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Die neue Kokereianlage des Lothringen-Konzerns in Hiltrop.
Von Dr. H e in rich  T ram m  in Gerthe-Hiltrop.

( Kohlenmischardage mit Vortrocknung der Kohlen in einer mit Gas und Abicarme geheizten Drehtrommel. Maflnahinen beim 
Bau der Eochleistungs-Yerbund-Batterie. Kreisstrom-Koksofen mit Beheizung durch Koksgas unter Ansaugung von Ab­
gas. Einrichtung zum Napióschen des Kokses. Trockenkuhlanlage mit Ausnutzung der Kokswarme in  Dampfkesseln 
termittels umlaufenden Gasstromes. Anlage zur Gewinnung der Nebenerzeugnisse. Getrennte Auswaschung des fliichtigen 
und gebundenen Ammoniaks. Entschwefelung des Benzols mit Nałrordauge. Betriebliche und wirtschaftliche Vorteile

der Neuerungen.)

Den durch die scłmelle industrielle Entwicklung neu- 
erwachsenen Anspruchen folgend ergab sich Ende 1924 

die Notwendigkeit des Baues einer leistungsfahigen Grofi- 
kokereianlage. Sie wurde nicht, wie es haufig geschieht, 
ais Erweiterung alterer Anlagen errichtet und damit von 
vomherein dem Zwange bestehender Anordnungen unter- 
worfen, sondern auf unbebautem in unmittelbarer Nachbar- 
schaft der Schachtanlage Lothringen IV gelegenem Gelande 
in der Gemeinde Hiltrop frei entwickelt. Die neue GroBkokerei 
liegt im Schwerpunkt der Kohlenfórderung des Konzerns, 
an der die Zechen Lothringen I/n und IV, Graf Schwerin 
und Prasident beteiligt sind, und denkbar gunstig zu den 
Abnehmem und Verbrauchem der anfallenden Gas- und 
Dampfmengen.

I. Allgemeine raumliehe Anordnung.
Aus dem Lageplan (Abb. 1) ist die allgemeine Anordnung 

der neuen Kokerei ersichtlich. Sie liegt zwischen dem 
Zechenbahnhof und dem Kokereibahnhof. Die Kohlen 
kommen im Zechenbahnhof an bzw. entfallen in der iiber 
dem Zechenbahnhof gelegenen Wasche (a) der Schacht- 
anlage Lothringen IV. Yon dort gehen sie Uber Zwischen-

tiefbunker (b) durch eine Trocken- und Mischanlage (c) 
zum Kohlenturm (d), der am Kopf der Batterie (e) gelegen 
ist. Die Koksseparation (f) und die GroBkoksverladung 
hegen briickenartig uber dem Kokereibahnhof. Auf fiinf 
Gleisen (siehe Abb. 2) konnen die yerschiedenen Kokssorten 
verladen werden. Zwischen dem Kohlenturm und der 
Separation liegen die Loscheinrichtungen (g), mit der Batterie 
durch eine Koksfórderwagen-Rampe (h), mit der Separation 
durch eine Kiibelforderung (i) verbunden. Am Ende der 
Batterie liegt die Gaserzeugeranlage (k), die iiber eine mit 
Muldenkippem befahrbare Brucke unmittelbar von der 
Separation mit Koks beschickt werden kann. Jenseits des 
Kokereibahnhofs ist ein Kokslagerplatz vorgesehen. Die 
Nebengewinnung liegt zwischen der Batterie (e) und dem 
Zechenbahnhof, der zum Teil dem Verkehr der Neben- 
erzeugnisanlage dient. Die Kuhlung (1), die Ammoniak- 
waschung (m) und die Benzolwaschung (n) sind in drei 
Reihen hintereinander angeordnet. Dabei sind die vier 
Ammoniak- und Benzolwascher zu einer Gruppe naher 
verbunden. Das Maschinenhaus (o), das in einem Gebaude 
mit der Kohlentrocknung (c) untergebracht ist, liegt in der
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Abbildung 2. Ansicht der Batterie mit Kohlenturm und Separation.

Mittelachse der beiden Wascherreihen (m, n). Das Kiihl- 
werk (p) liegt im Westen frei zur Hauptwindrichtung. Ein 
zentral gelegenes Schalthaus (q) dient der Verteilung des 
elektrischen Stromes auf die yerschiedenen Betriebspunkte. 
Die Werkstatt (r) und das Magazin (s) haben Gleis- 
anschluB (t) und liegen, um Wege zu sparen, nahe denHaupt- 
betriebspunkten. Ein Burogebaude (u) liegt am StraBen- 
eingang (v) der Kokerei. Die einzelnen Stufen der Neben- 
gewinnung sind durch verdeckte Rohrkanale (w) mit- 
einander yerbunden, in denen die samtlichen notwendigen 
Rohrleitungen iibersichtlich verlegt sind. Die Ammoniak- (x) 
und die Benzolfabrik (y), getrennt durch das Salzlager (z), 
liegen etwas abseits mit Riicksicht auf einen spateren Ausbau 
der Anlage. Wie aus dem Lageplan ersichtlich, ist die 
Móglichkeit einer spiegelbildlichen Erweiterung (in Abb. 1 
punktiert gezeichnet) des jetzigen Werkes vorgesehen.

II. Konstruktive Durchbildung der Kckereianlage.
Die Feinkohle wird nach ihrer Herkunft yon den yer­

schiedenen Schachtanlagen getrennt in acht Eisenbeton- 
tiefbunker (a) von je 50 t  Inhalt verladen (Abb. 3). Aus den 
Bunkern wird die Kohle iiber Drehteller (b) mit einstell- 
baren Abstreichmessern auf ein Gliederband abgezogen, das 
unter den Bunkern lauft. Die Entnahme durch die Dreh- 
teller wird so geregelt, daB ein bestimmtes festgelegtes 
M ischungsverha ltn is  der K ohlensorten  gewahrt 
bleibt, das bei gutem Ausbringen an Nebenerzeugnissen 
einen gleichmaBigen, harten, stuckigen Koks gewahrleistet.

Zur Erzielung eines solchen Kokses ist neben einer 
genauen Einhaltung des Mengenverhaltnisses eine innige 
Durchmischung der yerschiedenen Kohlen erforderlich; 
diese erfolgt gleichzeitig mit der T rocknung der Koks- 
kohle in einer geheizten  D rehtrom m el. Das Tief- 
bunkergliederband entleert in einen kleinen Zwischen- 
bunker, aus dem die Kohle ganz gleichmaBig uber einen 
Drehteller auf ein Gummifórderband (c) lauft, das uber 
eine Forderschnecke (d) die Kohle in die Trockentrommol (e) 
bringt. Ein zweites Gummiband (f), dem die getrocknete 
Kohle durch eine Schnecke (g) aus der Trommel zugebracht 
wird, fordert die Kohle in den 30001 fassenden Kohlenturm. 
Die Trockentrommel wird zweifach beheizt: einmal wird mit 
einem Ventilator (h) Abhitze von der Koksofenanlage durch 
die Trommel gedriickt, anderseits wird ihr durch eine Gas-

feuerung (i) Warme zugefuhrt. Die 
Vereinigung von Gas-undAbhitze- 
Heizung bietet groBe Vorteile. 
Da die Trocknung der Kohle am 
wirtschaftlichsten und schonend- 
sten bei niedrigen Temperaturen 
erfolgt, darf der Teildruck des 
Wasserdampfes in der Trommel 
durch Temperatursteigerung nicht 
beliebig erhoht werden. Man mufi 
yielmehr dafiir Sorge tragen, daB 
das Wasser bei niedrigen Tempe­
raturen mit moglichst geringem 
Teildruck aus der Kohle in eine 
ausreichend groBeGasmenge iiber- 
gehen und von ihr in die Atmo- 
sphare getragen werden kann. Bei 
reiner Gasheizung ist das durch 
einen groBen LuftiiberschuB er- 
reichbar, der mit einem Warme- 
verlust gleichbedeutend ware. 
Bei reiner Abhitzeheizung wiirde 
man wegen des geringen 

Warmeinhaltes der Abhitze unbeąuem groBe Gasmengen 
durch die Trommel fórdern miissen. Bei der yereinigten 
Gas-Abhitze-Heizung sind beide Nachteile vermieden. Die 
Abhitze bringt das notwendige Fórdervolumen fiir den 
Wasserdampf und billige, zusatzliche Warme in den Vor- 
gang. Die Verbrennung des Gases kann ohne Luftuber- 
schuB unter yoller Ausnutzung seiner Yerbrennungswarme

Abbildung 3. Kohlen-Misch- u. -Trockenanlage.

erfolgen. Die Drehtrommel besteht aus einem 
E senmantel, der innen gegen chemische An- 
griffe durch einen 2 mm starken Mantel 
aus rostsicherem Stahlblech geschiitzt ist. 

Die Fortbewegung und Durchmischung der Kohle in der 
Trommel erfolgt durch am Mantel schraubenfórmig be- 
festigte Schaufeln. die durch Stauriinder unterbrochen sind. 
Der Gasdurchtritt durch die Trommel und die Beheizung 
werden mit dem Brenner und dem Absaugeventilator (k) 
am Trommelende nach dem Wassergehalt der eintretenden 
Kohle so eingestellt, daB die getrocknete Kohle gleichmaBig 
6 bis 7 % Wasser enthalt. Unterhalb dieses Trocknungs- 
grades besteht die Gefahr des Staubens der Kohle.

Die T rocknung  der K okskoh le  in der Drehtrommel 
von 12 bis 14 % auf 6 bis 7 % Wassergehalt bringt groBe 
technische und wirtschaftliche Vorteile mit sich. Gelangt die 
Kohle nafi in die Oefen, so werden die hocherhitzten Kammer- 
wiinde starker abgeschreckt ais beim Einfiillen trockener
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bar macht sich der hohere 
Wassergehalt femer durch 
VergroBerung des Gasvo- 
lumens um 22 % und 
damit der Saugerleistung. 
SchlieBlich muB eine um 
90 1 gróBere Wassermenge 
taglich in der Ammoniak- 
fabrik durchgesetzt wer­
den. Das anfallende Am- 
moniakwasser wird schwa- 
cher und die beim Ab- 
trieb aufgewendete Dampf- 
menge groBer.

Die W ir tsc h a ftlic h -  
k e it  der K oh len trock - 
nu n g san lag e  nach den 
im einjahrigen Betriebe 

gewonnenen Zahlen ergibt sich aus der folgenden Gegen- 
iiberstellung.

Kosten der Kohlentrocknung.
1. Tilgung und Yerzinsung 20 % der Anlagekosten

yon 150 000 JL M ....................................  30 000 JLU
2. Instandsetzungsarbeiten............................ 5 000 „
3. Stromyerbrauch = 54 kW/st X 24 X 365

X 0,03 JL M ........................................... 14 200 „
4. Lóhne: 4x10 X M \24 st X  365 ................. 14 600 „
5. Yerschiedene Materialien.........................  2 000 „
6. GasverbrauehftirVerdampfungyon 901H20 /24 st,

nach Messung 0,162 nm3/kg H20 X 1,2 Pf.1) 63 900 „
gesamt 129 700 Jł.K 

Kosten ohne Kohlentrocknung.
Um ohne Kohlentrocknung den gleichen Durchsatz an 

trockener Kohle zu erreichen, muBte die Ofenanlage um rd. 15% 
groBer sein.

*■) Unterer Heizwert yon 1 nm1 Gas = 4750 kcal.

Kohle. Der Silikabaustoff ist gegen Temperaturschwan- 
kungen von 1400 bis 600° fast unempfindlich, dagegen setzen 
unterhalb 600° die mit groBen Volumenanderungen verbun- 
denen Umwandlungserscheinungen ein. Beim Einfiillen zu 
nasser Kohle konnen die Kammerwande bis in das gefahr- 
liche Temperaturgebiet abgekuhlt werden, der hohe Wasser- 
crehalt kann also AnlaB zur Beschadigung der Wandę und 
zu Betriebsschwierigkeiten sein. Bei nasser Kohle bleibt 
die Sohle des Brandes leicht gegen die oberen Teile zuruck, 
die dadureh uberstehen und rissigen, kleinstuckigen Koks 
liefem, d. h. durch zu hohen Wassergehalt leidet die Giite 
des Kokses.

Weitere Schwierigkeiten entstehen durch Schwankungen 
des Feuchtigkeitsgehaltes, die ohne Trocknung nicht zu 
yermeiden sind. Mit schwankendem Feuchtigkeitsgehalt 
andern sich die Garungszeiten der Oefen. Bei der schnellen 
Folgę aller Bedienungshandlungen an einer Hochleistungs- 
batterie erschwert jede derartige UngleichmaBigkeit im 
Ofengange den Betrieb auBerordentlich. Ein weiterer Vor- 
teil der Vortrocknung der Kokskohle besteht darin, daB in 
der Trommel das Wasser bei niedriger Temperatur ver- 
dampft wird und selbstverstandlich ohne Kuhlung in die 
Atmosphare entweicht. Bei der Verdampfung im Ofen da­
gegen wird der Wasserballast erst auf die Temperatur von 
etwa 750° im Gassammelraum iiberhitzt und muB dann bei 
der Kuhlung des Gases wieder kondensiert werden. Infolge 
der Ueberhitzung wird, wenn man den Wirkungsgrad der

Abbildung 4.
Skizze yon Bauart des Kreisstromofens.

Abbildung 5. 
Schematische Dar­

stellung der Arbeits­
weise des 

Kreisstrom­
ofens.

Warmeausnutzung in der Trommel und im Ofen gleichsetzt, 
im Verhaltnis der Warmeinhalte von Dampf bei 750° zu 
Dampf bei 100° =  950 : 640 =  1,48 : 1, d. h. 48 %, mehr 
Warme bei der Verdampfung des Wassers im Ofen auf- 
gewendet. Durch die notwendige Kondensation des im 
Ofen verdampften Wassers wird die aufzuwendende Kuhl- 
leistung in der Nebenerzeugnisanlage auBerordentlich ver- 
gróBert. Bei einem Durchsatz von 1200 t  trockener Kohle 
sind bei 13 % Wassergehalt 1380 — 1200 =  180 t, bei 7 % 
Wassergehalt 1290 — 1200 =  90 t  Wasser im Ofen zu ver- 
dampfen. Die tagliche Yerdampfungsleistung der Trommel 
betragt also 90 t. Enthalt das Gas aus 1200 t  Kohle diese 
90 t Wasserdampf mehr, so ist bei 600° Austrittstemperatur 
aus den Steigrohren sein Warmeinhalt um 90 000 x 879 
=  79 110 000 kcal groBer. Berechnet man aus den in Frage 
kommenden thermodynamischen GroBen den Gesamt- 
warmeinhalt fiir Rohgas bei 600°, so ergibt sich, daB zur

Kuhlung des Gases 
von 600 auf 25° 
bei einer Kohle mit 
7% Wasser taglich 

rd. 188000000 
kcal, bei einer 
Kohle mit 13 % 
Wasser taglich rd. 
267 000 000 kcal 
zu vemichten sind. 
Die Warmemenge. 
die das Gas aus 
nasser Kohle mit- 
fuhrt, ist also um 
42 % groBer ais 
die des Gases aus 

vorgetrockneter 
Kohle. Um diesen 
Betrag wachst bei 
nicht vorgetrock- 
neter Kohle die 

aufzuwendende 
Kiihlleistung. Un- 
angenehm bemerk-
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1. Tilgung und Verzinsung der Anlagekosten von
9 Oefen zu 25 000 JIM mit 20% . . . . .  45000 JIM

2. Gasverbrauch fiir Wasserverdampfung (1080
kcal/kg H20) nach Messung = 0,227 nm3/kg H20
x 1,2 Pf......................... 90 000 ”3. Tilgung und Verzinsung der Kosten fur Ver-
grofierung der Kiihlanlage um 40 % = 70000 !RM-
mit 20 % ................................ ^  ”

4. Mehrverbrauch an Dampf in der Ammoniakf abrik
0,2 t/m® = 90 m3 X 0,2 X 365 X 1 ttJH\t1) 6 600 „

5. Mehrverbrauch an Kiihlwasser von 90 m3/24 st
90 X 365 X 0,1 J?JT/m3 ...................• • • 3 300 ’’

Gesamtkosten ohne Kohlentrocknung........... 158 900 .9?.tt
Gesamtkosten mit Kohlentrocknung . . .  . . ■ 129 700 „
D em nach verb le ib t ein jahrlicher Ueb e r s ch u B von 29 200 MJl

Die tagliche Gaserspamis infolge Nichtiłberhitzens der 
Wasserlast betragt rechnerisch rd. 6000 m3, eine Zahl. die 
den praktischen Erfahrungen entspricht. Der Gasverbrauch 
bei der Trocknung ist taglichen Messungen entnommen. Er 
entspricht einer Warmezufuhr von 768 kcal/kg verdampftes 
Wasser. Im ganzen werden fiir die Verdampfung nach 
Messung 968 kcal verbraucht. 200 kcal werden von der 
Abhitze geliefert. Die Abhitzekosten sind in der Wirt- 
schaftlichkeitsaufstellung in den Posten Tilgung, Strom- 
verbrauch, Lohne und Materialien mit enthalten. Un- 
beriicksichtigt geblieben ist die Warmemenge, die die Kohle 
selbst bei der Trocknung aufnimmt und zum Teil bis zur 
Fiillung beibehalt. um die naturlich der Warmeverbrauch 
im Ofen verringert wird, und die sich im Winter vorteilhaft 
durch Verhindern des Vereisens bemerkbar macht. Durch 
diese Nichtberiicksichtigung entstehen unbedeutende Unter­
schiede zwischen den theoretischen Rechnungen und den 
bei der Wirtschaftlichkeitsberechnung verwendeten Zahlen 
aus Messungen. Es zeigt sich, dafi die Kohlentrocknung 
neben den genannten groBen technischen Vorteilen, die sich 
zahlenmaBig schwer fassen lassen, einen rechnerisch nach- 
weisbaren geldlichen UeberschuB abwirft.

Die getrocknete Kohle wird, wie schon kurz erwahnt, 
durch ein Gummifórderband in den Kohlenturm gebracht. 
Ein Querband sorgt fur die Verteilung der Kohle iiber den 
Turmąuerschnitt. Der Abzug erfolgt in einen Fiillwagen 
von rd. 12 t  Fassungsvermogen, in den eine Waage ein- 
gebaut ist, um eine stete genaue Ueberwachung der Ofen- 
fullung durchfiihren zu kónnen.

Die O fengruppe wurde von der Firma H einrich  
K oppers, Essen, gebaut. Sie ist ais H ochleistungs- 
V erb u n d -B a tte rie  fiir Stark- und Schwachgasbeheizung 
ausgebildet. Die mittlere Kammerbreite betragt 360 mm, 
die Hohe 3730 mm, die Lange zwischen den Tiiren 11600 mm. 
Die Kammer fafit 10,2 t  trockene Kohle. Die Batterie be­
steht aus 60 Oefen mit einer Garungszeit von 11,5 st, 
so daB 120 Oefen in 24 st bei Vollbetrieb gedriickt werden 
konnen. Von den 60 Oefen sind 54 Koppers-Oefen, dereń 
nahere Beschreibung sich eriibrigt, da das Koppers-System 
ais bekannt vorausgesetzt werden kann.

Sechs Oefen sind K reisstrom ófen , die nach An­
gaben der Bergbau-A.-G. Lothringen von Koppers gebaut 
wurden. Allgemein sind die neuen Koksofen gegenuber 
den Oefen alterer Bauart hoher, um bei gleicher Garungs­
zeit groBeres Fassungsvermogen und damit groBere Durch- 
satzleistung zu erreichen. Da die Breite der Oefen durch 
das starkę Anwachsen der Garungszeit begrenzt ist und 
einem ubermaBigen Wachsen in die Lange zu groBer 
Raumbedarf und Schwierigkeiten beim Driicken bald ein 
Ziel setzen, so war die Hohe die einzige Dimension, 
die eine wesentliche Steigerung gegenuber den friiher

i) Dampf ais Abdampf mit 1,00 M /t gerechnet.

ublichen MaBen zulieB. Damit tauchte die Sehwierigkeit 
des neuzeitlichen Koksofenbaues auf, die Oefen in ihrer 
ganzen Hohenerstreckung gleichmaBig zu beheizen. Die 
Verbrennung von Koksofengas mit normalem Luft­
uberschuB in der Heizwand eines Regenerativofens ergibt 
eine yerhaltnismaBig kurze, heiBe Flamme, die dem unteren 
Teil d e r  Kohlenfiillung mehr Warme zufuhrt ais dem oberen. 
Es sind yerschiedeneMóglichkeiten yorhanden, diese Unregel- 
maBigkeit der Beheizung auszugleichen. Man kann 
die Flamme abwechselnd von unten und von oben 
brennen lassen; man kann die Verbrennungsluft stufen- 
weise zufiihren und damit die Verbrennung uber einen 
langeren Gasweg hinziehen; man kann die Flammen 
in aufeinander folgenden Heizziigen durch abwechseln- 
des Hoch- und Tieflegen der Diisen in yerschiedenen 
Hóhenlagen brennen lassen; man kann entsprechend 
der geringeren Warmezufuhr den oberen Teil des Kohlen- 
kuchens schmaler machen, schlieBlich kann man durch 
Zusatz yon Gasen, die an der Verbrennung nicht teilnehmen, 
die Verbrennungsdauer und damit die Flammenlange ver- 
groBern. Die einfachste Form eines solchen Gaszusatzes 
ist ein Ansaugen von Abgas durch die Flamme selbst. Dieses 
Prinzip yerwendet der Kreisstromofen, dessen grundsatzliche 
Bauart aus Abb. 4 und 5 zu ersehen ist. Der aufsteigende 
Gas-Luft-Strom saugt aus dem Nachbarzug die abfallenden 
yerbrannten Gase in die Flamme, die dadurch verlangert 
und gleichmaBig iiber die ganze Hohe des Ofens yerteilt 
wird. In der ersten Periode der Heizung brennen die Diisen 
der Heizziige 1, 3, 5, 7 usw., wahrend die yerbrannten 
Gase durch die Ziige 2, 4, 6, 8 usw. in die Regeneratoren 
ziehen, die hier ais Einzelregeneratoren gezeichnet sind. 
Nach dem Wechsel brennen die geradzahligen Ziige, wahrend 
durch die ungeradzahligen die yerbrannten Gase abziehen. 
Das Ansaugen der yerbrannten Gase in die Flamme geschieht 
durch die Oeffnungen a zwischen den Ztigen. Bei einem 
kleinen zweiziigigen Versuchsofen war die Kreisstrom- 
wirkung durch Fenster gut erkennbar. Die Beheizung der 
Oefen in der Hohenerstreckung ist yollkommen gleichmaBig. 
Die Garungszeit ist kurz (11,5 st bei 360 mm Kammer­
breite) und im Zusammenhang damit der Gasverbrauch 
gering, weil unnótige Ueberhitzungen einzelner Teile der 
Ofenfiillung yermieden werden. Da das Aufsteigen der bren- 
nenden und das Abfallen der yerbrannten Gase in benach- 
barten Ziigen stattfindet, braucht der Kreisstromofen 
keinen Horizontalkanal. Die Wandę sind daher bis zum 
Scheitel des Ofens in ihrer Standfestigkeit ungeschwacht. 
Eine kleine Durchbrechung in dem oberen Teil der Heiz- 
ziige (Abb. 4b) sorgt fiir den nótigen Druckausgleich in 
der Langsrichtung der Heizwand. Ais Ergebnis der zwei- 
jahrigen Betriebszeit kann man zusainmenfassend sagen, 
daB die Oefen in bezug auf Kiirze der Garungszeit und 
sparsamen Gasyerbrauch die in sie gesetzten Erwartungen 
voll erfiillt haben. Bei der groBen Standfestigkeit ihrer 
senkrechten Wandę sind die Oefen gegen die Schwierig­
keiten, die treibende Kohlen verursachen, genugend unemp- 
findlich, so daB sie die vier guten Eigenschaften eines Koks- 
ofens — Dauerhaftigkeit, Betriebssicherheit, Sparsamkeit 
und groBe Durchsatzleistung — in sich yereinen.

Der U n te rb au  der B a tte r ie  (siehe Abb. 4) wurde mit 
Rucksicht auf Bergbaueinwirkungen ais biegungsfester, 
dehnfugenfreier Eisenbetontrager ausgebildet. Die Batterie- 
kópfe sind gleichfalls aus Eisenbeton mit dem Unterbau starr 
yerbunden. Bei dieser an sich fiir Bergbaugebiete gebo- 
tenen Bauart muB gróBtes Gewicht darauf gelegt werden, 
daB beim Anheizen die Dehnung der Ofenbaustoffe in berech- 
neter Weise erfolgt, da andernfalls die Kopfe abscheren
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Abbildung 6. Koksfórderwagen und Rampę mit Einwurfschlitzen fiir die Loscheinrichtungen.

und sonstige schwere Schaden im Unterbau auftreten 
konnen. Die Gefahren sind einmal durch sorgfaltige Her­
stellung der Dehnfugen bei der Aufmauerung der Oefen ver- 
mieden worden, die vor dem VergieBen mit Pech auf gleich- 
maBige richtige Breite und vollkommene Sauberkeit gepriift 
wurden. Das zweite Mittel zur Beherrschung der Dehnung 
war die Nachprufung der Silikasteine der Ofengruppe, 
die in dieser Form, soweit es uns bekannt ist, zum ersten- 
mal beim Bau einer Batterie durchgefuhrt wurde. Von 
dem Baustoff wurde verlangt, daB er mechanisch einwand­
frei, d. h. glatt, scharfkantig, fest und frei 
von Rissen war. In den Abmessungen wurde 
nur ein Spielraum bis zu 1%  gewahrt; end- 
lich wurde ein spezifisches Gewicht unter 2,38 
gefordert. Die Ueberwachung der MaBe und 
die des spezifischen Gewichtes wurden derart 
vereinigt, daB samtliche Steine durchgemessen 
und bei Steinen mit UntermaBen das spezifische 
Gewicht bestimmt wurde. Auf diese Weise 
ist praktisch genau festlegbar, bei weichem 
MaB das spezifische Gewicht einer bestimmten 
Lieferung die zugelassene Grenze yon 2,38 
uberschreitet. Steine, die den Anforderungen nicht ent- 
sprachen, wurden wegen der Gefahr unberechenbarer, 
nicht umkehrbarer Umwandlungserscheinungen nicht zum 
Bau verwendet. Durch diese MaBnahmen wurde erreicht, 
daB die vermauerten Steine so gleichmaBig und gut durch- 
gebrannt waren, daB merkliche irreversible Dehnungen beim 
Anheizen nicht aufgetreten sind. Infolge des starren 
Unterbaues und des guten Baustoffes ist die Gerad- 
heit und Dichtigkeit der Ofenwande im Betriebe ein­
wandfrei geblieben.

Die B eheizung der B a tte r ie  erfolgt je nach dem 
Gasbedarf der abnehmenden Werke mit wechselnden 
Mengen Stark- und Schwachgas. Das Schwachgas wird in 
Drehrost-Gaserzeugern mit Unterwind durch Vergasung 
von Kleinkoks und Koksasche erzeugt. Die Anlage besteht 
aus vier Gaserzeugern von 2600 mm Schachtdurchmesser 
mit zugehórigen Skrubbern, die eine Leistung von je 
87,5 Mili. kcal bei einer Brennstoffausnutzung von min­

destens 75% haben. Die An­
lage erzeugt also t  agi ich etwa 
350 Mili. kcal, entsprechend 
etwa 320000 m3 Generatorgas, 
aus 72 bis 801 Kleinkoks und 
Koksasche. Die Gasmenge 
reicht zur Beheizung von 
30 Heizwanden, entsprechend 
50% der Ofengruppe, aus. 
Durch die Vergasung von min- 
derwertigen, nicht absatzfahi- 
gen Brennstoffen werden tag- 
lich rd. 80 000 m3 hochwerti­
ges Leuchtgas frei.

Die K o k sau sd ru ck m a- 
sch ine ist mit elektrischen 
Einzelantrieben fiir Fahr- bzw. 
Planierbewegung, fur das Tiir- 
abheben und Ausdriicken ver- 
sehen, wie uberhaupt auf der 
Kokerei fast nur Einzelan- 
triebe gewahlt wurden. Der 
Nachteil zahlreicher Ersatz- 
motoren wurde durch weit- 
gehende Typisierung umgan- 

gen. Die Planiervorrichtung an der Ausdriickmaschine ist 
um eine Ofenbreite gegen die Druckstange versetzt, so 
daB, wenn ein Ofen gedriickt wird, der vorhergehende Ofen 
gleichzeitig planiert werden kann.

Die Ofenturen an der Maschinenseite werden durch eine 
Ausschwenkvorrichtung an der Druckmaschine geóffnet, 
die Tiiren auf der Koksseite durch einen besonderen Tiir- 
wagen nach oben gehoben.

Die Druckmaschine driickt den Brand in einen K oks­
fó rderw agen  (Abb. 6 A), der die Form einer fahrbaren

Ofenkammer von 400 mm 1. W. hat. Der gluhende' Brand 
wird in der senkrecht stehenden eisernen Kammer uber eine 
langs der Batterie laufende Rampę zu den Loscheinrich­
tungen verfahren. Die Kammer des Koksverladewagens ist 
durch einen wagerecht beweglichen Bodenschieber ver- 
schlossen, durch dessen Oeffnen der Brand in die Lósch- 
einrichtung abgelassen werden kann.

Die auf der B a tte r ie  b e sc h a f tig te n  L eu te  ver- 
teilen sich in drei Schichten folgendermaBen:

Abbildung 7. Koks-Loscheinrichtung.
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3 Ausdriickmaschinisten,
— Planierer,
3 Fuller,
3 Tiirwagenfiihrer,
3 Yerladewagenfuhrer,
3 Fiillochdeckeloffner,

— Teerschieber,
3 Schmierer (Koksseite),
3 Schmierer (Masohinenseite),
1 Lehmmacher,
3 Ersatzleute,
3 Reiniger,
3 Dusenwarter,

31 Leute.
Bei einer Erzeugung von 1000 t  kommen also auf einen 

Mann je Schicht rd. 32,2 t, eine Leistung, die wesentlich 
hoher Kegt ais die auf einer alten Batterie erreichbare.

Auf der Kokerei sind zwei L osche in rich tungen  vor- 
handen, eine T rockenkiih lung  und fiir den Notfall eine 
N aBloschung. Diese ist im wesentlichen eine bis auf den 
Einwurfschlitz (in Abb. 6 B, in Abb. 7 a) abgedeckte, mit 
GuBeisenplatten belegte Schragrampe von 27° Neigung (b), 
die unten durch sechs segmentfórmige, durch Druckluft 
bewegte Klappen (c) abgeschlossen wird. Der gliihende Koks 
rutscht aus dem Verladewagen auf die Schragrampe und 
wird durch feine Wasserstrahlen aus einem 
12 m langen, mit einer Lochreihe versehenen

von 120 x 4: 24 =  20 Branden =  160 t  Koks. Die Form 
des Bunkers und die Lage des Einwurfschlitzes wurden 
durch zahlreiche Modellversuche festgelegt. Wesentlich ist, 
daB die Kuhlwirkung an allen Punkten des Bunkerinhaltes 
dauemd gleich ist und daB kein Hangenbleiben von Koks- 
teilen im Bunker eintreten kann. Zur Erreichung einer 
gleichmaBigen Kuhlwirkung muB in Flachen gleicher Tem­
peratur (z. B. der Flachę des Schiittkegels) das Verhaltnis 
Koksdurchtritt zu Gasdurchtritt konstant bleiben, d. h. 
die Potentialflachen des von oben nach unten gerichteten 
Koksstromes und des von unten nach oben gerichteten Gas- 
stromes miissen an allen Punkten des Bunkers dauernd 
miteinander ubereinstimmen. Der Koksdurchtritt richtet 
sich nach der Schnelligkeit des Nachrutschens durch 
eine solche Flachę. Der Gasdurchtritt ergibt sich aus 
dem Druckgefalle im Gase an der in Frage kommenden 
Stelle und dem Widerstand in der Koksschicht. Der 
Widerstand ist abhangig von dem Verhaltnis Kleinkoks 
zu GroBkoks. Beim Einfiillen entstehen die vom Gas- 
erzeuger bzw. Hochofenbetrieb bekannten Entmischungen 
der KorngróBen, die sowohl das Nachrutschen ais auch den 
Widerstand der Koksschicht wesentlich beeinflussen. Diese 
Umstande wurden versuchsmaBig erprobt und konstruktiv

Abbildung 8. 
Koks -Loscheinrich- 
tung mit Abhitze- 

kesseln.

Schwenkrohr (d) schnell abgeloscht. Die Schwaden ent- 
weichen durch einen Kamin (e), der am Kohlenturm hoch- 
gefuhrt ist. Unter der Schragrampe lauft ein Stahlkasten- 
band (Abb. 7 f), das durch Senken der AbschluBklappen 
mit Koks beladen wird, den es in einen Aufzugkubel 
(Abb. 6C) abwirft.

Die T rocken lóschung , fiir den vollen Durchsatz von 
120 Oefen =  10001 Koks in 24 st gebaut, arbeitet nach dem 
Grundsatz, die fiihlbare Kokswarme durch inerte Gase auf 
Abhitzedampfkessel zu uberfiihren. Der gliihende Koks 
wird in einen feuerfest ausgemauerten Bunker abgeworfen • 
durch den Bunker streichen im Gegenstrom zum Koks die 
Kuhlgase, die die Warme des Kokses aufnehmen, sie an 
Abhitzedampfkessel abgeben und die gekiihlt wieder von 
Ventilatoren durch den Bunker gedruckt werden. Die Bau- 
bedingungen waren insofern giinstig, ais man ohne Grund- 
wassergefahr den Bunker zur Aufnahme des gliihenden 
Kokses unter das Niveau der Ofensohle legen konnte, so daB 
der Brand aus dem Koksforderwagen ohne Heben in die 
Trockenloschung abgelassen werden kann. Da die Kuhlung 
etwa 4 st dauert, hat der Bunker ein Fassungsvermogen

in der endgiiltigen Bunkerform beriicksicłitigt, die im GroB- 
betrieb vollkommen einwandfrei arbeitet. Der Bunker 
(Abb. 7 g) ist aus Eisenbeton gebaut und mit besonderen 
Steinen ausgemauert, die bei den in Frage kommenden 
Temperaturen eine so groBe Hartę haben, daB sie durch den 
vorbeirutschenden Koks kaum angegriffen werden. Der 
obere AbschluB des Bunkers erfolgt durch eine luftgekuhlte 
Tragerdecke aus Hangesteinen, die einen gasdicht verschlieB- 
baren Schlitz (in Abb. 6 D, in Abb. 7 h) von 12 000 mm 
Lange und 450 mm Breite fur den Kokseinwurf hat. Die 
Koksrutschflache des Bunkers endet in einer Austragwalze 
(i in Abb. 7). Bei einer Drehung der Walze wird der gekiihlte 
Koks durch sonst den Bunker gasdicht abschliefiende 
Schieber (j) auf ein Stahlkastenband (k) ausgetragen, das 
in die mit der NaBlóschrampe gemeinsanie Kubelfórderung 
(in Abb. 6 C und 8 a) austriigt. Mit der Austragwalze wird 
so viel gekiihlter Koks abgezogen, wie oben heiBer Koks 
in den Bunker eingeworfen wird. Die Temperaturzonen im 
Bunker behalten fast die gleiche Lage, es tritt daher keine 
Beanspruehung der Ausmauerung durch Temperatur- 
schwankungen ein. Ein unter Umstanden nicht ganz 
gleichmaBiges Rutschen des Kokses kann durch besondere 
Hilfsvorrichtungen ausgeglichen werden. Die Kuhlgase 
(urspriinglich Luft, dereń Sauerstoff durch den gliihenden



7. Juni 1928. Die neue Kokereianlage des Lothringen-Konzerns in Hiltrop. Stahl und Eisen. 759

Koks verbraucht ist) treten oberhalb der Austragwalze in 
den Bunker ein (in Abb. 7 durch 1, in Abb. 8 durch b). 
Sie durchstreichen den Koks im Gegenstrom, erhitzen sich 
dabei auf etwa 800°, ziehen unterhalb der Tragerdecke in 
einen Sammelkanal (in Abb. 7m und n, in Abb. 8c) und 
treten von da in die Abhitzedampfkessel (Abb. 8 d), liegende 
Rauchróhrenkessel von je 810 m2 Heizflache, von denen 
drei Einheiten yorhanden sind; der erzeugte Dampf hat 
eine Spannung von 11 at. Mit 180° werden die Gase aus 
den Kesseln durch Ventilatoren (e) angesaugt und von 
neuem durch den Koks gedriickt. Zu jedem Kessel gehórt 
ein Ventilator. Zwei Aggregate reichen fiir den Betrieb aus, 
das dritte dient ais Riickhalt. Mit dem erzeugten Dampf 
wird der gesamte Bedarf der Kokerei gedeckt und dariiber 
hinaus Dampf an das benachbarte Kraftwerk auf Schacht- 
anlage Lothringen IV abgegeben.

Die tech n isch en  V o rte ile  der tro ek en en  K oks- 
kiihlung sind einmal im Fortfall der lastigen Dampf- 
schwaden zu sehen, die bei Kokereien mit Na£lóschverf ahren 
schon haufig der AnlaB zu groBen Unannehmlichkeiten ge­
wesen sind. Ferner wird der Koks schonend langsam und 
gleichmaBig gekiihlt. Er ist infolgedessen fester und groB- 
stuckiger ais der beim NaBlóschen durch das plotzliche 
Abschrecken zersprengte Koks. In dem groBen Bunker 
haben nicht ganz durchgegarte Koksstiicke Zeit, nachzu- 
garen. Dadurch wird der Anfall an minderwertigem Koks 
verringert.

Diese technischen Vorteile, so begriiBenswert sie sind, 
spielen bei der tro ek en en  K oksk iih lung  gegenuber 
den auBerordentlichen w ir ts c h a f tl ic h e n  V orte ilen  nur 
eine untergeordnete Rolle. Der wesentliche Erfolg der 
Trockenlóschung ist die Nutzbarmachung der fiihlbaren 
Warme des Kokses in Dampfform fiir Kraftzwecke. Es 
wurden im Dauerbetrieb 0,39 t  Dampf bei der Kiihlung 
von 1 t Koks gewonnen. Die gesamte Dampferzeugung je 
Tonne durchgesetzten Kokses liegt etwas hoher, doch ist 
sie durch einen beim Oeffnen des Einwurf- und Austrag- 
schlitzes unvermeidlich eintretenden Abbrand von rd. 0;7 % 
des durchgesetzten Kokses bedingt. Da bei der NaBlóschung 
ein unausgenutzter Kohlenstoffverlust in etwa gleicher 
Hohe eintritt, wahrend die durch den Abbrand erzeugte 
Warmemenge in der Trockenlóschung nutzbar gemacht 
wird. so spielt bei der Berechnung der Wirtschaftlichkeit der 
Trockenlóschung gegenuber der NaBlóschung der Abbrand 
keine Rolle und ist unberiicksichtigt geblieben. Er wiirde 
die Wirtschaftlichkeit gegenuber der NaBlóschung nach dem 
Gesagten sogar giinstig beeinflussen.

Diese ergibt sich aus den Betriebszahlen eines Jahres 
wie folgt:

Die Erbauungskosten der Trockenlóschung betrugen 
rd. 500 000 JlJl. Durchgesetzt wurden 1000 t  Koks tag­
lich. Die Dampferzeugung aus der Kiihlung des Kokses 
betrug 1000 x 365 x 0,39 =  142 000 t  Dampf, der bei 
einem Dampfpreis von 2,50 J?Jf/t einen Wert von 
355 000 JlJl darstellt. Die Dampfkosten bei der Erzeugung 
in der Trockenlóschung stellten sich wie folgt:
20 % Tilgung und Verzinsung.................. 100 000 JIM
Lóhne fiir drei Mann: 3 X  365 X 10 JIM  . . . .  10 950 ,,
Stromverbrauch: 95kW/st X  24 X  365 X  0,03 JłM  24 900 „
Materiał.............................................  8 000 „
Ausbesserungen................................. 12 000 ,,
Aufwendungen fiir Speisewasserbereitung und Kon-

densat-Riickgewinnung...................... ..  . 5 000 ,,
160 850 J(M

Die Dampfkosten betragen also 1,13 JlJl t und derRein- 
uberschuB 194 150 JlJl. Dazu kommt noch die Ersparnis

an Kiihlwasser gegenuber der NaBlóschung mit 1000 x 0,5 
x 365 =  182 500 m3 x 0,10 JlJl =  18 250 JlJl, so daB 
ein Gesamtgewinn von rd. 212 000 JlJl entfallt. Die Anlage­
kosten sind also in etwa 2% Jahren durch den UeberschuB 
gedeckt, und dann betragt der UeberschuB 300 000 JlJlj Jahr.

Der mit der Nafl- oder Trockenlóschanlage gelóschte 
Koks wird von dem Kubel, der an einer verfahrbaren Katze 
hangt (Abb. 2), hochgezogen und in einen Bunker abge- 
worfen. Dieser entleert den GroBkoks iiber zwei Rollenroste 
auf Stahlbander, die ihn in die Wagen verladen, wahrend 
der Kleinkoks durch den Rollenrost hindurch in einen Klein- 
koksbunker (f in Abb. 8) fallt, von dem er mit demselben 
Kubel in die Separation (g in Abb. 8) gefahren wird. Die 
Koksbrecheinrichtung wird ebenso mit dem Kubel beschickt. 
Bei mangelndem Absatz kann der Koks unmittelbar mit 
der fahrbaren Katze iiber eine Laufbrucke auf Lager ge- 
bracht werden (Abb. 1 und 2) oder vom Lager wieder 
verladen werden.

Bei der G ew innung der N ebenerzeugn isse  sind 
einige technische Neuerungen eingefiihrt worden. Die 
S te ig ro h re  sind yerhaltnismaBig kurz und feuerfest aus- 
gemauert (Abb. 9). Dadurch wird verhindert, daB sich 
durch Abkiihlung Teer aus 
den Destillationsgasen an
den Steigrohrwanden nieder- 
schlagt, dort verkrackt und 
die auBerordentlich stóren- 
den Graphitansatze bildet.
Die ausgemauerten Steigrohre 
bleiben blank, was neben der 
Vermeidung von Teerver- 
lusten einen Vorteil gegenuber 
nicht ausgemauerten Steig- 
rohren bedeutet.

Die V erb indung  von 
S te ig ro h r u nd  V orlage, 
die wegen der standig mit dem 
Fortschreiten des Destiila- 
tionsyorganges sich andernden Abbildung 9. Ausgemauertes 
Temperatur und der damit Steigrohr und Yorlage mit 
verbundenen Warmedehnung Wassereinspritzung. 
der Steigrohre Schwierigkeiten
macht, ist so gelóst worden, daB das obere Steigrohrende 
und der Stutzen auf der Vorlage sauber abgedreht wurden. 
Das verbindende Querstuck wurde an den Auflagerungs- 
flachen kugelfórmig abgedreht und lose, nur gehalten durch 
je zwei Schrauben mit Fedem, auf Steigrohrende und 
Stutzen aufgelegt. So entsteht ein doppeltes Gelenk, das 
jeder Dehnung nachgibt. Die infolge der Steigrohraus- 
mauerung nicht mehr luftgekiihlten Destillationsgase sind 
zu heiB, um sie unmittelbar in die Vorlage einzufiihren. Sie 
werden im Yorlagestutzen durch einen kraftigen fein zer- 
staubten Wasserstrahl abgeschreckt und treten erst dann 
mit etwa 150° in die Vorlage ein. Das unverdampfte iiber- 
schiissige Einspritzwasser dient zur Spulung der Vorlage. 
Dickteeransatze kommen bei dieser Art des Betriebes nicht 
mehr vor.

Das Gas gelangt aus der Vorlage zuerst in einen 30 m 
hohen mit Siebblechen versehenen W as ch er von 3 m Durch­
messer. Hier wird es im K re is lau f m it u n g ek iih ltem  
W asser im Gegenstrom berieselt, das sich mit dem Ein­
spritzwasser aus der Vorlage vereinigt. Dabei scheidet sich 
die Hauptmenge Teer aus dem Gase ab; das yerdunstende 
Einspritzwasser wird laufend ersetzt. Bei dieser Waschung 
werden die im Gase enthaltenen nichtfluchtigen Ammoniak-
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yerbindungen von dem Berieselungswasser aufgenommen. 
Die Temperatur des Gases sinkt auf 80 bis 85°. Trotzdem 
bedeutet die Berieselung keine Kiihlung, d. h. Fortfiihrung 
von Warme aus dem Gase. Die Warmemenge, die anfangs 
ais fiihlbare Warme im Gase enthalten war, ist auch nach 
der Berieselung noch vorhanden, da das Gas eine ent­
sprechende Menge Wasserdampf aufgenommen hat. In 
dem Einspritzwasser und dem Berieselungswasser ist das 
gesamte nichtfliichtige Ammoniak des Gases enthalten. 
Da das Wasser eine Temperatur von rd. 85° hat, nimmt es 
im Gleichgewicht mit dem Gas nur sehr wenig fliichtige 
Ammoniakrabindungen auf; auBerdem ist es im Kreis- 
lauf damit gesattigt. Bei der Berieselung mit HeiBwasser 
wird also dem Gase kein fliichtiges Ammoniak entzogen. 
Die nichtfluchtigen Ammoniakverbindungen dagegen werden 
ausgewaschen, im Berieselungswasser mehr und mehr an- 
gereichert und so von den fliichtigen Ammoniakverbin- 
dungen getrennt.

Die K iih lung des Gases erfolgt in einem zweiten Sieb- 
blechwascher durch unmittelbare Berieselung mit Wasser, 
das, nachdem es die Warme des Gases aufgenommen hat, 
in Róhrenwarmeaustauschem gekuhlt und wieder auf den 
Siebblechwascher gepumpt wird. Das bei der Kiihlung 
kondensierende Wasser lauft ohne Unterbrechung in den 
Behalter fiir starkes Ammoniakwasser iiber. Es enthalt nur 
fliichtige Ammoniakverbindungen. Das Gas geht weiter 
durch das Geblase und die Ammoniak- und Benzolhorden- 
wascher iiber Druckgeblase in die Gasverteilung. Der erste 
Ammoniakwascher im Gasstrom ist ais SchluBkiihler aus­
gebildet. Die A usw aschung von A m m oniak und 
B enzol verlauft in bekannter Weise.

Die A nreicherung  der n ich tf lu ch tig en  Ammo- 
n iak v erb in d u n g en  (im wesentlichen des Chlorids, Thio- 
sulfats und Sulfats) im Berieselungswasser der Vorlage 
und des HeiBwaschers wird auf 3 bis 4 %, d. h. nur so 
weit getrieben, daB eine Gefahr der Teerverdickung aus- 
geschlossen bleibt. 10 t Wasser, die bei dieser Konzen­
tration die tagliche Erzeugung von etwa 360 kg, berechnet 
ais Ammoniak, enthalten, werden abgezogen; der geringe 
Gehalt an fliichtigem Ammoniak kann mit Schwefelsaure 
gebunden und die Lauge eingedampft werden. Das an- 
fallende, leicht graue Salz hat rd. 28 % Ammoniakgehalt.

Durch d ieg e tren n te  A usw aschung der n ic h tf lu c h ­
tigen  A m m oniakverb indungen  ist es moglich, in der 
Ammoniakfabrik ohne Kalkkolonne zu arbeiten. Damit 
fallt einmal die Unsauberkeit des Kalkbetriebes fort, und 
es erwachst die Móglichkeit, die Warme des vom Ab- 
treiber abflieBenden heiBen Abwassers in einem Róhren- 
warmeaustauscher im Gegenstrom auf das zuflieBende kalte, 
starkę Ammoniakwasser zu iibertragen, wodurch die zum 
Abtrieb notwendige Dampfmenge sehr vermindert wird. 
Das Abwasser kann unbedenklich wieder zum Auswaschen 
von Ammoniak bzw. ais Zusatz zum Kuhlwasser yerwendet 
werden. Da es frei von Hartę ist, eignet es sich fur beide 
Zwecke vorziiglich. Mit der Wiederverwendungsmoglichkeit 
des Abwassers ist die oft schwierige Frage der Abwasser- 
beseitigung einwandfrei gelost.

Die wesentlichen E rsp a rn isse  bei der g e tre n n te n  
A usw aschung liegen in der Móglichkeit der Warmeaus- 
nutzung und Ruckgewinnung des Abwassers. Bei einem 
Durchsatz von 1200 t  Kohle fallen taglich 10 t  fixes 
Ammoniakwasser mit einem durchschnittlichen Gehalt 
von 360 kg Ammoniak an. Zur Gewinnung der nicht­
fluchtigen Ammoniakverbindungen in Salzform durch Ein- 
dampfen werden jahrlich gebraucht:

Abdampf: 10 t x  365 X 1 JłM  ......................  3 650 JłM
Lohne: 1 Mann y2 Schicht = y2 x  365 x  10 JIM 1 825 ,
Strom: 2 kW/st X 24 X 365 X 0,03 J I M . 525 „
Materiał....................................................  500 „
Kapitaldienst............................................... 1 000 „

insgesamt 7 500 J łM  

Das Abwasser enthalt infolge Oxydation urspriinglich 
fliichtiger Schwefel-Ammoniak-Verbindungen zu nichtfluch­
tigen Verbindungen wahrend der Auswaschung stets eine 
geringe Menge, im Durchschnitt 0,1 g/l Ammoniak, die bei 
dem geschilderten Waschverfahren verlorengehen. Im 
Jahre entstehen so 300 x 365 x 0,0001 =  10,95 t  Ammo- 
niakverluste, die einen Gewinnverlust von rd. 4500 J lJ l be- 
deuten, der zu den Kosten der Gewinnung des fixen Ammo- 
niaks hinzugezahlt werden muB, die sich so auf 12 000 JłM, 
jahrlich stellen. Dem stehen beim bisherigen Arbeiten an 
Mehraufwendungen gegenuber:
1. Mehrverbrauch an Abdampf fiir das um 60°

kaltere Roh wasser: 300 m3/24 st X 365 X 1 JIM 10 950 JIM
2. Kalkyerbrauch: 0,8 t/24 st X 365 X 18 JIM . 5 250 „
3. Wasser zur Kalkaufbereitung: 30 m3/24 st

X 365 X 0,10 J I M .................................  1 095 „
4. Mehrkosten fiir die Mitverarbeitung von 30 t Kalk-

wasser taglich: 30 X 365 X 0,2 JłM  ............2 190 „
5. Verlust an Wasser: 300 m3/24 st X 365 X 0,10 JłM  10 950 „

insgesamt 30 435 JIM

Danach ergibt die getrennte Auswaschung der nicht­
fluchtigen Ammomakverbindungen neben dem Fortfall des 
lastigen Kalkabtriebes und neben etwaigen Kosten aus 
Abwasseremissionen einen jahrlichen UeberschuB von 
18 935 JłM.

In der Ammoniakfabrik (Abb. 10) ist die Móglichkeit yor­
gesehen, sowohl konzentriertes Ammoniakwasser ais auch 
Ammonsulfat zu erzeugen. Ein groBes Salzlager bzw. zwei 
Intze-Behalter gestatten eine Lagerung der Fertigerzeugnisse 
und der Schwefelsaure iiber langere Zeit. Das Salz wird 
nach dem Schleudem mit heiBer Luft auf das Lager ge- 
blasen; ebenso geschieht die Beladung der Eisenbahn­
wagen. Dadurch erhalt man neben der Arbeitsersparnis 
ein gutes, trockenes, streufahiges Salz.

Bei der B enzolgew innung geschieht die Auswaschung 
in iiblicher Weise mit Waschól in vier Hordenwaschern im 
Gegenstrom. Das Waschól wird im Abtreiber (Abb. 11) mit 
Dampf bis auf 0,2 % bei 180° abgetrieben. Das anfallende 
Vorerzeugnis lauft kontinuierlich in einen Rektifizierapparat, 
den es ais 96- bis 99prozentiges waschfahiges Rohbenzol 
wieder verlaBt. Das bei der Rektifizierung anfallende 
Riickstandsól enthalt nur 1% Benzol. Es wird in Pfannen 
gekuhlt und nach der Ausscheidung des Naphthalins dem 
Waschól fortlaufend zugesetzt. Das Rohbenzol wird einer 
Schwefelwasche unterzogen. Der aggressive Schwefel, 
d. h. der Schwefel im Benzol, der mit Metallen unter Sulfid- 
bildung reagiert, ist im Vorprodukt in der Form von 
Schwefelwasserstoff enthalten. Kommt das Vorerzeugnis 
durch Lagern langere Zeit mit Luft in Beriihrung, wie 
es bei der Rektifikation in Blasen unvermeidlich ist, 
so wird der Schwefelwasserstoff zum Teil oder yollstandig 
zu Schwefel oxydiert. Bei der Destillation geht in den 
hoheren Fraktionen Schwefel mit Uber, teils ais elementarer 
Schwefel, teils ais riickgebildeter Schwefelwasserstoff. Der 
elementare Schwefel ist auf einfache Weise nicht mehr aus 
dem Benzol zu entfernen. Er iibersteht die Wasche mit 
Schwefelsaure und Natronlauge und gelangt in das Rein- 
benzol, wo er eine Gefahr fiir die Kupferleitungen der Mo- 
toren bilden und zu Schaden AnlaB geben kann. Um mit 
Sicherheit das Benzol schwefelfrei zu bekommen, ist es not­
wendig, den Schwefelwasserstoff aus dem Benzol zu ent-
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femen, bevor es mit Luft in Beruhrung war. Das aus dem 
Destillationsapparat ununterbrochen abflieBende Rohbenzol 
wird daher mit Natronlauge in einer schnell laufenden Zentri- 
fugalpumpe innig durchgemischt und in einer Scheide- 
flasche wieder von der Lauge getrennt. Vor der Waschung 
betragt der Schwefelgehalt 0,25 %  im Durchschnitt, nach 
der Waschung ist er auf hóchstens 0,001 % zuriickgegangen. 
Das so gereinigte Benzol genugt den hóchsten Anspriichen, 
die an Schwefelfreiheit gestellt werden konnen. Die Neben- 
erzeugnisanlage ist von der Firma C arl S ti l l ,  Reckling- 
hausen, gebaut worden.

lichkeit gebotenen Grenzen. Durch die Kokstrockenkuhl- 
anlage, die Yortrocknung der Kokskohle und das geschil- 
derte Ammoniakwaschverfahren wurden wesentliche tech­
nische, warmewirtschaftliche und geldliche Yorteile erzielt. 
Die Verlustquellen alterer Anlagen an Nebenerzeugnissen, 
Verkracken des Teers in den Steigrohren u. a. wurden zu 
vermeiden gesucht. GroBter Wert wurde auf die Gute der 
Erzeugnisse gelegt, die durch MaBnahmen, wie die soTgfaltig 
beobachtete Mischung der Kokskohlen. die schonende 
Trockenlóschung, die Natronlaugenwasche des Rohbenzols, 
das Trocknen des erzeugten Ammonsulfats u. a. m. ver- 
bessert wurden. Endlich wurden die Belastigungen der TTm- 
gebung auf ein MindestmaB beschrankt; die Dampfschwaden 
und Abwasserschaden alterer Anlagen fallen bei der neuen 
Kokerei fort.

Abbildung 10. Ansicht der Ammoniakfabrik. Abbildung 11. Benzol-Gewinnungsanlage.

Ais Regenerativbatterie ergibt die Kokerei einen Gas- 
uberschuB von rd. 55 % der Erzeugung. Durch Beheizung 
der Oefen mit Fremdgas aus der Gaserzeugeranlage kann der 
UeberschuB je nach den Anforderungen erheblich gesteigert 
werden. Das Gas wird in der Hauptsache an die zum Kon­
zem gehórigen Eisen- und Huttenwerke, A.-G., Bochum, 
geliefert, zum andem Teil geht es durch die Schwefel- und 
Zyanreinigung in die Femgasleitungen, die an die Gas- 
fabrik auf Zeche Lothringen, Schacht IV, angeschlossen 
sind. Bei einer Minderabnahme der Eisen- und Huttenwerke 
ist die Moglichkeit der Verfeuerung unter den Kesseln des 
Kraftwerkes vorhanden. Es besteht also eine auBerordent- 
hche Anpassungsfahigkeit von Erzeugung und Yerbrauch 
des Gases.

Zum SchluB seien zusammenfassend die le ite n d e n  
U eberlegungen gekennzeichnet, die den B au in der 
gesch ilderten  F orm  b e s tim m t haben. Die raumliche 
Anordnung der neuen GroBkokerei wurde so getroffen, daB 
ihrer Lage nach der Kohlen- und Energiebezug sowie die 
Dampf- und Gasabgabe in wirtschaftlichster Weise erfolgen 
kann, daB ihrem Aufbau nach fur Kraft. Stoff und Menschen 
kiirzeste Wege entstehen, daB eine klare Anordnung und 
Uebersichtlichkeit bei sparsamsten, doch nie unbeąuem 
engen Abmessungen gewahlt bleibt. Dsr weitgehende 
maschinelle Ausbau ermóglicht den Ersatz menschlicher 
Arbeitskraft durch mechanische in den von der Wirtschaft-

Zusammenfassung.
Die neue GroBkokerei der Bergbau-Aktiengesellschaft 

Lothringen von 1000 t  Tageserzeugung weist bemerkens- 
werte Aenderungen gegenuber alten Anlagen auf. So wird 
die Kokskohle vor dem Einsetzen in einem Drehrohrofen 
durch eine Gas-Abhitze-Verbundheizung vorgetrocknet. 
Der Koks wird fiir gewóhnlich trocken gekuhlt und seine 
Warme dabei durch einen umlaufenden Gasstrom zur Dampf- 
erzeugung ausgenutzt. Fiir den Notfall ist eine NaBlósch- 
einrichtung vorhanden, die sich von alteren Anlagen aber 
vorteilhaft durch die Art der Befórderung und Austragung 
des Kokses unterscheidet: wie uberhaupt in der ganzen 
Anlage auf móglichste Ausschaltung von Handarbeit und 
nutzlosen Wegen, dagegen auf zweckmaBige Fórderung 
durch Gurte, Kastenbander usw. geachtet worden ist.

Bei der Gewinnung der Nebenerzeugnisse sind ais Neue­
rungen zu erwahnen die ausgemauerten Steigrohre, die 
Spritzkuhlung in der Vorlage, die Waschung des Gases im 
Kreislauf mit ungekuhltem Wasser, wodurch die nicht- 
fluchtigen Ammoniakverbindungen getrennt von den fluch- 
tigen aus dem Gase ausgeschieden werden, und die Reinigung 
des Rohbenzols von Schwefel durch Natronlauge.

Betrachtungen uber betriebliche Vorteile und Berech­
nungen uber wirtschaftliche Erspamisse, die durch die 
Neuerungen ermóglicht werden, vervollstandigen das Bild, 
das die Arbeit von der neuen Kokereianlage gibt.
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Der EinfluB der Kokille und der Desoxydation auf die Kristallisation 
ruhig erstarrender Blócke.

Von F r ie d ric h  B ad en h eu er in Essen.
[SchluB von Seite 718.]

(Einfluji der Desoxydation auf die Kristallisation. Seigerungserscheinungen. Ergebnisse.)

III. EinfluB der Desoxydation auf die Kristallisation.
Im Verlauf der Untersuchung iiber die Wirkung der 

Kokille lieBen einige Beobachtungen auf eine Beeinflussung 
der Erstarrungsvorgange durch eine yerschiedene Desoxy- 
dation schlieBen.

Ueber die Wirkung der Desoxydationsvorgange auf die 
Kristallisation, beispielsweise bei einem ohne Gasblasen- 
bildung erstarrenden Stahl sowie iiber die Konstitution 

der Desoxydationsprodukte (ge- 
loste Oxyde, Schlackeneinschliis- 
se) und ihre Wirkung auf die me- 
chanischen Eigenschaften des 
Stahles, Rotbriichigkeit, SchweiB- 
barkeit u. a. ist nur wenig bekannt.

Wenn man annimmt, daB ein 
Teil der oxydischen Verbindungen 
im Eisen emulgiert verbleibt, so 
ist die Haltbarkeit dieser Emul- 
sion von Wichtigkeit. Es ist be­
kannt, daB Emulsionen durch Zu- 
satze in ihrer Bestandigkeit be­
einfluBt werden, yielleicht kommt 
der Wirkung der Desoxydations- 
mittel, soweit sie im Stahl gelost 
bleiben, aueh in dieser Richtung 
Bedeutung zu.

Die maBgebenden Gesichts­
punkte fur die Entfernung der 
Desoxydationsprodukte wurden 
von O berhoffer11) behandelt. 
Die uberaus verwickelten yor­
gange der Desoxydation sind bis­
her fast nur auf empirischem Wege 
bearbeitet worden.

Die nachfolgenden Versuche 
befassen sich hauptsachlich mit 

der Beeinflussung der Kristallisation durch die Desoxy- 
dation. Von einer eingehenden Darstellung der Arbeiten, die 
sich mit der Desoxydationsfrage befassen, sei daher, soweit 
sie diese Erscheinungen nicht beriihren, Abstand genommen.

Bei der Untersuchung der Wirkungsweise des Alu- 
miniums wurde bei den bisherigen Untersuchungen vor 
allem die Frage der Beeinflussung des Lunkers und der Gas- 
blasenbildung Beachtung geschenkt; genannt seien hier 
die Arbeiten von Hadfield11) und die groBztigige Unter­
suchung B rin e lls , die zur Aufstellung seiner bekannten 
Formel fiihrte. Haufig wurde der die Blockseigerung be- 
schrankende EinfluB des Aluminiums festgestellt, u. a. 
durch T a lb o t12) und C om stock13), der aueh die gleiche 
Wirkung fur Silizium nachwies, sowie schlieBlich durch 
N evell14). Beziiglich der Wirkung von Aluminium und 
Silizium auf die Lunkerbildung konnte B o y lsto n 16) ein 
unterschiedliches Verhalten nicht feststellen. Einen klaren

11) Das technische Eisen, 2. Aufl. (Berlin: Julius Springer 
1925) S. 177 u. 327.

12) J. Iron Steel Inst. 68 (1905) S. 204; vgl. Oberhoffer
a. a. O., S. 332.

13) Iron Age 105 (1920) S. 1784.
14) Met. Chem. Eng. 23 (1920) S. 745.
15) Carnegie Schol. Mem. 7 (1916) S. 102/71.

Einblick lieBen die angefiihrten Arbeiten fiir die vorstehenden 
Betrachtungen nicht zu, da der Primarkristallisation nur 
ungeniigende Beachtung geschenkt wurde.

Die nachfolgend beschriebenen Versuche gelangten im 
Stahlwerk der Firma Fried. Krupp, A.-G., Essen, zur Durch- 
fiihrung. In einem basisch zugestellten Siemens-Martin- 
Ofen erfolgte nach der Desoxydation mit Ferromangan im 
Ofen eine Teilung der Schmelzung in zwei Pfannen A und B, 
in die wechselnde Mengen von Ferrosilizium und Aluminium 
gegeben wurden.

Błock A Błock B
Abbildung 10. Ungeatzte, geschliffene GuBhalften der Blócke A 

und B der Schmelzung C 784. (MaBstab 1 : 13.)

Die Betriebsbeobachtungen der Versuchsschmelzungen 
C 782, C 784 und C 830 sind, soweit sie hier von Belang sind, in 
Zahlentafel 2 zusammengestellt. Die Abmessungen der ver- 
wendetenKokille sind aus Abb.9,die Auf nahme der ungeatzten, 
geschliffenen GuBhalften von Błock A und B der Schmelzung 
C 784 aus Abb. 10 ersichtlich. Bemerkenswert ist die Neigung 
des Blockes B, einen starkeren sekundaren Lunker zu bilden; 
das gleiche konnte bei Błock B aus der Schmelzung C 830 
beobachtet werden (Abb. 11); Błock C 782 B wies etwas ge­
ringeren Lunker auf ais Błock B der Schmelzung C 784. 
Um einen Einblick in das Primargefiige zu gewinnen, wurden 
vQn den Versuchsblocken Schwefelabdrucke16) angefertigt 
(Abb. 11 und 12).

) Die Schwefelabdrucke der Schmelzung C 782 ergaben 
as gleiche Bild wie die der Schmelzung C 784, so daB von einer 

Wiedergabe abgesehen wurde.

Abbildung 9. 
46-cm-Kokille. (GuBeisen.)
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Sam tliche A-Blocke zeigen im Innern eine kegel- 
formige Zone, dereń Begrenzungslinien einen geradlinigen 
Verlauf aufweisen. Dieser Kegel erstreckt sich nach oben 
nicht ganz bis zum Lunker; innerhalb dieser Zone finden 
sich V-formig ausgebildete Seigerungsstreifen. Die B- 
Blocke zeigen ebenfalls einen kegelformigen Innenteil, 
jedoch von weniger scharfer Abgrenzung. Die Hohe des 
Kegels ist abhangig von der Gro Be des Aluminiumzu- 
schlages; bei Błock B aus der Schmelzung C 830 schlieBt 
sich der Kegel am fruhzeitigsten (vgl. die eingezeichneten 
Pfeile in Abb. 11 und 12). Unterhalb der Spitze des Kegels

B łock A B łock B

Abbildung 11. Schwefelabdruck der Blócke A und B aus 
der Schmelzung C 830. (MaBstab 1 : 13.)

treten V-artige Seigerungen von gleicher Gruppierung wie 
bei den A-Blocken in den entsprechend hoher gelegenen 
Teilen der Kegelzone auf. Oberhalb der Spitze findet sich 
bei den B-Blocken eine scharf ausgepragte, seigerungs- 
reiche Mittelzone, in der die sekundiiren Lunkerhohlraume 
liegen. Nur diese innere, kegelfórmige Zone entspricht, wie 
die weitere Untersuchung ergab, globulitischer Knstalli- 
sation. Die auBerordentlich grobe dendritische Struktur 
des Blockes C 830, B (Aluminiumzuschlag 0,106 %) ist 
hervorzuheben; ebenso zeigten die ubrigen B-Blócke, ver- 
glichen mit den zugehórigen A-Blocken, eine nicht unerheb- 
Hche Vergróberung des Primargefuges.

Zur Vervollstandigung des Bildes wurden Untersuchun­
gen iiber die Seigerungserscheinungen bei den Blocken A 
und B der Schmelzung C 784 angestellt, dereń Ergebnisse 
Zahlentafel 3 und die schaubildliche Darstellung in Abb. 13 
wiedergeben.

Die Probestellen (Zahlentafel 3) entsprechen den Ziffern 
in der graphischen Darstellung. Die Aufzeichnung erfolgte in 
der Weise, daB die absoluten Abweichungen vom Mittelwert 
samtlicherProbeninfolgendemMaBstab eingetragen wurden:

Abweichung 0,005 % C entsprechend 1 mm
0,0005 % P „ 1 „
0,0005% S „ 1 „

Bemerkenswert ist, daB nur innerhalb der kegel­
formigen, globulitischen Zone umgekehrte Seigerung zu 
beobachten ist. Innerhalb des dendritischen Gebietes ist 
durchweg normale Blockseigerung vorhanden.

Z u sam m enste llung  der V ersuchsergebn isse .
1. Bei allen Blocken konnte das Auftreten einer kegel- 

formig ausgebildeten globulitischen Innenzone be­
obachtet werden.

Abbildung 12. Schwefelabdruck der Blócke A und B aus 
der Schmelzung C 784. (MaBstab 1 : 13.)

2. Bei Verwendung geringer Mengen Desoxydations- 
zuschlage (Versuche A) erstreckt sich diese Zone durch 
den ganzen Błock, bei Verwendung groBerer Mengen 
schlieBt sich die kegelfórmige Zone innerhalb des Blockes, 
und zwar zeitiger bei sehr groBem Aluminiumzuschlag.

3. Etwas unterhalb der Spitze dieses Kegels treten V- 
artige Seigerungen auf (also nur im globulitischen 
Gebiet).

4. Von der globulitischen Zone abgesehen, haben die 
Blócke dendritische Struktur mit deutlich erkennbarer 
Orientierung zu den Blockwanden.

5. Innerhalb der dendritisch kristallisierten Blockteile 
liegt normale Blockseigerung vor, derart, daB sich bei 
den Blocken nach B in der Blockmitte oberhalb des 
Kegels eine scharf ausgesprochene Seigerungszone findet.

6. Im globulitischen Gebiet findet umgekehrte Seigerung 
statt (wobei sich in der Spitze ungefahr ein dem Mittel- 
gehalt gleicher Wert einstellt), die absolute GroBe der 
umgekehrten Seigerung nimmt nach unten hin zu und 
erreicht im unteren Blockteil ihren gróBten Betrag.

B łock B
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Zahlentafel 3. Untersuohungsergebnisse iiber Seigerungen an Bloek A 
und B der Schmelzung C 784.

B łock A Błock B

C
%

P
%

s
%

0

%
P

%
s
%

Probestelle 1 0,13 0,021 0,024 Probestelle 1 0,14 0,025 0,026
2 0,15 0,025 0,030 2 0,14 0,024 0,024
3 0,15 0,025 0,029 3 0,13 0,022 0,024
4 0,14 0,020 0,027 4 0,13 0,026 0,025
5 0,13 0,020 0,025 5 0,14 0,025 0,024
6 0 15 0 024 0 026 6 0 14 0 022 0,023
7 0 13 0 023 0,027 7 0,13 0,023 0,024
8 0,13 0,024 0,026 8 0,11 0,022 0,023
9 0,12 0,019 0,018 9 0,13 0,026 0,027

10 0,14 0,021 0,022 10 0,12 0,025 0,023
11 0,13 0,024 0,023 11 0,11 0,024 0,024
12 0,14 0,021 0,023 12 0,11 0,023 0,023
13 0,12 0,019 0,019 13 0 12 0, )25 ),023
14 0,13 0,019 0,020 14 0,12 0,024 0,023
15
16

0,12
0,14

0,019
0,025

0,019
0,023

15 0,12 0,023 0,023
17 0,14 0,025 0,023 16

17
18

0,13
0,13
0,12

0,022
0,025
0,024

0,019
0,023
0,022

Mittelwert 0,135 0,022 0,024 Mittelwert 0,126 0,024 0,024

7. Der Uebergang vom globulitischen Gebiet zum den- 
dritischen ist nicht scharf ausgepragt17) ; es finden 
sich Uebergangsformen beider Kristalłformen. Im 
Uebergangsgebiet, das bei den A-Blócken scharfer aus­
gepragt ist, liegt erhohte positive Seigerung vor.

B /o ck / 8 /o c/t 3

■ AoMensfoff
----- f/rospAcrr
----- Scfrwefe/

Abbildung 13. Seigerung bei den Blócken A und B 
aus der Schmelzung C 784.

8. Aus den Seigerungsuntersuchungen kann ein dem 
Kohlenstoff, Phosphor und Schwefel gemeinsames 
Schema18) (Abb. 14) entnommen werden. Vor allem die 
genaue Betrachtung der Blócke 2 bis 4 aus einer vom eng­
lischen Iron and Steel Institute veroffentlichtenArbeit18)
17) Ygl. Abb. 49 und 50 der Originalarbeit. 
w) J. Iron and Steel Inst. 113 (1926) S. 39/176; nach 

diesen und anderen Untersuchungen gilt auch fiir Mangan und 
Silizium das gleiche.

laBt hieruber kaum einen Zweifel 
zu. Es kann im allgemeinen in den 
Randzonen eine geringe Anreiche- 
rung von unten nach oben festge­
stellt werden, die bei den in der 
yorliegenden Arbeit untersuchten 
Blócken infolge der geringen Seige­
rung nur wenig in Erscheinung 
tritt.

9. Die Verteilung der Schlackenein- 
schliisse verlauft im Błock nach 
D ickenson19) nicht entsprechend 
der umgekehrten Seigerung. Sie ist 
der umgekehrten Seigerung im 
globularen Gebiet entgegengesetzt, 
d. h. ihr Verlauf ist durchgehend 
im gesamten Błock positiv, und zwar 
wachst die Menge der Schlackenein- 
schliisse zum FuB des Blockes hin.

Ferner ist festzustellen:

10. Die Bildung der kegelformigen, 
globularen Zone tritt unabhangig 
von der Kokillenform (Schmelzung 

C 4848) und unabhangig vom GieBverfahren ein (GuB 
von oben oder unten).

11. Eine geringe Beeinflussung findet durch die Wandstarke 
statt, derart, daB bei starker Wand die GróBe der den- 
dritischen Zone etwas zunimmt (Schmelzung C 4848).

12. Es ist wahrscheinlich, daB sich beim GuB in Sandformen 
die kegelformige Zone stark vergrófiert.

Der Erstarrungsverlauf wird, wic die 
Versuche lehren, durch die Desoxydation 
beeinfluBt. Die wesentliche Aenderung in 
der Einstellung von Kernzahl und Kristalli- 
sationsgeschwindigkeit ist in einer geander- 
ten „Gasgebundenheit“ zu vermuten.

Eine gewisse Berechtigung fiir die An­
sicht, daB mit der Zugabe von Silizium und 
Aluminium die Menge der frei werdenden 
Gase geringer wird, lassen die Arbeiten 
von M uller, K ah r, K linger und Piwo- 
w arsky  zu.

Von B enedicks ist das „Ludwig- 
Soretsche“ Phanomen zur Erklarung der 
umgekehrten Seigerung herangezogen wor­
den, besonders sprechen an Metallegierun- 
gen gemachte Beobachtungen fur die Wir­
kung dieses Effektes20).

Fiir Stahlblócke seheint dieses Phano­
men jedoch von untergeordneter Bedeu­
tung zu sein. Besonders die nach 5, 6 und 9 yorliegenden 
Erscheinungen wurden damit nicht ihre Erklarung finden.

Błock 5 der schon angefiihrten Arbeit21), der von Smith 
in der Erórterung zur Stiitzung der Wirkung des Soret-Effek- 
tes herangezogen wird, kann nach Ansicht des Verfassers 
nicht ais Beweis dienen; Silizium zeigt im oberen Blockteil 
einen Seigerungsverlauf, der dem in Abb. 15 gezeichneten 
Schema I entspricht. Ein grundsatzlich gleiches Verhalten von

1S) J. Iron Steel Inst. 113 (1926) S. 177/211.
20) Vgl. Bauer und Arndt: Mitt. Materialpriif. 40 (1922) 

S. 315/7, wo auch eine Erklarung auf mechanischer Grundlage 
fiir die Entstehung der umgekehrten Seigerung bei Phosphor- 
bronze gegeben ist; dsgl. St. u. E. 42 (1922) S. 1346. Bemerkens- 
wert ist, daB schnelle Abkuhlung die Entstehung umgekehrter 
Seigerung begiinstigt.

21) J. Iron Steel Inst. 113 (1926) S. 39.

Abbildung 14.
Schema der 

Seigerung fiir 
Kohlenstoff, 
Phosphor, 
Schwefel, 

Mangan und 
Silizium.
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Abbildung 15. 
Schematische Darstellung 

der Blookseigerung.

Kohlenstoff, Phosphor, Schwefel und Mangan ist aber die 
Regel, wie z. B. Błock 2 oder 4 zeigen. Aus der Verteilung 
von Mangan, Phosphor und Schwefel lassen sich weitere 
Anhaltspunkte fur einen Verlauf nach Linienzug I ent- 
nehmen, wenn auch der Linienzug II  (Abb. 15) vorzu- 
herrschen scheint. Gerade bei Błock 5 scheint, wie Abb. 11 
der genannten Arbeit ersehen laBt, die Ausdehnung der 
dendritischen Zone nur gering zu sein; Analysen innerhalb 
dieser Zone wurden normale Blockseigerung ergeben.

Die Bildung der dendritischen 
Kristalle erfolgt unter fortschrei- 
tendem Wachstum von den Wan- 
den der Kokille aus (Kontakt- 
wirkung), die der globulitischen 
unter Entstehung von Kristalli- 
sationsmittelpunkten aus der 
Schmelze heraus.

Es ist ohne Zweifel daran 
festzuhalten, daB die zuerst sich 
bildenden Globuliten am eisen- 
reichsten sind, und in diesem Zu- 
sammenhang gewinnt die Frage 
nach dem spezifischen Gewicht 
der Kristalle und der Schmelzung 

Bedeutung; den Ausfiihrungen D eschs22) ist eine groBe 
Wahrscheinlichkeit kaum abzusprechen, nach denen bei 
der Erstarrung reinen Eisens eine Kontraktion von 4 % 
erfolgt.

Einer Deutung des Erstarrungsverlaufs wiirde am 
zwanglosesten die Annahme der Bildung und des Absinkens 
globulitischer Kristalle entsprechen bei fortschreitendem 
Wachstum dendritischer Kristalle von den Wanden der 
Kokille, was notwendigerweise zu einer Ausbildung eines 
Kegels fiihren muB und besonders die Erscheinungen nach 
5, 6, 9 erklarlich macht23).

Das Absinken reiner Mischkristalle wurde ebenfalls von 
R apatz24) zur Erklarung der umgekehrten Seigerung heran- 
gezogen. In der Erórterung zu der letztgenannten Arbeit 
halt S ch o ttk y  zur Deutung des von ihm vorgebrachten 
Materials diese Annahme fiir allein ausreichend.

DaB die Zusammensetzung der Randzone eines Blockes 
im unteren Blockteil iiber der Analyse der Schmelzung 
liegen kónnte, ware nach der Darstellung in dieser Arbeit 
nicht móglich. Diese Tatsache ist jedoch von Rapatz fest­
gestellt worden, nach dessen Untersuchungen 26 von 
38 Blócken in der Randzone des BlockfuBes einen uber der 
Durchschnittsanalyse liegenden Kohlenstoffgehalt besaBen, 
auch fiir die an gleicher Stelle24) mitgeteilte Tatsache, daB 
der weiche Kern bis zum Rand reicht, miiBten weitere Vor- 
gange zur Erklarung herangezogen werden.

Rapatz halt die vorliegenden Untersuchungsergebnisse 
iiber umgekehrte Seigerung bei Stahlblócken jedoch nicht 
zur Beurteilung dafiir ausreichend, ob „wirkliche „um- 
gekehrte" Seigerung angenommen werden kann. Aus den 
hier mitgeteilten Blockseigerungsuntersuchungen glaubt der 
Verfasser nicht, einen Beweis fiir das Auftreten wirklicher 
umgekehrter Seigerung entnehmen zu konnen.

Unter der Annahme, daB die starker desoxydierten Stahle 
wahrend der Erstarrung in geringerem MaBe durch frei 
werdende Gase einen Tem peraturausgleich in dem noch

22) J. Iron Steel Inst. 113 (1926) S. 159.
*>) Vgl. Dickenson [J. Iron Steel Inst. 113 (1926) b. 177J, 

der zur Erklarung der von ihm erstmalig festgestellten y e r ­
teilung der Silikateinschlusse die mechanische Mitnahme er 
Schlackenteilchen durch absinkende Mischkristalle heranzieht.

il) Ber. Werkstoffaussch. V. d. Eisenh. Nr. 64 (1925).

fliissigen Blockteil erfahren, ist eine gróBere Wachstums- 
geschwindigkeit der sich anfangs bildenden Dendriten zu 
erwarten.

Anderseits wird bei einem weniger „gasgebundenen 
Stahl4‘ die Bildung von Globuliten iiber den gesamten 
Blockquerschnitt gleichzeitiger einsetzen, wenn die Tempe­
ratur einen entsprechenden Wert erreicht hat. Im ersten 
Falle (starkere Gasbindung) wird daher ein mehr oder 
weniger zeitiges ZusammenschlieBen der von den Wanden 
wachsenden Dendriten in der Blockachse stattfinden konnen, 
da die gebildeten Globuliten in starkerem MaBe Gelegenheit 
finden, nach unten abzusinken. Beide Vorgange, das Wachs­
tum der dendritischen Kristalle von den Wanden aus, das 
der globulitischen, dereń Entstehung aus der Schmelze 
heraus erfolgt, werden durch die Einstellung der Kernzahl 
und Kristallisationsgeschwindigkeit bestimmt. Mit steigen­
der Wandstarke erreicht, wie die schematische Darstellung 
(Abb. 16) zeigt, infolge der groBeren Unterkuhlung die 
Kristallisationsgeschwindigkeit iiberwiegend EinfluB. Bei 
Błock D der Schmelzung C 4848 (Abb. 2) ware die Aus­
bildung der inneren globularen Zone so zu erklaren, daB 
ihre Bildung zwar spontanem Kristallisationsvermógen ent­
spricht, unter dem EinfluB der erhóhten Kristallisations- 
geschwindigkeit das Primargefiige jedoch dendritischen 
Gefugeaufbau besitzt. Bei Kokille A (Abb. 2), umgekehrt 
konisch, ist ein langeres Anliegen des Blockes an der 
Kokillenwand und damit eine gróBere Kuhlwirkung wahr­
scheinlich, die eine Ausbildung des Primargefuges, ahnlich 
wie bei der normal konisch dickwandigen Kokille D, bewirkt.

Das Auftreten der V-fórmigen Seigerung ist durch ein 
NachflieBen des Stahles von oben nach unten bedingt. Mit 
steigender Konizitat nehmen die Seigerungsstreifen einen 
flacheren Verlauf. Ihre Bildung erfolgt offenbar zu einer 
Zeit, zu der die Schmelze z. T. schon kristallisiert ist; eine 
genaue Betrach- 
tung der Abb. 11 
und 12 lehrt, daB 
die einem Seige­
rungsstreifen zu- 
geordneten rei­
nen Zonen ober­
halb der Seige­
rung angeordnet 
sind. Ihr Auftre­
ten ist stets mit 
der Bildung klei­
ner, oft dem Auge 
nicht sichtbarer 
Hohlraume verbunden.

a w•*= sV) U cu
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Abbildung 16. Der EinfluB yerschiedener 
Wandstarken auf die Kristallisations- 

geschwindigkeit und Kernzahl.

_________  Die Entstehung ware also so zu
denken, daB beim Abwartswandern der teilweise kristalli- 
sierten Masse die angereicherte Schmelze infolge ihrer 
geringen Zahfliissigkeit voreilt.

Der unstetig yerlauf ende V organg ist wahrscheinlich durch 
die Gasbildung bedingt, ein Vorgang, den man sich ent­
sprechend der Gasblasenseigerung in unruhigem Stahl zu 
denken hat (Losung von Gas unter sich steigerndem Druck, 
verbunden mit Nachsaugen von noch flussiger Schmelze), 
sowie durch plótzliches Freiwerden von Gasen, die nach 
oben entweichen. Die Bildung der inneren globularen Zone 
scheint von allgemeiner Bedeutung fur die Erzielung ge- 
sunder Blócke zu sein.

An einer Ueberlegenheit der Ausbildung des Blockes 
nach A (Abb. 11 und 12) infolge der fehlenden ausgesprochenen 
Seigerungszone in der Blockachse, die mit dem Auftreten 
starkeren sekundaren Lunkers verbunden ist, und des feiner 
ausgebildeten Primargefuges kann kaum zu zweifeln sein.
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Ob bei Verwendung yerhaltnismaBig geringer Mengen Si­
lizium der Aluminiumzuschlag so weit beschrankt werden 
kann, daB Blócke nach A ohne Bildung von Randblasen 
erhalten werden konnen, ist mit Sicherheit nicht anzugeben.

Der KokillengróBe kommt in dieser Hinsicht ebenfalls 
Beachtung zu. Einerseits neigen kleinere Blócke an und fur 
sich zur Ausbildung nach B, besonders bei hartem und 
legiertem Stahl, anderseits wird die Neigung der inneren 
Zone, dereń Entstehung spontanem Kristallisationsbestreben 
entspricht, grobes dendritisches Gefiige zu bilden, be- 
giinstigt, da der Warmeentzug schneller erfolgt.

Den Firmen Fried. K rupp, A-G., Essen, und der 
A k tieb o lag e t B ofors. Bofors in Schweden. die mir die 
Durchfuhrung der umfangreichen Versuche ermóglichten, 
bin ich zu gróBtem Dank verpflichtet, vor allem auch den 
Herren, die mir bei der Arbeit behilflich waren. Besonders 
móchte ich an dieser Stelle Herrn Direktor A lb ert Rys 
fiir sein groBes Entgegenkommen bei der Ausfiihrung der 
Versuche danken.

Zusam m enfassung.
Im ersten Teil der Arbeit wird der EinfluB der Kokillen­

form zu klaren gesueht. Die Verwendung moglichst hoher
*

In der sich an den Vortrag anschlieBenden Aussprache 
wurde nachfolgendes ausgefiihrt.

$ipI.*Qng. W. Schiill (Krefeld): Ich móchte an den Vor- 
tragenden eine Frage stellen: Wird das NachgieBen durch den 
Trichter yorgenommen oder wird von oben nachgegossen ? (Zu- 
ruf: Durch den Trichter.)

Dann fiihrt der Vortragende die Bildung bzw. die Yerkiirzung 
des Kegels auf die starkę Desoxydation zuriick unter Annahme 
einer groBeren Gasgebundenheit. Ich móchte hier eine Erklarung 
zur Erórterung stellen, die den Kegel anders begriindet. Der Stahl 
wird durch den Zusatz yon Aluminium yiel dickfliissiger, be­
sonders wenn das Aluminium, wie es hier geschehen ist, fast ais 
Legierungazusatz zu betrachten ist. Nun stelle man sichyor: Die 
Kokille ist gefiillt, der Massekopf wird langsam gefiillt, und es wird 
nachgepumpt. In diesem dickfliissigen Stahl ruft jeder PumpstoB 
yiel geringere Wirbelungen hervor ais in einem dunnfliissigen 
Stahl, in dem jeder StoB das Fliissige bis nach oben hineinfuhrt. 
In dem einen Falle bleibt der nachgegossene heiBe Stahl unten 
sitzen, wahrend er in dem andern Falle bis nach oben strómt und 
dort durch die Warmezufuhr die Saulenkristalle in ihrem Wachs- 
tum hemmt.

Der Vortragende hat gefunden, daB noch bis zu 160 mm 
Wandstarke ein EinfluB stattfindet, wahrend Leitner seinerzeit 
mit 55 mm einen gunstigsten Hóhepunkt hatte. Nun laBt Leitner 
den Mittelsweg einer mittleren GieBtemperatur nicht zu, sondern 
er bedient sich iiberaus hoher Temperaturen. Man hat es also mit 
einem sehr diinnfliissigen Stahl zu tun. Wenn nun die Kokille 
gefiillt ist, so wird durch das langsame Vergiefien das Warmeauf- 
nahmeyermógen der Kokille zum gróBten Teile gesattigt sein, und 
man hat einen Wendepunkt in dem WarmeabfluB yorliegen, auf 
den bisher noch nicht geniigend Riicksicht genommen worden ist.

Bei den Untersuchungen yon Leitner sind infolgedessen die 
Saulenkristalle noch viel kleiner ais die yon dem Vortragenden 
festgestellten. Mit anderen Worten, der Kegel hat sich oben noch 
viel mehr erweitert, und man nahert sich beim GieBen von heifiem, 
auf jeden Fali aber diinnflussigem Stahl dem Grenzfall, der beim 
GuB in Sandformen erzielt wird: Man hat eine kleine Randschicht 
von unterkiihlt erstarrten Kristallen, im ubrigen aber keinen 
Kegel mehr, sondern einen Zylinder. Durch dieses langsame 
GieBen diinnfliissiger Schmelzungen yerliert die Kokille sehr ihre 
Bedeutung in bezug auf den WarmeabfluB und hat eigentlich nur 
den Zweck, dem Stahl seine Blockform zu geben. Der Ausbildung 
der Kokillen besonders im GespannguB ist unter diesen Gesichts- 
punkten besondere Bedeutung beizumessen, besonders wenn man 
weiB, daB fiir die Weiteryerarbeitung moglichst geringe Konizitat 
zu begruBen ist. Es ist daher zu bedauern, daB bei den Versuchen 
der Schmelzung D 1029 fiir die Konizitat des Blockes D, also der 
geringeren Konizitat von 1,6 % nicht auch eine GuBform der 
Form C zur Verwendung gekommen ist. Es ware dabei yielleicht 
gefunden worden, daB auch die Konizitat D bei Yerwendung der 
GuBform C einen gesunden Błock ergeben hatte.

Konizitat ist bei umgekehrt konischen Kokillen zur Ver- 
meidung sekundarer Fehlstellen anzustreben.

Einer geeigneten Bemessung der Wandstarken kommt 
in dieser Hinsicht geringere Bedeutung zu, ein EinfluB der 
Wandstarke liegt jedoch bei unverhaltnismaBig starker 
Kokillenwand (160 mm bei einem 300-mm- <jj-GuB) noch 
vor. Bei den Versuchen gelangt ein besonderer Masse­
kopf zur Verwendung, dessen Wirkung einer gesteigerten 
Konizitat entspricht.

Nach Hinweis auf den EinfluB der GieBgeschwindigkeit 
gelangt im zweiten Teil der Arbeit die Wirkung der Des- 
oxydation auf die Erstarrungsvorgange zur Untersuchung. 
VerhaltnismaBig geringe Unterschiede in der Desoxydation 
sind geeignet, die Primarkristallisation wesentlich zu be- 
einflussen, besonders beziiglich der Ausdehnung des inneren, 
kegelformigen, globularen Blockteils. Durch geeignete 
Abkiihlungsgeschwindigkeiten konnen die Kristalle dieser 
Zone, die spontanem Kristallisationsvermógen entsprechen, 
eine dendritische Ausbildung erfahren.

Der Zusammenhang der Blockseigerung, insbesondere 
der umgekehrten Seigerung mit dem Primargefuge; wird 
nachgewiesen und eine Deutung der Erstarrungsvorgange 
gegeben.

*it
Dr. mont. Fr. Sommer (Diisseldorf-Oberkassel): Wir konnen 

es sehr begruBen, daB 3)r.*Qng. Beitter und Badenheuer es unter- 
nommen haben, einen derart spróden Gegenstand, wie es die 
GieBtechnik nun einmal ist, von hóherer Warte aus zu behandeln. 
Bisher hat man sich namlich meist darauf beschrankt, den Ein­
fluB der GieBgeschwindigkeit, GieBtemperatur, Kokillenform und 
BlockgroBe auf die GleichmaBigkeit und Gute des Blockgefiiges 
rein erfahrungsmaBig in Rechnung zu stellen. Die Wichtigkeit 
einer guten GieBtechnik kann nicht leicht ubertrieben werden; 
im Edelstahlwerk noch yiel mehr ais im Massenstahlwerk kann 
eine kleine Unachtsamkeit beim GieBen den Erfolg stundenlanger 
Schmelzungsbehandlung im Ofen zunichte machen.

Der Widerstreit der hier yertretenen Meinungen ware yiel­
leicht weniger stark zum Ausdruck gekommen, wenn die Be­
deutung des Verhaltnisses zwischen Erstarrungsgeschwindigkeit 
im Błock und Erstarrungsgeschwindigkeit im Massekopf deut- 
licher heryorgehoben worden ware. Ich glaube, daB das A und O 
jeder GieBtechnik, wenigstens fiir den Edelstahlwerker, darin 
besteht, den Stahl in der Kokille moglichst rasch und im Masse­
kopf moglichst langsam erstarren zu lassen.

Dieses Ziel wird erreicht, indem man die Kokillenwandstarke, 
zumindest im untern Kokillenteil, moglichst stark bemiBt, ferner, 
indem man moglichst langsam yergieBt und schliefilich, indem 
man den Blockkopf moglichst lange fliissig erhalt, wozu eine gute 
Isolierung und eine hohe Vorwarmung des Massekopfs wesentlich 
beitragen.

Wenn die Wichtigkeit dieses Umstandes geniigend gewiirdigt 
worden ware, hatte sich, wie erwahnt, mancher Widerspruch ohne 
weiteres klaren lassen. Wenn beispielsweise der eine Stahlwerker 
sagt, eine Kokille yon bestimmter Grófie miisse in soundsoviel 
Minuten gegossen werden, der andere dagegen behauptet, nur bei 
der doppelten GieBgeschwindigkeit gute Ergebnisse zu erzielen, 
so ist eben hóchstwahrscheinlich die yerschiedene Erstarrungs- 
folge vom Błock und Massekopf die Ursache der auseinander- 
gehenden Ansichten. Das gleiche gilt auch fiir die Entscheidung 
zwischen yerschiedenen GieBtemperaturen sowie zwischen fallen- 
dem und steigendem GuB.

Die lang umstrittene Frage des GieBens von oben oder von 
unten hat meines Erachtens hinsichtlich der Stahląualitat nicht 
die Bedeutung, die man ihr yielfach beimiBt.

Auf die Anwendung runder Blócke iibergehend, móchte ich 
betonen, daB bei diesen bestimmt eine einwandfreie Beschaffen- 
heit schwieriger zu erzielen ist ais bei ąuadratischen oder viel- 
eckigcn Blocken. Die Rundform weist bei gleicher Hohe das 
kleinste Verhaltnis von Oberflache zu Inhalt auf. Daraus ergibt 
sich ohne weiteres, daB Rundblócke unter sonst gleichen Um­
standen langsamer erstarren mussen ais vier- oder mehrkantige 

lócke; infolgedessen ist auch die Gefahr der Lunkerbildung 
yerstarkt.

Zum SchluB móchte ich den Wunsch aussprechen, den heute 
ehandelten Gegenstand nicht zu begraben, sondern weiter zu
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bearbeiten. AuBer den Rticksichten auf die Stahlgiite sprechen 
aueh wirtschaftliche Gesichtspunkte mit. Wenn man sieht, wie 
beispielsweise in den amerikanischen Massenstahlwerken die 
Blockformen sich immer mehr auf yerhaltnismaBig wenige Grund- 
formen zusammenziehen, wie sich fiir bestimmte Stahlsorten 
eigentlich schon in allen Werken ein einheitlicher Błock heraus- 
gebildet hat, und wenn man weiter bedenkt, welchen EinfluB die 
Vereinheitlichung der BlockgróBe auf den Bau der WalzenstraBen 
und dereń Zubehór hat, so kann man ermessen, wieyiel Arbeit 
wir aueh auf diesem Gebiete noch zu leisten haben.

3)r.̂ ng. E. Herzog (Hamborn): Zu dem soeben geauBerten 
Wunsch, mit den heutigen Vortragen das Thema Erstarrungs- 
yorgange nicht zu begraben, mochte ich Dr. Sommer erwidern, 
daB es ja nicht das erste Mai ist, daB innerhalb der Fachausschtisse 
dieser Gegenstand erórtert wird. Ich erinnere an den bekannten 
Bericht von 2)r.*3ittg. Leitner. Freilich wurde dieser Bericht yor 
dem WerkstoffausschuB erstattet, und wenn es heute der Stahl- 
werksausschuB war, der den Bericht von 3)r.*3;ng. Badenheuer 
horen durfte, so kommt damit zum Ausdruck, daB es sich hier um 
ein Grenzgebiet handelt, das der engsten Zusammenarbeit zwischen 
StahlwerksausschuB und WerkstoffausschuB bedarf. Es ist daher 
aueh geplant, zur Bearbeitung dieser Frage in allernachster Zeit 
einen gemeinsamen UnterausschuB ins Leben zu ruf en.

®r.«Qtig. H. Meyer (Hamborn): Aueh wenn man die Frage 
der GieBvorgange nicht nur unter dem Gesichtspunkt des 
Edelstahlwerkers betrachtet, muB man sagen, daB der Gegen­
stand ii heraus wichtig ist. Besonders in diesem Vortrag sind eine 
Reihe von Bedingungen angegeben worden, die die Ausbildungs- 
form des Erstarrungsgefiiges im GuBblock beeinflussen. Ich 
glaube, daB in der Art dieses Gefiiges eine groBe Anzahl yon 
Fehlern begriindet liegt, insbesondere wird wohl durch das den- 
dritische Gefuge AnlaB zur Fehlerbildung gegeben. Ich meine 
dabei nicht solche Fehler, die offenkundig im Błock heryortreten 
und die ihn schon bei oberflachlicher Untersuchung ais schlecht 
kennzeichnen, sondern eine innere Anlage im Stahl zur Ent- 
stehung von Fehlern, die sich erst bei weiterer Yerarbeitung, etwa 
beim Verwalzen, herausbilden, wenn man es eigentlich nicht mehr 
yermuten sollte. Es wird Ihnen bekannt sein, daB scheinbar 
unerklarliche Oberflachenfehler beim Yerarbeiten von Blocken 
auftreten kónnen, die von ausgezeichneter Oberflachenbeschaffen- 
heit zu sein schienen. Wie sehr das Erstarrungsgefiige eine 
schlechte Eigenschaft des Stahles — ich mochte fast von einer 
gewissen Spaltbarkeit sprechen — beeinfluBt, davon kann man 
sich leicht an einem praktischen Beispiel tiberzeugen. GieBt man 
etwa aus einem bestimmten Stahl einen groBen Bloek und priift 
den Stahl ohne yorhergehende Weiteryerarbeitung, so findet man 
zumeist eine groBe Kerbspródigkeit, die sich aueh dann nicht 
yerliert, wenn das grobe Sekundargeftige durch eine Gltihbe- 
handlung erheblich yerfeinert wird. Erst durch Warmyerformung 
kann eine Verbesserung der Kerbzahigkeit herbeigefiihrt werden. 
Ein aus dem gleichen Stahl gegossener kleiner Błock mit erheblich 
yeranderten Erstarrungsbedingungen wird dagegen schon im 
GuBzustand, ungegliiht oder gegluht, einen unter Umstanden 
ganz erstaunlich hohen Grad von Kerbzahigkeit des Stahles er­
geben. Die Ursaehen fiir dieses unterschiedliche Verhalten kónnen, 
wie gesagt, nur in einem yerschiedenartigen Erstarrungsgefiige 
begriindet liegen. DaB diese Unterschiede in der Kerbspródigkeit 
sich aueh bis zu einem gewissen Grade in der Neigung zur RiBbil- 
dung bei derWarmyerarbeitungauBem, darf angenommen werden.

S)r.*Qng. Fr. Thomas (Dusseldorf): Was Dr. Sommer yorhin 
in bezug auf den Stahl gesagt hat, mochte ich erganzen beztiglich 
der an anderer Stelle1) von ®r.»Qtig. Rohland gemachten 
Bemerkung, wonach man in Schweden neuerdings auf Rund- 
blócke iibergegangen sei. Ich glaube kaum, daB man im 
normalen Betrieb auf Rundblócke iibergehen wird, weil das 
GieBen von Rundblócken naturgemaB die schwierigste GieBart 
ist. In Schweden werden andere Grunde maBgebend gewesen 
sein. Gewóhnlich gieBt der Qualitatsstahlwerker seinen Stahl 
in Rundblócken, weil er alsdann die Schaden der GuBhaut 
beseitigen kann dadurch, daB er die GuBhaut abdreht. Sicherlich 
hat in Schweden darin die Ursache gelegen und nicht in anderen 
Gesichtspunkten.

Geheimrat Professor ®r.»̂ tig. 6 . f). B. Osann: Nach meinen 
Feststellungen kann ich eine Unterscheidung in primaren und 
sekundaren Lunker nicht yerstehen, denn es ist ja nur ein Zufall, 
wenn die Ausftillung des Lunkerhohlraumes, der sich ursprtinglich 
durch den ganzen Błock hindureh erstreckt, den unteren Teil des 
Blockes frei laBt. Man muB sich die Entstehung des Lunkers 
klarmachen; nur dann kann man YorbeugungsmaBnahmen ent- 
werfen und beurteilen.

1) Vgl. Erorterung zum Ber. Stahlw.-Aussch. Nr. 139: St. u .E .4 8
(1928) S. 583.

Wenn das Volumen des fliissigen Stahles im Augenblick des 
Erstarrens eine Verminderung erfahrt, die durch das Verhaltnis 
der Yolumengewichte, z. B. 7,77 im festen Zustande und 6,5 im 
fliissigen Zustande, gekennzeichnet wird, so muB bei der krusten- 
weisen Erstarrung des Blockes unbedingt ein Hohlraum ent­
stehen, dessen GróBe allerdings durch die Schwindung im festen 
Zustande yermindert wird, weil dieser Vorgang ja auf eine Ver- 
gróBerung des Voltimengewichtes, also entgegengesetzt wirkt.

In dieser Weise habe ich den theoretischen Schrumpfkoeffi- 
zienten in die Betrachtung eingefuhrt. [Vgl. St. u. E. 31 (1911)
S. 673/6.] Wenn die obengenannten Volumengewichte zugrunde 
gelegt werden, so muBte bei einem Wiirfel von 1 dem Kanten-
lange ein Hohlraum von 1000 — 1000 • ’ = 16,4 % entstehen.B 7,77
Die Wiirfelkante schwindet aber gleichzeitig um 1,8 %, was 
einem kubischen Schwindungskoeffizienten von 5,3 % ent­
spricht. Demnach betragt der theoretische Schrumpfkoeffizient 
nicht 16,4 %, sondern 16,4 — 5,3 =  11,1 %. Soyiel fliissiger 
Stahl flieBt in den Hohlraum nach, und zwar geschieht dies 
schon wahrend des Gusses und dann nach dem Gusse aus dem Vor- 
ratsraum im Kopf des Blockes.

Der Kopf muB heiB gehalten und sein Inhalt durch Nach- 
gieBen erganzt werden. Welche MaBnahmen dies unterstutzen, 
ist ja bekannt. Die richtig eingestellte und der GieBgeschwindig- 
keit angepaBte Stahltemperatur gehórt aueh dazu, ebenso das 
Ausfiittern des oberen Teiles der Blockform mit Schamottemasse, 
die man am besten yorwarmt. Aueh die umgekehrte Verjiingung 
der Blockform und das richtige Verhaltnis zwischen Blockquer- 
schnitt und Hohe gehoren dazu.

Bei der eben genannten Berechnung kann man unter Um­
standen den Wert Nuli ais Endergebnis erhalten; dann entsteht 
kein Lunker, aber dieser Fali kommt bei Stahl uberhaupt nicht 
yor, nach meiner Ansicht deshalb nicht, weil der Stahl eine Le­
gierung ist, dereń Zusammensetzung weit von der eutektischen 
Zusammensetzung entfernt ist. [Vgl. GieB. 15 (1928) S. 49/51.] 
Bei Roheisen und GuBeisen ist dies allerdings bisweilen anders, 
man hat dann ganz geringe oder aueh gar keine Lunkerung.

Aus der obigen Betrachtung folgt, daB der Lunkerhohlraum 
bei Stahl aller Gattungen unabwendbar ist; es kommt aber darauf 
an, ihn im Blockkopf moglichst zu konzentrieren. Die ideale Ge- 
stalt eines Lunkers ist die eines aufrecht stehenden Prismas oder 
Zylinders in der Mittelachse des Blockes. Durch das Nachsacken 
infolge der Schwerkraft wird daraus ein Kórper mit dreieckigem 
Querschnitt, die Dreiecksbasis unter der Bloekoberkante. Yon 
der Spitze des Dreiecks fiihrt eine Linie bis auf den Boden des 
Blockes, die ich ais Linie des schwammigen Gefiiges be- 
zeichne. Dieses entsteht dadurch, daB der nachfliefiende Stahl 
auf entgegenstrómende Gase trifft, die durch die Kristallbildung 
aus der Lósung freigemacht werden und nach oben streben.

Dieses schwammige Gefuge ist yielfach die Ursache von Fehl- 
ergebnissen. Es geht mitunter bis auf den Blockboden, yielfach 
aber nur bis zur Half te oder zu einem Drittel der Hohe, von unten ge- 
messen, wie es der Vortragende in einigen Fallen festgestellt hat.

DaB hierbei nur der Zufall waltet, glaube ich nicht. Sicher 
ist es von groBer Bedeutung, ob man gut oder schlecht desoxy- 
dierten Stahl yergieBt und wie man ihn yergieBt.

Schlecht desoxydierter Stahl ist dickfliissig und neigt stark 
zur Gasentwicklung, was die glatte Ausftillung des Lunkerhohl­
raumes erschwert. Es besteht insofern eine Beziehung zwischen 
Lunkerhohlraum und Desoxydation.

Wenn Aluminiumzusatze bei den Versuchen des Yortragenden 
besser ais Siliziumzusatze gewirkt haben, so hangt dies móglicher- 
weise damit zusammen, daB Aluminium infolge der dadurch un­
mittelbar einsetzenden Temperaturhebung die Ausftillung des 
Lunkerhohlraumes begtinstigt, wie dies aueh beim Ftittern von 
einfrierenden Trichtern mitAluminiumstueken in Erscheinung tritt.

Silizium muBte eigentlich noch viel besser wirken, aber man 
hat beim Silizium mit dessen Reaktionstragheit zu rechnen. Es 
bedarf erst eines AnstoBes, damit Silizium yerbrennt. Ist dieser 
AnstoB gegeben, so kann die Verbrennung allerdings explosions- 
artig, wie es in GieBpfannen beobachtet ist, in Erscheinung 
treten. Blócke, die mit Aluminiumzusatz gegossen sind, zeigen 
tief eingezogene Lunker. Das wtirde meine Erklarung bestatigen, 
aueh wenn die durch Aluminiumzusatz heryorgerufene Dickfltissig- 
keit dagegen zu sprechen scheint. Die letztere rtihrt von der ausge- 
schiedenen Tonerde her und kommt erst in einem spateren Stadium 
der Erstarrung zum Vorschein, und aueh wohl nur dann, wenn 
yiel Aluminium und wenig fliissiger Stahl miteinander zusammen- 
kommen.

Der Vortragende hat von umgekehrter Seigerung gesprochen, 
d. h. yon einer Anhaufung an Legierungsbestandteilen, wie sie der 
zu erwartenden Zusammensetzung der Mischkristalle entgegen-
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gesetzt ist. Diese Erscheinung erklare ich durch Anwendung des 
Begriffes Druckseigerung. [Vgl. hierzu St. u. E. 40 (1920) S. 145/8.] 
Sie ist j a nicht nur bei GuBeisen und Stahl, sondern auch gerade bei 
Metallegierungen, in ganz besonderem MaBe bei Bronzen bekannt 
geworden. Es gibt ein Stadium, in dem sich eine feste Kruste ge- 
bildet hat, die beim Einsetzen der Schwindung auf den fliissigen 
Kern driickt. Dabei kann es zum Bersten der Kruste und zu Langs- 
rissen kommen und auch zum Durchdringen dieser Kruste, so 
daB schweiBtropfenartige Kugeln auf der Oberflache erscheinen 
(Schwitzkugeln). Das fliissige Innere kann auch gerade in Lunker- 
hohlen und Gashohlraume eindringen. Das Durchdringen der 
Kruste braucht auch nicht zur Vollendung zu kommen. Es ge- 
niigt, daB die Zwischenraume zwischen den Kristallkórpern mit

5prozen tiger W olfram stah l

dieser fliissigen Legierung ausgefiillt werden. Die Zusammen­
setzung dieser Legierung entspricht dem letzten Stadium der 
Erstarrung, also der eutektischen Zusammensetzung. Eine solche 
stark mit Phosphor, Schwefel und Mangan beladene Legierung 
kann, wie oben bereits gesagt ist, in Lunker und Gashohlraume 
eindringen und beim Ausschmieden und Walzen Geftigestórungen 
und Krankheitserseheinungen heryorrufen, die sich in geringer 
Querfestigkeit, in Holzfaser- und Schieferbruch auflern.

Wenn gefragt wird, wie man solchen Fehlergebnissen be- 
gegnen kann, so ist es unmoglich, eine allgemein befriedigende 
Antwort zu geben. Jeder Stahlwerker beantwortet die Pragę aus 
den Erfahrungen heraus, die er unter den bestehenden Verhalt- 
nissen erworben hat, anders, und da es sich fast iiberall um ver- 
schieden gestaltete Einrichtungen und Verhaltnisse handelt und 
auch die Gewohnheit eine Rolle spielt, so sind die Widerspriiche 
in den Ansichten erklarlich.

2)r.*Qtl8- W. Rohland: ®r.=Qttg. Thomas móchte ich ent- 
gegnen, daB es selbstvcrstandlich ist, daB man, soweit es die yer­
haltnisse zulassen, den ąuadratischen Błock yerwendet. Den 
Rundblock fiihrt man nur in den Fallen ein, in denen man be­
sonderen Wert auf sauberste Oberflache legt. Letzteres ist auch 
der Grund fiir die Ueberlegungen der schwedischen Stahlwerke.

Badenheuer betont in dem zweiten Teile seiner 
Arbeit den gunstigen EinfluB der Konizitat auf die Giite des 
Blockes. Diese Feststellung deckt sich mit den von uns gemachten 
Erfahrungen. Eine Einschrankung ist hierbei jedoch insofem 
vorzunehmen, ais mit steigendem Blockdurchmesser, bereits bei 
350 mm (J), dieser EinfluB immer mehr zuriicktritt, und an Stelle 
der Konizitat das Yerhaltnis Lange zu Durchmesser in den 
Vordergrund tritt. Umfangreiche Untersuchungen zeigten uns, 
daB bei gleichem Massekopf drei Umstande fiir die Giite des ver- 
gossenen Blockes maBgebend sind: die Konizitat bezogen auf 
den Blockdurchmesser, das Verhaltnis von Lange zum Durch­
messer des Blockes, das Wachsen des Yerhaltnisses Kokillen- 
querschnitt zu Blockąuerschnitt zum PuB hin. Ausschlag- 
gebend ist jedenfalls, daB der ErstarrungsfluB durch die genannten 
Umstande, soweit es praktisch moglich ist, in die Richtung von 
unten nach oben geleitet wird.

Betreffs der Kokillenwandstarken bestatigten unsere Er­
fahrungen die des Vortragenden. Wie ich 3)t.̂ ng. Leitner bereits 
friiher entgegnete, stellten wir noch bei 120 mm Wandstarke 
wesentliche Einfliisse auf die Erstarrungsyorgange im Sinne der 
von $t.*3ng. Badenheuer gemachten Beobachtungen fest.

Neben der Kokillenform sind sicherlich an zweiter Stelle 
GieBtemperatur und -geschwindigkeit fiir die Giite des vergossenen 
Blockes yon weittragender Bedeutung. Abb. 17 beleuchtet diese 
Verhaltnisse besonders kraB und bestatigt voll und ganz die Auf- 
fassung von ®r.«̂ ttg. Leitner, daB moglichst hohe oder moglichst 
niedrige GieBtemperatur zur Erzielung eines feinen Primarge- 
fiiges anzustreben sei. Das Bild zeigt einen 5prozentigen Wolfram- 
stahl im Gespann yergossen. Die in der Nahe der Trichter be­
findlichen, mit hóchster Temperatur yergossenen Blócke sind 
yollkommen globulitisch, wahrend die in groBerer Entfernung

vom Trichter liegenden, also mit niedrigerer Temperatur yer­
gossenen Blocke starkste Transkristallisation zeigen.

Beziiglich des Einflusses der Desoxydation auf die Kristalli­
sation ware es wertvoll, zu erfahren, in weichem Umfange die 
Untersuchungen mit harten Stahlsorten durchgefiihrt wurden. 
Trotz zahlreicher Blockuntersuchungen war es uns bisher nicht 
moglich, bei harten Stahlsorten den von 2)r.5̂ tig. Badenheuer 
erwahnten Kegel festzustellen. Abb. 18 zeigt z. B. die Schwefel- 
abziige zweier langsgeschnittenen Blócke aus yerschiedenen 
Schmelzungen, die ausschlieBlich die V-fórmigen Seigerungen 
erkennen lassen, und zwar auch in einer globulitischen Zone. 
Eine umgekehrte Seigerung bzw. eine Anreicherung von Ver- 
unreinigungen in der unteren Blockhalfte war in keinem Falle 
festzustellen, yielmehr zeichnete sich der FuB stets durch be­
sonders hohe Reinheit aus. Bei Aenderungen der Blockform und 
der GieBart konnten die gleichen Feststellungen gemacht werden.

Das Gebiet der primaren Blockkristallisation ist, so wertvoll 
die bisherigen Arbeiten auf diesem Gebiete aueh sind, noch keines- 
wegs ais geklart z u betrachten, und es ware sehr zu begriiBen, 
wenn die bereits yorliegenden Versuche weiter fortgesetzt wurden.

®r.=^ng.E.Herzog: Ich kann ®r.*Qng.Rohland in dem einen 
Punkt aus eigener Erfahrung beipfliehten, daB eine hohe Konizitat 
bei gro Ben Blocken kein Allheilmittel mehr ist. Wir haben 
Blócke umgekehrt konisch gegossen; die Konizitat betrug 5,3 %, 
der Querschnitt unten 500 X 600 mm. Trotz der hohen Konizitat 
neigten diese Blócke bei bestimmten Stahlsorten noch zu leichten 
Lunkerbildungen, sobald die GieBtemperatur nicht tadellos ge- 
troffen war.

Ich bin der Ansicht, daB der Kokillenwandstarke um so 
groBere Bedeutung zukommt, je schwerer der Błock ist. Dr. mont. 
Sommer hat schon darauf hingewiesen, daB alles darauf ankommt, 
unten dem Błock Warme zu entziehen und ihn oben warm zu 
halten. Eine groBe Wandstarke nicht nur des unteren Kokillen- 
teils, sondern auch der Unterlagplatte ist daher ebenso unent- 
behrlich fiir die Erzielung giinstigster Erstarrungsverhaltnisse 
wie eine gute Warmeisolation des Blockkopfs.

®r.»Qng. K. Daeves (Dusseldorf): ®r.»Qltg. Badenheuer gibt 
entsprechend den Untersuchungen von Dickenson an, daB die 
Anzahl der Schlackeneinschlusse im Błock nach unten zu zunimmt. 
Ich móchte fragen, ob dabei Beobachtungen gemacht wurden, 
um welche Art yon Schlackeneinschlussen es sich handelt. 
Wir haben in einzelnen Fallen festgestellt, daB die Zunahme der 
Schlackeneinschlusse nach dem Boden des Blockes sich nur auf 
oxydische Einschlusse 
bezieht, wahrend die 
sulfidischen Ein­
schlusse im Gegensatz 
dazu sich in starkerem 
MaBe im Kopfende 
finden. Das wiirde gut 
zu der Erklarung von 
2>r.*3i!tg. Badenheuer 
passen, da die Bildung 
der oxydischen und 
sulfidischen Einschliis- 
se offenbar zu yer­
schiedenen Zeiten bzw. 
bei yerschiedenen 
Temperaturen statt- 
findet.

Sipl.̂ ng. W.
Schiill: Die von mir 
yorhin gegebene Aus- 
legung gestattet ohne 
weiteres auch die Er­
klarung, warum der 
Błock im unteren Teil 
schlackenhaltig ist.
Wahrend des Yer- 
gieBens steigen die 
Schlackeneinschlusse 

in der Pfanne hoch.
Der zuletzt yergossene Stahl ist also schlackenreicher ais der zu 
Anfangyergossene. Infolgedessen mussen die Schlackeneinschlusse, 
die keine Gelegenheit mehr haben, nach oben zu wandern, im 
unteren Blockteil am starksten angereichert sein.

®t.=Qng. K. Daeyes: Das stimmt wohl nicht ganz, denn 
dann muBten im zweiten und dritten Gespann erheblich mehr 
Schlackeneinschlusse zu finden sein ais im ersten. Das ist aber 
nicht in dem MaBe der Fali. Die Erklarung von Baden­
heuer erscheint nach dieser Richtung wahrscheinlicher.

B łock 1 
K o n iz ita t 1,8 %

Błock 2 
K o n iz ita t 5,6%

Abbildung 18. Baumann-Probe zweier 
Blocklangsschnitte.

Q uerbruch  d e r en tsp rechenden  G ieBanordnung
G espannblócke

Abbildung 17. EinfluB der Temperatur auf die Trans­
kristallisation der Blocke beim GuB von unten.
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2)t.«3ug. W. Rohland: Ich móchte nochmals die Frage 
stellen, ob tatsachlich die Anreicherungen von Schlackenein- 
schliissen auch bei harten Stahlsorten festgestellt worden sind. 
A n sc h e in e n d  beziehen sich diese Feststellungen bisher nur auf 
weicheren Stahl.

Professor Dr. phil. F. Kórber (Dusseldorf): Im Zusammen­
hang mit den Ausfuhrungen von $t.=3ng. Badenheuer und zur 
Vervollstandigung des Bildes iiber den EinfluB des Desoxydations- 
grades auf die Seigerungserscheinungen sei es mir gestattet, Ihnen 
kurz iiber eine Untersuchung zu berichten, die kurzlich auf meine 
Veranlassung im Eisenforschungsinstitut zur Durchfuhrung ge­
kommen ist. Bei der Gelegenheit wird auch die eine oder andere 
Frage, die hier in der Erórterung aufgeworfen worden ist, gestreift 
werden und ihre Beantwortung finden.

Es handelt sich um Untersuchungen von Xr.=Qng. Chr. A. 
Muller iiber das Verhalten der Begleitelemente des Eisens bei 
der Seigerung des Stahles, insbesondere das Verhalten des Sauer- 
stoffes dabei. Ich muB mich kurz fassen und móchte die Frage 
offen lassen, ob es zweckmaBig ist, die Ergebnisse demnachst 
ausfiihrlich in diesem Kreise zu erórtern.

Es wurden zunachst eine Reihe von unsilizierten, niedrigge- 
kohlten Versuchsblóckchen vergossen, denen zum Teil absichtlich 
die Begleitelemente in groBeren Mengen zugesetzt wurden. Das 
Gewicht der Blócke war etwa 40 kg. Der Desoxydationsgrad der 
Schmelzen war, aus dem nach dem Wasserstoffreduktions-Ver- 
fahren bestimmten Sauerstoffgehalt zu schlieBen, sehr unter- 
schiedlich, indem dieser in den Grenzen von 0,002 bis 0,113 % 
schwankte. Die Schmelzungen mit hohem Sauerstoffgehalt 
wurden absichtlich uberfrischt vergossen. Um uberhaupt in 
diesen kleinen Versuchsblócken eine Seigerung zu erreichen, 
muBte ein Kunstgriff angewandt werden, namlich die Abkuhlung 
dadurch zu verzógern, daB der GuB in mit Schamotte ausge- 
kleideten Kokillen erfolgte, die auf Rotglut erwarmt waren. Da­
durch erzielten wir sehr deutliche Seigerungserscheinungen. 
Natiirlich lassen sich die durch die besonderen Abkiihlungsver- 
haltnisse beeinfluBten Kristallisationserscheinungen nicht in 
Parallele mit den Erstarrungsvorgangen groBer GuBblócke setzen. 
Aber die Feststellungen, die wir iiber das gegenseitige Verhalten 
der einzelnen Begleitelemente des Eisens bei der Seigerung ge­
macht haben, sind iibereinstimmend mit dem, was man yon der 
Seigerung bei groBen Blocken weiB, so daB dereń Uebertragung 
auf die Verhaltnisse der Praxis wohl bis zu einem gewissen Grade 
zulassig ist.

Besondere Beachtung verdienen die von uns gemachten 
Feststellungen iiber die Sauerstoffseigerung. Die alteren Unter­
suchungen zu dieser Frage haben zu teilweise widerspruohsyollen 
Bildern gefiihrt. Muller hat durehweg einen schwachen
Anstieg der Sauerstoffseigerung zusammen mit den anderen 
Elementen, besonders Phosphor und Schwefel, gefunden. Eine 
Feststellung hat sich nun aus allen Beobachtungen mit ganz be­
sonderer Deutlichkeit ergeben, daB namlich die Starkę der Seige­
rung, der Grad der Anreicherung der Blockmitte gegen den Block- 
rand, von dem Desoxydationsgrad abhangt. Je mehr Sauerstoff 
die Schmelzung enthalt — es handelt sich hier im wesentlichen 
um Eisen- und Manganoxydul —, um so ausgepragter war die 
Seigerung. Mit dem Anstieg des Sauerstoffgehaltes von 0,002 
auf 0,113 % stieg z. B. der mittlere Seigerungsgrad des Schwefels 
auf etwa den vierfachen Betrag.

Es wurde dann noch eine kleine Versuchsreihe durchgefuhrt 
an Blóckchen mit hohem Kohlenstoffgehalt, ebenfalls ohne 
Siliziumzusatz. Bei diesen Blóckchen wurden die Erscheinungen 
auch beobachtet, die vom Vortragenden im Zusammenhang mit 
der Frage der umgekehrten Seigerung besprochen worden sind, 
also die Verminderung der Gehalte der Begleitelemente in der 
unteren Halfte der Blockmittelzone. Ich móchte mich beziiglich 
des Entstehens dieser Art der Seigerung der von Baden­
heuer nach dem Vorgange von K. Wendt und F. Rapatz ge- 
gebenen Erklarung durch Absinken der zuerst erstarrenden reinen 
Kristalle durchaus anschlieBen. Aber ich glaube doch nach- 
driicklich betonen zu sollen, daB man fiir diesen Vorgang den 
Ausdruck „umgekehrte Seigerung11 vermeiden sollte. Dieser Aus­
druck stammt von den von Geheimrat Osann erwahnten bei 
Bronzen und ahnlichen Metallegierungen beobachteten Erschei­
nungen. Mit diesem Vorgang, der wiederholt im Schrifttum be- 
schrieben und gedeutet worden ist, hat meiner Ansicht diese 
Erscheinung beim Erstarren der Stahlblócke nichts zu tun. Es 
handelt sich lediglich um den Sonderfall einer ganz normalen 
Seigerung des Stahles, die man zweckmaBig wegen der Verarmung 
der Begleitelemente an dieser Stelle ais „negative Seigerung be- 
zeichnen miiBte.

Auch bei diesen Blóckchen is t der S au ersto ffgehalt u n te r ­
sucht worden, und zwar n ach  dem  H eiB ex trak tionsverfah ren ,

wobei unter Zuhilfenahme einer Hochfrequenzbeheizung eine 
Reduktionstemperatur von 1400° angewandt wurde. Dabei hat 
sich bestatigt, daB der Sauerstoff stets angereichert war an den 
Stellen, an denen auch die ubrigen Elemente angereichert waren.

Ganz in der Linie der Verminderung des Seigerungsgrades 
mit steigendem Desoxydationsgrade lagen die Beobachtungen, 
die wir an stark silizierten Blocken gemacht haben, bei denen 
wir einen starken Riickgang der Seigerung feststellten. Die 
Seigerung verschwand praktisch bis auf den Schwefel, bei dem 
sie wesentlich schwacher war. Dieser EinfluB eines Silizium-, 
Aluminium- oder Titanzusatzes auf die Seigerung ist allgemein 
bekannt, und auch die Schwefelabdrucke, die ®r.«Qng. Baden­
heuer gezeigt hat, bestatigen, daB die Seigerung in siliziertem 
Stahl bei weitem nicht das AusmaB erreicht, wie man es von un- 
ruhigem Stahl gewohnt ist.

Die Gesamtheit der erwahnten Feststellungen iiber den Ein­
fluB des Desoxydationsgrades bzw. des Sauerstoffgehaltes auf die 
Art und den Grad der Seigerung geben mir AnlaB zu einigen all­
gemeinen Bemerkungen iiber die Vorgange, die zur Blockseigerung 
fiihren. Die Yorbedingung fiir das Auftreten von Blockseige- 
rungen ist die Erscheinung der Kristallseigerung, d. h. die durch 
das Erstarrungsdiagramm bedingte Ausscheidung von verhaltnis- 
maBig reinen Primarkristallen unter Anreicherung der Begleit­
elemente in der Mutterlauge, die erst zu einem spateren Zeitpunkt 
zur Erstarrung kommt. Erfolgt diese Erstarrung der Mutterlauge 
zwischen den von der Kokillenwand aus wachsenden Kristallen, 
wie es bei beruhigten Blocken im allgemeinen der Fali ist, so ist 
nur ein geringer AnlaB zur Blockseigerung gegeben. Wenn der 
Stahl aber nicht beruhigt ist, wird durch die Gasentwicklung, die 
bei der Erstarrung in verstarktem MaBe auftritt, die Mutterlauge 
zwischen den Kristallen in die noch fliissige Blockmitte hinein 
herausgetrieben. Auf diese Weise erfolgt die Anreicherung der 
Begleitelemente in der Mitte des Blockes. Es ist hiernach ver- 
standlich, daB der Grad der Seigerung des Blockes und uberhaupt 
dessen ganzer Erstarrungsvorgang durch die Menge der frei 
werdenden Gase maBgeblich beeinfluBt wird. Die starkę Durch- 
wirbelung des Blockinnern durch die aufsteigenden Gase diirfte 
auch der wesentliche Grund dafiir sein, daB in unruhig vergossenen 
Blocken die Ausbildung der reinen Zone in der unteren Halfte 
der Blockmitte, die ich soeben bei der Bemerkung iiber die „um­
gekehrte Seigerung11 erwahnte, im allgemeinen sehr viel weniger 
deutlich ausgepragt ist ais bei entsprechenden ruhig vergossenen 
Blocken.

®I.=Qng. Fr. Badenheuer (Essen): Den Ausfuhrungen von
3)ipI.=Qng. Schiill móchte ich entgegenhalten, daB Chromstahl, 
der besonders dickfliissig ist, im allgemeinen eine globulitische 
Innenzone von nur geringer Ausdehnung besitzen miiBte. Das 
ist aber nicht der Fali. Ich glaube auch kaum, daB ein Aluminium­
zuschlag Ton 0,045 und 0,072 % den Fliissigkeitsgrad der Stahle 
(vgl. Schmelzung C 782 und Ć 784) so andert, daB eine solche 
Verschiedenartigkeit in der Ausbildung des globularen Blockteils 
hervorgerufen werden konnte. Das Durchbrechen der Gespanne 
erfolgt bei diesen Stahlen in gleicher Weise, und das deutet auch 
nicht darauf hin, daB ihre Yiskositat sehr yerschieden sein kann. 
Bei fallendem GuB sind Wachstumsstórungen im oberen Block- 
teil, wie sie durch das NachgieBen eintreten konnten, nicht zu 
erwarten. Das Auftreten des globularen Kegels wird aber in 
gleicher Weise beobachtet, wie es bei den Giissen C 782 A und 
C 784 A der Fali ist. Die Desoxydation wird kaum mit Riicksicht 
auf das primare Gefuge durchgefuhrt, sondern zur Erzielung be- 
stimmter Eigenschaften des Stahles, und es ist nicht gesagt, daB 
ein grobkristalliner Stahl schlecht zu sein braucht; Aluminium 
begiinstigt die Bildung eines groben Primargefiiges; seine Eigen- 
schaft ais Desoxydationsmittel wird davon nicht beriihrt. Ar­
beiten, die sich mit der Beeinflussung des primaren Gefuges be- 
fassen, miiBten stets dahin ausgedehnt werden, daB das fertige 
Erzeugnis auf seine Eigenschaften gepriift wird.

DaB in Schweden in ausgedehntem MaBe Rundblócke ge- 
gossen werden, ist z. T. Gewohnheitssache, und beim GuB von 
oben, wie er fast allgemein zur Durchfuhrung gelangt, bietet die 
rundę Form gieBtechnisch Vorteile. Jedenfalls dreht man in 
schwedisehen Stahlwerken Rundblócke in weit geringerem MaBe, 
ais wir es tun, ab. Auch empfindliche Stahlsorten, wie chrom- 
legierte Werkzeugstahle, werden z. T. nicht gedreht.

Seine letzten Ausfuhrungen iiber die Entstehung der nega- 
tiven Seigerung bitte ich Geheimrat Osann dahin zu erganzen, 
warum das Auftreten der negativen Seigerung an eine bestimmte 
Kristallform gebunden ist und warum durch eine geanderte Des- 
oxydation das Hineinpressen der Lauge in die Randzone in ver- 
schiedenem AusmaB erfolgt.

DaB bei groBen Blocken der EinfluB der Konizitat zuruck- 
tritt, ist ohne weiteres verstandlich, weil die Aenderung des
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Blockąuerschnitts maBgebend ist. Bei einem kleinen Błock be- 
deutet eine VergróBerung des Blockąuerschnitts um einige Milli- 
meter sehr viel mehr ais bei einem groBen Błock, bei dem der 
Flachenzuwachs prozentual nur gering ist.

Ueber das Vorkommen von Schlackeneinschlussen kann ich 
keine weiteren Angaben machen. Ich muB mich auf die Angabe 
der Arbeit Dickensons beschranken.

Soviel ich iiberblicken 
kann1), ist eine Ausbildung 
der Wand nach Kokille C 
(SchmelzeC 4848) geeignet,bei 
30-cm-Giissen einen EinfluB 
auszuiiben, der einer Steige­
rung der Konizitat um rd.
1 % entspricht. Das Bestre- 
ben, unter Erhohung der 
Konizitat die Kokillenhóhe 
zu steigern, wird durch die 
ungiinstiger sich gestaltende 
Form des Massekopfs be­
grenzt. Bei Versuchen) die 
die Gestaltung einer einheit- 
lichen Kokillenart zum Ziel 
haben, ware es zweckmaBig, 
von einer hohen, mit Rtick- 
sicht auf die Warmung im 

StoBofen noch zulassigen Konizitat auszugehen und die ge- 
nannten Faktoren zu andern.

Die Schwierigkeiten, bei hartem Stahl das Auftreten der 
Innenzone zu beobachten, sind erheblich, da die zwischen trans-

J) Sehriftlicher Nachtrag.

kristallisierter Zone und innerem Blockteil liegenden Kristalle, 
wenigstens bei mittleren Blockabmessungen, eine dendritische 
Ausbildung erfahren. Die Schwefelabdrucke der Schmelzung 
C 4848 lieBen das Vorhandensein dieser Zone nicht erkennen, 
durch das Heynsche Reagens wurde sie jedoch in wiinschenswerter 
Weise sichtbar. Zur Feststellung des Verlaufs der Blockseigerung 
fiihrte, wie ich hore, Enlund Versuche nach seinem Verfahren 
aus, bei denen Stangen entsprechend Abb. 19 den Giissen ent­
nommen wurden. Nach Walzung auf 5 mm und Unterteilung in 
passende Langen wird 2 C und C bestimmt. Abgesehen von der 
groBen Zahl der Proben (etwa 150 bei einem 30-cm-GuB) scheint 
das Verfahren bei geringen Seigerungsunterschieden fiir die Be­
stimmung des Verlaufs der Blockseigerung besonders geeignet 
zu sein.

Die Bezeichnungen ,,primarer“ und „sekundarer“ Lunker 
und „sekundare“ Fehlstellen haben sich wegen ihrer praktischen 
Brauchbarkeit eingefiihrt, wenn ihnen auch theoretisch keine 
weitere Bedeutung zukommt.

Der Ausdruck „Blockseigerung" konnte nach dem Vorschlag 
Benedicks2) durch „Konvektionsseigerung“ ersetzt werden. 
Unter diesen Begriff wiirde bei Stahlblócken sowohl die „normale“ 
Blockseigerung (verursacht durch den Transport angereicherter 
Mutterlauge) ais auch die „umgekehrte“ oder ,,negative“ Block­
seigerung (verursacht durch das Absinken reinerer Mischkristalle 
infolge des Unterschiedes im spezifischen Gewicht) fallen und 
schlieBlich auch die mechanische Anreicherung suspendierter Be- 
standteile durch die Wirkung der Schwerkraft u. a. sowie auch die 
Mitnahme von Schlackenteilchen durch absinkende Kristalle, wie 
sie Dickenson darstellt.

2) Jernk. Ann. 111 (1927) Diskussionsmótet, S. 229.

■
Abbildung 19. Schematische 
Darstellung der Probeent- 
nahmestellen zur Ermittlung 

der Blockseigerung.

Ueber die Verfestigung von Kohlenstoffstahlen bei Verformung 
in Abhangigkeit von Temperatur, Zeit und Gefiige.

Von F. Sauerw ald , L. M ichalsky, R. K raiczek  und G. N euendorff in Breslau1).

Eine zweckmaBige Festlegung der Begriffe Kalt- und 
Warmyerformung2) unterscheidet diese beiden Vor- 

gange durch das Auftreten oder Fehlen einer Verfestigung 
bzw. Kristallisation. Die Kaltverformung yerlauft unter 
Verfestigung und Bildung von Verformungsfaserstrukturen, 
wahrend bei der Warmyerformung keine Verfestigung fest­
zustellen ist, dieselbe jedoch von spontanen Kristallneu- 
bildungen begleitet wird. Die so bestimmte Temperatur- 
grenze zwischen Warm- und Kaltverformung hangt bei ein 
und demselben Werkstoff yon der Geschwindigkeit der Ver- 
formung ab. da die Verfestigungśfahigkeit und die Kristalli- 
sationsgeschwindigkeit selbst durch die Geschwindigkeit der 
Verformung bedingt sind. In friiheren Arbeiten2) wurden fur 
eine Reihe von Metallen und auch fur weichen Stahl die 
Grenzen zwischen Kalt- und Warmverformunff in Abhansis:-o o o
keit von der Yerformungsgeschwindigkeit bestimmt, in der 
yorliegenden Arbeit wurden zwei Kohlenstoffstahle nach 
dieser Richtung hin untersucht. Es handelte sich um einen 
perlitischen Stahl und um einen solchen mit 1,71 % C.
1. S ch lag stau ch v ersu ch e  u n te rh a lb  der T em pe­

r a tu r  der P e rlitlin ie .
Um unterhalb der Temperatur der Perlitlinie die Ver- 

festigungsfahigkeit der genannten Stahle bei schneller Ver- 
formung festzustellen, wurden zylindrische Proben von 
10 mm Hohe und gleichem Durchmesser im Fallwerk bei 
yerschiedenen Temperaturen gestaucht, ihre Brinellharte 
nach der Stauchung bestimmt und mit der Harte im unver- 
formten Zustand yerglichen. Dabei wurde der EinfluB der 
Abkuhlungsgeschwindigkeit von der Temperatur der Ver-

1) Auszug aus Arch. Eisenhiittenwes. 1 (1927/28) S. 717/20.
2) Sauerwald und Knehans: Z. anorg. Chem. 131 (1923)

S. 57/64; 140 (1924) S. 227; Z. Metalik. 18 (1926) S. 193/5; 
Sauerwald und Giersberg: Centralbl. Hiitten Walzw. 30
(1926) S. 501/4 u. 525/9; Sauerwald und Elsner: Z. Phys. 44
(1927) S. 36.

formung noch insofern erfaBt, ais ein Teil der Proben ab- 
geschreckt, ein Teil langsam an der Luft erkalten gelassen 
wurde. Bei den Yersuchen mit schneller Abkuhlungs­
geschwindigkeit zeigte sich auch dicht unterhalb der Perlit­
linie nach der Verformung noch eine Verfestigung, und nur 
bei der Temperatur von 680° war die Entfestigungsgeschwin- 
digkeit des Stahles mit 1,71 % C so erheblich. daB bei lang- 
samer Abkuhlungsgeschwindigkeit keine Verfestigung mehr 
festzustellen war; hierbei diirfte auch noch die Zementit- 
koagulation eine Rolle gespielt haben. Im Blaubruchgebiet 
zeigte die Verfestigungsfahigkeit einen Hochstwert. Be­
merkenswert ist, daB bei einem Teil der Versuche bei Raum- 
temperatur unter gewissen Bedingungen die Verfestigung 
im Mittel gleich Nuli wurde, woraus zu schlieBen ist, daB bei 
der Verformung von Stahlen unter gewissen Umstanden 
Vorgange stattfinden, welche die normale Verfestigung aus- 
zugleichen vermógen. Ais H au p te rg eb n is  wurde ge­
funden,  daB im e ingangs g e nann te n  Sinne fiir 
e inigermaBen schnelle Ver formungen  das ganze 
T em per a t ur ge bi e t  u n t e r h a l b  der  Per l i t l inie  fiir 
S tah le  Gebiet  der K a l tv e r f o r m u n g  ist.

2. Sc hla gs t auchve rsu che  und ZereiBversuche im 
Y - Gebiet.

In ahnlicher Weise wurde die Verfestigung im y-Gebiet, 
und zwar zunachst bei Schlagstauchung, untersucht, nur 
muBte hier die Hartepriifung bei derselben Temperatur 
erfolgen wie die Verformung, da eine Harteuntersuchung 
bei tieferen Temperaturen infolge der Umkristallisation 
zwecklos gewesen ware und zu falschen Ergebnissen gefiihrt 
hatte. Die Hartepriifung wurde mit dem Fallharteapparat 
vorgenommen. Es zeigte sich, daB bei 820° ein Stahl mit 
0,8 bis 0,9 % C selbst bei schneller Verformung und nur 
kurze Zeit nach derselben keine Yerfestigung mehr aufweist,
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so daB dieses Temperaturgebiet auf jeden Fali ais der Warm- 
verformung zugehórig angesprochen werden rriuG. Zufallig 
fallt bei reinen  E is e n - K o h l e n s t o f f - L e g i e r u n g e n  
das Mi schkr i s ta l lgeb ie t  im wesent l ichen  mi t  dem 
Gebiet der W ar m v e r f o rm u n g  bei groBen Verformungs- 
geschwindigkeiten zusammen.

Wie zu erwarten war, zeigte sich dasselbe Ergebnis des 
Fehlens von Verfestigungen bei einer Messung der Yer- 
festigungsfahigkeit an einer Reihe von ZerreiBversuchen bei 
770°. Es wurde dabei die wirkliche Zugspannung bei ver- 
schieden weit durchgefuhrten Zugyersuchen unter beson­
deren YorsichtsmaBregeln ermittelt.

Umschau.
Die Erzeugung von Eisenschwamm.

Zur unmittelbaren Verhiittung von Eisenerzen auf kohlen- 
stoffarmes Eisen, die vor der Erzeugung des Roheisens den ein- 
zigen Weg zur Gewinnung von Eisen darstellte, sind, besonders 
in den letzten Jahrzehnten, zahllose Vorschlage gemacht worden. 
Viele Gedanken lieBen sich technisch nicht durchfuhren, wohl 
noch mehr scheiterten sie an wirtschaftlichen Hindernissen. Einige 
wenige praktisch durchfuhrbare oder wenigstens aussichtsreiche 
oder der Prufung werte Gedanken sind ubriggeblieben.

Ein Yerfahren zur unmittelbaren Gewinnung von kohlen- 
stoffarmem Eisen kann meist nicht allgemein beurteilt werden. 
Entspricht es den technischen Anforderungen, so sind fiir die 
wirtschaftliche Prufung vor allen Dingen die órtlichen Verhalt- 
nisse maBgebend.

Grundsatzlich verlauft ein Verfahren zur unmittelbaren 
Erzeugung von kohlenstoffarmem Eisen dergestalt, daB die Eisen- 
oxyde zunachst im festen Zustand durch feste oder gasfórmige 
Reduktionsmittel mehr oder weniger reduziert werden, wobei der 
sogenannte Eisenschwamm gebildet wird. Die meisten Verfahren 
schlieBen hier den metallurgischen ProzeB ab oder unterbrechen 
ihn; einzelne fiihren den ProzeB bis zur Schmelzung weiter. Allen 
unmittelbaren Verfahren ist der Eisenschwamm, wenn auch teil­
weise nur ais Zwischenzustand, gemein. Von diesem Gesichts- 
punkt aus ist auch die Schrift von C. E. Williams,E.P.Barrett 
und B. M. Larsen1) verfaBt, die eine zusammenfassende Behand­
lung der wichtigsten Vorschlage zur unmittelbaren Verhiittung 
gibt.

Die Verfasser kennzeichnen den Eisenschwamm ais das 
Erzeugnis der Reduktion von Eisenoxyden zu metallischem 
Eisen bei einer unter dem Schmelzpunkt der Einzelbestandteile der 
Beschiekung liegenden Temperatur. Der Eisenschwamm hat 
dieselbe GróBe und Form wie das Erzstiick, aus dem es reduziert 
wurde, ist aber wegen des Sauerstoffverlustes leichter und porós. 
Wegen dieser Porositat hat der Eisenschwamm eine wesentlich 
gróBere Reaktionsfahigkeit ais kompaktes Eisen und stellt ein 
Torzugliches Niederschlagsmittel fiir chemische Zwecke dar.

Die von den Verfassern durchgefuhrten Yersuche und ent- 
wickelte Theorie fiir die Entstehung des Eisenschwammes sind 
bereits eingehend in dieser Zeitschrift2) behandelt worden; eben­
falls sind die wichtigeren Verfahren zur unmittelbaren Erzeugung 
von kohlenstoffarmem Eisen erórtert worden.

Die Verfasser besprechen weiter die verschiedenen Anwen- 
dungsmóglichkeiten von Eisenschwamm, insbesondere fiir che- 
mische Zwecke, zur Niederschlagung von Kupfer und Blei, sowie 
die Weiterverarbeitung auf Eisen und Stahl. Die \erfasser be- 
zeichnen den Eisenschwamm ais einen nicht ganz vollwertigen 
Ersatz fiir Stahlschrott, wobei mit etwa 15 % Oxyden, etwa
0,2 % S und gegebenenfalls etwas Phosphor gerechnet werden 
miisse, weshalb der Preis fiir Eisenschwamm hochstens den fiir 
Stahlschrott erreichen diirfe. Diese Ansicht widerspricht den 
vorlaufigen Ergebnissen der skandinavischen unmittelbaren Yer- 
fahren. Der Grund ist darin zu suchen, daB die amerikanisehe 
Arbeitsweise, auf welche die Verfasser ihr Urteil aufgebaut haben, 
wesentlich von der der skandinavischen abweicht. In Skandi- 
navien wird der Eisenschwamm ais Edelschrott angesehen, und 
hauptsachlich aus diesem Grunde wird dort der Durcharbeitung 
und Vervollkommnung der unmittelbaren Verfahren groBte 
Beachtung gsschenkt.

Die Kosten einer Anlage m it e iner t& glichen L eistungsfahig- 
keit von 100 t m etallischen  Eisens bei 300 A rbe its tag en  je Jahr 
wird von den Verfassern wie fo lg t an g eg eb e n :
Anlagekosten............................................ § 60 000,
Betriebskosten..........................................S 30 000,

Die Gestehungsko3ten des E isenschw am m ? se tzen  sich 
folgendermaBen zusammen:

Allgemeine Unkosten:
20 % Abschreibung....................... §0,40
Verzinsung und Versteuerung von

§ 60 000 mit 8 % ....................  § 0,16
Verzinsung von § 30 000 mit 6 % . . § 0,06
Yerwaltung, Biiro, Laboratorium usw.. § 0,28

Betriebskosten:
Lóhne (3 Meister zu $ 2400, 3 Vorarbeiter 

zu $ 2000, 9 Arbeiter zu § 1500) . . § 0,90
Reparaturen.............................  § 0,15
Elektrischer Strom..................... § 0,25

Rohstoffe:
1,8 t Erz mit 56 % Fe zu § 4/t . . § 7,20
1,1 t Kohle zu § 2 /t ...............  § 2,20
0,2 t Kohlenstaub zu § 3/t . . . S 0,60

5 % Yerluste......................................... ..
Gesamtkosten je t metallischen Eisens . . .

S 0,90

§ 1,30

§ 10,— 
§ 0,60
§ 12,80 

R. Durrer.

Der EinfluB einer Warmbehandlung auf kaltgezogene Stahlrohre.

Diese Frage war Gegenstand einer von F. C. Lea1) durch­
gefuhrten Untersuchung, da kaltgezogene Rohre vielfach ais 
Konstruktionsglieder yerwendet werden und z. B. an Lótstellen 
eine Veranderung ihrer Eigenschaften erfahren. Eingehend ge- 
priift wurden Rohre aus schwedischem Stahl mit 0,35 % C. Ueber 
ihre Abmessungen und die Starkę der einzelnen Ziige gibt Zahlen­
tafel 1 AufschluB; zwischen den Ziigen wurden die Rohre bei 
827 bis 840° normalisiert. Aehnlich hergestellte Rohre aus Stahlen 
mit 0,19 und 0,5 % C wurden zwischen den Ziigen bei 650° gegliiht.
Zahlentafel 1. Herstellungsgang der Yersuchsrohre.

GróBe 
Tor | nach  
dem Ziehen 
mm | mm

Abnahme bei den einzelnen Ziigen

% % % % %
AeuB. Durchmesser . 
Wandstarke . . . .

49,05
4,05

27,1
1,4

16,4 13,8 14,8 8,7 2,6o 
22,0 28,7 18,3 24,2 1,65

Die fertigen Rohre wurden zerschnitten, móglichst zunderfrei 
bei verschiedenen Temperaturen bis zu 1000° gegliiht (Abkuhlung 
an Luft) und dann gebeizt. Die Priifung der Rohre geschah durch 
Druck-, Biege-, Verdrehungs- und Dauerbiegeversuche; auBerdem 
wurde ihre Harte (Brinell und Shore) und Dichte bestimmt.

Die durch das Gliihen der fertigen Rohre am starksten ver- 
anderte Eigenschaft ist die Proportionalitatsgrenze, die bei den 
hartgezogenen Rohren yerhaltnismaBig niedrig liegt. Abb. 1 zeigt 
die Abhangigkeit der Proportionalitatsgrenze von der Gluh­
temperatur fiir Rohre aus den drei genannten Stahlen. Auch die 
Festigkeit beim Zug- und Druckversuch, die Harte und die Dauer- 
biegefestigkeit nehmen in ahnlicher Weise mit steigender Gluh­
temperatur erst bis zu einem Hóchstwert zu, dann wieder bis zu 
einem Kleinstwert ab, dem in einzelnen Fallen (vgl. die Kurve fiir 
die Harte in Abb. 1) ein zweiter, niedrigerer Hóchstwert folgt. 
Ais Anhalt fiir die Wirkung des Gliihens sind in Zahlentafel 2 
einige weitere Festigkeitszahlen der nicht gegliihten Rohre, ferner 
die °GróBt- und Kleinstwerte dieser Festigkeiten und die Gliih- 
temperaturen, bei denen sie auftreten, zusammengestellt. Die 
Hohe dieser Temperaturen wechselt auch fur den gleichen Stahl 
ziemlich stark; im allgemeinen tritt aber bei den Rohren, die 
zwischen den Ziigen normalisiert wurden, der Hóchstwert der 
Festigkeiten bei einer niedrigeren, der Kleinstwert bei einer 
hóheren Gluhtemperatur auf ais bei den Rohren, die zwischen den 
Ziigen niedrig gegliiht worden sind.

Die Proben fiir die Dauerbiegeversuche wurden innen und 
auBen leicht uberschliffen und auBen im mittleren Teil etwas

J) Buli. Bur. Mines Nr. 270 (1927).
J) St. u. E. 45 (1925) S. 1531/5.

i) Engg. 124 (1927) S. 797/800 u. 831/4.
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Zahlentafel 2. Ausgangs-, GróBt- und Kleinstwerte der Festigkeiten.

200 yoo eoo soo
G/u/7tem/7era^urm °C

7 m

Stahl
mit

%C

Versuchsart Eigenschaft
Un-gegliiht

kg/ mm2

G-rófltwert Kleinstwert

kg/mm2

Gltih-temp.
°C kg/mm2

Grluh-temp.
°0

0 ,1 9 Druck Festigkeit, h1) =  100 50 60,5 330 33 700
0 ,3 5 h = 25 67,5 88 250 48,5 900
0 ,3 5 h = 88 57 80 300 33 750
0 ,5 0 f f h = 100 74 87 380 56 720

0 ,1 9 Zug Proport.- Grenze 32 45,5 450 19,5 700
0 ,1 9 ” Festigkeit 60,5 65 270 40,5 680

0 ,3 5 Verdrehung Proport.- Grenze 25,5 36 360 12,5 900
0 ,3 5 f f Festigkeit 45 48,5 380 16,5 900

0 ,3 5 Hartę nach Shore (48) (61) 350 (25) 880

0 ,3 5 Dauerbiegefestigkeit (107 Lastwechsel) 23,5 33 380 15,5 900

A bbildung 1. “  H a r tę  u nd  P ro ­
p o rtio n a lita tsg ren z e  von kaltge- 
zogenen und bei yersch iedenen  
T em p era tu ren  gegliih ten  S tahl- 

rohren .

diinner gedreht. Wahrend 
fur die gegliihten Rohre 
die Dauerfestigkeit prak­
tisch erreicht ist, wenn die 
Probe nach 10 Millionen 

Belastungswechseln bricht, ist dies fiir die nicht gegliihten Rohre 
auch nach 30 Millionen Wechseln noch nicht der Pall. Die ais 
Proportionalitatsgrenze zwischen Beanspruchung und Durch­
biegung beim Dauerversuch bestimmte Dauerfestigkeit liegt fiir 
die iiber 100° gegliihten Proben nur wenig (1 bis 3,5 kg/mm2) unter 
der durch eigentliche Dauerversuche ermittelten Schwingungs- 
festigkeit (fiir 107 Lastwechsel), fiir die nicht oder bei 100° ge- 
gliihten Rohre ist sie dagegen um iiber 50 % gróBer ais die Schwin- 
gungsfestigkeit. Durch allmahliche Laststeigerung konnte die 
Dauerfestigkeit (fiir 107 Lastwechsel) zum Ted erheblich erhóht 
werden; nach Lea ist es aber nicht sicher, ob diese Erhóhung 
der Dauerfestigkeit auch fiir sehr groBe Lastwechselzahlen noch 
vorhanden ist. Die Dichte der Proben mit 0,35 % C wachst mit 
steigender Gluhtemperatur bis zu einem Hóchstwert, der zwi­
schen 500 und /50° fast unverandert bleibt; dariiber nimmt sie 
wieder ab.

In einer besonderen Versuchsreihe untersuchte Lea, weichen 
EinfluB die GroBe der Abnahme von Querschnitt und Wandstarke 
beim letzten Zug auf die Eigenschaften der Rohre hat. Zahlen­
tafel 3 enthalt die Angaben iiber das Ziehen fiir Rohre mit 0,15 %C;
Zahlentafel 3. Verminderung Ton Wandstarke und 

Querschnitt beim letzten Zug.

R ohr vorher
mm

W andstarke
nachher

mm
A bnahm e

%

Q uerschn itts-
abnahm e

%
A 1,27 0,91 28 ,6 31 ,7B 1,13 0 ,9 0 20 ,6 24 ,4C 1.02 0 ,8 9 5 12 16 ,4D 0 ,9 1 5 0 ,9 0 1,5 6,7E 0 ,8 1 5 0 ,8 5 —  1,8 1,5

ahnliche Rohre wurden auch aus Stahl mit 0,3 % C hergestellt; 
der auBere Rohrdurchmesser wurde stets von 30,2 auf 28,6 mm 
(um 5 %) vermindert. Die Prufung geschah im harten und ge- 
gliihten Zustand durch Druck-, Biege- und Verdrehungsversuche 
sowie durch Flachdriicken.

Der Elastizitats- und Gleitmodul ergab sich im harten Zu­
stand etwas kleiner ais nach dem Gluhen bei 400 bis 550°, fiir 
hóhere Temperaturen nahm er wieder ab. Der Elastizitatsmodul 
war um so gróBer, je starker die Verminderung der Wandstarke 
beim letzten Zug war. Wie weit diese Feststellung durch Nach- 
wirkungserscheinungen beeinfluBt ists), muB dahingestellt bleiben; 
die Beanspruchungs-Durchbiegungs-Kuryen der harten Rohre 
zeigen deutliche Hysteresis.

Proportionalitatsgrenze, Streckgrenze und Festigkeit beim 
Druck-, Biege- und Verdrehungsversuch sind im allgemeinen um 
so gróBer, je starker die Querschnittsverminderung beim letzten

1) h = Probenhóhe in mm.
*) Ygl. z. B. F. K ó r b e r  und W. R o h la n d :  M itt. K .-W .-Inst.

Eisenforsch. 5 (1923) S. 37/54.

Zug ist, doch gilt dies fiir die Proportionalitatsgrenze nicht in allen 
Fallen, auch war im harten Zustand die Proportionalitatsgrenze 
fiir 0,15 % C gróBer ais fiir 0,3 und 0,5 % C. Der EinfluB des 
Gliihens bei 400 und 550° ist ahnlich wie im ersten Teil der Unter­
suchung (Zahlentafel 2). R. Mailander.

Maschine zum Vorrollen von Blocken.

Von der Ofenbaugesellschaft m. b. H., Dusseldorf, Kaisers- 
werther Str. 105, wird uns mitgeteilt, daB sie auf Grund ihres 
Patentes der Demag die erste Maschine dieser Art1) (Abb. 1) zur 
Ausfiihrung in Auftrag gab; dieses Patent yerfiel jedoch, und die

A bbildung  1. M aschine zum  y o rro llen  von  Blocken.

Ofenbaugesellschaft nahm ein zweites Patent auf eine Bauart 
der Maschine, durch das die Drehbarkeit des StóBels und eine 
daran befestigte Schaufel geschiitzt wird.

Nach den Zeichnungen der Ofenbaugesellschaft fiir die 
zweite Bauart wurden auch die Maschinen der Wellman Seaver 
Morgan Co. und zwei weitere Maschinen fiir deutsche Bdhren- 
walzwerke ausgefiihrt.

Neuer Segmentgreifer.

Beim Ausladen von ungebrochenen groflstiickigen Erzen aus 
Schiffen und beim Wiederaufladen vom Erzlager oder beim 
wirtschaftlichen Umschlag yon sperrigem Schrott (auch Rohren 
und Rundeisenresten) haben die neuen Segmentgreifer iiber- 
raschend gute Erfolge gehabt. Der Hauptunterschied in der 
Bauart gegenuber den bisher benutzten Zweischalengreifern liegt 
in der Anwendung von acht schmalen, spitzen und gebogenen 
Segmenten, die beim Anheben des Greifers in das zu greifende 
Gut dringen und sich dann konzentrisch zu einem Kubel schlieBen 
konnen. Hierdurch wurde es iiberhaupt erst moglich, unge- 
brochene groBstiickige Erze oder gesprengte Felsbrocken ohne 
weiteres mit voll ausgenutztem Fassungsraum, auch von schiefer 
Haldenflache, zu greifen (Abb. 1). Aber auch beim Umschlag 
von sperrigem Schrott ergeben die Segmente gegenuber den 
Lasthebemagneten eine giinstigere Wirkung (Abb. 2). AuBerdem

J) Vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 265.
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kann der neue Greifer mit weniger schwerem 
Schlag niedergelassen werden, so dafi irgend- 
(relche Beschadigungen des Bodens von 
Schiffen, Wagen usw. yermieden werden. 
Bei einem Ranminhalt von 2 m3 und 4,5 t 
E ig e n g e w ic h t darf beim Umladen von gro-

A bbildnng 1. S egm entgreife r fo r  groB- 
stuck iges E rz  o d er Grestein.

A bb ildung  2. S egm entgreifer 
fiir  sp e rrig en  S ch ro tt.

ben Erzen mit einer durchschnittlichen Stundenleistung von 
100 t gerechnet werden, wahrend bei Dolomit-Kalksteinen 
eine Stundenleistung yon 75 t bei einem Eigengewicht von 5 t 
und 2,2 m3 Fassungsraum des Greifers erreicht wurde. Ferner 
lraTin er genau so beąuem wie die fruheren Greifer ais Einseil- 
oder elektrischer Greifer hergestellt und an jeden yorhandenen 
Lasthaken angehangt werden.

Bergingenieur Dr. Carl Hut ter, Bitterfeld.

Wirtschaftlicher Streifendienst. Saubere MeBstreifen.
Hand in Hand mit der Entwicklung der wissenschaftlichen 

Warmetechnik geht die Entwicklung der MeCgerate. Ueber die 
betrieblichen Erfordemisse warme wirtschaftlicher MeBgerate be- 
riehteten schon fruher F. Kretzschmer1) und 2r.=̂ ng.
H. Lent*). Bei ersterem wird am SchluB ein treffliches Lehrbei- 
spiel gegeben, wie ein MeBstreifen nicht aussehen soli. Diese 
Mangel lassen sich jedoch bei einer wohldurchdachten Organi­
sation des Streifendienstes fast restlos vermeiden. Wenn man 
bedenkt, daB in einem mittleren Huttenwerk mit gut durch- 
gebildetem MeBwesen taglich zwischen 50 und 100, in einem 
groBeren Werk 200 bis 400 und mehr MeBstreifen zur Auswertung 
bei der Warmestelle einlaufen, wenn man ferner beriicksichtigt, 
daB sich diese Zahlen im Laufe der Zeit mit fortschreitender Ent­
wicklung und yerbreiteter Anwendung der MeBtechnik noch er­
hóhen konnen, so ist es klar, daB man auf die Ablieferung sauberer 
und einwandfreier MeBstreifen gróBten Wert legen muB.

Einen guten Weg, der zur Nachahmung empfohlen werden 
kann, hat ein rheinisch-westfalisches Huttenwerk beschntten; es 
hat in richtiger Erkenntnis der Wichtigkeit dieser Aufgabe dem 
Bedienungspersonal, dem die Wartung, Instandhaltung und das 
Auf- und Abnehmen der Streifen aller MeBapparate des Werkes 
obliegt, eine Belohnung ausgesetzt. Das Werk besitzt 260 
schreibende Instrumente, die in yier Gruppen eingeteilt sind; 
jede Gruppe von 65 Apparaten wird von einem Warter bedient. 
Dieser bekommt fur jeden einwandfrei abgelieferten MeBstreifen
2 Pf. Dieser kleine Anreiz, der den Leuten bei gewissenhafter 
Arbeit einen taglichen kleinen 2sebenverdienst bis zu 1,20 JłM  
gewahrleistet, hat bewirkt, daB nunmehr die Klagen iiber mangel- 
hafte MeBstreifen fast ganzlich yerschwunden sind. Der Entfall 
an unbrauchbaren MeBstreifen ist auf ein MindestmaB herunter- 
gegangen.

(Xach Mitteilung von H. Euler. Dusseldorf, i

l) Mitt. Warmestelle V. d. Eisenh. Xr. 85/86 (1926).
*) Mitt. Warmestelle V. d. Eisenh. Nr. 100(1927) S. 781 ff.

Zeitstudien-Kursus an der Tech­
nischen Hochschule in Aachen.
In der Zeit yom 16. bis 21. Juli 

1928 findet am Lehrstuhl fiir Be- 
triebslehre der Technischen Hoch­
schule Aachen ein Zeitstudien- 
Kursus statt. Yeranstalter des 
Kursus sind: Geh. Regierungsrat
Professor A. Wallichs und Pro­
fessor Dr. med. et phil. W. Poppel­
reuter, Bonn, in Gemeinschaft mit 
Herren, die auf dem Gebiete des 
Zeitstudienwesens und der Rationa- 
lisierung in Theorie und Prasis seit 
Jahren erfolgreich tatig sind.

Der Kursus umfaBt Yortrage, 
Seminarien und praktische Uebun- 
gen: Zeit- und Arbeitsstudien in 
Werken der Aachener Industrie; 
er dient der Yertiefung der wis­
senschaftlichen Grundlagen 
bei den in der Praxis mit den 
Aufgaben der Zeitstudien und 
Arbeitsrationalisierung be- 
trauten Ingenieuren und Be- 
triebsbeamten. Dieser Kursus 
hat andere Aufgaben ais die von 
der Arbeitsgemeinschaft deutscher 
Betriebsingenieure yeranstalteten 
Refa-Kurse. Er stellt somit in 
keiner Weise einen Wettbewerb oder 
eine Wiederholung dar.

Ausfuhrliche Programme stehen 
auf Anfordem zur Yerfugung. Da die 
Teilnehmerzahl beschrankt ist, wer­

den Anmeldungen, unter gleichzeitiger Ueberweisung der Teil- 
nehmergebuhr yon 75 JłM, móglichst bald an den Lehrstuhl fur 
Betriebslehre, Technische Hochschule Aachen, erbeten.

EisengieBereitechnische Hochschulwoche in Stuttgart.
An der Technischen Hochschule in Stuttgart findet 

in den Tagen yom 2. bis 7. Juli die dritte eisengieBereitechnische 
Hochschulwoche statt. Die Tagesordnung umfaBt mehrere Yor- 
tragsreihen.
1. Yortrage iiber Tagesfragen aus dem Schmelz- 

betriebe.
a) Genaue Temperaturmessungen im Kuppelofen.

P. Rheinlander, Dusseldorf;
b) Unterschiede in den Eigenschaften yon Boheisensorten 

yerschiedener Herkunft. Xl. A. Wagner,  ̂ólklingen- 
Saar;

c) Ueber GieBereikoks. Xl.=3ng. H. Jungbluth, Essen;
d) Zur Sehwefelbestimmung in GieBereieisen. Professor Dr.

E. Wilke-Dórfurt, Stuttgart.
2. Yortrage uber legiertes GuBeisen und TemperguB.

a) Ueber nickel- und chromlegiertes GuBeisen. Professor 
Xl.=3ng. E. Piwowarsky, Aachen;

b) Ceber saurefesten GuB. XlUl- ŝng. Espenhahn, Stuttgart- 
Asperg i

c) Rohstoffe und Gattierung fur hochwertigen TemperguB. 
2t.=3ng- K- Stotz, Dusseldorf.

3. Yortrage iiber Formsand.
a) Geologie, Mineralogie und Wirtschaftsgeographie der 

deutschen Formsandyorkommen. Professor Dr. Behr, 
Berlin;

b) Was muB der Praktiker von einem Formsand yerlangen? 
Dr. Teike, Wasseralfingen;

c) Ueber Formsandprufung. Professor Dr. P. Aulich, 
Duisburg.

Fiir den 5. Juli 1928 ist eine Besichtigung der Schwabischen 
Hiittenwerke in Wasseralfingen yorgesehen, wahrend am 6. und
7. Juli ein praktiseher Kurs fiir Formsandprufung stattfinden 
wird. Die Gebuhren fiir die Teilnahme sind folgende:
Teilnehmerkarte fiir die drei Yortragstage .............. 25 J l
Teilnehmerkarte fiir die Mitglieder des Yereins deutscher

GieBereifachleute............................................ 15
Teilnehmerkarte fiir den Formsandpriifungskurs . . . .  20 M
Tageskarte fur die Yortrage................................. 10 ^
Studentenkarte.................................................. ......  J t

Xahere Auskunft erteilt Professor 2t.=5rg. C. Geiger, Ober- 
eBlingen a. X., Heusteigstr. 6.
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Aus Fachvereinen.
Verein deutscher GieOereifachleute.

Am 5. und 6. Mai 1928 hielt der Verein deutscher GieBerei- 
fachleute seine 17. Hauptversammlung im groBen Saale des 
Ingenieurhauses in Berlin ab, die besonders zahlreich besucht 
war und ais wohlgelungene Veranstaltung anzusprechen ist. Er- 
schienen waren die Vertreter der Staatsregierung, der Reichs-, 
Lander- und Gemeindebehdrden, der Parlamente, der Reichs- 
eisenbahn sowie der Technischen Hochschulen und Bergaka- 
demien, der bsfreundeten Faohverbande des In- und Auslandes 
sowie der Pach- und Tagespresse. Wahrend am Yortage nach 
einigen lehrreichen Werksbesichtigungen yerschiedene technisch- 
wissenschaftliche Vortrage gehalten wurden, fand die eigentliche 
Hauptversammlung am 6. Mai statt, die mit einer BegriiBungs- 
ansprache des Vorsitzenden, Htittendirektor Dr. jur. ®. f). C. 
Humperdinck, Wetzlar, eróffnet wurde. Er fiihrte dabei etwa 
folgendes aus:

Im yerflossenen Jahre war die Beschaftigung der GieBereien 
im allgemeinen gut. Die anfangs noch schwankende Beurteilung 
der Wirtschaftslage wurde sicherer, das Vertrauen zu den wirt­
schaftlichen Kraften wuchs, und aueh das eigene Urteil wurde 
zuversichtlicher. Die Yerhaltnisse in unserer Wirtschaft im ver- 
flossenen Jahre kennzeichnete ziemlich zutreffend das neuzeit­
liche Wort „Mengenkonjunktur", ein Wort, das auf unsere heutige 
Lage leider nicht mehr paBt.

Wesentliche Fortschritte in der Ausbildung und Entwicklung 
von zeitsparenden Arbeitsyerfahren konnten durchgefiihrt werden. 
Doch in weitesten Kreisen der Arbeitnehmerschaft und aueh des 
Mittelstandes wurde und wird, in letzter Zeit sogar im yerstarkten 
MaBe, die Wirtschaftslage und vor allen Dingen die Belastungs- 
grenze der Industrie und damit aueh der EisengieBereien erheblich 
iiberschatzt. Die heute unzweifelhaft yorhandene Selbstkosten- 
krise tritt infolge einer yoriibergehenden Geschaftsbelebung, die 
aber yorwiegend ais ein auBeres Kennzeichen der nach wie vor 
iiber der deutschen Wirtschaft liegenden Unruhe gewertet werden 
muB, nicht unmittelbar in Erscheinung.

Bildlich gesprochen, befinden sieh unsere GieBereien gewisser- 
maBen in einer Zange; der eine Hebel der Zange wird durch die 
immer schwerer werdenden Lasten, wie Lohne, Steuern usw., 
der andere Hebel durch die Schwere des Kapitaldienstes ent­
sprechend belastet und betatigt. Beide Arten der Belastungen 
aber driicken beim Auslosen ihrer Wirkung gemeinsam die 
Zange immer enger zusammen, und mancher dazwischensteckende 
Betrieb wird langsam, aber sicher zerdriickt werden, wenn ein 
solcher auf die Dauer nicht dem yon auBen auf ihn wirkenden und 
stark pressenden Druck den erforderlichen Widerstand zu leisten 
yermag. Aber die in der Zange gepreBten, nicht geniigend kraftigen 
Betriebe mussen zwanglaufig blutleer, d. h. kapitalarm werden; 
denn in yielen Fallen durfte selbst bei der besten Betriebsfiihrung 
weder die notige Kapitalneubildung noch die noch zum aller- 
mindesten erforderliche Kapitalerhaltung moglich sein, sondern 
es wird eine Kapitalminderung eintreten, weil eben in nur yer­
haltnismaBig wenigen Fallen die Erhóhungen der Gestehungs­
kosten aus den angedeuteten Griinden durch eine entsprechende 
Steigerung der Erlóse dauernd ausgeglichen werden kónnen, be­
sonders dann nicht, wenn die betreffenden Betriebe yorwiegend 
ihren Absatz im Auslande suchen mussen. Aber aueh der inner- 
deutsche Absatz wird' uns von den Auslandern bereits mit Erfolg 
streitig gemacht. Hier drohen ebenfalls groBe Gefahren. Wenn 
es also den einzelnen GieBereien trotz der hohen und durch die 
Zwangswirtschaft im Lohnwesen wohl noch hoher werdenden 
Lohne und trotz der hohen Lasten anderer Art nicht gelingt, in 
einer ziemlich kurzeń Zeitspanne so zu arbeiten, daB die Erzeu- 
gungskosten auf ein den Weltmarktyerhaltnissen in etwa ange- 
paBtes MaB gebracht werden kónnen, dann wird das Bcstehen 
eines solchen Betriebes zukiinftig stark gefahrdet.

Die Wirtschaft in ihrer Vielgestaltung ist ohne die Technik 
heute mehr denn je undenkbar. Die Mannigfaltigkeit der Wirt­
schaft und die Entwicklung der Technik bewirken, daB sich aueh 
die GieBereileute in immer groBer werdendem MaBe zu Sonder- 
fachleuten ausbilden, die jedoch, wie iiberall, aueh dieAllgemein- 
bildung soweit ais moglich betreiben mussen. Fast alle Gebiete 
der Technik bedtirfen der Mitarbeit des GieBereimannes. Deshalb 
ist aueh die wichtigste Aufgabe unseres Vereins, seinen Mitgliedern 
durch Wort und Schrift auf allen einschlagigen Gebieten beratend 
zur Seite zu stehen, im Geiste der fachlichen Zusammengehórig- 
keit und sachlichen Verbundenheit. Der Wirkungskreis des 
Vereins wird zukiinftig aueh die fachliche Prufung neuer Ver- 
wendungsmóglichkeiten fiir GuBerzeugnisse mit einschlieBen und 
umfaBt u. a. bereits alle die Forschungsarbeiten, die die grófit-

mógliche Steigerung der Gute und der Wirtschaftlichkeit 
ermitteln und erkennen lassen sollen.

Wohl kaum ein Kenner der deutschen Verhaltnisse wird 
unsere Gesamtlage im Vergleich zu anderen groBen Industrie- 
landern ais giinstig bezeichnen kónnen. Wir diirfen jedoch, ver- 
trauend auf den Geist und die Fahigkeiten der deutschen Inge- 
nieure, ein berechtigtes Hoffen hegen, daB es den dazu Geeigneten 
gelingen wird, zukiinftig durch Taten den geschichtlichen Fehl- 
leistungen, die ja meistens in ihrem yollen Umfange nicht wieder 
gutzumachen sind, derartige Ausgleiche gegeniiberzustellen, die 
uns helfen mussen, in der Weit wieder die friihere Geltung zu 
erlangen. Und in diesem Sinne mussen und werden aueh wir uns 
stets betatigen.

Dem im AnschluB daran erstatteten Bericht des Geschafts- 
fiihrers, Hiitteningenieurs Bock, iiber

Die Tatigkeit des Vereins im abgelaufenen 
Geschaftsjahr 

seien folgende Ausfiihrungen entnommen.
Die Rationalisierungsbestrebungen bei den GieBereien und 

die Stillegung yon GieBereibetrieben haben aueh im abgelaufenen 
Geschaftsjahr angehalten. Das hatte zur Folgę, daB die Stellun̂ s- 
losigkeit unter den GieBereifachleuten und Ingenieuren noch immer 
recht groB ist, wenn aueh gegenuber dem Vorjahr ein gewisser 
Stillstand hierin eingetreten ist. Trotzdem hat die Zahl der 
Mitglieder des Vereins wiederum eine weitere und beachtens- 
werte Steigerung, namlich um 153, erfahren.

Der Yorstand und Vorstandsrat sah sich im Berichtsjahr yor 
Entschliissen von weittragender Bedeutung fiir den Verein ge­
stellt. Es galt einem langgehegten Wunsche yieler Mitglieder zu 
entsprechen, eine eigene Fachzeitschrift, die den Zieleń und 
Zwecken des Yereins gerecht wird und seinem Ansehen entspricht. 
zu schaffen, nachdem sich die Verhandlungen mit dem Verlag der 
bisherigen Vereinszeitschrift behufs Erneuerung des Vertrags- 
yerhaltnisses zerschlagen hatten.

Die in dieser Angelegenheit gepflogenen Verhandlungen mit 
dem Verein deutscher EisengieBereien und dem Yerein deutscher 
Eisenhiittenleute fiihrten dazu, unter Mitwirkung aller deutschen 
GieBereiyereine in der Zeitschrift „Die GieBerei" eine Gemein- 
schaftszeitschrift fiir Technik und Wirtschaft des gesamten 
GieBereiwesens zu schaffen, die vom Verein deutscher Eisen­
gieBereien und Verein deutscher GieBereifachleute unter Wahrung 
yólliger Selbstandigkeit beider Vereine herausgegeben wird. 
Vorstand und Vorstandsrat lieB sich bei seinen Entschliissen yor 
nehmlich von dem Bestreben leiten, die schriftstellerische Tatig­
keit auf dem Gebiete des GieBereiwesens zusammenzufassen, um 
die herrschende Zersplitterung in der Behandlung des GieBerei­
wesens zu yermeiden sowie Kraft, Zeit und Geld fiir die Vereine 
und dereń Mitglieder zu sparen.

Die Tatigkeit und Arbeitsfreudigkeit in den Gruppen des 
Vereins hat im Berichtsjahr erfreulicherweise weiterhin zu- 
genommen, so daB von fast allen Gruppen wiederum recht yiel 
nutzbringende Arbeit geleistet werden konnte. In regelmaBigen 
monatlichen fast durchweg gut besuchten Yersammlungen, die 
die lebhafte Beachtung der Arbeiten und Aufgaben des Vereins 
erkennen lieBen, wurde in den Gruppen zu allen gieBereitechnischen 
Tagesfragen in Vortragen und Aussprachen Stellung genommen.

Viel und wertvolle Arbeit wurde in dem Berichtsjahr wieder 
von den yerschiedenen Fachausschussen des Vereins geleistet. 
Der Formsandausschufl hat sich die Aufgabe gestellt, eine 
genaue Kennzeichnung der am meisten gebrauchlichen Form- 
sande in bezug auf eine zweckmaBige Behandlung und Verwend- 
barkeit in der Formerei aufzustellen. Er ist zu diesem Zweck 
gegenwartig damit beschaftigt, umfangreiche Untersuchungen 
der Sande und ihrer Eigenschaften nach dem Reitmeisterschen 
Verfahren mit Hilfe des Reitmeisterschen Sandpriifapparates 
durchzufiihren.

Um allgemein giiltige Richtlinien fiir den Bau und Betrieb 
der Elektroofen auf Grund yon Erfahrungswerten festzulegen, 
hat Professor Dr. Kothny im Auftrage des Elektroofenaus- 
schusses umfangreiche Erhebungen angestellt, die zu einem 
yorlttufigen Ergebnis gefiihrt haben.

Der MetallgieBereiausschuB trat zum ersten Małe im 
Februar 1927 zusammen. Ais erste von dem AusschuB aufzu- 
nehmende Arbeit wurde beschlossen, Untersuchungsreihen iiber 
die ZerreiBfestigkeiten, Dehnungswerte, Hartewerte und che­
mische Zusammensetzungen nichtgenormter, sogenannter han- 
delsiiblicher Messing-RotguB-Legierungen durchzufiihren, um dem 
NormenausschuB fiir Nichteisenmetalle Unterlagen iiber diese 
handelsiiblichen Legierungen an die Hand zu geben. Die Unter­
suchungen, fiir dereń Probenanlieferung sich eine groBe Anzahl 
von MetallgieBereien zur Verfiigung gestellt hatten, diirften bald 
zum AbschluB kommen. Auf Grund eines Berichtes yon Dr. W.
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Claus, Berlin, beschloB der MetallgiefiereiaussehuB eine Unter- 
su c h u n g s r e ih e  uber „Harteuntersuehungen an genormten Bronze- 
und RotguBlegierungen in gegossenem Zustand“ durchzufiihren 
und ais wissenschaftliche Arbeit des Ausschusses demnachst in 
der Yereinszeitschrift zu veróffentlichen.

Die Arbeiten des Ausschusses fiir die Prufung von 
GuBeisen im Eisenbahnbetrieb wurden im Berichtsjahr 
weiter gefórdert. GroByersuche und Laboratoriumsuntersu- 
chungen an Bremsklótzen, Schieberringen und -buchsen haben 
ergeben, daB GuBeisen mit ferritischem Gefuge nicht abnutzungs- 
fest ist. Beziehungen zwischen Abnutzung und mechanischen 
Eigenschaften des GuBeisens wie Zugfestigkeit, Hartę und Dauer- 
schlagfestigkeit bestehen. An Roststaben wurde die Schwefel- 
aufnahme an der Brennbahn und der EinfluB der Warme auf die 
Veranderungen des Gefiiges untersucht. Fiir die wichtigen GuB- 
stiicke ist die Lage der anzugieBenden Probe festgelegt.

Von AusschuBarbeiten, die der Verein gemeinsam mit anderen 
Vereinen durchfiihrt, sind zunachst die der FlieBarbeit in 
GieBereien zu nennen. Ziel und Zweck dieser Arbeiten ist, 
Richtlinien an Hand von praktischen Beispielen aufzustellen, aus 
denen die Praxis Nutzen ziehen kann.

Die Arbeiten auf dem Gebiete der Normen im GieBerei- 
wesen zeigen erfreuliche Fortschritte. Die Werkstoffblatter 
„GuBeisen und TemperguB" kommen demnachst zur Veróffent- 
lichung, ebenso die Blatter iiber Nichteisenmetalle, Bronze, 
RotguB, Messing, die einer nochmaligen Durcharbeit unterzogen 
werden. Das im vergangenen Jahr beschlossene Zusammengehen 
der „Gina“ mit dem ReichsausschuB fiir Lieferbedingungen wird 
den Arbeiten in den Fachausschiissen zugute kommen. In den 
Fachnormen ist das DIN-Blatt 1511,'II „Richtlinien fiir den 
Modellbau“ inzwischen durchberaten, es gelangt demnachst in 
der Vereinszeitschrift zur Yeróffentlichung. Ebenso kann das 
erste Blatt „Kernstiitzen" und der erweiterte Entwurf iiber 
„Formkasten und Zubehór“ bekanntgegeben werden.

Zum AbschluB der Hauptsitzung hielt Professor Dr. E. 
Horneffer, GieBen, einen ungemein lehrreichen und fesselnden 
Vortrag iiber

Die Vergeistigung der wirtschaftlichen Arheit, 
der bei der Versammlung ungeteilte Aufmerksamkeit und groBen 
Beifall fand1).

Am Nachmittage fand die Tagung mit einem gemeinsamen 
Essen der Teilnehmer in den Raumen des Weinhauses „Rhein- 
gold“ ihren AbschluB.

Die Reihe der technischen Vortrage eróffnete Direktor 
J. Petin, Hannoyer, mit einem Bericht iiber

Die GieBereitechnik fur GuBeisen.
Wie ungeheuer wichtig die Giefltechmk fiir den GieBerei- 

betrieb ist, geht am besten daraus hervor, dafi ein erheblicher 
Teil des Ausschusses auf falsches GieBen zuruckzufiihren ist. 
Leider muB festgestellt werden, daB die wissenschaftliche Grund­
lage fiir den Aufbau der GieBtechnik fehlt. In den meisten Be­
trieben ist es deshalb heute noch allgemein iiblich, die GróBe des 
Eingusses und der Anschnitte gefiihlsmaBig auf Grund der Er­
fahrungen zu bestimmen. Es ist darum eine dankbare Aufgabe, 
die Grundlagen fiir eine richtige GieBtechnik in Zusammenarbeit 
der Wissenschaft mit dem Betriebe zu erforschen.

Yersuche, die zur Bestimmung des richtigen EinguBquer- 
schnittes und der zweckmaBigen AusfluBgeschwindigkeit des flussi­
gen Eisens durchgefuhrt wurden, ergaben ais SchluBfolgerungen:
1. Fiir die Bestimmung des EinguBquerschnittes ist in erster 

Linie die aus einer Gieflpfanne sekundlich yergieBbare Eisen- 
menge maBgebend.

2. Bei gleicher GieBpfannengróBe erhoht sich die AusfluBmenge, 
wenn mit „Stopfen“ gegossen wird.

3. Die DurchfluBmenge je cm2 EinguBquerschnitt nimmt mit \ er- 
gróBerung des EinguBquerschnittes ab.

4. Die DurchfluBmenge ist abhangig von dem Verhaltnis EinguB- 
querschnitt zu Anschnittquerschnitt. Der groBte DurchfluB- 
wert ergibt sich beim freien Fali.

5. Es ist móglich, auf Grund von Versuchsreihen Schaubilder 
fiir die allgemein im Gebrauch befindlichen GieBpfannen auf­
zustellen, aus denen fiir einen beliebigen EinguBdurchmesser 
die sekundlich durchflieBende Eisenmenge abgelesen werden 
kann. Die GieBzeit t ergibt sich dann aus der Formel

in der G das Gewicht des GuBstiickes, G, die sekundlich durch­
flieBende Eisenmenge bezeichnet.

*) Der Vortrag ercheint im yollen Wortlaut demnachst 
in der Zeitschrift „Die GieBerei".

Zum SchluB wurden die yerschiedenen Arten der Eingiisse 
sowie EinguBtiimpel, Lauf und Anschnitte erlautert. Die zweck- 
maBige Gesamtanordnung yon EinguB, Lauf und Anschnitt 
wurde an Hand yerschiedener Formeln gezeigt.

Tm AnschluB daran behandelte Direktor Franz Herken- 
rath, Bonn, die Frage:

Kann man Grau- und TemperguB durch StahlguB ersetzen?
Da StahlguB einen hóheren Preis bedingt ais GrauguB, miissen 

die entsprechenden Ausfuhrungen in StahlguB um so viel leichter 
gehalten sein, daB durch das fehlende Gewicht der Preis dem des 
Graugusses angeglichen wird. Das ist theoretisch móglich, da die 
Zahigkeit des gegossenen Stahles die des Graugusses um ein Viel- 
faches iibertrifft. Im Maschinenbau wird dieser Austausch seiten 
móglich sein, da bei der Verwendung von GrauguB nicht zum ge- 
ringsten Teil gerade seine Starrheit maBgebend ist, die den 
erschiitterungsfreien Gang der Maschinen gewahrleistet. Wo 
allerdings neben giinstigen Festigkeitseigenschaften die hohe 
Dehnung den Verwendungszweck begiinstigt, hat sich der Stahl­
guB manches Feld erobern kónnen. Insbesondere im Dampf- 
kesselbau, wo durch Verwendung hoher Driicke und Tempe­
raturen GrauguB keine geniigende Sicherheit mehr bot, ist man 
schon fast ganz zum StahlguB iibergegangen.

Woit ausdehnungsfahiger ist jedoch die Verwendung des 
Stahlgusses an Stelle yon TemperguB. Die Hauptschwierig- 
keiten, die der Massenfertigung diinnwandiger Stiicke in StahlguB 
entgegenstehen, sind erstens die schlechtere VergieBbarkeit des 
Stahles und zweitens die geringe Widerstandsfahigkeit der bisher 
yerwendeten Formstoffe; sie kónnen aber heute schon ais fast 
beseitigt angesehen werden. Ais Schmelzvorrichtung kommt yor- 
nehmlich der Elektroofen in Frage, und von den yerschiedenen 
Bauarten kann man dem Hochfrequenzofen, dessen Anwendung 
erst seit kurzem bekannt ist, eine bedeutende Zukunft yoraus- 
sagen.

®i|ll.«3ng. L. Schmid, Berlin, sprach iiber 
Sonderbauformen und Sonderbetriebsformen des Kuppelofens.

Die Sonderbauformen und Sonderbetriebsformen des Kuppel­
ofens kónnen je nachdem, ob sie yorwiegend warmetechnische oder 
yorwiegend metallurgische Ziele yerfolgen, in zwei Hauptgruppen 
zusammengefaBt werden. Vorwiegend warmetechnische Ver- 
besserungen will man durch den Ersatz des Kokses durch andere, 
insbesondere flussige oder staubfórmige Brennstoffe, durch Be- 
schrankung der Kohlenoxydbildung in der Reduktionszone, durch 
eine Sekundarluft-Verbrennung dieses Gases und durch Erhitzung 
des Geblasewindes erreichen. Die metallurgischen Yerbesse- 
rungen, die man im Kuppelofenbetrieb anstrebt, zieleń auf eine 
Verminderung der Schwefelanreicherung und auf die Herstellung 
eines hochwertigen, also niedriggekohlten und hochiiberhitzten 
GuBeisens hin.

Der Ersatz des Kokses durch andere feste, flussige oder gas- 
fórmige Brennstoffe bietet weder technische noch wirtschaftliche 
Vorteile. Befriedigende Schmelzergebnisse hat man dagegen mit 
Oelzusatzfeuerungen, die heute wegen der hohen Oelpreise unwirt- 
schaftlich sind, und dann mit Kohlenstaub-Zusatzfeuerungen 
erreicht1).

Eine zweite Gruppe yon Sonderbetriebsformen stellt sich 
die Aufgabe, die fiir den Warmehaushalt des Kuppelofens auBer­
ordentlich schadliche Kohlenoxydbildung in der Reduktionszone 
einzuschranken. Die Einfuhrung yon Sekundarluft in die Re­
duktionszone konnte zu keinem befriedigenden Ergebnis fiihren; 
dagegen scheint das Yerfahren von Corsalli, nach dem der Koks 
durch Tauchen in Kalkmilch schwer yerbrennlich gemacht werden 
soli, einige Vorteile zu bieten. Yon groBem theoretischen und 
praktischen Werte ist die Frage, ob man durch Kiihlung der Re­
duktionszone irgendwelche physikalische oder chemische Reak- 
tionen auslósen kann, die den Warmehaushalt des Kuppelofen- 
betriebes giinstig beeinflussen; man hat yersueht, eine solche 
Kuhlung der Reduktionszone durch Einblasen von abgekiihlten 
Gichtgasen, durch Einspritzen yon Wasserdampf oder von Wasser 
und durch starkes Anfeuchten des Satzkokses zu erreichen. Nach­
dem es sich gezeigt hatte, daB eine Sekundarluftverbrennung des 
Kohlenoxyds in der Reduktionszone nicht zu befriedigenden 
Ergebnissen fuhrt, haben im Jahre 1885 Greiner und Erpf2) mit 
gutem Erfolg yersueht, diese Verbrennung in der Vorwarmezone 
des Kuppelofens durchzufiihren. Dadurch wurde eine auBer- 
ordentliche Hóhe der Oefen erforderlich, die sich nur seiten den 
Abmessungen der GieBereigebąude anpassen lieB. Eine kleine 
Verbesserung dieses Ofens stellen die aus Belgien stammenden

!) Vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 1389/95.
2) Handbuch der Eisen- und StahlgieBerei. Hrsg. von

C. Geiger. 1. Aufl., 2. Bd. (Berlin: J. Springer 1916) S. 488/90.
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Poumay-Kuppelófen1) dar; die Angaben, die iiber ihre Betriebs- 
ergebnisse vorliegen, ermóglichen noch keine sachgemaBe und 
genaue Beurteilung des Yerfahrens.

Die bemerkenswertesteSonderbauform desKuppelofens stammt 
von Schiirmann und wurde im Jahre 1922 bekannt8); hier wird ein 
Teil der Verbrennungsgase unmittelbar aus der Verbrennungs- 
zone bzw. aus der Reduktionszone des Schaohtes entnom­
men und mit Hilfe von Winderhitzern zur Erhitzung 
des Ge blase windes yerwendet. Die Mehrzahl von Schiir- 
mann-Oefen, die in den Jahren 1922 bis 1925 in Betrieb kamen, war 
auf unzureichenden Raumen und mit unzulanglichen Mitteln 
errichtet worden und hat den an sie gestellten Erwartungen nicht 
entsprochen; yereinzelt wurde aber auch iiber sehr giinstige Er­
gebnisse berichtet. Jedenfalls ermóglicht der Schurmann-Ofen die 
Anwendung billiger Gattierungen und eine gewisse Satzkoks- 
einsparung; diese beiden Vorteile aber sind nicht so bedeutend, 
daB sie auch in kleinen GieBereien die Aufstellung einer derart 
teueren Ofenanlage rechtfertigen konnten. Der Schiirmann-Ofen 
wurde anfangs, ais man seine Einrichtung noch nicht zu bauen 
yerstand, gewaltig iiberschatzt. Heute, wo man einwandfreie 
Ofenanlagen schaffen und sie erfolgreich betreiben konnte, will 
von ihm niemand etwas wissen.

Auf die stark entsehwefelnde Wirkung reinalkalischer 
Schlacken hat zunachst Walter3) aufmerksam gemacht. Das 
Waltersohe Entschwefelungsyerfahren wurde zuerst in Kran- 
pfannen oder in besonderen Entschwefelungsherden durchgefiihrt, 
hat sich aber in dieser Form ais schwierig und lastig, unter Um­
standen auch ais undurchfuhrbar erwiesen. Spater ist es gelungen, 
das fliissige GuBeisen schon beim Austritt aus dem Ofenschacht 
Ton seiner sauren Schmelzschlacke zu trennen und dann im Vor- 
herd durch eine rein alkalische Schlacke zu entschwefeln. Von den 
yielen Bauformen, die eine solche Trennung von GuBeisen und 
Schlacke ermóglichen, sind die von Luyken3), von Rein8) und yon 
den Ereier Grunder Eisen- und Metallwerken besonders be- 
achtenswert.

Von besonderer Bedeutung ist das Bestreben, im Kuppelófen 
ein hochwertiges GuBeisen zu erschmelzen. Die Kennzeichen 
dieses Werkstoffes sind ein niedriger Kohlenstoffgehalt und eine 
feine und gleichmaBige Verteilung der Graphitschuppen, die nur 
durch eine hohe Ueberhitzung des GuBeisens erreicht werden 
kann. Im Kuppelófen laBt sich ein solches GuBeisen nur durch 
sehr hohe Stahlzusatze zur Gattierung, durch sehr starkes Blasen 
und durch Aufrechterhaltung einer sehr hohen Yerbrennungszone 
herstellen. Die dauernde und gleichmaBige Aufrechterhaltung 
dieser fiir den Kuppelófen unnatiirlichen Betriebsform und das 
Erschmelzen eines stets gleichartigen GuBeisens sind sehr schwie­
rige Aufgaben. Fur die Erzeugung eines wirklich hochwertigen 
GuBeisens ist nicht der Kuppelófen, sondern der Elektroofen die 
geeignete Einrichtung.

Am zweiten Tage berichtete Professor $t>3ttg. M. Freiherr 
von Schwarz, Miinehen, iiber den
Gegenwartigen Stand der Róntgentechnik und ihre praktische Nutz- 

anwendung auf gegossenes Materiał.

Im Laufe der letzten Jahre hat die Untersuchung von GuB- 
teilen mit Hilfe der Róntgenstrahlen auf Fehlstellen groBe Fort­
schritte gemacht und in die Industrie sowie in Untersuchungs- 
laboratorien Eingang gefunden. Nach einem kurzeń Ueberblick 
iiber die nótige Róntgeneinrichtung, die Kosten der Anlage, 
dereń Grenzleistungen und die Betriebs- sowie Untersuchungs- 
kosten wurde ganz kurz das Verfahren der Róntgenuntersuchungen 
behandelt.

Um die Leistungsfahigkeit der Róntgenuntersuchung zu er- 
proben, wurden Werkstiicke mit yerschiedenen Bohrungen yer­
sehen; so konnten insbesondere die Grenzen yeranschaulicht 
werden, bis zu weichen man Fehler an GuBteilen noch mit Sicher- 
heit am Fluoreszenzschirm bei der unmittelbaren Beobachtung, 
und wie weit man sie bei einer Róntgen-Schattenbildaufnahme zu 
erkennen vermag. Bei SpritzguBteilen ist einerseits die Form- 
gebung, die Vermeidung von Werkstof fanhiiufungen, und ander- 
seits die Gestaltung der SpritzguBform yon ausschlaggebender 
Bedeutung. Durch die Róntgendurchleuchtungen kann gerade 
die GuBform selbst richtig gestaltet werden. Aehnliches gilt fiir 
KokillenguB und wohl in bezug auf die Anordnung der Eingiisse, 
der Steiger usw. auch fiir SandguB.

Ł) Vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 1249/50.
2) Vgl. St. u. E. 42 (1922) S. 857/8; 45 (1925) S. 161.
3) St. u. E. 42 (1922) S. 506; 45 (1925) S. 449/51.

Vereinigung der deutschen Dampfkessel- 

und Apparate-Industrie.

Die unter zahlreicher Beteiligung von Mitgliedern und 
Gasten abgehaltene diesjahrige Hauptversammlung am 16. Mai
1928 in Kissingen wurde von dem Vorsitzenden, Direktor L. Neu- 
haus, mit einem Ueberblick iiber das Arbeitsgebiet des 
Verbandes eingeleitet. Gegenuber dem Vorjahre kann diesmal 
zwar auf eine befriedigende Beschaftigung fast aller Werkstatten 
zuriickgeblickt werden, ohne daB jedoch eine geniigende Gewinn- 
spanne yerblieben ware. Neben den hohen Kosten fiir die Be- 
schaffung fliissiger Mittel wurde dafiir vor allem die staatliche 
Wirtschaftspolitik yerantwortlich gemacht, die zu hóheren Lóhnen. 
Verkiirzung der Arbeitszeit, starkeren Abgaben und Lasten 
gefiihrt hat.

Notwendig sei weiter eine planmaBige Zusammenarbeit der 
einzelnen Werke der deutschen Dampfkessel- und Apparate- 
Industrie und eine yerniinftige Verstandigung, wenn den heutigen 
hohen Giiteanspriichen geniigt werden soli. Auch bei den Ab- 
nehmern miisse fiir diese Zusammenhange Verstandnis erwartet 
werden.

Direktor F. Weber, Dusseldorf, belegte die gleichen Grundge- 
danken anHand des G e s c h a f t s b e r i c h t e s. ImAnschluBdaranver- 
breitete er sich iiber eine Reihe technischer Fragen, den EinfluB der 
neuen Werkstoff- und Bauvorschriften, die Entwicklung des Kessel- 
baues hinsichtlich Hohe der Betriebsdriicke, der KesselgróBe und 
der Kesselbauarten, und iiber das Patentwesen auf dem Gebiete 
des Dampfkesselbaues, das bei seiner heutigen Handhabung die 
notwendige konstruktiye Freiheit zu gefahrden drohe. Hervor- 
gehoben wurde die Wichtigkeit der Heranbildung einer fachlich 
gut geschulten Arbeiterschaft sowie die Sorge fiir einen tiichtigen 
Ingenieurnachwuchs, um dessen Fórderung die Vereinigung be- 
miiht gewesen ist. In der richtigen Erkenntnis, daB Forschungs- 
arbeit und technischer Fortschritt unabhangig yon den Tages- 
aufgaben gepflegt werden mussen und alle Mittel, die in dieser 
Weise yerwendet werden, werbendes Kapitał darstellen, sind eine 
Reihe von Forschungsarbeiten im Auftrage und unter Mitarbeit 
der Vereinigung durchgefiihrt worden. Zu nennen sind Unter­
suchungen an Kesselblechen, Rohreinwalzyersuche, Unter­
suchungen von guBeisernen Vorwarmerrohren, iiber den EinfluB 
des Speisewassers auf Kesselbaustoffe und iiber das Verhalten 
von StahlguB bei hóheren Temperaturen.

In den technischen Vortragen erlauterte Professor K. Gott- 
wein, Breslau, an Beispielen Zweck und Art von

Zeitstudien in der weiterverarbeitenden Metallindustrie.
Je nachdem, ob die maschinelle Einrichtung zum Schritt- 

macher der Arbeitsausfiihrung geworden ist oder die Fiihrerrolle 
dem einzelnen arbeitenden Menschen zufallt, muB die Art des 
Vorgehens yerschieden sein. Haufig sind Erfolge zu erzielen durch 
die Organisation der Zusammenarbeit, die Verankerung der 
Arbeitszeiten mit dem Terminwesen, die Schaffung von Bezugs- 
zeiten bei Arbeiten, auf Grund dereń Akkorde zusammengestellt 
werden konnen. Berufsauslese und Fahigkeitsschulung sind 
weitere Hilfsmittel.

Von ausschlaggebender Bedeutung fiir den Arbeitsfortschritt 
ist jedoch die Schaffung eines yertrauensyollen Yerhaltnisses 
zwischen Arbeitern und Vorgesetzten.

Professor Chr. Eberle, Darmstadt, sprach iiber
Die Abhangigkeit der Warmeleitzahl des Kesselsteins von 

seiner Zusammensetzung
auf Grund von Untersuchungen, die von der Tatsache ausgingen, 
daB manche Kesselsteinablagerungen bei ganz geringer Starkę 
zu Ueberhitzungen, Ausbeulungen und Durchbrennen der be- 
legten Heizflache im Betriebe fiihren, wahrend auf der anderen 
Seite starkere Ablagerungen unschadlich bleiben. Daraus muBte 
auf eine sehr yerschiedene Warmeleitfahigkeit der einzelnen 
Kesselsteinarten geschlossen werden. Die Untersuchungen er­
gaben, daB die Warmeleitzahl in erster Linie von der Dichte der 
Stoffe abhangt, und daB bei gleicher Dichte die Unterschiede 
zwischen den in Frage kommenden drei Stoffgruppen mit iiber- 
wiegendem Sulfat- oder Karbonat- oder Silikatgehalt nur sehr 
gering sind. Im allgemeinen besitzen gipshaltige Ansatze die 
gróBte Dichte, kalkhaltige ebenfalls eine hohe und silikathaltige 
die geringste und mitunter sehr kleine Dichten. Wahrend die 
gipshaltigen Steine entsprechend die gróBte Leitfahigkeit be­
sitzen, die etwa bei 2 liegt, bewegt sich die der kalkhaltigen 
Steine im allgemeinen zwischen 1 und 2, wahrend silikathaltige 
Steine zur Untersuchung gelangt sind, dereń Leitfahigkeit nur 
<•,1 betrug, also derjenigen eines guten Isoliermittels g le ic h k o m m t
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Die Untersuchungen haben also bestatigt, daB silikathaltige Steine 
in Wirklichkeit viel geringere Warmeleitfahigkeit besitzen, ais 
dies bisher yielfach angenommen wurde.

Ein weiterer Bericht von Professor E berle betraf
Versuche iiber die Abhangigkeit der Dampffahigkeit von der 

Beanspruchung des Dampfraumes.

Bei reinem Wasser hat sich gezeigt, daB in einem bestimmten 
Dampfraum bei yerschiedenen Dampfdriicken gleiche Dampf- 
mengen erzeugt werden konnen, oder daB sich bei wechselndem 
Dampfdruck die in einem bestimmten Dampfraum ohne erheb-

liches MitreiBen von Wasser zu erzeugenden Dampfmengen um- 
gekehrt wie die Dampfdichte yerhalten. Die Yersuche sollen fort- 
gesetzt werden mit laugenhaltigen Wassern, um den EinfluB der 
Laugenart und des Laugengehaltes auf die zulassige Dampfraum- 
belastung festzustellen, und dann weiter ausgedehnt werden auf 
den EinfluB der Form des Dampfraumes.

Professor Fr. Rinne, Leipzig, hielt einen Vortrag iiber den 
Feinbau der Materie mit besonderer Beriicksichtigung technischer 

yerhaltnisse,
der die Ergebnisse der róntgenographischen Erforschung der Stoffe 
behandelte.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

(P a te n tb e r ic h t N r. 22 vom  31. Mai 1928.)

KI. 1 a, Gr. 36, M 86 215. Verfahren zur Aufbereitung armer 
kieseliger Eisenerze. Maschinenbau-Anstalt Humboldt, Kóln-Kalk.

KI. 7 a, Gr. 14, M 100 987; Zus. z. Pat. 440 654. Rohrwalz- 
werk zur Herstellung kleinkalibriger Rohre. Mannesmannróhren- 
Werke, Dusseldorf.

KI. 7 a, Gr. 15, R 70 368. Rohrwalzwerk. ®if)I.=3ri0. Martin 
Roeckner, Miilheim a. d. Ruhr, Scheffelstr. 5.

KI. 7 a, Gr. 18, N 23 354; Zus. z. Pat. 452 544. Lagerkórper 
fiir Rollenlager bei Walzgerusten. Schloemann, A.-G., Dussel­
dorf, Steinstr. 13.

KI. 7 a, Gr. 18, R 71 065. Anordnung der Stiitzwalzen bei 
Walzwerken mit vier oder sechs Walzen. Georg Reimer, Dahl- 
bruch (Kr. Siegen).

KI. 7 a, Gr. 23, D 55 205. Anordnung der oberen Anstell- 
vorrichtung fiir Duogeriiste. Demag, A.-G., Duisburg.

KI. 10 a, Gr. 5, N 25 758. Regenerativkoksofen mit Unter - 
und Oberfeuerung. Ignatz Neumann, Sucholona (Kr. Gr.-Streh- 
litz).

KI. 10 a, Gr. 5, O 16 253. Kammerofen mit auf den Zu- 
fiihrungsóffnungen fiir Luft oder Heizgas und Luft in den senk­
rechten Heizzugen angeordneten Schiebersteinen. Dr. C. Otto & 
Comp., G. m. b. H„ Bochum, Christstr. 9.

KI. 10 b, Gr. 4, K 100 001. Verfahren zum Herstellen von 
Briketten, insbesondere aus Brennstoffen sowie aus Peinerzen, 
Gichtstaub u. dgl., unter Verwendung eines Gemisches von 
Sulfitablauge und unorganischen Stoffen ais Bindemittel. Koks- 
und Halbkoks - Brikettierungs - Gesellschaft m. b. H., Berlin- 
Wilmersdorf, Janaer Str. 24.

KI. 12 e, Gr. 5, K 87 951; Zus. z. Pat. 380 917. Elektrischer 
Gasreiniger. Oski-A.-G., Hannover, Friedrichstr. 2.

KI. 13 f, Gr. 1, St 42 197. Vorrichtung zum Reinigen von 
Bohrlóchern, insbesondere den fiir das Einwalzen von Rohren in 
Kesselwanden bestimmten. L. & C. Steinmiiller, Gummersbach 
(Rhld.).

KI. 18 a, Gr. 18, H 100 751. Verfahren zur Herstellung von 
Eisen aus oiydischen Erzen. Granular Iron Company, New York.

KI. 18 a, Gr. 19, H 98 387. Verfahren zur Gewinnung yon 
Metallen und Metallegierungen im elektrischen Ofen. Ture Robert 
Haglund, Stockholm.

KI. 18 b, Gr. 12, W 69 199; Zus. z. Anm. H 100 751. yer ­
fahren zur Weiterverarbeitung von Eisen aus oxydischen Erzen. 
Granular Iron Company, New York.

KI. 18 b, Gr. 13, Ć 35 843. Verfahren zur Herstellung von 
Eisen aus Altmaterial sowie zur direkten Erzeugung von Eisen aus 
Erz und Schmelzófen zur Durchfuhrung dieses Verfahrens.

F. W. Corsalli, Berlin SW 11, Kóniggratzer Str. 68.
KI. 24 c, Gr. 6, S 78 737; Zus. z. Pat. 418 799. Regeneratiy- 

Gasgleichstromofen. Friedrich Siemens, A.-G., Berlin NW 6, 
Schiffbauerdamm 15.

KI. 24 e, Gr. 9, P 55 741. Vorrichtung zur Verhiitung des 
MitreiBens von Brennstoffstaub bei Gaserzeugern. Poetter, G. m.
b. H., Dusseldorf, Hansahaus.

KI. 31 a, Gr. 6, H 115 960. Vorrichtung zum Anzeigen der 
Fiillhóhe von Schacht-ófen. Dr. Fritz Henfling, Koln, Am Hof 20.

KI. 31 b, Gr. 1, N 25 474. Verfahren und Vorrichtung zur 
Herstellung kastenloser Sandformen in zweiteiligen Formksten. 
New Process Multi-Castings Co., New York.

KI. 31 b, Gr. 11, K 100 233. Schleudervorrichtung mit an 
umlaufenden Armen sitzenden Wurfbechern. Wilhelm Kurze, 
Hannover, Walderseestr. 14.

') Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an wahrend zweier Monate fiir jedermann zur Einsicht und Ein- 
sprucherhebung im Patentamte zu Berlin aus.

KI. 42 i, Gr. 9, H 107 365. Optisches Pyrometer. Dr. Rudolf 
Hase, Hannover, Josephstr. 26.

KI. 42 i, Gr. 9, H 109 402. Strahlungspyrometer mit Kom- 
pensationseinrichtung. Hartmann & Braun, A.-G., Frankfurt 
a. M. W 13.

KI. 49 c, Gr. 13, M 93 091. Verfahren zum kontinuierlichen 
Parallelbeschneiden der Bleche. Johannes Michely, Beckingen
a. d. Saar.

KI. 49 g, Gr. 10, K 103 180. Hydraulische Schmiedepresse. 
Kalker Maschinenfabrik, Kóln-Kalk.

KI. 81 e, Gr. 107, H 105 190. Biindelung von Stabeisen, 
Rohren und anderen stabfórmigen Kórpern. Clemens Hannen, 
Luxemburg.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.

(P a te n tb e r ic h t N r. 22 vom  31. M ai 1928.)

KI. 1 a, Nr. 1 033 340. Einrichtung zur Herstellung poróser, 
schaumiger und trockener Hochofenschlacke mittels Wasser. 
Ludwig v. Reiche und Julius Giersbach, Oberscheld.

KI. 7 a, Nr. 1 032 851. Vorrichtung zum axialen Verschieben 
bzw. zum Einstellen der Walzen, insbesondere von Kaliberwalz- 
werken. Fried. Krupp, Grusonwerk, A.-G., Magdeburg-Buckau, 
Marienstr. 20.

KI. 7 a, Nr. 1 033 244. Fangyorrichtung fur Walzwerke, 
insbesondere fiir Trio-Walzwerke. Metallwalzwerke Erbslóh, 
A.-G., Barmen-Wupperfeld, Schónenstr. 1 a.

KI. 7 a, Nr. 1 033 393. Kaltwalzmaschine. Willi Bauer, 
Kóln-Lindenthal, Theresienstr. 74 b.

KI. 18 a, Nr. 1 032 893. Antrieb fiir Entleerungsvorrichtungen 
an Schachtófen, Silos u. dgl. mittels Elektromotors. Fried Krupp, 
Grusonwerk, A.-G., Magdeburg-Buckau.

KI. 24 g, Nr. 1 033 141. Vorrichtung zur Staubabscheidung 
fester Teilchen aus einem Gasstrom. Maurice Walter Carty,
Boston (V. St. A.).

KI. 31 c, Nr. 1 032 978. Formkórper zur Herstellung von 
Kronendeckeln u. dgl. im PreB- und GuByerfahren mit Einsatz- 
kórper. Friedrich Huber, Baden-Baden.

KI. 49 i, Nr. 1 033 465. Vorrichtung zum Herstellen von 
Streifen, die zu Ringen ausgewalzt werden. Fried. Krupp, A.-G., 
Essen.

Deutsche Reichspatente.

KI. 18 a, Gr. 14, Nr. 457 275, vom 12. April 1927; ausgegeben 
am 12. Marz 1928. Belg. Prioritat yom 26. April 1926. 
Societe Anonyme John Cocke- 
rill in Seraing, Belgien. Mit 
Hohlsteinen besetzter, zweiraumiger 
Warmeaustauschapparat, insbeson­
dere fiir die Erhitzung des Hochof'en- 
gebldsewindes.

Steine mit einfacher Lochung a 
und Doppelsteine mit zweiLóchernb 
werden in gleicher Anzahl und in 
abwechselnden Reihen in derselben Schicht yerwendet. Die 
Symmetrieachsen der Doppelsteine b zweier nebeneinander liegen- 
der Reihen derselben Schicht bilden einen rechten Winkel.

KI. 18 c, Gr. 9, Nr. 458 170, yom 6. August 1924; ausgegeben 
am 31. Marz 1928. Fritz Magney in Iserlohn. Fahrbare
Beschickungsvorrichtung fu r  Oluhófen mit heb- und senkbarer 
Unterlage fiir das Oliihgut.

Der bekannte, von Radern getragene und in den Ofen ern- 
schiebbare Beschickungswagen, dessen Fahrbahn zwischen dem 
das Gliihgut im Ofen abstiitzenden Teil der Herdsohle liegt, ist 
mit den bekannten, auf den Achsen der Rader gelagerten heb- und 
senkbaren Stiitzen yersehen.
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Statistisches.
Der AuBenhandel Deutschlands in Erzeugnissen der Bergwerks- und Eisenhiittenindustrie im April 1928.

Die in  K lam m ern  stehenden Zahlen geben die Positions-N um m ern 
der ,,M onatlichen Nachweise Uber den  ausw artigen  H andel 

Deutschlands*4 an.

E isenerze (237 e) . . . .
M anganerze (237 h ) . . ’ ....................... ....  * ‘
Eisen- oder m angan łialtige G asreinigungsm asse; Schlacken, K ies­

ab b ran d e  (237 r) ................................ ....
Schw efelkies und  Schwefeierze (237 1) ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! !  
S teinkoh len , A n th raz it, un b ea rb e ite te  K eńnelkohle (238 
BraunkohleD  (238 b)
K oks (238 d) ..................................................
Steinkohlenbriketts (238 e) . . .
Braunkohlenbriketts, auch Ń aBpreBsteińe '(2 3 8  f) .....................................

E isen  u nd  E isenw aren  aller A rt (777 a bis 843 b) . . .
D a ru n te r :

R oheisen (777 a)
Ferrosilizium , -m angan, -alum in ium , -chrom , -nickel, -w olfram  und

andere n ic h t schm iedbare  E isenlegierungen (777 b ) ...........................
B rucheisen , A lteisen, E isenfeilspane usw. (842; 843 a, b ) .......................
R ohren  und R óhrenform stiicke aus n ic h t schm iedbarem  GuB, roh und 

b e a rb e ite t (778 a, b ; 779 a, b)
W alzen aus  n ic h t schm iedbarem  GuB, desgieićhen’ [780 A, A 1', A2] 
M aschinenteile, roh  und  bea rbe ite t, aus n ich t schm iedbarem  GuB

[782 a; 783 a1), b1), ci), d1)]
E isenw aren , roh und bearb e ite t, aus n ich t schm iedbarem  GuB

(780 B ; 781; 782 b ; 783 e, f, g, h ) ................................................................
R o h lu p p en ; R ohschienen; Rohblocke; B ram m en; yorgew alzte B lócke;

P la t in e n ; K niippel; T iegelstahl in Blócken ( 7 8 4 ) ................................
S tabe isen ; Form eisen; B andeisen [785 A 1, A2, B]
B lech: roh , en tzu n d ert, g e rich te t usw. (786 a, b, ć) ! ! ! ! ! ! !  ! 
B lech: abgeschliffen, lack iert, poliert, g eb rau n t usw. (787) . .
V erzinnte Bleche (W eiBblech) (788 a)
Y erzinkte Bleche (788 b ) .......................
W eil-, D ehn-, R iffel-, W affel-, W arzenblech (789 a, b)
A ndere Bleche (788 c; 790)
D rah t, gew alzt oder gezogen, v erz ink t usw. (791 a, b ; 792 a, b) . . . 
S ch langenrohren , gew alzt oder gezogen; R óhrenform stticke (793 a, b)
A ndere R óhren , gew alzt oder gezogen (794 a, b ; 795 a, b ) ..................
E isenbahnseh ienen  usw .; S traB enbahnsch ienen ; E isenbahnschw ellen ;

.hiisenbahnlaschen; -u n te rlag sp la tten  (796)
E isenbahnachsen , -radeisen , -rader, -rad satze  (797) ! ! ! ! ! ! ! !  
S chm iedbarer GuB; Schm iedestU cke usw .; M aschinenteiie,’ roh und 

b ea rb e ite t, au s schm iedbarem  E isen  [798 a, b, c, d, e ; 799 a 1), b 1),
c1), d 1), e, f ] ......................................... ....

BrUcken- und  E isenbau te ile  aus schm iedbarem  Eisen (800 a, b) . . 
D am pfkessel und D am pffasser aus schm iedbarem  Eisen sowie zusam - 

m engesetzte  Teile von solchen, A nkertonnen , Gas- u nd  andere 
B ena lte r, R óhrenverbindungsstU cke, H iihne, V entile usw. (801 a,
b, c, d ; 802; 803; 804; 8 0 5 ) ....................... ’ ....................................

S chraubstócke, Ambosse, Sperrhórner, B recheisen; H am m er; 
KI o ben und Rollen zu FlaschenzUgen; W inden usw. (806 a, b ; 807) 

L andw irtschaftliche  G erate  (808 a, b ; 809; 810; 816 a, b)
W erkzeuge, Messer, Scheren, W aagen (W iegevorrich tungen) usw. 

ai o ’ a > b ’ °> d ’ e ; 814 a > b ; 815 a, b, o; 816 c, d ; 817;o I o ; o 1 9 ) ..........................
E isenbahnoberbauzeng  (820 a)
Sonstiges E isenbahnzeug  (821 a, b) . . . . .
S chrauben , N iete , S ch rau b en m u tte rn , H ufeisen usw'. (820 b, c ; ’825 e ) ’ 
Achsen (ohne E isenbahnachsen), A chsenteile usw. (822; 823) 
E isenbahnw agenfedern , andere  W agenfedern (824 a b) ’
D rah tseile , D rah tlitz en  (825 a) '
A ndere D rah tw aren  (825 b, c, d ;  826 b)
D ra h ts tif te  (Fluf- und sonstige N agel) (825 f, g ;' 8 '26a; 827)
H aus- an d  K iichengerS te (828 d, e, f) ' ' ' '
K e tten  usw. (829 a, b)
AUoe, i i b o f e n  R ise n w a ren  (828  a , b,'c; 8 3 0 ; 8 3 1 ; '8 3 2 ;  8 3 3 ; 8 3 4 ; ' 835- 

836; 837; 838; 839; 840; 8 4 1 ) ................................ ’

M aschinen (892 bis 906)

E in f u h r

A pril
1928

t

Januar-A pril 
1928 

t
1159 133 4 635 666 14 984

42 619 105 945 120

73 335 270 867 31 742
78 337 332 463 3 307

490 864 1 960 406 2 115 161
216 201 988 406 1 310

14 026 69 844 723 647
480 2 805 53 725

11 570 59 783 122 198

246 411

27 040

73 
54 264

7 586 
51

427

652

24 942 
86 492 

7 995 
30

2 151
17

186
122

11 518
4

3 561

12 583

2 213 
1 518

212

36
213

174
527

27
242

44
367

75
533

87
56

122

233

997 461

96 350

409 
228 151

24 442 
302

2 198

3 330

109 829 
355 776 

34 873 
68 

8 034 
269 

1 611 
200 

44 666 
146 

16 039

43 483 
135

11 697 
2 402

784

192

2 864 
110 

1 676 
323 

1 548 
262 

1 854 
527 
126 
326

1 175

A u sfu h r
A pril
1928

t

6252 21 685

412 810 

17 430

2 153 
16 711

7 301 
860

533

11 075

54 706 
89 415 
26 387 

43
3 075
2 314 

480 
397

37188 
319 

21 580

49 452
3 305

19 003 
2 927

5 660

500 
4 444

3 621 
859 
852 

2 728 
264 
328

1 050 
8 820 
5 045
2 845 

701

8 439

1 601 410 

72 467

9 062 
44 809

29 692 
5154

39 918

179 046 
356 624 
101 016 

202 
11 296 

7 513 
2 700 
1 848 

140 244 
1 604 

100 331

187 257 
21 335

79 450 
12 961

25 057

2 347 
16 078

15 327 
4112 
2 679 

13 491 
929 

2 496 
4 398 

35 765 
20 535 
11 059 

2 780

38 500

46 231 166 977

Ja n u a r  1928 
F eb ru ar . . 
M arz2) . . .

Puddel-

Frankreichs Roheisen- und Rohstahlerzeugung im April 1928.

Bessemer- GieBe-
rei- Thomas-

Ver-
schie-
dene«

In s ­
gesam t

R oheisen 1000 t  zu 1000 kg

28
24
22

V ierteljah r 19282) 74

131 637 13 809
128 615 17 784
148 666 21 857

A pril
| 407

Besse-
m er- Thomas-

Sie-
raens-

M artin-

Tiegel-
guB- Elektro-

Ins-
gesam t

R ohstahl 1000 t  zu 1000 kg

27 143
_1918

6 4 f
_ 5 i
23

4,5 530 209 0,9 8,6 753,0 14
4,5 519 203 1,8 9,7 738,0 14
4,8 574 217 1,2 9,0 806,0 15

2450 || 13,8 | 1623 | 620 | 3,9 | 27,3
834 4,6 | 517 | 206 | 1,0

GroCbritanniens Roheisen- und Rohstahlerzeugung im April 1928
9,4

Davon
StahlguB

2297,0 |
738,0 | 14

Hoheisen 1000 t  zu 1000

F ebruar

Marz

A pril

•{I

{

Hamatit basisches

1927 144,8 156,6 102,9
1928 185,0 201,8 138,8
1927 199,3 190,7 146,8
1928 193,0 190,3 132,1
1927 233,5 224,9 170,4
1928 198,0 205,5 154,2
1927 241,6 210,6 185,4
1928 189,2 186,9 145,0

GieBerei - Puddel-

17.7 
23,6
17.8
24.2 
21,5
25.3
23.0
23.0

zusammen
einschl.
sonstiges

441,6
569.5 
580,2
559.6 
682,5 
602,1 
6H0,9 
663,9

Am Ende 
des Monat* 
in Betrieb 
befindliche 
Hochofen

FluBstahl und StahlguB 1000 t  zu 1000 kg Herstellung

Siem ens-M artin- darunter
an

SchweiB-

sauer basisch
Bessemer zusammen

StahlguB
stahl 

1000 t

152
148

221,0
156,2

502,3
427,0

19,1
53,0

742,4
636,2

12,6
14,0

46,1
28,8

166
148

259,9
209,6

539,8
507,6

40.3
59.4

840,0
776,6

13,0
15,2

41.0
29.1

178
150

275,9
221,7

629,2
52(5,0

59 6 
58,3

964,8
806,0

15,8
16,0

41.5
32.6

189
149

269,5
166,8

535,6
439,0

58.5
48.6

863,7
654,4

13,4
11,8

33,3

')  D ie A usfuhr is t u n te r  M aschinen nachgewiesen. —  2) B e ric h tig te  Zahlen.
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Wirtschaftliche Rundschau.
Die Lage des deutschen Eisenmarktes im Mai 1928.

I. RHEINLAND-WESTFALEN. — Die Entwicklung der 
W ir ts c h a f ts la g e  in der Eisen schaffenden Industrie ist in der Be- 
richtszeit durch die Auswirkungen des Bergbau-Schiedsspruchs 
so z u sa » e n  kiinstlich beeinflufit worden. Die Preiserhóhung, dio 
der Eisenindustrie durch die Entwicklung im Bergbau aufge- 
zwungen worden ist, hat zu einer verstarkten Eindeckung gefuhrt, 
die wohl zum guten Teil ais spekulativ anzusehen ist und aus der 
fiir die Entwicklung der Geschaftstatigkeit auf langere Sicht 
irgendwelche Schliisse nieht gezogen werden konnen. Wie die 
Entwicklung in der Eisenindustrie ohne die Vorgange im Bergbau 
und ihre Auswirkungen verlaufen ware, dafiir gibt die Tatsache 
einen Anhaltspunkt, daB die deutsche Roheisenerzeugung im 
April gegenuber dem Marz um iiber 10 %, die Rohstahlerzeugung 
in der gleichen Zeit um rd. 18 % zuruckgegangen ist. Tatsachlich 
haben sich ja auch in einer Reihe wichtiger Industrien, die un­
mittelbar oder mittelbar Abnehmer der Eisenindustrie sind, die 
Erscheinungen des Geschaftsriickganges verstarkt fortgesetzt. 
Wir nennen die Werkzeugindustrie, die Eisen- und Stahlwaren- 
industrie, die Metallwarenindustrie, die Textilindustrie. Hervor- 
zuheben ist auch der unbefriedigende Fortgang der HilfsmaB- 
nahmen fiir die Landwirtschaft, der allem Anschein nach mit den 
Wahlen zusammenhangt.

Unmittelbarer und entscheidender aber ais durch die Kon- 
junkturentwicklung bei den genannten Erzeugungszweigen wird 
die Lage der Eisenindustrie beeinfluBŁ werden durch die zu- 
kiinftige Lage des Bergbaues. Zwar lassen sich heute die Aus­
wirkungen des Ruhr-Schiedsspruchs noch nicht im ganzen Um­
fang iibersehen. Sicher ist, daB die schon Yorgenommenen und 
naturnotwendig in noch weit gróBerem MaBe zu erwartenden 
Entlassungen und Stillegungen im Bergbau auf die Dauer den 
Beschaftigungsgrad der Eisenindustrie sehr fiihlbar beeinflussen 
miissen. Das bedenklichste aber ist, daB ein Ende der Teuerungs- 
welle, dereń starkster Antrieb in dem Ruhr-Schiedsspruch liegt, 
iiberhaupt nicht abzusehen ist. Ohne Riicksicht auf die immer 
greifbarer werdenden schwerbedenklichen Folgeerscheinungen 
unserer lohn- und sozialpolitischen Ueberentwicklung wird im 
ganzen Bereich der Wirtschaft die amtliche Politik der Herstel- 
lungsverteuerung bedenkenlos weiter getrieben. Es zeigt sich 
mit jedem Tag starker, daB die gesamte óffentliche Wirtschafts- 
politik eine Politik gegen die Wirtschaft und gegen unseren W7ieder- 
aufstieg ist. Man sieht immer deutlicher, daB nur ein grund- 
legender Wechsel in den lohn- und sozialpolitischen Anschau- 
ungen und Absichten die gefahrliche Entwicklung abbiegen kann. 
DaB dieser notwendige Wechsel tatsachlich durchgefuhrt wird, 
ehe schwerste Krisenerscheinungen ihn erzwingen, ist nicht 
wahrscheinlich. Die Trager und Treiber unserer sozialen Ueber- 
entwicklung sitzen in allen Parteien. Zudem pflegen neue Zu- 
sammenschlusse der Parteien erfahrungsgemafi vorzugsweise die 
Sozialnolitik zum Versuchsfeld ihrer Regierungskunst zu machen. 
Deshalb wird man — wie auch die Regierungsbildung ausfallen 
mag — an die neue Regierung und den neuen Reichstag kaum 
eine Hoffnung auf eine tragbarerê amtliche Wirtschaftspolitik 
kniipfen durfen. Wie bei diesen Aussichten die Zukunft unserer 
gesamten Wirtschaft und die Móglichkeiten einer glucklichen 
Losung der Fragen der Handelsbilanz, der Schulden und schliefi- 
lich auch unserer politischen Unabhangigkeit beurteilt werden 
miissen, liegt auf der Hand.

Auf die verhangnisvolle Wirkung des Schiedsspruches im 
Kohlenbergbau haben wir an dieser Stelle bereits des ófteren 
hingewiesen. Bei den nahen Beziehungen zwischen Kohle und 
Eisen, sowohl was die Zechen ais starkę Eisenverbraucher wie 
umgekehrt die Eisenindustrie ais gróBten Kohlenverbraucher und 
Zechenbesitzer anlangt, trifft jede Belastung der Kohle naturlich 
auch das Eisen schwer. Wird die Kohle teurer, sei es die Syndi- 
katskohle im Preise, sei es die Selbstverbrauchskohle nur in 
den Gewinnungskosten bei den eigene Zechen besitzenden 
groBen Eisenhiittenkonzemen, dann erhóhen sich auch die Kosten 
der Eisenherstellung, aber nach Lage der Sache keineswegs gleich- 
maBig, sondern besonders stark fiir die Konzemwerke, weil sie 
die Mehrkosten der Selbstverbrauchskohle voll und allein zahlen 
miissen. Dem Syndikat war zugestanden, seine Kohlenpreise 
in dem Grade zu erhóhen, daB der Durchschnittserlós je Tonne 
seines Gesamtabsatzes sich um 1 J t  erhóhe. „Nach der Markt- 
lage“ sollten Koks und Briketts nicht erhóht werden. Im 
bestrittenen Gebiet sind hóhere Preise ausgeschlossen. Fiir 
den unbestrittenen Absatz sollte eine Erhóhung der Fettfórder- 
kohlenpreises um etwa 2 je t, und der Preise anderer Kohlen­
sorten in entsprechendem MaBe eintreten, z. B. FettnuB III  bis ^

um 3 MJl, wodurch der gesamte deutsche Inlandsabsatz des 
Syndikats einen um etwa 1 .JlJl je t besseren Erlós bringen werde. 
Diese etwas schwierige Rechenaufgabe móchte nun so oder so 
gelost werden, es ist nicht wahrscheinlich, daB die entstehenden 
Mehrkosten der Kohlengewinnung durch die teilweisen Preis- 
erhóhungen auch nur annahernd beglichen werden. Das ist 
um so weniger der Fali, ais das bestrittene Gebiet kein Mehr er- 
bringt und Koks und Briketts von der Preiserhóhung ausge­
schlossen bleiben. Die Gesamtrechnung im Syndikatsabsatz wird 
also wohl mit einem Verlust abschlieBen, den die Zechen auf sich 
nehmen miissen. Die groBen Konzerne aber mussen den ganzen 
auf ihren Kohlenselbstverbrauch (einschliefilich Hiitten) ent­
stehenden groBen Verlust auf sich nehmen. Wie sie und wie 
samtliche Zechen sich mit all diesen empfindlichen EinbuBen 
jetzt und auf die Dauer abfinden, iiber diese allerwichtigste Frage 
haben Schlichter und Reichsarbeitsminister sich vorsichtigerweise 
einfach ausgeschwiegen und sind iiber das Schmalenbach-Gut­
achten hinweggegangen. Die Folgen dieses vereinfachten Yer­
fahrens mussen hier, weil unabsehbar, im allgemeinen tibergangen 
werden, aber in einem Punkte wird es sich alsbald bitter rachen: 
a m  Reich, an Landern und Gemeinden in der Steuerpflicht. 
Im Steueraufkommen wird ein gewaltiges Loch entstehen, das 
dann — neben den zu tragenden hoheren Preisen der Kohlen 
und neben den sonstigen durch diese eintretenden Yerteuerungen
— die ubrigen Steuerzahler zu stopfen haben! Eine beachtliche 
Frage tritt hier auf: Auch die staatlichen Ruhrkohlenzechen 
mussen die Probe auf das Exempel machen, mit Verlust zu wirt- 
schaften! Welche Haltung werden dann der preuBische Finanz- 
minister und der preuBische Landtag zur Sozialpolitik des Reichs- 
arbeitsministers einnehmen ? Lange konnen die Zechen nicht mit 
Verlust arbeiten, und sie werden schliefilich den Betrieb ein- 
stellen miissen. Im ganzen genommen ist es die Reichsregierung 
selbst, die durch ihre Willfahrigkeit gegen die Arbeiterforde- 
rungen die von ihr gewollte Preissenkung immer mehr in das 
gerade Gegenteil verkehrt! Die Folgen werden nicht ausbleiben. 
Wie vorausgesagt, beginnen sie sich zunachst bei den Bergarbeitern 
selbst zu zeigen, denen man zu Willen war, denn das Syndikat 
schrankte zwanglaufig bereits den schon bisher mit starkem 
Verlust verbundenen Absatz in das bestrittene Gebiet ein; so 
sahen sich manche Zechen gleich anfangs Mai zu Arbeiter- 
entlassungen genótigt. Das biirdet der Erwerbslosenfiirsorge 
wieder neue Lasten auf, denn auf anderen Zechen finden die Ent- 
lassenen keine Arbeit. Die Lage wird sich weiter verscharfen, 
wenn die noch laufenden Liefervertrage in das bestrittene Gebiet 
beendet sind und naturlich nicht erneuert werden. Vermehrte 
Feierschichten und anderes werden Quittungen dariiber ausstellen, 
daB die Erhóhung der Lóhne der Ruhrbergleute unbedingt nicht 
zeitgemaB war. Der sich freuende Dritte ist naturgemafi England, 
dem sein Kohlengeschaft im Ausłande sehr erleichtert wird.

Konnte nicht ausbleiben, dafi sich die Steigerung der Bergbau- 
lasten zunachst in der Erhóhung der Kohlenpreise auswirkte, 
so muBte auch diese notwendig weitere Kreise ziehen, wie die 
unu m gangi iche nochmalige Erhóhung der W alzeisenpreise be­
weist1). Von den syndizierten Erzeugnissen blieb Roheisen im 
Preise unverandert (zu diesem Zweck wurde der Kokspreis nicht 
erhóht), gesteigert sind aber vom 10. Mai an Halbzeug, Formeisen 
und Stabeisen um je 4 JU l, Bandeisen um 6 JlJl, Grobbleche und 
Walzdraht um je 7 JlJl. Die Preise fiir Rohren wurden gleich­
falls erhóht und ebenso die Preise des nicht syndizierten Walz- 
eisens, wie Mittel- und Feinbleche. Einzełheiten zeigt die fcei- 
gefiigte Zahlentafel 1.

So treibt wieder einmal ein Keil den anderen zum Nachteil 
von Handel und Wandel und zur Verteuerung der Letershalturg. 
was zu beobachten bleiben wird. Schon jetzt geht die Oeffentlich­
keit mit der herrschenden Lohn- und Sozialpolitik, der Ursache 
der Preiserhóhungen, scharf ins Gericht. So haben in durchaus 
richtiger Erkenntnis der durch unzahlige Feblgriffe herheige- 
fiihrten, immerhedenklichpr werdenden La ge von Handel, Iedustrie 
und Handwerk kiirzlich auch neun Wirtschaftskammern der 
Hansestadte in aller Oeffentlichkeit ihre warnende Stimme er­
hoben. Sie fordem, ganz in Uebereinstimmung mit unsern an- 
dauernden Mahnungen, Sparsamkeit, SteuerermaBigung, Er- 
fiillung sozialer und kultureller Aufgaben im Einklang mit den 
M itte ln  e in e s  verarm ten  Landes usw., insgesamt vóllige Ab­
kehr yom bisherigen Wege, und verweisen schliefilich auf „das 
nicht jedermann sichtbare drohende Ungliiek“.

i) Ygl. dazu St. u. E. 48 (1928) S. 673.
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Im Rahmen des Marktberichtes darf nicht an dem Ausstande soweit sich das bis BenchtsschluB iibersehen lieB, andauernd
des Personals der deutschen Rheinschiffahrt fiir den Giiterver- Neigung nach oben. Dagegen blieb die LebenshaltungsmeBzabl
kehr yorbeigegangen werden, da auch dieser Streik nicht nur im Mai mit 1,506 ungefahr denen aus den beiden Yormonaten
bestens das Geschaft des englischen Kohlenbergbaues in dessen (1,507 bzw. 1,506) gleich. In der Weiterentwicklung diirfte sich
auslandischen Absatzgebieten besorgt, zum schweren Schaden der EinfluB der Erhohung der Kohlen- und Eisenpreise wohl bald
des Ruhrbergbaues und seiner Arbeiter, sondern auch die Eisen- zeigen.
ausfuhr sehr yerteuert. Gefórdert wurde eine Lohnerhohung, 
obwohl in der deutschen Rheinschiffahrt seit 1914 die Lóhne 
bereits um etwa 100 % gestiegen sind und erheblich, zum Teil 
bis 50 %, iiber den auf auslandischen Schiffen (auf dem Rhein 
fahren 38 % hollandische, 12 % belgische, 5 % franzósische,
4 % schweizerische und 41 % deutsche) liegen. Die Schiffahrt 
aber erklarte bei dem schweren Wettbewerb gegen auslandische 
Schiffe und bei dem niedrigen Stande der Frachten eine Lohn- 
senkung fiir unabweisbar. Das Personal trat darauf am 1. Mai 
in den Streik. Die Arbeiter der Rheinhafen einschlieBlich der 
Werkshafen wurden fast uberall zum AnschluB yeranlaBt, und 
so kam die ganze deutsche Rheinschiffahrt samt dem von ihr 
abhangigen Handel und Wandel zum Erliegen. Verstandigungs- 
verhandlungen vor dem Schlichter am 22. Mai blieben er- 
gebnislos.

Ueber die allgemeine Entwicklung der Wirtschaft im Berichts­
monat unterrichten nachstehende Angaben. Im AuBenhandel 
betrug :

D eutschlands
G esam t- G esam t- G esam i-
W aren- W aren- W areneinfuhr
e in fuhr ausfuhr 

in  M illionen JUt
UebersehuB

Jan. bis Dez. 1925 . 12 428,1 8 798,4 3 629,7
Monatsdurchschnitt . 1 037,4 732,6 304,8
Jan. bis Dez. 1926 9 950,0 9 818,1 131,9
Monatsdurchschnitt . 829,1 818,1 11,0
Jan. bis Dez. 1927 . 14 143,1 10 218,7 3 924,4
Monatsdurchschnitt . 1 178,6 851,6 327,0
Dezember 1927 . . . 1 257,3 953,0 304,3
Januar 1928 ........... 1 359,9 862,1 497,8
Februar ................ 1 248,5 942,3 306,2
M arz................... 1 229,3 1 021,6 207,7
A p ril................... 1 174,7 923,7 251,0

Hiernach ist im April gegen den Vormonat die Einfuhr um 
54,6 Mili. JIM und die Ausfuhr (ohne Reparationssachlieferungen) 
um 97,9 Mili. JIM. zurijckgegangen, was den EinfuhriiberschuB 
aus Marz von 207,7 Mili. JIM  im April um 43,3 auf 251 Mili. JtM  
erhóhte und die durch das Marzergebnis erweckte Hoffnung auf 
Riickgang der bisherigen Passivitat zunichte macht, die nun von 
Januar bis Ende April 1928 insgesamt schon wieder 1262,7 Mili. JIM  
betragt! Der Ausfuhrriickgang betrifft in erster Linie leider 
Fertigwaren, darunterWalzeisen und Eisenwarenmit 11,4 Mili. JIM ; 
aber auch die Kohlenausfuhr nahm schon um 7,2 Mili. JIM  ab, 
was sicherlich nur erst einen Anfang darstellt. In den nachsten 
Monaten diirfte sie weiter sinken. Allerdings wird auch die April- 
einfuhr an Fertigwaren gegen Marz mit 25,3 Mili .JIM  weniger 
ausgewiesen.

Die Abnahme der Erwerbslosen hat sich mit dem Fort- 
schreiten der Jahreszeit naturlich verstarkt. In der ersten Halfte 
des Monats Mai ging die Zahl der Hauptunterstutzungsempfanger 
in der Arbeitslosenyersicherung von rd. 729 300 am 30. April 
auf 642 200 am 15. Mai, also um rd. 87 100 oder um 1,9 % zuriick. 
Dieser Riickgang entfallt wiederum mit 84 700 fast ausschlieB- 
lich auf Manner, wahrend sich die Zahl der unterstiitzten Frauen 
auch diesmal nur wenig, um 2400 oder 0,6 %, yerringert hat. 
Die Zahl der Hauptempfanger von Krisenunterstiitzung hat in 
der ersten Halfte des Mai fast in dem gleichen MaBe abgenommen 
wie in der vorhergehenden Berichtszeit; sie sank von rd. 162 400 
auf 142 900, oder um 12 %. Bei dem Riickgang der Eisen- und 
Stahlherstellung muB dagegen in der Schwerindustrie die Zahl 
der Erwerbslosen zunehmen, und so sagt denn auch das Arbeits- 
amt Dusseldorf in seinem Aprilbericht, der Riickgang der Erwerbs- 
losenunterstiitzungsempfanger gegen den Vormonat betrage bei 
ihm nur 1 %, gegen 8 % im Vorjahr und 13 % 1926, und ent- 
scheidend fiir diese Verschlechterung des Arbeitsmarktes sei die 
Entwicklung der Eisen- und Metallindustrie, in welcher die Zahl 
der Arbeitsuchenden erheblich steige. Aehnlich wird es in andern 
Bezirken, namentlich der Schwerindustrie stehen.

Im Marz war die Zahl der Konkurse wieder bedeutend ge­
stiegen, namlich von 699 im Februar (766 im Januar) auf 791, 
gleichwie auch die Zahl der Wechselproteste im Marz mit 7356 
(gegen 6558 im Februar und 6604 im Januar) eine lange nicht 
gekannte Hóhe erreichte. Nachdem dann im April die Zahl der 
Konkurse auf 614 zuriickgegangen war, stieg sie im Mai erneut 
auf 692. Die GroBhandelsmeBzahl hob sich von 1,385 im 
Marz weiter auf 1,395 im April und hatte aueh im Mai,

Die Lage der Eisen schaffenden Industrie stellte sich im 
ganzen gesehen, so dar, daB sich, wie bereits erwahnt, schon im 
April nach Fallung des Ruhr-Schiedsspruchs, ais Inlandshandler 
und -verbraucher mit einer Erhohung nicht nur der Kohlen 
sondern auch der Eisenpreise sicher rechneten, das Kaufgeschaft 
in Walzeisen mehr und mehr belebte; ais aber die Verkaufsver- 
bande und die Werke die Absicht erkannten, iiber den Bedarf 
hinaus einzukaufen, suchten sie den Verkauf zu stoppen, der 
dann erst mit der geschehenen Neuregelung der Preise am lo'. Mai 
wieder frei vor sich ging. Hierdurch wie auch durch die gegen 
Ende April begonnene starkę Bedarfseindeckung wurde das 
Gesamtergebnis des Verkaufsgeschafts im Mai natiirlieh beein- 
trachtigt. Die Abrufe auf die Abschliisse gingen jedoch wie 
auch fruher befriedigend ein. Auch das Auslandsgeschaft 
wurde seit den letzten Apriltagen erheblich lebhafter, und die 
Preise zogen an. Ob tatsachlich etwa der Weltbedarf zuge- 
nommen hat, oder ob nur das Angebot abnahm, weil die Werke, 
auch die auslandischen, fur ihr Inland reichlicher beschaftigt 
waren, muB dahingestellt bleiben. Tatsache ist, daB auch 
China und Japan fur beschrankte Mengen wieder Kaufer waren, 
daB die Preise sich mehr und mehr, aber nur allmahlich hoben' 
z. B. fiir Stabeisen von etwa £ 5.6./— bis zu £ 5.12.6 fob 
Antwerpen, und daB selbst Kaufer mit weiterem Anziehen der 
Preise rechnen. In Eisen betrug

D eutsch lands Ausfuhr-
UeberschuG

E in fu h r A usfuhr 
in  1000 t

Jan. bis Dez. 1925 . . 1448 3548 2100
Monatsdurchschnitt . , 120 295 175Jan. bis Dez. 1926 1261 5348 4087
Monatsdurchschnitt . . 105 445 340
Jan. bis Dez. 1927 . . 2897 4531 1634
Monatsdurchschnitt . . 241 378 137
Dezember 1927 . . . . 232 353 121Januar 1928 ........... 262 363 101Februar ................ 240 390 150

248 435 187
246 413 167

Es darf freilich nicht iibersehen werden, daB auch die auf- 
gebesserten Preise, wenigstens fiir die deutsche Eisenindustrie, 
namentlich bei den stark gestiegenen Selbstkosten, noch immer 
empfindliche Verl ust preise sind, und ferner, daB durch die star- 
kere Beschaftigung fiir die Ausfuhr nicht die Liicke geschlossen 
wird, welche durch das teilweise Ausbleiben der Reichsbahnauf- 
trage entsteht. Aus diesem Grunde und unter dem EinfluB des 
auch im ubrigen bereits im April etwas schwacher gewesenen Ge- 
schaftsganges haben Kohlenforderung und Koks- sowie Eisen- 
und Stahlherstellung im April gegen die Vormonate sehr erheblich 
abgenommen, wie die folgende Zusammenstellung zeigt, bei 
dereń Ergebnissen aus April allerdings die ósterliche Zeit mit ihren 
Betriebsstillstanden zu bedenken ist:

1928 J a n u a r  F e b ru a r  S larz April
t  t  t t 

Kohlenforderung1) 10 295 342 10 031 212 10 857 844 9 053128
Koksherstellung1) 2 585 883 2 500 567 2 547 928 2 277147
Roheisenherstel-

lung2) • • ■ ■ 1 180237 1 122384 1 170 476 1045468
Rohstahlherstel-

lung2) . . . .  1469455 1322695 1421525 1 161405
Walzeisenherstel- 

lung2) . . . .  1089268 1040875 1 145070 917673
Die arbeitstagliche Forderung an der Ruhr betrug im April 

an 23 Arbeitstagen je 393 614 t, gegen je 402 142 t an 27 Arbeits- 
tagen im Marz. Beschaftigt waren daselbst Ende April 395 711 
Arbeiter, Ende Marz 396 306. Inzwischen hat sich aber zufolge 
Absatzmangels die Entlassung von Ruhrbergleuten fortgesetzt. 
Aus dem gleichen Grunde wurden im April 7483, im Marz 21 065 
Feierschichten eingelegt. Die Kohlenyorrate gingen von 1,71 Mili. t 
Ende Marz auf 1,55 Mili. t bis Ende April zuriick.

Tm einzelnen ist noch folgendes zu berichten;
Der Verkehr auf der Reiehsbahn ging in der Berichtszeit 

zuriick; es wurden rd. 1000 Wagen weniger im Tagesdurchschnitt 
gestellt ais im Vormonat. Der Riickgang ist auf das weitere

ł ) an der Ruhr.
2) deutsche.
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Die Preisentwicklung in den Monaten Marz bis Mai 1928.
1928 1928

Marz A pril Mai M arz A pril Mai

Kohlen* und Koks: JLM je  t JLM je t JU l je t JUt je t JUt je t JUt je  t
F lam m fórderkohlen . . 14,39 I 14,39 16,70 S tahleisen , S iegerlander

15,97 15,97 18,10 Q u a lita t, ab  Siegen 85,— 85,— 85,-
21,45 21,45 21,45 S iegerlander Z usatzeisen , ab

G ieB e re ik o k s ................... 22,45 22,45 22,45 Siegen:
w e iB ........................ 96,— 96,— 96,_

Erze: m e lie r t ................... 98,— 9 8 , - 98,—
Rohspat (te l q uel). . . 14,70 14,70 14,70 g r a u ....................... 100,— 100,— 100,—
G erósteter S pate isen- K alt erblasenes Zusatzeisen

s te i n ................................. 20,— 20,— 20,— der k le inen  S iegerlander
M anganarm er oberhess. H iit te n , ab  W erk:

105B rauneisenstein  ab w e iB ....................... 105,— 105,—
Grube (G rundp reis  auf . m e l ie r t ................... 107,— 107,— 107
Basia 41 % M etali, g r a u ....................... 109,— 109,— 109 —
15%  SiO, u . 1 5 % Spiegeleisen, ab  Siegeii:

9,50 9,50 9,50 6—  8 %  M angan . 99,— 99,— 99 —
M anganhaltiger B raun- 8—10% 104 — 104,— 104 —

eisenstein : 10— 12o/0 109,— 109,— IW,—
1. Sorte ab  G rube . 12,50 12,50 12,50 Tem perroheisen , g rau , groBes
2. Sorte „  „ u , — 11,— 11 — F o rm a t, ab  W erk  . 93,50 93,50 93,50
3. Sorte „  „  . . 7,50 7,50 7,50 GieBereiroheisen I I I ,  Luxem -

N assauer R o te isenstein b u rg er Q u a lita t, ab  Sierck 71,— 71,— 71 —
(G rundpreis au f Basis Ferrom angan 80 % , Staffel
yon 42 %  F e u. 28 % 4 - 2,50 JLHy frei Em pfangs-

270—280SiO*) ab  G rube . . . 9,50 9,50 9,50 s t a t i o n ....................... 270— 280 270— 280
Lothr. M inette, Basis 

32%  F e ab  G rube .
fr . F r  

26 bis 27.
fr. F r 

26 bis 27
fr. F r  

26 bis 27
Ferrosilizium  75 % 2) (S kala 

7,—  JUC), frei V erbrauchs- 
s t a t i o n ...................................

1.—18. 1 19.—31. 
400—405 408— 113 408—413 413 4182)

je  nach Qualit&t — Skala 1,50 F r F errosilizium  45 %*) (Skala
B riey-M inette (37 bis 

38%  Fe), B asis 35%  
Fe ab  G rube . . . . 33 bi s 35 33 bis 35 

Skala 1,50 F r
33 bis 35

6,—  JU l\  frei V erbrauchs-
s t a t i o n ...................................

F errosiliz ium  1 0 % , ab  W erk

Yorgewalztes und gewalztes

240— 250 1 245— 255 
121,—

2 45-255
121,—

250—
121

260*)

Bilbao- Rubio- E rz e : Eisen:
Basis 50 % F e cif sh sh sh G rundpreise, sow eit n ich t

R o tte rd am  . . . . 1 9 /-bis 19/6 1 9 /- bis 19/3 19/- bis 19/6 anders  bem erk t, in  Tho-
Bilbao- R o s tsp a t: nom inell m as-H andelsg iite 1.— 10. 11.— 31.

Basis 50 %  F e cif Rohblócke . ab  S chn itt- 100,—’’) 100,—3) 
107,50®)

100—3) 
107,50*)

104 —3)
n i ^ o 3)R o tte rd am  . . . . 1 8 /-b is  18/6 1 7 /- bis 17/6 18 /-  bis 19/- Vorgew. B locke 1 p u n k t 107.50 *)

Algier-Erze: K niippel . . . j D ortm und 115,—>) 115,—*) 115,—'») 1 1 9 ,-3 )
Basis 50 %  F e cif P la tinen  . . .  1 od. R u h ro rt 1 2 0 ,-3 ) 120,—*) 120,—*) 124,—>)

R o tte rd am  . . . . 18/6 bis 19 /- 18/6 a u s v e ik a if t
S tabe isen  . . 1 abM arokko-R if-Erze: nom inell 137bzw,131«) 137bzw .l314) 137/131^ 141/1354)

Basis 60 % F e cif 
R o tte rd am  . . . .

Form eisen . . > O ber- 134 bzw.1284) 134 bzw.1284 134 1284) 138/1324)
ausverkauft ausverkau ft a u s re rk a u f t B andeisen . . J hausen 158 bzw.1545) 158 bzw.1545) 158/1545) 164/1600

Schwedische phosphor- Kesselbleche S.-M. . ' 181,— «) 181—•) 1 81—«) 188,—«)
arm e E rze: Dsgl. 4,76 mm  u . d a r­
Basis 60 % F e fob K r K r K r ii ber, 34 bis 41 kg ab

16,25 16,25 16,25 F estigke it, 25 % Essenn o m i n  e 1 D ehnung ................. 153,— 153,— 153,— 160 —
la  hochhaltige M a n g a n - d d d B ehalterb leche . . . 151,— 151,— 151 — 158,—

Erze m it e tw a 52 %  Mn 171/2 ]?V2 17 M ittelbleche \  ab
Sehrott, F rach tg ru n d lag e  

Essen:
Spane ............................
S tah lsc h ro tt . . . .

JLX
54.30
62,00

JUL
52,80
61,75

JŁMX)
51,95
59,65

3 b is u . 5 m m  / Essen 
F einbleche \ ,

1 b isu . 3 m m  > 
u n te r  1 m m  J 6

155,—

165,—
165,—

155 —

165,—
165,—

; 160,—

165
165

1 6 5 ,-

Roheisen: c
GieBereiroheisen G ezogener b lanker H an- ccc

1 1  ł <-v. 86,50 86,50 86,50 d e lsd ra h t . . . . i 215,— 215,— 215,— 230.—
H r. r a  \ 0 b e r - 82,— 82,— 82,— V erzink ter H an d e lsd rah t -r 250,— 250,— 250,— 265,—
H am atit /  h aa sen 87,50 87,50 87,50 S chrauben- u. N ieten- s

j Cu-armes S tah leisen , ab d ra h t , S.-M. . . c 232.50 232,50 232.50 247,50
S ie g e n ............................ 85,— 85,— 85,— D ra h ts tif te  . . . . ”5 227,50 227,50 227,50 242,50

1) E rs te  H Slfte  M ai. —  *) Bei F errosiliz ium  g ilt der P re is  von 400 [408 bzw . 413] JU l (75 % ) u n d  240 [245 bzw . 250] JIM  (45 % ) fu r  z w e i  
oder m e h r e r e  L adnngen, w abrend sich der P re is  v on  405 [413 bzw . 418] JLM (75% ) and  250 [255 bzw . 260] JLM (4 5 % ) au f e i n e  L adung bezieh t. 
Der U nterschied  v on  5 JLH zw ischen d en  P re ise n  v o n M a i u nd  A p ril w ird  d en B e z ieh e rn  in  F o rm  eines T re u ra b a tte s  zu riickgezah lt, w enn diese ein  J a h r  lang  
nachweislich ih ren  B edarf n u r  beim  S y n d ik a t decken . —  3) P reise fUr L ieferungen^uber 200 t .  Bei L ieferungen von 1 bis 1001 erhoh t sich d e r Preis um 2,—  JŁM. , 
Ton 100 bis 200 t  um  1,—  JLK . —  *) F rach tg rund lage  N eunk irchen-S aar. — O F rach tg rund lage  H om burg-S aar. —  «) F iir  K esselbleche nach den  nenen 
Vorsehriften fiir Landdam pfkessel b e t ra g t d e r  P re is  198,— J lJ l.

Nachlassen der Hausbrandversorgung, des Versandes an kiinst- 
hchen Diingemitteln und an Saatgut, vornehmlich also Saison- 
erscheinungen, zuriickzufuhren. Auffallend ist der geringe Ze- 
mentversand, der nur etwa halb so groB wie im Vormonat war. 
Im Ruhrgebiet sind die Gestellungszahlen im Tagesdurehschmtt 
fiir A-Giiter: 22 600 zu 10 t, fiir D-Giiter: 7000 zu 10 t, fiir G- 
Wagen: 2600, fiir Sonderwagen: 900. Am 10. Mai stellte das 
Kohlensyndikat den Kohlenverkehr nach den Rhein- und Ruhr- 
hafen wegen des Schifferstreiks Tóllig ein. Eine Abwanderung 
des Verkehrs auf die Reichsbahn erfolgte so gut wie gar nicht. Die 
Wagengestellung im Bezirk war wesentlich erschwert, da aueh das 
westliche Kohlengebiet mit Leerwagenziigen, die von Osten her- 
kommen, rersorgt werden muB, wahrend sonst die Ruhrhafen 
taglich 50 000 t Leerraum auf bringen. Die Reichsbahndirektion 
Essen rechnet mit 5500 laufenden Wagen, die ohne Yersand be- 
laden auf den Zechen stehen. Durchschnittlich feiern taglich
10 Zechen.

Der Wasserstand des Rheins kann fiir den Berichtsmonat 
ais giinstig bezeichnet werden, was den zu Berg fahrenden Schiffen 
fast vollstandige Ausnutzung ihrer Ladefahigkeit ermóglichte. 
Die Kohlenveriadungen nach Holland und dem Oberrhein 
haben zu Beginn des Monats infolge des Streik3 nachgelassen.

Spater wurden sie ganz eingestellt, was in der Hauptsache darauf 
zuriickzufuhren ist, daB die wenigen zur Yerladung kommenden 
Mengen von Schiffen unter hollandiseher Flagge ubemommen 
werden muBten. Diese gunstige Gelegenheit wurde zum Heraus- 
holen von Frachtsatzen benutzt, die unter gewohnlichen Verhalt- 
nissen zu dieser Jahreszeit nicht moglich gewesen waren. So kam 
die Grundfracht fiir Kohlen nach Rotterdam in wenigen Tagen 
auf 1 J lJ l  je t bei freiem Schleppen und auf 1,20 J łJ l je t ein­
schlieBlich Schleppen. Vereinzelte Verladungen nach dem Ober­
rhein wurden zur Fracht von 1,40 bis 1,50 J U t  je t Frachtgrund­
lage Ruhrort—Mannheim angenommen. Der Schlepplohn berg- 
warts wurde infolge des Streiks stark erhoht. In den ersten 
Streiktagen forderten die Boote unter fremdlandischer Flagge
2 J łJ l  je t auf der Frachtgrundlage Ruhrort—Mannheim. Ende 
Mai betrug der Schlepplohn 1,50 bis 2 Jł.M je t je nach der GróBe 
der Schiffe.

In den Arbeits verhaltnissen der Arbeiter in der rheinisch- 
westfalischen Eisen- und Stahlindustrie sind im Berichtsmonat 
keine Aenderungen eingetreten. Mit den Angestellten wurde iiber 
die von diesen gekiindigte Einkommensregelung verhandelt und 
eine Vereinbarung dahingehend erzielt, daB die Mindestein- 
kommen der Einkommensregelung in den Yerschiedenen Gruppen



782 Stahl und Eisen. Wirtschaftliche Rundschau. 48. Jahrg. Nr. 23.

im Durchschnitt um etwa 7 % erhóht wurden. Ferner wurde die 
Bezahlung fiir Mehrarbeit und Ueberarbeit neu geregelt.

Der Kohlenmarkt stand im Berichtsmonat unter dem 
Zeichen der nach der letzten Lohnerhohung unyermeidlich ge- 
wordenen und von dem Reiehskohlenrat genehmigten Preis- 
erhóhung und des Rheinschifferstreiks, welche Ereignisse eine 
auBerst ungiinstige Ruckwirkung auf die Absatzlage zur Folgę 
hatten. Die Lohnerhohung fiihrte zu einer Preisgabe einzelner 
Teile des bestrittenen Gebiets, da der Ruhrbergbau den Preisen 
des englischen und polnischen Wettbewerbs nicht mehr zu folgen 
yermochte, und damit zu einer Einschrankung der Auslands- 
verkaufe und Drosselung der Fórderung. Der Absatz yollzog sich 
diesmal auBerst schleppend; die Abruf e hatten durch die im letzten 
Monat im Hinblick auf die yorauszusehende Preiserhohung er- 
folgten Vorbeziige von yornherein einen Ausfall erlitten, der durch 
den Schifferstreik, welcher den Yersand auf dem Wasserwege mit 
geringen Ausnahmen unmoglieh machte, erheblich yergróBert 
worden ist. Daneben machte sich, ebenfalls infolge der Preis- 
erhóhung, unverkeimbar ein Bestreben zum Uebergang auf 
weniger wertyolle Brennstoffe bemerkbar, so daB fiir die besseren 
Sorten, die seither schon notleidend waren, die Lage noch drucken- 
der wurde ais zuvor. Diese trostlosen Zustande finden in zuneh- 
menden Feierschichten und Arbeiterentlassungen, die sich bei 
dieser Saehlage naturgemaB nicht umgehen lassen, und in den 
sich taglich mehrenden Wagen- und Lagerbestanden ihren be- 
redten Ausdruck. Durch den Schifferstreik ist fast der gesamte 
Versand nach Uebersee stillgelegt; da gerade dieser dem Ausgleich 
in der Beschaftigung der einzelnen Zechen diente, so kann von 
einer annahernd gleichmaBigen Beschaftigung aller Zechen nicht 
mehr die Rede sein. Die Kanalzechen sind, da sie von dem Streik 
nicht betroffen werden, hierdurch in einer etwas giinstigeren Lage. 
Dar Versand yon Kokskohlen, der bisher in der Hauptsache auf 
dem Wasserweg erfolgte, ist durch den Streik yollstandig lahm- 
gelegt. Der Koksmarkt zeigte zu Anfang Mai eine ungiinstige Ent­
wicklung, heryorgerufen durch schwacheren Abruf von Hochofen- 
koks aus Frankreich. Der Bedarf an GieBereikoks ging ebenfalls 
zuriick. Gegen SchluB des Monats gestaltete sich das Bild jedoch 
etwas freundlicher; auch das Geschaft in Brechkoks belebte sich 
infolge der gewahrten Sommerrabatte, so daB Ende Mai die Lage 
auf dem Koksmarkte ais befriedigend angesehen werden konnte.

Fiir inlandische Eisenerze blieben die Preise unyer­
andert. Die Lohnerhohung im Ruhrbergbau bzw. die infolge- 
dessen yorgenommene Erhohung der Kohlen- und Eisenpreise 
bedeutet fiir den Siegerlander Bergbau eine neue Verteuerung 
der Gestehungskosten. Sollte auch noch eine Steigerung der 
Eisenbahnfrachten und der Lóhne im Siegerlander Bergbau hinzu- 
kommen, ohne daB diesem von Reich und Staat Erleichterungen 
gewahrt werden, so ist das Schicksal einer Anzahl Siegerlander 
Bergwerke besiegelt, und einige tausend Bergleate werden der 
Arbeitslosigkeit yerfallen. Wahrend die Ruhrzechen durch Preis- 
erhóhung im unbestrittenen Gebiet die Mehrausgaben an Lohn 
wieder hereinholen, besteht fiir den Siegerlander Bergbau eine 
solche Moglichkeit nicht, da das Siegerlander Erz bis auf geringe 
Mengen an die rheinisch-westfalischen Hiitten abgesetzt wird 
und sich im Preise nach dem auslandischen Wettbewerb richten 
muB. Im Lahn-Di 11- Gebiet und in OberhessenmuBten bereits 
wieler einige Gruben stillgelegt werden mangels jeglicher Aussicht 
auf irgendwelehe Erleichterungen in den Fórderbedingungen. 
Eine gewisse Schwierigkeit entstand fiir die iiber Oberlahn- 
stein auf dem Rhein zu yersendenden Erze durch den Schiffer­
streik. Jedoch war es bisher moglich, durch Heranziehung 
fremden Kahnraumes den Erzversand aufrechtzuerhalten, wenn 
auch mit geldlichen Opfern fiir die Gruben.

Die Zufuhren an Auslandserzen yerliefen trotz des Schiffer- 
streiks regelmaBig und ohne Stoekungen. In Minette sind 
weitere Kaufe getatigt worden, und zwar sowohl Zukaufe 
fiir dieses Jahr ais auch Kaufe fur nachstes Jahr. Die 
Preise fiir nachstjahrige Abschliisse liegen fiir Lothringer Minette 
bei 28 bis 29 Fr. (Basis 32 % Fe) und fur Briey-Minette bei etwa
34 bis 35 Fr. (Basis 35 % Fe), beides ab Grubenstation; die 
Preise fiir diesjahrige Zukaufe haben bei der durch den 
Schwedenstreik bedingten steigenćei Nachfrage weiter angezogen. 
Dij Verschiffungen an Schwedenerz sind durch das An- 
halten des Streiks der schwedischen Grubenarbeiter immer mehr 
zuriickgegangen. Im April d. J. yerschiffte die Grangesberg- 
Gesellschaft nur 152 000 t Erz gegenuber 736 000 t im Vorjahre. 
Dagegen wird die Verfrachtung der in LuleS lagernden Mengen 
gegen Ende des Berichtsmonats wieder aufgenommen werden. 
Inzwischen ist auch in Lule& der Hafenarbeiterstreik ausge- 
brochen. Ueber die Beendigung der Streiks laBt sich bis heute 
noch nichts Bestimmtes sagen, doch haben sich die Hiitten- 
werke selbst auf eine langere Streikdauer auf alle Falle einge-

richtet. Aus diesem Grunde haben die Werke im Mai weitere Zu 
kaufe in Erzen getatigt,. insbesondere sind wieder gróBere Mengen 
Minette und nordfranzósische Erze gekauft worden, alles z i 
den bisherigen Preisen. Ferner wurden spanische Erze ge­
kauft sowie griechische Eisenerze, die kleinere Yerunreinigun- 
gen wie Chrom, Zink und Blei haben, in der Preislage von 
14/— sh bis 14/6 sh je t frei Rheinkahn Rotterdam, Basis 50% Fe 
und 8 % Si02. Die bekannten fiihrenden Gruben in Nordafrika 
sind seit Monaten ausverkauft.

In Abbranden war das Angebot fiir sof ortige Abnahme 
ungemein dringend. Die Preise, welche zwischen 8,50 und 8,70 fl. 
je t frei Ruhr schwankten, scheinen mit dem zunehmenden 
starkeren Angebot weiter nach unten zu gehen. Bei den Yer- 
kaufen auf mehrere Jahre, wie solche in dem Berichtsmonat 
zustande kamen, waren die Preise hoher.

In Siemens-Martin- Schlacken ging die Nachfrage weiter 
zuriick; die Preise zeigten weiterhin fallende Neigung. In Puddel-, 
Walzen- und SchweiBschlacken war der Markt indessen unyer­
andert.

Die Lage des Manganerzmarktes war unyerandert. Die 
Werke sind mit Yorraten gut yersehen und beschranken sich im 
Kauf auf die Hereinnahme nur der billig angebotenen kleineren, 
schwimmenden Partien. Fiir mindestens 48prozentiges Erz liegt 
der Preis bei 15% d je % Mangan und 1000 kg Trockengewicht 
frei Rheinschiff Rotterdam—Antwerpen.

Die Lage auf dem Schrottmarktwar, was die Yerbraucher 
anbslangt, unyerandert. Die Abnahmen erfolgten auf Grund der 
fiir das zweite Yierteljahr getatigten Yerkaufe und auch zu den 
mit den Handlera ausgemachten Preisen. Fiir die Handler trat 
dagegen eine erhebliche ErmaBigung des Preises ein. Dies wird yor 
allem zuriickgefuhrt auf das erfolgte Zusammengehen der maB- 
gebenden Handler Rheinlands und Westfalens. Fiir die Handler 
stellte sich der Stahlschrottpreis zwischen 58 und 60 JIjU.

Auf dem Roheisen -Inlandmarktwurdein der ersten Halfte 
des Monats Mai der Absatz durch die Streiks und Aussperrungen 
in Hannover und Sachsen ungiinstig beeinfluBt. Nach Behebung 
dieser Schwierigkeiten setzten die Abrufe wieder starker ein. Die 
Verladungen nach Siiddeutschland wurden durch den Streik in 
der Rheinschiffahrt behindert. Stórungen in der Yersorgung der 
siiddeutschen Yerbraucher traten jedoch nicht ein, da dem Roh- 
eisen-Yerband ausreichende Mengen auf den Lagern am Ober- 
rhein zur Verfiigung standen. Das Auslandsgeschaft war bei 
unbefriedigenden Preisen schleppend.

Das Halbzeuggeschaft im Inlande hat sich gegen den Yor­
monat etwas gebessert. Das Auslandsgeschaft war weiter gut, 
und die Preise konnten um einige Schilling erhóht werden.

In Formeisen lag das Geschaft im Berichtsmonat wieder 
ruhiger, nachdem der Handel im Monat April in Erwartung der 
Preiserhohung sich starker eingedeckt hatte. Die Abrufe auf 
altere Abschliisse gingen jedoch in normalem Umfange ein. Das 
Auslandsgeschaft war befriedigend.

In Eisenbahnoberbaustoff en hatte die Beschaftigung im 
Monat April einen Tiefstand erreicht. Nachdem aber das Eisen- 
bahnzentralamt mit der Uebersendung von Abrufen wieder 
eingesetzt hat, steht zu hoffen, daB die Beschaftigung in den 
nachsten Monaten wieder besser werden wird, yorausgesetzt, daB 
das Zentralamt seine Bezuge nicht wieder herabsetzt.

Nach den starken Kaufen im April yerlief das Inlandsgeschaft 
in Stabeisen etwas ruhiger. Der Spezifikationseingang war be­
friedigend. Die Kaufe zu den neuen Preisen entwiekeln sich in 
zufriedenstellender Weise. Der Stabeisen-Ausfuhrmarkt lag fest. 
Die weitere Preisentwicklung neigt eher nach oben. Der Eingang 
yon Spezifikationen war prompt und die Beschaftigung gut.

Auf Bandeisen wurden im Inlande infolge der starken 
Kaufe, die yor der Preiserhohung stattgefunden haben, die Ab­
rufe wieder umfangreicher. Aus dem Auslande war die Nach­
frage nach wie yor gut. Nachdem die Preise einige Zeit einen ge­
wissen Stillstand gezeigt hatten, konnte in den letzten Wochen 
wieder ein langsames Anziehen beobachtet werden. Die Be- 
sohaftigung der Werke ist weiter befriedigend.

Die mangelhafte Beschaftigung in rollendem Eisenbahnzeug 
hielt weiter an. Auch der Eingang yon neuen Auftragen be- 
schrankte sich auf geringe Mengen. Die Nachfrage fiir den 
Inlandsbedarf war gleiehfalls nicht befriedigend, wahrend auf 
dem Auslandsmarkt eine etwas lebhaftere Tatigkeit festgestellt 
werden konnte.

Bei Grobblechen war der Eingang an Auftragen aus dem 
Inlande lebhafter, und auchaus dem Auslande konnten gróBere 
Auftrage und Abschliisse gebucht werden. Fiir den Schiffbau
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wurden fiir das In- und Ausland neue Geschafte gróBeren Um- 
fanges hereingenommen. Der Eingang an Spezifikationen war gut.

In die Berichtszeit fallt der ZusammenschluB der Werke zu 
einer Mittelblech-Preisyereinbarung. Bald nach der ersten 
Preisfestsetzung auf 160 JLH je t Frachtgrundlage Essen wurde 
lebhaft gekauft. Nach der spater Hand in Hand mit der Preis- 
steigerung fur andere Walzerzeugnisse vorgenommenen Erhóhung 
auf 165 J łJ l hat die Kauftatigkeit nachgelassen. Der Eingang 
an Abruf en auf Absc-hlusse war zufriedenstellend. Das Aus- 
la n d sg e sc h a f t  hielt sich in bescheidenen Grenzen. Die erziel- 
baren Preise waren zwar besser ais in den letzten Monaten, aber 
immer noch wenig verlockend.

Die Kauftatigkeit auf dem Feinblechmarkt war in An- 
sehung der zu erwartenden Eisenpreiserhóhung rege, so daB die 
Werke zur Zeit einen zufriedenstellenden Auftragsbestand zu 
Buch stehen haben. Da es sich aber in der Hauptsache um 
Spekulationskaufe der Handler handelte, war der Spezifikations- 
eingang weniger befriedigend. Die Beschaftigung der Betriebe 
konnte daher etwas besser sein.

In verzinkten und yerbleiten Blechen wurde im Be­
richtsmonat ebenfalls lebhaft gekauft, so daB der Yerband zu 
kleineren Preiserhóhungen schreiten konnte.

Das Geschaft in schmiedeisernen Rohren lieB eine 
gewisse Belebung erkennen. Der hóhere Auftragseingang im 
Inlande gegeniiber dem Yormonat ist in erster Linie auf Speku­
lationskaufe zuruckzufuhren, die infolge der bevorstehenden und 
inzwischen erfolgten Preiserhóhung Anfang des Monats yorge- 
nommen wurden. In Stahlmuffenróhren hat das Fruhjaors- 
geschaft etwas lebhafter eingesetzt. Auf dem Auslandsmarkt 
anderte sich die Lage nicht wesentlich. Die Preise litten 
nach wie yor unter dem Wettbewerbe der englischen und 
amerikanischen Erzeuger. Das Geschaft blieb, abgesehen yon 
einigen gróBeren Auftragen in Spezialróhren, weiterhin unbe- 
friedigend.

Der Auftragseingang in guBeisernen Rohren hat sich 
dem Fortschreiten der Jahreszeit entsprechend weiter gehoben, 
erreichte jedoch, ebenso wie im Yormonat, nicht annahemd die 
Hóhe der gleichen Monate des Yorjahres. Bedarf ist an sich ge- 
niigend yorhanden, aber es fehlen den Stadten und Gemeinden 
Tielfach die Mittel, um diese im allgemeinen Yolkswohle liegenden 
Anlagen zu bauen.

Die auf dem GuBmarkt erwartete Belebung trat nicht ein. 
Man kann auf manchen Gebieten sogar von einer Flauheit des 
Marktes beric-hten. Der Auslandsmarkt war nach wie vor sehr 
schlecht.

In Drahterzeugnissen war der Auftragseingang aus dem 
Inland weiterhin zufriedenstellend. Wegen der wahrend des Be- 
riehtsmonats eingetretenen Preiserhóhung des Rohmaterials 
muBten die Preise des Drahtverbandes um 1,50 JLH je 100 kg 
erhóht werden. Bei Springfedem wurde von einer Erhóhung 
abgesehen. Das Auslandsgeschaft war ebenfalls zufrieden­
stellend; gegenuber dem Yormonat hat es noch an Lebhaftig- 
keit zugenommen.

H. MITTELDEUTSCHLAND. — Beim mitteldeutschen 
Braunkohlenbergbau betrug im Monat April die Roh- 
kohlenfórderung 8 214 899 (Vormonat 9 932 821) t, die Brikett- 
herstellung 2 094 614 (Yormonat 2 541 407) t. Gegenuber dem 
Vormonat zeigt sich demnach ein Riickgang von 17,3 °0 bei Roh­
kohle, 17,6 °0 bei Briketts. Die arbeitstagliche Leistung betrtig 
an Rohkohle 357 170 (Yormonat 367 882) t, an Briketts 91 070 
(Yormonat 94 126) t. Sie zeigte demnach gegenuber dem Yor- 
monat einen Riickgang yon 2,9 °0 bei Rohkohle und 3,2 0o bei 
Briketts.

Im Gebiet des Mitteldeutschen Braunkohlen-Syndi- 
kats yon 1927 war die Nachfrage nach Hausbrandbriketts noch 
yerhaltnismaBig rege, so daB der Absatz einigermaBen befriedigen 
konnte. Inwieweit dabei der Sommerabschlag oder das weit in 
den April hineinreichende rauhe Wetter von gróBerem EinfluB 
waren, ist nicht ohne weiteres feststellbar. Der Abruf an Industrie- 
briketts war dagegen etwas schwacher. Dies ist in der Hauptsache 
wohl darauf zuruckzufuhren, daB sich die Industrie im Marz in 
der Annahme, daB am 1. April 1928 doch eine Preiserhóhung ein­
treten wurde, starker eingedeckt hat und nun erst ihre Yorrate 
anfbraucht. Der Rohkohlenabsatz ging im April noch mehr zuruck,

so daB es bei weitem nicht moglich war, die Leistungsfahigkeit 
der Werke nach dieser Richtung voll auszunutzen.

Im Gebiet des Ostelbischen Braunkohlen-Syndikats 
yon 1928 war im Berichtsmonat die Lage auf dem Brikettmarkt 
unyerandert gut. Die Nachwirkungen des langen Winters machten 
sich auch hier durch weitere rege Nachfrage nach Briketts fuhlbar. 
Wie in den fruheren Jahren ist jedoch damit zu rechnen, daB die 
kommende Sommerzeit ein Abflauen des Hausbrandgeschaftes 
mit sich bringt. Das Industriegescbaft konnte ais befriedigend 
angesehen werden, wenngleich der Streik der Metallarbeiter 
Ausfalle in der Belieferung der in Frage kommenden Industrie 
zur Folgę hatte. Im Ausfuhrgeschaft waren wesentliche Aende­
rungen gegenuber dem Absatz fruherer Monate nicht zu ver- 
zeichnen.

Die Wagengestellung war in beiden Syndikatsbezirken 
gut, nur macnte sich mitunter ein Mangel an 15-t-Wagen un- 
angenehm bemerkbar.

Auf dem Arbeitsmarkte herrschte ein Mangel an Tiefbau- 
hauem und Handwerkem. Das Angebot an ungelemten Arbeits- 
kraften war im allgemeinen befriedigend. Lohn- und Gehalts- 
yerhaltnisse e rfah ren  im Berichtsmonat keine Yeranderung.

Auf dem Markt fur Roh- und Betriebsstoffe sind wesent­
liche Aenderungen nicht zu yerzeichnen. Die Schrottpreise 
wurden Anfang Mai um etwa 2 „H je t ermaBigt. Die Yerkaufe 
erfolgten in erheblichem Umfange, so daB yorubergehend Absatz- 
schwierigkeiten entstanden, welche jedoch inzwischen behoben 
wurden. Die GuBbruchpreise blieben fast unyerandert. Fur 
kuppelofenrechten MaschinenguBbruch wird zur Zeit ein Preis 
yon 75 J l  je t frei Empfangswerk gefordert. Fiir Roheisen, 
Ferromangan und Ferrosilizium sind Preisandemngen nicht 
eingetreten. Bei feuerfesten Steinen werden um etwa 5 % 
hóhere Preise ais seither gefordert. Die Preise fur WeiBstuck- 
kalk, Sinterdolomit, Sintermagnesit und Magnesit- 
steine sind unyerandert geblieben. Auf dem Metallmarkt sind 
wesentliche Yeranderungen nicht eingetreten. Es wird mit einer 
ErmaBigung des Aluminiumpreises gerechnet. Die Halbzeug- 
preise sind im Rahmen der allgemeinen Eisenpreiserhóhnngen 
ebenfalls erhóht worden. Auch fiir allgemeine Betriebsstoffe 
ergaben sich yerschiedene Preiserhóhungen, z. B. bei Werkzeugen 
um etwa 10 °0, Armaturen 5 °0, Aufhauen yon Feilen 13 °04 
Schrauben und Muttem 5 bis 10 “0, Oelen 5 bis 10

Die Lage auf dem Markt fiir Walzeisen war dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zu Beginn des Monats yon der Kundschaft 
angesichts der zu erwartenden Yerbandspreiserhóhungen groBere 
Eindeckungen yorgenommen wurden, die teilweise spekulatiyen 
Einschlag haben durften. Die Abrufe sind jedenfalls seitdem nicht 
starker, sondern eher schwacher geworden. Die Auftragsbestande 
sind fast durchweg zuruekgegangen. Die Beschaftigungsdauer in 
den einzelnen Betrieben schwankt zwischen 3 und 10 Woc-hen.

In GieBereierzeugnissenlieB der Auftragseingang auch im 
Mai sehr zu wiinschen ubrig, und die Zuruckhaltung der Yor- 
monate hielt bis jetzt an. Es muB augenblicklich noch von einer 
sehlechten Geschaftslage gesprochen werden. Aussiehten auf 
Besserung sind nach den yorliegenden Beric-hten nicht yorhanden. 
Die Nachfrage in Erzeugnissen der TempergieBereien war 
im Berichtsmonat befriedigend Besonders lebhaft hat sich das 
Auslandsgeschaft gestaltet. Die Inlandspreise zeigten Neigung 
nach unten. Die Auslandserlóse waren meistens schlecht. Der 
Lohnstreik in der sachsischen Metallindustrie hatte eine langer 
dauemde Aussperrung der Belegschaften zur Folgę. Nach Wieder- 
aufnahme der Arbeit hat eine etwas regere Nachfrage nach Stahl­
guB eingesetzt. Im Hinblick auf die Lohnerhohung sowie die 
Yerteuerung der yerschiedenen Betriebsstoffe hat der Yerein 
Deutscher StahlformgieBereien eine Preiserhóhung von 6 mit 
Wirkung ab 20. Mai 1928 beschlossen. Fur Grnbenwagen- 
rader und -radsatze ist der Auftragseingang gegenuber dem 
Yormonat etwas zuruckgeblieben, es liegt jedoch noch fiir etwa 
yier Wochen Arbeit yor. In Radsatzmaterial war der Auf­
tragseingang yóllig ungeniigend. Die Reichsbahn halt nach wie 
yor mit Yergebungen sehr zuruck. Auslandsgeschafte sind im 
allgemeinen nur zu unauskómmlichen Preisen hereinzuholen. 
Der Markt fur Schmiedestucke zeigte keine bemerkenswerte 
Aenderung. Im Eisen- und Masehinenbau lagen zahlreiche 
Anfragen yor, yon denen jedoch die meisten nicht zur Ausfuhrung 
kommen, weil es an Geld mangelt.
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V  e r e i n s - N a c h r i c h t e n .

V ere in  D e u tsc h e r  S tah lfo rm giefte reien .
Niederschrift uber die 8. ordentliche Hauptversammlung am 

18. Mai 1928 in Dresden.
T a g e so r d n u n g :

1. Vorlage der Jahresrechnung, Erteilung der Entlastung.
2. W ahlen zum Vorstande.
3. W ahl zweier Rechnungspriifer.
4. Bericht des Geschaftsfiihrers.
5. Aussprache iiber die Marktlage.
6. Vortrag von 2)r.»Qng. A. P o m p , Dusseldorf: Vergleichende 

Untersuchung iiber Festigkeitseigenschaften yon StahlguB bei 
hóheren Temperaturen.

7. Vortrag von Professor 2>r.=3ng. E . P iw o w a r s k y , Aachen: 
Anormale Erscheinungsformen im Gefuge von StahlguB.

8. Verschiedenes.
Anwesend sind m it den Gasten 56 Herren, die 35 M itglieds- 

firmen vertreten. Der Vorsitzende, 3)x.=3ftg- R- K r ie g e r , D ussel­
dorf, begriiBt die anwesenden Mitglieder und Gaste. Er gedenkt 
des yerstorbenen Generaldirektors $t.=Qng. @. J). A. W ie o k e  und 
seiner M itarbeit im Verein.

Zu P u n k t  1 wird die yorliegende Jahresrechnung ein- 
stim m ig genehm igt und dem Yorstande und der Geschafts- 
fiihrung Entlastung erteilt.

Zu P u n k t  2 werden die satzungsgemaB ausscheidenden Vor- 
standsm itglieder Direktor C o m b le s , Direktor E h r h a r d t ,  
Kommerzienrat v o n  G ie n a n th  und Direktor Dr. W u rm  
wiedergewahlt. An Stelle des in den Ruhestand getretenen  
Hiittendirektors Pohle wird Hiittendirektor G o r s c h li i t e r ,  
Borsigwerk (O.-S.), gewahlt.

Zu P u n k t  3 werden ais Rechnungspriifer die beiden Mit- 
gliedsfirmen H a n ie l  & L u e g  und Stahlwerk O e k in g , Dussel­
dorf, wiedergewahlt.

D ie P u n k te  5 und 6 werden auf Vorschlag des Vo'rsitzenden 
zusammengefaBt. Der G e s c h a ft s f i ih r e r  S r.^ ttg - F . B a u w e n s  
erstattet den B e r ic h t  iib er  d a s  a b g e la u fe n e  G e s c h a f t s ­
ja h r . Er weist zunachst darauf hin, daB der Verein wie zuletzt 
62 M itgliedsfirmen zahlt und damit iiber 90 % der StahlguB - 
erzeugung erfaBt, und berichtet dann an Hand von Schaulinien  
iiber die Erzeugung und iiber die erzielten Durchschnittspreise. 
Danach hat der Gesamtversand, unter Einrechnung der Stahl- 
rader fiir Peld- und Grubenbahnen, im Kalenderjahr 1927 
216 990 t  betragen, wozu 30 139 t  Eigenbedarf kommen. Mit 
diesen Ziffern iiberschreitet die Erzeugung diejenige der besten  
Jahre 1922 und 1925 um mehr ais 10 %. Die letzten  5 Monate 
des yergangenen Jahres waren m it rd. je 23 000 t  die besten; die 
ersten Monate des laufenden Jahres yerzeichnen einen kleinen  
Abfall. Der Versand yerteilt sich zu 80 % auf das Inland, zu 8 % 
auf das Ausland und zu 12 % auf den Eigenbedarf. Entsprechend  
der Zunahme der Erzeugung hat sich der monatliche Durch- 
schnittspreis von 460 JłM  zu Anfang 1927 bis zum letzten Jahres- 
yiertel auf 560 JłM  je t  gehoben und diesen W ert seitdem  im  
groBen ganzen eingehalten. Der Berichterstatter betont, daB die 
Preisbesserung um 100 JIM, entsprechend 22 %, aber keineswegs 
einen Gewinn darstelle, denn in der gleichen Zeit seien die Lóhne 
um denselben Hundertsatz gestiegen, und der Durchschnittspreis 
des Jahres 1927 liege m it 510 JIM  nur 4 % iiber demjenigen der 
Vorkriegszeit. Er stellt fest, daB die Statistik  immer wieder den 
Beweis erbringt, daB fiir die Preisstellung die Beschaftigung weit 
ausschlaggebender ist ais die Selbstkosten, und daB es den Stahl- 
gieBereien trotz der guten Beschaftigung auch im Vorjahre nicht 
móglich gewesen ist, Riieklagen zu schaffen, um damit in Zeiten 
mangelnder Beschaftigung Yerluste decken zu kónnen. Den  
Grund hierfur erblickt er letzten  Endes in der politischen E in ­
stellung unseres Volkes und der Regierung, die den Gewerkschaften 
Veranlassung gibt, jede Erholung der W irtschaft m it sofortigen 
Lohnforderungen zu beantworten. $r.=$ng. Bauwens m acht 
darauf aufmerksam, daB auch die StahlgieBereien anderer Lander 
m it ahnlichen Schwierigkeiten, wenn auch in geringerem MaBe, 
zu schaffen haben, jedenfalls mache sich auch im Auslande das 
Bestreben der StahlgieBereien bemerkbar, sich zusammenzu- 
schlieBen. So hatten  zu Anfang des laufenden Jahres die óster- 
reichischen StahlgieBereien einen Verband m it straffer Preis- 
bindung gebildet, der m it dem Verein Deutscher Stahlform- 
gieflereien bereits Fiihlung genommen habe; auch die belgischen 
und luxemburgischen StahlgieBereien beabsichtigten, sich zu- 
sammenzuschlieBen, der gleiche W unsch mache sich auch in 
England bemerkbar; die hollandischen und tschechoslowakischen  
W erke hielten bekanntlich schon seit Jahren die Yerbindung mit

dem Verein aufrecht, der auf Grund eines bereits 45jahrigen Be- 
stehens die m eisten Erfahrungen auf dem Gebiete der Gemein- 
schaftsarbeit der StahlgieBereien besitze. DaB man bestrebt sei 
den bestehenden Vorsprung einzuhalten, gehe daraus heryor, daB 
man neuerdings die Bemiihungen, zu einem festen Zusammen- 
schluB zu kommen, wieder aufgenommen habe.

Uebergehend zu den Arbeiten auf t e c h n is c h e m  Gebiete 
berichtet der Geschaftsfiihrer, daB m it einer baldigen Durehsicht 
des Dinorm blattes 1681 fiir StahlguB zu rechnen sei, ein Vorhaben 
das man bisher noch hinausgeschoben habe, w eil man zuvor das 
Ergebnis der yergleichenden Untersuchung iiber die Festigkeits­
eigenschaften des Stahlgusses bei erhóhten Temperaturen ab- 
warten wolle. W eiter behandelt er die Auswirkung der Werkstoff- 
schau im Herbst yorigen Jahres in Berlin. Er betont, daB die 
belehrende Abteilung m it ihren falsch und richtig konstruierten 
Stiicken die besondere Beachtung der Besucher gefunden habe 
und berichtet, daB die ausgestellte Sammlung zusammengehalten 
und im  K aiser-W ilhelm -Institut fiir Eisenforschung in Dusseldorf 
untergebracht wurde. Er erwahnt weiter, daB die Schau auch 
den technischen Lehranstalten reichlich Anregung gegeben habe, 
was aus den yielen Zuschriften um Ueberlassung von Materiał 
hervorgehe, denen man nach M óglichkeit entsprochen habe, und 
daB den Besuchern der Schau in yielen  Fallen auf Wunsch Stahl­
gieBereien fiir bestim m te Sondererzeugnisse, wie sie in der Schau 
gezeigt wurden, nachgewiesen wurden.

Im  AnschluB an den Geschaftsbericht g ib t der V o r s itz e n d e  
bekannt, daB der Vorstand in seiner yorangegangenen Sitzung die 
Richtpreise, unter Beriicksichtigung der gestiegenen Lóhne, mit 
Wirkung vom  20. Mai um 6 % erhoht hat.

Zu P u n k t  6 d er  T a g e s o r d n u n g :  Der Vortrag von $r.*gng. 
P o m p  erscheint dem nachst in der Zeitschrift „Stahl und Eisen".

Der V o r s i t z e n d e  dankt $r.=Qng. Pomp fiir seinen wert- 
yollen Vortrag, gleichzeitig auch dem Kaiser-Wilhelm-Institut 
fiir Eisenforschung fiir die Durchfuhrung der umfangreichen yer­
suche, die er im einzelnen wurdigt. Er yerbindet damit den Dank 
an die Firmen und Verbande der Verbraucherkreise, die die 
Arbeiten unterstiitzt und an die M itgliedsfirmen, die die umfang- 
reichen Versuchsunterlagen kostenlos zur Verfiigung gestellt 
haben.

Zu P u n k t  7 d er  T a g e s o r d n u n g :  Da Professor ®r.=5ttg. 
E. P iw o w a r s k y  seine Teilnahme an der Versammlung wegen 
Krankheit absagen muBte, yerliest der Geschaftsfiihrer dessen 
Vortrag und fuhrt die zugehórigen Lichtbilder yor. Der Vortrag 
erscheint ebenfalls dem nachst in „Stah l und Eisen".

Zu P u n k t  8 d er  T a g e s o r d n u n g  berichtet Syndikus
A. y. B i i lo w , daB ein UnterausschuB des Arbeitsausschusses des 
yorlaufigen Reichswirtschaftsrats fiir die Beratung des Entwurfs 
eines Verzeichnisses zu § 7 der A r b e i t s z e it v e r o r d n u n g  einen 
BeschluB gefaBt hat, wonach die nachfolgenden Arbeitergruppen in 
den Eisen-, S ta h l-  und M etallgieBereien einschlieBlich der GuB- 
putzereien unter den Schutz des § 7 der Arbeitszeityerordnung 
gestellt werden sollen, d. h. wonach fiir diese Arbeiter keine 
langere Arbeitszeit ais acht Stunden zulassig i s t :
a) die Arbeiter an der Sandaufbereitung, wenn sie den iiber- 

wiegenden Teil ihrer Schicht m it dieser Arbeit befaBt sind.
Auf Antrag kónnen von den Gewerbeinspektionen hier- 

yon Betriebe widerruflich ausgenommen werden, wenn die 
Aufbereitung unter Verwendung von ausreichenden Staub- 
absaugeyorrichtungen erfolgt.

b) die Kranfiihrer (nicht Hilfskranfuhrer), wenn sie den iiber- 
wiegenden Teil ihrer Schicht m it Kranfiihren befaBt sind.

c) die Schmelzer
1. in StahlgieBereien an kontinuierlichen Tiegelófen;
2. in MetallgieBereien an Tiegelófen.

d) die Arbeiter in GuBputzereien.
Auf Antrag kónnen von der Gewerbeinspektion hieryon 

Betriebe widerruflich ausgenommen werden, die in aus- 
reichender Weise iiber Einrichtungen yerfiigen und so gestaltet 
sind, daB eine Gefiihrdung der Arbeiter im Sinne des § 7 aus­
geschlossen ist.

e) die Arbeiter an Sandfreistrahlgeblasen und am Drehtischgeblase.
Auf Antrag kónnen von der Gewerbeinspektion Arbeiter 

am Drehtischgeblase widerruflich ausgenommen werden, 
wenn diese Tisehe in ausreichendem MaBe m it Staub- 
absaugeyorrichtungen ausgestattet sind.

Ueber diesen BeschluB des Unterausschusses hat der Arbeits- 
ausschuB nochmals in der Zeit vom  22. bis 25. Mai 1928 beraten, 
nachdem die Vertreter der GieBereien yorher m it den Arbeitgeber- 
yertretern des Ausschusses F iih lung genom m en hatten.


