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Festigkeitseigenschaften gußeiserner W alzen.
Von ©r.^ng. E r ic h  S ch arffen b erg  in Marienborn i. W.1).

(Festigkeitsbestimmungen bei Walzen. Nachteile der gesondert oder angegossenen Probestäbe. Zweckmäßige Probenentnahme 
aus Gußstücken. Festigkeitsunterschiede in der Walze unter dem Einfluß des ferrostatischen Druckes und der Härteschicht. 
Warmzerreißversuche. Festigkeit und Gefügeausbildung. Vergleich der gesondert gegossenen Probestäbe mit den Walzen

proben. Zusammenhänge zwischen Härte, Zug- und Biegefestigkeit sowie Durchbiegung bei Walzen.)

Die Abnehmer von Walzen pflegen bei der Bestellung, 
z. B. von Blechhartwalzen, eine bestimmte Härtetiefe, 

gegebenenfalls auch noch eine bestimmte Härtezahl vorzu
schreiben, und von den Walzen selbst eine bestimmte Lauf
zeit oder Walzleistung (in t) zu verlangen, ohne weiterer 
Eigenschaften Erwähnung zu tun. Neuerdings macht sich 
jedoch das Bestreben geltend, zum Teil gestützt auf ameri
kanische Veröffentlichungen, auch Festigkeitsgütevor
schriften auf die Lieferung gußeiserner Walzen auszudehnen. 
Da jedoch ein grundlegender Unterschied zwischen ge
wöhnlichem Grauguß undWalzenguß einerseits, deutschen und 
amerikanischen Walzen anderseits besteht, scheint es zweck
mäßig, die Frage nach den Festigkeiten gußeiserner Walzen 
einmal grundsätzlich zu beleuchten.

Für die Festigkeitsprüfung von Gußeisen ist das Gießen 
eines gesonderten N orm alstabes von 30 mm Dmr. und 
700 mm Länge vorgeschrieben, und an diesem sind fast alle 
Angaben von Festigkeitsziffern gewonnen worden. In sel
teneren Fällen werden P rob estäb e den Gußstücken an
gegossen. Den Gußstücken selbst entstammen sie nur in 
Ausnahmefällen.

Durch die gesondert gegossenen Probestäbe, zum Teil 
auch noch durch die angegossenen, wird in die Festigkeits
prüfung ein großer Grad der Unsicherheit hineingetragen. 
Es ist zur Genüge bekannt, welchen Einfluß Wandstärke und 
Abkühlungsgeschwindigkeit auf die Graphit- und Gefüge
ausbildung und damit auf die Festigkeit haben. Die Ameri
kaner suchen durch kleine mit Hohlbohrern aus dem Werk
stück herausgebohrten Proben dieser Schwierigkeiten Herr 
zu werden. M. R u d e lo ff2) wollte sie durch die Einführung 
einer nur geringe Werkstoff mengen erfordernden Lochscher
probe beheben.

Verglichen mit den Wandstärken des normalen Grau- 
und Maschinengusses sind die des Walzengusses als besonders 
groß zu bezeichnen, gehen doch die Durchmesser schwerer 
Walzen bis zu 1200 und 1300 mm. Hierbei sind die Abküh- 
lungs- und Erstarrungsverhältnisse so grundverschieden von 
denen eines lediglich mit gleicher Temperatur aus gleicher 
Pfanne gegossenen Probestabes, daß es ohne weiteres ein
leuchtend ist, daß die Festigkeit der Probe in keiner Weise 
einen Maßstab für die wirkliche Festigkeit der Walze ab

1) A u s z u g  a u s  d e r  D i s s e r t a t i o n  v o n  E .  S c h a r f f e n b e r g ,  
g e n e h m ig t  v o n  d e r  T e c h n is c h e n  H o c h s c h u le  z u  D a r m 
s t a d t  (1 9 3 0 ) .

2) S t .  u .  E .  4 6  (1 9 2 6 )  S . 9 7 /1 0 1 ;  G ie ß .  13 (1 9 2 6 )  S . 5 7 7 /8 4 .
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gibt. Hinzu kommt noch die Wirkung der gußeisernen 
Kokillen für die verschiedenen Hartwalzen, die naturgemäß 
auch auf die Festigkeit von Einfluß ist. Bei den Lehmguß
kaliberwalzen hat die wechselnde Schichtstärke der Lehm
form einen merklichen Einfluß. Ueberdies erstarrt ein aus 
einem Walzensatz gegossener Probestab von nur 30 mm Dmr. 
der Gattierung entsprechend in den meisten Fällen mit völlig 
weißem Gefüge und ergibt schon aus diesem Grunde andere, 
geringere Festigkeitswerte. Das Angießen von Probestäben 
ist nun bei Walzen kaum möglich.

Es bleibt somit die Notwendigkeit, die F e stig k e it  guß
eiserner Walzen an den Stücken selbst zu bestim m en. 
Aus gießtechnischen Gründen werden sowohl Kokillen- als 
auch Lehmgußwalzen mit einem starken Uebergang vom Bal
len zum Oberzapfen (auf die stehend gegossene Walze bezogen) 
gegossen, der bei der Bearbeitung wieder entfernt werden 
muß. Hierbei bietet sich Gelegenheit, dem Werkstück selbst 
ein Probestück zur Festigkeitsprüfung zu entnehmen. Es 
werden daher aus diesem Ballenzapfen-Uebergang breite 
Ringe gestochen, die ihrerseits wieder den Werkstoff für 
Zerreiß-, Biege-, Kerbschlag-, Verschleiß- und Schliffproben 
abgeben. Allerdings ist es hierbei nicht möglich, die Länge 
der Normalstäbe von 700 bzw. 600 mm Auflagerlänge 
einzuhalten. Diese wurde daher bei den umfangreichen 
durchgeführten Untersuchungen auf 400 mm festgelegt, bei 
kleineren Walzen mußte auch diese noch bisweilen auf 
320 mm Auflagerlänge unterschritten werden. Auch konnten 
Zerreiß- und Biegestäbe nur im bearbeiteten Zustand, ohne 
Gußhaut, geprüft werden. Jedoch sind auch die gußeisernen 
Walzen allseitig bearbeitete Werkstücke.

Durch Untersuchungen in der Materialprüfungsanstalt 
der Technischen Hochschule Stuttgart3) ist bekannt, daß 
die Festigkeit gußeiserner Teile unter der Einwirkung des 
ferrostatischen Druckes und ebenso die Härte von der 
H öhenlage im G u ßstü ck  abhängig sind. Es ist in den 
tiefer gelegenen Teilen der Graphit feinkörniger und ebenso 
das Gefügekorn; damit sind auch die Festigkeiten und die 
Härte in den tiefer gelegenen Teilen größer als in den höher 
gelegenen Walzenteilen. Bei einem spezifischen Gewicht des 
flüssigen Eisens von 6,8 beträgt bei einem Höhenunterschied 
von etwa 1470 mm der Unterschied des ferrostatischen 
Druckes 1 at. Da bei schweren Walzen der Abstand zwischen 
den Zapfenmitten auf 4 bis 5 m und mehr steigt, macht sich

3) G ie ß .-Z g . 2 5  (1 9 2 8 )  S . 4 3 5 /3 6 .

1249



1250 Stahl und Eisen. E. Scharffenberq: F estigkeitse igenschaften  gußeiserner V alzen^
51. Jahrg. Nr. 41.

Z a h l e n t a f e l  1. Z u s a m m e n s e t z u n g  u n d  F e s t i g k e i t  v e r s c h i e d e n e r  H a r t w a l z e n  i n
d e r  B a l l e n t r a g s c h i c h t  u n d

i m  U b e r z a p i e u .
B ri

W alzenart Probenentnahm e
Ges.-O

%

G raphit

%
geb. 0

%
Si

%
Mn

%
p

%
s

%
°B

kg /m m 2
°  B 

kg/m m 2
nell
h ä rte

B le c h h a r tw a l z e  2 5 0 0 /8 5 0  D m r . B a l l e n t r a g s c h i c h t  . . 
O b e r z a p f e n b r u c h s t e l l e

3 ,3 6
3 ,2 0

2 ,2 0
2 ,5 0

1 ,1 6
0 ,7 0

0 ,6 7
0 ,4 5

0 ,8 9
0 ,8 9

0 ,3 1 5
0 ,3 3 6

0 ,0 8 6
0 ,0 7 6

2 1 ,5
1 9 ,3

3 6 .2
3 4 .3

2 0 0
191

B l e c h h a r tw a l z e  2 5 0 0 /8 5 0  D m r .  
W a lz l e i s tu n g  1 0 3 4  t

B a l l e n t r a g s c h i c h t  . . 
O b e r z a p f e n b r u c h s t e l l e

3 ,1 5
3 ,0 5

1 ,1 0
2 ,2 6

2 ,0 5
0 ,7 9

0 ,9 4
0 ,4 3

0 ,6 8
0 ,9 8

0 ,2 4 2
0 ,2 7 5

0 ,0 8 9
0 ,1 0 5

1 9 ,3 5
2 0 ,4

3 4 ,8
3 4 ,3

198
196

B le c h h a r tw a l z e  2 5 0 0  /6 3 0  D m r .  
W a lz l e i s tu n g  1 8 9 3  t

B a l l e n t r a g s c h i c h t  . . 
O b e r z a p f e n b r u c h s t e l l e

3 .0 5
3 ,1 5

1 ,8 0
2 ,4 0

1 ,2 5
0 ,7 5

0 ,8 7
0 ,8 0

0 ,7 1
0 ,6 5

0 ,5 8 0
0 ,5 4 0

0 ,0 7 3
0 ,0 7 3

1 1 ,1
1 2 ,3

2 3 .3
2 5 .4

192
180

B le c h h a r tw a l z e  2 5 0 0 /8 5 0  D m r . B a l l e n t r a g s c h i c h t  . . 
O b e r z a p f e n b r u c h s t e l l e

2 ,8 3
3 ,1 0

2 ,1 0
2 ,8 0 ?

0 ,7 3
0 ,3 0

0 ,8 5
0 ,8 2

0 ,6 0
0 ,8 9

0 ,4 5 5
0 ,4 3 0

0 ,0 8 9
0 ,0 8 6

1 7 ,3
1 9 ,6

3 0 .3
3 2 .4

2 1 2
2 2 0

Z a h le n t a f e l  2 . Z u s a m m e n s e t z u n g  u n d  F e s t i g k e i t  v e r s c h i e d e n e r  B l e c h  w a r m  w a l z e n  i m  B a l l e n  u n d  U n t e r
z a p f e n .

W alzenart

Walzen ballen U nterzapfen

0
%

Si
%

Mn
% ' %

Brinell
härte

°B
kg/m m 2

° ' b
kg/m m 2

C
0//o

Si
%

Mn
% %

B rinell
härte

ÖB
kg/m m 2

° ' b
kg/m m2

B le c h w a r m w a lz e
1 2 5 0 /6 8 0  D m r .  . . . 3 ,2 2 0 ,8 1 0 ,5 3 2 0 8 1 7 ,7 2 3 3 ,6 3 ,2 2 0 ,8 2 0 ,5 5 2 0 0 2 1 ,6 5 4 0 ,0

B le c h w a r m  w a lz e
1 2 5 0 /6 8 0  D m r .  . . . 3 ,2 0 0 ,8 9 0 ,8 3 — 1 9 ,6 2 3 2 ,2 3 ,2 2 0 ,9 9 0 ,8 6 2 0 2 2 1 ,1 5 3 9 ,6

B le c h w a r m  w a lz e
1 2 5 0 /6 8 0  D m r .  . . . 3 ,1 0 0 ,8 5 0 ,7 1

0 ,1 9  C r  
0 ,1 8  M o 2 0 6 1 9 ,7 5 3 3 ,8 3 ,1 0 0 ,8 5 0 ,7 1

0 ,1 9  C r  
0 ,1 8  M o 2 0 7 2 2 ,3 0 4 0 ,8

B le c h  w a r m  w a lz e
1 2 5 0 /6 8 0  D m r .  . . . 3 ,1 1 0 ,8 5 0 ,6 2

0 ,1 9  C r  
0 ,2 0  M o 2 2 8 2 1 ,0 0 3 5 ,5 3 ,1 0 0 ,8 5 0 ,7 1

0 ,1 9  C r  
0 ,2 0  M o 1 9 3 2 5 ,0 0 4 1 ,2

M i t t e lw e r t e 2 1 4 1 9 ,5 2 3 4 ,0 2 2 0 0 ,5 2 2 ,5 2 4 0 ,4

ein ferrostatischer Druckunterschied von 3 bis 3,5 at bei der 
Erstarrung bemerkbar. Es ist somit der Oberzapfen der 
schwächste Teil einer Walze, wie sich dies auch bereits aus 
der überwiegenden Zahl der Oberzapfenbrüche ergibt. 
Dieser Walzenteil wird nun gerade durch die vorbeschriebene 
Art der Probenahme für die Festigkeit erfaßt. Dadurch 
bietet sie die Gewähr für die tatsächlichen Festigkeitseigen
schaften der Walzen, denn jedes Werkstück ist gerade so fest 
wie sein schwächster Teil.

Bei Walzenbrüchen und Altwalzen konnten auch volle 
Scheiben aus den verschiedenen Teilen der Walzenballen 
und der Zapfen herausgeschnitten und untersucht werden 
und somit die Festigkeiten der verschiedenen Walzenteile 
einander vergleichsweise gegenübergestellt werden. Bei der 
Gegenüberstellung von Ballen und Zapfen wurde die Probe
nahme so getroffen, daß der Unterschied des ferrostatischen 
Druckes bei der Erstarrung nur gering war.

Bei den Kokillenhartwalzen ist es nun nicht möglich, die 
Zerreiß- und Biegefestigkeit der eigentlichen Härteschicht 
zu bestimmen. Auch kommt diese im Betrieb für die Auf
nahme solcher Spannungen praktisch weniger in Frage. Ab
gesehen von den Zapfen ist hier die Härtetragschicht, also 
die Zone 50 bis 150 mm unterhalb der Ballenoberfläche, der 
Hauptträger der statischen, dynamischen, zum Teil auch 
thermischen Spannungen. Die bei Hartwalzen hier ge
messenen Zugfestigkeiten bewegen sich im Mittel von 
aB =  18 bis 22 kg/mm2, wobei Abweichungen nach unten 
häufiger Vorkommen. Weiter nach dem Ballenkern zu sinkt 
die Zugfestigkeit erheblich und beträgt etwa im Mittel noch 
12 bis 18 kg/mm2.

Die Unterschiede in der Zusammensetzung und Festig
keit zwischen der Härtetragschicht von Hartwalzen und 
deren Oberzapfen bei einigen Walzenbrüchen zeigt Zahlen
tafel 1.

Zunächst zeigt sich in allen Fällen eine auffallende Zu
nahme des Graphitgehaltes, der im Mittel um 0,69% im 
Oberzapfen höher ist als in der Härtetragschicht des Ballens

Der Gesamtkohlenstoffgehalt verrät hingegen gewisse 
Schwankungen, die zum Teil durch die Art der Probenahme 
bedingt sein können.

Da jedoch die Erstarrung einer Walze von 850 oder 
630 mm Dmr. eine beträchtliche Zeit in Anspruch 
nimmt, ist dem Graphit genügend Zeit geboten, auszu- 
seigern und nach oben zu steigen. Das Seigerungsbestreben 
beobachtet man auch vielfach beim Phosphor, der infolge 
seiner Leichtigkeit beim rotierenden, steigenden Guß nach 
innen und oben wandert, wenn dies auch in Zahlentafel 1 
nicht zum Ausdruck kommt. Die Unterschiede bei den 
übrigen Elementen Mangan, Silizium, Schwefel sind be
langlos.

Trotz der Unterschiede der Graphitgehalte zwischen der 
Härtetragschicht und der Oberzapfenbruchstelle ist ein ent
sprechender Unterschied der Zerreiß- und Biegefestigkeiten 
nicht festzustellen. Lediglich die Brinellhärte ist bei ein 
und derselben Walze beim höheren Graphitgehalt geringer 
als bei niedrigem.

In Zahlentafel 2 ist nun eine Gegenüberstellung der 
Festigkeiten von der Härtetragschicht von Blechwarmwalzen 
und deren Unterzapfen vorgenommen worden. Die Proben 
wurden auch diesmal wieder so genommen, daß der Unter
schied des ferrostatischen Druckes bei der Erstarrung gering 
gewesen war. Auch handelte es sich um gebrauchte Blech
warmwalzen von guter Leistung, die, ohne gebrochen zu 
sein, außer Dienst gestellt worden waren.

Klar und deutlich zeigt sich hier eine Ueberlegenlieit des 
Unterzapfens gegenüber dem Ballen, wie sich schon aus der 
Gegenüberstellung der Zug- und Biegefestigkeiten in den 
Mittelwerten ergibt. Demgegenüber weist der Walzenballen 
im Durchschnitt eine etwas größere Härte auf als der Lhiter- 
zapfen. Da nun infolge des Unterschiedes des ferrostatischen 
Druckes bei der Erstarrung zwischen dem unteren und 
oberen Ende des Ballens sich ein Unterschied der Zug
festigkeit von durchschnittlich 1 bis 2 kg/mm2 bemerkbar 
macht und die Festigkeit des oberen Ballenrandes der des
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Oberzapfens nahezu gleicht, ist tatsächlich der Oberzapfen 
der schwächste Teil einer Hartgußwalze. Mithin tvird durch 
die vorbeschriebene Art der Festigkeitsprüfung gerade die 
Mindestfestigkeit einer Walze erfaßt.

Ferner ergibt sich aus Zahlentafel 2 die Einwirkung von 
geringen Zusätzen an Chrom und Molybdän (bis 0,2%) auf 
die Zerreiß- und Biegefestigkeit von Hartgußwalzen. Im 
Mittel wurde die Zugfestigkeit von =  20,03 auf 
22,01 kg/mm2, die Biegefestigkeit von o'B =  36,35 auf 
37,82 kg/mm2 gesteigert. Die Steigerung ist bei der Zug
festigkeit anteilmäßig größer als bei der Biegefestigkeit.

Bei den Lehmgußkaliberwalzen ergaben entsprechende 
Untersuchungen nur geringfügige Unterschiede der Festig
keit zwischen den Walzenbunden der Ballen und den Unter
zapfen, doch waren die Oberzapfen erheblich schwächer als 
die Walzenbunde. Auffallend stark jedoch waren die Ab
nahmen der Festigkeit vom Ballenrand nach dem Kern zu. 
So wurden in einem Falle folgende Zugfestigkeitswerte in 
kg/mm2 gemessen: im Walzenbund 21,7, im Walzenkaliber 
16,8, im Walzenkern 15,9 und im Unterzapfen 22,1. Im 
Mittel ergaben die Lehmgußkaliberwalzen Zugfestigkeiten 
von 18 bis 26 kg/mm2.

Bei den Gattungen der Mildhart- oder Stahlersatzwalzen 
und der Halbhartwalzen liegen die Verhältnisse über die 
unterschiedlichen Festigkeiten an den verschiedenen Walzen
stellen fast genau so wie bei den Hartgußwalzen. Nur er
reichen z. B. die Mildhartwalzen durchschnittlich erheblich 
höhere Festigkeitswerte als die Hartguß- und auch die Lehm
gußkaliberwalzen. Zugfestigkeiten von 28 bis 30 kg/mm2 
werden häufiger erreicht, bisweilen auch über 30 kg/mm2, 
während die Durchschnittsfestigkeit etwa bei 25 kg/mm2 
liegt.

W arm zerreißversuche an gußeisernen W alzen.
Die Mehrzahl der gußeisernen Walzen verarbeitet heißes 

Walzgut von 950 bis 1100°. Durch die innige Berührung 
zwischen Walzen und Walzgut, durch die Gleitreibungs- und 
Formänderungsarbeit des Walzenvorganges, gehen daher 
selbst bei ausreichend gekühlten Walzen erhebliche Wärme
mengen auf die Walzen über. In noch weit erheblicherem 
Maße ist dies bei den ungekühlten Walzen der Fall, die bis
weilen im Dunkeln in schwacher Rotglut aufleuchten. Es 
ist daher von Wichtigkeit, die Festigkeiten gußeiserner Wal

zen auch bei erhöh
ter Temperatur fest
zustellen und zu prü
fen, wieweit die bei 

Raumtemperatur 
gewonnenen Werte 
bei erhöhter Tempe
ratur Geltung ha
ben. Da für den Ver
fasser leider nicht 
die Möglichkeit zur 
Durchführung sol
cher Versuche be
stand, wurden ihm 
dankenswerterweise

Z a h le n ta fe l  3. Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  W a l z e n p r o b e n  f ü r  
d i e  e i n z e l n e n  V e r s u c h s r e i h e n .
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A b b ild u n g  1. E rg e b n is  v o n  W a r m 
z e rre iß v e rsu c h e n  a n  L e h m g u ß k a lib e r-  

w a lzen .

Ges.-C

%
G raph it

%
Si

%
Mn

%
P

%
S

%

V e rsu c h  I 2 ,4 0 1 ,5 5 0 ,6 3 0 ,9 5 0 ,2 5 0 ,0 8 5
V e rsu c h  I I 3 ,3 6 1 ,9 4 0 ,8 4 0 ,3 1 0 ,3 5 0 ,1 6 4

V e rsu c h  I I I  
O b e rz ap fen 3 ,3 6 2 ,5 9 1 ,5 4 1 ,3 8 0 ,2 5 0 ,0 4 6

V e rsu c h  IV  
W a lz e n b u n d 2 ,0 8 0 ,9 9 0 ,9 4 0 ,6 7 0 ,4 0 0 ,0 8 1

V e rsu c h  V  
W a lz e n k a lib e r 2 ,0 6 1 ,6 7 0 ,8 3 0 ,7 0 0 ,4 1 0 ,0 9 5

V e rsu c h  V I 
W a lz e n k e rn 2 ,0 5 1 ,4 7 0 ,8 5 0 ,6 9 0 ,3 7 0 ,0 9 0

V e rsu c h  V I I  
U n te rz a p f e n 2 ,3 0 1 ,4 8 0 ,8 5 0 ,6 9 0 ,4 0 0 ,0 9 4

jedoch beginnt die bei niederen Temperaturen geringe 
Dehnung von 0,83 auf 6,4% anzusteigen. Das Walzenguß
eisen geht also in einen teigigen Zustand über. Ein gleiches 
Verhalten wie die Dehnung zeigt die spezifische Schlagarbeit.

Dem Versuch II (Abb. 2) liegt der gebrochene Zapfen 
einer Blechwarmwalze zugrunde, dem auch die Proben ent
stammen. Bei diesem Versuch macht sich bereits zwischen 
400 und 500° das erste, jedoch zunächst noch langsame Ab
sinken der Festigkeit bemerkbar, während umgekehrt die 
Dehnung wieder zunimmt. Zwischen 600 und 700° nimmt 
das Absinken der Festigkeiten stärkere Maße an. Von der 
Kaliberwalze des vorhergehenden Versuchs I unterscheidet 
sich die vorliegende Walze in der chemischen Zusammen
setzung durch einen höheren Kohlenstoffgehalt und ge
ringeren Mangangehalt.

Die Versuche III bis VII betreffen dieselbe Walze, eine 
Kaliberwalze mit sehr niedrigem Gesamtkohlenstoff im 
Ballen und Unterzapfen, jedoch starker Kohlenstoffanreiche
rung und sonstigen Analysenabweichungen im Oberzapfen 
(Gesamtkohlenstoffgehalt im Ballen 2,06% gegenüber 2,30% 
im Unterzapfen und 3,36% im Oberzapfen). Im Walzen
ballen wurden die Proben entnommen einem vorstehenden 
Bund, einem tief eingeschnittenen Kaliber und dem Ballen
kern. Die völlig abweichende Zusammensetzung des Ober
zapfens läßt vermuten, daß das sogenannte Nachtreibeisen 
bis in den Oberzapfen gelangt ist. Dem Ballenkern im Gra
phitgehalt gleich ist der Unterzapfen. Der abweichenden Zu-
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von einem befreundeten Werke die Ergebnisse einer Reihe 
von Warmzerreiß- und Warmschlagversuchen an gußeiser
nen Walzen überlassen.

Versuch I (Abh. 1 und Zahlentafel 3) behandelt eine Lehm
gußkaliberwalze. Abgesehen von geringen, bei Gußeisen 
kaum vermeidbaren Schwankungen bleibt die Zugfestig
keit bis 600° nahezu gleich. Zwischen 600 und 800° erfolgt 
eine starke Abnahme von 27 auf 7,6 kg/mm2. Umgekehrt

0 700 300 300 MO SOO 000 700
yersocAs/errrperaA/r/n

A b b ild u n g  2. 
E rg e b n is  v o n  W a r m z e r re iß 
v e rs u c h e n  a m  a b g eb ro ch e n e n  
Z a p fe n  e in e rB lec h w a rm w a lze .

O 700 300 300 MO SOO OOO 700 
yersucAs/e/nperafurm °C

A b b ild u n g  3.
E rg e b n is  v o n  WTa rm z e rre iß -
v e rs u c h e n  a m  O b e rz ap fen

e in e r  K a l ib e r  w alze .

sammensetzung des Oberzapfens entsprechend sind seine 
Festigkeitsziffern (Versuch III, Abb. 3) erheblich niedriger 
als die des Ballens und des Unterzapfens. Bemerkenswert 
jedoch ist, daß diese bei Temperaturen von 200 bis 400° ein 
Absinken zeigen, dann bei weiter zunehmender Tem
peratur wieder ansteigen und bei 600° einen Höchstwert 
erreichen.
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Die Versuche IV bis VII (Abb. 4 und 5) zeigen für die ver
schiedenen Stellen des Walzenballens und für den Unterzapfen 
eine durchaus gleichlaufende Zerreißfestigkeits-Temperatur- 
Kurve. Von 20 bis 400° sind für die verschiedenen Stellen 
die Zugfestigkeit und die Dehnung nahezu gleich. Bei 
weiterer Temperatursteigerung erfolgt eine Festigkeitszu
nahme, die bei etwa 500° ihren Höchstwert erreicht, dann 
aber bei weiter wachsender Temperatur zunächst langsam, 
später rascher abfällt.

Alle Warmzerreißversuche ergaben, daß der Walzen
werkstoff erhöhte Temperaturen in gewissem Grade ohne 
Beeinträchtigung seiner Festigkeit verträgt. Von bestimm
ten Temperaturen an jedoch nahmen die Festigkeiten 
rascher oder langsamer ab. Unterschiedlich war dieser Tem- 
peratur-Festigkeits-Wendepunkt für die verschiedenen Ver-

yersucAJF;T:ir FersucAM

Oes/ty/ze/*

■A
¿?e/7.7V77£

//

A . . .

1 7
F ersi/cA s/em peraA /rh “O 

A b b ild u n g  4. 
E r g e b n is  v o n  W a rm z e r r e iß 
v e r s u c h e n  a n  v e r s c h ie d e n e n  

S te l le n  d e r  W a lz e n b a lle n .

. 300 W O SOO OOO 700
F ersucAs/e/npera/i/rm  °C 

A b b i ld u n g  5 .
E r g e b n is  v o n  W a r m z e r r e iß 
v e r s u c h e n  a m  U n te r z a p f e n  

e in e r  K a lib e rw a lz e .

suchsreihen. Durch die Arbeiten von O. Bauer und 
K. S ip p 4) sowie E. P iw ow arsky und H. E sser6) u. a. 
ist das Wachstum von Gußeisen bei erhöhter Temperatur 
und die Aufspaltung des karbidischen Kohlenstoffs zur 
Genüge bekannt. Gehemmt werden diese Aufspaltung und 
das Wachstum durch die Anwesenheit von Mangan.

Stellt man nun die vorstehenden Warmzerreißversuche 
einmal nach ihrem Mangangehalt zusammen, so erfolgt das 
Absinken der Zerreißfestigkeit bei Mangangehalten von 
0,31% bei 400 bis 500°, 0,70% bei 500°, 0,95% bei 600° 
und 1,38% bei 600 bis 700°. Wenn in dieser Zusammen
stellung auch die Einwirkung anderer Elemente wie Silizium, 
und Kohlenstoff nicht berücksichtigt ist, so bestätigt sie 
doch die Ergebnisse der vorgenannten Forscher. Ferner 
rechtfertigt sie auch gerade die Arbeitsweise der Sieger
länder Walzengießereien.

Zu beachten ist fernerhin, daß bei Warmzerreißver
suchen vorbeschriebener Art die Proben nur verhältnis
mäßig kurze Zeit der erhöhten Temperatur ausgesetzt sind, 
eine Walze hingegen unter Umständen längere Zeit hindurch 
bei hoher Temperatur vielseitigen und schweren Bean
spruchungen standhalten muß.

F e stig k e it und Gefügeausbildung.
Vom üblichen Gußeisen her ist bekannt, daß der Graphit 

mengenmäßig und noch mehr durch die Art seiner Vertei
lung von erheblichem Einfluß auf Härte und Festigkeit ist. 
Ein gewisser Einfluß der Graphitmenge auf die Härte hatte 
sich in Zahlentafel 1 gezeigt, dagegen war ein Einfluß auf die 
Festigkeit nicht nachzuweisen. Da sich nun in einem 
anderen Falle ein Zusammenhang zwischen dem Feinheits
grad des Graphits und einer anderen mechanischen Eigen
schaft. des Walzengußeisens hatte herstellen lassen, wurde 
nunmehr derselbe Versuch für die Zerreiß- und Biegefestig

4) G ie ß . 15  (1 9 2 8 )  S . 1 0 1 8 /2 6  u . 1 0 4 7 /6 0
5) G ie ß . 15 (1 9 2 8 )  S . 1 2 6 5 /7 0 .

keiten unternommen. Die Zahl der Graphitkeime je mm2 
galt dabei als Maßstab für den Feinheitsgrad des Graphits. 
Im allgemeinen zeigen nun die Kokillenhartgußwalzen in 
der Härtetragschicht und noch mehr im Kern eine sehr grobe 
Graphitform. Auch zwischen dem Unter- und Oberzapfen 
kommt neben dem Unterschied der Graphitmenge ebenfalls 
ein Unterschied des Feinheitsgrades zum Ausdruck. Ander
seits zeigen jedoch auch gerade die Hartgußwalzen guter und 
hoher Leistungsfähigkeit eine grobe, kurzflockige Graphit
form, besonders auch die mit Chrom und Molybdän 
legierten Walzen.

Erheblich feingliedriger ist der Graphit bereits bei den 
Lehmgußkaliberwalzen. Die Graphitmenge ist hier, dem 
geringen Gesamtkohlenstoffgehalt entsprechend, ebenfalls 
gering, so daß eine langsame Abkühlungsgeschwindigkeit auf 
die Graphitausscheidung nicht besonders nachteilig sein 
kann. Den größten mittleren Feinheitsgrad erreicht der 
Graphit bei den Mildhart- und Halbhartwalzen. Entsprechen 
diese mittleren Feinheitsgrade auch in etwa den mittleren 
Festigkeiten der einzelnen Walzengattungen, so führte doch 
der Versuch, die Festigkeiten einzelner Walzen mit der er
wähnten Zahl der Graphitkeime je mm2 in Einklang zu 
bringen, zu einem Fehlergebnis.

Nur in einigen Sonderfällen, bei Walzen mit besonders 
geringen Festigkeiten, ließ sich eine langadrige netzförmige 
Graphitform als Ursache für die geringe Festigkeit fest
stellen (Abb. 6).

In anderen Fällen wurde ein rosettenartiger Gra
phit beobachtet (Abb. 7), der auch jedesmal von geringen 
Festigkeiten der betreffenden Probestäbe begleitet war. An
zunehmen ist, daß in solchen Fällen ein stark graphitisches 
Einsatzeisen verschmolzen wurde, und daß eine verhältnis
mäßig niedrige Schmelztemperatur nicht ausreichte, die 
groben Graphitkeime nachhaltig zu zerstören und aufzu
lösen. Abb. 8 zeigt den ausgeprägt grobflockig-kurzadrigen 
Graphit in der Härtetragschicht einer Blechwarmwalze mit 
guter Walzleistung. Abb. 9 ist kennzeichnend für die 
Graphitform in legierten Hartwalzen mit 0,4% Cr und 
0,28% Mo, und zwar im Unterzapfen. Neben dem grob- 
adrigen Graphit tritt bereits im ungeätzten Schliff freier 
Zementit in starkem Maße hervor.

Ein sehr feines, temperkohleartiges Aussehen verrät der 
Graphit in den beiden nächsten Schliffbildem (Abb. 10 
und 11). Diese entstammen der Randzone von Walzen, die 
sehr lange im Betrieb waren und außerordentlich hohe Walz
leistungen aufzuweisen hatten. Da bei ungebrauchten Wal
zen diese Graphitfeinheit selten beobachtet wird, ist die Ver
mutung nicht von der Hand zu weisen, daß die jahrelange 
Wärmebehandlung gewisse Umwandlungsvorgänge nach sich 
gezogen hat. Grau- und Walzengießer neigen vielfach dazu, 
die Güte ihrer Erzeugnisse nach der Feinkörnigkeit des 
Bruchaussehens zu beurteilen. Soweit sich nun bei einer 
Reihe von Schliffbildern die Komgrenzen der einzelnen 
Kristalle mit genügender Deutlichkeit feststellen ließen, 
wurde die m ittlere  K orn größe in n2 =  0,000001 mm2 
ausgemessen und zusammen mit den Festigkeiten in Zahlen
tafel 4  eingetragen.

Bei den Hartwalzen fallen die mit Chrom und Molybdän 
legierten von vornherein durch ihr besonders grobes Korn 
auf und aus dem Rahmen der übrigen Hartwalzen heraus. 
Betrachtet man jedoch in Zahlentafel 4  jede Gruppe getrennt 
für sich, die Hartwalzen unter Ausschaltung der legierten, 
so läßt sich trotz einer Reihe von Abweichungen und Streu
ungen unschwer eine Vergröberung des Gefügekorns mit ab
nehmender Festigkeit feststellen. Eine Abweichung zeigen 
vielfach die Bilder von Stücken mit besonders geringer
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Z a h l e n t a f e l  4 . B e z i e h u n g  z w i s c h e n  K o r n g r ö ß e  u n d  F e s t i g k e i t  b e i  W a l z e n .

H artw alzen Lehmguß kaliberwalzen M ildhart- und Halbhartwalzen

°B 
kg/mm2

m ittlere
Korngröße

M-2
Bemerkungen ° ' b

kg/m m 2

m ittlere
Korngröße

B2
Bem erkungen °B

kg/m m 2

m ittlere
Korngröße

M-2

ö' b

kg/m m 3

K orn
größe

A

°B
kg/m m 2

m ittlere
Korngröße

H2

° 'b
kg/mm2

K orn
größe

n 2

2 5 ,0 12  2 0 0
C r , M o  

f r e ie s  F e s C
4 5 ,0 3  0 7 5

V a , T i ,  C r , M o  
f r e i e s  F e 3C

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

5 1 ,9 0 1 0 4 0

2 3 ,8 3 0 7 5
V a ,  T i ,  C r , M o  

f r e i e s  F e 3C
4 1 ,2 12 2 0 0

C r , M o  
f r e i e s  F e 3C

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

2 2 ,4 5 13 2 3 0
C r, M o  

f r e i e s  F e 3C
4 0 ,8 — 2 2 ,4 0 2  5 0 0 4 2 ,0 3 2 4 0 2 5 ,2 2 2 8 0 4 8 ,7 5 2 2 8 0

2 1 ,5 3 3 1 0 — 3 8 ,0 IS 3 1 0 — 2 0 ,0 5 2  2 5 0 4 2 ,0 5  4 5 0 2 4 ,2 5
4 5 4 0
5 1 2 0

4 7 ,2
1 3 1 0
2 7 2 0

2 0 ,5 3 9 1 0 — 3 7 ,2 2  8 1 0 F e 3P 1 7 ,1 5 13 3 6 0 3 9 ,1 2 5 0 0 2 3 ,9 6 1 6 0 4 5 ,7 1 7 7 0

1 9 ,3 2  8 1 0 F e 3P 3 4 ,2 3 9 1 0 — 1 7 ,1 5 9 0 2 0 3 7 ,7 9  2 3 0 2 3 ,9 5 4 5 0 4 2 ,3 4 5 4 0

1 8 ,7 5  2 3 0 0 ,3 0  %  M n 3 3 ,4 13  2 3 0 C r, M o 1 6 ,5 5 3 2 4 0 3 3 ,4 13 3 6 0 2 3 ,1 1 7 7 0 4 2 ,3 5 1 2 0

1 8 ,7 5 6 0 0 0 ,3 0  %  M n 3 1 ,0 6 5  2 3 0 0 ,3 0  %  M n 1 6 ,5 5 1 8 1 0 3 3 ,4 9 0 2 0 1 0 ,1 0 1 1 5 5 4 0 ,7 2 2 3 0

1 7 ,8 4 17 6 5 0 C r 3 0 ,3 5  6 0 0 0 ,3 0  % M n — — — — 8 ,6 6 1 3 0 5 3 9 ,1 5 4 5 0

1 7 ,3 2 2  1 5 0
G r a p h i t -

e u t e k t i k u m
3 0 ,3 2 2  1 5 0

G r a p h i t -
e u t e k t i k u m — 3 9 ,1 6 1 6 0

1 2 ,4 5 2 8 3 5 — 2 4 ,9 5 2 8 3 5 3 5 ,7 1 3 1 0

— — — 1 9 ,8 5 1 7 6  0 0 0 C r 2 0 ,7 1 1 5 5

Festigkeit. In solchen Fällen haben vermutlich andere Ur
sachen die Minderfestigkeit herbeigeführt (Netzgraphit, 
Rosettengraphit, Phosphideutektikum).

Am klarsten schält sich der Zusammenhang zwischen 
Korngröße und Festigkeit bei den Mildhart- und Halbhart
walzen heraus. Hier wurde die höchste Zugfestigkeit von
31,2 kg/mm2 zusammen mit der geringsten mittleren Korn
größe von 1300 bis 1400 p2 gemessen. Sinkt die Zugfestigkeit 
auf 23 kg/mm2, so steigt die mittlere Korngröße auf etwa 
6000 p2. Lediglich für sich betrachtet folgen auch die mit 
Chrom und Molybdän legierten Stücke der Gesetzmäßigkeit, 
daß mit zunehmender Komvergröberung die Festigkeit sinkt.

Nur ist ein legiertes Hartgußwalzenstück um ein Mehrfaches 
grobkörniger als ein unlegiertes Stück gleicher Festigkeit. 
Auch ist zu berücksichtigen, daß die Schliffbilder jedesmal 
nur einen ganz kleinen Ausschnitt aus dem Gefügeganzen 
zeigen. Die gemessenen Korngrößen sind daher nur als 
Näherungswerte zu betrachten. So ergaben z. B. auch zwei 
verschiedene Aufnahmen desselben Stückes Unterschiede 
von 4500 zu 5100 p2.

Bereits erwähnt wurde, daß die Abb. 10 und 11 Walzen 
von besonderer Lebensdauer (5 bzw. 9 Jahre) und Walz- 
leistung entstammen. Bei nur mittelguten Festigkeiten 
(oB =  23 bis 25 kg/mm2) zeigten sie neben einzelnen gröberen

X 200 X 50 X 50

A bbildung 6.
M ildhartw alze. L angad riger, ne tzfö rm iger 

G rap h it. Sehr hoher V erschleiß, 
a ß  =  10,0 k g /m m 2.

X 50

A bbildung  9.
U n terzap fen  einer m it Chrom  u nd  M olybdän 

leg ierten  B lechw arm w alze. G to b erG rap h it. 
<7ß =  18,45 k g /m m 2.

A bbildung  10.
BallenkaD te einer h a lb h a rten  G robblechw alze. 

Sehr fe iner P erlit. 
d g  =  23,9 k g /m m 2.

A bbildung  11.
B allenkan te  einer L ehm gußkaliberw alze. 

Sehr fe iner P e r li t. H ohe L e istung . 
<Tß =  22,4 k g /m m 2.

A bbildung 7.
K ern  einer B lechw arm w alze. R ose tten 

g rap h it.
<Jß =  8,23 k g /m m 2.

. .  - 10]

A bbildung 8.
H ä rte trag sch ic h t einerB lech  w arm  walze. G rob- 
flockiger, ku rzad rig e r G raph it. G ute.L eistung. 

(Tß =  20,2 k g /m m 2.

X 500]

A b b i ld u n g  6  b is  11 . G e f ü g e a u s b i ld u n g  in  v e r s c h i e d e n e n  W a lz e n a r t e n  u n d  d e r  Z u s a m m e n h a n g  m i t  d e r  F e s t i g k e i t .
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Z a h le n t a f e l  5 . B i e g e f e s t i g k e i t e n  v o n  g e s o n d e r t  g e g o s s e n e n  
u n d  d e n  W a l z e n  e n t n o m m e n e n  B i e g e s t ä b e n .

° B  1 3 B 2 3 B 3
F 1(Biegestab (Proben von Walzen (Proben von Walzen F 2 

/ '
Walzen Nr. 50 mm Dmr., 30 mm Dmr., 30 mm [1]. A ß  1 : ° B 2 a  B 1 • a  B 3

380 mm  Länge) 400 mm Länge) 400 mm  Länge)

kg/mm2 kg/ mm2 kg/m m2

5 0 9 4 ;  5 0 9 5 5 0 ,2 0 _ 2 9 ,0 2 — 1 ,7 3

5 0 2 9 ;  5 0 3 0 4 1 ,6 6 2 9 ,2 5 2 5 ,7 7 1 ,4 2 5 1 ,5 5

P  4 4 9 6 7 ,6 9 4 5 ,9 3 2 3 ,1 0 ( ? ) 1 ,5 3 —

P  4 4 8 7 0 ,1 8 5 0 ,1 1 4 5 ,7 7 1 ,4 0 1 ,5 4

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

6 0 3 8 5 7 ,5 — 3 1 ,1 — 1 ,8 5

6 0 1 6 5 4 ,6 — 4 2 ,1 5 — 1 ,3 0

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

6 2 7 7 4 9 ,8 __ 2 0 ,0 — 2 ,4 9

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

6 3 9 8 5 5 ,8 4 5 ,6 3 9 ,9 5 1 ,2 2 5 1 ,5 2

6 4 3 1 4 0 ,6 4 8 ,5 3 9 ,5 5 0 ,8 3 6 1 ,0 3

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

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

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

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

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

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

6 8 5 7 4 7 ,7 5 4 1 ,7 3 3 ,0 1 ,1 5 1 ,4 4 5

M i t t e lw e r t e 1 ,1 3 1 ,4 7

Graphitadern einen besonders feinen temperkohleartigen 
Graphit. Sodann ist für ihre Randzone ein besonders fein- 
gliedriger, langlamellarer Perlit kennzeichnend, während 
nach dem Kern zu Gefüge und Graphit viel gröber werden 
und der Perlitanteil mehr und mehr zurücktritt.

Gelang es nun durch die bisherigen Untersuchungen eine 
gewisse Klarheit über die Festigkeitseigenschaften guß
eiserner Walzen zu verschaffen, so sollen nachstehend die 
Festigkeiten gesondert gegossener Probestäbe denen der aus 
gleicher Pfanne gegossenen Walzen gegenübergestellt werden. 
Da jedoch, wie bereits eingangs erwähnt, ein Normalstab 
von 30 mm Dmr. und 700 mm Länge in den meisten Fällen 
weiß erstarrt wäre, mußte von den Maßen des Normalstabes 
abgewichen werden. Diese wurden daher mit 50 mm Dmr. 
und 400 mm Länge in stets gleiche, getrocknete Sandformen 
gegossen. Die Festigkeit der Walzen wurde in der beschrie
benen Weise am Uebergang vom Ballen zum Oberzapfen ge
messen. In vielen Fällen wurden gleichzeitig Biegeproben 
mit quadratischem und rundem Querschnitt verwendet. Die 
gesondert gegossenen Biegeproben ergaben nun im Mittel, 
der rascheren Abkühlung und dem feineren Korn ent
sprechend, höhere Biegefestigkeitswerte als die Walzen. Die 
Einzelwerte streuen von 28 bis 70 kg/mm2, während an den 
Walzen Biegefestigkeiten über 50 kg/mm2 kaum festgestellt 
wurden.

In der Einwirkung der einzelnen Legierungsbestandteile 
auf die Biegefestigkeit wurden für Mangan und Phosphor die 
Ergebnisse von F. W üst und K. v. K e rp e ly 6) bestätigt. 
Abweichungen wurden zum Teil beim Kohlenstoffgehalt und 
besonders bei der Summe (C +  Si) festgestellt. Jedoch geht 
es über den Rahmen der vorliegenden Arbeit hinaus, diese 
Fragen eingehend zu behandeln.

Zahlentafel 5 enthält nun die Gegenüberstellung der 
Biegefestigkeiten der gesondert gegossenen Stäbe und der 
Walzen. Die Messung der Durchbiegung unterblieb, da diese 
bei den Stäben von 50 mm Dmr. und nur 380 mm Auflamr- 
länge zu gering war. In den Spalten fx und f2 wurde nun je
weils das Verhältnis der Biegefestigkeit des gesondert ge
gossenen Stabes und der Rund- oder Vierkantprobe der 
Walze gebildet. Dieses Verhältnis beträgt beim Rundstab 
im Mittel 1,13 : 1,00, beim Vierkantstab 1,47 : 1,00. Aus

der erheblichen Streuung der einzelnen 
Verhältniszahlen, im ersteren Fall von 
0,768 bis 1,53 und im zweiten von 1,00 
bis 2,49, erhellt sich nun ohne weiteres, 
daß von einer Uebereinstimmung zwischen 
beiden Probenarten keine Rede sein kann. 
Es ist also ein gesondert gegossener Probe
stab in seiner Festigkeit niemals ein zu
verlässiger Maßstab für eine Walze gleicher 
Zusammensetzung.

H ärte und F e stig k e it  bei guß
eisernen W alzen.

Bereits des öfteren war das Verhältnis 
der Brinellhärte zur Zerreiß- und Biege
festigkeit des Gußeisens Gegenstand ein
gehender Untersuchungen. Es entstanden 
die bekannten Formeln von P o rtev in 7): 

aB =  (0,2 LI — 13) kg/mm2
und E. S cliiiz8):

H —  40 , . 
aB =  — - —  kg/mm2

sowie von M. R u d e lo ff“):
aB =  (H — 100) 0,27 kg/mm2.

Mit der letztgenannten Formel stimmt die von W. M elle10): 
H — 100

o b - — j

nahezu überein. Untereinander weisen sonst die verschie
denen Formeln starke Abweichungen auf.

Z a h l e n t a f e l  6 . B a l l e n o b e r f l ä c h e n h ä r t e  u n d  F e s t i g k e i t  
d e r  H ä r t e t r a g s c h i c h t  v o n  K o k i l l e n h a r t w a l z e n .

3 b h b 3 B 
( cf -Probe)

H b

(□ -P robe)

h b

kg/m m 2 B.-E. kg/m m 2 b .-e . kg /m m 2 B.-E.

2 3 ,0 2 4 1 9 4 5 ,0 0 3 9 9 3 7 ,2 0 379
2 0 ,4 2 4 2 4 4 0 ,4 0 3 8 0 3 4 ,8 0 375 '
2 0 ,3 5 4 1 8 3 8 ,8 0 4 2 7 3 3 ,4 0 438

l e g i e r t  m i t l e g i e r t  m i t
C r-M o C r-M o

2 0 ,2 0 4 3 0 3 6 ,1 0 4 3 0 3 3 ,0 7 408 
l e g ie r t  m it 

C r-M o
1 9 ,4 3 4 2 7 3 5 ,8 5 4 7 5 3 0 ,7 5 4 23  1

l e g i e r t  m i t
C r-M o

1 9 ,4 0 4 2 3 3 3 ,9 0 4 2 3 2 6 ,9 0 4 3 3
1 9 ,3 0 3 7 7 3 2 ,4 0 4 3 0 2 3 ,3 0 43 7
1 8 ,4 0 4 3 3 3 0 ,1 5 4 3 3 2 2 ,7 0 4 6 3
1 7 ,8 0 4 3 0 2 2 ,7 0 4 6 3 1 9 ,3 5 4 5 3

l e g i e r t  m i t l e g i e r t  m i t
C r-M o C r-M o

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

•. •

Von besonderer Bedeutung ist nun das Verhältnis der 
Brinellhärte zu den mechanischen Eigenschaften bei guß
eisernen Walzen, da, wie bereits erwähnt, gerade diese einer 
Vielheit von Beanspruchungen standzuhalten haben, unter 
denen die auf Härte und Biegefestigkeit obenan stehen. 
Gerade für alle Kokillenhartwalzen sind eine harte Ballen-

7) R e v .  M e t.  M e m . 18  (1 9 2 1 ) S . 7 6 1 .
8) S t .  u .  E .  4 3  (1 9 2 3 )  S . 7 2 0 .
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Z a h l e n t a f e l  7 . B i e g e f e s t i g k e i t u n d  H ä r t e  d e r  
W  a l z e n .

Unlegierte H artw alzen M it Chrom-M olybdän 
legierte H artw alzen M ildhartwalzen K aliber- und 

M ildhartwalzen

B.-E.

<J'b
$  -Probe 
kg/m m2

H ß
B.-E.

ct'b
[|] -Probe 
kg/m m 2

h b

B.-E.
<*B

B.-E.
h b

B.-E.

° ' b
[!] -Probe 
kg/m m 2

h b

B.-E.

ct'b
<J> -Probe 
kg/m m 2

1 28 2 0 ,0 5 1 2 8 1 4 ,0 0 1 57 1 8 ,6 5 18 8 1 7 ,6 3 188 2 0 ,9 0

150 1 9 ,0 5 1 5 0 1 8 ,1 5 1 8 3 1 9 ,8 5 19 4 3 6 ,9 0 2 0 7 4 1 ,2 0

174 1 8 ,6 5 159 2 6 ,9 0 193 3 3 ,4 0 2 0 3 — 2 0 4 3 2 ,5 2 2 0 9 4 9 ,7 5

180 2 7 ,9 0 1 7 4 — 1 7 5 2 1 ,6 0 2 0 1 — 2 0 5 3 7 ,5 0 2 0 5 — 2 0 6 3 5 ,1 0 2 1 7 3 9 ,5 0

186 3 3 ,5 0 1 8 0 — 1 8 2 2 2 ,2 1 2 0 7 3 5 ,9 5 2 0 7 — 2 0 8 3 1 ,4 4 2 2 0 4 2 ,3 0

189 3 3 ,2 0 1 8 5 — 1 86 2 7 ,7 7 2 1 0 — 2 1 2 3 6 ,0 0 2 0 9 — 2 1 0 3 7 ,0 6 2 2 6 3 7 ,7 0

196 3 2 ,9 9 1 8 9 — 191 2 6 ,6 4 2 1 5 3 0 ,5 0 2 1 1 — 2 1 2 4 1 ,6 0 2 3 1 5 0 ,1 1

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

2 1 2 4 1 ,2 0 1 9 8 — 2 0 0 3 0 ,8 3 2 2 4 1 7 ,8 0 2 1 8 — 2 2 0 4 3 ,4 0

2 1 5 3 3 ,9 0 2 0 1 3 4 ,8 0 2 2 8 3 5 ,5 0 2 2 3 3 0 ,8 0
2 2 2 4 5 ,0 0 2 0 2 — 2 0 3 3 9 ,1 0 2 4 7 2 9 ,9 0 2 2 4 4 0 ,3 0

2 2 4 4 1 ,3 0 2 0 4 — 2 0 6 3 3 ,2 0 2 5 1 3 0 ,3 0 2 2 6 — 2 2 8 3 4 ,7 1
2 2 6 4 1 ,1 9 2 0 7 — 2 0 9 3 5 ,3 2 2 3 0 — 2 31 4 3 ,0 8

2 3 6 4 1 ,2 0 2 1 2 — 2 1 5 3 0 ,6 0 . 2 3 5 — 2 3 9 4 5 ,4 2
2 1 8 — 2 2 0 3 1 ,1 0 2 4 0 — 2 4 2 3 9 ,4 0 .
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2 2 6 3 2 ,6 5 .
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Oberfläche und hohe Bruchfestigkeit Haupterfordernisse. 
Träger der Bruchfestigkeit sind nun, wie die bisherigen 
Untersuchungen zeigten, vornehmlich die Zapfen und die 
Härtetragschicht des Ballens.

Es mag nun zunächst den Anschein haben, als ob die 
Härte der Ballenoberfläche und die Bruchfestigkeit der 
Härtetragschicht und der Zapfen in keinem näheren Ver
hältnis zueinander zu stehen brauchten, da die Härte der 
Ballenoberfläche durch die chemische Zusammensetzung 
und die Wirkung der Kokille bedingt wird, die Festigkeit 
der Zapfen und der Härtetragschicht hingegen von Menge 
und Ausbildungsform des Graphits und der 
metallischen Grundmasse abhängen.

Wider Erwarten zeigt jedoch Zahlentafel 6, 
wie die H ärte in ten sitä t der B allen ob er
fläch e  und die B ie g efestig k e it der 
dar unter liegenden H ärte trag sch ich t
v ö llig  w iderstrebende W erkstoffeigen - 
sch aften  sind. So zeigt sich z. B. bei einem 
Ansteigen der Ballenhärte von 419 auf 470
B.-E. ein Absinken der Zugfestigkeit von
23.02 auf 11,30 kg/mm2. Bei den Biege
festigkeiten liegen die Verhältnisse ganz 
ähnlich. Der Walzengießer muß somit stets 
zwischen diesen beiden widerstrebenden Werk
stoffeigenschaften zu einem Vergleich greifen.

Bei der Untersuchung der Festigkeit an 
Lehmgußwalzen sowie an den Zapfen 
von Hartgußwalzen ließen sich nun auch 
H ärte und F e stig k e it  ein und 
Probestabes bestimmen. Der erste Versuch der Zu
sammenstellung von Brinellhärten und Zugfestigkeiten bei 
Walzen schlechthin ergab kein befriedigendes Ergebnis. 
Erst als man dazu überging, die verschiedenen Walzen
gattungen getrennt zu behandeln, ergaben sich klarere Ver
hältnisse. BeidieseneinzelnenWalzengattungenwurdenkleine 
Härtegruppen und innerhalb dieser die Mittelwerte für die 
Zerreiß- und Biegefestigkeit gebildet. Abh. 12 und 
Zahlentafel 7 geben nun eine Reihe bemerkenswerter Auf
schlüsse. Zunächst steigt die Zerreißfestigkeit in Abb. 12 
für alle Walzengattungen mit der Härte. Nach der Errei
chung eines Härte-Zugfestigkeits-Bestwertes nimmt mit 
weiter wachsendem Härtegrad die Zugfestigkeit wieder ab. 
Bemerkenswert jedoch ist, daß diese Härte-Festigkeits-

B i e g e p r o b e n  b e i  g u ß e i s e r n e n  Bestwerte für die einzelnen
Walzengattungen bei verschie
denen Härtegraden liegen: für 
die Hartwalzen bei etwa 
225 bis 230 B.-E., für die Ka
liber- und Mildhartwalzen bei 
etwa 215 bis 225 B.-E. und 
für die legierten Hartwalzen 
jedoch bereits bei 195 bis 
200 B.-E. Wie die Verlagerung 
der einzelnen Kurvenhöchst
werte zustande kommt, vermag 
im Augenblick nicht entschie
den zu werden. Jedoch leuch
tet ohne weiteres ein, daß 
bei Hartwalzen ein fortwäh
rendes Steigen der Festigkeit 
mit dem Härtegrad nicht gut 
möglich ist. Diesem Um
stande trägt keine der er
wähnten Härte-Zugfestigkeits- 
Formeln für Gußeisen Rech

nung. Die Feststellung nun, daß verschiedene Walzenarten 
verschiedene Kurvenzüge ausbilden, zeigt, daß die eingangs 
erwähnten Formeln für gußeiserne Walzen keine Gültigkeit 
haben. Aus der Lage der einzelnen Kurven in Abb. 12 ergibt 
sich eine Festigkeitsüberlegenheit der legierten Walzen 
gegenüber den gewöhnlichen Hartwalzen einerseits und der 
Mildhart- und Kaliberwalzen gegenüber den beiden Hart- 
walzenarten anderseits.

Die für die Zerreißfestigkeit festgestellten Verhältnisse 
wurden nun in Zahlentafel 7 ebenfalls für die Biegefestigkeit 
nachgeprüft. Auch hier entwickelt jede Walzengattung

-----------

 ffar/traden
 /C a/Zber-t/rc/M M /rarhra/zer
 m ifC /rrom  /eg ierte  M arttvcr/zen

700 700 770 700 700 0OO 070 000
_L_

0 3 0  0V0
ß r/n e//rä rfe  d e r  P ro b esfä fe  

A b b i ld u n g  12 . Z e r r e iß f e s t i g k e i t  u n d  H ä r t e  d e r  Z e r r e iß p r o b e n  
b e i g u ß e i s e r n e n  W a lz e n .

desselben für sich eine besondere Härte-Festigkeits-Kurve mit einem 
Bestwert bei bestimmtem Härtegrad. Die Lage der Härte- 
Biegefestigkeits-Bestwerte ist nahezu die gleiche wie in 
Abb. 12.

H ärte, D u rch biegun g und F e stig k e it.

Bei der Prüfung der Normalbiegestäbe (30 mm Dmr., 
700mm Länge) wird zumeist dieBruchdurchbiegung in mm mit 
angegeben und zur Gütebeurteilung herangezogen. Da jedoch 
bei den vorliegenden Untersuchungen von den Maßen des 
Normalstabes abgewichen wurde, die Probestäbe auch 
allseitig bearbeitet waren, ergaben sich auch völlig andere 
Werte für die Bruchdurchbiegung. Auch eine entsprechende 
Umrechnung hätte wohl kaum zum Ziele geführt. Da 
überdies noch geringe Längenunterschiede vorkamen,
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wurde der Einfachheit halber mit einem genügenden Grad 
an Genauigkeit die Durchbiegung in Hundertteilen der 
Auflagerlänge angegeben.

A. Thum und H. Ude11) stellten fest, daß beim Guß
eisen die Bruchdurchbiegung von der Festigkeit des Werk
stoffs und seiner Dehnungsziffer abhängig sei. Die Dehnungs
ziffer ist vornehmlich durch den Graphitgehalt und seine 
Ausbildungsform bedingt. Für die Gütebeurteilung des 
Gußeisens wird daher der Quotient aus Festigkeit und

O B
Durchbiegung —  vorgeschlagen, 

r
Da nach Thum und Ude die Dehnbarkeit ein Zeichen 

hohen Graphitgehaltes sein kann, der Graphit anderseits 
auf den Härtegrad von Einfluß ist, wurde der Versuch unter
nommen, die Bruchdurchbiegungen und die H ärte
grade der Probestäbe einander gegenüberzu
stellen. In Bereichen niederer Härtegrade (unter 190 B.-E.) 
entsprach das Ergebnis teilweise den Erwartungen, jedoch 
setzte sich die Uebereinstimmung nicht über das Bereich 
von 190 B.-E. fort. Auch eine Unterteilung nach den ver
schiedenen Walzengattungen brachte keine Klärung.

Eine nochmalige Durchsicht der Einzelwerte führte zu 
dem Versuch, eine Gruppierung nach der Höhe der Biege
festigkeit und der Härte vorzunehmen, dergestalt, daß 
innerhalb von Gruppen gleicher B iegefestigk eit 
eine Gliederung nach H ärte und D urchbiegung 
erfolgte. Eine Einteilung in drei Gruppen: </B <  30kg/mm2, 
c ' b  =  30 bis 40 kg/mm2, a ' B  > 4 0  kg/mm2, stellte sich 
als ausreichend heraus. Zahlentafel 8  enthält die Ergebnisse 
für die Proben mit quadratischem Querschnitt. Mit über
raschender Deutlichkeit kommt zum Ausdruck, daß bei 
gleichbleibender Biegefestigkeit die Durchbiegung mit 
zunehmender Härte abnimmt.

Gewissermaßen als Nachtrag zum vorhergehenden Ab
schnitt ist zu bemerken, daß die geringen Festigkeiten 
(ct'b <  30 kg/mm2) sich in den Härtegrenzen von 128 bis 
220 B.-E. bewegen. Die Gruppe a'B =  30 bis 40 kg/mm2 
beginnt erst bei 160 B.-E. und erstreckt sich bis etwa 
250 B.-E., während die höheren Festigkeiten erst bei 190 B.-E. 
beginnen und bis 277 B.-E. reichen. Die Durchbiegung 
schwankt bei den verschiedenen Gruppen in nahezu den 
gleichen Grenzen von 0,50 bis 1,25 %  der Auflagerlänge.

Thum und Ude ziehen aus der Biegefestigkeit und dem
rG B

Quotienten —  Rückschlüsse auf die metallische Grund- 
r

masse und die Graphitanordnung. Im vorliegenden Falle 
war eine nachträgliche, vergleichende Betrachtung des 
IHeingefüges nicht mehr möglich. Die metallische Grund
masse gußeiserner Walzen, abgesehen von Härteschicht und 
Härteübergang, ist vorwiegend perlitischer Natur. Der 
Gefügeanteil von Phosphideutektikum ist meist gering.

l l ) G ie ß .1 7 (1 9 3 0 )  S .1 0 5 /1 6 ;  v g l. S t .u .E .  5 0 (1 9 3 0 )S .1 1 3 5 /3 6 ,1 2 3 4 .

Z a h le n ta fe l  8. D u r c h b i e g u n g ,  H ä r t e  u n d  B i e g e f e s t i g 
k e i t  b e i  P r o b e n  m i t  q u a d r a t i s c h e m  Q u e r s c h n i t t .

H B
D urchbiegung in  %  der A uflagerlänge

B.-E. o 'B <  SO kg/m m 2 a ' B  = 30  bis 40 kg/m m 2
/

0 g  >  40 kg/mm2

128 1 ,0 2 7 — —

1 5 4 1 ,0 3 — —
1 7 4 0 ,8 8 7 — —
181 0 ,9 0 — —
1 85 0 ,7 3 3 1 ,0 9 7 —
1 88 0 ,6 3 8 — —

1 89 0 ,7 5 0 ,9 0 5 —

191 0 ,8 9 0 — 1 ,1 6 5

193 — 1 ,0 0 —
1 94 — 0 ,9 4 1 ,0 3
197 0 ,8 0 3 0 ,8 1

2 01 — 0 ,7 9 0 ,9 2 5
2 0 4 0 ,8 3 3 0 ,8 3 5
2 0 7 0 ,6 6 2 0 ,8 0 7 0 ,8 9
2 1 0 0 ,6 9 5 0 ,7 3 0 ,9 3 7
2 1 2 0 ,5 6 6 0 ,7 9 0 ,9 0
2 1 6 0 ,6 5 0 ,6 4 0 ,8 6 5
2 1 9 0 ,6 7 5 — 0 ,8 2 4
2 2 2 — 0 ,8 0 0 ,8 0 5
2 2 4 0 ,6 3 0 ,8 1 5 ----
2 2 6 — 0 ,8 8 5 ----
2 2 8 — 0 ,7 4 6 0 ,8 6
2 3 1 0 ,5 5 6 0 ,9 4 0 ,9 7
2 3 5 0 ,5 9 3 — 0 ,6 2 3
2 3 8 0 ,5 6 — —
2 4 2 0 ,4 5 8 0 ,7 1 —
24 7 0 ,5 7 2 0 ,5 7 2 —
251 0 ,5 0 — —
2 7 7 — — 0 ,5 0

Von mittelgrober Form ist zumeist der Graphit, besonders 
bei den Zapfen und in der Härtetragschicht von Hartwalzen.

Zusam m enfassung.
Der beim Gußeisen gebräuchliche Normalstab liefert 

für die Prüfung gußeiserner Walzen keinen eindeutigen 
Anhaltswert; für diese ist die Prüfung am Werkstück selbst 
erforderlich. Die Festigkeit gußeiserner Walzen ist nicht 
an allen Stellen gleich groß. Warmzerreißversuche gaben 
Aufschluß über das Verhalten des Werkstoffs bei erhöhter 
Temperatur. Ein Zusammenhang zwischen Graphitmenge, 
Graphitform und Festigkeit ließ sich nicht eindeutig nach- 
weisen. Bei Hartwalzen waren die Ballenhärte und die 
Festigkeit der Härtetragschicht gegenläufige Werkstoff
eigenschaften. Bezüglich des Zusammenhanges zwischen 
Härte und Festigkeit desselben Probestabes ergab sich für 
jede Walzengattung ein besonderer Härte-Festigkeits-Best- 
wert. Die Durchbiegung nahm innerhalb Gruppen gleicher 
Biegefestigkeit mit zunehmender Härte ab. Schliffbilder 
zeigten ein Ansteigen der Festigkeit mit zunehmender 
Kornverfeinerung. Eine Gegenüberstellung der Festigkeiten 
gußeiserner Walzen mit gesondert aus gleicher Pfanne 
gegossenen Probestäben ergab, daß beide zueinander 
keinerlei Beziehungen aufwiesen.

Erfahrungen mit Stahlwerks-Blockkokillen.
Von $ipl.»3ng. Friedrich  W ilhelm  M orawa in Julienhütte, Bobrek-Karf. 

[S c h lu ß  von S e ite  1228.1

Die Stahlgußkokille.

Versuche, an Stelle der üblichen Kokillen aus Hämatit 
solche aus Stahlguß zu verwenden, gehen schon viele Jahre 
zurück. So berichtete z.B. F. Amende21) im Jahre 1913 
über die Erfahrungen, die in Völklingen seit 1910 mit der 
Herstellung und Verwendung von Stahlkokillen gemacht

2‘) St. u. E. 33 (1913) S. 1637/43; Ber. Stahlw-Aussch
V. d. Eisenh. Nr. 18 (1913). Aussch.

worden sind. Am Schluß der Erörterung dieses Berichte! 
vor dem Stahlwerksausschuß kam A. T hiele zusammen 
fassend zu folgender Feststellung:

„ N a c h  d e m , w a s  w i r  h e u t e  v e r n o m m e n  h a b e n ,  s c h e i n t  m i 
n o c h  e in  t i e f g r ü n d ig e s  M i ß t r a u e n  g e g e n  d ie  S ta h l g u ß k o k i l l e  z 

es e le n .  I c h  h a l t e  d ie s e s  M iß t r a u e n  n i c h t  f ü r  b e r e c h t i g t ,  z u m s  
d a  d ie  a ls  v o l lk o m m e n  r i c h t i g  a n z u n e h m e n d e n  Z a h le n  d e s  H e m  
B e r i c h t e r s t a t t e r s  d e n  B e w e is  e r b r a c h t  h a b e n ,  d a ß  b e i  B e o b a c h  

u n g  d e s  z w e c k m ä ß ig e n  G ie ß v e r f a h r e n s  u n d  a l l e r  s o n s t ig e n  i: 
a g e  k o m m e n d e n  p h y s ik a l i s c h e n  E r f o r d e r n i s s e  S ta h l g u ß k o k i l l e
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ü b e r  a l le s  E r w a r t e n  g u te  E r g e b n is s e  h a b e n  k ö n n e n .  I c h  b in  d a h e r  
ü b e rz e u g t ,  d a ß  m a n  d ie  h i e r  u n d  d o r t  g e m a c h te n  b is h e r ig e n  
F e h le r  f in d e n  w ir d ,  u n d  d a ß  d ie  V e r w e n d u n g  v o n  S ta h lk o k i l l e n  
in  d e n  n ä c h s t e n  J a h r e n  im m e r  m e h r  z u n e h m e n  w i r d .“

Die Entwicklung ist langsamer gegangen, als hier voraus
gesagt worden ist. Wenn dazwischen auch die Kriegsjahre 
lagen, so ist doch nach deren Ende immerhin noch ein 
Jahrzehnt dahingegangen, ohne daß die Frage „Grauguß
oder Stahlgußkokille“ grundsätzlich entschieden worden 
wäre.

Bei einer Gegenüberstellung beider Kokillenarten ist 
zunächst zu beachten, daß, wenn heute einzelne Werke 
besonders gute Haltbarkeitswerte der Stahlgußkokille im 
Gegensatz zur Graugußkokille aufweisen, hier noch die 
Frage offen bleibt, ob bei dieser schon alle Mittel zur Er
reichung ihrer höchsten Haltbarkeit versucht worden sind.

Im Jahre 1922, also etwa zehn Jahre später als Amende, 
berichtet F. S ch ivetz22) über seine Erfahrungen mit 
Stahlgußkokillen; auch er hält das bisherige Mißtrauen 
nicht für ganz begründet, stellt aber auch die Nachteile, 
die verschiedene andere gefunden haben, fest, wie Verziehen, 
Reißen, Anschweißen usw., und gibt zu, daß die Stahlguß
kokille eine vorsichtigere Behandlung verlangt als die 
Graugußkokille. Der Vorteil, den er in einem Falle errechnet, 
ist vielleicht auch nur bedingt zu bewerten, da die zum 
Vergleich herangezogene Gußeisenkokille nur 80 Güsse 
ausgehalten hat.

Auch auf der Julienhütte sind Erfahrungen mit der 
Stahlgußkokille gesammelt worden. Dort wurde in den 
Jahren 1925 und 1926 versuchsweise mit diesen gearbeitet 
und eine durchschnittliche Haltbarkeit von 469 Güssen 
erhalten. Einzelne Kokillen waren sogar darunter, die erst 
nach 700 Güssen Ausschuß wurden. Das würde die guten 
Erfahrungen anderer Werke bestätigen. Um es vorweg 
zu nehmen, sind die Kokillenkosten bei der Stahlgußkokille 
bei dieser Haltbarkeit gegenüber der gußeisernen Kokille 
niedriger gewesen. Trotzdem sind wir von dieser abgekom
men, weil sich Nachteile herausgestellt haben, die auch 
von anderen Werken bestätigt wurden: Die Stahlgußkokille 
ist wärmeempfindlicher, verzieht sich eher und muß daher 
vorsichtiger behandelt werden. Sie kann nicht so rasch 
abgekühlt werden wie die Graugußkokille und erfordert 
bei angestrengtem Betrieb unter Umständen doppelte Sätze, 
was wieder große Plätze verlangt und die Abschreibung 
verlängert.

Weiterhin wurde hier beobachtet, daß die Stahlguß
kokille während ihrer Lebensdauer auch im Verhältnis 
länger gestrippt werden muß als die Graugußkokille, und 
dadurch bei der besonders langen Lebensdauer einen weit 
größeren Anteil von Blöcken mit schlechter Oberfläche 
liefert als die Graugußkokille.

Aber gerade in dieser Hinsicht werden zur Erreichung 
einer glatten Innenfläche der Kokille in letzter Zeit beson
dere Versuche gemacht. Ein Verfahren23) besteht bei
spielsweise in der Anwendung einer beim Guß der 
Kokillen zu verwendenden bestimmten Formmasse, die 
aus einem Gemisch von Aluminiumnitrid und Aluminium
oxyd besteht und infolgedessen einen außerordentlich 
hohen Schmelzpunkt hat, weshalb die Formmasse beim 
Gießen nicht sintert und vollkommen glatte Innen
flächen bei Herstellung der Kokille gibt. Mit diesem Ver
fahren sind an Stahlgußstücken und Kokillen bereits sehr 
gute Erfahrungen gemacht worden. Dabei bleibt aber die 
Frage offen, ob nicht die zu Anfang glatten Innenflächen 
der Stahlgußkokille —  das war auch bei unseren Kokillen

22) S t .  u .  E .  4 2  (1 9 2 2 )  S . 1 8 9 7 /1 9 0 0 .
23) V g l. S t .  u .  E .  4 8  (1 9 2 8 )  S . 1 5 4 7 /4 9 .

der Fall —  doch im Laufe der Zeit dieselben stärkeren 
Innenrisse bekommen werden, wie andernorts beobachtet, 
was eben auf die Eigenschaften des Stahlgusses zurückzu
führen und daher nicht zu vermeiden sein wird. Auf der 
Julienhütte wurde seinerzeit beobachtet, daß die ältere Stahl
gußkokille auf der ganzen Innenfläche von oben bis unten 
mit einem Netzwerk von Rissen durchsetzt war, wodurch 
eine große Reibung zwischen Block und Kokille hervor
gerufen wurde; damit war bei der Stahlgußkokille frühes 
Strippen erforderlich, während die Graugußkokille länger 
glatt bleibt und erst im letzten Drittel oder Viertel der 
Reise das Strippen verlangt.

Ein anderer Grund für das Unbrauchbarwerden der 
Stahlkokillen liegt darin, daß sie sich infolge der Empfind
lichkeit des Stahlgusses beim Rotwerden werfen oder 
aufschrumpfen; das ist dann der Fall, wenn die Kokillen 
nicht sofort abgezogen werden können. Zum Gießen von 
Brammen und besonders großen Blöcken werden Stahlguß
kokillen wegen dieser Gefahr wohl auch kaum in Frage 
kommen.

Ein weiterer bleibender Nachteil der Stahlgußkokille 
ist der, daß bei falschem Gießen oder für den Fall des Durch
bruches die Kokille mit dem Stahl häufig verschweißt und 
damit vielfach verlorengeht oder mindestens besondere 
Unkosten zur Wiederherstellung verursacht. Ferner schwei
ßen bei fallendem Guß Spritzer und Schalen leichter an als 
bei der Graugußkokille.

Gegenüber diesen schwer vermeidbaren Nachteilen gibt 
es Fehler, die sich beseitigen lassen und bereits zum größten 
Teil beseitigt sind. Anfangs hatte man viel unter Verziehen 
der Wände gelitten. Auch auf der Julienhütte hat diese 
Erscheinung beobachtet werden können, solange die Kokille 
noch die zu schwachen Wandungen der entsprechenden 
Graugußkokille aufwies. Als die Wandungen später mit 
Rücksicht auf das leichte Verziehen der Stahlgußkokille 
stärker gewählt wurde, verlor sich dieserFehler. Dieselbe Er
fahrung machten das oberschlesische Werk E und ein west
fälisches Werk F, das nach dieser Verbesserung schließlich auf 
800 Guß bei der 2700-kg-Kokille gekommen ist. A. Thiele 
hat 1911 die Frage dadurch gelöst, daß er in die Kokillen
wand, in die sogenannte Verwerfungszone, geeignete Profil-

A b b i ld u n g  19 . 

V e r s te i fu n g  

v o n  

S ta h lk o k i l l e n .

eisen eingegossen hat. F. Bernhardt u. a. haben sich durch 
teilweisen Einbau von Längs- und Querrippen geholfen 
und dabei gute Erfolge erzielt ( A l l .  19).

Nach Angaben im Schrifttum21) scheint das Verziehen 
besonders bei den Stahlgußkokillen aufzutreten, die bei 
ihrer Herstellung nach dem Vergießen zu schnell abgekühlt 
wurden, also wohl schon von Anfang an Spannungen ent
hielten. Ein Werk, das besonders darunter zu leiden hatte, 
erzielte sofort bessere Haltbarkeiten, als die Kokille nach 
dem Gießen sehr langsam, etwa zwei bis drei Tage, abkühlte.

Versuche, die Kokillen zur Austreibung von Spannungen 
auszugleichen, haben auf einem Werk keine nennenswerten 
Vorteile gebracht, selbst dann nicht, wenn zweimal geglüht 
wurde. Das Springen beruht, abgesehen von der Wahl 
eines falschen Werkstoffes, zum größten Teil auf unrich
tiger Konstruktion. Im Querschnitt muß auch die Stahl
gußkokille entsprechend der gußeisernen Kokille an der

170
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Z a h l e n t a f e l  2 . A n a l y s e n  v o n  S t a h l k o k i l l e n .
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gußkokille ablehnen. Die Ver
wendung der Stahlgußkokille 
birgt Schwierigkeiten in sich, 
die zum Teil behoben werden 
können, mit denen anderseits 
aber gerechnet werden muß. 
Wenn auch dennoch alles in 
allem die Vor- und Nachteile 
der Grauguß- und Stahl
gußkokille nahezu restlos er
faßt sind, so muß doch die 

Entscheidung über ihre Anwendung dem Einzelfall überstelle größerer Wärmebeanspruchung größere Wandstärken 
haben und in den Ecken etwas schwächer sein.

Es ist auffallend, daß auch in England mit Stahlguß
kokillen anscheinend noch nicht viel erreicht ist. A. W. 
und H. Brearley9) behandeln in ihrem Buche die Stahl
gußkokille nur in einem kleinen Abschnitt und beziehen sich 
dabei fast ausschließlich auf unsere deutschen Quellen.

In Amerika gehen die Meinungen über die Stahl
gußkokille auch stark auseinander. J. H. H ruska24) 
erwähnt jedoch 1925, daß die Verwendung von Stahl als 
Kokillenwerkstoff bei sehr sorgfältiger Behandlung in vielen 
Fällen ausgezeichnete Ergebnisse gezeitigt habe. Wenn 
er aber 250 bis 300 Güsse je Kokille für 2- bis 5-t-Blöcke 
als die übliche Lebensdauer anführt, so ist das nach unseren 
Erfahrungen als zu gering zu bezeichnen. —  Da die Formen 
nicht mit Wasser gekühlt werden dürfen, müssen genügend 
Kokillen vorhanden sein, um diese langsam abkühlen zu 
können. Gerade die Behandlung der heißen Kokille, beson
ders während und nach dem Abstreifen von den Blöcken, 
ist nach Hruska ein wichtiger Umstand für die Lebensdauer 
der Stahlgußkokille.

Von verschiedenen Werken wird als weiterer Nachteil 
auf die Unmöglichkeit hingewiesen, jede Stahlart in der 
Stahlgußkokille zu vergießen. Dem stehen allerdings die 
Erfahrungen eines großen westlichen Werkes entgegen, 
das bereits seit 1905 mit Stahlgußkokillen arbeitet, und 
darin sämtliche Stahlsorten, vom weichen Flußstahl bis 
zum Kohlenstoffstahl, mit 0,80 %  C vergießt.

Einige Erfahrungswerte über die chemische Zusammen
setzung von Stahlgußkokillen sind in Zahlentafel 2 zu
sammengestellt.

Abgesehen von dem einen mittelrheinischen Werk, das 
mit sehr weichem Stahlguß arbeitet, dabei im günstigsten 
Falle jedoch nur 200 Güsse erreicht, liegen die anderen 
Werte, mit denen die besten Ergebnisse erzielt worden sind, 
in den ungefähren Grenzen von 50 bis 60 kg Festigkeit 
je mm2. Amende hat bei weicherem Stahl und bei Stahl 
mit 0,40 % C ungünstigere Ergebnisse zu verzeichnen. 
Ein rheinisches Werk hat mit 85 bis 100 kg Festigkeit 
je mm2 die völlige Unbrauchbarkeit des Kokillenwerkstoffes 
nachgewiesen.

Auf Grund der angeführten Erfahrungen und noch 
weiterer Mitteilungen ist demnach der Werkstoff mit einer 
Festigkeit von 50 bis 60 kg/mm2 als der günstigste anzu
sprechen. Augenblicklich werden auf der Julienhütte neue 
Versuche mit Stahlgußkokillen mit stärkerer und schwächerer 
Wandung und einigen Aenderungen in der Analyse, u. a. 
auch Zuschläge von Legierungsmetallen, vorgenommen.

Zusammenfassend kann man sagen, daß trotz der schon 
vielerorts erzielten sichtbaren Erfolge25) auch heute noch 
eine große Anzahl Stahlwerker die Verwendung der Stalil-

9 ‘N > /2 2 °n  A g e  116  (1 9 2 5 ) S ' 13 0 r,/ ° 6 ; v g l. S t ,  u . E .  4 6 (1 9 2 6 )

2S) V g l. a u c h  S t ,  u . E .  31 (1 9 1 1 ) S . 1286 .

lassen bleiben.
Herstellung der Kokillen.
a) G raugußkokille.

Bei dem Herstellungsverfahren der gußeisernen Kokillen 
findet man auf Grund der langjährigen Erfahrungen der 
Graugießereitechnik fast überall den gleichen Grund
gedanken. An anderer Stelle ist bereits darauf hingewiesen 
worden, daß das Wesentliche hier das vollkommen einwand
freie Gußstück ist, wobei die chemische Analyse weniger 
von Bedeutung ist. Ebenso ist schon erwähnt, daß Legrand 
die Wichtigkeit der richtig gestampften Gießformen und 
das zweckentsprechende Anbringen der Entgasungskanäle 
als das Haupterfordernis festgestellt hat. Der Kern muß 
glatt und fest, dabei aber gasdurchlässig sein.

b) S tah lg u ß k o k ille .
Bei der Herstellung der Stahlgußkokille sind die Mittel 

und Wege weniger einheitlich. Es liegt wohl hauptsächlich 
daran, daß die Entwicklung noch nicht abgeschlossen ist. 
Ueber die Analyse ist man sich ja im allgemeinen klar. 
Welche Stahlsorte, ob Bessemer-, Thomas- oder Siemens- 
Martin-Stahl, verwendet wird, ist gleichgültig. Amende 
hat z. B. unleugbar große Vorteile bei Thomasstalil erreicht, 
der mit Spiegeleisen oder anderen Zusätzen aufgekoklt 
wurde. Besonders wird darauf geachtet, daß der Stahl 
sich vollkommen ruhig vergießt. Man läßt demnach die 
gut heiß erblasene Schmelzung vielleicht 2 bis 3 min länger 
im Konverter liegen als sonst. Für die Herstellung werden 
dieselben gußeisernen Mäntel wie für das Abgießen der 
Graugußkokille verwendet. Wichtig ist die gründliche 
Austrocknung des Mantels. Dabei hat sich der einfache 
ausgemauerte Mantel infolge des gleichmäßigeren Wärme
ausgleichs besser bewährt als zwei andere Versuchsmäntel 
mit Nut oder Nocken.

Von anderer Seite wird die Herstellung der Stahlguß
kokille in einem Unter-, Mittel- und Oberkasten vorgenom
men, in dem sich der Reihe nach die Kernmarke, der Gieß
kanal, die eigentliche Kokille mit dem Gießtrichter und 
schließlich die verlorenen Köpfe mit dem Einguß und 
Trichter befinden. Das wichtigste ist für die Kokille die 
glatte Innenwand; daher muß der Kern ganz besonders 
sorgfältig hergestellt werden, besonders ist auf große Gas
durchlässigkeit zu achten (Abb. 20).

Nach einem weiteren gebräuchlichen Verfahren werden 
zwei bis vier Kokillen auf einer Gespannplatte zugleich gegos
sen ( Abb. 21). Die Forin für eine Stahlgußkokille besteht aus:
1. einem Schamottemassekern,
2. einem Stahlguß-Kokillenmantel,
3. einem Stahlgußdeckel, der innen mit Form sand aus

gekleidet ist.

Der Kern wird in einem zweiteiligen gußeisernen, gehobelten 
Kernkasten gestampft, um recht glatte Kokillenwandungen 
zu erzielen, und trocknet rd. 12 bis 15 h in der Trocken
kammer. Aus dieser werden die Kerne heiß herausgezogen
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und geschwärzt. In der Gespannplatte sind Vertiefungen 
für die Kernmarken eingegossen, in die diese eingesetzt 
werden. Nachher werden die Mäntel über die Kerne auf die 
Platte gestellt und ausgerichtet. Der Deckel wird mit 
Klammern befestigt. Damit die Gase aus der Form beim 
Gießen entweichen können, sind im Deckel Löcher vor-

H e r s te l lu n g  v o n  
K o k i l l e n  im  E in z e lg u ß .

H e r s te l lu n g  v o n  S ta h lg u ß k o k i l l e n  
im  G e s p a n n .

Diese Herstellungsart ist infolge der Möglichkeit, melirere 
Kokillen zugleich zu gießen, und zwar durch Verwendung 
von Stahlmänteln mit hoher Haltbarkeit als Außenform, 
besonders wirtschaftlich. Infolge der beschleunigten Ab
kühlung durch den Stahlmantel wird die Bildung eines 
Fadenlunkers in der Kokillenwand vermieden, und erst

A b b i ld u n g  2 2 . A m e r i k a n is c h e  V e r s u c h s k o k i l l e n .

dieses Verfahren hat gute Kokillenhaltbarkeiten bei Stahl
gußkokillen kleineren Formats ermöglicht.

Erwähnenswert und lehrreich sind vielleicht einzelne 
Versuche, die Kokillenfrage auf eigene Art zu lösen. In 
Amerika hat man versucht, Kokillen aus zweierlei Werkstoff 
herzustellen, die Innenseite der Kokille aus Stahl, die 
Außenseite aus Gußeisen. Doch verhielt sich die Kokille 
aus diesem Doppelwerkstoff im Betrieb nicht so gut wie die 
aus Gußeisen allein.

C. F. K rau se26) sieht eine Lösung zur Verbesserung 
des Blockes in einer Kokille, an der je zwei gegenüber

26) A m e r ik a n is c h e s  P a t e n t  N r .  2 7 7  2 6 4 .

liegende oder anstoßende Seiten warmgehalten oder gekühlt 
werden (Abb. 22).

Weitere Vorschläge gehen dahin, Kokillen mit dünn
wandigen, wassergekühlten Stahlwänden zu gebrauchen. 
Dadurch erreicht Rob. C. W oodw ard27) eine beschleunigte 
Abkühlung bei nahezu halbem Kokillengewicht und ebenso 
stark verminderten Selbstkosten. Die Kühlung erfolgt 
durch ein siebartig durchlöchertes, eisernes Rohr, das um 
die Kokille geschlungen ist und als Brause wirkt ( Abb. 23, b ).

Ein ähnlicher Versuch ist, unabhängig von dem oben
genannten Verfahren, vom Verfasser auf der Julienhütte 
vorgeschlagen und ausgeführt worden (Abb. 23, a). Der 
Gedankengang war folgender:

Die vollkommenste Abkühlungsart wäre diejenige, 
bei der genau soviel Wärme abgeführt wird, wie zur sofortigen 
Erstarrung des Blockes

\
\

a ) Morawa ł>J Woodware/
A b b i ld u n g  2 3 . 

W a s s e r g e k ü h l te  V e r s u c h s k o k i l l e n .

notwendig ist. Das Gießen 
und Erstarren müßte also 
in der Weise, wie es Abb. 24 
zeigt, erfolgen, d. h. der 
Stahl würde, praktisch ge
nommen, in dem Maße, 
wie er gegossen wird, er
starren und den gleich
mäßigsten Block durch 
Vermeidung jedes Lunkers 
und der Seigerungen ergeben. Die Untersuchungen auf 
diesem Gebiet sind noch nicht abgeschlossen. Aehnliche 
Versuche wurden auch von F. Leitner4) gemacht, der 
dabei kaum eine sichtbare Aenderung der Primärstruktur 
des Gußblockes feststellte.

Lehrreiche Versuche wurden ferner von W. O e rte l28) 
vorgenommen, der in einer wassergekühlten Kupfer
kokille allerdings nur kleine Blöckchen gegossen hat. 
Es soll dadurch qualitativ ein außerordentlich feines Guß
gefüge sowie das Fehlen von groben Gußblockseigerungen 
erreicht worden sein. Ein weiterer Vorteil soll in der nahezu 
unbegrenzten Haltbarkeit und dem niedrigen Kokillenpark 
liegen. Die Ausdehnung 
der Versuche auf große 
Blöcke fehlt noch.

Die zuletzt angeführ
ten verschiedenen Vor
schläge sind einstweilen 
noch zu sehr im Ver
suchszustand, um für 
den Großbetrieb prak
tisch in Anwendung zu 
kommen.

W irtsc h a ftlic h 
keit. In der Einleitung 
wurde darauf hingewie
sen, daß die Kokille 
nicht Selbstzweck sei,

-i>4 l<- ->• K -VSO^ 8«-
700 700 700 700

A b b i ld u n g  2 4 . I d e a l e  A b k ü h lu n g s a r t .

sondern nur das Mittel, den besten Block auf die billigste 
Weise herzustellen. Entsprechend dieser Ueberlegung sind die 
Kokillen in ihrem Einfluß auf die Umwandlungskosten 
nur in Verbindung mit der Güte des gewonnenen Blockes 
zum Vergleich heranzuziehen. Es wird sich heraussteilen, 
daß z. B. sehr gute Haltbarkeiten oft in keinem Verhältnis 
zur Oberflächenbeschaffenheit der Blöcke stehen. Eine 
Nachrechnung der Kosten für das Verputzen wird die 
Unwirtschaftlichkeit einer zu weit gehenden Ausnutzung 
der Kokille ergeben, vorausgesetzt, daß dieses Verputzen

27) Iron Age 107 (1921) S. 262/63.
2S) St. u. E. 49 (1929) S. 696/700.
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überhaupt noch den erwünschten Erfolg erreicht. Hier 
kommt die Haltbarkeit der Kokille als Grundlage für die 
Wirtschaftlichkeit überhaupt nicht in Frage. Ein weiteres 
Beispiel für verminderte Wirtschaftlichkeit wäre, wenn bei 
einem knapp gehaltenen Kokillenpark die Arbeitstempera
turen der Kokillen so hoch lägen, daß ein großer Teil der 
Schmelzungen mit besonderen Gütevorscliriften mit ihren 
höheren Herstellungskosten durch diese fehlerhafte Betriebs
weise nur für einen geringeren Zweck Verwendung finden 
könnte. Daraus ergeben sich die Richtlinien für die Arbeits
weise: Die richtige Kokille vorausgesetzt, hat das Gießen 
entsprechend den Erfahrungen zu erfolgen, die sich auf 
Gießtemperatur, -geschwindigkeit und Auswahl der gün
stigsten Anstrichmittel (Lack, Teer, Graphit usw.) bei 
richtiger Arbeitstemperatur der Kokille gründen. Erst 
nach Erfüllung dieser Grundbedingungen ist auf die größte 
Haltbarkeit der Kokille hinzuarbeiten, die durch die richtige 
Behandlung bedingt ist. Hierher gehören: Die entsprechende 
Vorwärmung der in Betrieb kommenden neuen Kokillen, 
die bereits erwähnte günstigste Abkühlung auf den zweck
mäßigsten Abstellrosten, das rechtzeitige Abziehen oder 
Strippen nach erfolgtem Guß, die sachgemäßen Vorberei
tungen, die bei Wiederinbetriebnahme zu treffen sind, 
wie richtiges Reinigen und Anstreichen der Kokille, und 
schließlich die Vermeidung von Stößen bei den immerhin 
vielen notwendigen Bewegungsspielen.

Im allgemeinen erfolgt die Beurteilung der Kokille 
nach ihrer Haltbarkeit oder dem Verbrauch je t vergossenen 
Stahles. Diese Beurteilung kann, abgesehen von den vorher 
erwähnten Gesichtspunkten, als Vergleich für die Wirt
schaftlichkeit insofern nicht in Frage kommen, als darin 
die Gestehungskosten nicht enthalten sind. Es wird sich 
notwendig erweisen, bei Angabe von vergleichenden Werten 
den Verbrauch in JlJl/1 vergossenen Stahles, worin die 
Gutschriften für den Schrottwert berücksichtigt sind, 
auszudrücken, um auf eine kritische Beurteilung der Wirt
schaftlichkeit der verwendeten Kokille zu kommen. Bei
spielsweise wäre die Arbeitsweise eines Werkes unwirtschaft
lich, wenn bei einem höheren Gestehungspreis der Stahlguß
kokille im Vergleich zur Graugußkokille nicht entsprechend 
höhere Haltbarkeiten erreicht würden.

Unter Berücksichtigung derartiger Vergleichswerte er
hält man für das Werk A folgendes Bild:

G u ß e is e n S ta h lg u ß

H a l t b a r k e i t 231 469
V e r b r a u c h  in  k g / t 5 ,6 2 ,7

K o s te n  j e  t  S ta h l x  J t x j (  m in u s  6  P / .

Verwendung von Legierungszusätzen zur Verbesserung der Kokille.
Hiermit wäre der gegenwärtige Stand der konstruk

tiven Durchbildung der Kokille sowie die Versuche, ihre 
Haltbarkeit durch sorgsame Behandlung zu erhöhen, ge
kennzeichnet. Blickt man auf die Ergebnisse der Arbeit 
zurück, so muß auffallen, daß bei der Bedeutung der 
Kokillenfrage für den Betrieb der doch allgemein übliche 
Weg der Werkstoff Vergütung durch Legierungen bis heute 
noch zu wenig beschritten worden ist.

Hiroshi Shiokawa hebt hervor, daß schon durch Zuführung 
von geringen Mengen Chrom die Eigenschaften bemerkens* 
wert verbessert werden. Die Kokille erhält höhere Festig
keit und Härte und zeigt feineres Gefüge mit kleinen ge
bogenen Graphitblättchen, die zusammen mit gut ent
wickeltem Perlit gleichmäßig in der Masse verteilt sind. Ent
sprechend soll der Widerstand der Kokille gegen Oxydation 
und damit ihre Lebensdauer wachsen. Dahin vorgenom

mene Versuche auf zwei östlichen Werken mit Chromzusatz 
haben diese Beobachtung nur zum Teil bestätigt. Bei dem 
einen Werk ging die Haltbarkeit bei einem Chromgehalt 
von 0,3 bis 0,5 %  merklich herunter. Einige Kokillen sind 
nach dem ersten Guß gesprungen; die beste Haltbarkeit 
betrug nicht mehr als 50 %  der früheren. Der Werkstoff 
hatte neben der Härte zugleich an Sprödigkeit zugenommen, 
und man beobachtete die Neigung zur Bildung von weißem 
Roheisen. Bei dem anderen Werk dagegen erhöhte sich 
bei der Kokillenart VI die Haltbarkeit von 96 auf 112 Güsse. 
Dagegen erniedrigte sicli auf dem gleichen Werk bei Kokillen
art I die Haltbarkeit von durchschnittlich 164 auf 42 Güsse. 
Der Chromgehalt betrug in beiden Fällen 1 %. Es muß 
bemerkt werden, daß die Kokillenart I ungleichmäßige 
Behandlung erfahren hat. Es ergibt sich also, daß der Chrom
zusatz in der erwähnten Höhe die Kokille ganz besonders 
empfindlich macht; vor allem darf sie zu starken Temperatur
schwankungen nicht ausgesetzt werden, und man wird sich 
auf einen Chromgehalt von höchstens 0,50 %  beschränken 
müssen.

Dies bestätigt auch A. M itin sk y29), der einen Chrom
gehalt von 0,25 bis 0,50 %  empfiehlt, das in Form von 
käuflichem Ferrochrom im Kupolofen zugegeben wird. 
Er warnt auch vor größerem Zusatz, um den Werkstoff 
nicht spröde zu machen. Besonders befürwortet er einen 
bestimmten Chromgehalt für große Kokillen, namentlich 
solche, die lange auf den Blöcken gelassen werden. Der
artige Kokillen sollen auch stärkere Wandungen haben als 
sonst, da die Zerlegung des Zementits, die auch im Wand- 
innern stattfindet, um so früher erfolgt, je dünner die 
Kokillenwand ist. Es wäre lehrreich, den Einfluß des Chrom
zusatzes durch weitere Versuche zu klären.

Auch J. H. H ruska30) folgert aus Untersuchungen 
über die Lebensdauer von Kokillen, daß vor allen Dingen 
die Ausbildungsform des Graphits für die Haltbarkeit 
der Kokille verantwortlich sei, und fordert, daß sowohl 
die Kokillengießereien als auch die Stahlwerke nach einer 
Verkleinerung der Graphitflocken streben sollten, das durcli 
Zusatz von Chrom zum Kokillenwerkstoff oder durch andere 
Aenderungen in der chemischen Zusammensetzung oder in 
der thermischen Behandlung, d. h. durch Vermeidung 
großer Temperaturunterschiede herbeigeführt werden kann. 
Durch große Graphitblättchen wird der Widerstand gegen 
interkristalline und Warmrisse vermindert und die Oxydation 
von Kohlenstoff, Mangan und Silizium an der Innenwand 
begünstigt. Bemerkenswert ist, daß Hruska in dieser Unter
suchung im Gegensatz zu der meist vertretenen Ansicht 
feststellt, daß über dem ganzen Querschnitt der Kokillen
wand die Verteilung der physikalischen Eigenschaften derart 
ist, daß der mittlere Teil sehr viel weicher und der nach der 
Innenwand zu gelegene Teil sehr viel härter ist als die 
Außenwand der Kokille.

Außer den erwähnten Versuchen mit einem Chrom- 
gchalt in der Graugußkokille sind auf einem oberschlesischen 
Werk auch solche mit einem zusätzlichen Nickelgehalt 
gemacht worden. Die Analyse war folgende:

C =  3,9 % s =  0 ,0 7 5 %
S i =  1 ,7 0  %  N i  =  0 ,0 3 4 %
M n  =  0 ,5 2  %  C r  =  0 ,7 5  %
P  = 0 , 1 4  %

In diesen Kokillen wurden Schienen und hochsilizierter 
Stahl gegossen und eine Haltbarkeit von 180 bis 220 Güssen 
gegen vorbei  ̂höchstens 130 Güsse erzielt. Hierbei handelte

) V o r t r a g  v o n  A . M i t i n s k y  a u f  d e m  K o n g r e ß  d e r  t s c h e c h o 
s lo w a k is c h e n  G ie ß e r e i - F a c h l e u te  1 9 2 8 .

« Age 12 3  <1929> S- 539/41; ygh St. u. E. 49 (1929)ö. lIbo/06 .
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es sich um sechzig Versuchskokillen, so daß man nicht von 
einem Zufallsergebnis sprechen kann. Weitere Versuche 
mit höherem Nickelgehalt und etwas erniedrigtem Chrom
gehalt werden noch vorgenommen.

Im Anschluß hieran werden jetzt auf der Julienhütte 
Versuche mit Vanadinzusatz gemacht. Hierzu wird ein 
aus vanadinhaltigen Erzen erblasenes Roheisen verwendet, 
mit dem schon bei auf Verschleiß und Temperaturwechsel 
hochbeanspruchten Maschinengußteilen ausgezeichnete 
Ergebnisse erzielt worden sind. Derartige Versuche sind 
meines Wissens die ersten in Deutschland. Es wurden 
solche bisher nur in Belgien in allerjüngster Zeit vor
genommen, wo man nach den neuesten Mitteilungen zum 
Teil auch bei einer gleichzeitigen Zufügung von Titan die 
Haltbarkeit um 20 bis 30 %  erhöht hat. Ebenso hat man 
jüngst in England bei Verwendung von nur Titan bereits 
Vorteile festgestellt.

Abgesehen von diesen eben erwähnten Legierungs
zusätzen bei der Graugußkokille (bisher Chrom, Nickel 
und Vanadin) hat man bei der Stahlgußkokille trotz vor
handener Notwendigkeit in dieser Richtung scheinbar noch 
nicht gearbeitet. Dahingehende Versuche müssen unter
nommen werden (wir sind jetzt auf der Julienhütte dabei), 
um zu entscheiden, ob auf diesem Wege eine Entwicklung 
überhaupt möglich ist, und erst dann dürfte eine end
gültige Entscheidung in der Kokillenfrage angängig sein.

*

A n  d e n  B e r i c h t  s c h lo ß  s ic h  f o lg e n d e  E r ö r t e r u n g  a n .

J .  H o f m a n n ,  E s s e n - B o r b e c k :  W e n n  m a n  b e d e n k t ,  d a ß  d e r  
K o k i l l e n p r e i s  j e  t  h e u t e  1 45  JlJl, d e r  E r l ö s  f ü r  e i n s a tz f ä h ig e n  
K o k i l l e n b r u c h  6 4  J lJ i b e t r ä g t ,  d e m  S ta h l w e r k  d e m n a c h  d ie  T o n n e  
K o k i l l e n  81 JIJC k o s t e t ,  s o  k a n n  m a n  l e i c h t  e r r e c h n e n ,  w e lc h e  
u n g e h e u re n  A u s la g e n  f ü r  K o k i l l e n  d e r  g e s a m te n  d e u t s c h e n  S t a h l 
e r z e u g u n g  e rw a c h s e n .

W e lc h e  B e d e u tu n g  d ie  F o r m  u n d  A b m e s s u n g  d e r  K o k i l l e  
a u f  d ie  Q u a l i t ä t  d e s  B lo c k e s  a u s ü b t ,  g e h t  a u ß e r  d e n  v o n  H e r r n  
M o ra w a  a n g e g e b e n e n  F o r s c h u n g s e r g e b n is s e n  a u c h  a u s  d e n  E r g e b 
n is s e n  d e r  U n te r s u c h u n g e n  h e r v o r ,  d ie  F .  P a c h e r  i n  s e in e r  
k la s s is c h e n  A r b e i t  ü b e r  „ D a s  G ie ß e n  v o n  S ta h l b lö c k e n “  b e k a n n t 
g e g e b e n  h a t .

A u c h  ic h  h a b e  m ic h  d u r c h  v ie le  J a h r e  m i t  d e r  s o  w ic h t ig e n  
K o k il l e n f r a g e  b e f a ß t  u n d  z u e r s t  g e t r a c h t e t ,  d u r c h  A e n d e r u n g e n  
d e r  K o k il l e n a b m e s s u n g e n  d e r e n  H a l t b a r k e i t  z u  e r h ö h e n  u n d  d e n  
K o k i l l e n a u f w a n d  je  t  S t a h l  z u  e r n i e d r ig e n .  S o d a n n  fo lg t e n  im  
J a h r e  1910  e in g e h e n d e  U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  V o r te i l e  d e s  V e r 
g ie ß e n s  v o n  b e ru h ig te m  S ta h l  i n  K o k i l l e n  m i t  d e m  g r ö ß e r e n  Q u e r 
s c h n i t t e  n a c h  o b e n . E s  w u r d e n  b e im  v e rg le ic h s w e is e n  G ie ß e n  
m i t  d ie s e n  K o k il l e n  u n d  s o lc h e n  n o r m a le r  K o n s t r u k t i o n  i n  b e z u g  
a u f  d ie  B lo c k q u a l i t ä t  s e h r  g u t e  E r g e b n is s e  e r z i e l t .  D a s  A u s 
b r in g e n  a n  lu n k e r f r e ie n  B lö c k e n  b e t r u g  j e  n a c h  d e r  G r ö ß e  d e r  
K o k i l l e n  77  b is  9 0  % .

N o c h  f r ü h e r  w u r d e n  U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  d a s  G ie ß e n  v o n  
b e r u h ig te m  S ta h l  i n  s o g e n a n n t e n  H a u b e n k o k i l l e n ,  a l s o  m i t  v e r 
lo re n e m  K o p f  d u r c h g e f ü h r t .  B e im  V e r w a lz e n  a u f  S c h ie n e n  e r g a b  
s ic h  d a b e i  e in  L u n k e r a b f a l l  v o n  7 b is  9  % .

I c h  s t e l l t e  b e r e i t s  im  J a h r e  1 8 9 9  i n  W i tk o w i t z  V e r s u c h e  a n ,  
d ie  d e n  Z w e c k  h a t t e n ,  d e n  K o k i l l e n  d u r c h  g e e ig n e te  B e h a n d lu n g  
w ä h r e n d  d e r  V e r w e n d u n g  e in e  g r ö ß e r e  H a l t b a r k e i t  z u  v e r l e ih e n .  
S o  k a m  ic h  a u f  d a s  E i n t a u c h e n  d e r  g a n z e n  K o k i l l e  g le ic h  n a c h  
d e m  A b g u ß . D a s  E r g e b n i s  l a n g w ie r ig e r  U n te r s u c h u n g e n  w a r  d ie  
E r h ö h u n g  d e r  H a l t b a r k e i t  u m  1 6 0  %  d u r c h  E i n t a u c h e n  d e r  K o 
k il le n  in  e in  g r o ß e s  W a s s e r b a d  m i t  u n t e r e m  Z u la u f  d e s  k a l t e n  u n d  
o b e re m  A b la u f  d e s  h e i ß e n  W a s s e r s ;  d a s  V e r f a h r e n  w u r d e  s e in e r 
z e i t  v o n  m i r  z u m  P a t e n t  a n g e m e ld e t .

Z w e ife llo s  i s t  d ie  L u f t k ü h l u n g  d e r  K o k i l l e n  a u f  R o s t e n  b e i 
s a c h g e m ä ß e r  D u r c h f ü h r u n g  d a s  b e s t e  V e r f a h r e n  z u r  A b k ü h lu n g  
d e r  K o k i l l e n ,  v o r a u s g e s e tz t ,  d a ß  a u s r e i c h e n d  P l a t z  z u r  V e r f ü g u n g  
s t e h t .  W ie  d ie  V e r s u c h e  d e s  H e r r n  M o r a w a  e r g e b e n  h a b e n ,  e r 
z ie l t e  e r  m i t  d e r  L u f t k ü h lu n g  a u c h  d ie  g r ö ß te  H a l t b a r k e i t  d e r  
K o k i l l e n .  I n  v ie le n  F ä l l e n  w i r d  e s  je d o c h  n o tw e n d ig  s e in ,  a u s  
P l a t z m a n g e l  d ie  L u f t k ü h l u n g  m i t  d e m  A b s c h r e c k e n  im  W a s s e r b a d  
z u  v e r e in ig e n .

A u f f a l le n d  s in d  d ie  b e im  A b s p r i t z e n  d e r  K o k i l l e n  n a c h  d e m  
G u ß  a u f  d e r  J u l i e n h ü t t e  e r z i e l t e n  g u t e n  H a l t b a r k e i t e n ;  e s  w ä r e

Zusammenfassung.
Als Ergebnis dieser Arbeit ist zusammenfassend folgendes 

zu sagen: Zunächst hat die Feststellung des Blockquer
schnittes und -gewichtes nach metallurgischen Gesichts
punkten und unter Berücksichtigung des Arbeitsplanes 
des einzelnen Werkes zu erfolgen. Dementsprechend ist 
die Kokille so zu bemessen und der Werkstoff (Gußeisen 
oder Stahlguß) so zu wählen, daß die größte Wirtschaftlich
keit gewährleistet wird. Hierfür ist die höchste Kokillen
haltbarkeit unter Berücksichtigung des Preises (für Gußeisen 
oder Stahlguß sowie die entsprechenden Gutschriften für 
den Schrott), daneben aber vor allem eine dauernde Her
stellung von einwandfreien Blöcken maßgebend. Die hier 
gemachten Erfahrungen geben der Gußeisenkokille den 
Vorzug, die trotz geringerer Haltbarkeit einmal bei unserem 
sehr wechselnden Programm einwandfreie Blockoberfläche 
ergibt und weiterhin im Gegensatz zu der empfindlichen 
Stahlgußkokille die rasche Arbeitsweise verträgt. Dadurch 
ist allerdings die Frage, ob Stahlguß oder Gußeisen, grund
sätzlich nicht entschieden, da unseren Erfahrungen eben
solche auf anderen Werken mit Stahlgußkokillen unter den 
dortigen Betriebsbedingungen gegenüberstehen und letzten 
Endes die Wirtschaftlichkeit durch die Gestehungskosten 
den Ausschlag gibt. Zum Schluß wird auf die Wichtigkeit 
der Kokillenverbesserung durch Legierungszusätze hin
gewiesen.

*

l e h r r e ic h ,  v o n  H e r r n  M o r a w a  z u  e r f a h r e n ,  w ie  d a s  A b s p r i tz e n  
a u f  d e r  J u l i e n b ü t t e  g e h a n d h a b t  w ird .

A u c h  m i t  S t a h l g u ß k o k i l l e n  w u r d e n  im  J a h r e  1911  u n t e r  
m e in e r  L e i tu n g  i n  W i tk o w i tz  V e r s u c h e  a n g e s t e l l t .  H e r r  E c k e r t  
a u s  S a a r b r ü c k e n  t r a t  d a m a ls  m i t  u n s  i n  V e r b in d u n g  u n d  b o t  s e in  
V e r f a h r e n  z u r  H e r s te l lu n g  v o n  S ta h lk o k i l l e n  a n .  E r  t e i l t e  m i t ,  
d a ß  d ie  im  S ta h lw e r k e  d e r  G e b r .  R ö c h l in g  i n  V ö lk l in g e n  v e r w e n 
d e t e n ,  n a c h  s e in e m  V e r f a h r e n  h e r g e s t e l l t e n  S t a h lg u ß k o k i l l e n  s e h r  
g u t e  E r g e b n is s e  g e l ie f e r t  h ä t t e n .  D ie s e  S ta h lg u ß k o k i l l e n ,  m i t  
w e lc h e n  B lö c k e  v o n  4  t  G e w ic h t  a b g e g o s s e n  w u r d e n ,  s t a n d e n  
d a m a ls  n o c h  i n  V e r w e n d u n g  u n d  h a t t e n  2 5 0  b is  3 0 0  G ü s s e  e r r e i c h t ,  
o h n e  s c h a d h a f t  z u  w e r d e n ,  w ä h r e n d  d ie  f r ü h e r  v e r w e n d e te n  
G r a u g u ß k o k i l l e n  n u r  1 05  G ü s s e  h ie l te n .

S ie  w u r d e n  d e r  L u f t k ü h lu n g  u n te r w o r f e n ,  u n d  d ie  D a u e r  v o n  
G u ß  z u  G u ß  b e t r u g  u n g e f ä h r  12  h .  D ie  c h e m is c h e  Z u s a m m e n 
s e tz u n g  d ie s e r  S ta h lk o k i l l e n  w u r d e  u n s  w ie  f o lg t  a n g e g e b e n .

C  =  0 ,2  b is  0 ,2 5  %  P  =  0 ,0 5  %  M a x im u m  
S i =  0 ,1 5  b is  0 ,2  %  S  =  0 ,0 5  %  M a x im u m  
M n  =  0 ,6  %

D ie  H e r s te l lu n g s k o s t e n  e in e r  K o k i l l e  s o lle n  d a m a ls  b e t r a g e n  
h a b e n :

6 7  J l  f ü r  S t a h l  
9  J l  f ü r  A r b e i t s lö h n e  u n d  M a te r ia lk o s t e n  
9  J l  a l lg e m e in e  U n k o s t e n  

Z u s a m m e n  8 5  Jl.
S p ä te r  w u r d e  u n s  v o n  H e r r n  E c k e r t  m i tg e t e i l t ,  d a ß  d ie  in  

V ö lk l in g e n  v e r w e n d e t e n  3 2  S ta h lk o k i l l e n  n o c h  im m e r  i n  G e 
b r a u c h  s te h e n  u n d  d ie  ä l t e s t e  K o k i l l e  b e r e i t s  4 7 5  G ü s s e  h a b e .  
A l le r d in g s  s e ie n  d ie s e  K o k i l l e n  i n  d e r  W a n d s t ä r k e  b e r e i t s  a u f  
4 0  m m  a b g e n u tz t .

D a ß  S ta h l g u ß k o k i l l e n  v o n  d e r a r t i g  g u t e r  H a l t b a r k e i t  d e n  
A u f w a n d  f ü r  K o k i l l e n  a u f  d ie  T o n n e  S t a h l  w e s e n t l ic h  h e r a b 
d r ü c k e n  m ü ß t e n ,  w a r  k l a r ,  u n d  b e i  u n s  w u r d e n  d a r a u f h i n  u n t e r  
B e n u t z u n g  d e r  u n s  ü b e r g e b e n e n  F o r m k a s te n z e ic h n u n g e n  i n  G e 
g e n w a r t  d e s  H e r r n  E c k e r t  u n d  s e in e s  z u r  V e r f ü g u n g  g e s te l l t e n  
M e is te r s  n a c h  s e in e n  A n g a b e n  2 3  S t a h lk o k i l l e n  a b g e g o s s e n  u n d  
v e r w e n d e t .  D ie  e r z i e l t e  H a l t b a r k e i t  b e f r i e d ig te  je d o c h  n i c h t ,  d ie  
K o k i l l e n  r i s s e n  d u r c h w e g  i n  d e n  K a n t e n ,  b e v o r  s ie  d ie  a n d e r n o r t s ,  
z . B .  in  V ö lk l in g e n ,  e r z i e l t e n  G ü s s e  e r r e i c h t  h a t t e n .

E s  w ä r e  r e c h t  w e r tv o l l ,  w e n n  a l s  E r g ä n z u n g  d e r  v o n  H e r r n  
A m e n d e  im  J a h r e  1 9 1 3  g e m a c h te n  A n g a b e n  u n s  b e k a n n tg e g e b e n  
w e r d e n  k ö n n te ,  o b  i n  V ö lk l in g e n  n o c h  a u s s c h l i e ß l i c h  S t a h l g u ß 
k o k i l l e n  v e r w e n d e t  u n d  w e lc h e  E r g e b n is s e  e r z i e l t  w e r d e n .

A u s  d e n  A u s f ü h r u n g e n  d e s  H e r r n  M o r a w a  e r g i b t  s ic h ,  d a ß  
ü b e r  d ie  b e s te  c h e m is c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  G r a u g u ß k o k i l l e n ,  
ü b e r  d ie  V o r -  u n d  N a c h t e i l e  d e r  L e g ie r u n g  d e s  G u s s e s  m i t  C h r o m , 
N ic k e l  u n d  a n d e r e n  E l e m e n te n  d i e  z w e c k m ä ß ig s te  B e m e s s u n g
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d e r  K o k i l l e n  n o c h  s e h r  a b w e ic h e n d e  A n s i c h te n  h e r r s c h e n .  A u c h  
ü b e r  d ie  S ta h lk o k i l l e n  g e h e n  in  d ie s e r  R ic h tu n g  d ie  M e in u n g e n  
n o c h  a u s e in a n d e r ,  u n d  e s  w ä re  z u  b e g r ü ß e n ,  w e n n  d e r  S ta h lw e r k s 
a u s s c h u ß  d e r  w ic h t ig s te n  F r a g e  d e r  K o k i l l e n  w e i t e r h in  s e in e  b e 
s o n d e r e  A u f m e r k s a m k e i t  w id m e n  w ü rd e .

D a b e i  w ü r d e  es g u t  s e in ,  a u c h  d ie  B o d e n p la t t e n  m i t  i n  d ie  
U n te r s u c h u n g e n  e in z u b e z ie h e n ;  a u c h  d ie se  v e r d i e n e n  g rö ß e re  
B e a c h tu n g ,  d e n n  d e r  b e im  A u f fa lle n  d e s  S ta h le s  a u s g e w a s c h e n e  
G r a u g u ß  s te i g t  in  d e n  S ta h l ,  u n d  d ie  e n t s t a n d e n e n  L ö c h e r  in  d e r  
B o d e n p la t t e  g e la n g e n  le ic h t  b e im  n a c h m a l ig e n  A u f s te l l e n  d e r  
K o k i l l e n  u n te r  d e r e n  u n te r e n  R a n d ,  w o d u rc h  d ie  K o k i l l e  b e im  
G ie ß e n  b e s c h ä d ig t  w ir d .  ^

K .  D a n c o ,  D u is b u r g - M e id e r ic h : B e a c h te n s w e r t  i s t  d ie  F e s t 
s te l lu n g  d e r  J u l i e n h ü t t e ,  d a ß  b e i u n b e r u h ig te m  S ta h l  d e r  k ü rz e r e  
3 - t- B lo c k  d e n  V o rz u g  v o r  d e m  4 - t -B lo c k  h a t .  W e n n  ic h  d e n  V o r 
t r a g e n d e n  r e c h t  v e r s ta n d e n  h a b e ,  so  i s t  d e r  4 - t - B lo c k  a u s  d e r  
2 ,1 0 -m -K o k il le  2  m  la n g .  W e n n  m a n  n u n  i n  d e r s e lb e n  K o k d le  
a u f  d e n  3 - t-B lo c k  h e r u n te r g e h t ,  so  k o m m t  m a n  a u f  e in e  B lo c k 
lä n g e  v o n  1 ,4 0  m . A n d e re  W e rk e  s in d  d e n s e lb e n  W e g  g e g a n g e n  
u n d  h a b e n  K o k i l l e n  v o n  1 ,3 0  m  L ä n g e  e in g e f ü h r t .  W e n n  m a n  v o n  
d e r s e lb e n  S c h m e lz u n g  m i t  g le ic h e r  G ie ß g e s c h w in d ig k e it ,  a lso  b e i 
g le ic h e r  M in u te n z a h l  j e  1 m  B lo c k h ö h e , j e  e in  k u rz e s  u n d  e in  
la n g e s  G e s p a n n  g ie ß t  u n d  v o n  je d e m  G e s p a n n  e in e n  B lo c k  d u r c h 
s c h n e id e t ,  so  w ir d  m a n  f in d e n , d a ß  d e r  o b e re  T e i l  d e s  la n g e n  
B lo c k e s  in  G rö ß e  u n d  V e r te i lu n g  d e r  R a n d b la s e n  u s w . m i t  d e m  
k le in e re n  B lo c k  v ö ll ig  ü b e r e in s t im m t,  u n d  d a ß  n u r  d e r  u n te r e  
T e il  d e s  la n g e n  B lo c k e s  m e h r  u n d  lä n g e r e  R a n d b la s e n  a u fw e is t ,  in  
e in e r  z w e i te n  B la se n z o n e . D ie s e r  T e i l  d e s  B lo c k e s  i s t  a n s c h e in e n d  
m in d e rw e r t ig .  E s  w ir d  v ie l le ic h t  ü b e r r a s c h e n ,  w e n n  ic h  b e h a u p te ,  
d a ß  d e r  g r o ß e  B lo c k  u n te n ,  u n t e r  U m s tä n d e n ,  m i n d e r w e r t ig  i s t .  
D e n n  im  n o rm a le n  S ie m e n s -M a r t in -B e t r ie b  g ie ß t  m a n  g ro ß e  
B lö c k e  u n d  v e r w e n d e t  f ü r  b e s o n d e rs  e m p f in d lic h e  S ta h l s o r t e n  d ie  
u n te r e n  zw e i D r i t t e l  d e s  B lo c k e s  u n d  s c h n e id e t  d a s  o b e re  D r i t t e l  
a b ,  in  d e r  E r k e n n tn i s ,  d a ß  d a s  o b e re  D r i t t e l  s c h le c h t  i s t .  D a s  i s t  
e in  W id e r s p ru d h , d e r  a u f z u k lä r e n  i s t .  I c h  g la u b e ,  d a ß  h ie r b e i  d ie  
G ie ß g e s c h w in d ig k e it  e in e  g ro ß e  R o lle  s p ie l t .  B e i  s e h r  la n g s a m e m  
G ie ß e n , d .  h . w e n n  m a n  d o p p e l t  so  la n g e  g ie ß t  a ls  ü b l ic h ,  w ir d  
d e r  k ü r z e r e  B lo c k , a lso  d e r  o b e re  T e i l  d e s  L a n g b lo c k e s  d e n  V o rz u g  
v e r d ie n e n .  W e n n  m a n  d a g e g e n  m i t  ü b l i c h e r  G e s c h w in d ig k e i t  
g ie ß t ,  d . h . 4  b is  5 m in  f ü r  2 m  B lo c k h ö h e , d a n n  w ird  m a n  f in d e n ,  
d a ß  d e r  u n te r e  T e i l  d e s  B lo c k e s  b e s s e r  u n d  d e r  o b e re  e rh e b l ic h  
s c h le c h te r  i s t .

I c h  w ill  d u r c h  d ie se  M it te i lu n g  z u  e in e r  U n te r s u c h u n g  a n 
r e g e n ,  d ie  s ic h  d a r a u f  e r s t r e c k t ,  o b  e s  m ö g l ic h  i s t ,  e in e  m i t t l e r e  
G ie ß g e s c h w in d ig k e i t  u n d  e in e  m i t t l e r e  B lo c k h ö h e  z u  f in d e n ,  b e i 
d e r  m a n  d e n  g a n z e n  B lo c k  o h n e  n e n n e n s w e r te  A b s c h n i t t e  f ü r  
b e s o n d e re  G ü te a n fo r d e r u n g e n  v e rw e n d e n  k a n n .

W . E i c h h o l z ,  H a m b o r n - B r u c k h a u s e n :  H e r r  M o ra w a  b e 
z e ic h n e t  a ls  g ü n s t ig s te n  B lo c k  d e n  3 - t-B lo c k  f ü r  e in  S ta h lw e r k ,  
d a s  u n m i t t e lb a r  m i t  e in e r  B lo c k s t r a ß e  in  V e rb in d u n g  s t e h t  u n d  
i n  e r s t e r  L in ie  H a lb z e u g  h e r s te l l t .  I n  d ie s e r  F o r m  d ü r f t e  d ie se  
F e s ts te l lu n g  n i c h t  a l lg e m e in e  G ü l t i g k e i t  h a b e n .  Z w a r  h a t  s ic h  
f ü r  d ie  m e is te n  S ta h lw e r k e  d e r  3 - t-B lo c k  a ls  g ü n s t ig s te r  B lo c k  
h e r a u s g e b i ld e t .  D a s  s c h l ie ß t  a b e r  n i c h t  a u s ,  d a ß  b e i g e e ig n e te r  
B e m e s s u n g  d e r  K o k i l l e n  u n d  E in h a l t u n g  g ü n s t ig e r  H e r s te l lu n g s 
b e d in g u n g e n  n i c h t  u n w e s e n t l ic h  s c h w e re re  B lö c k e  u n t e r  g e w is s e n  
V e r h ä l tn is s e n  o h n e  G e fa h r  v e r w e n d e t  w e rd e n  k ö n n e n . Z a h lre ic h e  
n e u z e i t l ic h e  e n g lis c h e  S ta h lw e rk e  a r b e i te n  z . B . m i t  B lo c k 
g e w ic h te n  v o n  7 b is  2 0  t  u n t e r  E in s c h a l t u n g  m e h r e r e r  Z w is c h e n 
h i tz e n .  A n d e r s e i t s  d ü r f t e  e in e  U n te r s c h r e i tu n g  d e s  3 - t-B lo c k s  
f ü r  b e s t im m te  V e rh ä l tn is s e  n i c h t  u n w e s e n tl ic h e  q u a l i t a t iv e  V o r 
te i l e  b ie te n .  N a c h  d e r  A u f f a s s u n g  v o n  H e r r n  M o ra w a  m a c h t  s ic h  
b e i k le in e n  B lö c k e n  n e b e n  d e r  V e r te u e r u n g  d ie  T r a n s k r i s t a l l i s a t io n  
in  s c h ä d l ic h e r  W e is e  b e m e r k b a r .  E in e  n a c h tr ä g l ic h e  V e rb e s s e ru n g  
k a n n  z w a r  n a c h  s e in e r  A u f fa s s u n g  in  g e w isse m  M a ß e  d u r c h  e n t 
s p r e c h e n d e s  G lü h e n  o d e r  V e r g ü te n  e r r e i c h t  w e rd e n , a b e r  n ie  in  
d e m  M a ß e , w ie  w e n n  d a s  P r im ä r k o r n  v o n  v o r n h e r e in  g e s u n d  is t .  
G r u n d s ä tz l ic h  m ö c h te  ic h  h ie r z u  s a g e n , d a ß  m a n  d ie  A r t  d e r  A u s 
b i ld u n g  d e r  T r a n s k r i s t a l l i s a t io n  d u r c h  E in s te l lu n g  d e r  e n t s p r e c h e n 
d e n  H e r s te l lu n g s -  u n d  G ie ß b e d in g u n g e n  w e itg e h e n d  in  d e r  H a n d  
h a t ,  u n d  d a ß  d e r  k le in e  B lo c k  b e i B e rü c k s ic h t ig u n g  e n ts p r e c h e n d e r  
H e r s te l lu n g s b e d in g u n g e n  s t e t s  d a s  g e s u n d e re  G e fü g e  h a t .  A u ß e r 
d e m  w ird  d ie  s c h ä d l ic h e  W i r k u n g  d e r  T r a n s k r i s t a l l i s a t io n  s e h r  
h ä u f ig  ü b e r s c h ä t z t .  D ie  U n te r s u c h u n g e n  v o n  O e r te l  u n d  R ic h te r  
h a b e n  g e z e ig t,  d a ß  s e h r  v ie le  F e h le r  a u f  d ie  T r a n s k r i s t a l l i s a t io n  
z u r ü c k g e f ü h r t  w e rd e n ,  d ie  in  W ir k l ic h k e i t  ih re  U rs a c h e  in  F e h le r n  
b e i d e r  H e r s te l lu n g  h a b e n .  B e i A u f t r e t e n  v o n  O b e r f lä c h e n fe h le rn  
w u rd e  d ie  t r a n s k r i s t a l l in e  Z o n e  r e s t lo s  e n t f e r n t ,  u n d  e s  t r a t e n  
t r o t z d e m  b e i d e r  W e i te r v e r a r b e i tu n g  d ie s e lb e n  O b e rf lä c h e n fe h le r  
w ie d e r  a u f .

Für die Kokillenwandstärke wird von Herrn Morawa ein be
stimmtes Mindestmaß für notwendig erachtet, um den äußeren
Randblasenkranz in eine genügend große Entfernung von der

B lo ck o b erfläch e  z u  b r in g e n .  S e lb s tv e r s t ä n d l i c h  w i r d  m i t  s te ig e n 
d e r  K o k i l l e n w a n d s tä r k e  u n d  d e r  d a m i t  v e r b u n d e n e n  g r ö ß e re n  
W ä r m e a b f u h r  d e r  ä u ß e r e  R a n d b l a s e n k r a n z  b is  z u  e in e m  g e w is s e n  
G r a d e  w e i te r  i n  d a s  I n n e r e  v e r l e g t .  A b e r  e i n f a c h e r  i s t  e s , m i t  d e n  
g e b r ä u c h l ic h e n  K o k i l l e n  d u r c h  E i n s t e l l u n g  e n t s p r e c h e n d e r  G ie ß 
b e d in g u n g e n  d e n  R a n d b l a s e n k r a n z  i n  d ie  n o tw e n d ig e  E n t f e r n u n g  
v o n  d e r  B lo c k o b e r f lä c h e  z u  le g e n .  W i r  h a b e n  v o r  m e h r e r e n  J a h r e n  
U n te r s u c h u n g e n  d u r c h g e f ü h r t ,  d e r e n  E r g e b n i s  d a r i n  b e s ta n d ,  d a ß  
m a n  b e i  g e g e b e n e m  K o k i l l e n f o r m a t  d u r c h  e n t s p r e c h e n d e  G ie ß 
b e d in g u n g e n  d e n  ä u ß e r e n  R a n d b l a s e n k r a n z  b e l ie b ig  w e i t  v o n  d e r  
B lo c k o b e r f lä c h e  e n t f e r n e n ,  j a  s o g a r  v o l lk o m m e n  u n te r d r ü c k e n  

k a n n .
Z u s a m m e n fa s s e n d  s a g t  H e r r  M o r a w a  im  e r s t e n  T e i l  s e in e r  

U n te r s u c h u n g e n ,  d a ß  d e r  g e g e b e n e  B lo c k  f ü r  b e r u h i g t e n  S t a h l  d ie  
n a c h  o b e n  v e r j ü n g te  B lo c k f o r m  i s t .  W ie  b e i  a l l e n  F e s t s te l lu n g e n  
ü b e r  d a s  s c h w ie r ig e  G e b ie t  d e r  G ie ß -  u n d  E r s ta r r u n g s v o r g ä n g e  
i s t  d ie s e  F e s t s t e l l u n g  z u m in d e s t  i n  d e r  v e r a l lg e m e in e r te n  F o r m  
n i c h t  g ü l t ig .  V o r  a l le m  i s t  m i r  n i c h t  v e r s t ä n d l i c h ,  a u s  w e lc h e m  
G ru n d e  p a r a l le lw a n d ig e  K o k i l l e n  d ie  b e s o n d e r s  g r o ß e  G e f a h r  d e s  
s ic h  t i e f  n a c h  u n t e n  z i e h e n d e n  „ l o c k e r e n  G e fü g e s “  m i t  s ic h  
b r in g e n  s o lle n . G e r a d e  f ü r  b e r u h i g te  S tä h l e  i s t  b e i  V e rw e n d u n g  
d e r  n o r m a l  k o n is c h e n  K o k i l l e  m i t  R ü c k s i c h t  a u f  d ie  A u s b i ld u n g  
v o n  S e k u n d ä r l u n k e r  e in e  m ö g l ic h s t  g e r in g e  K o n i z i t ä t  a n z u s t r e b e n .

W e g e n  d e r  K o k i l l e n w a n d s t ä r k e  w e r d e n  i n  d e r  A r b e i t  d ie  
U n te r s u c h u n g e n  v o n  F .  L e i t n e r  a n g e f ü h r t ,  u n d  a u f  G r u n d  d ie se r  
U n te r s u c h u n g e n  w i r d  d e r  s c h w a c h e n  K o k i l l e n w a n d  d e r  V o rz u g  
e i n g e r ä u m t .  I c h  m ö c h te  a n  d ie s e r  S te l le  d o c h  d a r a u f  h in w e ise n , 
d a ß  g e r a d e  d ie  a n  s ic h  w e r tv o l le n  U n te r s u c h u n g e n  v o n  L e i tn e r  
v ie l  z u r  V e r w ir r u n g  b e ig e t r a g e n  h a b e n .  D ie  U n te r s u c h u n g e n  v o n  
L e i tn e r  b e z ie h e n  s ic h  a u f  k le in e  B lö c k e ,  u n d  z w a r  a u f  C h ro m - 
N ic k e l - S ta h lb lö c k e .  E i n e  U e b e r t r a g u n g  d ie s e r  E r g e b n is s e  a u f  
g r o ß e  B lo c k f o r m a te ,  v o r  a l le m  a u c h  a u f  K o h le n s to f f s tä h le ,  i s t  
n i c h t  z u lä s s ig .  B e i  K o h le n s to f f s t ä h l e n  g e l in g t  e s  h ä u f ig ,  a u c h  d ie  
P r im ä r k o r n g r e n z e n  z u  e n tw ic k e ln .  I n  d e n  m e i s t e n  F ä l l e n  r e ic h t  
a l le rd in g s  d ie  E m p f in d l i c h k e i t  d e r  p h o to g r a p h i s c h e n  P l a t t e  n ic h t  
a u s ,  u m  s ie  im  L i c h tb i ld  d a r z u s t e l l e n .  U m f a n g r e i c h e  U n te r 
s u c h u n g e n  z e ig te n  i n  U e b e r e i n s t im m u n g  m i t  d e n  E rg e b n is s e n  
v o n  B e i t t e r ,  B a d e n h e u e r ,  R o h la n d ,  d e s  b e k a n n t e n  e n g lis c h e n  
K o m i te e s  z u r  U n te r s u c h u n g  d e r  U n g le i c h m ä ß i g k e i t e n  v o n  S ta h l 
b lö c k e n , d a ß  m i t  s t e ig e n d e r  K o k i l l e n w a n d s t ä r k e ,  v o r  a l le m  bei 
g r o ß e n  B lö c k e n , n o c h  w e i t  ü b e r  d a s  v o n  L e i tn e r  g e fu n d e n e  M aß  
e in e  e in s c h n e id e n d e  B e e in f lu s s u n g  d e s  P r im ä r g e f ü g e s  e i n t r i t t ,  w ie 
a u f  G r u n d  v o n  n e u e r e n  r e c h n e r i s c h e n  U n te r s u c h u n g e n  v on  
C . S c h w a rz  z w a n g lä u f ig  z u  e r w a r t e n  w a r .

I n  U e b e r e in s t im m u n g  m i t  d e n  U n te r s u c h u n g e n  v o n  M a te jk a  
s o ll  d u r c h  e in e  g r ö ß e r e  A b f la c h u n g  d e r  K r ü m m u n g  d e r  H o h lk e h le  
d a s  A u f r e iß e n  d e r  B lo c k k a n te n  b e im  W a lz e n  v e r h i n d e r t  w erden . 
E s  d ü r f t e  f e s ts te h e n ,  d a ß  d ie  P r a x i s  i n  d e n  m e i s t e n  F ä l le n  das 
G e g e n te i l  e rg e b e n  h a t .  B e i  d e n  v e r s c h i e d e n s te n  B lo ck fo rm en  
h a b e n  w ir  d u r c h  V e r r in g e r u n g  d e s  K a n te n h a lb m e s s e r s  s te ts  das 
A u f t r e t e n  v o n  K a n te n r i s s e n  u n t e r d r ü c k t .

C . D i e t z ,  V ö lk l in g e n :  H e r r  H o f m a n n  w a r f  d ie  F r a g e  auf, ob 
in  V ö lk lin g e n  h e u te  n o c h  m i t  S ta h lk o k i l l e n  g e a r b e i t e t  wird. 
W ä h re n d  d e s  K r ie g e s  m u ß t e n  w i r  d ie s e s  V e r f a h r e n  s c h o n  aufgeben . 
U n s e re  K o k i l l e n k ü h lv o r r i c h tu n g  d u r c h  L u f t  l a g  i n  e in e r  P a ra l le l
h a l le  z u r  G ie ß h a lle  a n s c h l ie ß e n d  a n  d ie  S t a h lg ie ß e r e i .  D e r  A us
d e h n u n g  d e r  S ta h lg ie ß e r e i  m u ß t e  d ie  K o k i l l e n k ü h lv o r r i c h tu n g  
P la t z  m a c h e n .  W i r  h a b e n  d a m a ls  S t a h l k o k i l l e n  v e r w e n d e t  u n d  
h a b e n  a u c h  6 0 0  G ü ss e  u n d  m e h r  j e  K o k i l l e  e r r e i c h t .  W i r  h a b e n  
a b e r  d ie  u n a n g e n e h m e  B e o b a c h tu n g  g e m a c h t ,  d a ß  s ic h  d ie je n ig e n  
K o k il l e n w ä n d e , d ie  b e im  G ie ß e n  e i n a n d e r  g e g e n ü b e r s t a n d e n  
u n d  s ic h  in fo lg e d e s s e n  la n g s a m e r  a b k ü h l t e n ,  n a c h  in n e n  v e rb o g e n . 
D a s  A u s d r ü c k e n  e in e s  B lo c k e s  a u s  e i n e r  s o lc h e n  K o k i l l e  w a r  s e h r  
b e s c h w e r lic h , d a  k e in  S t r i p p e r k r a n  v o r h a n d e n  w a r .  M a n  m u ß te  
s ic h  d u r c h  s o g e n a n n te s  „ K a t z e n “  d e r  B lö c k e  a u s  d e n  K o k ille n  
h e lfe n , w a s  d ie  K o k i l l e  s e h r  a n g r i f f  u n d  d ie  H a l t b a r k e i t  s e h r  b e 
e i n t r ä c h t ig te .  W i r  s in d  h e u t e  n i c h t  m e h r  in  d e r  L a g e ,  m i t  S t a h l 
k o k il le n  z u  a r b e i t e n ,  w e il  u n s e r  R a u m  z u  s e h r  b e s c h r ä n k t  i s t .

H e r z o g ,  H a m b o r n - B r u c k h a u s e n :  I c h  m ö c h te  a u f  d ie  
i te ile  d e s  B e r i c h t s  z u r ü c k k o m m e n ,  a n  d e r  d a s  V e rg ie ß e n  be- 
iu  l ig te r  S tä h le  b e h a n d e l t  w ir d .  H e r r  M o r a w a  u n te r s c h e id e t  d a  
z w is c h e n  n a c h  u n t e n  v e r j ü n g t e r  K o k i l l e  f ü r  d a s  G ie ß e n  m i t  v e r-  
o re n e m  K o p f  u n d  n o r m a le r  n a c h  o b e n  v e r j ü n g t e r  K o k i l l e  f ü r  d a s  

le ß e n  o h n e  v e r lo r e n e n  K o p f .  E s  e r s c h e i n t  m i r  n i c h t  ü b e r f lü s s ig ,  
a u t  d ie  B e d e u tu n g  d e r  K o k i l l e n h ö h e  in  d ie s e m  Z u s a m m e n h a n g  

in z u w e is e n . B e im  V e rg ie ß e n  b e r u h i g t e n  S ta h l e s  o h n e  v e r lo r e n e n  
° P  - w ie  e s  z . B . b e i d e r  H e r s t e l l u n g  v o n  S c h ie n e n s ta h l  d ie  R e g e l 

i s t ,  v e r w e n d e t  m a n  v o r t e i l h a f t  e in e  s c h la n k e  K o k i l l e ,  d a  d ie  d u r c h  
< ie  W eigerung  v e r u r s a c h t e n  U n te r s c h i e d e  d e r  v e r s c h i e d e n e n  B lo c k 
z o n e n  u n d  d ie  A u s p r ä g u n g  d e s  F a d e n l u n k e r s  u m  so  g e r in g e r  u n d  
n n s e  a .d lic h e r  w e r d e n ,  j e  r a s c h e r  d ie  E r s t a r r u n g  v o n  d e r  B lo c k -  
o e r  ä c h e  n a c h  d e r  B lo c k a c h s e  v o r d r in g t .  W ü r d e  m a n  a b e r  e in e  
s o lc h e  K o k il l e  m i t  e in e m  a u s g e m a u e r t e n  A u f s a tz  v e r s e h e n ,  so
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w ü rd e  d e r  v e r lo r e n e  K o p f  z w e c k lo s  s e in ,  d a  d e r  u n t e r e  B lo c k te i l  
v o n  d e m  v e r lo r e n e n  K o p f  s o  w e i t  e n t f e r n t  i s t ,  d a ß  e r  in fo lg e  d e r  
w ä r m e e n tz ie h e n d e n  W i r k u n g  v o n  K o k i l l e n w ä n d e n  u n d  B o d e n 
p la t te  m i t  f a s t  d e n s e lb e n  L u n k e r -  u n d  S e ig e r u n g s e r s c h e in u n g e n  
e r s ta r r t ,  a l s  w e n n  d e r  v e r lo r e n e  K o p f  n i c h t  d a  w ä re .  S o ll  d e r  
G ru n d s a tz  d e r  E r s t a r r u n g  v o n  u n t e n  n a c h  o b e n  s ic h  g e g e n ü b e r  
d e r  d u r c h  d ie  K o k i l l e n w a n d  b e w i r k t e n  E r s t a r r u n g  i n  w a a g e r e c h te r  
R ic h tu n g  so  w e i t  d u r c h s e t z e n ,  d a ß  d ie  E n t s t e h u n g  e in e s  F a d e n 
lu n k e r s  u n t e r d r ü c k t  w i r d  u n d  d ie  s t ä r k s t e  S e ig e ru n g  i n  d e n  v e r 
lo re n e n  K o p f  v e r l e g t  w i r d ,  s o  i s t  d a s  w ic h t ig s te  E r f o r d e r n i s ,  m i t  
d e r  K o k i l l e n h ö h e  m a ß z u h a l t e n ,  d .  h .  e in e  k u r z e  d ic k e  B lo c k f o rm  
z u  w ä h le n .  D a b e i  h a t  e in e  V e r jü n g u n g  d e s  B lo c k e s  n a c h  u n t e n  
n a t ü r l i c h  d ie  b e s te  W i r k u n g ;  a b e r  a u c h  b e i  e i n e r  V e r jü n g u n g  
n a c h  o b e n  s in d  d u r c h a u s  b e f r i e d ig e n d e  E r g e b n is s e  z u  e rz ie le n .  
D ie se  l e t z t e  F e s t s t e l l u n g  i s t  b e s o n d e r s  d a n n  v o n  B e d e u tu n g ,  w e n n  
m a n  in  e in  u n d  d e n s e lb e n  K o k i l l e n  b e r u h i g t e n  u n d  u n b e r u h i g t e n  
S ta h l  z u  v e r g i e ß e n  h a t .  D e n n  a u c h  b e im  V e r g ie ß e n  u n b e r u h i g t e n  
S ta h le s  w i r k t  s ic h  e in e  m ä ß ig e  K o k i l l e n h ö h e  a u s  e in e r  R e ih e  v o n  
G rü n d e n  s t e t s  q u a l i t a t i v  g ü n s t ig  a u s .  M u ß  m i t  e in e r  E i n h e i t s 
k o k il le  g e a r b e i t e t  w e rd e n ,  so  d ü r f t e  d a h e r  e in e  n a c h  o b e n  v e r j ü n g te  
K o k il l e n f o r m  a m  z w e c k m ä ß ig s te n  s e in , b e i  d e r  d a s  V e r h ä l t n i s  
v o n  H ö h e  z u  B r e i te  ä h n l ic h  w ie  b e i  d e r  n a c h  u n t e n  v e r j ü n g te n  
B lo c k f o r m  m i t  v e r lo r e n e m  K o p f  k le in  g e h a l te n  w ir d ,  u n d  d ie  f ü r  
d a s  V e rg ie ß e n  v o n  b e r u h i g te m  S ta h l  g le ic h f a l ls  e in e n  f e u e r f e s t  
a u s g e k l e id e t e n  A u f s a tz  e r h ä l t .

C . D i e t z :  D a r f  i c h  n o c h  b e m e r k e n ,  d a ß  w i r  g e r a d e  b e i  d e n  
S ta h lk o k i l l e n  m i t  s te ig e n d e m  G u ß  g e g o s s e n  h a b e n .  B e i  f a l le n d e m  
G u ß  w a r  d a s  A n s c h w e iß e n  d e s  S ta h l e s  a n  d ie  K o k i l l e  s e h r  g e f ä h r 
l i c h .  S e i t  u n g e f ä h r  e in e m  J a h r e  h a b e n  w i r  u n s  e in e  K o k i l l e n 
h o b e lm a s c h in e  a n g e s c h a f f t ,  d .  h .  e in e  a l t e  H o b e lm a s c h in e  h a b e n  
w i r  u n s  so  u m g e b a u t ,  d a ß  e s  u n s  m ö g l ic h  i s t ,  d ie  K o k i l l e ,  s o b a ld  
s ie  I n n e n f e h le r  z e ig t ,  a u f  ih r e r  g a n z e n  L ä n g s f lä c h e  a u s z u h o b e ln .  
W i r  h a b e n  d a m i t  s e h r  g u te  E r f a h r u n g e n  g e m a c h t  u n d  s in d  d a 
d u r c h  a u f  e in e n  K o k i l l e n v e r b r a u c h  je  t  R o h s t a h l  v o n  6 5  P f .  
g e g e n ü b e r  f r ü h e r  95  b is  98  P f .  g e k o m m e n . 6 5  P f .  w a r  a l le r d in g s  
e in e r  d e r  g ü n s t ig s te n  F ä l le ,  im  D u r c h s c h n i t t  l i e g e n  w i r  b e i  7 5  P f .  
f ü r  K o k i l l e n  u n d  U n te r l a g s p l a t t e n .

F .  B e i t t e r ,  D ü s s e ld o r f :  W e s e n t l i c h  b e i  d e r  A u s w a h l  d e s  
K o k i l l e n w e r k s to f f s  i s t  d e r  G e s i c h t s p u n k t  d e r  s p ä t e r e n  V e r w e n 
d u n g  d e s  K o k i l l e n b r u c h s  a ls  E i n s a t z  im  S ie m e n s -M a r t in -O fe n .  E s  
i s t  in fo lg e d e s s e n  z w e c k m ä ß ig ,  m i t  d e n  A n a ly s e n v o r s c h r i f t e n  f ü r  
G u ß fo rm e n  v o n  v o r n h e r e in  a u f  d ie s e n  P u n k t  R ü c k s i c h t  z u  n e h m e n .  
D e r  P h o s p h o r g e h a l t  s o ll  n a c h  M ö g lic h k e i t  n i c h t  ü b e r  0 ,2 0  %  
u n d  d e r  S c h w e fe lg e h a l t  n i c h t  ü b e r  0 ,0 5 0  %  b e t r a g e n .  D ie  S t a h l 
k o k il le  h a t  d e n  N a c h te i l ,  d a ß  s ie , n a c h d e m  s ie  S c h r o t t  g e w o rd e n  
i s t ,  e r h e b l ic h  a n  W e r t  v e r l i e r t .  D ie  P r e i s e  f ü r  K o k i l l e n b r u c h  
s te h e n  a u g e n b lic k l ic h  a u f  6 5  JIM, w ä h r e n d  d e r  S c h r o t t p r e i s  e t w a  
38  JIM b e t r ä g t .  D ie  G u t s c h r i f t  b e i  V e r w e n d u n g  v o n  S t a h l k o k i l le n  
v e r r i n g e r t  s ic h  g e g e n ü b e r  d e r  d e r  G u ß e is e n k o k i l le  a ls o  e r h e b l ic h .  
D a s  L e g ie re n  v o n  G u ß fo rm e n  m i t  C h r o m  e n t w e r t e t  d e n  K o k i l l e n 
w e r k s to f f  f ü r  E in s a tz z w e c k e  im  S ie m e n s - M a r t in - O f e n  e r h e b l ic h ,  
d a  C h r o m  im  E in s a tz  f ü r  d ie  H e r s te l lu n g  le g i e r t e r  S tä h l e  n u r  e in  
n o tw e n d ig e s  U e b e l  i s t ,  d a s  j e d e r  S ta h l w e r k e r  g e r n  v e r m e id e t .  
E i n e  S te ig e ru n g  d e r  H a l t b a r k e i t  d e r  K o k i l l e n  d u r c h  V e r w e n d u n g  
c h ro m -  o d e r  m o ly b d ä n le g ie r te n  G u ß e is e n s  h a l t e  ic h  f ü r  s e h r  f r a g 
lic h , d a  d ie  N e ig u n g  z u r  B i ld u n g  v o n  H ä r t e r i s s e n  h ie r d u r c h  v e r 
s t ä r k t  w ird .  A u f  G r u n d  d e r  E r f a h r u n g e n  m i t  c h ro m -  u n d  m o l y b 
d ä n le g ie r te n  S c h le u d e r g u ß k o k i l le n  i s t  m a n  z u  d e r  A n n a h m e  b e 
r e c h t ig t ,  d a ß  d ie  H a l t b a r k e i t  v o n  G u ß f o r m e n  d a d u r c h  e r h ö h t  
w e rd e n  k a n n ,  w e n n  m a n  d e n  K o h le n s to f f g e h a l t  e n t s p r e c h e n d  d e r  
z u g e s e tz te n  L e g ie r u n g e n  v e r r i n g e r t .

F .  F r a n z ,  O b e r h a u s e n :  Z u r  F r a g e  d e r  u m g e k e h r t e n  K o k i l l e  
m i t  v e r lo r e n e m  K o p f  m ö c h te  ic h  s a g e n , d a ß ,  im  G e s p a n n  g e g o s s e n , 
d ie s e  K o k i l l e  z w e ife llo s  z u r  V e r r in g e r u n g  d e s  L u n k e r s  s e h r  g ü n s t ig  
w i r k t .  W i r  h a b e n  a u c h  v e r s u c h t ,  b e r u h i g t e n  S c h ie n e n s ta h l  in  
u m g e k e h r t e n  K o k i l l e n  m i t  v e r lo r e n e m  K o p f  f a l l e n d  z u  v e r g i e ß e n .  
D a  z e ig te  s ic h ,  d a ß  d ie  O b e r f lä c h e n  d e r  B lö c k e ,  in fo lg e  d e r  s ic h  
n a c h  u n t e n  v e r e n g e n d e n  K o k i l l e ,  l e ic h t  s c h a l ig  w u r d e n ,  u n d  d a ß  
m a n  a u ß e r d e m  m i t  Q u e r r is s e n  z u  r e c h n e n  h a t t e ,  d ie  m a n  b e im  
G u ß  i n  n o r m a le n  K o k i l l e n  n u r  s e h r  s e l t e n  f i n d e t .

U e b e r  d ie  A b k ü h lu n g  d e r  K o k i l l e n  i n  W a s s e r  i s t  n o c h  f o lg e n 
d e s  z u  s a g e n : E s  g i b t  k e in e  b e s s e re  R e in ig u n g  d e r  in n e r e n  K o k i l l e n -  
w ä n d e  a ls  d ie  A b k ü h lu n g  im  W a s s e r .  D ie  K o k i l l e n w ä n d e  w e rd e n  
s o f o r t  s a u b e r ,  s o b a ld  s ie  m i t  d e m  W a s s e r  i n  B e r ü h r u n g  k o m m e n .  
D a s  E i n t a u c h e n  im  W a s s e r  b r a u c h t  n u r  k u r z e  Z e i t  z u  g e s c h e h e n . 
D ie  R e i n ig u n g  u n d  d e r  A n s t r i c h  w e r d e n  d u r c h  A b s c h re c k e n  d e r  
K o k i l l e  i n  W a s s e r  a ls o  s e h r  b e g ü n s t ig t .  D a s  i s t  f ü r  s i l i z ie r te  S tä h l e  
a u ß e r o r d e n t l i c h  w ic h t ig .  D e m g e g e n ü b e r  k a n n  e in  k le in e r  M e h r 
v e r b r a u c h  a n  K o k i l l e n  z u r ü c k t r e t e n .

D a n n  n o c h  e in  W o r t  z u  d e m , w a s  H e r r  E i c h h o lz  s a g te .  W i r  
h a b e n  d e n  K a n te n h a lb m e s s e r  d e r  K o k i l l e n  a b s ic h t l i c h  v e r r i n g e r t ,  
u m  a n  B lö c k e n  a u f t r e t e n d e  K a n te n r i s s e  z u  b e s e i t ig e n .  D a s  h a t  
s ic h  a l s  r i c h t i g  e rw ie s e n .  D ie  K a n te n r i s s e  s in d  v e r s c h w u n d e n ,  s e i t  
d e r  K a n te n h a lb m e s s e r  u m  d ie  H ä l f t e  v e r k l e in e r t  w o r d e n  i s t .

F .  W . M o r a w a ,  B o b r e k - K a r f :  U e b e r  d a s  A b s p r i tz e n  d e r  
G r a u g u ß k o k i l l e n  k a n n  ic h  fo lg e n d e s  m i t t e i l e n :  W i r  h a b e n  ü b e r  
d e m  A b s t e l l r o s t  e in  k le in e s  S y s t e m  v o n  R o h r e n  g e le g t ,  u n t e r  d e m  
d ie  a b z u k ü h le n d e n  K o k i l l e n  b e r i e s e l t  w e r d e n .  E in f a c h e r  e r r e i c h t  
m a n  d a s ,  je d o c h  w e n ig e r  g le ic h m ä ß ig  d u r c h  A b s p r i tz e n  m i t  e in e m  
S c h la u c h  m i t  b r e i t e r  D ü s e .

H e r r n  D a n c o  m u ß  ic h  e r w id e r n ,  d a ß  a l s  A b s c h lu ß  d e r  V e r 
s u c h e  d ie  V e r r in g e r u n g  d e s  B lo c k g e w ic h te s  n i c h t  n u r  a u f  K o s t e n  
d e r  B lo c k lä n g e ,  s o n d e r n  a u c h  d e s  Q u e r s c h n i t t e s  d u r c h g e f ü h r t  
w o r d e n  i s t .  W e g e n  d e r  A n r e g u n g  ü b e r  d ie  G ie ß g e s c h w in d ig k e i t  
m ö c h te  i c h  d a r a u f  h in w e is e n ,  d a ß  d ie s e  n i c h t  n u r  d ie  in n e r e ,  
s o n d e r n  a u c h  d ie  ä u ß e r e  B lo c k b e s c h a f f e n h e i t  b e e in f lu ß t  u n d  h ie r  
i n  j e d e m  F a l l e  G r e n z e n  g e z o g e n  s in d .

H e r r n  E i c h h o lz  m u ß  ic h  e n tg e g n e n ,  d a ß  s ic h  m e in e  A u s 
f ü h r u n g e n  ü b e r  T r a n s k r i s t a l l i s a t i o n  a u f  s e h r  k le in e  B lö c k e  b e 
z ie h e n .  D e r  3 - t - B lo c k  w i r d  n u r  a ls  N o r m  f ü r  d e n  M a s s e n b e tr i e b  
a n g e g e b e n ;  ic h  w e is e  i n  d e r  A r b e i t  s e lb s t  d a r a u f  h in ,  d a ß  g u te  E r 
g e b n is s e  m i t  B lo c k g e w ic h te n  v o n  1 b is  1 ,5  t  e r z i e l t  w o r d e n  s in d .  
I m  ü b r ig e n  s c h l ie ß e  ic h  m ic h  z u m  g r o ß e n  T e il  d e n  A u s f ü h r u n g e n  
ü b e r  d ie  T r a n s k r i s t a l l i s a t i o n  a n .  E s  w i r d  w e i t e r h in  L e i tn e r  e r 
w ä h n t .  I c h  v e rw e is e  h i e r  a u f  d ie  v o l l s t ä n d ig e  A u s f ü h r u n g  in  
m e in e r  A r b e i t ,  d ie  i c h  im  V o r t r a g  n u r  a u s z u g s w e is e  g e b r a c h t  h a b e .  
B e z ü g l ic h  d e r  K o k i l l e n w a n d s t ä r k e  g e b e  i c h  o h n e  w e i t e r e s  d e r  
s c h w ä c h e r e n  d e n  V o rz u g , w a s  d u r c h  u n s e r e  V e r s u c h e  a u f  J u l i e n 
h ü t t e  b e w ie s e n  w o r d e n  i s t .  W e g e n  d e r  D u r c h f ü h r u n g  d e s  G ie ß 
v e r f a h r e n s  w i r d  a u f  d a s  v o r h e r  E r w ä h n t e  h in g e w ie s e n .

W e i te r h i n  w i r d  a u c h  i n  d e r  A r b e i t  g e n a u e r  a u f  d ie  F r a g e  d e r  
K o n i z i t ä t  e in g e g a n g e n ,  a l s  e s  im  g e k ü r z t e n  V o r t r a g  d e r  F a l l  w a r .  
B e z ü g l ic h  d e s  E in f lu s s e s  d e r  v e r s c h i e d e n e n  K a n te n h a lb m e s s e r  
m ü s s e n  m e in e s  E r a c h t e n s  b e i  d e n  w id e r s t r e b e n d e n  M e in u n g e n  
n o c h  w e i t e r e  V e r s u c h e  g e m a c h t  w e rd e n .

M i t  H e r r n  F r a n z  b in  ic h  v o l lk o m m e n  e in ig ,  d a ß  b e im  G ie ß e n  
im  G e s p a n n  b e i  d e r  u m g e k e h r t e n  K o k i l l e  m i t  v e r lo r e n e m  K o p f  
s c h w e r  e in w a n d f r e ie  B lo c k o b e r f lä c h e n  z u  e r r e i c h e n  s in d .

B e i  d e n  b e s t i m m t  n o c h  v o r h a n d e n e n  g e g e n s ä t z l i c h e n  A n 
s ic h t e n  i n  d e r  K o k i l l e n f r a g e  i s t  d ie  A n r e g u n g  v o n  H e r r n  H o f m a n n ,  
d ie s e r  F r a g e  w e i t e r h in  b e s o n d e re  A u f m e r k s a m k e i t  z u  s c h e n k e n , 
n u r  z u  b e g r ü ß e n .

Umschau.
Eine neue Wärmekraftmaschine.

I n  d e r  S i tz u n g  v o m  4 . J u n i  1 931  d e r  R o y a l  S o c ie ty  o f  A r t s  in  
L o n d o n  b e s c h r ie b  I .  F .  J .  M a l o n e 1) d ie  v o n  ih m  e r f u n d e n e  u n d  
m e h r f a c h  a u s g e f ü h r t e  W ä r m e k r a f t m a s c h i n e .  N e u a r t i g  i s t  b e i 
d ie s e r  M a s c h in e  d ie  V e r w e n d u n g  e in e r  F lü s s i g k e i t  a l s  t h e r m o 
d y n a m is c h e s  K r a f t m i t t e l .  F ü r  d ie  A u s f ü h r u n g  w i r d  W a s s e r  v e r 
w e n d e t ,  w e il  e s  s ic h  b e i  d e n  v o r g e n o m m e n e n  V e r s u c h e n  a l s  d ie  
g e e ig n e ts t e  F lü s s i g k e i t  e rw ie s .  D ie  w ic h t ig s t e n  T e ile  d e r  M a s c h in e  
n a c h  Abh. 1 s in d  d e r  H e iz o fe n  f ü r  d ie  d e m  A r b e i t s v o r g a n g  z u z u 
f ü h r e n d e  W ä r m e ,  d e r  W ä r m e a u s t a u s c h e r  u n d  d ie  e ig e n t l ic h e  
M a s c h in e . D e r  W ä r m e a u s t a u s c h e r  i s t  d e r  n e u a r t i g e  u n d  w ic h t ig 
s te  T e i l  d e r  M a s c h in e .  E r  b e s t e h t  a u s  e in e m  Z y l in d e r ,  d e s s e n  e in e s  
E n d e  g e h e iz t ,  d e s s e n  a n d e r e s  E n d e  d u r c h  W a s s e r  g e k ü h l t  w ir d .  
I n  d ie s e m  Z y l in d e r  b e w e g t  s ic h  e in  K o lb e n ,  d e r  a l s  d e r  e ig e n t l ic h e  
W ä r m e a u s t a u s c h e r  a u s g e b i ld e t  i s t .  B e i d e r  B e w e g u n g  d e s  K o lb e n s  
n a c h  d e m  h e iß e n  E n d e  h i n  t r i t t  d a s  d o r t  a u f g e h e iz t e  W a s s e r

x) Eng. 152 (1931) S. 97/101.

d u r c h  d e n  K o lb e n  h i n d u r c h  u n d  g i b t  s e in e  W ä r m e  a n  d a s  k a l t e  
W a s s e r  i n  d e m  W ä r m e a u s t a u s c h e r  a b .  D e r  K a l tw a s s e r w e g  i s t  
d u r c h  R ü c k s c h l a g v e n t i l  a b g e s p e r r t .  B e im  u m g e k e h r t e n  K o lb e n 
w e g  i s t  d e r  H e iß  w a s s e r la u f  d u r c h  R ü c k s c h l a g v e n t i l  g e s c h lo s s e n .  
W e s e n t l i c h  i s t ,  d a ß  d e r  I n h a l t  d e s  W ä r m e a u s t a u s c h e r s  e rh e b l ic h  
g r ö ß e r  i s t  a ls  d ie  d u r c h  d e n  B e t r i e b  d e r  M a s c h in e  b e w e g te  W a s s e r 
m e n g e .  D e r  H e iz o fe n  i s t  m i t  L u f t e r h i t z e r  a u s g e r ü s t e t ,  u n d  d ie  
F ü h r u n g  d e r  H e iz g a s e  w i r d  z w a n g lä u f ig  so  g e r e g e l t ,  d a ß  e in e  U e b e r  - 
h i t z u n g  d e s  h e iß e n  Z y l in d e r e n d e s  n i c h t  e i n t r e t e n  k a n n .  D ie  e i g e n t 
l i c h e  M a s c h in e  i s t  e in s e i t i g  w i r k e n d ,  d ie  A u s f ü h r u n g  s i e h t  d a h e r  z w e i 
Z y l in d e r  v o r .  D a s  i n  d e r  M a s c h in e  b e f in d l ic h e  A r b e i t s w a s s e r  b l e ib t  
s t e t s  d a s  g le ic h e .  D e r W ä r m e a u s t a u s c h k o l b e n i s t  m i t  d e r  M a s c h in e n 
w e lle  s o  g e k u p p e l t ,  d a ß  e r  d e m  M a s c h in e n k o lb e n  u m  9 0 °  v o r e i l t .

D ie  V e r w e n d u n g  e in e r  F lü s s i g k e i t  h a t  g e g e n ü b e r  G a s  d e n  
g r o ß e n  V o r te i l  d e s  s e h r  g u t e n  W ä r m e ü b e r g a n g e s  z w is c h e n  F lü s s i g 
k e i t  u n d  M e ta l l .

B e i  T o t l a g e  d e s  M a s c h in e n k o lb e n s  v o r  d e m  A r b e i t s h u b  e in e s  
Z y l in d e r s  s t e h t  d e r  z u g e h ö r ig e  W ä r m e a u s t a u s c h k o lb e n  in  M i t t e l -
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A bbildung 1. Schem a der F lüssigkeitsk raftm asch ine nach  Malone.

S te l lu n g  (Abb. 2), u n d  z w a r  a u f  d e m  W e g e  z u m  k a l t e n  Z y l in d e r 
e n d e  h in .  I n  d ie s e r  S te l lu n g  h e r r s c h t  i n  d e m  S y s t e m  e in  D r u c k  
v o n  8 35  a t ,  d e r  d u r c h  d ie  A u fh e iz u n g  h e rv o r g e r u f e n  w i r d .  D e r  
A r b e i t s k o lb e n  b e w e g t  s ic h  in fo lg e  d ie s e s  D r u c k e s ,  im  W ä r m e a u s 
ta u s c h e r  f l i e ß t  k a l t e s  W a s s e r  n a c h  d e m  h e iß e n  Z y l in d e r e n d e  h in ,  
d ie  a b k ü h le n d e  W i r k u n g  d e s  k a l t e n  Z y l in d e re n d e s  n im m t  a b

ersaf 330a/

(L

a m  h e i ß e n  Z y l in d e r e n d e .  D ie  W ä rm e  
a u f n e h m e n d e  W a s s e r m e n g e  s i n k t  a u f  
d a s  k le in s te  M a ß ,  u n d  d a s  k a l t e  Z y l in 
d e r e n d e  k o m m t  v o l l  z u r  W i r k u n g ,  so 
d a ß  im  A r b e i t s z y l in d e r  d e r  D r u c k  n u r  
g e r in g  s t e i g t .  D e r  D r u c k  im  S y s te m  
s t e i g t  b is  z u r  M it t e l l a g e  d e s  A r b e i t s 
k o lb e n s  a u f  3 6 3  a t .  I m  l e t z t e n  V ie r te l  
e in e r  U m d r e h u n g  b e w e g t  s ic h  d e r  
W ä r m e a u s t a u s c h k o lb e n  w ie d e r  v o m  
h e i ß e n  E n d e  w e g , im  W ä r m e a u s t a u s c h 
k o lb e n  a u f g e h e iz t e s  W a s s e r  t r i t t  i n  d a s  
g e h e iz te  Z y l in d e r e n d e ,  d a s  V o lu m e n  
v e r g r ö ß e r t  s ic h  d o r t ,  d ie  a b k ü h le n d e  
F l ä c h e  v e r k l e i n e r t  s ic h ,  s o  d a ß  im  A r 
b e i t s z y l i n d e r  r e in e  K o m p r e s s io n  h e r r s c h t  
u n d  d e r  D r u c k  w ie d e r  a u f  8 3 5  a t  s te ig t .

D e r  A r b e i t s v o r g a n g  s t i m m t  ü b e r 
e in  m i t  d e m  R e g e n e r a t iv v o r g a n g ,  

d e n  S t i r l in g  b e r e i t s  1 8 2 7  a n g e g e b e n  h a t ,  u n d  d e r  b e i  d e n  H e iß -  
l u f t m o to r e n  la n g e  v e r w e n d e t  w u r d e .  D e r  V o r z u g  d e s  A r b e i t s 
v e r f a h r e n s  i s t  d ie  g r o ß e  A n n ä h e r u n g  a n  d e n  C a r n o t s c h e n  K r e i s 
p r o z e ß . D a s  M i t t e l  a u s  d r e i  B r e m s v e r s u c h e n  a n  d r e i  v e r s c h ie 
d e n e n  M a s c h in e n  h a t  e i n e n  in d i z i e r t e n  W i r k u n g s g r a d  v o n  2 7 %  
e rg e b e n , u n d  d e r  E r f i n d e r  e r w a r t e t  e i n e n  G e s a m tw i r k u n g s g r a d

T/eizzooe

A bbildung 3. 
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A bbildung 2. A rbeitssp iel der FlU ssigkeitskraftm aschine 
nach Malone.

o d e r  h ö r t  a u f .  B e i  d e r  A u fh e iz u n g  d e r  g r ö ß e re n  W a s s e rm e n g e  
m ü ß t e  d e r  D r u c k  a n n ä h e r n d  g le ic h b le ib e n ;  in fo lg e  d e s  u m g e k e h r 
t e n  V e r h ä l tn is s e s  d e r  G e s c h w in d ig k e i te n  b e im  W ä rm e a u s ta u s c h -  
u n d  T r e ib k o lb e n  d u r c h  d ie  K u r b e lv e r s e t z u n g  t r i t t  b is  z u r  M i t t e l 
s te l lu n g  d e s  A r b e i t s k o lb e n s  e in e  D r u c k v e r m in d e r u n g  a u f  6 75  a t  
e i n  ( S c h a u b i ld  a u f  Abb. 3). B e im  w e i te r e n  H u b  d e s  A rb e i t s k o lb e n s  
b e w e g t  s ic h  d e r  W ä r m e a u s ta u s c h k o lb e n  n a c h  d e m  h e iß e n  E n d e  
h in ,  d ie  W ä rm e  a u f n e h m e n d e  W a s s e rm e n g e  n im m t  a b ,  u n d  d ie  
K ü h lw i r k u n g  d e s  k a l t e n  E n d e s  s te ig t .  D e r  D r u c k  im  A r b e i t s 
z y l in d e r  s in k t  a u f  2 2 0  a t  i n  d e r  T o t la g e  d e s  K o lb e n s .  B e im  
W e i te r l a u f  d e s  K o lb e n s  d u r c h  d a s  n u n  fo lg e n d e  d r i t t e  V ie r te l  
e in e r  U m d r e h u n g  l ä u f t  d e r  W ä r m e a u s ta u s c h k o lb e n  z u r  T o t la g e
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v o n  d e r  K o h le  b is  z u r  W e lle  v o n  2 0 %  f ü r  M a s c h in e n  v o n  100  P S  
u n d  d a r ü b e r .

D ie  l e t z t a u s g e f ü h r t e  M a s c h in e  h a t  z w e i  A r b e i t s z y l in d e r  und  
d a z u  2 0  k le in e  W ä r m e a u s t a u s c h e r .  D e r  E r f i n d e r  d e n k t  da ran , 
s o lc h e  M a s c h in e n  a u ß e r  f ü r  W a s s e r f a h r z e u g e  a u c h  a u f  Loko
m o t iv e n  o d e r  K r a f tw a g e n  z u  v e r w e n d e n ,  t r o t z  d e s  g r o ß e n  W asser
b e d a r f s  f ü r  d ie  E r h a l t u n g  d e r  u n t e r e n  T e m p e r a t u r s t u f e .  E in  Vor
t e i l  d e r  M a s c h in e  i s t  d e r ,  d a ß  d e r  A r b e i t s z y l in d e r  v o l l s tä n d ig  kalt 
b le ib t  u n d  k e in e r le i  D ic h t u n g e n  g e g e n  h e iß  e r f o r d e r l i c h  sind . M it 
d e r  M a s c h in e  s in d  b is  z u  3 0 0  U m lä u f e  i n  d e r  M in u te  erreicht 
w o rd e n .  H. Leiber.
Die Herstellung hochmanganhaltiger Schlacke im Elektroofen.

T . L . J o s e p h ,  C . E .  W o o d  u n d  E .  P .  B a r r e t t  h a t t e n  u n 
l ä n g s t 1) e in  V e r f a h r e n  b e s c h r i e b e n ,  n a c h  d e m  d a s  M a n g a n  ge
t r e n n t  n e b e n  E i s e n  a u s  d e n  m a n g a n r e i c h e n  E i s e n e r z e n  v o n  M in 
n e s o ta  g e w o n n e n  w e r d e n  s o ll .  A u s  d e n  E r z e n  w i r d  im  ü b lic h e n  
H o c h o f e n v e r f a h r e n  S p ie g e le is e n  h e r g e s t e l l t ,  d a s  im  S iem en s- 
M a r t in - O f e n  so  v e r s c h m o lz e n  w i r d ,  d a ß  d a s  M a n g a n  in  d ie  
S c h la c k e  ü b e r g e h t .  D ie s e  S ie m e n s - M a r t in - S c h la c k e  m i t  55  b is  
75  %  M n O  k a n n  d a n n  im  H o c h o f e n  a u f  F e r r o m a n g a n  v e r a r b e i te t  
w e r d e n .

I n  d e m  v o r l i e g e n d e n  B e r i c h t 2) g e b e n  d ie s e lb e n  V e rfa s s e r  
E r g e b n is s e  w ie d e r ,  d ie  b e im  V e r s c h m e lz e n  d e s  S p ie g e le ise n s  im  
E l e k t r o o f e n  s t a t t  i n  d e m  b is h e r  a n g e w a n d t e n  H e r d o f e n  e rz ie lt  
w u r d e n .  G le ic h z e i t ig  w u r d e  d ie  V e r w e n d u n g  v o n  T o n e r d e  a n  
S te l le  v o n  K ie s e l s ä u r e  a ls  F l u ß m i t t e l  f ü r  d ie  S c h la c k e  e rp ro b t ,  
u n d  s c h l ie ß l ic h  w u r d e  d ie  V e r s c h la c k u n g  d e s  M a n g a n s  im  E l e k t r o 
o fe n  a ls  K r e i s v e r f a h r e n  m i t  f lü s s ig e m  E i n s a t z  d u rc h g e b i ld e t .

Z u  d e r  S c h m e lz a r b e i t  w u r d e  e i n  k i p p b a r e r  E in p h a s e n -  
H e r o u l t - O f e n  v o n  150  k g  b e n u t z t ,  d e r  m i t  M a g n e s i t  a u s g e k le id e t  
w a r .  D e r  Z w e c k  d e r  S c h m e lz a r b e i t  b e s t e h t  d a r i n ,  a u s  d e m  h o c h 
p h o s p h o r h a l t ig e n  S p ie g e le is e n  e in e  S c h la c k e  z u  g e w in n e n , d ie  
e t w a  n e u n m a l  s o v ie l  M a n g a n  a l s  E i s e n ,  w e n ig e r  a l s  0 ,2  %  P  u n d  
m ö g l ic h s t  w e n ig  K ie s e l s ä u r e  e n t h ä l t .

D ie  g r ö ß te n  S c h w ie r ig k e i t e n  b o t  b e i  d e n  f r ü h e r e n  V e rs u c h e n  
im  H e r d o f e n  d ie  h o h e  Z ä h f lü s s i g k e i t  d e r  S c h la c k e n ,  d e r  n u r  d u rc h

1 T r a n s .  A m . I n s t .  M in . M e t .  E n g s . ,  I r o n  a n d  S te e l  D iv . 
(1 9 3 0 ) S . 3 7 8 /4 0 6 ;  v g l .  S t .  u .  E .  5 0  (1 9 3 0 )  S . 1 0 0 2 /0 3 .

2) B u r .  M in . R e p o r t  o f  I n v e s t i g a t i o n s  N r .  3 0 8 0  (1 9 3 1 )  S . 1 /9 .
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a n  s ic h  u n e r w ü n s c h te n  Z u s a t z  v o n  S a n d  b e g e g n e t  w e r d e n  k o n n te .  
B e i d e n  h ö h e r e n  T e m p e r a t u r e n  im  E le k t r o o f e n  w u r d e  v e r s u c h t ,  
d ie  K i e s e l s ä u r e  d u r c h  T o n e r d e  z u  e r s e t z e n ,  d ie  s ic h  a ls  
e in  e b e n s o  g u te s  F l u ß m i t t e l  e rw ie s , w e n n  a u c h  d ie  g e b i ld e t e  
S c h la c k e  z u  G a s a u f n a h m e  u n d  S c h ä u m e n  n e i g te .  T o n e r d e  u n d  
K ie s e ls ä u re  k ö n n t e n  s ic h  d a b e i  g e g e n s e i t ig  i n  b e l ie b ig e m  M a ß e  
e r s e tz e n , v o r a u s g e s e tz t ,  d a ß  d ie  S u m m e  b e i d e r  B e s t a n d te i l e  
rd .  22  %  d e r  S c h la c k e  a u s m a c h te .  D ie  m i t t l e r e  Z u s a m m e n s e t z u n g  
d e r  e r z ie l t e n  S c h la c k e n  w a r  f o lg e n d e :

MnO FeO P SiOo A1>0,
% % % % %

M it S i 0 2 v e r s e t z t 6 8 ,1 5 ,2 0 ,11 1 4 ,3 8 ,2
M it  A120 3 v e r s e t z t 6 9 ,6 6 ,1 0 ,1 6 8 ,7 1 3 ,0

B e i  b e id e n  S c h la c k e n a r t e n  w u r d e n  e t w a  3 0  %  F e O  i n  d e r  
S c h la c k e  n ö t ig ,  w e n n  m a n  d a s  M a n g a n  b is  a u f  w e n ig e r  a ls  0 ,5  %  
a u s  d e m  M e ta l l  e n t f e r n e n  w o ll t e .

B e i  d e r  R e d u k t io n  d e s  E i s e n s  u n d  P h o s p h o r s  a u s  d e r  S c h la c k e  
im  M e ta l lb a d  l i e ß  s ic h ,  w ie  im  e r s t e n  B e r i c h t  s c h o n  e r w ä h n t ,  
e in e  g e r in g e  R ü c k w a n d e r u n g  v o n  M a n g a n  n i c h t  v e r m e id e n .  
D ie  V e r f a s s e r  f a n d e n  n u n  e in e n  W e g , t r o t z d e m  e in e  p r a k t i s c h  
v o llk o m m e n e  M e ta l l a u s b e u te  i n  d e r  S c h la c k e  z u  e r z ie le n  d u r c h  
A u s b i ld u n g  e in e s  K r e i s s c h m e l z v e r f a h r e n s .  B e i  d e m  e r s t e n  
E i n s a t z  S p ie g e le is e n  w i r d  d a s  M a n g a n  i n  d e r  b e k a n n t e n  A r t  d u r c h  
Z u g a b e  v o n  E r z  v e r s c h l a c k t .  D ie s e r  V o r g a n g  w i r d  s o  w e i t  g e 
t r i e b e n ,  b is  d a s  g a n z e  M a n g e n  f a s t  v ö l l ig  (d .  h .  b is  a u f  r d .  0 ,5  % )  
in  d ie  S c h la c k e  g e w a n d e r t  i s t .  D a n n  w i r d  d a s  n u n m e h r  m a n g a n -  
a r m e  M e ta l l  a b g e s to c h e n  u n d  d ie  S c h la c k e  d a b e i  im  O fe n  b e la s s e n ,  
w o r a u f  e in e  n e u e  C h a r g e  f lü s s ig e n  S p ie g e le is e n s  e i n g e f ü h r t  w ir d .  
J e t z t  e r s t  w i r d  m i t  d e r  R e d u k t io n s a r b e i t  d u r c h  A u f g a b e  v o n  
K o k s  a u f  d ie  a l t e  S c h la c k e  b e g o n n e n , w o d u r c h  E i s e n ,  P h o s p h o r  
u n d  e tw a s  M a n g a n  a u s  d e r  S c h la c k e  i n  d a s  M e ta l lb a d  a b w a n d e m .  
N a c h  b e e n d e te r  R e d u k t io n  w i r d  d ie  S c h la c k e ,  d ie  n u n m e h r  
n u r  n o c h  w e n ig  E i s e n o x y d u l  u n d  u n t e r  0 ,2  %  P  e n t h ä l t ,  a b g e 
z o g e n . D ie  z u r ü c k b le ib e n d e  a n g e re ic h e r te  S c h m e lz e  w i r d  j e t z t  
w ie d e r  m i t  E r z  b e le g t ,  d ie  O x y d a t io n  u n d  V e r s c h la c k u n g  d e s

M a n g a n s  b e g i n n t  v o n  n e u e m ,  d e r  K r e i s  i s t  g e s c h lo s s e n .  A u f  d ie s e  
W e is e  g e lin g t, e s , f a s t  d a s  g a n z e  M a n g a n  i n  d ie  S c h la c k e  ü b e r z u 
f ü h r e n  u n d  d e n  M a n g a n g e h a l t  im  M e ta l l  u n t e r  0 ,5  %  z u  h a l t e n .  
M a n  s o ll  d ie  R e d u k t i o n  d e s  M a n g a n g e h a l te s  a u s  d e r  S c h m e lz e  
a b e r  n i c h t  z u  w e i t  t r e ib e n ,  u m  n i c h t  v o n  v o r n h e r e i n  z u v ie l  P h o s p h o r  
i n  d ie  S c h la c k e  z u  b e k o m m e n .  U n t e r  g e w ö h n l i c h e n  B e d in g u n g e n  
w ird  d e r  P h o s p h o r g e h a l t  d e r  S c h la c k e  v e r d o p p e l t ,  w e n n  d a s  im  
M e ta ll  z u r ü c k b le ib e n d e  M a n g a n  v o n  1 ,4  a u f  0 ,4  %  v e r r i n g e r t  
w ir d .  D ie s e  P h o s p h o r m e n g e n  m ü s s e n  s p ä t e r  w ie d e r  m i t  v ie l  
M ü h e  e n t f e r n t  w e r d e n .  I m  a l lg e m e in e n  w i r d  m a n  v o r t e i l h a f t  
r d .  1 %  M n  in  d e m  M e ta l l  b e la s s e n ,  e in  G e h a l t ,  w ie  e r  a u c h  f ü r

d ie  s p ä t e r e  V e r a r b e i tu n g  d e s  M e ta l ls  z u  S t a h l  w ü n s c h e n s w e r t  i s t .  
D a s  e n t f a l l e n d e  M e ta l l  s o l l  d e m n a c h  e t w a  fo lg e n d e  Z u s a m m e n 
s e tz u n g  a u f w e is e n :  0 ,5  b is  1 %  M n , 0 ,5  %  P ,  3 ,5  %  C , S i l i z iu m  
u n d  S c h w e fe l  i n  S p u r e n .

M i t  d e m  K r e i s v e r f a h r e n  g e l in g t  e s , 8 5  b i s  9 0  %  d e s  M a n g a n s  
d e s  S p ie g e le is e n s  in  d ie  S c h la c k e  ü b e r z u f ü h r e n ,  w ä h r e n d  3  b is  
6  %  im  M e ta l l  v e r b l e ib e n  b e i  e in e m  V e r lu s t  v o n  6  b is  8  % ,  w ä h r e n d  
b e i  d e m  E in z e lp ro z e ß ,  b e i  d e m  d a s  M e ta l l  m i t  2  %  M n  e n t f ä l l t ,  
n u r  7 7 ,5  b is  8 5  %  d e s  M a n g a n s  a l s  S c h la c k e  g e w o n n e n  w e r d e n .

I m  V e r la u f e  d e r  g e s c h i ld e r te n  U n te r s u c h u n g e n  s t e l l t e  s ic h  
e in e  d e u t l i c h e  U e b e r le g e n h e i t  d e s  E l e k t r o o f e n s  g e g e n ü b e r  d e m  
f r ü h e r  b e n u t z t e n  F la m m o f e n  h e r a u s .  D ie  z u r  E n t f e r n u n g  v o n  
E i s e n  u n d  P h o s p h o r  a u s  d e r  S c h la c k e  n o tw e n d ig e  r e d u z i e r e n d e  
A tm o s p h ä r e  l i e ß  s ic h  im  E l e k t r o o f e n  g ü n s t ig e r  e in s t e l l e n  u n d  
l e i c h t e r  ü b e r w a c h e n .  I m  E l e k t r o o f e n  g e n ü g te  e s  im  a l lg e m e in e n , 
d ie  S c h la c k e  1 h  u n t e r  K o k s  z u  b e la s s e n ,  w ä h r e n d  im  F la m m o f e n  
2  b is  3  h  d a z u  n ö t i g  w a r e n .  D ie  O x y d a t i o n  d e s  M a n g a n s  d a u e r t e  
i n  b e id e n  O e fe n  e t w a  1 b is  1 %  h ,  s o  d a ß  d ie  G e s a m ts c h m e lz d a u e r  
i m  E l e k t r o o f e n  e t w a  d ie  h a lb e  Z e i t  e r f o r d e r t e .

Z u m  S c h lu ß  k ü n d ig e n  d ie  V e r f a s s e r  n e u e  V e r s u c h e  a n ,  d ie  
s ie  d e r  l e t z t e n  S tu f e  d e s  V e r f a h r e n s ,  d e r  E r z e u g u n g  v o n  F e r r o -  
m a n g a n  a u s  d e n  g e w o n n e n e n  S c h la c k e n , w id m e n  w o lle n . V e r 
g le ic h s w e is e  s o l le n  im  H o c h o f e n  n ie d e r g e s c h m o lz e n  w e r d e n : 
e i n m a l  k ie s e ls ä u r e r e ic h e  k ü n s t l i c h e  M a n g a n s c h la c k e n ,  d a n n  t o n 
e r d e r e ic h e  k ü n s t l i c h e  M a n g a n s c h la c k e n  u n d  s c h l ie ß l ic h  n a t ü r l i c h e  
M a n g a n e rz e .  H. Wasmuht.

Stähle für Automobile und Flugzeuge.
W . H .  H a t f i e l d  b r i n g t  s e h r  e in g e h e n d  A n g a b e n 1) ü b e r  d ie  

im  A u to m o b i l -  u n d  F lu g z e u g b a u  v e r w e n d e te n  S tä h l e .  D ie  H e r 
s t e l lu n g  i s t  s t a r k  g e s t ie g e n ,  i n  A m e r ik a  w u r d e n  im  J a h r e  1 9 2 9  
a l le in  6 ,5  M ill . t  S t a h l  f ü r  d e n  A u to m o b i l -  u n d  F lu g z e u g b a u  e r 
s c h m o lz e n ,  d a s  s in d  1 8 %  d e r  g e s a m te n  a m e r ik a n i s c h e n  S t a h l 
e r z e u g u n g .  Z u r  S ta h l e r z e u g u n g  t e i l t  e r  m i t ,  d a ß  m a n  a u c h  in  
E n g l a n d  d a z u  ü b e r g e g a n g e n  is t ,  i n  d e r  H a u p t s a c h e  E l e k t r o s t a h l

w e g e n  d e r  b e s s e r e n  B e s c h a f f e n h e i t  g e g e n ü b e r  S ie m e n s - M a r t in -  
S t a h l  z u  v e r w e n d e n .  N a c h  e in e r  k u r z e n  B e s p r e c h u n g  d e s  E i n f l u s 
s e s  v o n  E i n s a t z m e n g e  u n d  B lo c k f o r m  a u f  d ie  E ig e n s c h a f t e n  d e s  
S ta h l e s  k o m m t  e r  z u  d e m  S c h lu ß ,  d a ß  k le in e  O e fe n  u n d  k le in e  
B lo c k f o r m  z u r  E r z e u g u n g  e in e s  g le ic h m ä ß ig e n  u n d  g u t e n  E d e l 
s t a h l s  e r f o r d e r l i c h  s in d .  W e i t e r h i n  b e h a n d e l t  e r  d a n n  d ie  v e r 
s c h ie d e n e n  S t a h l s o r t e n .  I n  d e r  Zahlentafel 1 s i n d  c h e m is c h e  Z u -

1) S te e ls  f o r  A u to m o b i le s  a n d  A e r o p la n e s  ( L o n d o n  W C  2 , 
W a t e r g a t e  H o u s e ,  A d e lp h i :  I n s t i t u t i o n  o f  A u to m o b i le  E n g i n e e r s  
1 9 2 9 ).

Z a h le n t a f e l  1. C h e m i s c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g  u n d  F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n  e i n i g e r  i n  E n g l a n d  g e b r ä u c h l i c h e r
A u t o m o b i l s t ä h l e .

Stahlgrappe
Chemische Zusammensetzung

W ärm e
Propor-
tionali- Streck Zug Deh

nung % 
Z=50,8 mm 
d .h . auf 2 "

E in
schnü

K erb
zähig D auer

festig
keit1)

kg/m m 2
C

%
Si
%

Mn
°//o

Ni
%

Or
%

Mo
°/Jo

V
%

behandlung tä ts -
grenze

kg/m m 2

grenze

kg/m m 2

festigkeit

kg/m m 2
rung

%

keit
nar.hTzod
mkg/cm2

1. Kohlenstoffstahl a). . . 0,1 0,06 0,72 __ __ __ __ 900° geglüht 25 28 45 37 64 11,2 19
b). . . 0,3 0,14 0,67 0,21 — — — 800° geglüht 27 32 55 30 54 5,5 20,5
c). . . 0,5 0,18 0,7 0,1 — — — 820° geglüht 35 41 70 24 43 3,1 27
d). . . 0,76 0,19 0,55 0,3 — — — 820° geglüht 45 71 99 16 25 0,5 30

2. M a n g a n s ta h l................ 0,41 0,19 1,5 0,12 — — — 850° W asser 
620° angelassen

42 50 73 25 58 3,5 31,5

3. Chromstahl a) . . . . 0,45 0,27 0,66 0,23 0,93 — — 850° Oel 
600° angelassen

80 90 105 20 52 7,0 44

b) . . . . 1, 0 0,18 0,38 0,15 1,4 — — 880° W asser H ärte : 650 Brinell, 10 bis 95 S deroskop

4. Ohrom-Vanadin-Stahl . 0,46 0,17 0,57 0,15 1,4 0,18 850° Oel 
490° angelassen 
850° Oel 
650° angelassen

110

50

130

75

137

88

16

22

48

60

4,2

9,5

66

39

5, Nickelstahl a ) ................. 0,12 0,1 0,4 2,2 — — — 880° regeneriert 
760° W asser

25 36 60 32 65 13,8 23,5

b ) ................. 0,14 0,16 0,29 4,9 — — — 840° regeneriert 
760° W asser

42 66 95 18 47 4,2 42

c ) ................. 0,39 0,11 0,55 2,96 — — — 850° Oel 
620° angelassen

55 66 78 24 64 12,1 33,5

d ) ................. 0,43 0,19 0,64 3,58 0,20 830° Oel 
570° angelassen

85 88 100 22 61 9,5 42,5

6. Nickel-Chrom-Stahl a) . 0,31 0,14 0,7 3,2 0,75 — — 820° Oel 
600° angelassen

78 86 95 22 61 11,8 41

b) . 0,28 0,15 0,5 4,2 1,5 — — 820° L u ft 
250° angelassen

103 133 167 12 45 2,1 71

c) . 0,14 0,21 0,4 4,49 1,2 — — 760° Oel 75 115 140 18 64 5,2 62

7. Nickel-Chrom-Molybdän-
850° Oel 
640° angelassen

8,3V anadin-S tahl. . . . 0,21 0,2 0,54 3,07 1,5 0,56 0,18 105 110 118 21 67 50

8. Silizium-Hangan-Stahl . 0,52 1,95 1,05 — 0,05 — — 870° Oel 
520° angelassen

102 122 138 15 36 2,3 68

7) Wöhlerscher Dauerbiegeversucb, 107 Lastwechsel.

41-., 171
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s a m m e n s e tz u n g  u n d  F e s t ig k e i ts e ig e n s c h a f te n  d e r  in  E n g l a n d  m e is t  
v e r w e n d e te n  A u to m o b i ls tä h l e  w ie d e rg e g e b e n .

S e h r  e in g e h e n d  w e rd e n  d ie  V e n t i l s t ä h l e  b e h a n d e l t .  D ie  F o r 
d e ru n g e n ,  d ie  a n  e in e n  g u te n  V e n t i l s t a h l  g e s te l l t  w e r d e n ,  s in d  
Z ü n d e  r b e s tä n d ig k e i t  u n d  h o h e  W a r m f e s t ig k e i t ,  u m  e in e n  m ö g l ic h s t  
g e r in g e n  V e rs c h le iß  u n d  d a m i t  w e n ig  B e t r ie b s s tö r u n g e n  z u  e r h a l 
te n .  A u c h  d a r f  d ie  K e r b z ä h ig k e i t  b e i d ie s e n  S tä h l e n  n ic h t  v e r n a c h 
lä s s ig t  w e rd e n .  D ie  a n d a u e r n d e n  s c h la g a r t ig e n  B e a n s p r u c h u n g e n  
fü h r e n  s o n s t  le ic h t  z u  D a u e r b r ü c h e n .  Zahlentafel 2 g ib t  d ie  c h e 
m isc h e  Z u s a m m e n s e tz u n g  d e r  g e b r ä u c h l ic h s t e n  V e n t i l s tä h l e  w ie d e r .

Z a h le n ta f e l  2 . C h e m i s c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g  e i n i g e r  i n  
E n g l a n d  g e b r ä u c h l i c h e r  V e n t i l s t ä h l e .

Stahl c Si Mn Ni Cr W bzw.Mo

Nr. °/Jo % % % °//o %

1 0,2 0,1 0,5 3,0 — -
0,35 0,3 0,8 3,5 0,5 —

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

3 0,4 3,5 0,4 0,5 8,5 —
. 0,5 4,5 0,6 0,5 8,5 —

4 0,3 0,2 0,3 — 10 —
0,5 1,0 0,8 1,0 14 —

5 1,0 0,2 0,2 __ 11 15 Mo1)
1,6 0,75 0,8 1,0 14 1,0 Mo2)

6 0,3 1,0 0,5 20 10 10,0 W
0,5 3,0 1,5 30 15 5,0 W

7 0,3 1,0 0,2 6 12 2,0 W
0.6 3,0 1,0 14 28 5,0 W

8 0,5 0,1 0,2 — 3,0 12 W
0,7 0,5 0,4 0,5 5,0 18 W

9 1,75 3,5 0,5 20 8 —
;______ 2,25 4,0 — 25 10 —

Ver
such

Nr.

Tem
pera
tu r

K anal
raum

!) 3 %  Co. — 2) 6 % Co.

A ls  g u te n  u n d  m e is t  v e r w e n d e te n  V e n t i l s t a h l  n e n n t  H a t f i e ld  
d e n  S ta h l  N r .  4 . I n  A m e r ik a  w ir d  S ta h l  N r .  3 , d e r  s o g e n a n n te  
S i lc h ro m s ta h l ,  h ä u f ig  v e r w e n d e t ,  d o c h  g l a u b t  d e r  V e r f a s s e r ,  in  
d e n  h o c h le g ie r te n  C h ro m -N ic k e l-W o lf r a m -S tä h le n  N r .  6  u n d  7 
d e n  V e n t i l s ta h l  d e r  Z u k u n f t  z u  s e h e n . D e r  h o h e  P r e is  h in g e g e n  
w ird  w o h l e in e r  a l lg e m e in e n  A n w e n d u n g  h in d e r n d  s e in . B e i  d e n  
V e n t i l s tä h le n  m ü s s e n  d ie  v e r s c h ie d e n e n  
A u s d e h n u n g s b e iw e r te  je w e ils  b e r ü c k s i c h t ig t  
w e rd e n ,  u m  S tö r u n g e n  in fo lg e  F e s t f r e s s e n s  
d e r  V e n ti le  im  B e t r ie b  z u  v e rm e id e n . D ie  
a u s te n i t i s c h e n  C h ro m  - N ic k e l  - W o lf ra m -  
S tä h le  h a b e n  A u s d e h n u n g s b e iw e r te ,  d ie  
u m  50  b is  70  %  h ö h e r  h e g e n  a ls  b e i g e 
w ö h n lic h e n  S tä h l e n .  D a r a u f  m u ß  b e i d e r  
K o n s t r u k t io n  R ü c k s ic h t  g e n o m m e n  w e rd e n .

A ls  F e d e r s tä h le  s in d  s e h r  v ie le  Z u s a m 
m e n s e tz u n g e n  v e r s u c h t  w o rd e n . A m  g e e ig 
n e t s t e n  h a b e n  s ic h  a b e r  d o c h  d ie  M a n g a n -  
S iliz iu m -  u n d  C h r o m - V a n a d in - S tä h le  e r 
w ie s e n . I h r e  c h e m is c h e  Z u s a m m e n s e tz u n g  
u n d  F e s t ig k e i ts e ig e n s c h a f te n  s in d  a u s  
Zahlentafel 1 z u  e r s e h e n  (N r .  4  u n d  8).
D ie  W ä r m e b e h a n d lu n g  d ie s e r  S tä h l e  m u ß  
b e s o n d e rs  s o r g f ä l t ig  a u s g e f ü h r t  w e rd e n .
V o n  d e n  F e d e r n  w ird  h o h e  F e s t ig k e i t  u n d  
H ä r t e  b e i g le ic h z e i t ig  g u t e r  D e h n u n g  
v e r l a n g t .

A u c h  d ie  r o s t f r e i e n  S tä h l e  w e rd e n  e in 
g e h e n d  b e h a n d e l t .  D ie  V e rw e n d u n g  im  
A u to m o b i l -  u n d  b e s o n d e r s  im  F lu g z e u g b a u  
n im m t  d a u e r n d  z u . D e r  V e r f a s s e r  h a t  s e h r  
g u t e  E r f a h r u n g e n  m i t  B e s c h la g te i le n  a u s  
r o s t f r e ie m  S ta h l  g e m a c h t .  D ie  V e rc h r o 
m u n g  h in g e g e n  h a t  n i c h t  d a s  e rg e b e n , 
wra s  m a n  e r h o f f te .  D ie s e s  t r i f f t  j a  a u c h  fü r  
d e u t s c h e  V e r h ä l tn is s e  z u .

S tä h l e  e m p f o h le n  w e rd e n ,  w ä h r e n d  m a n  im  d e u t s c h e n  u n d  a m e r i
k a n is c h e n  A u to m o b i lb a u  e s  v e r s t a n d e n  h a t ,  a u c h  m i t  e in fa c h e n  
S tä h l e n  a u s z u k o m m e n .

I n  d e r  A u s s p r a c h e ,  d ie  s ic h  a n  d e n  V o r t r a g  in  v e rs c h ie d e n e n  
S t ä d t e n  a n s c h lo ß ,  w u r d e  v o r  a l le m  v o n  S e i t e n  d e r  e n g lisch en  
S ta h l e r z e u g e r  d e r  W u n s c h  a u s g e s p r o c h e n ,  e n d l ic h  e in e  N o rm u n g  
e in z u f ü h r e n ,  d a m i t  d ie  U n z a h l  v o n  S t a h l s o r t e n  v e r s c h w in d e t .

D ie  k le in e  S c h r i f t  s t e l l t  e in e  b e m e r k e n s w e r te  U e b e r s ic h t  d a r  
ü b e r  d ie  in  E n g l a n d  v e r w e n d e t e n  A u to m o b i l -  u n d  F lu g z e u g s tä h le , 
o h n e  d a b e i  n e u e  G e s i c h t s p u n k t e  z u  b i e t e n .  D ie  v ie le n  T a fe ln , in  
d e n e n  f ü r  d ie  e in z e ln e n  T e ile  d ie  b i s h e r  g e b r ä u c h l ic h e n  S tä h le  
v o rg e s c h la g e n  w e rd e n , s in d  f ü r  d e n  K o n s t r u k t e u r  w ie  a u c h  fü r  d en  
E r z e u g e r  v o n  b e s o n d e r e r  W i c h t i g k e i t .  A n e r k e n n e n s w e r t  i s t  au c h  
d ie  u m f a s s e n d e  S c h r i f t t u m s a n g a b e  n e b s t  k u r z e n  A u s z ü g e n  ü b e r  
d ie  V e r ö f f e n t l ic h u n g e n  a u f  d ie s e m  G e b ie t  in  d e n  J a h r e n  1921 
b is  19 2 9 . K. Roesch.

Die Zersetzung des Methans unter dem Einfluß der Erhitzung.
F r .  d e  R u d d e r  u n d  H .  B i e d e r m a n n 1) v e r s u c h te n  d ie 

Z e r s e t z u n g  d e s  M e th a n s  i n  A z e ty le n ,  A e th y le n ,  K o h le n s to f f  u nd  
W a s s e r s to f f  d u r c h  e in g e h e n d e  V e r s u c h e  z u  k lä r e n .  S ie  ä n d e rte n  
d ie  a n g e w a n d t e n  T e m p e r a t u r e n  im  B e r e ic h e  v o n  9 0 0  b is  1500°, 
d ie  D r ü c k e  v o n  2 0  b is  7 6 0  m m  Q .-S .  u n d  a r b e i t e t e n  b e i sehr 
v e r s c h i e d e n e n  D u r c h g a n g s g e s c h w in d ig k e i te n .  W ä h r e n d  d e r  e in 
z e ln e n  V e r s u c h e  w u r d e n  d ie  V e r s u c h s b e d in g u n g e n  g le ich m äß ig  
g e h a l te n .  D a s  A u s g a n g s - M e th a n  w a r  s o  r e i n  w ie  m ö g l ic h  h erg e
s t e l l t  u n d  w u r d e  in  K a n ä l e n  a u s  f e u e r f e s t e r  M a s s e  e r h i t z t .  A us
g a n g s g a s  u n d  E n d g a s  w u r d e n  a u f  M e th a n ,  W a s s e r s to f f ,  A ze ty len , 
K o h le n o x y d ,  A e th y le n ,  K o h le n s ä u r e  u n d  S t ic k s t o f f  u n te r s u c h t. 
Zahlentafel 1 g i b t  d ie  E r g e b n is s e  e in ig e r  V e r s u c h e  w ie d e r.

D ie  F o r s c h e r  z ie h e n  f o lg e n d e  S c h lü s s e  a u f  d ie  B e d in g u n g e n , die 
b e i  d e r M e th a n z e r s e t z u n g  u n t e r  d e m  E in f lu ß  d e r E r h i t z u n g  v o r  h e g e n :

1. U n te r h a l b  1 0 0 0 °  f i n d e t  k e i n  n e n n e n s w e r t e r  M e th a n z e rfa ll 
s t a t t .

2 . D ie  A e th y l e n b i l d u n g  g e h t  d u r c h  d e n  H ö c h s tw e r t  von 
4  %  im  E n d g a s  b e i  1 2 0 0 °  u n d  1 0 0  m m  Q .-S .

3 . D ie  A z e ty le n b i ld u n g  n i m m t  m i t  s t e i g e n d e r  T e m p e ra tu r  
s c h n e l l  z u ,  s ie  e r r e i c h t  b e i 1 5 0 0 °  u n d  4 0  m m  Q .-S . 1 5 %  im 
E n d g a s ,  d a s  s in d  5 8  %  d e s  e i n g e s e tz t e n  M e th a n s .

Z a h le n t a f e l  1. V e r s u c h s e r g e b n i s s e  ü b e r  d i e  M e t h a n z e r s e t z u n g .

1
2
3
4
5
6
7
8 
9

10
11
12
13
14
15 
IG 
17

900
1000
1000
1000
1000
1200
1200
1200
1300
1300
1300
1400
1400
1400
1500
1500
1500

206
28,8

206
34.7
28.8 
28,8 
28,8 
28,8

5.02
5.02
5.02
5.02
5.02
5.02 
0,38 
0,38 
1,25

Gas-
menge

1/h

9,6
13,5

150
79

1,8
20,2
13.7

7.1 
67 
19,3
6,55

74,0
18,2

6.2
17.7 
6,0 
2,2

Erhitzungs
dauer

75 (18,l)1)
0,7 (1,64)
4,9 (1,06)

15,8 (0,34)
58 (12,4)
0,36 (0,95) 
0,8 (1,4)
2,0 (2,7)
0,05
0,14 (0,16) 
0,51 (0,48) 
0,043 
0,1 (0,16) 
0,13 (0,48) 
0,007(0,01) 
0,013(0,035) 
0,2 (0,32)

Druck

mm
Q.-S.

760
87

760
760
760
53
81

105
151
118
142
134

82
34
60
44
73

Analyse des durch die 
Erhitzung zersetzten 

Gases

Umgeformtes
Methan

CH.

84,8

83,4
42,1
34,7

64.4
33.6
13.8
17.8
21.7
21.9
52.7
21.5 
2,2

c 2h 2

0/JO

8,9
3,8

14.0
55.1
64.0 

6,55
13.0
29.0
27.4
57.1
76.1 
73,6 
55,9
63.5
34.2 
59,4
30.6 2' 

(80,6)'

0,2

0,5

2,3
2,7
6,0
6,6
5.6 

11,0 
10,6

6.7 
14,85 
14,4

C2H 4

1,6
0,2
1.7
1.8 
0,9 
0,9 
2,2 
3,4 
1,7 
0,9 
0,6 
0,1 
1,6 
0,9
3.3
1.3

un te r
Ab

spal
tung

freien
Koh
len

stoffes
%
10

3.0
3.5
5.0

36.0
46.0

2.5
4.5
9.0
9.0

28.5
49.0
48.0
17.5
25.0

4.5
10.5
37.0

c2h ^

11

4.0 
0,5
4.0
5.0
2.0
2.5
4.5

14.0
11.0 
21,0 
26,0 
20,0
44.0
38.0
26.0 
52,5 
58,2

Me
than 
nicht 
zer- | 

setzt

12

93.0
96.0
91.0
59.0
52.0 :
95.0
91.0
77.0
80.0
50.5
25.0
32.0
38.5
37.0
70.6
37.0 
4,54

ftaips ? ahlen: Die Erhitzungsdauer is t  zu berechnen m it dem Rauminhalt des
inhalt i m  N n r m - i l y n a t  ^ ^emPeratur ;  von den Forschern wurde sie teilweise m it dem Kaum-
^  h e iß e n  n  be‘ 0 ' 76® “ m Q -S- berechnet. -  *) Anscheinend Druckfehler. Muß heißen: 80,6. 
) Muß heißen, in  Kohlenwasserstoffe. Spalte 10, 11, 12 in  %  des Ausgangsgases.

B e s o n d e re  B e a c h tu n g  f in d e n  d ie  n i t r i e r t e n  S tä h le ,  m i t  d e n e n  4 . Z u r  E r r e i c h u n g  e in e r  m a ß g e b l i c h e n  A z e ty le n b i ld u n g  s ind

s o w o h l l e m p e r a t u r  a l s  a u c h  D r u c k  u n d  D u r c h f lu ß g e s c h w in d ig k e i t  
a n g e m e s s e n  z u  w ä h le n ;  d ie  T e m p e r a t u r  s c h e i n t  d a b e i  d e n  w e se n t
l i c h s te n  E in f lu ß  d a r z u s t e l l e n .

m a n  te ilw e is e  r e c h t  g u t e  E r f a h r u n g e n  g e m a c h t  h a t ,  w e n n g le ic h  
a u c h  e in e  h ö h e re  D e h n u n g  in  d e r  n i t r i e r t e n  Z o n e  w ü n s c h e n s w e r t  
w ä re . D ie  H ä r t e  e in e r  g u t e n  E i n s a tz s c h i c h t  i s t  m e is t  v o l lk o m m e n  
a u s r e ic h e n d , d a b e i  w e is t  d ie s e  S c h ic h t  b e i g u t e r  E i n s a tz b e h a n d lu n g  
g rö ß e re  Z ä h ig k e i t  a u f  a ls  n i t r i e r t e  S tä h le .

A ls  A b s c h lu ß  g ib t  d e r  V e r f a s s e r  in  e in ig e n  T a fe ln  a n ,  w e lc h e r  
S t a h l  je w e ils  f ü r  d ie  v e r s c h ie d e n e n  T e ile  v e r w e n d e t  w u rd e , u n d  
w e lc h e r  n a c h  s e in e r  A n s i c h t  d e r  r i c h t ig e  i s t .  D ie  A n g a b e n  s in d  
g e s o n d e r t  a u f g e f ü h r t  f ü r  F lu g z e u g b a u ,  A u to m o b i lb a u  u n d  V e r 
b r e n n u n g s m o to r e n  m i t  n ie d r ig e r e n  U m la u f z a h le n .  I m  a l lg e m e in e n  
d e c k e n  s ic h  d ie  A n g a b e n  m i t  d e n  a u c h  in  D e u ts c h l a n d  v e rw e n d e te n  
S tä h l e n ,  d o c h  f ä l l t  h ie r b e i  a u f ,  d a ß  v o m  V e r fa s s e r  s e h r  h o c h le g ie r te

5 . F ü r  d ie  e in z e ln e n  T e m p e r a t u r e n  b e s te h e n  G re n z w e rte  
c e r  E r h i t z u n g s d a u e r ,  i n n e r h a lb  d e r e n  G e b ie t  d ie  H ö c h s tw e r te  
a n  e r h a l te n e m  A z e ty le n  l i e g e n . D ie  G r e n z e n  l ie g e n  e n g e r  u n d  
d ie  W e r t e  n ie d r ig e r  m i t  s t e i g e n d e r  T e m p e r a t u r  (s. Zahlentafel 2).

6 . E in e  S te ig e r u n g  d e r  E r h i t z u n g s d a u e r  w i r k t  s ic h  v ie l 
s t a r k e r  a u f  d ie  V e r r in g e r u n g  d e s  n i c h t  z e r s t ö r t e n  M e th a n s  a u s  als 
a u f  d ie  A z e t y le n b i ld u n g .

*) Comptes rendus 190 (1930) S. 1194/96.
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Z a h le n ta fe l  2 . G r e n z w e r t e  
d e r  E r h i t z u n g s d a u e r  b e i  
v e r s c h i e d e n e n  T e m p e r a 

t u r e n  f ü r  d i e  H ö c h s t 
w e r t e  a n  e r h a l t e n e m  

A z e t y l e n .

° 0 sek

1000 4 bis 15
1200 1 „  2
1300
1400 ^20 »>
1500 l l 00 »» 5̂

7 . D ie  A z e t y le n b i l d u n g  i s t  im m e r  
v o n  e in e r  M e th a n z e r s e tz u n g  i n  
K o h le n s to f f  u n d  W a s s e r s to f f  
b e g l e i t e t .

8 . K a t a l y s a t o r e n ,  w ie  S a lz s ä u r e ,  
T h o r i u m ,  K ie s e l s ä u r e  u n d  N ic k e l ,  
b le ib e n  o h n e  E i n f lu ß  a u f  d e n  
V o r g a n g  d e r  M e th a n z e r s e tz u n g .

9 . M i t  Z u n a h m e  d e r  H e iz f l ä c h e  
i m  V e r h ä l t n i s  z u m  K a n a l r a u m ,  
a l s o  m i t  S t e i g e r u n g  d e r  E r 
h i t z u n g s g e s c h w in d ig k e i t ,  s t e i g t  
d ie  Z e r s e t z u n g s g e s c h w in d ig k e i t  
d e s  M e th a n s .

10. T r ä g e  V e r b r e n n u n g s g a s e  im  A u s g a n g s g a s  h a b e n  k e in e n  
E in f lu ß  a u f  d ie  A z e ty le n b i ld u n g  a u s  M e th a n ,  s e lb s t  b e i  s t a r k e r  
A n re ic h e ru n g .

D ie  E r g e b n is s e  s o l le n  n a c h  A n g a b e  d e r  V e r f a s s e r  v o l l s t ä n d ig e  
U e b e r e in s t im m u n g  m i t  d e n  G e s e tz e n  d e r  T h e r m o d y n a m i k  z e ig e n .

Z u r  B e u r t e i l u n g  d e r  U n t e r s u c h u n g e n  i s t  f o lg e n d e s  
zu  s a g e n :

D ie  A r b e i t  i s t  u n t e r  d e m  G e s i c h t s p u n k t  a n g e f e r t i g t  w o r d e n ,  
d ie  A z e ty le n b i ld u n g  a u s  M e th a n  m i t  i h r e n  N e b e n e r s c h e in u n g e n  
z u  e r f o r s c h e n ,  u n d  z w a r  b e im  E r h i t z u n g s v e r f a h r e n  im  T e m p e r a t u r 
b e r e ic h  v o n  9 0 0  b is  1 5 0 0 ° , u n t e r  N i c h t b e a c h t u n g  d e r  b e r e i t s  
v o n  F r a n z  F i s c h e r  u n d  s e in e n  M i t a r b e i t e r n  im  K a is e r - W i lh e lm -  
I n s t i t u t  f ü r  K o h le n f o r s c h u n g  z u  M ü lh e im  a n g e s t e l l t e n ,  s e h r  e i n 
g e h e n d e n  V e r s u c h e  i n  d ie s e r  R ic h tu n g 1). F i s c h e r  i s t  in  d e r  L a g e ,  
d ie  A z e ty le n a u s b e u te  b e i  w e s e n t l ic h  h ö h e r e n  T e m p e r a t u r e n  
(2 5 0 0  b is  3 0 0 0 ° )  u n d  b e d e u te n d  g e r in g e r e r  E r h i t z u n g s d a u e r  
(Vioooo M s 2/ 3 s) b e i r d .  5 0 0  m m  Q .-S . U n t e r d r ü c k  b is  a u f  3 2 5  g  C 2H 3 
j e  m 3 A u s g a n g s g a s  z u  e r h ö h e n .  B e i  d e n  v o n  d e n  V e r f a s s e r n  i n  
Zahlentafel 1 u n t e r  P u n k t  2  u n d  3  a n g e g e b e n e n  D r ü c k e n ,  d ie  im  
V e r s u c h s b e r ic h t  f ü r  E r r e i c h u n g  v o n  H ö c h s t a u s b e u t e n  v o r g e 
s c h r ie b e n  w e r d e n ,  f e h l t  d ie  n ä h e r e  A n g a b e ,  o b  7 6 0  m m  Q .-S . 
A tm o s p h ä r e n d r u c k  u n d  d ie  ü b r ig e n  D r u c k a n g a b e n  U n t e r d r ü c k  
o d e r  U e b e r d r u c k  b e z e ic h n e n  s o lle n .

D e r  N a c h w e is  d e r  T a t s a c h e ,  d a ß  d ie  M e th a n z e r s e tz u n g  
h a u p t s ä c h l i c h  v o n  T e m p e r a t u r  u n d  E r h i t z u n g s d a u e r  a b h ä n g ig  
i s t ,  d a r f  a l s  w e s e n tl ic h e s  E r g e b n i s  a n g e s e h e n  w e r d e n ,  w u r d e  
je d o c h  b e r e i t s  v o r h e r  v o n  F r a n z  F i s c h e r  f e s tg e s t e l l t .

D a ß  a u ß e r  d ie s e n  E in f lü s s e n  a u c h  e in  b e s t i m m t e r  D r u c k  
je w e ilig  f ü r  E r r e i c h u n g  v o n  H ö c h s tw e r t e n  b e i  d e r  A z e ty le n -  u n d

l ) B r e n n s t .- C h e m . 9  (1 9 2 8 )  S . 3 0 9 .

Deutsche Patentanm eldungen’).
CPatentblatt N r. 39 vom  1. O ktober 19310

A e th y l e n b i l d u n g  s o w ie  b e i  d e r  M e th a n s p a l tu n g  e i n g e h a l t e n  w e r d e n  
m u ß ,  i s t  n i c h t  a n z u n e h m e n ,  d a  d ie  V o rg ä n g e

a )  2  C H 4 - > C 2H 2 +  3  H 2, b )  2 C H 4 - > .C 2H 4 +  2 H 2,
(2  V o l)  (4  V o l)  (2  V o l)  (3  V o l)

c )  C H 4 - h- C  +  2 H 2 
(1 V o l)  (2  V o l) 

s ä m t l i c h  u n t e r  V o lu m e n v e r g r ö ß e r u n g  v o n s t a t t e n  g e h e n .  E s  s in d  
je d o c h  n u r  d ie  c h e m is c h e n  V o rg ä n g e  d r u c k e m p f in d l i c h ,  d ie  u n t e r  
V o lu m e n v e r m in d e r u n g  v e r l a u f e n .  D u r c h  e in e  D r u c k s te i g e r u n g  
w ü r d e  m a n  a l s o  d ie  g e w ü n s c h te n  E r f o lg e  in  F r a g e  s te l le n ,  z u m a l  
d a  n a c h  d e m  G e s e tz  v o m  k le in s t e n  Z w a n g e  d u r c h  e in e  D r u c k 
s t e i g e r u n g  im m e r  d ie  S e i t e  d e r  c h e m is c h e n  G le ic h u n g  b e v o r z u g t  
w i r d ,  d ie  d a s  g e r in g e r e  V o lu m e n  e i n n im m t .  F ü r  d ie  Z w e c k e  d e r  
M e th a n s p a l tu n g  g i l t  d ie  F o r d e r u n g ,  d e n  D r u c k  so  n ie d r ig  w ie  
m ö g l ic h  z u  h a l t e n ,  a l s o  b e i  A tm o s p h ä r e n d r u c k  o d e r  s o g a r  im  
V a k u u m  z u  a r b e i t e n .  D ie  H y d r i e r u n g  d e s  A z e ty le n s  z u  B e n z o l  
o d e r  B e n z in  i s t  d a g e g e n  u n t e r  D r u c k  a u s z u f ü h r e n .

B e i  d e r  B e u r t e i l u n g  d e r  V e r s u c h s e rg e b n is s e  f ü r  d a s  V e r h a l t e n  
d e s  M e th a n s  b e i  s e in e r  V o r w ä r m u n g  i n  d e n  S ie m e n s - M a r t in -  
O f e n k a m m e r n  i s t  z u  b e d e n k e n ,  d a ß  a u ß e r  d e r  r e i n e n  p h y s ik a l i 
s c h e n  M e th a n z e r s e tz u n g  n o c h  Z e r s e t z u n g s e r s c h e in u n g e n  c h e m i
s c h e r  A r t  d u r c h  E i n w i r k u n g  d e r  K o h le n s ä u r e  u n d  d e s  W a s s e r 
d a m p f e s  s ic h  g e l t e n d  m a c h e n .  D ie  A u f e n th a l t s z e i t  d e s  G a s e s  in  
d e n  o b e r e n  h e i ß e n  G i t t e r l a g e n  i s t  je d o c h  so  g r o ß ,  w ie  s ie  b e i  d e n  
V e r s u c h e n  a n g e w a n d t  w u r d e .  D ie  K a n a l g r ö ß e n  u n d  G a s m e n g e n  
w a r e n  b e i  d e n  o b e n  b e s c h r i e b e n e n  V e r s u c h e n  s e h r  b e s c h r ä n k t  
( s ie h e  V e r s u c h  15  b is  17 m i t  te i lw e is e  0 ,3 8  c m 3 u n d  2 ,2  1 G a s /h ) .  
D ie  F o lg e r u n g  10  b e h a n d e l t  d e n  E i n f lu ß  d e r  t r ä g e n  G a s b e s t a n d 
te i le ,  d ie  i n  e in e m  F a l l e ,  u n d  z w a r  b e i  V e r s u c h  13  (Zahlentafel 1), 
n u r  b i s  a u f  9 ,9  %  e r h ö h t  w u r d e n .  S ie  s t e h t  im  G e g e n s a tz  z u r  
F e s t s t e l l u n g  d u r c h  K .  P e t e r s  u n d  K .  M e y e r 1), d ie  b e i  V e r d ü n 
n u n g  d e s  M e th a n s  h ö h e r e  R e a k t i o n s t e m p e r a t u r  f o r d e r n .

J. Wittig.
Weihnachtsplakette des Lauchhammerwerks.

U m  a l t e  U e b e r l i e f e r u n g  z u  p f le g e n ,  s t e l l t  d a s  L a u c h 
h a m m e r w e r k  d e r  M i t t e ld e u t s c h e n  S ta h l w e r k e ,  A .- G .,  a u c h  in  
d ie s e m  J a h r e  e in e  W e i h n a c h t s p l a k e t t e  in  E i s e n k u n s t g u ß  h e r .  
N a c h  e in e m  E n t w u r f  v o n  P r o f e s s o r  B ö r n e r ,  M e iß e n , i s t  z u  
d e r  P l a k e t t e ,  d ie  e in e  G r ö ß e  v o n  9 3  X 1 48  m m  h a t ,  d a s  M o tiv  
d e s  C h r i s tm a r k t e s  g e w ä h l t  w o r d e n .  D ie  P l a t t e  k a n n  z u m  
P r e i s e  v o n  2 ,5 0  J)M v o n  d e n  M i t t e ld e u t s c h e n  S t a h l w e r k e n ,  
A .-G .,  A b t .  L a u c h h a m m e r w e r k  i n  L a u c h h a m m e r ,  b e z o g e n  w e r d e n .

x) B r e n n s t . - C h e m .  11 (1 9 3 0 )  S . 3 2 4 ;  v g l .  a u c h  K .  P e t e r s :  
C h e m .-Z g . 5 4  (1 9 3 0 )  S . 5 3 2 .

Patentbericht.

K l .  7 a , G r . 14, V  1 0 5 .3 0 . V e r f a h r e n  z u m  A u s w a lz e n  v o n  
R ö h r e n  in  e in e m  S to p f e n w a lz w e r k .  V e r e in i g te  S ta h l w e r k e  A .- G .,  
D ü ss e ld o rf , B r e i te  S t r .  6 9 .

K l. 7 a , G r. 20 , S t  2 5 0 .3 0 . G e le n k k u p p lu n g ,  in s b e s o n d e r e  f ü r  
W a lz w e rk e . S ta h lw e r k e  R ö c h l in g - B u d e r u s  A .- G . ,  W e tz la r .

K I. 7 a , G r . 2 3 , S c h  1 3 9 .3 0 . A n s t e l l v o r r i c h t u n g  f ü r  W a lz 
w e rk e . S c h lo e m a n n  A .- G . ,  D ü s s e ld o r f ,  S t e i n s t r .  13 .

K l.  7 a , G r . 2 7 , K  2 0 9 .3 0 . V o r r i c h t u n g  z u m  D r e h e n  v o n  
M e ta ll u n d  E is e n b lö c k e n ,  i n s b e s o n d e r e  f ü r  W a lz w e r k e .  F r i e d .  
K r u p p  G ru s o n w e rk  A .- G .,  M a g d e b u r g - B u c k a u .

K l.  7 b , G r .  12 , K  1 1 8  7 2 0 . Z i e h v o r r i c h t u n g  f ü r  R o h r e .  W i l 
he lm  K o e r d t ,  D u is b u r g - H o c h f e ld ,  N e lk e n s t r .  3.

K l.  10  a ,  G r . 17 , M  1 1 5  2 8 1 . K o k s l ö s c h tu r m .  M a s c h in e n b a u  
A .-G . B a lc k e ,  B o c h u m , M a r i e n p la t z  5 .

K l.  18 a ,  G r . 6 , K  7 8 .3 0 . S o n d e n s t a n g e n a n o r d n u n g  f ü r  H o c h 
ö fen . F r i e d .  K r u p p  A .- G . ,  E s s e n .

K l .  18  b , G r .  2 0 , K  U l  3 0 7 . B a u s t a h l .  F r i e d .  K r u p p  A .- G . ,  
E s s e n  a . d .  R u h r .

K l .  18  c , G r .  8 , A  4 9  6 3 3 . V e r f a h r e n  u n d  O fe n  z u m  B l a n k 
g lü h e n . A k t ie n g e s e l l s c h a f t  B r o w n ,  B o v e r i  & C ie ., B a d e n  (S c h w e iz ) .

K l .  18 c , G r .  9 , F  7 0  1 3 4 . T r a n s p o r t k e t t e  f ü r  d u r c h  G lü h ö f e n  
h in d u r c h z u f ü h r e n d e s  G u t .  W i lh e lm  F i s s e n e w e r t ,  G ü te r s lo h  i .  W .

K l .  21  h ,  G r .  1 2 , Y  5 5 9 . E l e k t r i s c h e  H e iz v o r r i c h tu n g  f ü r  
W a lz e n  v o n  W a rm w a lz  w e r k e n ,  b e i  d e r  d ie  W a lz e n  d u r c h  d ie  
H e iz s p u le n  a u f  i n d u k t i v e m  W e g e  g e h e iz t  w e r d e n .  K e n n e t h  
Y o u n g h u s b a n d ,  O a k m e re  ( G r o ß b r i t a n n i e n ) ,  u n d  J o h n  S u m m e r s  & 
S o n s  L i m i t e d ,  S h o t t o n  ( G r o ß b r i t a n n i e n ) .

’ ) D ie  A n m e l d u n g e n  l i e g e n  v o n  d e m  a n g e g e b e n e n  T a g e  
a n  w ä h r e n d  z w e ie r  M o n a te  f ü r  j e d e r m a n n  z u r  E i n s i c h t  u n d  E i n 
s p r u c h e r h e b u n g  im  P a t e n t a m t  z u  B e r l i n  a u s .

K l .  2 4  e , G r .  9 , J  1 7 .3 0 . B r e n n s to f f v e r t e i l v o r r i c h t u n g  f ü r  
G a s e r z e u g e r  u .  d g l .  E i n r i c h t u n g e n .  A lf r e d  J a d o u l ,  H u y  (B e lg ie n ) .

K l .  31 c , G r .  1 8 , V  2 3 8 .3 0 . V e r f a h r e n  u n d  V o r r i c h t u n g  z u r  
H e r s t e l l u n g  v o n  S c h le u d e r g u ß r o h r e n  i n  u m  d ie  w a a g e r e c h te  A c h s e  
u m l a u f e n d e n  F o r m e n .  V e r e in ig te  S ta h l w e r k e  A .- G . ,  D ü s s e ld o r f .

K l .  4 7  f ,  G r .  6 , M  1 08  7 3 4 . S c h w e iß m u f f e n v e r b in d u n g .  
M a n n e s m a n n r ö h r e n - W e r k e ,  D ü s s e ld o r f .

K l .  5 8  a ,  G r .  6 , L  1 3 .3 0 . S c h r o t t p a k e t i e r p r e s s e .  W a ld e m a r  
L i n d e m a n n ,  D ü s s e ld o r f ,  O s t s t r .  150 .

K l .  8 0  b , G r .  5 , S c h  9 4  8 0 3 . V e r f a h r e n  z u r  A u f b e r e i t u n g  v o n  
H o c h o f e n -  o d e r  a n d e r e n  p o r ö s e n  S c h la c k e n  a l s  B e t o n z u s c h la g .  
H u g o  S c h w a r tz k o p f f ,  B e r l in -  S te g l i t z ,  S c h lo ß s t r .  5 4 .

D eutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(P a te n tb la tt  N r. 39 vom  1. O ktober 1931.)

K l .  7 c , N r .  1 1 88  3 3 6 . V o r r i c h t u n g  z u m  R i c h t e n  v o n  B le c h 
s t r e i f e n  i n  H o c h k a n t r i c h t u n g .  S c h ie ß -D e f r ie s  A .-G .,  D ü s s e ld o r f ,  
K ö ln e r  S t r .  114 .

K l .  18  c , N r .  1 1 8 8  5 9 1 . K ö r p e r  a u s  d ü n n w a n d ig e m  B le c h ,  
in s b e s o n d e r e  G lü h h a u b e  a u s  h o c h w e r t ig e m  W e rk s to f f .  F r i e d .  
K r u p p  A .- G . ,  E s s e n .

K l .  31  c ,  N r .  1 1 88  6 6 7 . K a n a l s t e i n  m i t  e c k ig e r  D u r c h g a n g s 
ö f f n u n g  f ü r  G ie ß z w e c k e . C a r l  K le in ,  D i l l n h ü t t e n  b .  G e is w e id  
( K r .  S ie g e n  i .  W .) .

D eutsche Reichspatente.
Kl. 7 a, Gr. 24, Nr. 529 614, v o m  2 2 . F e -

b r u a r  1 9 3 0 ; a u s g e g e b e n  a m  1 5 . J u l i  1 9 3 1 . c(~[l| a, [zf]j
F r i e d .  K r u p p  G r u s o n w e r k  A . - G .  i n  
M a g d e b u r g - B u c k a u .  Rollgang oder Rolltisch, besonders für 
Walzwerke.

D ie  R o l lg a n g s r o l le n  a  s in d  m i t  R i l l e n  v e r s e h e n  z u r  A u f n a h m e  
d e r  P r a t z e n  b ,  d ie  b e im  A b s e tz e n  d e s  W a lz g u t s  c  a u f  d e n  R o l l g a n g  
s ic h  i n  d ie  R i l l e n  e in le g e n .
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Kl. 7 a, Gr. 24, Nr. 528 036, v o m
13. J u l i  1 9 2 9 ; a u s g e g e b e n  a m
2 5 . J u n i  19 3 1 . Z u s a t z  z u m  P a t e n t  
5 1 2  123 . P r i e d .  K r u p p  G r u s o n -  
w e r k  A . - G .  i n  M a g d e b u r g -  
B u c k a u .  Bollgang mit elektrischem 
Einzelantrieb der Bollen.

D e r  R e ib r in g  b  i s t  m i t  d e r  F ö r d e r 
ro l l e  n a c h g ie b ig  v e r b u n d e n .  D ie s e  
n a c h g ie b ig e  V e r b in d u n g  k a n n  a u s  
e in e r  r in g f ö r m ig e n  S p ir a le  c  b e s t e 

h e n ,  z w is c h e n  d e r e n  W in d u n g e n  a m  R e ib r in g  u n d  a n  d e r  R o l le  a  
s e lb s t  a n g e o rd n e te  A n s ä tz e  d  o d e r  d e rg le ic h e n  e in g re if e n .

Kl. 18 b, Gr. 14, Nr. 528 745,
v o m  2 3 . J u l i  1 9 3 0 ; a u s g e g e b e n  
a m  3 . J u l i  1931 . F r i e d .  K r u p p  
A . - G .  i n  E s s e n ,  R u h r .  ( E r 
f in d e r :  K u r t  S c h e u n e m a n n  u n d  
H e in r i c h  S p a n g a r d t  i n  E s s e n .)  
Handhebel zum Oeffnen und 
Schließen schwerer Türen von 
metallurgischen Oejen.

D e r  i n  e in e r  l o t r e c h t e n  E b e n e  
s c h w e n k b a r e  H e b e l  b e s t e h t  a u s  
zw e i i n  d e r  L ä n g s r i c h tu n g  h i n t e r 
e in a n d e r l i e g e n d e n  T e ile n  a ,  b , 
u n d  z w a r  i s t  d e r  ä u ß e re  T e i l  b  
d e m  i n n e r e n  T e il  g e g e n ü b e r  i n  

d e r  B e w e g u n g s e b e n e  d e s  H e b e ls  i n  v e r s c h i e d e n e n  W in k e ls te l 
lu n g e n  f e s t s t e l l b a r .

Kl. 18 b, Gr. 20, Nr. 528 746, v o m  10. S e p te m b e r  1 9 2 6 ; a u s 
g e g e b e n  a m  3 . J u l i  1931 . T h e  I n t e r n a t i o n a l  N i c k e l  C o m 
p a n y  I n c .  i n  N e w  Y o r k .  Kohlenstoff- und siliziumhaltige Nickd- 
vorlegierung für die Herstellung von Eisen-Nickel-Legierungen.

A b g e s e h e n  v o n  N ic k e l  e n t h ä l t  d ie  L e g ie ru n g  0 ,2 5  b is  3 %  C 
u n d  1 b i s  15 %  S i .  Z w e c k m ä ß ig  b e t r ä g t  d e r  K o h le n s to f f g e h a l t  
0 ,7 5  b is  1 %  u n d  d e r  S i l i z iu m g e h a l t  2  b is  6 % .

Kl. 31 c, Gr. 15, Nr. 528 756,
v o m  2 0 . J u n i  1 9 2 5 ; a u s g e g e b e n  
a m  3 . J u l i  1931. Z u s a tz  z u m  
P a t e n t  521 5 2 8 . C h a r l o t t e  
D e c h e s n e  g e b .  S c h ä n i n g  i n  
S t o l b e r g ,  R h l d .  Einrichtung 
zum Beinigen und Entgasen von 
flüssigen Metallen, besonders 
Eisen, durch Bütteln.

D a s  S c h m e lz g e fä ß  a  o d e r  d e r  
u n m i t t e l b a r  a n  d e i ' A b s t ic h 
ö f f n u n g  a n g e o rd n e te  V o r h e r d  b  
o d e r  d ie  b e id e n  f e s t  m i t e in a n d e r  

v e r b u n d e n e n  B e h ä l te r  s i n d  u m  e in e  A c h s e  c  k ip p b a r  g e la g e r t  so  
d a ß  s ie  w ä h r e n d  d e s  S c h m e lz e n s  u n d  A b f l ie ß e n s  d e s  M e ta lls  in  
e in e  s c h a u k e ln d e  B e w e g u n g  v e r s e t z t  w e r d e n  k ö n n e n .

Kl. 21 h , Gr. 18, Nr. 528 800, v o m  1 8 . J u l i  1 9 2 9 ; a u s g e g e b e n  
a m  3 . J u l i  1931- A m e r i k a n is c h e  P r i o r i t ä t  v o m  2 . A u g u s t  1928. 
H i r s c h ,  K u p f e r - u n d M e s s i n g w e r k e  
A . - G .  i n  M e s s i n g w e r k  b e i  E b e r s 
w a l d e .  Hochfrequenzinduktionsofen zum 
Erhitzen und Schmelzen von Metallen in 
Tiegeln von geringer Höhe und großem 
Durchmesser.

D e r  L u f t r a u m ,  d e r  i n n e r h a l b  d e r  
S p u le  a  u n t e r  d e m  T ie g e l  b  f r e i  b l e ib t ,  
w i r d  d u r c h  e i n e n  m a g n e t i s c h e n  K e r n  c 
a u s g e f ü l l t .  A u f  d ie s e  W e is e  g e h t  d e r  
m a g n e t i s c h e  K r a f t f l u ß  d u r c h  d a s  B a d ,  
o h n e  e in e n  g r ö ß e r e n  W i d e r s t a n d  z u  f i n d e n  a l s  b e i  d e n  ü b lic h e n  
O e fe n , b e i  d e n e n  d i e  H ö h e  d e s  T ie g e l s  d e r  L ä n g e  d e r  S p u le  
e n t s p r i c h t .

Kl. 7 a, Gr. 24, Nr. 528 811, v o m  1 9 . A u g u s t  1 9 3 0 ; a u s g e g e b e n  
a m  3 . J u l i  1931 . S c h l o e m a n n  A . - G .  i n  D ü s s e l d o r f .  Lagerung 
der Ständerrollen von Block- 
und Blechwalzwerken mit An
trieb der Bollen von der Boll- 
gangswelle aus.

D ie  e r s t e n  z w e i d e r  W a lz e  
z u n ä c h s t  l i e g e n d e n  R o l l e n  o, 
d  s in d  i n  s c h w in g b a r e n  R a h 
m e n s t ü c k e n  a  g e l a g e r t ,  d e r e n  
S c h w in g a c h s e  m i t  d e r  M i t t e l 
l i n i e  d e r  z w e i te n  R o l l e  z u s a m -  
m e n f ä l l t .  D ie  s c h w in g e n d e n  
E n d e n ,  d i e  d i e  e r s t e  R o l l e  c  t r a g e n ,  s i n d  d u r c h  e i n  b e k a n n te s  
K r a f t m i t t e l  b  (G e g e n g e w ic h te ,  L u f t -  o d e r  F lü s s ig k e i t s k o lb e n )  
g e g e n  A u s s c h w e n k e n  n a c h  u n t e n  n a c h g ie b ig  u n t e r s t ü t z t .

Kl. 18 a, Gr. 6, Nr. 528 828, 
v o m  6 . J u l i  1 9 3 0 ; a u s g e g e b e n  
a m  4 . J u l i  1 9 3 1 . K ö l s c h -  
F ö l z e r - W e r k e  A . - G .  i n  
S i e g e n  i .  W . ( E r f i n d e r :
E u g e n  B ö h r in g e r  i n  R o s e n 
b e r g ,  O b e r p f a lz .)  Sandrinne 
zur Abdichtung des Gichtver
schlusses gegen den Schacht 
von Hochöfen.

I n  d e r  A u ß e n w a n d  b  d e r  
S a n d r in n e  s in d  S to c h ö f f n u n -  
g e n  a  v o rg e s e h e n ,  u n d  d ie  
R in n e  s e lb s t  i s t  s o  a n g e o r d 
n e t ,  d a ß  s ic h  d e r  S c h a c h t 
r a n d  u n t e r  i h r  v e r s c h i e b e n  
k a n n .

Kl. 10 a, Gr. 17, Nr. 528 893,
v o m  13 . F e b r u a r  1 9 3 0 ; a u s 
g e g e b e n  a m  4 .  J u l i  1931 .
A u g u s t  K ö p p e r s  i n  B o c h u m .  Aufschreibvorrichtung für 
Koksofenbetriebe.

Z u m  A u f  s c h r e ib e n  d e r  B e w e g u n g  u n d  je w e i l i g e n  S te l lu n g  der 
K o k s a u s d r ü c k m a s c h in e  d i e n t  e in  o r t s f e s t e s  A u f s c h r e ib g e r ä t ,  d a s  
d u r c h  e i n  e n d lo s  a n  d e r  L ä n g s s e i te  d e r  B a t t e r i e  u m la u f e n d e s  Seil 
m i t  d e r  K o k s a u s d r ü c k m a s c h in e  v e r b u n d e n  i s t .

Kl. 24 e, Gr. 11, Nr.
529 147, v o m  4 . D e z e m 
b e r  1 9 2 8 ; a u s g e g e b e n  a m  
9 . J u l i  19 3 1 . ® ip l.= Q n g .
E r i c h  S c h a e f e r  i n  
G l e i w i t z .  Drehrost für 
Gaserzeuger.

D e r  t r i c h t e r f ö r m ig e  
D r e h r o s t  a  h a t  i n  d e r  
M it t e  e in e  w e i te  O e f f n u n g , 
d u r c h  d ie  e in  s tu m p f e r ,  
a n  d e r  d r e h b a r e n  S c h la k -  
k e n s c h ü s s e l  d  b e f e s t i g t e r  
S c h la c k e n k e g e l  b  i n  d a s  
I n n e r e  d e s  O f e n r a u m e s  
h in e in r a g t .  M it  d ie s e m  
S c h la c k e n k e g e l  i s t  d e r  
D r e h r o s t  d u r c h  S tü t z e n  c  

o d e r  d e r g le ic h e n  f e s t  
v e r b u n d e n ,  s o  d a ß  d ie  

D r e h b e w e g u n g  d e r  
S c h la c k e n s c h ü s s e l  d  g le ic h z e i t i g  a u f  d e n  S c h la c k e n k e g e l  u n d  
d e n  D r e h r o s t  ü b e r t r a g e n  w i r d .

Kl. 31a, Gr. 6, Nr. 528 066, v o m
18 . S e p te m b e r  1 9 3 0 ; a u s g e g e b e n  a m  2 5 . J u n i  
1931 . F r i e d r i c h  S c h i n k e  i n  G o s l a r  
a m  H a r z .  Windführung für Kupolöfen.

I n  d e r  W in d d ü s e  a  i s t  e i n  E i n s a t z  b  
a n g e b r a c h t ,  d u r c h  d e s s e n  V e r s c h ie b u n g  d ie  
W in d r ic h t u n g  u n d  d e r  D ü s e n q u e r s c h n i t t  
v e r ä n d e r t  w e r d e n  k a n n .

KI. 31 c , Gr. 16, Nr. 528 174, v o m
17. A p r i l  1 9 3 0 ; a u s g e g e b e n  a m  
2 6 . J u n i  1931 . Z u s a t z  z u m  P a t e n t  
50 6  19 4 . G e w e r k s c h a f t  K r o n 
p r i n z  i n  B o n n  a m  R h e i n .  Ver
fahren zur Herstellung eisernerWalzen.

I n  d ie  G u ß fo rm  w i r d  e in  M a n te l  a  
e in g e s e tz t ,  d e r  d e n  h a r t e n  B a l le n  d e r  
W a lz e  b i ld e n  s o l l .  D ie s e r  M a n te l  
w i r d  d u r c h  e le k t r i s c h e  I n d u k t i o n s 
s t r ö m e  a u f  G lü h te m p e r a t u r  e r h i t z t  
u n d  d a n n  z u r  B i ld u n g  d e s  W a lz e n 
k e rn e s  m i t  f lü s s ig e m  G u ß e is e n  o d e r  
S ta h lg u ß  a u s g e f ü l l t ,  w o b e i  M a n te l  
u n d  K e r n  m i t e i n a n d e r  v e r s c h w e iß e n .
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Kl. 31 C, Gr. 25, Nr. 529 052, v o m  2 3 . J u n i  1 9 2 5 ; a u s g e g e b e n  
a m  7. J u l i  19 3 1 . M e t a l l g e s e l l s e h a f t  A . - G .  i n  F r a n k f u r t
a . M . u n d  G e b r ü d e r  R o d e n k i r c h e n  i n  R o d e n k i r c h e n  
b e i  K ö l n  a .  R h .  Verfahren zur Vereinigung eines Metallkörpers

mit einem schwerer schmel
zenden Metall, besonders 
zur Vereinigung von Rot
gußlagerschalen mit einem 
eisernen Mantel.

D e r  K ö r p e r  a  a u s  d e m  
l e i c h t e r  s c h m e lz b a r e n  M e 
t a l l  w i r d  z u e r s t  g e g o s s e n  
u n d  n a c h  d e m  E r s t a r r e n  
h ä n g e n d  i n  d e n  o b e re n  

T e i l  e i n e r  G u ß f o r m  m i t  d e r  S e i t e  n a c h  
u n t e n ,  a n  d e r  d ie  V e r e in i g u n g  m i t  d e m  
s c h w e r e r  s c h m e lz e n d e n  M e ta l l  e r fo lg e n  
s o l l ,  e i n g e b a u t .  D a r a u f  w i r d  d a s  s c h w e r e r  
s c h m e lz e n d e  M e ta l l  s o  i n  d ie  F o r m  e i n 
g e g o s s e n ,  d a ß  e s  v o n  u n t e n  a u f s te ig e n d  d ie  
F l ä c h e  d e s  K ö r p e r s  a  g le ic h m ä ß ig  u m f l ie ß t .

Kl. 21 h, Gr. 20, Nr. 529118, v o m
6 . J u n i  1 9 2 5 ; a u s g e g e b e n  a m  10 . J u l i  1931 . 
J o s i a s  R e e s  i n  D u i s b u r g .  Kohlenelek
trode für elektrische Oefen.

D e r  H o h l r a u m  d e r  g e p r e ß t e n  o d e r  
g e s t a m p f t e n  u n d  g e b r a n n t e n  E l e k t r o d e  a  
w i r d  m i t  f r i s c h e r  M a s s e  a u s g e s t a m p f t ,  
d ie  u n u n te r b r o c h e n  d ie  S to ß f lä c h e n  b  z u 
s a m m e n g e s e tz te r  H o h le l e k t r o d e n  ü b e r 
b r ü c k t .  D ie s e  M a s s e  w i r d  in  d e n  e l e k t r i s c h e n  
O e fe n  m itg e b a c -k e n  u n d  w i r d  s o  d e r  T r ä g e r  
d e r  H o h le l e k t r o d e n ,  w ä h r e n d  d ie  M e ta l l 
b e w e h r u n g  v e r z u n d e r t .

Kl. 7 a, Gr. 23, Nr. 529 128, v o m
2 6 . J u n i  1 9 3 0 ; a u s g e g e b e n  a m  8 . J u l i  
1 9 3 1 . S c h l o e m a n n  A . - G .  i n  
D ü s s e l d o r f .  Anstellvorrichtung für 
Walzgerüste zum gemeinsamen und 
getrennten Verstellen der beiden Spin
deln durch Schneckenräder und sich 
drehende Druckmuttern.

J e d e  S p in d e l  a  t r ä g t  n o c h  e in  
z w e i te s  S c h n e c k e n r a d ,  d a s  f ü r  d ie  
E in z e l e in s t e l l u n g  d e r  S p in d e l  ü b e r  
e in  Z a h n r a d  v o n  e in e m  K l in k e n h e b e l  
a n g e t r i e b e n  w ir d .  Z u r  U e b e r t r a g u n g  
b e i d e r  A n s t e l l b e w e g u n g e n  j e d e r  
S p in d e l  a u f  e in e  Z e ig e r v o r r i c h tu n g  b  
i s t  e i n  V e r s c h u b g e t r i e b e  c , d ,  e , f  v o r 
g e s e h e n ,  d a s  z w is c h e n  d ie  b e id e n  
A n s t e l l g e t r i e b e  g e s c h a l t e t  i s t .

Kl. 18 a, Gr. 18, Nr. 529 136, v o m  12. O k to b e r  1 9 2 8 ; a u s 
g e g e b e n  a m  9 . J u l i  1 9 3 1 . F r i e d .  K r u p p  A . - G .  F r i e d r i c h -  
A l f r e d - H ü t t e  i n  R h e i n h a u s e n .  [ E r f i n d e r :  M a x  B r a c k e ls -  
b e rg  in  R h e in h a u s e n  ( N ie d e r r h e in ) - F r ie m e r s h e im .]  Verfahren 
zur Herstellung von Eisenschwamm aus Erzen in einem oder mehreren 
Schachtöfen.

A ls  R e d u k t i o n s m i t t e l  w i r d  a u s  d e m  S c h a c h t  e in e s  H o c h o f e n s  
m it e in e r  T e m p e r a t u r  v o n  w e n ig s te n s  8 0 0 °  a b g e z o g e n e s  G ic h tg a s  
b e n u tz t .  Z u r  R e g e lu n g  d e r  A r b e i t s t e m p e r a t u r  k a n n  e in  T e i l  
d e s  G a s e s  u n t e r  W i n d z u f ü h r u n g  v e r b r a n n t  w e r d e n .

Kl. 24 c, Gr. 6, Nr. 529144, v o m  16. F e b r u a r  1 9 2 9 ; a u s 
g e g e b e n  a m  9 . J u l i  1 9 3 1 . 2 ) t .» 3 t tg .  H e r m a n n  P a s s a u e r  i n

E i s e n s t e i n ,  N i e 
d e r b a y e r n .  Ver
fahren zur Rege
lung der Flammen
länge und der Wär
meverteilung im 

Herdraum von Re
generativöfen.

Z u  d e m  d u r c h  
d e n  K a n a l  a  g e 
f ü h r t e n  H e iz g a s  
w e r d e n  im  B r e n n e r  
i n  r e g e lb a r e r M e n g e  

L u f t s t r ö m e  i n  
s e n k r e c h t e r  u n d  

t a n g e n t i a l e r  R i c h t u n g  d u r c h  d ie  K a n ä l e  b  u n d  c  z u 
g e f ü h r t .

Kl. 24 e, Gr. 9, Nr. 529146, v o m
2 9 . D e z e m b e r  1 9 2 9 ; a u s g e g e b e n  a m
9 . J u l i  19 3 1 . J u l i u s  P i n t s c h  A . - G .  
i n  B e r l i n .  Vorrichtung zur selbsttätigen 
Beschickung von Gaserzeugern in Abhän
gigkeit von der Brennstoffhöhe im Schacht.

D e r  B r e n n s to f f  w i r d  d u r c h  e in e  
T r o m m e l  a  e i n g e f ü h r t ,  d e r e n  F ü l l -  
b e w e g u n g  e i n  a u f  d e m  B r e n n s to f f  a u f 
l i e g e n d e r  S c h w im m e r  b  b e i  e in e m  b e 
s t i m m t e n  T i e f s t a n d  d e r  S c h a c h t f ü l lu n g  
e i n l e i t e t .  D ie s e r  S c h w im m e r  w i r d  w ä h 
r e n d  d e r  F ü l l u n g  a n g e h o b e n  u n d  f ä l l t  
n a c h  B e e n d ig u n g  d e r s e lb e n  w ie d e r  a u f  
d e n  B r e n n s t o f f  z u r ü c k .

Kl. 31 c, Gr. 10, Nr. 529 154, v o m  2 2 . F e b r u a r  1 9 3 0 ; a u s 
g e g e b e n  a m  9 . J u l i  19 3 1 . K r ä m e r  & C o .  i n  D u i s b u r g .  ( E r 
f i n d e r :  A u g u s t  K a m p f  i n  D u i s b u r g - R u h r o r t . )  Kanaleinbau und 
Kanalstein zum Weiterleiten 
von flüssigem Metall, beson
ders für steigenden Guß.

D ie  K a n a l ö f f n u n g  a  l i e g t  
i n n e r h a lb  d e r  A u s s p a r u n g ,  
d ie  i n  d e r  G e s p a n n p la t t e  
o d e r  i n  e in e m  d a r i n  e i n z u 
s e t z e n d e n  D a u e r k lo t z  b  z u r  
A u f n a h m e  d e s  K a n a l e in b a u e s  
v o r g e s e h e n  i s t ,  e x z e n t r i s c h  
u n t e r h a l b  d e r  w a a g e r e c h te n  
M i t t e le b e n e .  D a d u r c h  k a n n  
d ie  S t ä r k e  d e s  B a u s to f f s  z w is c h e n  D a u e r s o c k e l  u n d  K a n a l -  
d u r c h l a u f ö f f n u n g  o h n e  R ü c k s i c h t  a u f  d e n  D r u c k  d e s  M e ta l ls  
m ö g l ic h s t  s c h w a c h  b e m e s s e n  w e r d e n .

KI. 18 c, Gr. 9, Nr. 529194, v o m  16 . D e z e m b e r  1 9 2 4 ; a u s 
g e g e b e n  a m  11. J u l i  1 9 3 1 ; Z u s a t z  z u m P a t e n t  4 8 0  6 9 1 . H e r a e u s -  
V a c u u m s c h m e l z e  A . - G .  i n  H a n a u  a .  M . Elektrisch beheizter, 
stehender Blankglühofen.

U n m i t t e l b a r  a n  d e n  G lü h r a u m  s c h l i e ß t  s ic h  u n t e n  d e r  K ü h l -  
u n d  V o r w ä r m r a u m  a n .  D a s  G lü h g u t  w i r d  u n t e n  i n  d e n  O fe n  e i n 
g e f a h r e n ,  d u r c h  e in e  F ö r d e r v o r r i c h t u n g  e n t l a n g  d e r  e in e n  S e i te  
g e h o b e n  u n d  d a r a u f  a n  d e r  g e g e n ü b e r l ie g e n d e n  S e i t e  g e s e n k t  
u n d  a u s g e f a h r e n .

Kl. 21 h, Gr. 20, Nr. 529 244, v o m  2 7 . S e p 
t e m b e r  1 9 2 8 ; a u s g e g e b e n  a m  10 . J u l i  
1 9 3 1 . D e t  n o r s k e  A k t i e s e l s k a b  
f o r  E l e k t r o k e m i s k  I n d u s t r i  i n  
O s l o .  Verfahren zum Auf bauen selbst
brennender ununterbrochener Elektroden 
für elektrische Oefen.

A u f  d a s  n ic h tg e b a c k e n e  E n d e  d e r  
s e l b s tb r e n n e n d e n  E l e k t r o d e  a  w i r d  r o h e  
M a s s e  n a c h g e f ü l l t  u n d  d u r c h  b e s o n d e r e  
i n  i h r  o d e r  im  o b e r e n  E n d e  d e s  M a n te ls  
a n g e o r d n e t e  H e iz m i t t e l ,  z . B . e l e k 
t r i s c h e  H e iz k ö r p e r  b ,  b is  z u m  F l ie ß e n  
e r w ä r m t .

Kl. 80 b, Gr. 5, Nr. 529 475, v o m  
5 . A u g u s t  1 9 2 7 ; a u s g e g e b e n  a m  14 . J u l i  
1 9 3 1 ; Z u s a t z  z u m  P a t e n t  4 1 5  2 3 0 .
V e r e i n i g t e  S t a h l w e r k e  A . - G .  i n  
G e l s e n k i r c h e n .  Verfahren zum Be
trieb von Schleudermühlen für Trocken
körnung flüssiger Schlacke.

V o r  d e m  E i n t r i t t  i n  d ie  M ü h le  
w e r d e n  f lü s s ig e  S c h la c k e  u n d  W a s s e r  
z u s a m m e n g e f ü h r t  u n d  g e m is c h t  d e r  M ü h le  z u g e le i t e t .  D a s  
W a s s e r  w i r d  d e r  R i n n e  z w e c k m ä ß ig  i n  e in z e ln e n  S t r a h l e n  
z u g e le i t e t ,  d ie  v e r s c h i e d e n e  R i c h t u n g  z u r  R in n e n a c h s e  h a b e n .

Kl. 67 a, Gr. 31, Nr. 529 770, 
v o m  6 . A p r i l  1 9 2 8 ; a u s g e g e b e n  
a m  16 . J u l i  1 9 3 1 . H .  A . W a l d -  
r i c h ,  G . m . b . H . ,  M a s c h i n e n 
f a b r i k  i n  S i e g e n  i .  W . Ver
fahren zur Erhöhung der Be
nutzungsdauer von Kokillen mit 
unrunden Innenflächen.

D ie  a u s  d e m  G e b r a u c h  d e r  
K o k i l l e n  a  s ic h  e r g e b e n d e n  F e h le r  
d e r  K o k i l l e n in n e n f lä c h e  w e r d e n  d u r c h  B e a r b e i tu n g  m i t  s ic h  
d r e h e n d e n  S c h le i fw e r k z e u g e n  b  b e s e i t ig t .  D ie s e  W e rk z e u g e  
a r b e i t e n  z w e c k m ä ß ig  s t r e i f e n w e is e .

172
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Die Ergebnisse der polnisch-oberschlesischen Bergbau- und Eisen
hüttenindustrie im Juli 19311).

Die Leistung der französischen Walzwerke im August 1931

Gegenstand
Juni
1931

t

Juii
1931

t

S te in k o h le n .........................
K o k s .....................................
Rohteer .............................
Rohbenzol und Homologen 
Schwefelsaures Ammoniak . 
Steinkohlenbriketts . . . .
R o h e i s e n ..................................................................
Flußstahl einschl. unbearbeiteter Stahlguß . . 
Halbzeug, gewalzt, zum Verkauf bestim m t . . 
Zusammen Fertigerzeugnisse der Walzwerke

(ohne R ö h r e n ) .................................................
Walzeisen und - s t a h l .....................................
B le c h e ..................................................................
E ise n b ah n o b erb au s to ffe .................................

Gepreßte und geschmiedete Erzeugnisse . . .
R ö h r e n ......................................................................
Eisenkonstruktionen, Kessel, Behälter und ähn
liche (ohne W a g g o n s ) .........................................

Gesamtzahl der Arbeiter in der Eisenhütten
industrie (ohne H ü ttenkokere ien ).....................

2 136 359 
102 098 

5 192 
1 626 
1618 

17 619 
16 782 
83 080 

4 365

63 164 
42 812 
15 926 
4 426 
1484 
4 922

1030

25 968

2 406 415 
109 012 

5 646 
1 726 
1 714 

24 019 
20  666 
83 108

3 078

64 642 
42 702 
17 209
4 731 
1 946 
3 407

1076

26 188

Halbzeug zum V erkauf . . ■ • • • • •
Fertigerzeugnisse aus Fluß- und Schweißstahl . . 

davon :
R adreifen ....................................................................
S ch m ied estü ck e ............................................................
S c h ie n e n .........................................................................
Schwellen ....................................................................
Laschen und U n te r la g s p la t te n ..............................
Träger und U -Eisen von 80 mm  und m ehr,

Zores- und S p u n d w a n d e is e n ..............................
W a lz d r a h t ....................................................................
Gezogener D r a h t ..................................................   •
Warmgewalztes Bandeisen und Röhrenstreifen
Halbzeug zur R öhrenherstellung..............................
R ö h re n .............................................................................
S o n d e rs ta b s ta h l...........................................................
H andelsstabeisen...........................................................
W e iß b lec h e ....................................................................
Andere Bleche u n te r 5 m m ......................................
Bleche u n te r 5 mm  und m e h r ..............................
Universaleisen ...........................................................

Ju li
1931

August
1931

in  1000 t

117 113
4542) 449

4 5
t 6

23 23
8 10
3 3

67 62
24 22
132) 13
17 20

5 2
12 14
13 12

174 171
s 8

45 47
27 27

5 4

*) Vgl. Z. Berg-Hüttenm. V. 70 (1931) S. 445 ff.

Frankreichs Roheisen- und Flußstahlerzeugung im August 1931.

*) N ach den E rm ittlungen des Comité des Forges de F rance. —  2) Berichtigte 
Zahlen.

t,  , ,  , Besse- Puddel- m er-
Gieße-

rei-
Tho-
m as-

V er
schie
denes

In s 
gesam t

Besse-
m er-

Tho-
m as-

Sie-
mens-

M artin-
Tiegel-
guß- E lekt ro- In s 

gesam t Davon
Stahlguß

Roheisen 1000 t  zu 1000 kg F lußstahl 1000 t  zu 1000 kg t

28 137 603 33 801 10 511 210 1 14 746 24
33 118 554 21 726 9 478 193 1 12 693 23
20 128 593 34 775 10 504 195 1 12 722 25

A p r i l ................................................. 34 116 556 33 739 10 471 183 1 10 675 24
M a i ................................................. 31 112 556 25 724 9 463 188 1 13 674 22
J u n i ................................................. 30 105 530 26 691 8 454 174 1 13 650 21
J u l i ................................................. 34 91 521 34 680 8 455 171 1 15 650 20
A u g u s t............................................. 31 94 531 26 682 7 459 164 1 14 645 18

Großbritanniens Roheisen- und Rohstahlerzeugung im August 1931.

Roheisen 1000 t zu 1000 kg Am Ende 
des Monats

Rohblöcke und Stahlguß 1000 t  zu 1000 kg Herstel
lung an 

Schweiß
stahl
1000 t

Häma-
tit-

ba
sisches Gießerei- Puddel-

zusammen
einschl.

sonstiges

in  Betrieb 
befind

liche 
Hochöfen

Siemens-Martin-
sonstiges zu

samm en

d a r
un te r
S tahl
gußsauer basisch

Januar 1931 ......................... 86,0 131,1 95,2 15,7 342,6 83 88,6 303,3 16,8 408,7 7,8 17,3
F ebruar..................................... 83,7 124,9 88,3 13,9 323,3 81 123,8 348,5 21,9 494,2 9,7 16,3
M ä rz ......................................... 86,2 133,3 113,4 16,4 362,8 81 115,0 367,0 26,1 508,1 10,9 16,9
A p r il ......................................... 75,2 124,8 98,8 16,5 328,4 78 90,3 289,9 23,6 403,8 10,0 12,5
M a i ......................................... 89,5 124,4 108,8 14,5 352,0 80 98,9 320,5 22,7 442,1 11,6 13,2
J u n i ......................................... 82,1 112,5 101,8 17,7 329,0 76 85,2 317,9 32,7 435,8 12,5 13,91)
J u l i ......................................... 78,5 118,6 96,8 14,7 322,1 70 85,4 327,0 23,2 435,6 12,0 13,3
A u g u s t..................................... 59,3 106,3 91,3 13,4 280,1 64 79,8 267,4 15,8 363,0 9,9 |

*) Berichtigte Zahl.

Herstellung an Fertigerzeugnissen aus Fluß- und Schweißstahl in Großbritannien im Juli 1931 l ).

Erzeugnisse

F lu ß s ta h l :
S chm iedestücke.................................................
Kesselbleche.........................................................
Grobbleche 3,2 mm und d a r ü b e r .................
Feinbleche unter 3,2 mm, nicht verzinkt .
Weiß-, M att- und S chw arzb leche.................
Verzinkte B l e c h e .............................................
Schienen von 24,8 kg je lfd. m und darüber
Schienen unter 24,8 kg je lfd. m .................
Rillenschienen fü r S traßenbahnen ................
Schwellen und L a s c h e n .................................

Juni
1931

Ju li
1931

1000 t  zu 1000 kg

10,2 11,8
3,1 2,2

45,0 42,1
26,02) 32,0
49,8
35,8 40,1
38,8 29,5

2,1 3,1
4,1 3,7
7,2 7,1

Erzeugnisse

F l u ß s t a h l :
Formeisen, T räger, Stabeisen usw...................
W a lz d r a h t ...........................................................
Bandeisen und Röhrenstreifen, warmgewalzt
Blank gewalzte S ta h ls t r e if e n ..........................
F ederstahl ............................................................

S c h w e iß s ta h l:
Stabeisen, Formeisen usw..................................
Bandeisen und Streifen fü r Röhren . . . .  
Grob- und Feinbleche und sonstige Erzeug

nisse aus Schweißstahl . . . .

J u n i
1931

Juli
1931

1000 t  zu  1000 kg

126,2 
20,l 2) 
14,9 

4,3 
4,12)

9,52)
3,0

131,7
19,0
12,8
4.5
3.8

8.9
2.5

l) Nach den Erm ittlungen der National Federation of Iron  and Steel M anufacturers. — *) B erichtigte Zahlen.

Wirtschaftliche Rundschau.
Die Lage der oberschlesischen Eisenindustrie im 

3. Vierteljahr 1931.
D ie  s e i t  M o n a te n  a n h a l te n d e  s c h w e re  G e ld k r is e  im  I n la n d e  

h a t  d ie  o h n e h in  s c h o n  b e s te h e n d e  Z u r ü c k h a l tu n g  d e s  H a n d e ls  u n d  
d e r  V e r b r a u c h e r  n o c h  v e r s t ä r k t .  D a z u  k a m , d a ß  d ie  W e l t 
w i r t s c h a f t s k r i s e  z u  e in e r  V e r s c h ä r fu n g  d e s  W e t tb e w e r b s  a u f  d e m  
W e l tm a r k t  f ü h r t e .  I m  S e p te m b e r  v e r m e h r te n  s ic h  d ie  S c h w ie r ig 
k e i te n  d u r c h  d ie  K r i s e  d e s  e n g l is c h e n  P fu n d e s .

D ie  a u f  d a s  ä u ß e r s t e  g e s c h w ä c h te  K a u f k r a f t  d e s  I n la n d e s  
u n d  d ie  g e r in g e  A u f n a h m e f ä h ig k e i t  d e r  v o n  b il l ig e r  W a re  ü b e r 
s c h w e m m te n  A u s l a n d s m ä r k te  f ü h r t e n  in  d e n  E i s e n h ü t t e n b e 
t r i e b e n  z u  e in e r  w e ite r e n  E in s c h r ä n k u n g  d e s  B e tr ie b s u m fa n g e s .

D e r  H a n d e l  h a t  s e in e  L a g e r  f a s t  v ö l l ig  g e r ä u m t  u n d  e n t s c h l ie ß t  
s ic h  im  H in b l i c k  a u f  d ie  u n s ic h e r e  w e i t e r e  G e s t a l t u n g  d e r  w i r t 
s c h a f t l ic h e n  V e r h ä l tn i s s e  d e s  I n -  u n d  A u s l a n d e s  n u r  z u  d e n  
u n u m g ä n g l ic h  n o tw e n d ig e n  B e s te l lu n g e n .  D a s  D a n ie d e r l ie g e n  
d e s  B a u m a r k te s  u n d  d e r  L a n d w i r t s c h a f t ,  d ie  u n z u r e ic h e n d e n  
A u f t r a g s e r te i lu n g e n  d e r  ö f f e n t l i c h e n  H a n d  u n d  d e r  R e ic h s b a h n  
w i r k te n  z u s a m m e n ,  u m  d e r  A b s a t z s c h r u m p f u n g  e in  b i s h e r  n ic h t  
g e k a n n te s  A u s m a ß  z u  g e b e n . W e i te r  e rw ie s  s ic h  a l s  h e m m e n d  
f ü r  d ie  K a u f l u s t  d e r  U m s t a n d ,  d a ß  m a n  i n  w e i t e n  K r e i s e n  d e r  
A b n e h m e r  m i t  e in e r  S e n k u n g  d e r  P r e i s e  im  R a h m e n  d e s  W i r t 
s c h a f t s p r o g r a m m s  d e r  R e ic h s r e g ie r u n g  r e c h n e t .  V o m  S ta h lW e rk s -  
\  e r b a n d  s in d  d a h i n g e h e n d e  B e s c h lü s s e  b is  j e t z t  n i c h t  g e f a ß t  
w o rd e n ,  d a  d ie  S e lb s tk o s te n  d e r  a n g e s c h lo s s e n e n  W e r k e  e in e  d e r 
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a r t ig e  M a ß n a h m e  k e in e s w e g s  r e c h t f e r t i g e n  w ü r d e n .  S o l l t e  e in e  
P r e is e r m ä ß ig u n g  z . B . f ü r  E i s e n  u n t e r  d e m  Z w a n g e  d e r  V e r h ä l t 
n isse  W i r k l ic h k e i t  w e r d e n ,  s o  w ü r d e  n a c h  f r ü h e r e n  E r f a h r u n g e n  
d ie se  k a u m  e in e  B e le b u n g  d e s  M a r k te s  z u r  F o lg e  h a b e n .

D ie  M a r k t -  u n d  A b s a t z v e r h ä l tn i s s e  d e r  o b e r s c h le s i s c h e n  
S t e i n k o h l e n g r u b e n  v e r s c h l e c h te r t e n  s ic h  g e g e n  d ie  im  e r s t e n  
u n d  z w e i te n  V ie r t e l j a h r  u n b e f r i e d ig e n d e  A b s a tz l a g e  i n  I n d u s t r i e 
s o r te n  u n d  S tü c k k o h le n  n o c h  m e h r .  I m  A u g u s t  t r a t  d a g e g e n  in  
H a u s b r a n d k o h le n  e in e  l e b h a f t e  N a c h f r a g e  e in .  D ie  F ö r d e r u n g  
k o n n te  a b e r  t r o t z d e m  n i c h t  w e s e n t l ic h  e r h ö h t  w e r d e n ,  w e il  in  d e n  
a n d e re n  S o r te n  A u f t r a g s m a n g e l  b e s ta n d .

D e r  K o k s m a r k t  e r f u h r  im  M o n a t  J u l i  e in e  k le in e  B e le b u n g ,  
f ie l a b e r  im  A u g u s t  w ie d e r  s t a r k  z u r ü c k ,  so  d a ß  s ic h  t r o t z  d e r  
v o ra u s g e g a n g e n e n  E r z e u g u n g s e in s c h r ä n k u n g  v o n  7 0  %  d ie  
H a ld e n b e s t ä n d e  w e i t e r  e r h ö h t e n .

A m  1. S e p te m b e r  1 931  t r a t e n  d ie  W i n t e r p r e i s e  w ie d e r  
in  K r a f t .

D ie  V e r l a d u n g e n  n a c h  d e m  A u s l a n d e  e r f u h r e n  im  
d r i t t e n  V ie r t e l j a h r  1931  g e g e n ü b e r  d e r  g le ic h e n  Z e i t  d e s  V o r ja h r e s  
k e in e  w e s e n tl ic h e  A e n d e r u n g .  V o n  d e r  ö s te r r e i c h i s c h e n  S t a a t s 
b a h n  s in d  S o n d e r f r a c h t s ä tz e  f ü r  w e s t f ä l i s c h e n  K o k s  f ü r  L ie f e 
r u n g e n  n a c h  W ie n  u n d  a u c h  n a c h  d e n  P r o v in z p l ä t z e n  in  N ie d e r 
ö s te r r e ic h  z u g e s t a n d e n  w o r d e n .  U m  k e in e  E i n b u ß e  im  A b s a tz  
n a c h  d ie s e n  G e b ie te n  z u  e r l e id e n ,  m u ß t e n  d ie  P r e i s e  f ü r  o b e r -  
s c h le s is c h e n  K o k s  e r m ä ß ig t  w e r d e n .  D ie  L i e f e r u n g e n  i n  K o k s g r u s  
a n  d ie  p o ln i s c h e n  Z i n k h ü t t e n  m u ß t e n  e in g e s te l l t  w e r d e n ,  w e il  d ie  
W e rk e  n o c h  ü b e r  b e t r ä c h t l i c h e  V o r r ä t e  v e r f ü g e n .  N a c h  D ä n e m a r k  
u n d  S k a n d in a v ie n  s in d  e in z e ln e  S c h i f f s la d u n g e n  a b g e f e r t i g t  
w o rd e n ,  f ü r  d ie  in fo lg e  d e s  e n g l is c h e n  W e t tb e w e r b s  n u r  s e h r  
g e d r ü c k te  P r e is e  e r z i e l t  w o r d e n  s in d .

D e r  S t e i n k o h l e n b r i k e t t - A b s a t z  e r h ö h t e  s ic h  in  d e n  
M o n a te n  J u l i  u n d  A u g u s t  g e g e n  d a s  V o r v ie r t e l j a h r .

D ie  L a g e  a u f  d e m  E r z m a r k t  h a t  in fo lg e  d e r  a l lg e m e in e n  
W i r t s c h a f t s k r i s e  e in e  Z u s p i t z u n g  e r f a h r e n .  N e u k ä u f e  w u r d e n  
n i c h t  g e t ä t i g t ,  d a  d ie  H o c h o f e n w e rk e  m i t  i h r e n  V o r r ä t e n  n o c h  
a u f  s e h r  la n g e  Z e i t  g e d e c k t  s in d  u n d  s ic h  b e m ü h e n ,  la u f e n d e  A b 
s c h lü s s e  rü c k g ä n g ig  z u  m a c h e n  o d e r  d ie  L ie f e r u n g  h in a u s z u 
s c h ie b e n .

D ie  A b ru fe  d e r  R o h e i s e n - A b n e h m e r  h a b e n  s ic h  im  Z u 
s a m m e n h a n g  m i t  d e r  v e r s c h ä r f t e n  W i r t s c h a f t s l a g e  w e i t e r  v e r 
r in g e r t .  D ie  V e r b r a u c h e r  d e c k e n  n u r  d e n  n o tw e n d i g s t e n  B e d a r f ,  
z u m a l d a  ih r e  g e ld l ic h e n  M i t t e l  d u r c h  d ie  K r i s e  w e i t e r  b e s c h r ä n k t  
s in d .  D ie  V e r k a u f s p re is e  d e s  R o h e i s e n - V e r b a n d e s  w a r e n  w ä h r e n d  
d e r  D a u e r  d e r  B e r i c h t s z e i t  u n v e r ä n d e r t .

D ie  S t a h l -  u n d  W a l z w e r k s b e t r i e b e  w a r e n  in fo lg e  A b 
n a h m e  d e r  B a u t ä t i g k e i t  u n d  u n z u r e i c h e n d e r  E r t e i l u n g  n e u e r  
R e ic h s b a h n a u f t r ä g e  s o w ie  a u s  d e n  e in g a n g s  a n g e f ü h r t e n  s o n 
s t ig e n  a l lg e m e in e n  G r ü n d e n  n u r  u n z u r e i c h e n d  b e s c h ä f t i g t .  A u c h  
e in ig e  k le in e  R u s s e n a u f t r ä g e  k o n n t e n  d e n  A r b e i t s b e d a r f  d e r  
W e rk e  n ic h t  a n n ä h e r n d  b e f r ie d ig e n .

D a s  a n  s ic h  s c h o n  a u ß e r o r d e n t l i c h  s c h w a c h  l i e g e n d e  G e s c h ä f t  
in  s c h m i e d e e i s e r n e n  R ö h r e n  i s t  d u r c h  d ie  im  J u l i  in  D e u t s c h 
l a n d  e in g e tr e te n e n  G e ld s c h w ie r ig k e i t e n  n a h e z u  g ä n z l ic h  z u m  
S t i l l s t a n d  g e k o m m e n . N a c h  A u f a r b e i t u n g  d e r  d e n  W e r k e n  a u s  
d e m  V o r v ie r te l ja h r  n o c h  v e r b l ie b e n e n  A u f t r ä g e  w a r  f a s t  k e in e  
B e s c h ä f t ig u n g  m e h r  v o r h a n d e n ,  so  d a ß  g a n z e  B e t r i e b s t e i l e  v o r 
ü b e rg e h e n d  z u r  E i n s t e l l u n g  g e l a n g e n  m u ß t e n .  D ie  U n s i c h e r h e i t  
ü b e r  e in e  e tw a ig e  A u f lo c k e r u n g  d e r  K a r t e l l e  t a t  e in  ü b r ig e s ,  u m  
a u c h  w ä h r e n d  d e s  w e i t e r e n  V e r la u f s  d e r  B e r i c h t s z e i t  k e in e r le i  
W ie d e rb e le b u n g  d e s  R ö h r e n g e s c h ä f te s  a u f k o m m e n  z u  la s s e n .  D ie  
e rz ie lte n  V e r s a n d z a h le n  w ie s e n  d e m z u f o lg e ,  b e s o n d e r s  a m  E n d e  
d e r  B e r i c h t s z e i t ,  e in e n  s e i t  J a h r e n  n i c h t  m e h r  e r r e i c h t e n  T ie f 
s ta n d  a u f .

D a g e g e n  h a t  s ic h  in  g u ß e i s e r n e n  R ö h r e n  d e r  A u f t r a g s 
e in g a n g  b e r e i t s  im  J u l i  z u f r i e d e n s te l l e n d  g e s t a l t e t ,  w o b e i  a l l e r d in g s  
d e r  u n b e f r i e d ig e n d e  I n l a n d s a b s a t z  d u r c h  H e r e in n a h m e  v o n  A u s 
l a n d s a u f t r ä g e n  a u s g e g l ic h e n  w e r d e n  m u ß t e .  I m  S e p te m b e r  h i e l t  
d ie  N a c h f r a g e  n a c h  g u ß e i s e r n e n  R ö h r e n  t r o t z  d e r  in z w is c h e n  e i n 
g e t r e te n e n  k ü h le n  W i t t e r u n g  a n ;  in s b e s o n d e r e  k a m e n  e in ig e  s e i t  
l ä n g e re r  Z e i t  e r w a r t e t e  I n l a n d s a u f t r ä g e  h in z u .

I m  D r a h t g e s c h ä f t  b r a c h t e  d a s  B e r i c h t s v i e r t e l j a h r  e in e  
w e ite r e  A b s c h w ä c h u n g .  W ä h r e n d  im  J u l i  n o c h  d u r c h  H e r e i n 
n a h m e  e in e s  R u ß l a n d a u f t r a g e s  e in  g e w is s e r  A u s g le ic h  e r z i e l t  
w e rd e n  k o n n te ,  g in g  d ie  N a c h f r a g e  i m  A u g u s t  u n d  S e p te m b e r  
s t a r k  z u r ü c k ,  s o  d a ß  d ie  B e t r i e b e  w e i t e r  e i n g e s c h r ä n k t  a r b e i t e n  
u n d  E n t l a s s u n g e n  v o r g e n o m m e n  w e r d e n  m u ß t e n .

D ie  N a c h f r a g e  n a c h  G r o b -  u n d  M i t t e l b l e c h e n  im  I n l a n d  
w a r  n a c h  w ie  v o r  g e r in g ,  d a  s ic h  d ie  V e r b r a u c h e r  a u c h  i n  d ie s e n  
E r z e u g n is s e n  a u f  d ie  A n f o r d e r u n g  d e r  u n b e d i n g t  n o tw e n d i g e n  
M e n g e n  b e s c h r ä n k t e n .  H in z u  k a m e n  d ie  b e k a n n t e n  S c h w ie r ig 
k e i te n  in  d e r  F in a n z i e r u n g  d e r  b e r e i t s  v o r l i e g e n d e n  R u s s e n a u f 
t r ä g e ,  v o n  d e n e n  b i s h e r  n u r  e in e  k le in e  M e n g e  z u r  A b w a lz u n g

g e la n g te .  A u s  d ie s e n  G r ü n d e n  w a r  e s  n o tw e n d ig ,  i n  d e n  G ro b -  
u n d  M it t e lb l e c h w a lz w e r k e n  w ö c h e n t l ic h  b is  z u  d r e i  F e ie r s c h ic h te n  
e in z u le g e n .

D a s  G e s c h ä f t  i n  F e i n b l e c h e n  h a t  s ic h  n o c h  k e in e s w e g s  
g e b e s s e r t ;  d ie  N a c h f r a g e  a u f  d e m  I n l a n d s m a r k t  i s t  a u ß e r o r d e n t l i c h  
g e r in g .  D a s  A u s f u h r g e s c h ä f t  l i e g t  in fo lg e  d e s  v e r s c h ä r f t e n  A u s 
la n d s w e t tb e w e r b s  g le ic h f a l ls  v ö l l ig  d a n ie d e r .

D ie  f ü r  E i s e n b a h n b e d a r f  a r b e i t e n d e n  B e t r i e b e  l i t t e n  ü b e r 
w ie g e n d  a n  A r b e i t s m a n g e l ,  d a  d a s  R e i c h s b a h n b e s c h a f f u n g s p r o 
g r a m m  b e k a n n t l i c h  n i c h t  e r w e i t e r t ,  s o n d e r n  s o g a r  n o c h  e in g e 
s c h r ä n k t  w o r d e n  i s t .  D a s  v ö ll ig e  D a n ie d e r l ie g e n  d e s  L o k o m o t iv -  
m a r k t e s  v e r h i n d e r t  a u c h  w e i t e r e B e s te l lu n g e n  d u r c h  d ie L o k o m o t iv -  
b a u a n s t a l t e n .  L e d ig l i c h  d ie  H e r e in n a h m e  e in e s  g r o ß e n  R u ß l a n d 
a u f t r a g e s  a u f  L ie f e r u n g  v o n  E i s e n b a h n a c h s e n  b r a c h t e  e in e  m e h r 
m o n a t ig e  B e s c h ä f t ig u n g ,  w ä h r e n d  v o r h e r  d ie  B e t r i e b e  s t a r k  e i n 
g e s c h r ä n k t  g e a r b e i t e t  h a t t e n .  D e r  A u f t r a g s e in g a n g  im  W a g e n -  
b a u  w a r  b e i  u n g e n ü g e n d e n  P r e i s e n  s e h r  s c h w a c h . B e i  d e n  
W e i c h e n f a b r i k e n  g in g  g e g e n  E n d e  d e s  B e r i c h t s v ie r t e l j a h r e s  
v o n  d e r  R e i c h s b a h n  e in  w e i t e r e r  A u f t r a g  e in ,  d e r  b is  e tw a  M i t t e  
N o v e m b e r  A r b e i t s m ö g l ic h k e i t  b ie te t .

I n  d e n  E i s e n g i e ß e r e i e n  i s t  d e r  B e s c h ä f t ig u n g s g r a d  g e g e n  
d a s  V o r  V ie r t e l j a h r  e r h e b l ic h  z u r ü c k g e g a n g e n ;  e in e  A e n d e r u n g  d e r  
L a g e  i s t  k a u m  z u  e r w a r te n ,  d a  d ie  H a u p ta u f t r a g g e b e r ,  d ie  S t a h l 
w e rk e ,  e b e n fa l ls  n u r  u n z u r e i c h e n d  b e s c h ä f t ig t  s in d .

I m  M a s c h i n e n b a u  h a t  s ic h  d u r c h  d ie  H e r e in n a h m e  e in ig e r  
A u f t r ä g e  d e r  B e s c h ä f t ig u n g s g r a d  e tw a s  g e b e s s e r t ;  e in z e ln e  A b 
te i lu n g e n  m u ß t e n  a b e r  a u c h  w e i t e r h in  F e ie r s c h ic h te n  e in le g e n .  
D u r c h  H e r e in n a h m e  v o n  A u s l a n d s a u f t r ä g e n  z u  a l l e r d in g s  u n 
z u r e i c h e n d e n  P r e i s e n  k ö n n e n  d ie  A u s s ic h te n  f ü r  d ie  n ä c h s t e n  
M o n a te  a l s  b e f r i e d ig e n d  b e z e ic h n e t  w e r d e n .

E i s e n b a u  u n d  K e s s e l s c h m i e d e n  w a r e n  h in r e ic h e n d  b e 
s c h ä f t i g t .  I n  d e r  B e r i c h t s z e i t  s e lb s t  s i n d  n e n n e n s w e r te  n e u e  A u f 
t r ä g e  n i c h t  h e r e in g e k o m m e n ;  a u c h  f ü r  d ie  n ä c h s t e  Z e i t  d ü r f t e  
k a u m  h i e r m i t  z u  r e c h n e n  s e in ,  so  d a ß  w e i t e r e  B e t r ie b s e i n s c h r ä n 
k u n g e n  n i c h t  z u  v e r m e id e n  s e in  w e rd e n .

Aus der schwedischen Eisenindustrie. —  D a s  z w e i te  V ie r t e l 
j a h r  1931  b r a c h t e  d e r  s c h w e d is c h e n  E i s e n in d u s t r i e  e in e  w e i te r e  
V e r s c h ä r f u n g  d e s  K o n ju n k t u r t i e f s t a n d e s .  D ie  P r e i s la g e  b l ie b  
s c h w a c h ;  A u s f u h r g e s c h ä f te  w a r e n  v o n  ä u ß e r s t  b e g r e n z te m  U m 
fa n g e ,  w ä h r e n d  d ie  V e r k ä u f e  im  I n l a n d e  t r o t z  s c h ä r f s te m  a u s 
lä n d is c h e m  W e t tb e w e r b  z u f r i e d e n s te l l e n d e r  w a r e n .  E i n e  A n z a h l  
W e rk e ,  d ie  d e n  I n l a n d s m a r k t  b e l ie f e r n ,  m u ß t e n  d e n  B e t r i e b  e i n 
s c h r ä n k e n .  U e b e r  E r z e u g u n g  u n d  A u s f u h r  g i b t  Zahlentafel 1 
A u f s c h lu ß .

Z a h le n t a f e l  1. S c h w e d e n s  E r z e u g u n g  u n d  A u s f u h r .

Erzeugung in  1000 t
Januar-M ärz A pril-Juni

1931 | 1930 1931 1930

R o h e is e n ...................................................
Schmiedbares H a lb z e u g .....................
Gewalztes und geschmiedetes E isen . .

106.8 1 117,0
125.9 162,8 

92,4 ! 109,8

108,0
137,6

97,0

112,3
156,5
101,7

Januar-M ärz A pril-Juni

1931 | 1930 1931 1930

Roheisen, Legierungen und S chrott . 
Schmiedeeisen und S tahl sowie W alz

werkserzeugnisse ..............................

12,4 14,1 

17,8 i 26,5

16,6

19,5

18.9

24.9

D ie  E i n f u h r  z e ig te  e in e  b e d e u te n d e  V e r m in d e r u n g  g e g e n ü b e r  
d e m  V o r ja h r e .  S o  b e l ie f  s ic h  d ie  E i n f u h r  v o n  R o h e i s e n  im  z w e i te n  
V i e r t e l j a h r  1931  a u f  r d .  17 8 0 0  t  g e g e n  2 5  3 0 0  t  i n  d e r  g le ic h e n  Z e it  
d e s  V o r ja h r e s .  A b e r  a u c h  a n d e r e  E is e n e r z e u g n is s e ,  w ie  B le c h e  
u s w . ,  w ie s e n  e in e n  R ü c k g a n g  a u f .

United States Steel Corporation. —  D e r  A u f t r a g s b e s t a n d  d e s  
S t a h l t r u s t e s  n a h m  im  A u g u s t  1931  g e g e n ü b e r  d e m  V o r m o n a t  u m  
2 3 9  1 2 5  t  o d e r  6 ,9 %  a b .  A m  M o n a ts s c h lu s s e  s t a n d e n  3  2 2 0  1 6 8  t  
u n e r l e d ig t e  A u f t r ä g e  z u  B u c h  g e g e n  3 4 5 9  2 9 3  t  E n d e  J u l i  1931 
u n d  3  6 3 7  4 8 7  t  E n d e  A u g u s t  19 3 0 .

Koninklijke Nederlandsche Hoogovens en Staalfabrieken, 
IJmuiden. —  D ie  G e w in n -  u n d  V e r lu s t r e c h n u n g  f ü r  d a s  G e 
s c h ä f t s j a h r  1 9 3 0 /3 1  (1 . A p r i l  b is  3 1 . M ä rz )  w e is t  e in e n  R o h 
g e w i n n  v o n  1 4 3 5  3 4 4 ,6 4  (1 9 2 9 /3 0 :  2 4 4 5  4 4 7 ,0 8 )  fl a u s .  N a c h  
A b z u g  v o n  1 2 8 3  7 5 4 ,6 7  (1 5 8 4  4 5 1 ,0 8 )  f l  A b s c h r e ib u n g e n ,  
4 0  1 0 4 ,7 8  (1 9  1 3 9 ,4 1 )  f l  Z in s e n ,  o h n e  R ü c k l a g e n  f ü r  l a u f e n d e  
R o h s to f f a b s c h lü s s e  (4 0 0  0 0 0  f l) ,  v e r b l e i b t  e in  R e i n g e w i n n  v o n  
111 4 8 5 ,1 9  (4 4 1  8 5 6 ,5 9 )  f l .  H ie r v o n  w u r d e n ,  w ie  a u c h  in  d e n  V o r 
j a h r e n ,  2 5  0 0 0  f l  G e w in n  a u f  d ie  V o r z u g s a k t i e n  ( 4 % )  a u s g e t e i l t  
u n d  8 6  4 8 5 ,1 9  f l  a u f  n e u e  R e c h n u n g  v o r g e t r a g e n .

I n s g e s a m t  w u r d e n  im  B e r i c h t s j a h r  2 6 6  7 0 8  (1 9 2 9 /3 0 :  
2 6 0  1 8 1 ) t  R o h e i s e n  e r z e u g t ,  w o v o n  n u r  4 0  6 3 2  (5 4  8 0 9 )  t  i n  d e n
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N ie d e r la n d e n  s e lb s t  v e r k a u f t  w u rd e n .  A n  K o k s  w u r d e n  2 8 5  100 
(2 5 0  123) t  g e w o n n e n . D ie  e le k t r i s c h e  Z e n tr a le  l i e f e r te  a n  D r i t t e  
4 0  2 7 8  0 0 0  (38  7 12  0 0 0 ) k W h  S tr o m . A n  G a s  w u r d e n  13  7 53  110 
(1 0  8 52  7 8 7 ) m 3 a b g e g e b e n . A n  N e b e n e rz e u g n is s e n  w u r d e n  g e 
w o n n e n :  2 6 1 6  (2 0 1 1 )  t  g e r e in ig te s  B e n z o l, 9 9 6 6  (8 8 9 4 ) t  T e e r  u n d  
3 9 6 0  (3 3 3 0 ) t  A m m o n iu m s u lf a t .  W ä h r e n d  d ie  E r z e u g u n g  a lso  
o h n e  A u s n a h m e  im  L a u fe  d e s  l e t z t e n  G e s c h ä f ts ja h r e s  g e g e n ü b e r  
d e m  v o rh e r ig e n  a n g e s t ie g e n  is t ,  l i e ß e n  d ie  P r e is e  s e h r  z u  w ü n s c h e n  
ü b r ig .  S e i t  B e g in n  d e s  l a u f e n d e n  J a h r e s  w u r d e n  B e t r ie b s e in 
s c h r ä n k u n g e n  e r f o r d e r l ic h ;  t r o t z d e m  k o n n te  d ie  A u s f u h r  a u f  d e r  
b is h e r ig e n  H ö h e  g e h a l te n  w e rd e n .

D ie  G e s e l ls c h a f t  v e r f ü g t  ü b e r  d r e i  H o c h ö fe n ,  v o n  d e n e n  
je d o c h  n u r  zw e i i n  B e t r ie b  s in d ;  d e r  d r i t t e  H o c h o fe n  b le ib t  in  
R e s e rv e .  N e b e n e rz e u g n is s e  u n d  G a s e  w e rd e n  v o llk o m m e n  a u s 
g e n u t z t .  D ie  jä h r l i c h e  L e is tu n g s f ä h ig k e i t  d e r  b e id e n  O e fe n  b e 
t r ä g t  e t w a  2 7 5  0 0 0  t ;  d a v o n  k ö n n e n  je d o c h  n u r  r d .  50  0 0 0  t  im  
I n la n d e  u n te r g e b r a c h t  w e rd e n ,  w ä h r e n d  f ü r  d ie  w e i te r e n  2 2 5  0 0 0  t

A b s a tz  a u f  d e m  W e l t m ä r k t e  g e s u c h t  w e r d e n  m u ß .  D ie  W e i te r 
v e r a r b e i tu n g  d e s  R o h e i s e n s  z u  S t a h l -  u n d  W a lz w e r k s e r z e u g n is s e n  
w ir d  a n g e s t r e b t ,  w o d u r c h  d ie  B e d e u tu n g  d e s  U n te r n e h m e n s  a u f  
d e m  n ie d e r lä n d i s c h e n  M a r k te  s e lb s t  s t a r k  z u n e h m e n  d ü r f te .

U e b e r  d ie  V e r e i n i g t e n  S t a h l w e r k e  ( a n  d e r  d ie  B e r i c h ts 
g e s e l ls c h a f t  b e t e i l i g t  i s t )  s a g t  d e r  B e r i c h t ,  d a ß  f ü r  d a s  J a h r  1 930 /31  
k a u m  m i t  d e r  V e r te i lu n g  e in e s  G e w in n e s  z u  r e c h n e n  s e i.  D ie  B e 
r ic h ts g e s e l l s c h a f t  i s t  je d o c h  v o l lk o m m e n  d a v o n  ü b e r z e u g t ,  d a ß  d ie  
in n e re  S t ä r k e  d e r  V e r e in ig te n  S ta h l w e r k e  s ie  a l l e  S c h w ie r ig k e i te n  
d e r  K r i s e n z e i t  ü b e r s t e h e n  l ä ß t ,  u n d  d a ß  d ie  Z e i t  d e r  U n w i r t s c h a f t 
l i c h k e i t ,  d ie  d ie s e  G e s e l l s c h a f t  j e t z t  d u r c h m a c h t ,  i h r e n  in n e re n  
W e r t  n i c h t  a n t a s t e t .

A m  15 . J u n i  1931  w u r d e  d ie  i n  G e m e in s c h a f t  m i t  d e r  
N . V . E e r s t e  N e d e r la n d s c h e  C e m e n t - I n d u s t r i e  ( E n c i)  in  M a a s t r i c h t  
e r r i c h te t e  Z e m e n t f a b r ik  I J m u i d e n  in  T ä t i g k e i t  g e s e t z t .  D ie  
F a b r ik  w ird  H o c h o fe n -  u n d  E i s e n p o r t l a n d z e m e n t  h e r s te l l e n ;  ih re  
j ä h r l i c h e  L e i s tu n g s f ä h ig k e i t  b e t r ä g t  1 00  0 0 0  t .

Buchbesprechungen').
H a n d b u c h  d e r  p h y s i k a l i s c h e n  u n d  t e c h n i s c h e n  M e c h a 

n i k .  B e a r b .  v o n  ® r .» ^ n g . K .  A n d re s  [u . a . ]  H r s g .  v o n  P r o f .  
D r .  F .  A u e r b a c h  u n d  P ro f .  D r .  W . H o r t .  L e ip z ig :  J o h a n n  
A m b ro s iu s  B a r t h .  8°.

B a n d  4 , H ä l f t e  2 . T e c h n i s c h e  P h y s i k  d e r  f e s t e n  
K ö r p e r .  M it  5 3 3  A b b . im  T e x t .  1931 . ( X I I I ,  6 1 4  S .)  9 4  J lJ i, 
b e i V o ra u s b e s te l lu n g  d e s  g a n z e n  W e rk e s  7 5 ,2 0  JlJi, g e b .  98  
o d e r  7 9 ,2 0  JlJi.

D ie  e r s te n  a c h t  A b s c h n i t t e  d ie se s  B a n d e s  s in d  v o n  g a n z  b e 
s o n d e re r  B e d e u tu n g  f ü r  d e n  E i s e n h ü t te n m a n n .  V o r  a l le m  s o llte  
m a n  e s  n ic h t  v e r s ä u m e n , A . S m e k a l s  h e r v o r r a g e n d e n  B e i t r a g  
ü b e r  d ie  K o h ä s io n  d e r  F e s tk ö r p e r  (M o le k u la r th e o r ie  d e r  F e s t i g 
k e i ts e ig e n s c h a f te n )  s o r g f ä l t ig  d u rc h z u le s e n ;  e r  v e r m i t t e l t  w e r t 
v o l ls te  E in b l ic k e  in  d ie  g ru n d le g e n d e n  G e s e tz e  d e r  F e s t ig k e i t  
e in m a l d e r  id e a l  s p rö d e n  F e s tk ö r p e r ,  z w e i te n s  d e r  id e a l  s p r ö d e n  
a n is o t ro p e n  K ö r p e r  ( I d e a l -  u n d  R e a lk r is ta l le )  u n d  e r ö r t e r t  f e r n e r  
d ie  K o h ä s io n  u n d  P la s t i z i t ä t  v o n  E in k r i s ta l l e n .

D ie  a l lg e m e in e  g e o m e tr is c h e  S t r u k tu r t h e o r i e  d e r  M a te r ie  
w ird  v o n  D r .  WTe i ß e n b e r g ,  z u m  T e il  in  V e r b in d u n g  m i t  H .  W . 
G o n e l l ,  b e h a n d e l t .  N a c h  e in e r  g e s c h ic h t l ic h e n  E in le i tu n g  fo lg t  
d ie  E r ö r t e r u n g  d e r  g e o m e tr i s c h e n  S y s t e m a t ik  a n  s ic h ,  d a n a c h  
w e rd e n  d ie  G e s e tz m ä ß ig k e i te n  d e r  K r i s ta l l s y m m e t r ie  u n d  d e r  
F e in b a u  d e r  K r i s ta l l e  b e s p ro c h e n . D e m  H e r a u s g e b e r  i s t  z w e ife ls 
o h n e  d a r i n  b e iz u p f l ic h te n ,  d a ß  d ie s e r  A b s c h n i t t  t r o t z  d e r  m e h r 
jä h r ig e n  V e rz ö g e ru n g  d e r  V e rö f f e n t l ic h u n g  f ü r  d e n  L e s e rk r e is  
d e s  H a n d b u c h e s  a n  W e r t  n ic h t s  e i n g e b ü ß t  h a t .

D ie  fo lg e n d e n  d r e i  A b s c h n i t t e  s in d  d e n  W a c h s tu m s -  u n d  
D e f o r m a t io n s te x tu r e n  g e w id m e t.  Z u e r s t  e r ö r t e r t  H .  W . G o n e l l  
d ie  g e o m e tr is c h e  S y s t e m a t ik  d e r  P o ly k r i s ta l l e  u n d  i h r  V e r h a l te n  
im  R ö n tg e n b i ld ,  d a n a c h  in  G e m e in s c h a f t  m i t  O . K r a t k y  d ie  
W a c h s tu m s -  u n d  D e f o r m a t io n s te x tu r e n  o rg a n is c h e r  S to f fe . D ie  
e in s c h lä g ig e  B e h a n d lu n g  d e r  M e ta lle  w ir d  d u r c h  E .  S c h m i d  u n d
G . W a s s e r m a n n  d u r c h g e f ü h r t  u n d  b i e t e t  d e m  L e s e r  e in e  b e 
g rü ß e n s w e r te  k u r z e  Z u s a m m e n f a s s u n g  d e s  g e g e n w ä r t ig e n  S ta n d e s .

V o m  S ta n d p u n k t e  d e r  T e c h n ik  b e fa s s e n  s ic h  R . B a u m a n n  
u n d  O . S c h w a r z  m i t  d e n  te c h n is c h e n  F e s ts to f f e n ,  u n d  z w a r  in  
zw e i A b s c h n i t t e n ,  g e t r e n n t  n a c h  d e m  n o r m a le n  u n d  n ic h t  n o r 
m a le n  V e rh a l te n .  V o r  a l le m  d ie se  A r t  T r e n n u n g  u n d  B e g r i f f s 
b e s t im m u n g  d ü r f t e  e in e  a n f e c h tb a r e  G r u n d la g e  d a r s te l le n .  D e r  
P h y s ik e r  i s t  e x a k te r  i n  s e in e r  A u s d ru c k s w e is e , w e n n  e r  z . B . v o n  
Id e a l -  u n d  R e a lk r i s ta l l  s p r ic h t .  D ie  t e c h n is c h e n  F e s ts to f f e  g e 
h ö r e n  w o h l d u rc h w e g  in  d ie  r e a le  G ru p p e  m i t  m e h r  o d e r  m in d e r  
n a c h w e is b a r e n  u n v e r m e id l ic h e n  A n z e ic h e n  v o n  „ n i c h t  n o rm a le m  
V e r h a l t e n “ , f a l ls  n u r  d ie  B e o b a c h tu n g  h in lä n g lic h  g e n a u  is t .  
H e r s te l lu n g s f e h le r  w e rd e n  d a g e g e n  m i t  R e c h t  a ls  F e h le r  b e 
z e ic h n e t ,  a b e r  k e in e s fa l ls  s in d  m i t  d ie s e m  B e g r i f f  D a u e rb rü c h e  
u n d  K o r r o s io n  i n  V e r b in d u n g  z u  b r in g e n .  U n b e s c h a d e t  d e s s e n  
w e rd e n  d ie se  B e i t r ä g e  d e m  L e s e r  e in e  t r e f f l ic h e  G e le g e n h e it  
b ie te n ,  s ic h  z u  u n te r r i c h t e n  u n d  in  g e w is s e r  W e is e  z u  v e r t ie fe n .  
D a n a c h  e r ö r t e r t  O . S c h w a r z  d ie  te c h n is c h e  W e r k s to f f p r ü f u n g  
d ie  e in s c h lä g ig e n  M a s c h in e n  u n d  A p p a r a te .

D ie  l e t z t e n  d r e i  A b s c h n i t t e  b e fa s s e n  s ic h  m i t  F e s ts to f f e n ,  d ie  
—  s c h le c h tw e g  g e s a g t  —  Z u g k r ä f t e n  k e in e n  W id e r s ta n d  le is te n . 
D ie  G le ic h g e w ic h ts f ig u re n  lo s e r  M a s se n  u n d  d ie  G e o m e tr ie  d e r  
B ö s c h u n g s f lä c h e n  b e s p r ic h t  F .  A u e r b a c h ,  d ie  F e s t ig k e i ts e ig e n 
s c h a f t e n  d e r  S c h ü t tu n g e n ,  S e d im e n te  u n d  G e le  K .  v . T e r z a g h i  
d ie  T h e o r ie  d e s  E r d d r u c k e s  F .  H ü l s e n k a m p .

U n t e r  H in w e is  a u f  d ie  f r ü h e r e n  B e s p re c h u n g e n 2) b e s c h r ä n k t  
s ic h  d e r  B e r i c h t e r s t a t t e r  a u f  d ie  B e m e rk u n g , d a ß  d e r  v o r lie g e n d e

3) W e r  d ie  B ü c h e r  z u  k a u f e n  w ü n s c h t ,  w e n d e  s ich  a n  d e n  
V e r l a g  S t a h l e i s e n  m . b . H . ,  D ü s s e ld o r f ,  P o s t s c h l ie ß f a c h  664 .

2) S t .  u .  E .  48  (1 9 2 8 ) S . 9 4 ;  v g l. f e r n e r  49  (1 9 2 9 ) S. 1 2 5 /2 6 -  
5 0  (1 9 3 0 ) S . 7 1 8 ; 51  (1 9 3 1 ) S . 3 1 4 /1 5 . 1 ’

B a n d  d u r c h a u s  d ie s e lb e  g ü n s t ig e  B e u r t e i l u n g  v e r d i e n t  w ie  d ie  
f r ü h e r  e r s c h ie n e n e n  T e ile  d e s  G e s a m tw e r k e s .  Franz Ldszlö.
H a w r a n e k ,  A lf r e d ,  ® t .» 3 n g . ,  o r d .  P r o f e s s o r  d e s  B r ü c k e n -  u n d  

S ta h lh o c h b a u e s  a n  d e r  D e u ts c h e n  T e c h n is c h e n  H o c h s c h u le  in  
B r ü n n :  D e r  S t a h l s k e l e t t b a u  m i t  B e r ü c k s i c h t i g u n g  d e r  
H o c h -  u n d  T u r m h ä u s e r .  V o m  k o n s t r u k t i v e n  S ta n d p u n k te  
b e h a n d e l t  f ü r  I n g e n i e u r e  u n d  A r c h i t e k t e n .  M i t  4 5 8  T e x ta b b . 
B e r l in  u .  W ie n :  J u l i u s  S p r in g e r  1 9 3 1 . ( V I I I ,  2 8 6  S .)  4°. G eb. 
38  JlJi.

I m  e r s t e n  T e i l  d e s  v o r l i e g e n d e n  B u c h e s ,  d e r  s ic h  m i t  dem  
E n t w u r f  v o n  S t a h l s k e l e t t b a u t e n  b e f a ß t ,  w e r d e n  d ie  V o rte ile  
d ie s e r  B a u w e is e  h e r v o r g e h o b e n  u n d  d e r e n  A n o r d n u n g ,  Q u e r
s c h n i t t e ,  A u s b i ld u n g  d e r  D e c k e n  u n d  W ä n d e  s o w ie  k o n s t r u k t iv e  
A u s g e s t a l t u n g  n e b s t  d e r e n  B e r e c h n u n g s w e i s e  e r ö r t e r t .

D e r  z w e i t e  T e i l  b e s c h r e i b t  d ie  A u s f ü h r u n g  d e r  S ta h l s k e le t t 
b a u t e n ,  b e h a n d e l t  a ls o  d e n  Z u s a m m e n b a u  d e r  S t a h l b a u te i le ,  d en  
A r b e i t s v o r g a n g  b e i  H e r s te l lu n g  d e r  D e c k e n ,  W ä n d e  u n d  S tü tz e n 
v e r k l e id u n g e n  n e b s t  d e r  g e e ig n e t s t e n  W a h l  d e r  S ta h l g ü te .  E in  
b e s o n d e r e r  A b s c h n i t t  i s t  d e m  S c h w e iß e n  d e r  S t a h l k o n s t r u k t io n  
g e w id m e t  u n d  b r i n g t  n e b e n  d e n  h i e r f ü r  g ü l t i g e n  V o r s c h r i f t e n  viel 
B e a c h te n s w e r te s  ü b e r  d e n  g e g e n w ä r t ig e n  S t a n d  d ie s e s  V e rfa h re n s .

I n  d e n  w e i t e r e n  T e i l e n  w e r d e n  d ie  w i r t s c h a f t l i c h e n  G e
s i c h t s p u n k t e  d e s  S t a h l s k e le t tb a u e s ,  s e in  G r u n d b a u  u n d  seine 
U m f a s s u n g s m a u e r n  so w ie  d ie  T u r m h o c h h ä u s e r  u n d  W o lk e n k ra tz e r  
im  a l lg e m e in e n  e r ö r t e r t .  D e r  S c h lu ß  b e s c h ä f t i g t  s ic h  m i t  der 
e r z i e l t e n  V e r v o l lk o m m n u n g  im  S ta h l s k e l e t t b a u .

A u f  S e i te  5  i s t  g e s a g t ,  d a ß  d ie  A u s f ü h r u n g  i n  S t a h l  s ic h  nicht 
e m p f ie h l t  b e i B a u t e n  d e r  T e x t i l i n d u s t r i e ,  m i t  R ü c k s i c h t  au f die 
g ro ß e  F e u e r s g e f a h r .  E s  se i d a z u  b e m e r k t ,  d a ß  d u r c h  sorgfältige 
U m m a n te lu n g  m i t  g e r in g e n  K o s t e n  a u c h  d i e  S t a h l b a u te n  heute 
so  g e g e n  F e u e r  g e s c h ü t z t  w e r d e n  k ö n n e n ,  d a ß  s ie  a u c h  fü r  diese 
G e b ä u d e  u n b e d e n k l ic h  g e w ä h l t  w e r d e n  k ö n n e n .  D a s  g le ich e  gilt 
f ü r  d e n  A n g r i f f  d u r c h  F e u c h t ig k e i t .  A ls  B e is p ie l  e in e r  solchen 
n e u e re n  A u s f ü h r u n g  se i d a s  W e b e r e ig e b ä u d e  O p p a c h  e r w ä h n t1). 
W e i te r  s e i d a r a u f  h in g e w ie s e n ,  d a ß  d a s  in  A b b .  5  a u f  S e i te  7 als 
S t a h l s k e l e t t b a u  w ie d e rg e g e b e n e  K a u f h a u s  S c h o o k e n  i n  C h e m n itz  
e in  E i s e n b e to n s k e l e t t b a u  i s t .

D ie  d e u t s c h e n  V o r s c h r i f t e n  s in d  n i c h t  im m e r  g a n z  r ic h tig  
a n g e g e b e n ;  s o  h e i ß t  e s  a u f  S e i t e  5 7 , d a ß  d ie  S t ü t z e n  n a c h  E u le r  
m i t  f ü n f f a c h e r  S ic h e r h e i t  z u  b e r e c h n e n  s in d ,  o b w o h l  d ie s  den  
n e u e re n  V o r s c h r i f te n  n i c h t  e n t s p r i c h t .  D ie  a u f  S e i t e  5 8  v e rm e r k te  
A b m in d e r u n g  d e r  L a s t e n  d e r  S t ü t z e n  w id e r s p r i c h t  a u c h  d ie se n  
F o r s c h r i f t e n ;  v ie lm e h r  m ü s s e n  d a s  D a c h  u n d  d ie  b e id e n  o b e re n  
G e sc h o sse  m i t  d e r  v o l le n  N u t z l a s t  e i n g e s e t z t  w e r d e n .  W e i te r  i s t  
z u  e rw ä h n e n ,  d a ß  d ie  a u f  S e i t e  1 05  b e s c h r i e b e n e  R a h m e n e c k a u s 
b i ld u n g  b e i d e m  S t a h l s k e l e t t b a u  d e r  I . - G .  F a r b e n i n d u s t r i e  in  
F r a n k f u r t  a . M . n i c h t  z u m  e r s t e n  M a le  a n g e w a n d t  w u r d e ;  b e re i ts  
im  J a h r e  1925  w u r d e  d ie s e  A u s b i ld u n g  b e im  S c h a l tw e r k - H o c h h a u s  
in  B e r l in - S ie m e n s s t a d t  g e w ä h l t  u n d  d a n n  b e i  d e m  e r s tg e n a n n te n  
B a u w e rk  ü b e r n o m m e n .

D e m  A r c h i t e k t e n  u n d  I n g e n i e u r ,  d e r  s i c h  m i t  d e r  S ta h l 
s k e le t tb a u w e is e  b e s c h ä f t i g t  u n d  v e r t r a u t  m a c h e n  w il l ,  d ü r f t e  d a s  
in  v ie le r  B e z ie h u n g  b e a c h te n s w e r te ,  g u t  a u s g e s t a t t e t e  W e r k  w e r t 
v o lle  A n h a l t s p u n k t e  f ü r  E n t w u r f s a r b e i t e n  g e b e n .  M. M.
T r in k s ,  I \ ., P r o f e s s o r  d e s  M a s c h in e n in g e n ie u r w e s e n s  a m  C a rn e g ie  

I n s t i t u t e  o f  T e c h n o lo g y  i n  P i t t s b u r g h ,  P a . :  I n d u s t r i e ö f e n .  
B e r l in :  V D I - V e r la g ,  G . m . b . H .  8°.

, B d . 2 :  B a u  u n d  B e t r i e b .  M i t  2 9 2  A b b .  u .  2 6  Z a h le n ta f .
■ ( V I I I ,  3 9 8  S .)  G e b . 2 0  J lJ i, f ü r  M i tg l i e d e r  d e s  V e re in e s  

d e u t s c h e r  I n g e n ie u r e  18  JU i.

*) Stahlbau 3 (1930) S. 179/80.
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A n  d e m  I n h a l t  d e s  z w e i te n  B a n d e s  d e s  W e rk e s  h a t  s ic h  
g e g e n ü b e r  d e r  a m e r ik a n i s c h e n  O r ig in a la u s g a b e  n ic h ts W e s e n t l ic h e s  
g e ä n d e r t ,  w e il e s  d e m  V e r f a s s e r  a u s  M a n g e l a n  Z e i t  le id e r  n i c h t  
m ö g lic h  w a r ,  a l le  s e i t  d e m  E r s c h e i n e n  j e n e r  A u s g a b e  b e k a n n t  - 
g e w o rd e n e n  N e u e r u n g e n  in  d a s  B u c h  e in z u f le c h te n ;  d ie  g ü n s t ig e  
B e u r te i lu n g ,  d ie  f r ü h e r  ü b e r  d ie  O r ig in a la u s g a b e  h ie r  v e r 
ö f f e n t l ic h t  w o r d e n  i s t 1), t r i f f t  d a h e r  a u c h  a u f  d ie  d e u t s c h e  in  
v o lle m  U m f a n g e  z u .  Fe.

Henzel, F r i t z ,  D r . ,  P r i v a t d o z e n t  a n  d e r  U n i v e r s i t ä t  F r a n k f u r t  a .  M . : 
E r f a s s u n g  u n d  V e r r e c h n u n g  d e r  G e m e i n k o s t e n  i n  d e r  
U n t e r n e h m u n g .  B e r l in  (W  10) u n d  W ie n  ( I . ) :  I n d u s t r i e 
v e r la g  S p a e t h  & L in d e  1 9 3 1 . (3 0 8  S .)  8 ° . \ \  JlJi.

( B e t r ie b s -  u n d  f i n a n z w i r t s c h a f t l i c h e  F o r s c h u n g e n .  H r s g .  
v o n  P r o f .  D r .  F .  S c h m i d t .  S e r ie  2 , H .  5 1 .)

D ie  A r b e i t  b e f a ß t  s ic h  m i t  d e m  f ü r  r i c h t ig e  K o s t e n r e c h n u n g  
so w ic h t ig e n  u n d  o f t  v e r w o r r e n e n  G e b ie t  d e r  S c h lü s s e lu n g  u n d  
h a t ,  w ie  d e r  V e r f a s s e r  a n  e in e r  S te l le  d e s  B u c h e s  a u s f ü h r t ,  „ a l s  
Z ie l e in e  g rö ß tm ö g l ic h e  G e n a u ig k e i t  i n  d e r  K o s t e n v e r t e i l u n g ,  
u n b e k ü m m e r t  o b  d ie  D u r c h f ü h r u n g  e in e s  V e r f a h r e n s  z u  k o s t 
sp ie l ig  i s t .  E s  h a n d e l t  s ic h  v ie lm e h r  u m  d a s  E r k e n n e n  d e r  Z u 
z u s a m m e n h ä n g e ,  a u f  G r u n d  d e s s e n  d a n n  m e h r  o d e r  w e n ig e r  
g e n a u e  F a u s t f o r m e ln  v e r w e n d e t  w e r d e n  k ö n n e n .  D ie  S a c h e  
s e lb s t  l ä ß t  s ic h  k u r z  d u r c h  d ie  F r a g e  k e n n z e ic h n e n :  W ie  v ie le  
V e r te i lu n g s s c h lü s s e l  s in d  i n  e in e m  g e g e b e n e n  F a l l  e r f o r d e r l ic h ,  
u n d  w e lc h e  G rö ß e n  s o l le n  a ls  V e r te i lu n g s s c h lü s s e l  v e r w e n d e t  
w e r d e n  ?“

U m  O r d n u n g  in  d ie  th e o r e t i s c h e n  M ö g l ic h k e i te n  u n d  p r a k 
t i s c h e n  A n w e n d u n g s f o r m e n  z u  b r in g e n ,  s t e l l t  d e r  V e r f a s s e r  
B e t r i e b s f u n k t io n e n  a u f :  E r z e u g u n g  v o n  G ü te r n ,  V e r t r i e b ,  B e 
s c h a f fu n g , L a g e ru n g ,  F ö r d e r u n g ,  G e s ta l tu n g  u n d  V e r w a l tu n g ,  
u n d  b e s p r ic h t  d ie se  e in z e ln .

D e r  d r i t t e  T e i l  d e s  B u c h e s  b e h a n d e l t  d ie  W i c h t i g k e i t  d e r  
S c h lü s s e lw a h l  u n d  z e ig t  z a h l r e ic h e  B e is p ie le  f a l s c h e r  S c h lü s s e l .  
D ie s e  A u s f ü h r u n g e n  m ö g e n  s ic h  v o r  a l le m  d ie je n ig e n  S te l le n  
d ie n e n  la s s e n ,  d ie  e s  f ü r  ih r e  P f l i c h t  h a l t e n ,  d ie  K o s t e n  d e r  E i n z e l 
e rz e u g n is s e  v e r s c h i e d e n e r  W e r k e  „ n a c h z u p r ü f e n “ . N u r  w e r  in  
d a s  W e s e n  d e r  S c h lü s s e lu n g  t i e f  e i n g e d r u n g e n  i s t ,  k a n n  s ic h  
h ie r  v o r  v e rh ä n g n is v o l le n  F e h ls c h lü s s e n  h ü t e n .  M a n  m ö c h te  f a s t  
d e n  t r a u r ig e n  S a tz  a u s s p r e c h e n ,  d a ß  o f t  g e n u g  n u r  d e r  d e n  Z u 
sc h la g  b e k o m m t,  d e r  f a l s c h  g e s c h lü s s e l t  h a t .

® t .» 3 n g .  K. Rummel.

Didier, P a u l ,  ® r.«3ng ->  G e w e rb e a s s e s s o r  a .  D . ,  O b e r in g e n ie u r  b e im  
V o r s ta n d e  d e r  H ü t t e n -  u n d  W a lz w e r k s - B e r u f s g e n o s s e n s c h a f t ,  
E s s e n :  K e r n f r a g e n  d e r  U n f a l l v e r h ü t u n g .  N e u a r t i g e  
E rk e n n tn is s e  f ü r  d ie  g e w e r b l ic h e  U n f a l l v e r h ü tu n g ,  h e r g e l e i t e t  
a u s  s ta t i s t i s c h e n  U n te r l a g e n  d e r  r h e in i s c h - w e s t f ä l i s c h e n  G r o ß 
e is e n in d u s tr ie  m i t  K o m m e n t a r  z u  n e u e n  U n f a l l v e r h ü tu n g s 
v o r s c h r i f t e n  f ü r  H ü t t e n w e r k e .  M i t  3 2  A b b .  D ü s s e ld o r f :  
V e r la g  S ta h le is e n  m . b . H .  1 9 3 1 . (1 2 2  S .)  8°. 5 ,5 0  JIM, f ü r  
M itg l ie d e r  d e s  V e re in s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e  5 JlJi.

D e r  V e rfa s s e r  h a t t e  e s  s ic h  z u r  A u f g a b e  g e m a c h t ,  a u f  G r u n d  
s ta t i s t i s c h e r  U n te r l a g e n  W e g e , S in n  u n d  E r f o lg  p l a n m ä ß i g e r  
U n fa l lv e r h ü tu n g  z u  b e l e u c h te n .  D ie  in  d e m  B u c h e  z u s a m m e n 
g e t r a g e n e n  Z a h le n a n g a b e n  g e w in n e n  d a d u r c h  a n  B e d e u tu n g ,  d a ß  
s ie  s ta t i s t i s c h  n i c h t  d ie  v e r h ä l tn i s m ä ß ig  w e n ig e n  F ä l l e  e in e s  
W e rk e s , s o n d e r n  d ie  A u f z e ic h n u n g e n  g a n z e r  I n d u s t r ie z w e ig e  
v e rg le ic h e n , i n  d e r  H a u p t s a c h e  a u s  d e n  B e t r i e b e n  d e r  H o c h ö f e n ,  
S ta h l -  u n d  W a lz w e rk e .

D ie  U n te r s u c h u n g e n  b r in g e n  te i l s  u n e r w a r t e t e  E r g e b n is s e ,  
so z . B . d a ß  d ie  U n f ä l l e  d e r  H ü t t e n -  u n d  W a lz w e r k s - B e r u f s g e 
n o s s e n s c h a f te n  u n t e r  a l le n  B e r u f s g e n o s s e n s c h a f te n  e r s t  a n  z e h n t e r  
S te lle  s te h e n ,  u n d  d a ß  d ie  U n f a l l g e f ä h r l i c h k e i t  n u r  d ie  g le ic h e  
is t  w ie  i n  d e m  P a p ie r m a c h e r -  u n d  F le i s c h e r e ig e w e r b e .

D ie  s t a t i s t i s c h e n  A u f z e ic h n u n g e n  s in d  i n  n e u n  G r u p p e n  
z e r le g t ,  d ie  e in g e h e n d  b e h a n d e l t  w e r d e n .  B e s o n d e r s  w i r d  d e r  
E in f lu ß  d e r  E r z e u g u n g s m e n g e n  u n d  d e r  A r b e i t s z e i td a u e r  a u f  d ie  
U n f a l lh ä u f ig k e i t  u n t e r s u c h t ,  u .  a .  a u c h  d ie  H ö h e  d e r  U n f a l l 
z a h le n  a n  T a g e n  n a c h  S o n n -  u n d  F e s t t a g e n  e in e r  k r i t i s c h e n  
B e t r a c h tu n g  u n te r z o g e n .  D e r  A b s c h n i t t ,  d e r  d ie  U n f a l l f o lg e n  
f ü r  d ie  A r b e i t e r s c h a f t  b e h a n d e l t ,  b r i n g t  e b e n fa l ls  g a n z  b e m e r k e n s 
w e r te  A u f s c h lü s s e .

I m  Z u s a m m e n h ä n g e  m i t  d e r  w i r t s c h a f t l i c h e n  F r a g e  d e r  
U n f a l l v e r h ü tu n g  w i r d  e in  P r ä m i e n s y s t e m  v o r g e s c h la g e n  u n d  a n  
d e m  B e is p ie l  e in e s  H o c h o f e n w e r k e s  e r l ä u t e r t ,  d a s  d e n  u n f a l l 
te c h n is c h  e r f o lg r e ic h e n  B e t r i e b e n  a m  J a h r e s s c h lü s s e  e in e  B e 
lo h n u n g s s u m m e  a l s  R ü c k v e r g ü t u n g  a u s  d e n  a n  d ie  B e r u f s g e n o s s e n 
s c h a f t  g e z a h l te n  B e t r ä g e n  v e r s p r i c h t .  D e r  G e s i c h t s p u n k t ,  d e n  
U n f a l l  z u  w e r te n ,  n i c h t  e i n f a c h  z u  z ä h le n ,  f ü h r t  z u r  B e t o n u n g  
d e r  B e t r i e b s u n f a l l s t a t i s t i k e n .  P u n k t  V I I  b e h a n d e l t  d ie  „ A u s 

•) Vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 695/96. — Wegen des 1. Bandes
der deutschen Ausgabe vgl. St. u. E. 49 (1929) S. 175.

w e r tu n g  d e r  s t a t i s t i s c h e n  U n te r l a g e n  z u r  B e s t im m u n g  d e r  U n f a l l 
s c h ä d e n “  a )  f ü r  d ie  I n d u s t r i e  u n d  b )  f ü r  d ie  A r b e i t e r s c h a f t .

D e n  E i s e n h ü t t e n m a n n  g e h t  d e r  im  t e c h n is c h e n  T e ile  w ie d e r 
g e g e b e n e  E n t w u r f  d e r  n e u e n  U n f a l l v e r h ü tu n g s v o r s c h r i f t e n  f ü r  d ie  
G r o ß e is e n in d u s t r ie  b e s o n d e r s  a n .  H ie r  s in d  d ie  f ü r  d ie  w ic h t ig s te n  
B e t r i e b e  d ie s e r  I n d u s t r i e  in  A u s s ic h t  g e n o m m e n e n  V o r s c h r i f t e n  
z u s a m m e n h ä n g e n d  w ie d e rg e g e b e n  u n d  m i t  e in g e h e n d e n  E r l ä u t e 
r u n g e n  v e r s e h e n  w o r d e n ,  so  d a ß  d ie s e r  A b s c h n i t t  d u r c h  s e in e  
A n r e g u n g e n  u n d  H in w e is e  v o r  a l le m  g e e ig n e t  i s t ,  d ie  B e t r i e b s 
b e a m te n  b e i  d e r  D u r c h f ü h r u n g  d e r  ih n e n  a u s  d e r  te c h n is c h e n  
G e f a h r e n b e k ä m p f u n g  e r w a c h s e n d e n  A u f g a b e n  z u  b e le h r e n .  D e r  
in  a l l e n  T e i le n  e r s c h ö p f e n d e  T e x t  w i r d  d u r c h  d ie  A b b i ld u n g e n  
u n d  S c h a u b i ld e r  so w ie  r e ic h l ic h e  Z a h le n t a f e ln  v e r d e u t l i c h t .

® t .= 3 n g .  Heinrich Bitter.

Vereins-Nachrichten.
V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e .

Aus den Fachausschüssen.
D o n n e r s ta g ,  d e n  15 . O k to b e r  19 3 1 , 1 5 .4 5  U h r ,  f i n d e t  im  

E i s e n h ü t t e n h a u s ,  D ü s s e ld o r f ,  B r e i t e  S t r .  2 7 , d ie

11. Vollsitzung des Erzausschusses
s t a t t .

T a g e s o r d n u n g :
1 . G e s c h ä f t l ic h e s .
2 . N e u e r e  E r f a h r u n g e n  i n  d e r  E i s e n e r z - A u f b e r e i t u n g .  

B e r i c h t e r s t a t t e r :  B e r g r a t  D r .  K .  D r e s c h e r ,  M ü n c h e n .
3 . G e w i n n u n g  u n d  A u f b e r e i t u n g  d e r  D i l l e r z e .  B e r i c h t 

e r s t a t t e r :  B e r g a s s e s s o r  C . S c h u m a n n ,  H e r r n b e r g .
4 . D i e  E i s e n e r z v o r k o m m e n  i m  m i t t l e r e n  M i n a s  G e r a e s  

( B r a s i l i e n ) .  B e r i c h t e r s t a t t e r :  ® t.= Q ttg . E .  A . S c h e i b e ,  
B e r l in .

5 . V e r s c h ie d e n e s .
* *

*

F r e i t a g ,  d e n  16 . O k to b e r  1 9 3 1 , 1 0 .3 0  U h r ,  t a g t  e b e n fa l ls  im  
E i s e n h ü t t e n h a u s ,  D ü s s e ld o r f ,  B r e i t e  S t r .  2 7 , d ie

9. Vollsitzung des Ausschusses für Verwertung der Hochofen
schlacke.

T a g e s o r d n u n g :
1. G e s c h ä f t l ic h e s .
2 . D i e  V e r w e n d b a r k e i t  d e r  H o c h o f e n s c h l a c k e  z u  D ü n g e 

z w e c k e n .  B e r i c h t e r s t a t t e r :  P r o f e s s o r  D r .  H .  K a p p e n ,  B o n n .
3 . D i e  V e r w e n d u n g  v o n  H o c h o f e n s c h l a c k e  z u r  H e r s t e l 

l u n g  v o n  P f l a s t e r s t e i n e n .  B e r i c h t e r s t a t t e r :  ® r .« 3 ttg .
D . F a s t  j e ,  H a n n o v e r .

4 . V e r s c h ie d e n e s .
* *

*

A m  g le ic h e n  T a g e ,  1 5 .1 5  U h r ,  w i r d  im  E i s e n h ü t t e n h a u s  d ie  

35. Vollsitzung des Hochofenausschusses
a b g e h a l te n .

T a g e s o r d n u n g :
1. G e s c h ä f t l ic h e s .
2 . U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d i e  S a u g z u g - S i n t e r u n g  v o n  

E i s e n e r z e n .  B e r i c h t e r s t a t t e r : B e rg a s s e s s o r  ( S r . ^ n g .  W . L u y 
k e n ,  D ü s s e ld o r f .

3 . S t a n d  d e r  H o c h o f e n g a s - N a ß r e i n i g u n g .  B e r i c h t e r s t a t t e r :  
® ip l.= 5 ín g . R .  W a l t e r ,  D o r tm u n d - H ö r d e .

4 . D i e  m a ß g e b e n d e n  E i n f l ü s s e  a u f  d e n  B e t r i e b  d e r  
e l e k t r i s c h e n  H o c h o f e n g a s - R e i n i g u n g .  B e r i c h t e r s t a t t e r :  
® r .» ^ n g .  K .  G u t h m a n n ,  D ü s s e ld o r f .

5 . V e r s c h ie d e n e s .
* **

I m  R a h m e n  d e r  V ie r t e n  T e c h n is c h e n  T a g u n g  d e s  r h e i n i s c h 
w e s t f ä l i s c h e n  S t e in k o h le n b e r g b a u e s  f i n d e t  F r e i t a g ,  d e n  2 3 . O k 
t o b e r  1 9 3 1 , 9  U h r ,  im  K r u p p - S a a l e  d e s  S t ä d t i s c h e n  S a a lb a u e s  in  
E s s e n  d ie

14. Vollsitzung des Kokereiausschusses
s t a t t .

T a g e s o r d n u n g :

1 . D i e  w i r t s c h a f t l i c h e  B e d e u t u n g  d e r  f e i n s t e n  K o r n 
k l a s s e n  f ü r  d i e  A u f b e r e i t u n g  d e r  R o h f e i n k o h l e .  B e 
r i c h t e r s t a t t e r :  ® r .» 3 n g .  O . S c h ä f e r ,  K ö ln - K a lk .

2 . D e r  W e g  d e r  G a s e  i m  K o k s o f e n .  B e r i c h t e r s t a t t e r : D i r e k t o r  
D r .  F .  K o r t e n ,  H in d e n b u r g .

3 . D i e  F e u e r u n g s t e c h n i k  d e s  V e r k o k u n g s v o r g a n g e s .  
E i n e  k r i t i s c h e  B e t r a c h t u n g  d e r  g r u n d l e g e n d e n  Z u 
s a m m e n h ä n g e  u n d  w i r t s c h a f t l i c h e n  G r e n z e n .  B e r i c h t 
e r s t a t t e r :  ® r.«5íK 9- K -  B a u m ,  E s s e n .
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Hubert Inden f .

H u b e r t  I n d e n  w u rd e  a m  16 . J a n u a r  1 865  z u  D ü s s e ld o r f  
g e b o re n ,  w o h in  s e in e  E l t e r n  w e n ig e  J a h r e  v o r h e r  a u s  d e r  E ife l  
ü b e rg e s ie d e l t  w a re n . S e in e  S o h u le rz ie h u n g  g e n o ß  e r  in  d e r  K r e i s 
s c h u le  z u  S c h le id e n  (E ife l)  u n d  v o l le n d e te  s ie  im  F r ü h j a h r  1884 
a u f  d e m  d a m a l ig e n  G y m n a s iu m  u n d  R e a lg y m n a s iu m  a n  d e r  
K lo s te r s t r a ß e  in  D ü s s e ld o r f ,  d e r  je tz ig e n  H in d e n b u rg -S c h u le .

Z u r  V e r v o llk o m m n u n g  s e in e r  f r a n z ö s is c h e n  S p r a c h k e n n tn is s e  
u n d  z u r  e r s te n  E in f ü h r u n g  in  d a s  g e s c h ä f t l ic h e  L e b e n  g in g  e r  z u  
e in e r  b e f r e u n d e te n  F i r m a  n a c h  A n tw e rp e n ,  w o  e r  b is  z u  s e in e m  
E i n t r i t t  in s  H e e r  a m  1. O k to b e r  188 4  a ls  L e h r l in g  a r b e i te t e .  E r  
g e n ü g te  s e in e r  D ie n s tp f l ic h t  a ls  E in ja h r ig - F re iw i l l ig e r  b e im  W e s t 
f ä l is c h e n  P io n ie r b a ta i l l o n  N r .  7 in  K ö ln - D e u tz .  A m  1. O k to b e r  
1885  lie ß  e r  s ic h  a n  d e r  T e c h n is c h e n  H o c h s c h u le  z u  B e r l in  im m a 
t r i k u l ie r e n  u n d  r i c h te t e  z ie lb e w u ß t  s e in e  t e c h n is c h e n  S tu d ie n  
a u f  d ie  s e in e r  h a r r e n d e n  L e b e n s a u fg a b e  
e in ,  d e r  U e b e r n a h m e  d e r  F i t t in g s f a b r ik  
v o n  G e b r .  I n d e n .
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A n le h n u n g  a n  d ie  v o n  d e r  F a m i l ie  
P o e n s g e n  b e t r ie b e n e n  E is e n w e rk e ,  z u  
d e n e n  a u c h  d a s  e r s te  d e u t s c h e  R ö h r e n 
w e rk  g e h ö r te ,  in  d e r  E i f e l  e n t s t a n d e n  
w a re n . E in e  f a s t  s tü r m is c h  z u  n e n n e n d e  
m a c h tv o l le  E n tw ic k lu n g  b e lo h n te  d ie  
v o n  d e n  t a tk r ä f t i g e n  U n te r n e h m e r n  v o ll
z o g e n e  U e b e rs ie d lu n g  d e r  E is e n w e rk e  a n  
d e n  R h e in  in  g ü n s t ig e r e  R o h s to f f - ,  V e r 
k e h rs -  u n d  E r z e u g u n g s v e r h ä l tn is s e ,  a ls  
s ie  in  d e r  E i f e l  v o r h a n d e n  w a r e n ,  u n d  
a u c h  d ie  F i t t in g s f a b r ik  v o n  G e b r . I n d e n  
d u r f t e  a n  i h r  te i ln e h m e n .

D a  d e r  V a te r  d e s  V e r s to r b e n e n  b e 
r e i t s  im  J a h r e  1879  s t a r b ,  w a r  ih m  se in e  
Z u k u n f t s a u f g a b e  k l a r  v o rg e z e ic h n e t ,  
u n d  so  t r a t  e r  n a c h  V o lle n d u n g  se in e s  
H o c h s c h u ls tu d iu m s  im  J a h r e  188 8  in  
d e n  D ie n s t  d e s  U n te r n e h m e n s  s e in e r  F a m i l ie .  H ie r  h a t  e r  3 8  J a h r e  
la n g  se in e  A r b e i t s k r a f t  u n u n te r b r o c h e n  d e r  E n tw ic k lu n g  d e r  
F i t t in g s w e r k e  g e w id m e t.  Z u r  Z e i t  s e in e s  E i n t r i t t s  b e r u h t e  d o r t  
d ie  E r z e u g u n g  a u f  r e in e r  H a n d s c h m ie d e a r b e i t ,  d ie  g r ö ß te  G e 
s c h ic k l ic h k e i t  u n d  E r f a h r u n g  e r f o r d e r t e .  I n  d e r  W e i te r b i ld u n g  
d ie se s  h o c h e n tw ic k e l te n  H a n d w e r k s  u n d  s e in e r  a l lm ä h l ic h e n  
U e b e r le i tu n g  i n  m a s c h in e l le  H e r s te l lu n g  h a t  H u b e r t  I n d e n  e in e  
P io n ie r a r b e i t  g e le is te t ,  d ie  d ie se s  S o n d e rg e b ie t  v o n  s e in e n  h a n d 
w e rk lic h e n  A n f ä n g e n  z u r  M a s s e n f e r t ig u n g  e n tw ic k e l t e .  A u s  d e n  
e r s te n  F o r m e n ,  in  d e n e n  d ie  F i t t i n g s  a u s  w e n ig e n  A r t e n  m i t  b e 
g r e n z t e m  D u rc h m e s s e r b e r e ic h  b e s ta n d e n ,  s c h u f  e r  e in  u m f a s s e n d e s  
H e r s te l lu n g s p r o g ra m m , s c h r i t t h a l t e n d  m i t  d e n  im m e r  s te ig e n d e n  
A n f o rd e r u n g e n  a n  d ie se s  w e itv e r z w e ig te  E rz e u g n is .  I m  J a h r e  1901 
b a u t e  e r  e in e  b e s o n d e re  A n la g e  f ü r  d ie  H e r s te l lu n g  v o n  G u ß -  u n d  
T e m p e r g u ß f i t t in g s ,  w o d u r c h  e r  s e in  A r b e i t s p r o g r a m m  u n d  s o m it  
a u c h  s e in  W e rk  u m  d a s  D o p p e l t e  v e r g r ö ß e r t e .

A ls  d e r  K r ie g  im  J a h r e  1 9 1 4  d ie  s te t ig  a n s te ig e n d e  E n t w i c k 
lu n g  d e r  d e u t s c h e n  E i s e n in d u s t r ie  u n te r b r a c h ,  s t a n d  a u c h  s e in  
U n te r n e h m e n  a u f  d e m  H ö h e p u n k t .  E s  w a r  z u  e in e m  im  I n -  u n d  
A u s la n d e  n a m h a f t e n  W e rk  h e r a n g e w a c h s e n ,  b e s te h e n d  a u s  d e m
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H a u p tw e r k  in  D ü s s e ld o r f - L ie r e n f e ld  u n d  e in e m  Z w e ig w e rk  in  d e r  
E ife l ,  d ie  z u s a m m e n  e t w a  1 0 0 0  A r b e i t e r n  l o h n e n d e  B e s c h ä f t ig u n g  

b r a c h te n .
M it  d e m  V e r lu s t  d e s  K r ie g e s  b r a c h  f ü r  d ie  d e u t s c h e  E is e n 

in d u s t r i e  e in e  Z e i t  d e s  N ie d e r g a n g s  a n .  D ie  v ö l l ig  v e r ä n d e r te n  
V e r h ä l tn is s e  l i e ß e n  a u c h  n e u e  R i c h t l i n i e n  f ü r  d ie  W e i te r f ü h r u n g  
v ie le r  U n te r n e h m u n g e n  e n t s t e h e n .  I m  J a h r e  1 921  g l i e d e r t e  d e s 
h a lb  H u b e r t  I n d e n  s e in  F a m i l i e n u n t e m e h m e n  d e m  P h o e n ix  A .-G . 
f ü r  B e rg b a u -  u n d  H ü t t e n b e t r i e b  a n ,  m i t  d e s s e n  V e r s c h m e lz u n g  zu  
d e n - V e r e in ig te n  S t a h l w e r k e n  a u c h  d ie  F i t t i n g s w e r k e  v o n  G e b r . 
I n d e n  im  J a h r e  1 9 2 6  i n  d ie s e m  K o n z e r n  a u f g in g e n .  D a m i t  s c h ie d  
d e r  n u n  V e r b l ic h e n e  a u s  s e in e m  b e r u f l i c h e n  W i r k u n g s k r e i s  a u s , 
n a c h d e m  ih m  n o c h  im  J a h r e  1 9 2 3  a n l ä ß l i c h  d e s  f ü n fz ig jä h r ig e n  
B e s te h e n s  d e r  F i t t i n g s w e r k e  d ie  T e c h n is c h e  H o c h s c h u le  z u  B e r l in  

i n  A n e r k e n n u n g  s e in e r  V e r d ie n s te  u m  
d ie  E i n f ü h r u n g  u n d  A u s g e s t a l t u n g  d e r  
F i t t i n g s i n d u s t r i e  d ie  W ü r d e  e ines 
D o k t o r  - I n g e n i e u r s  e h r e n h a lb e r  v e r 
l i e h e n  h a t t e .

M it  H u b e r t  I n d e n  i s t  w ie d e r  e in  
V e r t r e t e r  d e r  Z e i t  d e s  f r e i e n  U n te r 
n e h m e r tu m s  in  d e r  d e u t s c h e n  E is e n 
i n d u s t r i e  z u  G r a b e  g e t r a g e n .  E r  w a r 
e i n e r  v o n  j e n e n  M ä n n e r n ,  w e lc h e  d ie  
G a b e  h a t t e n ,  d ie  s ic h  im  A u fsc h w u n g  
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im  B e r e ic h e  s e in e s  b e s o n d e r e n  W irk u n g s 
k r e i s e s  i n  d ie  T a t  u m z u s e tz e n .  N e b e n  
d ie s e m  m u t ig  w a g e n d e n  U n te r n e h m e r 
g e i s t ,  g e p a a r t  m i t  s c h ö p f e r is c h e n  u n d  
o r g a n i s a to r i s c h e n  F ä h ig k e i t e n  a u f  te c h 
n is c h e m  u n d  k a u f m ä n n i s c h e m  G eb ie t, 
z e ig te  e r  a l s  h e r v o r s t e c h e n d e  E ig e n 
s c h a f t  t i e f g e h e n d e s  u n d  p r a k t i s c h e s  so
z ia le s  E m p f in d e n .  E i n  f a s t  S e lb s tv e r
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m e n g e h ö r ig k e i t s g e f ü h l  v e r b a n d  H u b e r t  
I n d e n  m i t  s e in e r  t r e u e n A r b e i t e r s c h a f  t ,  fü r 
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