucke gerissen, so ist eine Anzahl von Mit-
gliedwerken, darunter manche altangesehene Firma,
unter den Wirtschaftsnoten zusammengebrochen, und
wenn auch vereinzelt neue Mitglieder hinzukamen, so
konnten sie doch den Verlust nicht ausgleichen. Die

Mitgliederzahl betragt gegenwartig rd. 1350. Die Tatig-
1) Ygl. ausfiihrlichen Bericht in GieB. 13 (1926)
S. 681/91.
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keit des Vereins erstreckte sich einmal auf die Erzielung
moglichst giinstiger Rohstoffbelieferung und Regelung
der Preise und Lieferungsbedingungen fiir die GieBereien
durch standige Fiihlungnahme mit den Lieferanten- und
Abnehmerverbanden, durch Ausbau der Arbeits- und
Preisgemeinschaften und Erweiterung der Organisation
der GuBbruch-Einkaufs-G. m. b. H. des Vereins. Der
weiteren Vervollkommnung der Selbstkostenberechnung
wurde groéflte Aufmerksamkeit gewidmet, wie auch der
moglichst wirtschaftlichen Einrichtung und Verbesserung
der Betriebe, wobei die im vorigen Geschaftsjahr vom
Verein gegriindete GieBerei-Beratungs-G. m. b. H. in
steigendem MaBe wertvolle Dienste geleistet hat. Auch
durch Unterstiitzung der technischen Hochschulen und
Institute sowie bedurftiger Studierender des GieBerei-
faches erstrebte der Verein die Forderung des GieBerei-
wesens und die besonders wichtige Heranbildung eines
tuchtigen Nachwuchses. Die allgemeinen volkswirt-
schaftlichen Aufgaben, z. B. auf steuerlichem, verkehrs-
technischem und handelspolitischem Gebiete, wurden in
enger Zusammenarbeit mit den Spitzenverbanden und
anderen verwandten Verbanden erledigt. Die technischen
Arbeiten des Vereins schlossen sich z. T. an die vor-
jahrige Dusseldorfer Ausstellung an. Durch die Her-
stellung eines Films von den wichtigsten Teilen der
Ausstellung ist diese auch denen zugangig gemacht
worden, die am Besuch verhindert waren. Unter den
schon langer behandelten Arbeiten des technischen
Gebietes sind zu nennen die Arbeiten iiber die Konstruk-
tion von GuBstiicken, die zu einem gewissen AbschluB
gebracht sind, ferner iiber die Trocknung der Formen und
die Verwertung yon Abfallstoffen. An neuen Arbeiten
wurden aufgenommen: Untersuchungen iiber neuzeit-
liche GuBputzvorrichtungen, Untersuchungen iiber die
Grunde yerschiedener Eigenschaften von Roheisen und
GuBeisen von genau gleicher Zusammensetzung und
Untersuchungen iiber das Verhalten von GuBeisen bei
héheren Temperaturen. Auch die Normungsarbeiten
wurden wesentlich gefordert.

Yon dem vom Verein herausgegebenen ,GieBerei-
Handbuch wurde eine neue, erweiterte und verbesserte
Auflage fertiggestellt. Ferner gab der Verein ein deutsch-
englisches GieBerei-Woérterbuch heraus. Dem Bediirfnis
nach Kenntnis der englischen Sprache bei den Technikern
wurde auch durch die Yeranstaltung von Vortragen iiber
technisches Englisch Rechnung getragen. Geschlossene
Besuche der Ausstellungen in London und Detroit ent-
sprangen der Erkenntnis der Wichtigkeit, technische
Fragen des Fachgebietes auch mit auslandischen Fach-
verbanden unmittelbar zu behandeln. Die Vereins-
zeitschrift ,,Die GieBerei“ hat anlaBlich der Haupt-
versammlung wieder eine reichhaltige Sondernummer
herausgegeben mit Aufsatzen iiber die Untersuchungen
an Trockenvorricbtungen, unter denen auch die auf das
seinerzeit vom Verein erlassene Preisausschreiben einge-
gangenen Preisarbeiten veroffentlicht sind. Mit dem
1. Preis wurde ausgezeichnet die Arbeit von

Alfons Wagner and $it>l.«3ng. Artur Koch, Duisburg,
Kupferhiitte. Die weiteren Preistrager sind: Xtp(.="Itg.
Eugen Sommer, Stuttgart; 9$r.<$ng. Werner Schulze,

Breslau; "£)r*Qng. Max Schlipkoter, Gelsenkirchen; Lehr-
stuhl Pro‘essor Eberle, Techn. Hochschule Darmstadt,
Verfasser 3)ipl.*3hg. Borissow, Wladiwostok.

Nach Entgegennahme des Geschaftsberichtes des
Vorsitzenden beschloB die Hauptversammlung, die
Siegfried-Werner-Denkmiinze an Geh. Regierungs-
rat Professor 2)r.»”ng. ©. 1). M. Rudeloff, Berlin, in
Anerkennung seiner groBen Verdienste um die Technik
des GieBereiwesens zu verleihen.

Nach Erledigung geschaftlicher Angelegenheiten
erstattete sodann der Geschaftsfiihrer des Vereins,
3)r.="ng. Th. Geilenkirchen, Dusseldorf, nachfolgenden

Bericht iiber das Wirtschaftsjahr 1925/262).

A Der Vortragende ging von der Feststellung des
Generalagenten fiir die Wiederherstellungszahlungen aus,
wonach sich Deutschland gegenwartig im Zustande des

2) Vgl.
S. 701/9.
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wirtschaftlichen Wiederaufbaues befinde; er stellte dem-
gegeniiber fest, daB heute wohl lediglich von einer Auf-
raumung des Triimmerfeldes die Rede sein konne, das
die Nachkriegspolitik hinterlassen hat, und die nunmehr
durch planmaBige Zusammenlegungen auf allen Gebieten
der Wirtschaft unter Ausschaltung der nicht geniigend
lebensfahigen Betriebe durchgefiihrt werde. Bei dem
Versuch, unser Wirtschaftsleben auf veranderter Grund-
lage wieder zu neuer Bliite zu fiihren, fehlte es leider an
einem klaren Wirtschaftsprogramm der deutschen
Regierung. Diesem Mangel wurde erst im vergangenen
Winter durch Bekanntgabe einer ais Wirtschaftsprogramm
anzusehenden Denkschrift des Reichsverbandes der
deutschen Industrie iiber ,Deutsche Wirtschafts- und
Finanzpolitik“ abgeholfen, das der Vortragende ein-
gehend beleuchtete.

An diesem Wirtschaftsprogramm des Reiehsver-
bandes wird zunachst getadelt, daB es mit keinem Wort
auf den Dawesplan eingeht. Auch ist weder auf die Not-
wendigkeit des Abbaues der letzten Reste der Zwangs-
wirtschaft hingewiesen, noch die Bedeutung der Land-
wirtsehaft geniigend berucksichtigt. Die deutsche Re-
gierung selbst hat sich darauf beschrankt, einen viel-
kopfigen Wirtschaftsenguete-AusschuB zur Untersuchung
der yerschiedenen deutschen Wirtschaftsgebiete zu bilden;
es ist aber anzunehmen, daB bis zu dem Augenblick, wo
dieser AusschuB in der Lage ist, Verbesserungsvorschlage
zu unterbreiten, die Wirtsehaftskrise entweder im guten
oder im schlechten Sinne gelost sein wird. Eine nicht
unerhebliche Entlastung der Wirtschaft bedeutet die im
April in Kraft getretene SteuerermaBigung, die allerdings
nicht durch Abstriche auf der Ausgabenseite, sondern
lediglich durch Riickgreifen auf andere Einnah meguellen
erzielt wurde. Die Notwendigkeit einer Ersparnis durch
Abbau der Verwaltungsbehérden wurde hierbei auch vom
Finanzminister betont, bisher aber noch nicht in die
Praxis umgesetzt. Die steuerliche Entwicklung der
letzten Monate ist nach den Angaben des Reichsfinanz-
ministers erfreulich; auch der vor kurzem veroffentlichte
AbschluB der Reichseisenbahngesellschaft ist trotz der
allgemein ungiinstigen Wirtschaftslage durchaus gunstig
und berechtigt jedenfalls zu der Forderung nach Tarif-
ermaBigungen. Die zwangsweise Erhohung von Léhnen
durch Yerbindlicherklarung von Schiedsspriichen hat
im Laufe des letzten Jahres nachgelassen; dagegen ist
die Belastung durch soziale Gesetze nach wie vor in er-
heblichem MaBe gewachsen; insbesondere wird hier auf
das kiirzlich zustande gekommene Reichsknappschafts-
gesetz verwiesen. Auf dem Gebiete der Arbeitzeitregelung
sind im Laufe dieses Jahres Beschrankungen in der
Arbeitzeit nicht eingetreten.
sind durch Herabsetzung
des Reichsbankdiskonts von 9 bis auf 6 % auf ein
normales MaB zuriickgefiihrt worden. Im Berichtsjahi
sind verschiedene Handelsvertrage und Provisorien zu-
stande gekommen, die aber im allgemeinen nicht ais be-
sonders erfreulich bezeiehnet werden konnen. Es hat sich
dabei gezeigt, daB unser neuer deutscher Zolltarif doch
wieder keine besonders geeignete Grundlage fur Handels-
vertragsverhandlungen ist. Viele Handelsvertragsver-
handlungen konnten infolge des Wahrungsverfalles in
yerschiedenen Landern Europas nicht zu einem gedeih-
liehen AbschluB gefiihrt werden; aus dem gleichen
Grunde diirfte auch die von vielen Landern gewiinschte
Weltwirtschaftskonferenz fiirs erste noch keine Bedeutung
haben. Die Eisen schaffende Industrie Deutschlands
hat sich mit derjenigen der westlichen kontinentalen
Lander verstandigt, und es scheint, daB sich hieraus all
mahlich ein europaisches Eisensyndikat bilden wird.
Sollte die Weltwirtschaftskonferenz zustande kommen,
so wird es auch eine ihrer Hauptaufgaben sein, sich mit
der Auswirkung des Dawesplanes auf die Weltwirtschaft
zu befassen. Inzwischen ist die von ernsten Volkswirten
vorausgesagte Auswirkung des Dawesplanes auf eine ins
Ungeheuerliche ansteigende Arbeitslosigkeit in Deutsch-
land eingetreten. Nachdem die deutsche Regierung der
Entwicklung dieser Verhaltnisse monatelang tatenlos
zugesehen hat, ist sie endlich Ende Juni dieses Jahres mit
einem Plan zur Yerringerung der Arbeitslosigkeit, vor-

Die Kreditverhaltnisse
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nehmlich durch Arbeitsheschaffung, hervorgetreten.
Die Erwerbslosenfrage ist zu einer deutschen Schicksals-
frage geworden. Wenn wir auch wohl vor dem Winter
die Zahl der Erwerbslosen nicht mehr erheblich herab-
mindern konnen, so ist zu wunschen, daB wenigstens ihr
weiteres Ansteigen yermieden wird. Hierzu bedarf es
einer yerantwortungsfreudigen Mitarbeit aller Kreise des
Yolkes, yornehmlich auch der Arbeiter selbst. Erfreu-
licherweise machen sich Anzeichen dafiir bemerkbar, dafi
eine solche Yerantwortungsfreudigkeit auch im Kreise
der Arbeiter im Wachsen begriffen ist, und daB dadurch
unser Wirtschaftsleben allmahlich wieder normalen Ver-
baltnissen entgegengefiihrt werden kann.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl.
(Patentblatt Nr. 38 Yom 23. September 1926.)

KIl. 7b, Gr. 12, P 50 110.
und Walzwerk, A.-G., Reisholz.

Kl. 7b, Gr. 19, W 66 911. Verfahren zur Her-
stellung yon Muffen. Wanderer-Werke vorm. Winkl-
hofer & Jaenicke, A.-G., Schonau-Chemnitz.

Kl. 10a, Gr. 4, B 109 768. Regeneratiy-Koksofen-
batterie. Joseph Becker, Pittsburgh, Pennsyly. (V. St. A.).

KIl. 10a, Gr. 17, S 75 375; Zus. z. Pat. 398 403.
Behalter zum Trockenkiihlen yon Koks. Gebr. Sulzer,
A.-G., Winterthur (Schweiz).

KI. 10a, Gr. 27, T 29 711. Vorrichtung fur die
kontinuierliche Warmebehandlung von Stoffen in einem
von aufien mit Hilfe von geschmolzenem Metali erhitzten
GefaB. Thermal Industrial and Chemical (T. I. C.)
Research Company Ltd., Arthur McDougall Duckham,
Douglas Rider und John Simkin Watts,

KI. 10 a, Gr. 38, H 92 353. Anlage zum Behandeln
yon Holz, Torf, Braunkohle und anderen yerkohlungs-
fahigen mehr oder weniger wasserhaltigen Stoffen. Henri
Hennebutte und Edouard Goutal, Paris.

KI. 10 b, Gr. 7, Sch 75 588; Zus. z. Anm. Sch 71 110.
Yerfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Bri-
kettiergut. Heinrich Schrader, Hannoyer, Ohestr. 12.

Kl. 13 a, Gr. 28, M 92 345; mit Zus.-Anm. M 95 036.
Abwarmedampfkessel u. dgl., insbesondere fiir GroBgas-
maschinenanlagen. Maschinenfabrik  Augsburg-Niirn-
berg, A.-G., Nurnberg.

Kl. 20e, Gr. 25, K 94 496.
formigem PufferstéBel. Eried.
(Ruhr). «

Kl. 21 h, Gr. 15, Sch 70 124. Elektrischer
badofen. Siemens-Elektrowarme-Gesellschaft m.
Sornewitz b. Meifien.

Kl. 21 h, Gr. 24, A 46 162.
yorrichtung fiir die Elektroden
ofen. Aktiengesellschaft Brown,
(Schweiz).

KI1. 24c¢, Gr. 7, S 70 804; Zus. z.
Umsteuervorrichtung fiir
Siemens, A.-G., Berlin,

Warmziehbank. Prefi-

London.

Puffer mit hiilsen-
Krupp, A.-G., Essen

Salz-
b. H.,

Hydraulische Antriebs-
elektrischer Schmelz-
Boveri & Cie., Baden

Anm. S 67 018.

Regenerativéfen. Friedrich
und Hugo Knoblauch, Frei-
berg i. Sa.

Kl. 31 b, Gr. 2, M 89 854.
formmaschinen.
Diisseldorf-Rath.

KI1. 42 b, Gr. 22, R 65 151.
tung zur

Steuerung an Druckluft-
Maschinenfabrik Gustay Zimmermann,

Verfahren und Vorrich-
Feststellung der Abnutzung von Schienen.
Nicolaus Rudy, Bergzabern.

KI1. 491, Gr. 12, M 90 906.
fufilaschen fiir Eisenbahnschienen.
(Bez. Potsdam).

Herstellung von Keil-
Oscar Melaun, Lanke

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 38 vom 23. September 1926.)

KI. 1b, Nr. 961 618. Aufgabevorrichtung fiir Magnet-
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KI. 7c, Nr. 961 918.
Yiehofer, Dusseldorf, Pionierstr. 68.

Kl. 13 g, Nr. 961 887. Dampferzeugungsanlage
durch Ausnutzung der yerlorengehenden Hitze eines
Fabrikofens. Otto Bergemann und Heinrich Brunke,
Bad Driburg i. W.

KI. 18 ¢, Nr. 961 336. Luftdichter Deckelverschlufi
fiir Einsatzkasten. Briider Boye, Ofenbau-A.-G., Berlin.

KI. 18 ¢, Nr. 961 483. Muffelofen. Ludwig Harter,
Niefern, Amt Pforzheim.

Hydraulische Ziehpresse. Otto

KI. 24 k,Nr. 961 620. GeneratorstoBplatte mit
Geblaselufteinfithrung zum Zuruckdrangen des aus-
stromenden Gases. Heinrich Roth, Sulzbach (Saar).

KI. 31 a,Nr. 961 428. Kern-Trockenofen. Dr.
Schmitz & Co., G.m. b. H., Barmen-Wichlinghausen,

und Karl Apelt, Elberfeld, Am Forsthof 11.

KIl. 31 b, Nr. 961 603, 961 604. Formmaschine mit
Wendeplatte. Yereinigte Schmirgel- und Maschinen-
Fabriken, Akt.-Ges., yormals S. Oppenheim & Co. und
Schlesinger & Co., Hannover-Hainholz.

KIl. 31 b, Nr. 962 151. Kernformvorrichtung fiir
Lagerschalen mit axialen Stegen. Erich Mengler,
Paderborn.

KI. 31 c, Nr. 962 206. Kernform- bzw. Kernaus-
driickmaschine mit feststehendem oder mitgehendem

Luftdraht. Wilhelm Steck, Freiburg i. Br., Talstr. 15.
Kl. 31 c, Nr. 962 244. Kernstiitzensteg. Heinrich
Ries, Essen, Wolfgangstr. 27.
K1l. 49 a, Nr. 962 072. Seitlich yerstellbare Meifiel-
unterstiitzung an Walzendrehbanken. H. A. Waldrich,

G. m. b. H., Siegen i. W.
Deutsche Reichspatente.
KIl. 7a, Gr. 23, Nr.

428713, vom 22. Februar
1925; ausgegeben am
12. Mai 1926. Engel-
hardt Achenbach sei.
Sohne, G. m. b. H., in
Buschhiitten, Kreis
Siegen. Vorrichtungzum
Heben wund Senlcen der
Oberwalze.

Eie Walzenstander a
tragen Seil- oder Ketten-
trommeln b, und an die-
sen sind mittels umge-
legter Zugyerbindungeng
einerseits die Oberwalze ¢
mit Zubehor (d, e, h) und
anderseits die Querhaup-
ter i mit den Druckspin-
deln f aufgehangt.

Kl. 18c, Gr. 10, Nr. 428757, vom 11. Oktober 1923;
ausgegeben am 12. Mai 1926. $i£L$ng. Alfred Schack
in Dusseldorf-Oberkassel wund $r»3;ttg- Kurt
Rummel in Dusseldorf. Verfahren zur Erhéhung
der Warmeiibertragung in industriellen Oefen (besonders
Walzwerksoéfen).

Zur Vermehrung
der sekundaren Heiz-
flachen, die ihre von
den Gasen empfan-
gene Warme durch
Strahlung nutzbar an
die primaren eigent-
lichen Nutzheizfla-
chen abgeben, wird
entweder das Ofengewolbe erheblich iiber das zur zweck-

maBigen Fiihrung der Gase erforderliche Mafi hinaus

. R erhoht, so daB die yergrofierten Seitenwiinde ais kiinst-
scheider. Maschinenbau-Anstalt Humboldt, Koln-Kalk. . . .

lich yermehrte sekundare Heizflachen a wirken, oder

D) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenenTag'@ den freien Ofenraum werden Einbauten gebracht,

an wahrend zweier Monate fur jedermann zur Einsicht
im Patentamte zu Berlin aus.

und Einsprucherhebung

die vom Gas umspiilt sind und ebenfalls ais sekundare
Heizflachen b wirken.
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Zeitschriften- und Bucherschau
Nr PIJ. " !

Die naehfolgenden Anzeigen neuer Bueher sind
durch ein am Sehlusse angehangtes S B S yon
den ZeitschriltenaufsUtzen unterschieden. —
Buchbesprechungen werden in der Sonder-
abteilung gleichen Namens abgedruckt.

Allgemeines.
r. Pinoff, $ipl..~;ng.: Werkstoff - Analysen.

Eine Sammlung der Analysen der wichtigsten Roh-
materialien und Baustoffe fur den Gebrauch in Hiitten-
werken, EisengieBereien und Maschinenfabriken. Berlin
[-Schoneberg, Kaiser-Eriedrich-Str. 6: Selbstverlae |
1926. (32 S.) 8°. S B S

R. Mather: Iron and Steel Manufacture in

India. Lecture, delivered on Mareh 15th, 1926. (Mit
Abb.) [Hrsg. yon der] Sheffield Society of Engineers
and Metallurgists. Sheffield 1926: J. W. Northend, Ltd.
(27 p.) 8° Aus: Proceedings [of the] Sheffield Society

of Engineers and Metallurgists, 1926, Part 1.) = B =

Geschichtliches.

Herbert Dickmann: Die Pirotechnia des Van-

noccio Biringuccio.* [St. u. E. 46 (1926) Nr 34
S. 1154/7.]

H. A. Klein: Aus der Geschichte der

Transformatorenbleche. Verfolgung der Vorschlage
von Professor E. Gumlich und H. Kamps. Vorlaufer in
England. Praktische Einfiihrung und Entwicklung
[St. u. E. 46 (1926) Nr. 31, S. 1052/4.]

W. Serio: Bergmannsfamilien |. Die Eamilie

Koch und ihre Anverwandten (Hermann Koch, Robert
Biewend, Hugo Koch, Ernst Hermann Ottilian). [Gliick-
auf 62 (1926) Nr. 26, S. 833/6.]

E. C. Kreutzberg: Von der Kleinschmiede

neuzeitlichen Stahlwerk.* Die Entwicklung der
Alan-Wood-Stahlwerke. [lron Trade Rev. 79 (1926)
Nr. 3, S. 141/5.]

James R. Evans: Eisenschmelzen in Angola

(Portugiesisch-West-Afrika).* Verfahren der dor-
tigen Eingeborenen. Erze. Brennstoff. Erzeugung der
Geblaseluft. Verwendung von Medizinen. [Engg. Min.

J.

122 (1926) Nr. 5, S. 179/80.]
C. Bach: Mein Lebensweg und meine Tatig-

keit. Eine Skizze. (Mit 1 Bildnis.) Berlin: Julius
Springer 1926. (V, 108 S.) 8°. 4,20 R .-M, geb. 5,10 R.-M.

Zum hundertjahrigen Bestehen der Gewerk-

schaft Eisenhiitte W estfalia, Liinen a. d. Lippe.
Ueberblick iiber die geschichtliehe Entwicklung nach der
von der Gewerkschaft herausgegebenen Festschrift.
Holzkohlenhochofen und Kuppelofen. [GieB. 13 (1926)
Nr. 34, S. 598/601.]

Allgemeine Grundlagen des
Eisenhiittenwesens.
Allgemeines. ,Hiitte“. Des Ingenieurs Taschen-

buch. Hrsg. vom Akademischen Verein Hiitte, E. V.,
in Berlin. 25., neubearb. Aufl. Bd. 2. Berlin: Wilhelm
Ernst & Sohn 1926. (XX, 1167 S.) 8° 1In Leinen geb.
14,70 R.-J4, in Leder geb. 17,70 R.-JI. “ B S

Physik. Handbueh der Physik. Unter redak-

tioneller Mitwirkung von R. Grammel, Stuttgart [u. a.]
hrsg. von H. Geiger und Karl Scheel. Bd. 9: Theorien
der Warme. Bearb. yon K. Bennewitz, A. Byk, F.
Henning [u. a.]. Redigiert von F. Henning. Mit 61 Abb.

Berlin: Julius Springer 1926. (VIl, 616 S.) 4-°.
46,50 R .-M, geb. 49,20 R ,-M. S B -
Bergbau.

Lagerstattenkunde. Berging. W.Kowrigin: Die
enerzlagerstatte ,Sossnowey Baiz“. Im Gou-

*)VgL St. u. E. 46 (1926) S. 1163/72 u. 1200/4.
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vernement Irkutsk liegt dieses schon seit 1899 bekannte
Eisenerzlager. Neuerdings sind genaue Untersuchungen
yorgenommen und ergaben ein Vorkommen von rd.
40 Mili. t Erz. Der Fe-Gehalt wird mit 30 % angegeben.
Die Machtigkeit der beiden Fléze mit 40 und 20 m.
[Gorni J. 101 (1925) Nr. 11. S 941/2.]

C. K. Leith:

Ostens. Eisenerz-

Trades Rey. 113 (1926) Nr.

Die

Bodenschatze des fer

und Kohlenyorkommen in China,
Japan und Indien und dort yorhandene Vorrate. Vor-
kommen von Oel und anderen Mineralien. [Iron Coal

Bengt Dahlman:
Uebersicht iiber die oberschlesischen Kohlenyorkommen.

[Tek. Tidskrift 56 (1926)

S. 271/4.]
Olin R. Kuhn:

3051, S. 264/5.]
Oberschlesisehe Kohle.*

Allmanna Aydelningen 30,

Die Eisenerzyorrate der Welt.*

Mit den in den letzten 10 Jahren neu gefundenen Erz-
lagerstatten betragen die Erzvorrate der Welt mehr ais
57 Milliarden t. Zusammensetzung und Menge der Eisen-
yorkommen der yerschiedenen Lander. [Engg. Min. J. 122
(1926) Nr. 3, S. 84/93.]

Aufbereitung und Brikettierung.
Chapman und R. A. Mott: Die

Kohlen. w. R.
Aufbereitung yon

Kohle.* V. Der Humboldt-

Kohlenwascher, seine Bauart und Betriebsweise. Anlage
einer Humboldt-Kohlenwasche, ihre Einrichtungen und

Betriebsweise. Baum-

und Simon-Carves-Wascher. El-

more-Rinne. Rittinger-Setzpumpe. [Fuel 5 (1926) Nr. 8.
S. 325/34; Nr. 9, S. 386/404.]

Erze. M. C. Lake:

W irtschaftliches iiber die

Aufbereitung der Eisenerze des Oberen Sees.*
Férderung und Verbrauch an hochwertigen Erzen des
Oberen Sees. GroBe der Vorrate. Anteil des Mesabi-

Gebietes an der Fdérderung.

Foéorderung und mogliche

Forderung an nach yerschiedenen Verfahren aufberei-
teten Erzen. Abbau bei
rpieldgrube. Zukiinftige Entwicklung. Erorterung von
W. G. Swart. [Min.Metallurgy 7 (1926) Nr. 236, S. 325/31

u. 334/6.]
J. Ruhrmann:

46 (1926) Nr. 33, S. 1118/9.]

der

Leonard- und Wake-

Untersuchungen iiber die Ent-
schwefelung des Spateisensteins beim Rosten.*
Yerlauf der Entschwefelung beim Bosten. Versuehe, die
Entschwefelung im Ré6stofen zu erhdéhen. Entschwefe-
lung durch nachtragliches Laugen mit Wasser. [St u E

T. T. Read: Allgemeine Richtlinien zur Auf-
bereitung yon Eisenerzen. Allgemeines iiber Erz-

sorten, Lagerstatten

und

metallurgische Verfahren.

Eignung yerschiedener Erze und ihre Vorbehandlung.
Verunreinigungen in Eisen-

Bedeutung yerschiedener

erzen, wie Tonerde,

Kalk,

Magnesia, Phosphor und

Schwefel. Behandlung schwefelhaltiger Erze. EinfluB
von Titan und yerschiedenen anderen Beimengungen.
Sintern und Agglomerieren von Erzen. Bedeutung der
StiickgréBe. [Blast Furnace 14 (1926) Nr. 4, S. 172/9*
Nr. 6, S. 265/73; Nr. 7, S. 294/7; Nr. 8, S. 350/6.]"
Nasse Aufbereitung, Schwimmaufbereitung. Sauyet:
auf den Gruben yon Aniche.*
Allgemeines. Beschreibung der Flotationseinrichtungen

Flotationsanlage

und der gesamten Anlage.
teile der Flotation.

S. 355/68.]

[Revue

Betriebsergebnisse und Vor-
Ind. min. (1926) Nr 136

Erze und Zuschlage.

Eisenerze. Berging. W. Muchin: Klassifikation

und Eigenschaften
Rog. Der Ueberschrift entsprechend,

der

Eisenerze von Krivoi

zelnen Erze der Bezirke besprochen. Zahlreiehe Zahlen-
tafeln erleichtern den Ueberblick. [Go6rni J. 102 (1926)

Nr. 2, S. 134/53.]

Zuschlage. H.

Kalkbrennofen.

stoffaufwand. [St.
Berichtigung dazu:

Halbig:

Ein neuzeit licher

Beschreibung des Ofens und der

Nebenanlagen. Betriebsweise, Leistung und Brenn-
46 (1926) Nr. 33, S. 1119/21.

u. E.

St. u.

E.

46 (1926) Nr. 38, S. 1295]
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Brennstoffe.
Allgemeines. H. V. Renn: Asche in Gaserzeu-
gerbrennstoff und ihre Bedeutung. Analysen

und Schmelzbarkeit von Kohlenaschen. [Glass Industry 7
(1926) S. 157/8; nach Chem. Zentralbl. 97 (1926) Bd. 11,
Nr. 7, S. 1109.]

Torf und Torfkohle. Die Torfindustrie (Ueber-
blick iiber 1925 und Zukunftsaussichten in RuB -
land). Genaue Angaben iiber Erzeugung, Verkauf usw.
Zusammenstellung des Dampfpreises bei Torf-, Anthra-
zit- und Masutfeuerungen von 22 Werken. in der durch-
weg mit Torfam billigsten gearbeitet wird. [Gérni J. 102
(1926) Nr. 3, S. 247/50.]

Braunkohle. Das Braunkohlenarchiv. Mit-
teilungen aus dem Braunlcohlenforschungsinstitut Frei-
berg (Sa.). Hrsg. von Prof. Dr. R. Frhr. von Walther,
Prof. Karl Kegel u. Prof. $ipl.*3ng. F. Seidenschnur.
Hallea.d. S.: Wilhelm Knapp 1926. 8°. H.12. (Mit Abb.)
(91 S) 6,40 R.-Jl. — H. 13. (Mit Abb. u. Taf.) (92 S.)
6,40 R ,-M. — Aus dem Inhalt (H. 12): Grundlagen zur
Berechnung der Gestehungskosten des Trockenkippen-
betriebes im Braunkohlenbergbau, von $I>3ng. Alfred
Ohnesoro-e 'S. 1/39) —e« Das Braunkohlenbitumen und
seine harzigen Bestandteile, von Dr. Hans Steinbrecher
(S. 40/91) (.H. 13) Ueber einen auffallend selbstent-
zundlichen Hf Ibkoks, von Prof. Dr. R. von Walther,
Dr. W. Bielenberg und Dr. W. Hauswald (S. 53/58)
Die FlieBarbeit (im Bergbau), von Prof. (Karl) Kegel
(S. 77/92). 3 B

Steinkohle. M. Dolch: Zur Kenntnis der Gas-
bestandteile der Kohlen des Ostrauer Kohlen-
yorkommens.* Menge und Zusammensetzung der
Destillationsgase verschiedener Proben des gleichen Vor-
Icommens. Beziehung zwischen geologischem Alter und
Gasgehalt sowie Heizwert und spezifischem Gewicht.
[Z. Oberschles. Htittenm. V. 65 (1926) Nr. 8, S. 510/6.]

Neumann: Neue Untersuchungen iiber die
Lagerung von Kohle.* Oxydationsversuche mit
Kohlen, unter Verwendung von Sauerstoff und Luft

bei yerschiedenen Temperaturen. Uebersichtliche Zu-
sammenfassung der bisherigen Kenntnisse der Zerset-

zung und Selbstentziindung von Kohle. Leitsatze

fiir die Kohlenlagerung. [Warme 49 (1926) Nr. 36,
S. 642/4.]

D. J. W. Kreulen: Gewichtsveranderung
Kohle bei langsamer Oxydation bei niedrigen

Temperaturen.*
Gewichtsverlust von

Untersuchungsergebnisse iiber den

Kohle durch Wasserabscheidung
und iiber weitere Gewichtsanderungen infolge Oxydation.
[Fuel 5 (1926) Nr. 8, S. 345/6.]

R. Kattwinkel: Die Prufung von Kokskohle
und ihre Bewertung.* Prufung der Kohle nach dem
Bochumer Yerfahren, dem Verfahren von Bauer,
Campredon und Meurice. Abgeandertes Verfahren
von Meurice und dazu bendtigte Apparatur. Priifungs-
ergebnisse an yerschiedenen Kohlen. [Fuel 5 (1926)
Nr. 8, S. 347/55.]

W. Petrascheck: Die Steinkohlen
(Deutsch-osterreichisches und italienisches Ge-
biet.)* AufschluBarbeiten und deren Ergebnisse. Ver-
doppelung der Yorkriegserzeugung. Absatzigkeit und
geringe Machtigkeit der Lager sind die Ursache des kleinen

der Alpen.

Inhaltes der weitverbreiteten, Steinkohlen fiihrenden
Schichten. [Z. Oberschles. Huttenm. Y. 65 (1926) Nr. 8,
S. 516/25; Nr. 9, S. 593/605.]

Erdol. S. M. Woinow: Die Naphthaindustrie
der S. S.S.R. im Jahre 1924/25 und ihre Aus-
sichten fiir 1925/26. An |Iland zahlreicher um-

fassender Zahlentafeln werden Erzeugung, Ausbaumoég-

lichkeit, Bohrungen, Marktlage usw. besprochen. [Goérni
J. 101 (1925) Nr. 10, S. 882/9.]
Verkoken und Verschwelen.
Koks und Kokereibetrieb. Fr. Miiller: Verglei-
chende Untersuchungen von trocken und
naB geléschtem Koks. Vorgange bei Léschen. Ein-

un

d Bucherschau. 46. Jahrg. Nr. 39.

fluB der Abkiihlungsart auf die mechanische Beschaffen-
heit und chemische Zusammensetzung, insbhesondere den
Schwefelgehalt des Kokses. [Ber. Kokereiaussch. Nr. 24;
ygl. Gliickauf 62 (1926) Nr. 35, S. 1128/32.]

Gustay Bodmer: Ueber das Kohlensaure-
Kohlenoxy d-Gleichgewicht und die Reaktions-
fahigkeit yerkokter Brennstoffe. Grundlagen.
Uebersicht iiber friihere Arbeiten. Gleichgewichtswerte
nach Angaben yerschiedener Forscher. VersuehsmaBige
Bestimmung des Kohlensaure-Kohlenoxyd-Gleichgewich-
tes. Arbeitsweise und Versuchseinrichtung.
ergebnisse. Reaktionsfahigkeit yerkokter Brennstoffe.
Versuchsanordnung und -ergebnisse. [Monats-Bull.
Schweiz. V. Gas Wasserfachm. 6 (1926) Nr. 6, S. 181/6;
Nr. 7, S. 198/212; Nr. 8, S. 239/45.]

E. H. Schmidt: Gasregelung im Kokerei-
betrieb.* Betriebsiiberwachung durch Kalorimeter und
Gasmengenmesser bei der Hudson Yalley Coke & Pro-
ducts Corp., Troy, N. Y. Vorteile und Betriebsergebnisse.
[lron Trade Rev. 79 (1926) Nr. 8, S. 441/4.]

H. J. Rose: Auswahl yon Kohle
erzeugung.* Physikalische und chemische Kenn-
zeichen von Kohle zur Herstellung von Hochofen- und
GieBereikoks sowie auch von Koks zur Wassergaserzeu-
CTungin Kokséfen mit Nebenerzeugnisgewinnung. [Blast
Furnace 14 (1926) Nr. 8, S. 344/9; Nr. 9, S. 390/5 u. 409.]
Berichte der Gesellschaft fiir

Hrsg. yon der Gesellschaft fiir Kohlentechnik
b. H., Dortmund-Eying. Halle a. d. S.: Wilhelm
Knapp. 8° [Bd. 1] H. 7. (Mit Abb.) 1926. (S. 457— 544).
Bd. 2, H. 1. (Mit Abb.) 1926. (68 S.) — Aus dem
Inhalt (H. 7): Versuche iiber die Verbrennlichkeit
und Festigkeit von Hiittenkoks in gréBeren Kér-
nungen, von Prof. F. Hausser und Obering.
R. Bestehorn (S. 457/88) Die Ursachen der Sehwer-
entziindlichkeit von trockengeléschtem Koks,
von Dr. W. Melzer (S. 489/98). S B

Schwelerei. W. R. Chapman: Das Parr-\er-
fahren Tieftemperaturyerkokung der
Kohle.* Tieftemperaturyerkokung yon Kohle nach
yoraufgegangener Vorwarmung. Anlage, Einrichtung
und Ergebnisse beim Arbeiten nach dem Parr -Verfahren.
[Fuel 5 (1926) Nr. 8, S. 355/61.]

A. Thau: Kritische Betrachtungen iiber die
heueren Braunkohlen -Schwelofen -Bauarten.
Spiilgasschwelyerfahren von Hani. Dampfschwelofen
von Ramdohr. Kanalofen des Syndikats fiir Gasfor-
schung. Dachschwelofen nach Drawe. Rolle-Ofen mit
Abanderungen von Hudler und Simonis. Biitther-Kohle-
trockner. Schwelofen von Streppel. Geissen, Sauerbrey
und Bauart Humboldt. Erérterung uber Verfahren von
Limberg und Lurzi. [Braunkohle 25 (1926) Nr. 23,
S. 545/75.]

Nebenerzeugnisse. A. Thau: Benzolgewinnung
und -reinigung mit Hilfe von Kieselsaure -(mel
und anderen Adsorptionsstoffen.* Benzoladsorp-

Versuchs-

zur

Kohlentech-
nik.

m.

zur

tionsanlage der Silica Gel Corporation in Baltimore.
Betriebsweise und -ergebnisse. [Gliickauf 62 (1920)
Nr. 33, S. 1049/56.]
BrennstotTvergasung.
Gaserzeugerbetrieb. F. S. Bloom: Abmessungen,

Betriebsweise und -ergebnisse mit Dampfstrahlgeblase.

Regelung der Wasserdampfzufuhr bei Verwendung von

Turbogebliisen. [Fuels and Furnaces 4 (1926) Nr. 4,
S. 451/2 u. 458.]

Wassergas und Mischgas. Stephan: Kohlen-
wassergaserzeugung im Generator wund ihre

Yerwendung in der Gasyersorgung.* Grundlagen
und Ausfiihrungsarten von Anlagen zur Kohlenwasser-
gaserzeugung. Geeignete Kohlensorten. Betriebsergeb-
nisse. Betriebsergebnisse bei der Erzeugung von Stark-
gas, Mischgas und Kohlenwassergas.
lichkeit des letzteren. Eré6rterung.

(1926) Nr. 25, S. 521/6; Nr.

Anwendungsmég-
[Gas Wasserfach 69
26, S. 546/9.]
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Feuerfeste Stoffe.

Allgemeines. R T. stuli und G. A. Bole: Auf-
bereitung und Verwendungszweck des Geor-
gia-Tones.* [Buli. Bur. Mines Nr. 252 (1926).]

M. C. Booze: Feuerfeste Steine fur die Ver-
wendung im Stahlwerk. Wahl der Steinsorten
naeh den jeweiligen metallurgischen Anforderungen.

Sehamottesteine. Erorterung. [lron Age 117 (19761
Nr. 25, S. 1788/9.]

Prufung und Untersuchung. M. C. Booze: Die
Wichtigkeit der Prufung feuerfester Baustoffe
(SchluB). Wirkung der Verschlaekung. Wert der yer-
schiedenen Verschlackungspriifungen. Volumenanderung
feuerfester Baustoffe. [Fuels and Furnaces4 (1976) Nr 4
S. 425/30.]

Otto Bartsch: Ueber die Messung der Erwei-
chungstemperatur feuerfester Baustoffe.* Ein-
fluB der Lage des Probekdérpers zum Heizrohr. Das
Wandern der Heizzone. Vorschlage zur Erzielung ver-
gleiohbarer Ergebnisse. EinfluB des Schiefertones ais
Magerungsmittel. [Ber. D. Keram. Ges. 7 (1926) Heft 3
S. 121/30.]

Otto Bartsch: Fehlerquellen bei der Bestim-
mung der Druckerweichungstemperatur feuer-
fester Baustoffe. Vorbrennen der Priifkérper bei
1450° zur Beseitigung der Nachschwindung. Einfiihrung
von Normalkérpern fur den Erweichungsversuch. Tem-

peraturmessung nach Steger-Endell. [Sprechsaal 59
(1926) S. 311/3; nach Chem. Zentralbl. 97 (1926) Nr. 9
S. 1326.]

Eigenschaften. Willi M. Cohn: Ueber spezifische
Warmen und Warmetonungen von Tonen usw.
Die Angaben von Mac Gee iiber die Ausnutzung kerami-
scher Oefen werden bezweifelt. [Ber. D. Keram. Ges 7

(1926) Heft 3, S. 149/55.]
H. L. Watson: Einige Eigenschaften ge-
schmolzenen Quarzes und anderer Kiesel-

Vergleich der vorliegenden physikali-
Am. Ceram. Soc. 9 (1926) Nr. 8 S

saureformen.*
schen Daten. [J.
511/34.]

Saure Steine. Widemann: Beitrag zum Studium
der Silikasteine. Franzésische Steine den Auslands-
erzeugnissen gleichwertig. [Ceramigue 29 (1926) S.
165/71; nach Chem. Zentralbl. 97 (1926) Nr. 8, S. 1173.]

Sonstiges. H. Spurrier: Zahigkeit plastischer
Stoffe.* Plastizitatdes TonesvomAluminiumhydroxyd-
gehalt abhangig. EinfluB der eingeschlossenen Luft auf
die Briichigkeit. Im Vakuum entgaster Ton zeigt hohere
Plastizitat, geringe Neigung zum Verziehen, Absplittern,
[J. Am. Ceram. Soc. 9 (1926) Nr. 8, S. 535/40.]
Neue Ofenauskleidung.* Aus-
kleidung eines rotierenden Ofens, bestehend aus einer
Mischung von gemahlenen feuerfesten Steinen und
Hytempit. Die aufgestampfte Masse ist durch Anker-
nagel mit dem Gehause verbunden. [lron Age 118 (1926)
Nr. 7, S.420.]

Hans Pohl,
deutschen Treuhand-Gesellschaft
Selbstkostenermittlung,

Brechen.
Robert Walker:

Geschaftsfiihrer der Mittel- und Ost-
Feuerfest m. b. H.,

Breslau: Kurzfristige
verbunden mit standiger Betriebskontrolle in
Fabriken keramischer Erzeugnisse und in

Yerlag der Tonindustrie-
Geb. 7,50 R.-JC. - B'S

Grubenbetrieben. Berlin:
Zeitung 1926. (IX, 112 S.) 8°.
Schlacken.

Ueber das Granu-
M etallen. EinfluB

Bogitch:
und

Allgemeines. B.
lieren von Schlacken
yerschiedener Umstande, wie Viskositat, Warmeleit-
fahigkeit, Temperatur und Zeitdauer auf das Granu-
lieren. Versuchsergebnisse. [Rev. Met. 23 (1926) Nr. 8,
S. 443/5.]

Kuppelofenschlacken. H. H. Shepherd: Prufung
und chemische Zusammensetzung von Kuppel-
ofenschlacke. Vorteile beim Arbeiten mit einer guten
Kuppelofenschlacke. Analysenverfahren. Die Probe-
nahme VvONn Kuppelofenschlacke. Analysengang. Be-
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richtigung zu Seite 99 und 162. [Foundry Trade J. 34
(1926) Nr. 519, S. 99/100; Nr. 521, S. 141/2; Nr. 522,
S. 161/2; Nr. 524, S. 196.]

Feuerungen.

Allgemeines. Jahrbuch der Brennkrafttech-

nischen Gesellschaft, E. V. Bd. 6, 1925. (Mit
30 Abb.) Halle a. d. S.: Wilhelm Knapp 1926. (73 S.)
8°. 4 R.-M. —- Enthalt neben dem Bericht iiber den

Teit* der Hauptversammlung der
Brennkrafttechnischen Gesellschaft vom 1. Marz 1926
den ausfuhrlichen Wortlaut der folgenden beiden bei
jener Gelegenheit gehaltenen Vortrage nebst den sich
an sie anschlieBenden Erdrterungen: 1. Die Brennstaub -
feuerung, ihre technische Entwicklung, Anwendungs-
madglichkeiten und wirtschaftliche Bedeutung nach dem
Stande Anfang 1926, von Direktor Helbig, Berlin
(S. 9/50). 2. Die mechanische Feuerung fiir
Dampfkessel, von Direktor E. Baurichter, Berlin
(S. 51/73). =B =

,,Geschaftlichen

W. Trinks, Professor of Mechanical Engineering,
Carnegie Institute of Technology: Industrial Fur-
naces. Vol. 1. (With 283 fig.) 2nd ed. New York: John

London: Chapman & Hall, Ltd., 1926.
(VI, 352 p.) 8. Geb. 22 S 6 d. 5 B E
A. Loschge: Fortschritte und Aufgaben im
Feuerungs- und Kesselbau.* Rostfeuerung: Wan-
derroste yon groBer Breite. Luftvorwarmung bis 300 O
und dariiber. Anwendung wassergekiihlter Wande. Ver-
ringerung der Herdverluste. Kohlenstaubfeuerung: Weit-
gehende Erhéhung der Feuerraumleistung. Drallbrenner.
Ausriistung der Wande mit Wasserkiihlung und Strah-
lungsiiberhitzer. Kessel: Einheiten bis zu 2000 m2.
Nutzen hoher Luftvorwarmung. Strahlungskessel. Be-
handlung einiger theoretischer Fragen. Gas- und Flamm-
strahlung. EinfluB der Lange des Rauchgasweges und
der Rohrteilung auf Warmeiibertragung. Wasserumlauf.
[Arch. Warmewirtsch. 7 (1926) Nr. 8, S.218/26.]

J. H. Nissen: Roste wund Feuerungen in
Amerika.* [Arch. Warmewirtsch. 7 (1926) Nr 9
S. 266/8.] '

Kohlenstaubfeuerung. Statistik uber
staubfeuerungen. [Arch. Warmewirtsch.
Nr. 8, S.239/40.]

Verdoppelung der Kesselleistung durch
Umbau der Kohlenstaubfeuerung.* Erhéhunn-
der Leistung durch Anordnung von Wasserkiihlung im
Mauerwerk, von Strahlungsiiberhitzern und Zufuhr vor-
gewarmter Sekundarluft. Ausfiihrliche Beschreibung der
Anlage. [Power 64 (1926) Nr. 2, S. 40/4.]

Verwendungsmoglichkeit yon Kohlenstaub-

GieBereibetriebe.* Anwendung fiir
Flammofen, Gliih- und Trockenofen.
34 (1926) Nr. 517, S. 431]

J. Haack: Die Gleiehstrom -Gleichdruck-
Kammer fiir Kohlenstaubfeuerungen.* Beschrei-
bung der Anordnung. Brennstoff- und Luftfiihrung
sowie Temperaturverlauf im Verbrennungsraum. Kam-
mern mit Kiihlrost und Zusatzdiise. Erorterung [Gliick
auf 62 (1926) Nr. 34, S. 1085/92.]

L. P. Sidney: Anwendung von
feuerung bei metallurgischen Oefen.* Allge-
meines. Nachteile der bisherigen Bauarten. Anforde-
rungen an eine Kohlenstaubfeuerung. Beschreibung und
Betriebsweise des Kohlenstaubbrenners, Bauart Buell.
Anwendungsméglichkeit und Kosten. [Metal Ind 29
(1926) Nr. 10, S. 215/20.]

Gasfeuerung. W. H. Fitch: Anwendung der Re-
kuperativfeuerung bei Warméfen mit wechsel-
seitiger Beheizung.* Gasweg. Platzbedarf und
Bauart des Rekuperators. Zug-, Druck- und Temperatur-
verhaltnisse. [Fuels and Furnaces 4 (1926) Nr. 4, S.457/8.]

Roste. Betriebserfahrungen mit dem neuen
Turbinenrost. (Vgl. Arch. Warmewirtsch. 6 [1925]
S. 299/301.) Zuschriftenwechsel zwischen Hohmeister
und der Deutschen Turbinen-Feuerungsgesellschaft.
[Arch. Warmewirtsch. 7 (1926) Nr. 9, S. 264/5.]

Wiley & Sons —

Kohlen-
7 (1926)

feuerung im
Tiegel- und
[Foundry Trade J.

Kohlenstaub-
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Feuerungstechnische Untersuchungen.
heizyersuche an
heizversuche an
unter

Ebel: An-

Dampfkesselfeuerungen.* An-
Kesselanlagen verschiedener Bauart
Beobachtung der Warmeverteilung von Beginn
der Dampflieferung bis zum Beharrungszustand. Er-
rechnung der Abkiihlyerluste und hierdurch  be-
dingter Kohlenmehrverbrauch. Auswertung der Ergeb-

nisse. [Arch. Warmewirtseh. 7 (1926) Nr. 8, S. 229/37.]
Warm- und Gluhofen.

Allgemeines. A. Barberis: Ofen zum Gliihen

von Bandeisen und Draht.* [St. u. E. 46 (1926)

Nr. 32, S. 1092/3.]

Flammofen. A. J. Smith: Einsatzharten in
gasgefeuerten Oefen.* Anwendung der Regeneratiy-
feuerung beim Einsatzharten. Vorteile der Gasbeheizung.
Brennstoffbedarf. [Forg. Stamp. Heat Treat. 12 (1926)
Nr. 8, S. 289/90.]

Einsatzharten und Brennstoffkosten.* Re-
generatiyofen der Dayis Furnace Comp. mit einem Gas-
verbraueh von rd. 0,3 ni; je kg Einsatz. [Metal Ind. 29
(1926) Nr. 8, S. 178/9.]

StoB- und Roll6fen. M. Laffargue: Betrachtungen

iiber BlockstoBo6fen.* Beim Bau und Betrieb von
BlookstoBéfen zu beaohtende Grundsatze. [Warme 49
(1926) Nr. 34, S. 610/1.]
Warmewirtschaft,
Allgemeines. Max Schlipkéter, ®r.=3ncj., Gelsen-

kirchen: Warmewirtschaft im Eisenhuttenwesen.
Mit 55 Abb. u. 16 Zahlentaf. Dresden und Leipzig:
Theodor Steinkopff 1926. (VIII, 119 S.) 8° 7 R.-Jt,
geb. 8,20 R.-J6. (Warmelehre und Warmewirtschaft in
Einzeldarstellungen. Hrsg. von Geh. Hofrat” Prof.
H. Pfiitzner. Bd. 3.) “ B "m

Niederschrift der 3. Tagung [der] Warme-
stelle der Kalkindustrie am 11. Dez. 1925 in Berlin.

(Mit Abb.) Berlin (W 62, Kielganstr. 2): Kalkverlag,
G. m. b. H., 1926. (99 S.) 8° 5 R.-Jl. — Aus dem
Inhalt: Warmewirtschaft, von Prof. Eberle, Rektor

der Technischen Hochschule Darmstadt und Leiter der

Hauptstelle fiir Warmewirtschaft; Kalkbrennen mit

Kohlenstoff, Ton Direktor (A. B.) Helbig; Abw&rme-
yerwertung, von ®i*.**ng. Laaser. oo B oo

Hans Elvers: Wirtschaftliches Zusammen -
arbeiten yon Gas- und Elektrizitatswerken.

Einwande gegen die Wirtschaftlichkeit und ZweckmaBig-
keit des Zusammenarbeitens von Gas- und Elektrizitats-
werken auf der Grundlage Verkoken und Vergasung des
Kokses nicht stichhaltig. Die Verschwelung der Kohle

ist dagegen unwirtschaftlich und nicht zweckent-
sprechend. [Arch. Warmewirtseh. 7 (1926) Nr. 9,
S. 262/4.]

Sonstiges. John G. A. Rhodin: Kann die Ver-
brennungswarme der Kohle unmittelbar in
elektrische Energie umgewandelt werden?
Einiges iiber die Moglichkeit, durch ionisierte Gase

Akkumulatoren aufzuladen.
S. 80/1.]

[Eng. 142 (1926) Nr. 3680,

Krafterzeugung und -verteilung.

Allgemeines. Markus Brutzkus, Ingenieur: Theorie
der Brennkraftmaschinen wund deren Brenn-
stoffe vom Standpunkte der chemischen
Gleichgewichtslehre. Mit 11 in den Text gedr. Abb.
Halle a. d. S.: Wilhelm Knapp 1926. (2 Bl., 62 S.) 8°.
3,80 R.-JI- — Der Verfasser geht davon aus, daB die
Theorie der Verbrennungskraftmasehinen ungeniigend
ausgebildet sei, insofern, ais man sich dabei hauptsach-
Jich der reinen Thermodynamik zugewendet und die
theoretische Chemie yernachlassigt habe, obwohl sie
geeignet gewesen ware, die Frage zu beantworten, welche
Bedingungen geschaffen werden muBten, um den Ver-
brennungsvorgang in der yerfiigbaren héchst geringen
Zeit von etwa 0,04 Sekunden ganzlich und am yorteil-
haftesten zu yollziehen, und wie diese Bedingungen den

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkiirzungen siehe S. 117/20. — Ein

und Bucherschau.
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wichtigsten technischen Brennstoffen anzupassen seien.
Diese Fragen yersucht er in seiner Sehrift yom Stand-
punkte der theoretischen Chemie aus zu beantworten.
S BS

H. H. Diphenyloxyd-Dampfkraftan-
lagen.* Vorbedingungen fiir die Erreichung eines giinstig-
sten Wirkungsgrades bei Wasserdampf.
Diphenyloxyd ais Triebstoff.
dampf und Quecksilber.

Dow:

Verwendung von
Vorteile gegeniiber Wasser-
[Mech. Engg. 48 (1926) Nr. 8,

S. 815/8.]
Kraftwerke. Hermann Bosse: Umbau und Be-
trieb eines Dampfkraftwerkes nach neueren

Gesiehtspunkten.* Verbesserung der Wasserreinigung.
VergréBerung des Feuerraumes. Ausnutzung der Strah-
lungswarme. Beseitigung des Spannungsabfalls im
Ueberhitzer und in den Rohrleitungen. [Arch. Warme-
wirtsch. 7 (1926) Nr. 9, S.247/54.]
Dampfkessel. S. W. Miller: Die Abmessung
Dampfkesselbéden.* Verformung an yollen
Boden und Mannlochboden bei yerschiedenem Druck.
Spannungsyerteilung im Boden. Bei Mannlochboden
starke Verformung an der Mannlochkrempe. Notwendig-
keit, bei der Abnahme die Formanderung unter yer-
schiedenem Druck zu messen. [Mech. Engg. 48 (1926)
Nr. 8, S. 845/6.]

Bestimmungen iiber Anlegung und Betrieb
der Dampfkessel. Erl. von H. Jaeger, Wirki. Geh.
Oberregierungsrat und vortr. Rat im PreuB. Ministerium
fiir Handel und Gewerbe. Neu bearb.
0. Ulrichs, Ministerialrat im PreuB.
Handel und Gewerbe. 5. Aufl. Berlin: Carl Heymanns
Verlag 1926. (X1, 458 S.) 8°. Geb. 16 R.-Jt. (Die iiber-
wachungspflichtigen Anlagen in PreuBen. Bd. 2.) — Dem
augenblicklichen Stande der Gesetzgebung, Recht-
sprechung und Verwaltung angepafite Neuausgabe der
bewahrten Erlauterungsschrift. Noch nicht beriick-
siehtigt sind die z. Zt. yom Deutschen Dampfkesselaus-
schuB bearbeiteten, in Kurze erscheinenden ,Werkstoff-
und Bauvorschriften fiir Landdampfkessel”, die im Auf-
trage des genannten Ausschusses von einem Unteraus-

von

von Dr. jur.
Ministerium fiir

schuB besonders erlautert werden sollen. S BS
R. Baumann: Laugenkonzentrationen in Ver-
bindungen von Kesselblechen.* Bei einwand-

freien Nahten keine Erhohung der Konzentration yon
Natronlauge bzw. leichtléslichen Salzen; dies trifft nur
bei undichten Nahten mit erheblichem Spalt zu. Er-
6rterung iiber die Frage der kaustischen Sprédigkeit und
den Konzentrationsausgleich zwischen Nietnaht und
Kesselinhalt. Die Feststellungen beziehen sich aller-
dings nur auf niedrigen Druck (1,5 at). [Arch. Warme-
wirtsch. 7 (1926) Nr. 9, S. 255/60.]

Philipp Oppenheimer: Ueber
yon Rohren in Kesselwande.
Walzvorganges beim Einwalzen. Zusammensetzung der
Haftkraft. [Z. Bayer. Rev.-V. 30 (1926) Nr. 14, S.167/71;
Nr. 15, S. 188/91.]

Eggen: Dampfkesseliiberwachung in
reich und der Tscheohoslowakei.
wirtsch. 7 (1926) Nr. 9, S. 269/70.]

Speisewasserreinigung und -entolung.
Powell: Speisewasserreinigung.*
und ihre Verunreinigungen. Reinigung durch Nieder-
schlagen und Koagulieren. Anordnung von kontinuier-
lich oder zeitweise arbeitenden Klarbecken. Bauarten.
Wert der Wasserreinigung. 64 (1926) Nr. 1,
S. 12/5; Nr. 2, S.59/62.1

yon Bezold: Elektro-Osmose,
serreinigungsyerfahren.*
Osmose.
nisse.

das Einwalzen
Untersuchung des

Oester-
[Arch. Warme-

Sheppard T.
Natiirliche Wasser

[Power

ein neues Was-
Grundlage der Elektro-
Strombedarf und Leistung. Praktische Ergeb-
[Brennst. Warmewirtseh. 8 (1926) Nr. 15, S. 242/5.]

Speisewasservorwarmer. W. G. Noack: Verfahren
der Anzapfdampf-Vorwarmung.* Anzapfung der
Hauptturbinen. Anwendung besonderer Vorwarmtur-
binen. Anzapfdampf-Vorwarmung in Verbindung mit
Ekonomisern, Abhitzekesseln und Speichern. [Z. V. d. I.
70 (1926) Nr. 30, S. 1004/10.]

* bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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Dampfturbinen. M. Knérlein: Neuzeitliche
Dampfturbinen des In- und Auslandes.* Bis-
herige Wege des Dampfturbinenbaues. Gegenwartige
Mittel zur Erroichung des besten Wirkungsgrades. Aus-
fuhrungen der einzelnen Firmen. Hochdruckausfiih-
rungen. Erzeugnisse des Auslandes. Deutsche und
amerikanische GroBkraftwerke. [Warme 49 (1926)
Nr. 34, S. 597/604.]

Diesel- und sonstige Oelmaschinen.
fach und doppelt wirkende
Zweitakt-Dieselmotoren ais GroBkraftmaschi-
nen* Entwicklung des Dieselmotors zur GroBkraft-
maschine. Aufteilung der Leistungen auf die verschie-
denen Arbeitsverfahren. Raumbedarf. Wirtschaftlich-
keit. Zusammenfassung. Zukunftsaussichten. Elek-
trizitatswerke. [Z. V. d. I. 70 (1926) Nr. 32, S. 1062/9.]

Alfred Biichi: Erzeugung yon Spitzen- und
Ersatzkraft fiir Ueberland- wund Bahnkraft-
werke.* Energieverbrauch. Energieguellen. Port
leitung der Energie. EinfluB der Gebrauchsdauer. Nach-
weis der Wirtschaftlichkeit und der betriebstechnischen
Vorteile der Dieselmaschine ais Spitzen- und Reserve-
kraftmaschine. [Z. V. d. |. 70 (1926) Nr. 32, S. 1053/61.]

Sonstige elektrische Einrichtungen. N. S. Japolsky
und S. A. Press: Erzeugung und Verwendung von
Wechselstromen verschiedener Freauenz. Fre-
guenzumformer und Schmiedehammer. [Engg. 122 (1926)

M. Gercke: Ein-
Viertakt- und

Nr. 3156, S. 31/3; Nr. 3158, S. 99/100; Nr. 3160,
S. 159/60.]
F. Hillebrand: Das Yerhalten von Einanker

umformernbeiHochspannungsnetz-Kurzschlus-
sen.* Verhalten bei drei- und einphasigen Kurzschlussen.
MaBnahmen zum Schutz der Umformer und die Ver
ringerung der Storungen. [Elektrizitatswirtsch. 25 (1926)
Nr. 414, S. 326/31; A-E-G-Mitt. (1926) Nr. 9, S. 322/6.]

A. E. Danz: Die bedienungslose Gleichrich-
ter- und Einankerumformeranlage St. Legier
der Chemins de fer electriques Veveysans.*

[B-B-C-Mitt. 13 (1926) Nr. 8, S. 193/201.]

Kugel- und Walzenlager. M. Gohlke: Ein neues
W alzlager.* Rollenlager mit tonnenférmiger Gestalt.
Erhohte Tragfahigkeit und gréBere Bruchfestigkeit.
[Masch.-B. 5 (1926) Nr. 17, S. 794/6.]

Allgemeine Arbeitsmaschinen.

Trennvorrichtungen. Glatter Schnitt bei Sche-
ren mit beweglichem Untermesser.* Beschrei-
bung mehrerer Scherenbauarten mit schneidendem

Untermesser, ruhendem und beweglichem Antrieb und
festem Rolltisch. [lron Trade Rev. 79 (1926) Nr. 5,
S. 255/7.]

Materialbewegung.

Allgemeines. R. H. Rogers: Losung der Trans-
portfragen bei der General Electric Company.*
Behebung der durch GréBe und Mannigfaltigkeit der zu
beférdernden Erzeugnisse entstehenden Schwierigkeiten.
[Ind. Management 72 (1926) Nr. 2, S. 125/31.]

George Frederick Zimmer: Englische Hebe-
Fordermittel.* [Ind. Management 72 (1926) Nr. 2,
S. 120/4.]

Hebezeuge und Krane. H. Aumund, ©. 1),
ordentl. Professor a. d. Techn. Hochschule Berlin: Hebe-
und Férderanlagen. Ein Lehrbuch fiir Studierende
und Ingenieure. 2., verm. Aufl. Bd. 2: Anordnung und

und

Verwendung fiir Sonderzwecke. Mit 306 Abb. im Text.
Berlin: Julius Springer 1926. (XVIII, 480 S.) 4°.
Geb. 42 R ,-M. S BS

Forder- und Verladeanlagen. Edward J. Tournier:

Die L6sung der Frage der Kohlen- und Aschen-
beférderung.* Beschreibung von Transporteinrich-
tungen in groBen und kleinen Kraftwerken. [Ind. Manage-

ment 72 (1926) Nr. 2, S.77/87.]
Fortschritt in

Sonstiges. Edward J. Tournier:
der Beférderung trockener Stoffe durch einen
Luftstrom .* [Ind. Management 72 (1926) Nr. 2,

S. 132/40.]

und Biicherschau.
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Werkseinrichtungen.

Raueh- und Staubbeseitigung. Voigt: Ueber den
Stand des Elektrofilterbaues in Braunkohlen-
Brikettfabriken.* Allgemeines iiber Elektroden,
Isolatoren und Briidenfuhrung. Anforderung an ein
Elektrofilter. Ueberschlagsgefahr und Sieherheitsein-
richtungen. Betriebsergebnisse. Yerhaltnis von Trocken-
zu NaBfiltern. [Braunkohle 25 (1926) Nr. 20, S. 435/64.]

Robert Meldau, ®r.«Qtig. Der Industriestaub,
Wesen und Bekampfung. Mit 158 Abb. und 14 Taf.
Berlin (NW 7): V.-D.-1.-Verlag, G. m. b. H., 1926.
(VI, 301 S.) 8°. Geb. 14,50 R ,-M. = B =

Werksbeschreibungen.

Schwedische Hiittenwerks- und Grubenan-
lagen.* Beschreibung der Werksanlagen der Granges-
berg-Oxelésund, A.-G., der Uddeholms, A.-G., der
Stora Kopparbergs Bergslags, A.-G., der Nofors-,
Sandvik-, Forsbacka- und Hellefors-Stahlwerke,
der Bofors- und Strémsnas-Eisenwerke sowie der
Gotaverken, A.-G. [Iron Coal Trades Rev. 113 (1926)
Nr. 3052, S. 304/13.]

Roheisenerzeugung.

Hochofenbetrieb. A. Fanbulow: Das Erschmel-
zen von Ferro-Mangan mit Holzkohle in den
Hochofen des Nadeshdinsker Hiittenwerkes im
Bergrevier von Bogosslowsk.* Beschreibung ein-
Tgehender Versuche, die an den gr6Bten der untersuchten
Oefen von 16 bis 30 t Tagesleistung — Durchschnitts-
leistung sonst 8 t/24 st — die Rekordleistung fiir das
Uralgebiet mit 22,5 t/24 st im Monatsmittel erreichten.
[Bote der Metallindustrie 4 (1924) Nr. 4/6, S. 137/42.]

Conrad Zix: Wichtige Gesichtspunkte beim
alten und neuzeitlichen Hochofenbetrieb. Be
trachtungen iiber das giinstigste Ofenprofil. EinfluB
gleichbleibender Windmenge auf die GleichmaBigkeit

des Hochofenbetriebes. Gasverteilung und Reduktions-
und amerika-

zeiten. Kritische Bewertung deutscher
nischer Betriebsergebnisse. (St. u. E. 46 (1926) Nr 31
S. 1049/52.] i = >

Geblasewind. Alb. Fauconnier: Die Verwendung
mineralischer Adsorptionsmittel in der Indu-
strie.* Herstellung von Silika-Gel und dessen Ver-
wendung zur Windtrocknung, zur Raffination von Petro-
leum und bei der Herstellung von Kontakt-Schwefel-
saure. [Techn. mod. 18 (1926) Nr. 16, S. 493/6.]

Gichtgasreinigung und -verwertung. Elektrische
Hochofengasreinigung. Arbeitsweise und Betriebs-
ergebnisse einer Cottrell-Anlage mit vorgeschaltetem
Wascher, Bauart Ernst, zur Reinigung und Entteerung
von Generatorgas bei der Minnesota Steel Com -
pany, Duluth. [Eng. 141 (1926) Nr. 3673, S. 588.]

Eisen- und StahlgieOerei.

Giefierei-Handbuch. Hrsg. vom
Verein Deutscher EisengieBereien — GieBereiverband in
Dusseldorf. Mit 78 Textabb. und 100 Zahlentaf. 2. Aufl.
Munchen und Berlin: R. Oldenboure 1926 (X 11 413 S i
8°. Geb. 18 R ,-M. B $
Metallurgisches. H. H. Hopkins: Schrottzusatz
im Hochofen ais Fehlerursache fiir schlechte
GuBstijcke ? Schrottzusatz und oxydische Einschliisse.
EinfluB der Form von GuBstiicken und der Anordnung
von Eingiissen und Steigern auf Hohlraum- und
Lunkerbildung. Schrottzusatz bleibt in den meisten
Fallen ohne EinfluB. [Foundry Trade J. 34 (1926) Nr. 522,
S. 164.]
Gattieren.
liche G attierung von
Kupolofen. Berlin [-Schoneberg,
StraBe 6, Selbstverlag] 1926. (30 S.) 8°. 5 B S
Modelle, Kernkasten und Lehren. H. N. Tuttle:
Richtlinien fiir das Zurichten von Modellen.*
Richten der AbguBplatte und dazu bendtigte Werkzeuge.

Allgemeines.

F. Pinoff, 2)ipl.»Q;ng.: Die wirtschaft-
GieBerei-Roheisen im
Kaiser - Friedrich-

Zeitschriftenverzeichni8 nebst Abkurzungen siehe S. 117/20. — Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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Verschalen der Modellplatte.
teile der Formplatte.
Arbeitsiiberwachung.
S. 438/41; Nr. 12, S. 479/82.]

Formerei und Formmaschinen. Eingusse.* Bei-
spiele zur zweckmaBigen Anordnung von Eingiissen zur
Verminderung des Ausschusses. [Foundry Trade J. 34
(1926) Nr. 522, S. 162/3.]

Die Verwendung von metallischen
formen fiir den Eisenformgufi.
der Herstellung. Chemischo
Festigkeitseigenschaften.
Nr. 4, S. 85/7.]

Trocknen. Borissow: Warmetechnische Unter-
suchung der Kerntrockenanlage der Firma Carl
Schenkt Darmstadt, Maschinenfabrik und Eisen-
giefierei, G. m. b. H.* Untersuchung einer Kern-
trockenanlage bei yerschiedenen Feuerungsarten und Be-
triebsweisen auf die Warmeausnutzung.
suche, Warmebilanzen,
yorgange.

Wenden der Modelle, Yor-
Bolzen- und Loehverfahren.
[Foundry 54 (1926) Nr. U,

Dauer-
Schwierigkeiten bei
Zusammensetzung und
[Ponderie mod. 20 (1926)

Abkiihlungsver-
Wirkungsgrade. Kerntrocken-
[GicC. 13 (1926) Nr. 35, S. 650/62.]

M. Schlipkéter: Die Warmetechnik eines Kern-
trockenofens.* Yersuche zur giinst.igsten Einstellung
des Warmegefalles zwischen Heizgasen und Trockengut.
[Giefi. 13 (1926) Nr. 35, S. 648/50.]

Werner Schultze: Ueber die Trocknung von
GuBformen, unter besonderer Beriicksichtigung
der zulassigen Hochsttemperatur.* Yersuche zur
Ermittlung der Umstande, die fiir die bauliche Ausbildung

der Trockenvorrichtungen mafigebend sind. Beriick-
sichtigung hoher Anfangstemperatur, eines hohen Sat-
tigungsgrades der Abluft und anderer Einfliisse. [GieB. 13

(1926) Nr. 35, S. 634/47.]

Eugen Sommer: Die Warmewirtschaft bei
Formentrockenvorrichtungen in den GieBe-
reien.* W armebilanzen fiir Trockeneinrichtungen und
Untersuchung der die Warmewirtschaftlichkeit beein-
flussenden Umstande. [GieB. 13 (1926) Nr. 35, S. 628/34.]

A. Wagner und A. Koch: Die Warmewirtschaft
der Form-Trocken-Vorrichtungen in den GieBe-
reien.* PlanmaBige Untersuchungen iiber den Vorgang
des Trocknens von Formen in Trockendéfen und anderen
Trockenyorrichtungen bei yerschiedenen Betriebsyerhalt-
nissen. Warmetechnische Richtlinien fiir Bau und Betrieb
von Formtroekenyorrichtungen. Schrifttumsnachwcis.
[GieB. 13 (1926) Nr. 35, S. 609/28.]

Schmelzen. S. A. Damow: Einschmelzen von
Roheisen im Kuppeldéfen mit Holzkohle. Es wird
iiber Betriebsergebnisse berichtet, und diese werden mit
den Angaben im Buch von Knabbe ,Das Giefiereiwesen*
kritisch yerglichen. [Bote der Metallindustrie 4 (1924)
Nr. 1/3, S. 102/9.]

J. F. Francis: Windmengenmessung am
Kuppeléfen durch Pitot-Rohr. Beschreibung der
MeBeinrichtung und -anordnungen. Vorteile der Ueber-

wachung. [Metal Ind. 29 (1926) Nr. 11, S. 247/8.]
GieBen. Joh. Mehrtens, berat. Ingenieur, Berlin:
Entnahme und VergieBen des GuBeisens. [Berlin:

Selbstverlag des Verfassers 1926.] (1 BIl.) 31 X 48 cm.
(Merkblatter fiir den GieBereibetrieb. Nr. 2) S B 5

ZentrifugalguB. Die Herstellung von Schleu-
derguBrohren. Beschreibung der GieBereianlage der
American Cast Iron Pipe Company. Rohstoffe und
Einrichtung zur Herstellung von SchleuderguBrohren.
Anforderungen an den yerwendeten Sand. Bearbeitung
der Rohre und ihre Priifung auf Fehler. [Foundry
Trade J. 34 (1926) Nr. 517, S. 45/52.]

Sonstiges. L. Scharlibbe: Riicksichtnahme bei
der Konstruktion yon GuBstiicken auf die Her-
stellungsmdglichkeiten.* Beispiele fiir die An-
passung der Konstruktion an die Eigenart der Form-
technik. Yerminderung der Ausschufigefahr und Lunker-
bildung. Verbilligung der Herstellungskosten. [GieB.-
Zg. 23 (1926) Nr. 15, S. 407/10; Nr. 16, S. 449/51.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkurzungen siehe S.
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Stahierzeugung.

Allgemeines. A. W. und H. Brearley: Blécke und

Kokillen. Deutsche Bearbeitung yon

Rapatz. Mit 64 Abb. Berlin: Julius Springer 1926.

(2 Bl.,, 142 S.) 8. Geb. 13,50 R ,-M. “ B 5
Metallurgisches. Andrew McCance: Reaktionen

im basischen Siemens-Martin-Ofen.* Physikalisch-

chemische Umsetzungen im Siemens-Martin-Ofen. Des-

oxydation des Bades durch Mangan und Silizium bei yer-
schiedenen Temperaturen. Reduktion von Mangan aus
der Schlacke. EinfluB des Kohlenstoffs auf das Gleich-
gewicht. Entfernung des Phosphors. Erorterung. [Iron
Coal Trades Rev. 113 (1926) Nr. 3049, S. 201/2; Nr. 3050,
S. 229/30.]

Direkte Stahierzeugung. Neues Verfahren zur
direkten Stahierzeugung.* Das von Assar Groén-
wall yorgeschlagene Verfahren besteht darin, daB in einem
elektrischen Schachtofen oder in einem gedeckten elek-
trischen Ofen durch seitliche Oeffnungen mit Hilfe einer
schneckenartigen Vorrichtung ein Gemisch von Schlich-
erz und Feinkohle eingefuhrt wird. Ein Ofen dieser Bau-

art soli sieh in Japan fur die Erzeugung von Ferro-
mangan im Bau befinden. [Industritidningen Norden
(1926) S. 258/9.]

Siemens-Martin-Verfahren. K. G. Trubin: Vom

Aufkohlen beim Siemens-Martin-Verfahren. Kri-
tische Besprechung der yerschiedenen Aufkohlungsver-

fahren. [Bote der Metallindustrie 4 (1924) Nr. 4/6,
S. 5/32.]
G. I. Schach-Paronjanz: Das Siemens-Martin-

Verfahren. Untersuchungen zur Ermittlung der GroBe
des Roheisenzusatzes. [Bote der Metallindustrie 4 (1924)
Nr. 4/6, S. 67/72.]

Elektrostahl. B. S. Barski: Betrieb des elek-
trischen Ofens mit drehbarem Lichtbogen nach
G. E. Ewreinow und S. |I. Telnow.* Beschreibung
und Versuchsergebnisse eines solchen Ofens. [Bote der
Metallindustrie 4 (1924) Nr. 7/9, S. 48/53.]

Sonderstahle. Peter Eyermann:
des Edelstahlbetriebes durch Verwendung ab-
gedrehter Vierkantblécke.* Grunde ftir die Yer-
drangung und Wieidereinfiihrung des Vierkantblockes in
der Edelstahlindustrie. Beschreibung einer
blockdrehbank. Betriebsergebnisse.
Nr. 32, S. 1083/4.]

John A. Coyle: Die Herstellung von hoch-
wertigem Stahl. XIIl.* Arbeitsweise zur Herstellung
kaltgezogener Stabe und Drahte. Verschiedene Ver-
wendungszwecke. [lron Trade Rev. 79 (1926) Nr. 3,
S. 137/9.]

Yerbesserung

Yierkant-
[St. u. E. 46 (1926)

Verarbeitung des Stahles.

Walzwerkszubehér.  Albert Noll: Neuerungen

an Kiihlbetten in Feineisenwalzwerken.* Ame-
rikanische Gesichtspunkte weitestgehender Leute-
ersparnis. Yereinfachung der Rohstoffbewegung. Mecha-

nische Kiihlbetten an FeinstraBen und Nachteile der bis
herigen Bauarten: Unterbrechungen der Auslaufrinne.
MiBverhaltnis zwischen Nutz- wund bewegter Last,
mangelnde Regelung der Schnittlangen bei Walzen von
Mehrfachadern, ungeordnete Uebergahe der Walzstabe
vom Kiihlbett auf den Abfuhrrollgang und Behinderung
der Scherenleistung. Behebung dieser Uebelstande durch
Trennung yon Aushebebewegung und Querbewegung des
Kiihlbettes. Unterteilung des Auflaufrollganges in voll-
standig getrennten Auflaufrinnen. Stabgruppenbildung.
Abtrageyorrichtung mit Zwischenlager. Konstruktive
Ausfiihrungen. EinfluB der Neuerungen auf die Selbst-
kosten. [St. u. E. 46 (1926) Nr. 32, S. 1077/83.]
Feineisenwalzwerke. E. C.
Leistung eines

Barringer:
Streifenwalzwerks.* Kontinuier-
liche StraBe der Acme Steel Co. mit 14 400-mm -
Geriisten. Walzgeschwindigkeit 490 m/min. Leistung
der StraBe 150 000 t jahrlich. Ausfiihrliche Beschreibung
der Anlage. [Iron Trade Rev. 79 (1926) Nr. 2, S. 71/5.]

Erhohte

17/20. — Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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Schmieden. Hans Bruns: Verbrauchsversuche
an Schmiedehammern.* Weitere Versuche mit einem
Niederdrucklufthammer in Anlehnung an fruhere Ver-
suohe an Dampfhammem mit Dampf- oder Luftbetrieb.
Fiir Lufthammer geringere Schmiedezeiten und Ver-
brauchsmengen auch dann, wenn dem mit Luft be-
triebenen Dampfhammer yon 6 bis 8 atu auf 2 bis 3 atu
gedrosselte Treibluft zugefiihrt wird. Hierdurch wird die
Umsteilung von Schmieden auf Niederdruckiuft er-
leichtert. [Masch.-B. 5 (1926) Nr. 16, S. 737/40.]

Hans Bruns: Energiewirtschaft in Hammer-
schmieden.* [St. u. E. 46 (1926) Nr. 32, S. 1087/90.]

Harry Brearley: EinfluB der Temperatur beim
Schmieden.* Bestimmung der giinstigsten Verfor-
mungstemperatur in Abhangigkeit vom Kohlenstoff-

gphalt. Eehler und ihre Ursachen beim Schmieden.
[Forg. Stamp. Heat Treat. 12 (1926) Nr. 8, S. 290/2
und 295.]

Schmiede- und Biegegesenke.* Herstellung

rechtwinkliger Biegungen. Erhitzen des Arbeitsstiickes,

Mittel zur Yerhiitung seitlicher Verschiebungen. Biege-
gesenke mit Klemmvorrichtung. Gesenke fiir Eimer-
henkel. Warmeaufwand. [Werkst.-Techn. 20 (1926)

Nr. 13, S. 424/7.]

Sonstiges. C. L. Mantell: Erfolgreiche Ausbeute
an Chlorzinn durch Entzinnen des Schrotts.
Besprechung einzelner Verfahren und der chemischen
Grundlagen. Kosten der Chlorentzinnung. [Chem. Met.
Engg. 33 (1926) Nr. 8, S. 477/8.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.

Kleineisenzeug. GroBverbrauch von Stahl in

kleinen Abmessungen. Spielzeuge. [Iron Trade
Rev. 79 (1926) Nr. 5, S. 254 u. 262.]

Kaltwalzen. C. B. Huston: Kaltwalzen.* Arbeits-
verfahren fiir Streifenwalzwerke. Antrieb, insbesondere
Vorziige des elektrischen Antriebes bei Einzel- und

Tandemanordnung. [Ilron Trade Rev. 79 (1926) Nr. 5,
S. 251/3.]
Ziehen. P. Krumme: Neuzeitliche Drahtziige.*

Geschichthche Entwicklung der Drahtziige. Antrieb neu-
zeitlicher Ziehbanke. Kraftbedarf und Leistung. Einzel-
vorrichtung. Mehrfachziehmaschinen fiir Drahte unter
1 mm (J). [Monatshefte fiir den Kaltwalzer, Lfg. 8 (1926).]

Federn. Joseph Kaye Wood: Anforderungen und
Kontrolle mechanischer Federn.* Zusammen-
stellung von Lieferungsvorschriften, Analysen, zulassigen
MaBabweichungen, Priifungsvorschriften, Bearbeitung
fiir schwere und leichte Eisenbahn- und Automobilfedern.
[Mech. Engg. 48 (1926) Nr. 8, S. 808/14.]

Sonstiges. Biegen Konstruktionsstahl.*
Biegearbeiten auf der Richtplatte. Biegen yon U-Eisen.
Gesenk fiir die zweite Biegung. Biegen von Wagendach-
teilen fiir Eisenbahnen. Handbiegevorrichtungen. Warm-
und Kaltbiegen. [Werkst.-Techn. 20 (1926) Nr. 13,
S. 427/9.]

M. W.
schaufeln.*

von

von Bernewitz: Anfertigung von Stahl-
[Iron Age 118 (1926) Nr. 5, S. 273/4.]

Warmebehandlung von Eisen und Stahl.

Allgemeines. P. Krumme: Die Warmbehandlung
von Eisen- und Stahldrahten.* [Monatshefte fur
den Kaltwalzer, Lfg. 9 (1926).]

Zementieren. J. Hebert:
mentieren. Praktische Ergebnisse bei plan-
maBigen Zementationsversuchen.* Verschiedene
Zementationsmittel, ihre Wirkung und Zusammensetzung.
Zementationsversuche mit Holzkohle unter Zusatz ver-

W irtschaftliches Ze-

schiedener Salze. [Techn. mod. 18 (1926) Nr. 16,
S. 481/91.]

E. H. Schulz und F. Hartmann: Deckschichten
fiir Stahl bei der Einsatzhartung. [St. u. E. 46
(1926) Nr. 31, S. 1054/5.]

EinfluB auf die Eigenschaften. J. Trantim jun.:
EinfluB der Warmebehandlung auf Nickel-

stanle. Untersuchungsergebnisse iiber die Eigenschaften

Zeitschriftenuerzeichnis nebst Ablcurzungen siehe S. 117/20. —
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gewalzten Elektro-Nickelstahls nach dem Harten und
Ziehen bei yerschiedenen Temperaturen. [Forg. Stamp.
Heat Treat. 12 (1926) Nr. 8, S. 293/4.]

Sehneiden und SchweiGen.

Allgemeines. S. 1. Lavroff: Gegenwartiger
Stand der Lichtbogen-SchweiBung in U.S. S.R.
[SchmelzschweiBung 5 (1926) Heft 8, S. 112/5.]

Otto Mies: Versuche iiber die Tragfahigkeit
zusammengeschweiBter Trager.* Untersuchung der

Durchbiegung der Trager und des Yerhaltens der SchweiB-

naht. [SchmelzschweiBung 5 (1926) Nr. 8, S. 107/12.]
SchmelzschweiBen. Achenbach: Die SchweiB-
werkzeuge fiir Brennolin der Industrie.* [Schmelz-

schweifiung 5 (1926) Nr. 8, S. 116/8.]

P. Schimpke: Autogenes und elektrisches
SchweiBen von GuBeisen.* Heutiger Stand der
SchweiBeinrichtungen. Allgemeines iiber die GuBeisen-
SchweiBung. Autogene und elektrische Kalt- und Warm -
schweiBung yon GuBeisen mit SchweiBbeispielen. Giite
der SchweiBnaht, Leistungen, Kosten. [St. u. E. 46
(1926) Nr. 34, S. 1141/8.]

Oberflachenbehandlung und Rostschutz.

Yerwendung yon Elektrolyt-Zink
beim Verzinken. Haltbarkeit des Ueberzuges infolge
der hoheren Reinheit besser. Arbeitsweise zur Erzeugung
einwandfreier Ueberziige. [Ilron Age 118 (1926) Nr. 7,
S. 418/9.]

Verzinnen. Porenbildung bei WeiBblech. Vor-
schlage zur Vermeidung der durch Wasserstoffentwick-
lung zu erklarenden Erscheinung. Schwaches Anwarmen
yor dem Einbringen in das Zinnbad. [Mitt. Materialpriif.,
Neue Folge (1926) Nr. 3, S. 58.]

Beizen. J. E. Hansen und G. S. Lindsey: Fiir das
Beizen von Eisenblechen wichtige Faktoren.*
Ein Gehalt des Bades an Ferrosulfat verlangsamt den
Saureangriff. Mischung alter Beizlésung mit frischer ist
zu yermeiden. FeCl2im HCI-Bad beschleunigt den Beiz-
yorgang. Mit der Temperatur nimmt die Beizgeschwindig-
keit zu. Frisch gegliihtes Beizgut hat einen 250 bis 400 %
hoheren Beizverlust ais ungegliihtes. Verwendung von

Verzinken.

Monelkafigen. [J. Am. Ceram. Soc. 9 (1926) Nr. 8,
S. 481/92.]
Sonstiges. A. Y. Blom: Zur Morphologie der

Pigmente. [Korrosion u. Metallschutz 2 (1926) Nr. 6,

S. 158/64; Nr. 7, S. 190/2.]

E. Walldow und C. Benedicks: Der EinfluB
harter, auf eine Metallflache aufgeblasener
Korperchen auf diese.* Versuche mit einem zu

diesem Zweck gebauten Apparat. Ais Aufblasematerial
wurde Eisenoxyd und Quarz yerwendet. Es besteht
keine Aussicht, daB das Verfahren ais Ersatz fiir das
Reliefpolieren in Frage kommen diirfte. [Jernk. Ann. 110
(1926) Heft 7, S. 311/9.]

James A. Aupperle: Schutziiberziige fiir
Metalle.* (Forts.) Sherardisieren. Schoopsches Spritz-
yerfahren. Kalorisieren. Das Parker-Verfahren unter
Verwendung von Eisenphosphid ais Schutzschicht.
Physikalische Eigenschaften werden nicht beeintrachtigt.
Anwendungsgebiet. Schutz durch Asbest und Asphalt.
Menniganstriche bzw. Eisenosydanstrich. [Blast Fur-
nace 14 (1926) Nr. 7, S. 322/5; Nr. 8, S. 341/3 u. 357.]

Jacobi: Maschinelles Entrosten, Anstrei-
chen und Metallisieren von eisernen Apparaten
Eisenkonstruktionen.* [Korrosion u. Metall-
7/8, S. 193/5.]

und
schutz 2 (1926) Nr.

Metalle und Legierungen.

T. Rolfe: Lagermetalle. [J.
Metals 35 (1926) Nr. 1, S. 439/40.]

Sonstiges. Colin J. Smithells, M. C., D. Sc.,
Member of the Research Staff of the General Electric

Lagermetalle. R.
Inst.

Co.,, Ltd.: Tungsten. A treatise on its metallurgy,
properties and applications. (With 156 fig.) London
(W. C. 2, 11 Henrietta Street): Chapman & Hall, Ltd.,
1926. (V1I1l, 167 p.) 8. Geb. 21 S. = B S

Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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Ferrolegierungen.

Allgemeines. A. Swizin: Erzeugung von 80pro-
zentigem Ferro-Mangan und dessen Ausfuhr-
moéglichkeit. Der Yerfasser weist im Hinblick auf
RuBlands iiberragende Stellung auf dem Ferro-Mangan-
Markt vor dem Kriege — mit 130 000 t Ausfuhr vor
Indien (80 000 t) und Brasilien (10 000 t) — auf die
Bedeutung dieser Frage hin und untersucht eingehend die
technischen und wissenschaftlichen Mdéglichkeiten hierzu.
[Bote der Metallindustrie 4 (1924) Nr. 7/9, S. 7/18.]
Friedrich Kérber: Silieide des Eisens.* [Z.
Elektrochem. 32 (1926) Nr. 8, S. 371/8.]

Eigenschaften des Eisens und ihre Prufung.

Allgemeines. John A. Mathews:
liche Riehtung bei der Auswahl von techni-
schen Stoffen. Kritik von Lieferungsvorschriften.
Erhohte Anforderungen an Werkstoff und Erzeuger.
Legierte Stahle. [Mech. Engg. 48 (1926) Nr. 8, S. 791/4.]

G. Sachs: Werkstoffpriifung
eigenschaften. Bemerkungen iiber die Bedeutung des
Zugyersuches. Versuchsdurchfiihrung und Bedeutung
der Kennzahlen. Die Kennzahlen des Zugversuches.
Erfassung der Werkstoffeigenschaften. Liefervorschriften
und Werkstoffeigenschaften. Gutebezeichnungen. Stoff-
liche Durchdringung der Werkstoffpriifung. [Z. V. d.I. 70
(1926) Nr. 35, S. 1167/9.]

Prufmaschinen. N. Sawine: Vergleichende Er-
gebnisse verschiedener Priifverfahren zur
Hartebestimmung abgeschreckter Metalle.* Ver-
glichen werden die Verfahren von Vickcrs (Diamant-

Die augenblick-

Eindruck), Rockwell, Baumann und Brinell. Yorzuge
des Yickersapparats. [Genie civil 89 (1926) Nr 8,
S. 159/61.]

ZerreiBbeanspruchung. W. Kuntze: Zugversuche
mit gekerbten Proben.* Bruchfestigkeit nimmt mit
abnehmendem Kerbquerschnitt besonders bei harten
Stoffen linear zu. [Mitt. Materialpriif., Neue Folge (1926)
Nr. 3, S. 54/6.]

Harte. Kanzi Tamaru: Die Harte verschie-
dener Gefiige im Stahl.* Kritischer C- bzw. Mn-
Gehalt fiir die Bildung von Austenit durch Wasserab-

schreckung. Harte von Austenit bei verschiedenen
Temperaturen. Brinellharte des Martensits 720. [Scient.
Papers Inst. Phys. Chem. 5 (1926) Nr. 67, S. 25/44.]

Dauerbeanspruchung. F. C. Lea und H. P. Budgen:
Kombinierte Torsions- und Dauerbiegever-
suche.* Beschreibung der Prufmaschine. Eine zusatz-
liche Biege- oder Scherspannung beeinfluBt bis zu einer
gewissen Hohe die Dauerfestigkeit nicht. Oberhalb
dieser Grenzen ist ein EinfluB festzustellen, der yersuchs-
maBig nachgewiesen wird. Weitere Yersuche an spréden
und plastischen Stoffen laufen noch. [Engg. 122 (1926)
Nr. 3162, S. 242/5.]

Magnetische Eigenschaften. J.
Goeckler: Einige
kraft und

R. Adams und F. E.
Faktoren, die die Koerzitiv-
Remanenz von Magnetstahlen be-
einflussen.* EinfluB der chemischen Zusammen-
setzung, des Schmelzens, Gieflens, der Weiteryerarbei-
tung und der Warmebehandlung. Erdérterung. [Trans.
Am. Soc. Steel Treat. 10 (1926) Nr. 2, S. 173/94 u. 213.]
E. B. Wedmore: Magnetische Eigenschaften
Einkristallen Eisen. Erklarung fiir die
yerschiedenen Stufen in den Magnetisierungskurven von

von von

Honda, Kaya und Masuyama. [Nature 118 (1926)
S. 14; nach Chem. Zentralbl. 97 (1926) Nr. 8, S. 1180.]

Wilhelm Vogel: Die magnetische Anfangs-
permeabilitat.* Zusammenfassender Bericht iiber

MeBmethoden, Werte fiir Eisen und Fe-Ni- (Permalloy-)
Legierungen. Technische Bedeutung. [Phys. Z. 27 (1926)
Nr. 16, S. 544/54.]

EinfluB von Beimengungen.
fluB des Phosphors auf die Dauerfestigkeit
weicher Kohlenstoffstahle. Erhéhung der Bruch-
festigkeit und der Dauerfestigkeit. Priifungsergebnisse.
[Min. Metallurgy 7 (1926) Nr. 236, S. 332/3.]

F. F. Mcintosh: Ein-

und Bucherschau.

und Werkstoff-

46. Jahrg. Nr. 39.

Sonderuntersuchungen. E. Pitois: Ueber die Fun-
kenprobe.* Die Funkenanalyse vor allem mit photo-
graphischer Registrierung ist weitgehend anwendbar.
Theorie der Funken. Typische Funkenbilder. [Buli.
Techn. Veritas 8 (1926) Nr. 8, S. 151/3.]

GuBeisen. J. R. Hyde: Verbesserungen in der
GuBeisenerzeugung durch Ueberwachung. Plan-
maBige Ueberwachung der Eigenschaften durch Beob-
achtung der yerschiedenen Betriebsbedingungen. Be-
schreibung des gleichzeitig ais Konverter ausgebildeten
Kuppelofens. Im Elektroofen erschmolzenes GuBeisen.
Ergebnisse. Erérterung. [Foundry Trade J. 34 (1926)
Nr. 517, S. 53/6.]

M. Rudeloff: Scherversuche zur Beurteilung
der Festigkeitseigenschaften von GuBeisen.*
Yerfahren zur Ermittlung der Eigenschaften des Eisens
an Stellen verschiedener Dickenabmessungen. Lochscher-
versuche nach Sipp. —-Probematerial und Probenahme.
Versuchsausfiihrung und -ergebnisse. [GieB. 13 (1926)
Nr. 33, S. 377/84; Nr. 34, S. 594/8.]

Alex. Legrand: Ueber die Haltbarkeit von
Kokillen.* Chemische Zusammensetzung und Bruch-
aussehen. EinfluB von Phosphor, Mangan, Silizium,
Kohlenstoff und Schwefel auf die Haltbarkeit. Bruch-
ursachen, RiBbildung, Hohlraume. Beanstandungen
durch den Verbraucher. [Fonderie mod. 20 (1926) Nr. 8,
S. 181/8.]

Le Thomas:
genschaften
hochwertigem

Beitrage zur KenntnisTder Ei-
und der Herstellungsweise von

GuB. Gefiigeaufbau des GuBeisens
und Eigenschaften der einzelnen Bestandteile. Arbeits-
weise zur Herstellung yon PerlitguB. EinfluB der Ab-
kiihlungsgeschwindigkeit und der chemischen Zusammen-
setzung auf das Gefiige. Ero6rterung. [Fonderie mod.,
Ass. techn. 20 (1926) Nr. 8, S. 109/19.]

J. E. Hurst: Beitrag zum Wachsen des GuB-
eisens. Zusammenhang zwischen dem Wachsen von
GuBeisen und seiner Warmeleitfahigkeit. Bruchgefahr
durch Wachsen der Elastizitat und Biegsamkeit des GuB-
eisens proportional. Entwicklung von Formeln zur Be-

stimmung der durch Wachsen auftretenden Bean-
spruchungen. [Foundry Trade J. 34 (1926) Nr. 521,
S. 137/8.]

Das Verhaltnis von Kohlenstoff zu Sili-
zium in GuBeisen.* [Buli. Brit. Cast Iron Research
Ass. (1926) Nr. 13, S. 12/7.]

TemperguB. Christian Kluijtmans: Ueber die
Form des Kohlenstoffs im Sehwarzkern-Tem-

perguB.* Gefiigeaufbau von Schwarzkern-TemperguB
und yerschiedene Ausbildungsarten des darin enthal-
tenen Kohlenstoffs. [Foundry Trade J. 34 (1926) Nr. 521,
S. 133/5.]

Werkzeugstahle. F. Rapatz:
Schnellstahlmessern und ihre Priifung.* Unter-
suchungen an Schnelldrehstahlmessern. EinfluB der
Hartetemperatur und der Art des Hartens, des Anlassens,
der Schnittgeschwindigkeit und der Eigenschaften des
Werkstuckes auf die Schnittdauer. [St. u. E. 46 (1926)
Nr. 33, S. 1109/17.]

Sonstiges. Haltbarkeit der
schen Flansch und Rohr.
tur bei einer nicht
[Mitt. Materialpriif.,

Die Leistung von

Yerbindung zwi-
EinfluB der Priiftempera-
beschriebenen Sonderverbindung.
Neue Folge (1926) Nr. 3, S. 57.]

Sonderstahle.

Dreistoffstahle. John D. Cutter: Molybdan ais
Legierungselement. Mo-Stahl ausgezeichnet durch
hohe Elastizitatsgrenze, Einschnurung, Kerbzahigkeit

und VerschleiBfestigkeit. [Blast Furnace 14 (1926)
Nr. 8, S. 365/6.]

Rostfreie Stahle. C. E. Mac Quigg: Chemische
Widerstandsfahigkeit von Chromlegierungen.*

Verwendung von Chromstahlen in der chemischen In-

dustrie. EinfluB des Chroms; Richtlinien fiir das Schwei-
Ben von Chromlegierungen. [lron Age 118 (1926) Nr. 7,
S. 416/8.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkurzungen siehe S. 117/20. — Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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) G._ T. E||I'0t und G. B. W|'Iley: Gegen chemische Grenet: Bemerkungen iiber das Eisen-
Elnv_v_lrku_ng _Wlderstandsfahlge_ Stahle unter Nickel-Diagramm. Irreversibilitat der kristal-
Beriicksichtigung hoher und tiefer Tempera- linen Umwandlungen. Scheinbare Grenzzu-
t:rigalng’\:etal;nds. 21?36(1926) Nr.S, S. 109/10- Nr 6 stande in Kkristallinen Korpern.* [Rev. Met. 23

: P NI LS 1 (1926) Nr. 3, S. 143/54; Nr. 7, S. 432.]

Werkzeugstahle. Robert K. Barry: Einwirkung .
Anson Hayes und H. U. Wakefield: Kohlenstoff-

der Warmebehandlung auf Harte und Zahig-
keit von Schnelldrehstahlen.* In Ermangelung
geeigneter Priifyerfahren wird die Gute von Schnelldreh-
stahlen nach Harte und Zahigkeit beurteilt. EinfluB
der Warmebehandlung auf yerschiedene Schnelldreh-

stiihle. Erorterung. [Trans. Am. Soc. Steel Treat 10
(1926) Nr. 2, S. 257/66.]

Ernst Giildner: Der heutige Stand der Hart-
metalle und ihre Verwendung.* Fortschritte auf

dem Gebiete der Hartmetallwerkzeuge, ihr Anwendungs-
bereich und ihre Leistungsfahigkeit. Weitere Verwen-
dungsmoglichkeiten. [Masch.-B. 5 (1926) Heft 16
S. 744/6.]

Baustahle. H. wW. Gillet: Die Yerwendung von
Silizium ais Legierungsmittel fiir Stahl. Ver-
gleichende Untersuchungen \von7hochsiliziertem Stahl
der Freund-A.-G. mit, anderen Stahlen ahnlicher Zu-
sammensetzung. Untersuchungsergebnisse des Bureau
of Standards. EinfluB von Silizium, Mangan und Nickel
auf die Festigkeitseigenschaften. Yerwendung ais Bau-
8, S. 481/2.]

stahl. [lron Age 118 (1926) Nr.

Thomas H. Wickenden: Konstruktion und
Werkstoff bei Automobilen.* Ermiidungsbruche,
Spannungen, Yerwendung legierter Stahle fiir die yer-

[Nickel Steel, Data and Applications.
Nickel Co., Nr. 7.]

schiedenen Teile.
Publ. by Internat.

Metallographie.

Warmebehandlung
Stahles.* Mangan ais
Manganstahlen.
8, S. 275/9

Allgemeines. H. C. Knerr:
und Metallographie des
Legierungselement. Verwendung von
[Forg. Stamp. Heat Treat. 12 (1926) Nr.
und 283.]

Apparate und Einrichtungen. w. J. H. Moll und
H. C. Burger: Ein neues Vakuum-Thermoelement.
Konstantan-Manganin-
Elementes mit geringer Warmekapazitat; gibt fiir

10 fcal/sek rd. 50 n V. [Rev. d’'Opt. 4 (1925) Nr. 11,
S. 562/7; nach Phys. Ber. 7 (1926) Heft 16, S. 1236/7.]

P. Chevenard: Ein neues Dilatometer. [Journ.
de phys. et le Radium 6 (1925) Nr. 11, S. 112/4; nach

Herstellung eines diinnen

Phys. Ber. 7 (1926) Heft 17, S. 1323.]
Anton Pomp und Hans Schweinitz: Der Herbert-
Pendelhartepriifer und seine Eignung fiir die

Werkstoffpriifung.* Beschreibung und Handhabung
des Priifers. Kritik der von Herbert yorgeschlagenen
Begriffsbestimmung. Untersuchung der bei der Zeit-
hartepriifung eintretenden Verformung. Ableitung einer
Schwingungsgleichung und Ermittlung der Schwingungs-
dauer. Zusammenhange zwischen Zeitharte und der
Brinell- und Shore-Harte. Prufung des Pendels auf
praktische Anwendbarkeit. Untersuchung der Zeit- und
Winkelhartepriifung und der Prufung der Bearbeitbar-
koit. Beurteilung des Pendels. Anwendungsgebiete und
praktische Beispiele. [Mitt. K.-W.-Inst. Eisenforsch. 8
(1926) Lfg. 4, S. 79/100; ygl. St. u. E. 46 (1926) Nr. 38,
S. 1295/7.]
Aetzmittel. A. M.
Bearbeitung oder Korrosion bei
schen Untersuchungen. Ein Beitrag
dium der Aetzwirkung yerschiedener

Streifung infolge
mikroskopi-
zum Stu-

Reagen-

Portevin:

zien.* Untersuchungen iiber die Struktur der Kraft-
wirkungslinien. Erorterung. [J. Inst. Metals 35
(1926) Nr. 1, S. 363/70.]

Physikalisch-chemische Gleichgewichte. Tom. Barth
und Gulbrand Lunde: Beitrage zur Kenntnis der
Jlischkristalle.* Yoraussetzungen fiir ihre Bildung.
_ onstitution, Volumenverhaltnisse, Gitter und Farben.
beispiele. [Z. phys. Chem. 122 (1926) 3./4. Heft,
F. 293/334.] \ '

| " eitsch™'iftenverzeichnis nebst Ablcurzungen siehe 8. 117/20. —

Perlits in Eisen-Kohlenstoff-Le-
gierungen mit 1% Si.* Lage des Perlitpunktes bei
0,669 % C. In der Erorterung wird darauf hingewiesen,
daB dieses Ergebnis auf yerschiedenen Annahmen beruht,
deren Richtigkeit zweifelhaft ist. [Trans. Am. Soc.
Steel Treat. 10 (1926) Nr. 2, S. 214/32.]

Henry S. Rawdon, Peter Hidnert und W. A. Tucker:
Die Einwirkungen von Wasserstoff auf Eisen
und ihr Zusammenhang mit einer Umwandlung
bei 370°C.* Eine von anderer Seite bei 370 Obeobachtete
Umwandlung wurde untersucht und gefunden, daB bei
dieser Temperatur bei Anwesenheit von Kathodenwasser
.stoff oder Eisenoxyd thermische und volumetrische Un-
regelmaBigkeiten auftreten. Ein Umwandlungspunkt
wurde nicht ermittelt. Rontgenographische Untersuchun-
gen zeigten keine Aenderung der Gitterkonstante. [Trans.
Am. Soc. Steel Treat. 10 (1926) Nr. 2, S. 233/56.]

Feinbau. Werner Braunbek: Zur Gitterdynam ik
des Schmelzyorgangs. Unter der Annahme, daB
die Warmebewegung binarer Kristalle durch Schwingung
zweier in sich starrer Teilgitter erfolgt, lassen sich Schmelz-
temperatur, Schmelzwarme, spezifische Warme zum
Kristallbau und zu einer EnergiegréBe in Beziehung
Zusammenhange. [Z.

gehalt des

setzen. Ableitung quantitativer
Phys. 38 (1926) Nr. 6/7, S. 549/72.]
J. H. S. Diekenson: Zeilen. Verfasser fiihrt die

Zeilenbildung auf die Wirkung der Seigerung zuriick.
Kein EinfluB auf die Festigkeitseigenschaften. [Metallur-
gist (1926) 27. Aug., S. 127/8.]

P. Oberhoffer: Bemerkungen iiber die Zeilen-
struktur. Verfasser gibt die in seinem Buche ,Das
technische Eisen* niedergelegte Ansicht wieder. [Metall-
urgist (1926) 27. Aug., S. 126/7.]

J. H. Whiteley: Kritische Bemerkung iiber die
Theorie der Zeilenbildung. Heterogenitatstheorie
und Kristallisation des Ferrits nach der Schlackenzeile.
[Metal]urgist (1926) 27. Aug., S. 125/6.]

J. H. Andrew: Zeilenbildung. Verfasser schreibt
die Bildung von Zeilenstruktur dem Verarbeiten zwischen
Ar3und Ar, zu. Die Tatsache, daB primare Zeile selbst
durch Erhitzen bis 1100° nicht zu beseitigen ist, wird
durch bis zu dieser Temperatur wirkende Oberflachen-
spannung der urspriinglichen Ferritkristalle erklart. Bei
genugend hoher Yerarbeitungstemperatur und Anwesen-
heit yon Mn keine Zeilenbildung. [Metallurgist (1926)
27. Aug., S. 124/5.]

Harry Brearley: Zeilenstruktur im Stahl.* Die
Entstehung der Zeilenstruktur in Blocken ist durch
Seigerungserscheinungen bedingt. Keine Beeintrachtigung
der Werkstoffeigenschaften. [Metallurgist (1926) 27 Aue

S. 116/9.]
K. v. Kerpely: Ueber den heutigen Stand der
Graphitausbildungsform im GuBeisen.* Das

stabile und metastabile System Fe-C. EinfluB von Si,
Mn, P und S auf die Graphitbildung, Graphitform und
thermische Behandlung. Schmelziiberleitung. Kritische
Versuche und Betrachtungen. Der EinfluB der Schlacken-
behandlung auf die Graphitform. [GieB.-Zg. 23 (1926)
Nr. 16, S. 435/46.]

Réntgenographie. John T. Norton: Rontgeno-
graphische Untersuchung von SchweiBverbin-
dungen.* Beispiele. [Iron Age 118 (1926) Nr. 7.5.409/12.]

Kaltbearbeitung. J. Seigle: Neue Versuche iiber
Kraftwirkung $linien in weichen Stahlen. Ge-
lochte und nicht gelochte Profilstabe.* Auftreten

bleibenden Verformungen bei - L-, T

und X -Eisen. EinfluB von Bohrungen und Nietverbin-

Druck- und Zugbeanspruchungen. Beziehungen

[Genie civil 89 (1926) Nr. 6, S. 112/6.]
WehllEe) Klg Dy

der ersten

dungen.
zur Streckgrenze.

Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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Die Ruhrkohlenforderung im August 1926.

Im Monat August 1926 wurden im Ruhrgebiet ins-
gesamt in 26 Arbeitstagen 10 011 968 t Ko hlen gefordert
(bei 8stundiger Schichtzeit einschl. Ein- und Ausfahrt)
gegen 10 173961 t in 27 Arbeitstagen im Juli 1926,
8591 736t in 26 Arbeitstagen im August 1925, 6 518 8941
in 26 Arbeitstagen im August 1919 bei 7stiindiger und
9 795 2361in 26 Arbeitstagen im August 1913 bei 8%stiin-
diger Schichtzeit einschl. Ein- und Ausfahrt. Arbeits-
taglich betrug die Kohlenforderung im August 1926
3850761, im Juli 1926 3768131, im August 1925 3304511,
im August 1919 250 727 t, im August 1913 376 740 t.
Die Kokserzeugung des Ruhrgebietes stellte sich im
August 1926 auf 1854 244 t, im Juli 1926 auf 1 765 323 t,
im August 1925 auf 1783 739 t, im August 1919 auf
| 604 1701, im August 1913 auf 2 016 331t. Die tagliche
Kokserzeugung betrug im August 1926 59 814 t, Juli
1926 56 946 t, im August 1925 57 540 t, August 1919
51 747 t, August 1913 65043 t. Die Brikettherstel-
lung belief sich im August 1926 auf 303 538 t, im Juli
1926 auf 316 968 t, im August 1925 auf 293 807 t, im
August 1919 auf 266 145 t, im August 1913 auf 427 082 t.
Arbeitstaglich wurden hergestellt im August 1926
Il 675 t, im Juli 1926 11 740 t, im August 1925 11 300 t,
im August 1919 10 236 t, im August 1913 16 426 t. Die
Gesamtzahl der beschaftigten Arbeiter belief
sich Ende August 1926 auf 385 692 gegen 374 466 Ende
Juli 1926 und 366 382 Ende Juni 1926. Infolge der durch
den britischen Bergarbeiterstreik hervorgerufenen giinsti-
geren Absatzverhaltnisse ist es hiemach moglich gewesen,
im August 11 226 und seit Ende Juni 19 310 Bergarbeiter
wieder einzustellen. Die Lagerbestande an Kohlen,
Koks und Briketts einschlieBlich der Bestande in den
Syndikatslagern beliefen sich Ende August (Koks und
Briketts in Kohle umgerechnet) auf etwa 6 Mili. t
gegen 7,4 Mili. t Ende Juli, 8,09 Mili. t Ende Juni
und 9,2 Mili. tam 1. Mai (Beginn des britischen Berg-
arbeiterstreiks).

Die Saarkohlenforderung im Juli 1926.

Nach der Statistik der franzésischen Bergwerksver-
waltung betrug die Kohlenforderung des Saargebiets
im Juli 1926 insgesamt 1 191 188 t; davon entfallen auf
die staatlichen Gruben 1159 255t und auf die Grube
Erankenholz 31 933 t. Die durchschnittliche Tages-
leistung betrug bei 26,85 Arbeitstagen 44 358 t. Von
der Kohlenforderung wurden 85781 t in den eigenen
Werken yerbraucht, 35 365 t an die Bergarbeiter geliefert,
29 031 t den Kokereien zugefiihrt sowie 1045 241 t zum
Verkauf und Yersand gebracht. Die Haldenbestande
yerminderten sich um 4230 t. Insgesamt waren am
Ende des Berichtsmonats 76 251 t Kohle, 3877 t Koks
und 41 t Briketts auf Halde gestiirzt. In den eigenen
angegliederten Betrieben wurden im Juli 1926 21 498 t
Koks hergestellt. Die Belegschaft betrug einschlieBlich
der Beamten 75 684 Mann. Die durchschnittliche Tages-
leistung der Arbeiter unter und iiber Tage belief sich
679 kg.

Eisen- und Stahlerzeugung Luxemburgs im August 1926.

Roheisenerzeugung Stahlerzeugung

] I z

a o D 8 a 2L ﬁ . &

& n § £t g RE

& 2 3 ns A o8 g

H o M H n=Z s &

t ] t t t < ot <
Januar 199 754 2689 1230 203 673 171244 1748 883 173 875
Febr. 180 528 3365 1205 185098 168180 1600 667 170 447
207 466 3993 1270 212729 193038 2121 625 195 784
192 116 4505 30 196 651 177 830 2144 554 180 528
187 627 7264 5 194896 167 937 1216 603 169 756
204386 6805 — 211251 188317 1597 440 190 354
205848 5431 — 211279 189 039 2012 487 191 538
August 202308 7241 — 209549 182301 1265 714 184 280
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Belgiens Bergwerks- und Hiittenindustrie im August 1926.

Juli August
1926 1926
2132 340 2117 540
453 300 455 960
205 140 186 150
Hochofen im Betrieb Ende des Monats 55 55
Erzeugung an:
gung 306 590 318 390
303 850 310 350
6 890 7 510
256 300 257 950
SchweiBstahlfertigerzeugnissen . t 13 910 15 880

Polens AuBenhandel in den Jahren 1924 und 1925 (in t)1).

Einfuhr Ausfuhr
1924 1925 1924 1925
KONIE oo, 151688 89219 11173050 8031194
163 879 108 267 157 745 89472
Braunkohle 430 241 795 8
Briketts... 72 849 44 998 85414 37103
Eisenerz.. 235068 258 923 368 27173
Roheisen... 10 026 6 665 7 969 292
Eisenlegierangen . . 9 608 7 349 925 1423
Vorgewalzte Bl6cke, Lup-
pen usw.. 325 419 15 366 3164
Schienen... 6421 10 083 4718 3383
Stab- und Formeisen . 9 803 7331 60 322 39 321
Eisen-u. Stahlbleche, dar-
unter WeiBbleche, ver-—
zinkte Bleche usw.. 8507 7 499 25 333 21 650
Eisen- und Stahldraht . 1525 1086 377 188
Rohren aus Eisen u. Stahl 12 304 4 410 20 622 22 985
Frankreichs Roheisen- und -stahlerzeugung im ersten

Halbjahre 1926.

Nach den Ermittlungen des ,,Comité des Forges de
France"2 wurden im ersten Halbjahre 1926 insgesamt
4593348 t Roheisen erzeugt, und zwar 4562 130 t
Koksroheisen und 31 218 t Elektroroheisen. Die Erzeu-
gung iibertrifft die des ersten Halbjahrs 1925 (4 092 425 t)
um 500923 t = 12,2 % und stellte die hochste bis jetzt
erzielte Leistung seit dem Kriege dar. Die Ausnutzung
der Hochofen entspricht 98,9 % der Leistungsfahigkeit,
die im Jahre 1913 in den gleichen Gebietsgrenzen erzielt
wurde. Die Monatserzeugung begann im Berichtshalb-
jahre mit 766 000 t, eine Zahl, die mit 18 000 t iiber dem
Ergebnis vom Dezember 1925 lag, stieg dann auf 786 0001
im Mai und hielt sich auf dieser annahernd 80 000 t
uber derjenigen des Vorjahres liegenden Hohe. Die Zahl
der Hochofen unter Feuer erhohte sich von 148 zu Beginn
1926 auf 153 zu Ende des ersten Halbjahrs, davon 2 im
Osten, 2 in Lothringen, 1 in Nord- und 1 in Mittelfrank-
reich, wogegen 1 Ofen im Siidwesten ausgeblasen wurde.
Die Leistungsfahigkeit betrug je Hochofen und 24stiin-
diger Arbeitszeit 172,2 t und hat sich nicht wesentlich
gegen das Vorjahr geandert. Ueber weitere Einzelheiten
der in Frankreich bis zum 1. Juli vorhandenen Hochofen

gibt folgende Zusammenstellung Aufschlufi:
Im Feuer Am 1. Juli 1926
8 8 . 8 55 . aneenn
. 2 Zc = fahigkeit der
Bezirk g £ 92 E im Betrieb
o o 17 B B
s s ¢ [ @ o befindlichen
2 g 5 § 2§ Hochofen in
s S8 E Q £ I £ 24 stunden
— I g < .
Ostfrankreich 58 53 64 10 7 81 10 425
ElsaB-Lothringen 44 42 48 7 9 64 10 410
Nordfrankreich 13 10 14 4 3 21 2603
Mittelfrankreich . 8 8 9 2 2 13 846
Sudwestfrankreich . 7 9 8 5 5 18 565
Sudostfrankreich 4 4 4 — 3 7 320
Westfrankreich 7 7 6 3 ) 1180
Insgesamt 141 133 153 28 32 213 26 349

Getrennt nach Bezirken wurden im ersten Halb
jahre 1926 folgende Mengen Roheisen erzeugt:

*) Nach Comite des Forges de France, Buli. Nr. 3951
(1926). 2) Buli. Nr. 3956 u. 3957 (1926).
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In Anteil der
In Hoch- Ins- A
Bezirk : Elektro- ns Bezirke an
ofen ofen gesamt der Gesamt-
erzeugung
t t t %

Ostfrankreieh 1904 176 1904 176 416
Elsafi-Lothringen 1771 657 1771 657 38,7
Nordfrankreich 402 039 — 402 039 88
Mittelfrankreich . 126 214 5212 131 426 28
Siidwestfrankreich . 83482 6315 89 797 19
Slidostfrankreich 51962 19 691 71 653 14
Westfrankreich 222 600 _ 222 600 4.8
Insgesamt 4 562 130 31 218 4593 348 100,0

In Ostfrankreieh hat die Erzeugung um 209 800 t,
in ElsaB-Lothringen um 177 500 t zugenommen. Nord-
frankreich steigerte seine Erzeugung auf 402 000 t um
70800t = 21,4 % ; die restliche Steigerung der Gesamt-
herstellung verteilt sich auf Mittelfrankreich und den
Westen. Der Osten und ElsaB-Lothringen zusammen
lieferten 3675833 t = 80,3 % der Gesamterzeugung
gegen 80,4 % im ersten Halbjahr 1925. Die Erzeugungs-
zunahme entfallt fast voéllig auf Hochofenroheisen.

Getrennt nach Sorten ergibt sich fiir die Roheisen-
erzeugung nachstehendes Bild:

Erstes Halbjahr 1926  Erstes Halbjahr 1925

t % t %

Phosphorreiches

Roheisen (mehr ais

01%P) .. 4 105 693 89,3 3666 769 89,5
Phosphorarmes

Roheisen (0,1 % u.

weniger P) Hamat. 390 116 85 344 090 84
Sonderroheisen 97 539 2, 81 576 2,1

4 593 348 100,0 4092 435 100,0

Von dem phosphorreichen Roheisen hinwiederum ent-
fielen 3375 625 t auf Thomas-, 13 247 t auf Siemens-
Martin-, 47 985 t auf Puddel- und 668 836 t auf GieBerei-
roheisen; an phosphararmem Roheisen (Hamatit) wurden
390 116 t, an Spiegeleisen 49 017 t, an Ferromangan
28 041 t, an Ferrosilizium 10875t und an anderen Eisen-
legierungen 9606 t erzeugt.

Zur Erzeugung des Roheisens dienten 12 021 897 t
Eisenerze eigener und 412 822 t fremder Herkunft,
ferner 250 332 t Manganerze und 1009 693 t Alteisen,
Schwefelkiesabbrande und sonstige Zusatze.

Beschaftigt wurden durchschnittlich 20 772 Personen.

Die gesamte Stahlerzeugung wahrend des ersten
Halbjahres 1926 betrug 4 097 680 t, woyon 4 025 363 t
auf Rohstahlblocke und 72 317 t auf StahlguB entfielen.
Gegenuber dem ersten Halbjahr 1925 ist eine Zunahme
um 517 362 = 14,4 % zu verzeichnen. Mit seiner Gesamt-
erzeugung an Stahl hat Frankreich die Vorkriegserzeugung
um 17,5 % iibertroffen. Die Monatserzeugung stieg bis
auf 726 000 t im Marz; sie verminderte sich wahrend der
beiden folgenden Monate und betrug im Juni 700 000 t.

An Stahlblécken und StahlguB zusammen wurden
ia den einzelnen Bezirken wahrend des ersten Halbjahres
It'26 erzeugt:

Thomas— Besse- Siemens-
: mer- Martin-
Bezirk
stahl stahl Stahl
t t t

Ostfrankreieh 1270 715, 653 268 892
ElsaB-Lothringen 1150 681 224 675
Nordfrankreich 248 523 22 278 288 787
Mittelfrankreich . 2 906 227 931
Siidwestfrankreich . 6 760 32 077
Siidostfrankreich 37 736
Westfrankreich 141 104 431 126 207
Insgesamt 2811 023 33028 1 206 305

7% 68,7 0,8 29,5

Gegenuber dem ersten Halbjahr 1925 nahm die Er-
zeugung zu in Ostfrankreieh um 230 000 t, in Lothringen
um 110000 t und in Nordfrafikreich um 115 000 t,
in Mittelfrankreich um 33 000 t und in Westfrankreich
um 32 000 t; in Sudfrankreich ist die Erzeugung fast
unyerandert geblieben. Die o6stlichen Bezirke lieferten
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zusammen 71,15 % der Gesamterzeugung gegen 71,9 %
im ersten Halbjahr 1925 und 72 % im ganzen Jahr 1925;
der geringe Riickgang diirfte die Folge der Entwicklung
des Nordens sein, der 17,7 % der Gesamterzeugung
deckte gegen 12,4 % im ersten Halbjahr 1925.

Der gleiche Grund, zusammen mit einem Ueber-
wiegen der Martinstahlwerke im Norden, erklart die
Steigerung der Erzeugung an Martinstahl von 28,4 %
im ersten Halbjahr 1925 auf 29,4 % sowie die Ver-
minderung der Thomasstahlerzeugung von 69,2 % auf
68,6 %. In den Erzeugungsgebieten, wo die vergleichs-
weise hergestellten Mengen der beiden Stahlsorten keine
nennenswerte Veranderung erfahren haben, war die Zu-
nahme der Erzeugung im allgemeinen gleichformig.

Die Erzeugung an Elektrostahl hat im Siidosten
etwas zugenommen, wahrend die Gesamterzeugung an
Bessemerstahl, insbesondere im Norden und Siidwesten,
abgenommen hat.

Von den 4 025 363 t Stahlblécken wurden 3 487 287 t
oder 86,7 % in den Erzeugerwerken weiterverarbeitet
und 538 076 t oder 13,3 % an andere Werke abgegeben.

Die Zahl der am 1. Juli 1926 in Betrieb befindlichen

Oefen ist aus folgender Zusammenstellung ersichtlieh:
Besse- Siemens- T Elek-
. Th - -
Bezirk mer- 'omas Martin- Tiegel tro-
Bimen Bimen gefen  Oefen oo
Ostfrankreieh 3 42 25 1
ElsaC-Lothringen — 24 9
Nordfrankreich 33 11 26 3 1
Mittelfrankreich . . 3 — 24 12 1
Siidwestfrankreich . 3 — 6 2
Slidostfrankreich — — 3 6
Westfrankreich 3 6 11 — 1
Zusammen 45 83 104 15 22

In der Stahlindustrie Frankreichs wurden wahrend
der ersten Halfte diesesJahres durchschnittlich 86 203 Ar-
beiter beschaftigt.

Ais Einsatzstoffe zur Stahlerzeugung dienten u. a.

14 834 t Erze, 3506 801 t Roheisen und 1073 100 t
Alteisen.
An Halbzeug (yorgewalzte Blocke, Kniippel,

Platinen) wurden in der Berichtszeit insgesamt 1448 907 t
hergestellt, yon denen 692 076 t in den eigenen Werken
weiterverarbeitet, 396 893 t an fremde Werke abgegeben
und 359 938 t ausgefiihrt wurden.

An Fertigerzeugnissen wurden 2 730563 t her-

gestellt. Dayon entfielen auf:
t t
Handelsstabeisen 960 036 Gezogener
Formeisen 419 748 Draht 42 458
Schienen 298 695 Walzdraht 221 523
Sehwellen, Laschen, Rohren 77 785
Unterlagsplatten 70 783 Federn 3 654
Radreifen 25 513 GuBstiicke 56 035
Bandeisen 56 045 Schmiedestiicke 22 656
Bleche .ceeieens 403 269 Sonstige Er-
Breiteisen . 25 964 zeugnisse 11026
WeiBblech 35 373
. An der Erzeugung waren
Tiegel- oktro- beteiligt Ostfrankreieh mit
guB- Zusammen
stahl stahl 714 008 t = 49,6 %, ElsaB-
t t t Lothringen mit 462 112 t =
31,4 % und Nordfrankreich
600 T390 850 mit 97503 t = 6,8%. — Die
39 85 559 712 Erzeugung an SchweiBei-
7743 14691 253 271 sen belief sich auf 11 863 t,
zf;gg gg ?gg darunter 45831 Puddeleisen.
630 268 372 Aus SchweiBpaketen
_ 39 542 4097 680 wurden 131 122 t Fertig-
1 100 erzeugnisse hergestellt, die

sich wie folgt verteilen:
t t

Handelsstabeisen 63 335 Gezogener Draht 4900
Formeisen 5 595 Rohren ... 6 200
Bleche 46 132 Schmiedestiicke 1470
Bandeisen 287 Sonstige Erzeug-

Walzdraht 2 387 NiSSe 817
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Frankreichs AuBenhandel im 1. Halbjahre 19261).

Einfuhr Ausfuhr
im 1. Halbjahre im 1. Halbjahre
1926 1925 1926 1925
t t t t
Steinkohlen 8492 630 8723808 2256435 2184 094
Steinkohlenkoks . . 2818367 2626059 261536 176 960
Steinkohlenbriketts 605 528 592 651 124 057 68 074
Eisenerz 654 020 536 416 5191 151 5140 062
Manganerz. . 277 367 228 487 929 389
GieBerei- u. Frischerei-

roheisen, Spiegeleisen 12 817 16 032 334 057 332 360
Ferromangan, Ferrosili-

i 11 157 11 992 1930 2106

17 73 16 178 5903

el 30 254 14 743 1041 934 927 014

Werkzeugstahl . 891 614 316 437

Sonde”stahl 3672 2949 503 276

Bandeisen. 3332 3578 18143 15 843
Warm gewalzte ?

SchweiB-und FluBeisen 7411 21119 112 962 50 715
Kalt gewalzte Bleche. 98 517 4 054 4 762
Nickelstahltleche 45 23 5 3
Platinen. 161 893 2747 4 020
WeiBblec 13 972 8 818 9 095 4 379
W alzdraht... 3709 2 209 52 204 40132
Draht aus SchweiB- oder

FluBeisen, roh und ver—

zinkt, yerkupfert, ver-

zinnt usw.... 1712 2012 22 741 26 140
Drahtstifte... . 10 31 4792 2454
Schienen aus SchweiB-

und FluBstahl 285 547 132508 112 469
Rader, Radsatze 81 179 6 252 2163
Achsen. 62 220 3833 1989
Rohren . 4431 4271 37 279 30 663
Stahlspane 3 2 140 71
Feil- und Gliihspane 11 399 4 586 268 2817
Brucheisen... . 1020 1661 2547 2479
Eisen- und St tt 5380 9993 54041 350 624
Konstruktionsteile  aus

Eisen und Stahl . . . 664 504 93 701 59 962
Sonstige Eisen- u. Stahl -

1933 2169 133 112 92 062
18 384 13 322 16 802 17 078
72 1635 379 305 387 580

Die Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten im ersten
Halbjahre 1926.

Nach den Ermittlungen des ,,American Iron and Steel
Institute® wurden in den Vereinigten Staaten wahrend des
ersten Halbjahres 1926 insgesamt 20 336 340 t Roheisen
erzeugt, gegen 19 452 082 t im'ersten Halbjahre und
17 835 693 t wahrend der zweiten Halfte des Jahres 1925.
Die Erzeugung hat somit in der Berichtszeit gegeniiber
der gleiehen Zeit desVorjah-
resum 4,5% und gegeniiber
dem zweiten Halbjahre 1925
um 14,2 % zugenommen.
Yon der gesamten Roheisen-
erzeugung waren 4981877 t
zum Verkauf bestimmt,
wahrend 15354463 t von
denErzeugern selbst weiter-
verarbeitet wurden.

Staaten

New Y o rk

Ueber die Zzahl der New Jersey
Hochofen und die Roheisen- Pennsylvanien
erzeugung, getrennt nach Maryland..
den einzelnen Bezirken, Virginien..

Westvirginien, Kentucky,
Georgia,

gibt nebenstehende Zusam-
menstellung AufschluB.

Der Herstellung von
Eisenlegierungen dienten im

Texas, Missis-

ersten Halbjahre 1926 insge- Tennessee

samt 19 Hochofen, ..von de- O hio e,
nen am 30. Juni 1926 11 in JHINO IS i,
Betrieb waren, davon 7 in Infjiana,_ Mich_igan
Pennsylvanien, 1 in Yirgi- Wisconsin, Minnesota
nien, 1 in Alabama und 2 Missouri, Colorado, lowa,
in Ohio. Erzeugt wurden: Montana, Washington,

Kalifornien, Oregon

Ygl. Comit$ des Forges,

Zusammen
Nr. 3955 (1926).

Buli

Statistisches.

1. Halbjahr
1925
New York | 58 265
New Jersey
Pennsylvanien 127 444
Maryland,Virginien,
Westvirginien,
Tennessee 39 292
Alabama, Ohio,
10 W @ oo 73 828
Zusammen 298 829

Erzeugung der drei letzten Halbjahre folgende Mengen:
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2. Halbjahr 1. Halbjahr
1925 1926
60 484 65 278

160 804 177 359
9 132 20 554
64 354 78 536
294 774 341 727

Auf die einzelnen Roheisensorten entfallen von der

Erzeugung in t zu 1000 kg

Art 1. Halbjahr
1925
Roheisen fiir das ba-
sische Verfahren . 10465 193
Bessemer- und phos-
phorarmes Roh-
€ISeN i 4939 861
GieBereiroheisen 2 780 746
IRoheisen fiir den
TemperguB 752 732
Puddelroheisen 187 906
Sonstiges Roheisen
und GuBwaren
1. Schmelzung 26 815
Zusammen 19 153 253
Ferromangan 133 665
Spiegeleisen 31 886
Ferrosilizium 118 034
Sonstige Eisen-
legierungen 15 244
Zusammen 298 829
Insgesamt Roheisen
u. Eisenlegierungen 19 452 082

deten Brennstoffen

Zahl der Hocholen

Die Verteilung der Hochofen

Erzeugung

Spiegeleisen,

2. Halbjahr
1925

1. Halbjahr
1926

9 516 865 10 984 438
4 630 311 5063 289
2485 939 2913 110
825 762 887 246
56 596 101 376

25 446 45 154

17 540 919 19994 613
130 525 153 269
34 921 42 560
112 062 124 010

17 266 21 888
294 774 341 727
17 835 693 20 336 340

nach den verwen-

von Roheisen (ausschl.
Ferromangan, Ferro-

385 am 30. Juni 1926 silizium usw.) in t zu 1000 kg
A )
M in  auBer IDS- 1 Haibjahr 2. Halbjahr 1. Halbjahr
Be-  Be-  ge- 1925 1925 1926
a9 trieb trieb samt
et 5 22 jI 113 113 990 874 1350 339
0 0 3 3
84 67 54 121 6630 197 5805 416 6970 866
5 5 1 6 339 407 357 226 414 656
1 1 15 16 62 173 53 225 41 229
27 23 14 37 1453 869 1406 870 1465 969
4 3 8 1 320 442 340 449 245 182
3 1 12 13 40 505 56 554 48 072
48 48 17 65 4550 741 4357 316 4692 130
16 17 8 25 2040392 1621 531 1866 265
25 26 4 30 2129 540 2056 188 2314034
4 4 5 9 210 653 265 321 270 223
4 3 6 1 262 221 229 949 315 148
238 213 159 372 19 153 253 17540 919 19994 613

und die sich hieraus ergebende



30. September 1926.

Roheisenerzeugung ist aus nachfolgenden Zahlen-
tafeln ersichtlich:
Hochéfen
in Betrieb am 30. Juni 1926
am 31. .
Dez. 1925 n aufler ins-
Betrieb Betrieb gesamt [
Kokshochéfen . 232 208 145 353
Holzkohlenhoch-
ofen . . . . 6 5 14 19
Auf Eisenlegie-
rungen gingen 1 8 19
Insgesamt 238 224 167 391
Erzeugung in t zu 1000 kg
1. Halbjahr 2. Halbjahr 1. Halbiahr
1925 1925 1926

Koks-Roheisen
Hclzkohlen-Roheis.
Eisenlegierungen

- 19 054 567 17 440 302 19916 014
98 686 100 617 78 598
298 829 294 774 341 727

Zusammen Roheisen
u. Eisenlegierungen 19 452 082 17 835 693 20 336 341

Wirtschaftliche Rundschau.

Vom Stahlwerks-Verband. - In der Monatsver-
sammlung der Rohstahlgemeinsehaft, des A-Produkten-
Verbandes und des Stabeisen-Verbandes am 22.September
in Dusseldorf wurde das Neunkircher Eisenwerk vorm.
Gebriider Stumm in Neunkirchen, Saar, ais Mitglied
in diese drei Yerbande aufgenommen.

In der Rohstahlgemeinsehaft wurde besenlossen,
die bisherige Einschrankung der Rohstahlerzeugung von
30 % auch fiir den Monat Oktober bestehen zu lassen.

Die Marktyerhaltnisse wurden eingehend besprochen,
wobei sich ergab, daB zu Beschliissen iiber Preisande-
rungen ein AnlaB nicht vorlag.

Von der deutschen Rohstahlgemeinsehaft. — Der
aus Yertretem der Rohstahlgemeinsehaft und der Eisen-
verbraucher bestehende AusschuB hat fur die Ausfuhr-
geschafte der deutschen Eisenverbraucher im Monat
Oktober folgende W eltmarktpreise ermittelt:

M &«

Rohblécke 83,- Walzdraht 112,-
Vorblécke 95,-  Grobbleche 120, -
Kniippel 98,- Mittelbleche 127,-
Platinen 105,- Eeinbleche 1 mm

Formeisen 103.50 u. starker 135,—
Stabeisen 105.50 Feinbleche unter

Bandeisen 121.50 1 mm 155,-

Aus der schwedischen Eisenindustrie. — Die letzt-
verflossenen Monate waren, was den Eisenmarkt betrifft,
in hohem Grade durch die gewohnliche Sommerruhe ge-
kennzeichnetl). Erschwerend hinzu traten der englische
Bergarbeiterstreik und die Wahrungskrise in Frankreich
und Belgien, was einerseits hemmend auf die Kauflust
in diesen Landern wirkte, wahrend es anderseits stark
dazu beitrug, die Eisenpreise auf dem Weltmarkt herun-
Der englische Kohlenstreik gab zwar AnlaB
zu einigen Auftragen auf Eisensorten, die unter den
gegenwartigen Verhaltnissen in England nicht herge-
atellt werden konnen, im iibrigen aber hat er lahmend
auf den Absatz von schwedischem Eisen und Stahl nach
dem genannten Lande hin gewirkt.

Die Erzeugung wahrend der sechs ersten Monate 1926,
verglichen mit der entsprechenden Erzeugung des Vor-
jahres, zeigt folgendes Bild: Erzeugung Januar— Juni

terzudrucken.

1925 1926
Roheisen. ... 224 100 231 400
N AN D 256 200 248 300
Walz- und Sehmiedeisen 159 800 160 600

.T ) ~ 8" Schwedische wirtschaftliche Rundschau 1926,
Nr. 3,’S. 9.
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Die Roheisenerzeugung hat somit etwas zugenom-
men, wohingegen die Stahierzeugung zuriickgegangen
und die Erzeugung von handelsfertigem Schmiede- und
Walzeisen ungefahr unverandert geblieben ist.

Die Ausfuhrziffern sind sehr ungiinstig:
Ausfuhr Januar—Juni

1925 1926
t t
Roheisen und Schrott............ 53 980 29 030
Sehmiedeisen und Stahl sowie
Walzwerkserzeugnisse.......cceeueen. 60 880 52 890

Besonders die Roheisenausfuhr ist demnach stark

zuriickgegangen.

Der Aufbau der Vereinigten Stahlwerke, A.-G. —
Im AnschluB an unsere friiheren Mitteilungenl) berichten
wir iiber den Aufbau der Vereinigten Stahlwerke er-
ganzend noch folgendes:

Am 1. Juli 1926 wurden die Betriebsanlagen

der Aktiengesellschaft Charlottenhutte im Sie-
gerland iibernommen; hierzu gehoren insbesondere:
das Werk in Niederschelden (Hochofen-, Stahl-, Walz

und Hammerwerk); das Werk in Eichen (Feinblechwaiz-
werk, Blechwarenfabrik, Verzinkerei, Verbleierei und
chemische Fabrik); das Werk in Attendorn (Feinblech-
walzwerk, Blechwarenfabrik und Verzinkerei); das Sieo—
hiitter Eisenwerk in Siegen (Feinblechwalzwerk); die
Eiserner Hiitte in Eisern (Hochofenwerk); die Siegener
Eisenindustrie in Weidenau (Feinblechwalzwerk); das
Bergwerk Wernsberg (Spateisensteingrube).

Ferner wurden yon der Charlottenhutte bzw. von
der Siegener Eisenbahnbedarf-A.-G. u. a. samtliche
Kuxe der Eisensteinbergbau treibenden Gewerkschaften
Briiderbund, Eisenhardter Tiefbau, Knappschaftsgliick,
Gewerkschaft Neue Haardt und samtliche Geschaftsan -
teile der Firma Ax, Schleifenbaum & Mattner, G. m. b. H.,
in Siegen, iibertragen. Fiir das Einbringen der Anlage-
werte haben die Charlottenhutte und Siegener Eisen-
bahnbedarf-A.-G. insgesamt nom. 20 000 000 M AKktien
7500 000 A GenuBscheine der Serie B der

Stahlwerke, A.-G., erhalten. Die Werk-
stoffe, das Halbzeug und die Fertigerzeugnisse wurden
gegen Barvergiitung ubernommen. Die Versorgung
der Verfeinerungsbetriebe im Siegerland mit den notigen
Rohstoffen und mit Halbzeug wird in Zukunft von den

und nom.
Vereinigten

vorher erwahnten Hauptbetrieben erfolgen, so daB
diesen ein weiterer Erzeugungszuwachs zufillt.
Sodann hat die Gesellschaft im Zusammengehen

mit einem aus den Werken Fried. Krupp, A.-G., Klockner-
Werke, A.-G., und Eisen- und Stahlwerk Hoesch, A.-G ,
gebildeten Gruppe, der sich spater auch die Maxhiitte
angeschlossen hat, vor kurzem die Stummschen Be-
teiligungen bei der Norddeutschen Hiitte, A.-G., dem
Eisenwerk Kraft, Abt. Niederrheinische Hiitte,” den
Westfalischen Eisen- und Drahtwerken, A.-G., der
Eisenindustrie zu Menden und Schwerte, A.-G., und dem
GuBstahlwerk Witten, A.-G., erworben. Ferner hat die
Gesellschaft zusammen mit einer aus denselben Firmen
mit Ausnahme der Maxhiitte, bestehenden Gruppe die
Werksanlagen der den Rombacher Hiittenwerken
gehorenden Westfalisehen Stahlwerke in Bochum
Concordiahiitte in Bendorf und Eisenhiitte Holstein’
A.-G., in Rendsburg erworben. Auch durch Uebernahme
und Zusammenfassung dieser an sich sehr zersplitterten
Betriebe glaubt die Gesellschaft, ihrem privat- wie volks-
wiftschaftlich gleich wichtigen Ziele einer Rationalisierung
der deutschen eisenschaffenden Industrie naherzukommen.

Inzwischen ist auch der Vertrag iiber den Zusammen'
schluB der der Gesellschaft gehorenden Maschinenfabrik
Thyssen mit der Deutschen Maschinenfabrik,
A ktiengesellschaft, Berlin, in die Demag-Aktien-
gesellschaft, Duisburg, die mit einem Aktienkapital yon
25 000 000 M ausgestattet wird, abgeschlossen worden.
Dieser ZusammenschluB bezweckt eine moglichst weit-
gehende Spezia-lisierung und rationelle Ausnutzung der
leistungsfahigsten Werkstatten, Maschinen und Einrich-

* Vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 1039/42.
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tungen sowie eine umfassendere Verwertung der Erfah-
rungen, Patente, Beziehungen, Vertreterorgamsationen
usw Die Gesellschaft erhalt fiir das Einbringen der
Anlagewerte einschlieBlich der Patente und der gesamten
Organisation nom. 4 500000 M Aktien der Demag-
Aktiengesellschaft sowie nom. 13 000000 M GenuB-
scheine, die mit denselben Rechten wie die Aktien sowohl
am Gewinn ais auch am Vermogen der neuen Gesell-
schaft beteiligt sind. Die Uebernahme der Werkstoffe,
des Halbzeugs und der Fertigwaren erfolgt gegen Bar-
yergiitung. Die Abwicklung der AuBenstande und Schul-
den wird°durch die alten Gesellschaften yorgenommen.
Die Griindung der Demag-Aktiengesellschaft ist am
12. August 1926 erfolgt.

Die Beteiligung der Vereinigten Stahlwerke bei den
yerschiedenen Verbanden hat sich inzwischen wie folgt
geandert:

Beteiligung beim Rheinisch-Westfalischen Kohlen-
syndikat etwa 34,787 Mili. t = 21,591 % ;
Beteiligung beim Roheisenverband 39 %

beteiligung;
Beteiligung bei der Rohstahlgemeinschaft iiber 6,3 Mil-
lionen t = rd. 39 % der Gesamtbeteiligung.

der Gesamt-

Bei den iibrigen Verbanden haben sich die von uns
mitgeteilten Zahlen nicht geandert; in den Angaben sind
die Beteiligungszahlen der Charlottenhiitte mit enthalten.

Eschweiler Bergwerks-Verein, Kohlscheid. — Das
abgelaufene Geschaftsjahr stand unter dem Zeichen der
allgemein schlechten wirtschaftlichen Lage. Die Industrie
war zufolge der schlechten Entwicklung der Verhaltnisse
in Kohlen wenig aufnahmefahig; daher war die Abnahme
sehr unregelmaBig. Angesichts der Absatzschwierigkeiten
nahmen die Haldenbestande einen nie gekannten Umfang
an, so daB auf einzelnen Zechen kaum noch Lagermdglich-
keit yorhanden war. Der Absatz nach dem Auslande, yor
allem nach den westlichen Landern, ging zufolge der dort
eingetretenen Inflationsschwierigkeiten sehr stark zuriick.
Eine anhaltende Belebung des Absatzes, und zwar sowohl
fiir das Inland ais auch fiir die Ausfuhr, trat erst gegen
Ende des Geschaftsjahres infolge Ausbruchs des eng-
lischen Bergarbeiterstreiks ein, wodurch eine fortschrei-
tende Raumung der Haldenbestande ermoéglicht wurde.
Trotz der groBen Absatzschwierigkeiten wahrend des
groBten Teiles des abgelaufenen Geschaftsjahres konnte
die Jahresforderung gegeniiber dem Yorjahre gesteigert
werden und erreichte 97 % der Férderziffer des Jahres
1913/14.

Auch bei dem Hiittenwerk lagen die Yerhaltnisse
zu Beginn des Geschaftsjahres infolge der Aufnahme-
unfahigkeit des inlandischen Warenmarktes im Yerhalt-
nis zum Angebot ungiinstig. Das Geschaft in Rohren
yerschlechterte sich von Monat zu Monat. Das Gasrohr-
werk war von Mitte Dezember bis Ende Februar auBer
Betrieb. Das am 1. Juli 1925 ubernommene Werk Ermag
zur Herstellung nahtloser Rohren arbeitete durchschnitt-
lich nur 8 bis 10 Tage im Monat. Die Nachfrage nach
Kleineisenzeug belebte sich erst im September. Die
Eisenbauwerkstatte konnte bei stark yerminderter Be-
legschaft das ganze Jahr durcharbeiten. Bandeisen fand
ziemlich gut Absatz. Dagegen war in den iibrigen Er-
zeugnissen wie PuddelschweiBeisen, Stab- und Uniyersal-
eisen und Schmiedestiicken dauernd Auftragsmangpl.
Die Auswirkungen dieser Geschaftslage zeigten sich in
immer scharferem MaBe in den Betriebseinschrankungen
und Stillegungen bald dieser, bald jener Abteilung. Im
allgemeinen haben die Hiittenwerke seit Juli 1925 nur mit
etwa 40 % ihrer Leistungsfahigkeit arbeiten kdnnen. Die
Aufwendungen fiir Neubauten beliefen sich auf
3718 692,y. M. und betreffen hauptsachlich Neubauten,
technische' Verbesserungen und Erweiterungen in den
Kohlenaufbereitungen, Kokereien, Ledigenheimen und
Arbeitersiedlungen. AuBerdem wurden 37 631,48 Jli fiir
den Bau von Arbeiterwohnungen yerausgabt. Gefordert
bzw. erzeugt wurden:

Wirtschaftliche Rundschau.

— yerems-Nachrichteft. 46. Jahrg. Nr. 39.

Kohlen Koks Briketts Roheisen
t t t t

1925/26 2 864 707 661 694 103 852 30 420
1924/25 2 442 594 652 888 94 735 16 155
1923/24 1503 410 353 593 54 125 17 053
1922/23 1478 201 370 393 56 109 42 435
1921/22 1868 675 516 125 77 516 43 848
1913/14 2 937 049 947 347 99 995 50 178

An Nebenerzeugnissen wurden im Berichtsjahre 15 378 t
Teer, 33851 Benzol und 82321 Ammoniak gewonnen. Die
Zahl der beschaftigten Arbeiter belief sich auf 14 523
gegen 13 959 im Vorjahre. Das Verkaufsgeschaft stand
von Juli an yollstandig im Zeichen der Geldknappheit.
Der Roheisenmarkt lieB merklich nach. Der Versand
blieb immer mehr hinter der Erzeugung zuriick. Am
24. Dezember wurde der Hochofen infolgedessen gedampft
und konnte erst am 8. Marz wieder in Betrieb genommen
werden. Die Schlackenstein-Fabrik, die mit dem Hoch-
ofenbetrieb stillgelegt wurde, hat bis zum SchluB des Be-
richtsjahres die Erzeugung nicht wieder aufgenommen,
weil noch ein reichlicher Bestand an Schlackensteinen
yorhanden und die Nachfrage unbedeutend war. Die
gezahlten Lohnsum men einschl. Hiittenabteilung haben
betragen 28 652 312 M, der Gesamtumsatz einschl.
Hiittenabteilung belief sich auf 57 681 413 JIl.

Es wurden gezahlt an:

1925/26 1913/14
Reichs-, Staats- und Ge- R.-M
meindesteuern.. .. 2667 538,44 728 444,51
Werks-Beitragen zur Invali-
ditats- und Altersversiche-
rung, Knappschaftund Un-
fallberufsgenossenschaft. 4 243 836,96 1757 176,64
Verein der Steinkohlenwerke
im Aachener Bezirk (Berg-
Schule) s . 90 027,14 61 214,44
Beitragen zu gemeinniitzigen
und wohltatigen Zwecken,
und Arbeiterunterstiitzungs-
fonds USW..oooovevveeeeececen. 406 008,52 279 239,63
7 407 411,06 2 826 075,22

Die Gewinn- und Yerlustrechnung (die Ergebnisse

fiir die Geschaftsjahre 1924/25 und 1923/241) sind
jeweils in Klammern beigefiigt) weist einen Anteil
an der Interessengemeinschaft mit den Vereinigten

Hiittenwerken Burbach-Eich-Dudelingen von 5 441263,71
(1924/25: 5 503 954,26; 1923/24: 3 567 841) Jll aus. Nach
Abzug von 2 129 808,81 (2 200 882,16 bzw. 271 056) M
Abschreibungen yerbleibt ein Reingewinn yon
3 311 454,90 (3 303 072,10 bzw. 3 296 785) M; hieryon
werden 119 454,90 (111 072,10 bzw. 104 785) M Gewinn-
anteile an den Aufsichtsrat gezahlt und 3 192 000 M (wie
in den beiden Vorjahren) Gewinn (14 %) ausgeteilt.

Das AKktienkapital ist auf 22 800 000 (gegen
38 Mili.) Jll festgesetzt worden. Die Anlagen standen
am 30. Juni 1926 mit 32 384 736 M zu Buch.

Yereins-Nachrichten.

Kaiser-Wilhelm-Institut fur Eisenforschung.

Ais Fortsetzung der bereits an dieser Stelle8) ange-
zeigten sechs Lieferungen des achten Bandes der , M it-
teilungen aus dem Kaiser-Wilhelm -Institut
fiir Eisenforschung zu Dusseldorfll ist Liefe-
rung 7 erschienen, die wiederum vom Verlag Stahleisen
m. b. H. zu Dusseldorf (PostschlieBfach 658) bezogen
werden kann. Die Lieferung bringt folgende Einzel-
abhandlung:

Lfg. 7. Ueber den EinfluB yon Oxydations-
yorgangen auf den HochofenprozeB3). Von
Fritz Wiist. (9 S. mit 8 Abb. und 5 Zahlentafeln.)

1,25 Jll, beim laufenden Bezuge der Bandreihe 1 JK

J) Fiir 1923/24 auf Grund yon Einspriichen be-
richtigte Zahlen.

2) Vgl. St. u. E. 46(1926) S. 1307.

3) Vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 1213/21.



