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(Bedeutung der Graphitmenge im GuReisen.

Theorie der Graphitausscheidung. Zusammenhang der KristaUi-

sationsbedingungen des Graphits mit seiner Form und Verteilung. EinfluB der Graphitausbildung auf die

Eigenschaften des grauen Gufeisens.

Aeltere und neue Verfahren zur giinstigen Beeinflussung der Graphit-

ausscheidung.)

[Hierzu Tafel 9 und 10.]

A. Einleitung.

I |as wesentliche Kennzeichen der Gruppe Eisen-

Kohlenstoff-Legierungen, die im Gegensatz zum
Stahl unter der Bezeichnung ,,Gufeisen* zusammen-
gefafdt werden, ist der hohe Kohlenstoffgehalt. Unter
den Legierungselementen des Guf3eisens hat der Koh-
lenstoff fur dessen Eigenschaften die grofite Bedeu-
tung, und die beabsichtigten Aenderungen derselben
erfolgen fast ausnahmslos entweder durch die Rege-
lung seiner Menge oder der Form, in der er am Ge-
figeaufbau der Legierung teilnimmt. Im Gufeisen
kann der Kohlenstoff sowohl an Eisen chemisch ge-
bunden als Eisenkarbid, als auch in freier Form als
Graphit oder Temperkohle auftreten. Das Eisen-
karbid ist der harteste Bestandteil der Eisen-Kohlen-
stoff-Legierungen. In Gehalten bis zu 1 % ist der
gebundene Kohlenstoff als Tréger einer hohen Festig-
keit im GuReisen in den meisten Fallen gern ge-
sehen; Ubersteigt er aber dieses Maf? wesentlich, so
wird der Werkstoff sehr schnell so hart und sprode,
dal? er mit Schneidwerkzeugen nicht mehr zu be-
arbeiten und flr die meisten Zwecke nicht zu ver-
wenden ist. Man ist daher gendtigt, durch Hinzu-
legieren anderer Stoffe oder durch geeignete Wé&rme-
behandlung darauf hinzuarbeiten, dal} ein aus-
reichend grof3er Teil des Kohlenstoffs in elementarer
Form auftritt, in der er der Bearbeitbarkeit keine
Schwierigkeiten entgegensetzt. Man erhalt dadurch
ein Erzeugnis mit den gleichen Gefligebestandteilen,
die der Stahl aufweist, dessen metallische Grund-
masse aber von dem eingelagerten elementaren Koh-
lenstoff, Graphit bzw. Temperkohle, durchsetzt ist.

Die Graphitblattchen wie auch die Temperkohle-
knotchen sind als Konglomerat aus sehr vielen Einzel-
kristallen aufzufassen, das weder selbst eine nennens-
werte Festigkeit besitzt, noch mit der Grundmasse
fest verbunden ist. In beiden Fallen handelt es sich
um die gleiche Kristallart, Rhomboeder, deren GroRe

*) Nach einem Vortrag: ,Die Abscheidung von
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von F. Weverl) auf Grund von réntgenographischen
Aufnahmen beim Graphit auf 100 x 10—8cm und

bei der Temperkohle auf 30 bis 50 x 10" 8cm ge-
schatzt wurde. Demnach wiirde sich ein Graphit-
blattchen mittlerer Grolie des grauen Gufieisens aus
mehreren Hunderttausend und ein Temperkohle-
kndtchen aus mehreren Millionen Einzelkristallen
zusammensetzen.

Im grauen GufReisen betrégt der Graphitgehalt
gewdhnlich etwa 3 % und nur selten weniger als 2 %.
Die Bedeutung dieser Graphitgehalte als stérende
Einlagerung kann erst richtig zum Ausdruck kom-
men, wenn man dieselben anstatt in Gewichtspro-
zenten in Volumprozenten angibt. Nimmt man das
spezifische Gewicht des GuReisens zu 7,3 und das des
Graphits zu 2,1 an, so entsprechen einem Gewichts-
prozent rd. 3,5
Volumprozente
Graphit. Einan-
schauliches Bild
von der im Guf3-
eisen eingelager-

ten Graphit-

menge ergibt
sich, wenn man
das Mengenver-
haltnis einer be-
stimmten Eisen-
menge zu dem
des darin enthal-
tenen  Graphits
zur Darstellung
bringt, wie das
in Abb. 1 fir ein GuReisen mit 2,5 Gewichts-
oder 8,7 Volumprozenten Graphit geschehen ist: der
kleine Wiirfel gibt das Volumen des in einer GuR-
eisenmenge von der Grofle des groBen Wirfels ent-
haltenen Graphits wieder. Man mag sich hieraus ein
Bild davon machen, wie wichtig es ist, dal der
Graphit in einer Form zur Abscheidung gebracht
wird, in der er den Zusammenhang der metallischen

Abbildung 1. M engenverhaltnis
des GuBeisens und des darin
enthaltenen G raphits (2,5 % )
(2,5 Gew.-% = 8,7 Vol.-%

G raphit.)

i) M itt. K .-W .-Inst. Eisenforsch. 4 (1922) S. 81/6
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Grundmasse mdglichst wenig stort. Die Form und die
Verteilung des Graphits hangt in erster Linie von den
Bedingungen ab, unter denen er zur Ausscheidung
kommt.

B. Der Vorgang der Graphitbildung.

Nach der Mehrzahl der alteren Untersuchungen
soll das stabile Graphitsystem aus dem metastabilen
Karbidsystem in der Weise hervorgehen, dal sich
aus der Schmelze der Kohlenstoff nur als Eisenkarbid
ausscheidet, welches sich aber bald nach der Er-
starrung unter Graphitbildung zersetzt. Als erster
wies C. Benedicks? im Jahre 1906 auf die Mdglich-
keit der direkten Ausscheidung von Graphit aus der
Schmelze hin. H. Howe3 schlof? sich dieser An-
sicht an. Erst im Jahre 1917 gelang es R. Ruer und
F. Goerensd durch eine sorgfaltig durchgefiihrte
Untersuchung, die Ausscheidung von Graphit
unmittelbar aus der Schmelze einwandfrei nach-
zuweisen. Sie stellten fest, dal die Erstarrungs-
temperatur des Graphiteutektikums um 7° héher
liegt als die des Karbideutektikums, daR also zur Aus-
scheidung von Graphit nicht erst Eisenkarbid vor-
handen sein muf3. Die Hauptschwierigkeit, die der
Erforschung der Erstarrungsverhéltnisse der Eisen-
Kohlenstoff-Legierungen mit hoheren Kohlenstoff-
gehalten entgegensteht, ist die groRe Neigung dieser
Legierungen zur Unterkihlung und bei der Er-
starrung in das metastabile System (berzugehen.
Ruer und Goerens beseitigten bei ihren Versuchen die
Unterkihlung in der Weise, daR sie die Legierungen
wiederholt bis kurz Uber den Schmelzpunkt des
Eutektikums erhitzten und wieder bis etwas unter
die Erstarrungstemperatur abkihlten. Der tiefer-
liegende Haltepunkt des Karbideutektikums
der urspringlich weif3en Legierung verschwand
dabei immer mehr aus der Zeit-Temperatur-
Kurve,. wahrend der héhergelegene Punkt des
Graphiteutektikums darin immer deutlicher
hervortrat. Die Legierung war schlieBlich
grau geworden. Offenbar sind bei der Wieder-
erhitzung die vorhandenen Graphitkristalle
nicht ganz gel6st worden. Bei der darauffolgen-
den Abkiihlung konnte die Graphitausscheidung un-
mittelbar nach dem Erreichen der -eutektischen
Gleichgewichtstemperatur erfolgen, da wegen der
Anwesenheit von Graphitkeimen eine vollstandige
Unterkihlung nicht mdglich war. Auf diese Weise
wurde grundsatzlich das gleiche erreicht, was in Uber-
eutektischen Legierungen, die zu Beginn der Er-
starrung Garschaumgraphit ausscheiden, durch diese
Kristalle erfolgt; in beiden Fallen wird die nachfol-
gende Kristallisation des eutektischen Graphits durch
die bereits vorhandenen Kristalle, die als Keime oder
Kristallkerne dienen, unmittelbar nach dem Durch-
schreiten der Gleichgewichtstemperatur eingeleitet.
Dal? ein Ubereutektisches Gufieisen viel weniger zum
WeiBwerden, d. h. zur Erstarrung im metastabilen
Karbidsystem neigt als ein untereutektisches, ist
gentigend bekannt.

2) M etallurgie 3 (1906) S 393/5, 425/41 wu. 466/76

3) M etallurgie 6(1909) S. 65/83 u. 105/27.

4) Ferrum 14 (1916/17) S. 161/77
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Durch die Untersuchung von R. Ruer und
F. Goerens, deren Ergebnisse bei Wiederholung der
Versuche durch P. GoerensH bestétigt wurden, ist
die Theorie Uber die Entstehung des grauen GuReisens
so weit geklart, daR man sich ein lickenloses Bild
von dem Vorgang der Graphitbildung sowie von dem
EinfluR der verschiedenen Kristallisationsbedingun-
gen auf die Form und die Verteilung des Graphits im
technischen Gufieisen machen kann.

Die Ausscheidung des Graphits im Guleisen er-
folgt in ganz entsprechender Weise wie die Kristalli-
sation irgendeiner anderen Schmelze. Der Kristalli-
sationsvorgang ist namentlich von G. Tammanng
sehr eingehend untersucht worden. Bei der Kristalli-
sation eines Stoffes mussen sich zundchst Kristall-
kerne bilden, die dann innerhalb eines Temperatur-
gebietes merklicher Kristallisationsgeschwin-
digkeit weiter anwachsen. Die Kristallisations-
geschwindigkeit steigt im allgemeinen unmittelbar
unter der Schmelztemperatur mit wachsender Unter-
kihlung entsprechend der Kurve K. G. (Abb. 2) bis
zu einem Hochstwert an, halt diesen Wert fir ein
mehr oder weniger groRes Unterkiihlungsgebiet an
und fallt dann wieder rasch ab. Die Kiristallisation
geht von einzelnen Kernen aus; die Zahl der in der
Volumeneinheit in der Zeiteinheit bei gleichbleibender
Temperatur sich bildenden Kerne ist die Kernzahl.
Die Kurve der Kernzahl K. Z. steigt sehr schnell bis
zu einem Hdochstwert an und féallt dann ebenso schnell
wieder auf den Wert Null ab. Fir die Kristallisation
ist nun nicht allein die GréRe der Kiristallisations-
geschwindigkeit und der Kernzahl, sondern auch die
gegenseitige Lage der beiden Temperaturgebiete ent-

Kernbildung und K ristallisationsgeschw indigkeit

beim E rstarren einer Schmelze.

scheidend. Wachst unterhalb des Schmelzpunktes
die Kernzahl gleichzeitig mit der Kiristallisations-
geschwindigkeit zu ihrem Hochstwert an, so geht die
Kristallisation von den zahlreichen sich bildenden
Kernen aus mit groRer Geschwindigkeit vor sich
(K. Z 1). Der andere Grenzfall ist der, daR sich in
dem Temperaturgebiet, in dem die Kerne wachsen
koénnten, noch keine bilden, sondern erst bei tieferer
Temperatur, bei der sie nicht mehr weiter anwachsen
kénnen (Kurve K. Z 2); es tritt also vollkommene
Unterkiihlung ein. AuBer diesen Grenzfallen kann
die Kernzahl zu Zeitpunkten zu hohen Werten an-
wachsen, in denen das Temperaturgebiet der glnstig-
sten Kristallisationsgeschwindigkeit bereits mehr oder
weniger weit durchlaufen worden ist (z. B. Kurve
K. Z 3). In diesem Falle entstehen viele kleine
Kristalle. Ferner kann es noch Vorkommen, daR die

5) St.u. E.45 (1925) S. 137/40
°) K ristallisieren und

Ambr

Schmelzen (Leipzig: Joh

B arth 1903) S. 131.
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Kristallisation in einem Zeitpunkt einsetzt, in dem
die Kemzahl verhaltnismaRig Klein, die Kristalli-
sationsgeschwindigkeit aber grof3 ist, so daf nur
wenige Kerne zu groRen Abmessungen anwachsen.

Betrachtet man die Kristallisation des
Graphiteutektikums von den gleichen Gesichts-
punkten aus, so ist dabei zu bericksichtigen, da
wegen der Neigung der Eisen-Kohlenstoff-Legierun-
gen, nach dem metastabilen System Eisen-Eisen-
karbid zu erstarren, namentlich bei grof3er Abkuh-
lungsgeschwindigkeit damit gerechnet werden muR,
daR nur ein mehr oder weniger grofler Teil des
Kohlenstoffs als Graphit und der Rest als Eisenkarbid
auskristallisiert. Die Erstarrung nach dem Karbid-
system laRt sich demnach als eine Unterkiihlung
des Graphitsystems auffassen.

Im eutektischen und untereutektischen grauen
Gufeisen hat man also dann eine reichliche Graphit-
ausscheidung zu erwarten, wenn die Unterkiihlung
unter die eutektische Gleichgewichtstemperatur nur
gering ist, d. h. wenn Graphitkerne sich infolge einer
glinstigen chemischen Zusammensetzung oder ginsti-
ger Abkuhlungsverhéltnisse gleich nach dem Er-
reichen der eutektischen Erstarrungstemperatur bil-
den konnen oder wenn solche beim Durchschreiten
des eutektischen Erstarrungspunktes bereits vor-
handen sind. Letzteres ist fast stets bei wenig Uber-
hitzten Schmelzen aus grauem GuReisen der Fall,
in denen noch Reste von Graphit ungeldst zurtick-
geblieben sind. In solchen Féllen kénnen die Graphit-
blatter zu um so gréRBeren Abmessungen anwachsen,
je mehr Graphit zur Ausscheidung kommt und von
je weniger Kernen seine Kristallisation ausgeht. Ist
die Kernzahl sehr groB, so tritt das Graphiteutekti-
kum selbst bei groRen Graphitmengen in einer fein-
verteilten Form auf. Je spéter die Bildung der Kerne
einsetzt, um so weniger Zeit steht ihnen bei gleicher
Kristallisationsgeschwindigkeit zum Wachsen zur
Verfligung, um so geringer ist also bei gleicher Kern-
zahl die Menge des zur Ausscheidung kommenden
Graphits. Fallt der Hochstwert der Kernzahl in ein
Temperaturgebiet, in dem die Kristallisations-
geschwindigkeit bereits gering geworden ist, so
kénnen nur noch kleine Mengen Graphit in feiner
Verteilung auskristallisieren.  Tritt schlielich erst
Kernbildung ein, wenn eine merkliche Kristalli-
sationsgeschwindigkeit kaum noch vorhanden ist, so
erstarrt die Legierung wei. Da aber auch in einem
weil’ erstarrten, also vollstdndig unterkuhlten GuR-
eisen infolge der geringen Bestandigkeit des Eisen-
karbids sowohl die Bildung von Graphitkernen als
auch das weitere Anwachsen derselben noch mdglich
ist, so kann durch Beginstigung der Bedingungen
fur den Zerfall des Eisenkarbids, durch Erhitzen der
festen Legierung, noch eine beliebig starke Kohlen-
stoffausscheidung bewirkt werden. Kernzahl und
Kristallisationsgeschwindigkeit fir die Bildung des
elementaren Kohlenstoffs aus dem Kkristallisierten
Karbid sind in diesem Falle aber im Vergleich zur
Kristallisation aus der Schmelze nur gering, so dal
um wenige Kerne der Kohlenstoff sich mit geringer
Geschwindigkeit ausscheidet, es entsteht Temper-
kohle. Im Gegensatz zu den bei der eutektischen Er-
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starrung sich bildenden diinnen Graphitblattchen liegt
die Temperkohle in der Form rundlicher Knétchen vor.

Die Bedingungen fiir das Anwachsen der Graphit-
blattchen des Eutektikums zu groRen Abmessungen
sind in eutektischen Legierungen insofern am gunstig-
sten, weil dabei 100 % der Legierung als Eutektikum
kristallisieren, also die groRte Wéarmemenge frei wird.
Die Dauer des Haltepunktes ist infolgedessen hier
am grofiten, so da dem Anwachsen der Graphitblatt-
chen zu grolRen Abmessungen die ldngste Zeitdauer
zur Verfiigung steht.

In untereutektischen Legierungen kdnnen bei der
Erstarrung die Graphitblattchen um so weniger
stark anwachsen, je mehr Kristalle sich vorher aus-
geschieden haben; denn zwischen den Dendriten der
Mischkristalle steht der Ausdehnung der Graphit-
blattchen nur ein beschrankter Raum zur Ver-
flgung. Dieser Raum ist um so enger, je mehr Misch-
kristalle und in je feinerer Verteilung dieselben vor-
handen sind. Im untereutektischen GuReisen be-
wirken also solche Mittel, die eine Ausscheidung der
Mischkristalle in feiner Form bedingen, wie z. B. ein
Zusatz von Nickel, Chrom und reichlich Mangan,
oder eine schnelle Abkuhlung eine feine Verteilung
des Graphits. Ferner erfolgt in Gegenwart von
Mischkristallen die Erstarrung des Graphiteutekti-
kums schneller, weil die freiwerdende Kristallisations-
wérme des Eutektikums von den Mischkristallen auf-
genommen und abgeleitet wird. Im Falle einer Unter-
kuhlung kann infolgedessen die Gleichgewichtstem-
peratur nur langsam oder Uberhaupt nicht mehr er-
reicht werden. Je geringer der Gesamtkohlenstoff-
gehalt ist, um so feiner kommt unter sonst gleichen
Bedingungen der Graphit zur Ausscheidung.

Was die Form des unter den verschiedenen
Bedingungen ausgeschiedenen Graphits be-
trifft, so kdnnen grolRere Blattchen nur in der flis-
sigen Phase entstehen. Da nach beendigter Er-
starrung durch den Zerfall des Eisenkarbids gewdhn-
lich noch betrachtliche Mengen Graphit ausgeschieden
werden, wachsen die Graphitblattchen in der festen
Legierung noch weiter an. Man mu3 annehmen, daf3
dieses Anwachsen an der ganzen Oberflache der
Graphitkristalle gleichmaRig erfolgt, wobei die
dinnen Blattchen also in der Hauptsache starker
werden, wahrend eine groRBere Ausdehnung in Rich-
tung ihrer groRten Achsen nicht zu erwarten ist. Die
Neubildung ausgedehnter Graphitblattchen in der
unterkihlten, also vollstdndig erstarrten Legierung
ist entgegen der noch vielfach vertretenen Auf-
fassung nicht mehr moglich. Als Stitze fir diese
Auffassung wird angefihrt, daR sich beim Tempern
von weild erstarrtem Eisen bei Temperaturen ober-
halb 1000° der normale flockige Graphit des grauen
GuReisens bildet. In den letzten Jahren ist diese
Behauptung namentlich von L. Northcott? und
K. Honda und T. Murakami8 vertreten und als

7) Foundry Trade J 29 (1924) S 515/21; vgl

St.u.E . 44 (1924) sS. 1777

lron Steel Inst

102 (1920) s

Science Rep

8) 287/94; vgl

St.u. E. 41 (1921) S. 767/8 Tohoku U niv

10 (1921) S. 273/303; vgl St. u E. 45 (1925) S. 1032/3

S. a K. Honda und H Endo; Z anorg. Chem 154

(1926) S. 238/52.
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Beweis gegen die Graphitbildung unmittelbar aus
der Schmelze angefiihrt worden.

Um (ber die Form der Kohlenstoffausscheidung
in weil} erstarrtem Eisen durch Gluhen bei hoher
Temperatur Aufschluf? zu erhalten, wurden Proben
von weillem schwedischem Roheisen einmal in eine
Sandform und einmal in eine Kokille gegossen; das
Geflige der beiden Schliffe ist in Abb. 3 und 4 wieder-
gegeben. Teile dieser Proben wurden bei 900, 1000
und 1100° je 3 st lang gegluht. In den bei 900 und

X100

Abbildung 3. W eiBes schwedisches Roheisen

In Sandform gegossen (gedtzt)

1000° gegliihten Proben war, abgesehen von einigen
wenigen punktformigen Kohlenstoffausscheidungen,
eine Gefligednderung nicht eingetreten; von einer
Wiedergabe dieser Gefligebilder kann daher Abstand
genommen werden. Die Schliffbilder der bei 1100°
gegliihten Proben zeigen im ungedtzten Zustande
langgestreckte Kohlenstoffausscheidungen, die man
bei oberflachlicher Betrachtung sehr leicht als nor-
male Graphitblattchen ansprechen kénnte. Erst nach
dem Aetzen gibt das Schliffbild Aufschlul? tber das
Zustandekommen dieser Form der Kohlenstoffaus-
scheidung. Abb. 5 und 6 (s. Tafel 9) zeigen das Geflige
der schwach angeétzten Proben. Die Glihung bei 1100°
hat eine wesentliche Gefligednderung zur Folge ge-
habt. An die Stelle der urspriinglichen Dendriten-
struktur ist eine Netzstruktur getreten, und zwar hat
sich ein Netzwerk aus Zementit und Graphit ge-
bildet; die Grundmasse ist Perlit. Zwischen dem
Sandgul und dem KokillenguB ist ein Gefligeunter-
schied nicht mehr festzustellen. Aus den Geflige-
bildern geht deutlich hervor, dal die gestreckten
Kohlenstoffausscheidungen durch den Zerfall von
Zementitkristallen der gleichen GréRenordnung ent-
standen sind. Zum Teil setzen sie sich aus kleinen
Stiicken von unterschiedlicher Starke zusammen.
Es handelt sich hier also um Korngrenzengraphit, der
sich aus Korngrenzenzementit nach erfolgter Um-
kristallisation der urspringlichen Dendritenstruktur
gebildet hat. Fast das gleiche Gefligebild haben
F. Rapatz und H. Pollack9 als Beispiel fir einen
Ubereutektoiden Stahl mit Schwarzbruch wieder-
gegeben. Diese Form des Graphits, die mit den in
der Schmelze frei entwickelten normalen Graphit-

9) St. u. E. 44 (1924) S. 1509/14 (Abb. 7, Tafel 9).
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blattchen bzw. dem flockigen Graphit des grauen
GuReisens nicht verwechselt werden darf, ist unbe-
dingt als Temperkohle anzusprechen. Der Versuch
zeigt, dafl durch Tempern selbst bei Temperaturen,
die kurz unterhalb des Schmelzpunktes des weif3en
GuReisens liegen, kein Graphit, sondern immer nur
Temperkohle entsteht.

Der gleiche Versuch wurde mit einem Eisen mit
etwa 1% P und 1% Si wiederholt. Der Sandguf}
erstarrte unter normaler Graphitbildung grau. Bei

x 100

A bbildung 4 W eifles schwedisches Roheisen.

In Kokille gegossen (geatzt)

der 1100“Glihung wurde die in Sand gegossene
Probe mit rundem Querschnitt (30 mm Durchmesser)
oval, von dem KokillenguB schmolz mehr als die
Hélfte ab. Infolge des niedrigen Schmelzpunktes des
terndren Phosphideutektikums (950°) sind einzelne
Teile der Legierung bei 1100° flissig geworden. In
Abb. 7, 8 und 9 ist das Gefiige der in Kokille ge-
gossenen Probe vor der Glihung und nach der 1000
und 1100°-Gliihung wiedergegeben. Der Kokillen-
gul’ zeigt kleine, fast punktférmige Graphitkeime, die

xioo

A bbildung 5 W ie Abb 3 nach dem G luhen,

3 st bei 1100° (schwach gedtzt)

bei der 1000°-Gliihung etwas grdfRer geworden sind.
Bei der 1100““Gluhung haben sich normale Graphit-
blattchen groRBerer Abmessungen gebildet. Hiernach
kann also beim , Tempern“ bei 1100“ normale
Graphitbildung in Form gut entwickelter Bléttchen
eintreten, aber nur in solchen Fallen, in denen ein-
zelne Teile der Legierung bei der angewandten Tem-
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peratur flissig werden. Bei Tempergul3 mit mehr als
0,3 % P besteht also die Gefahr, daf? sich durch das
Tempern Graphit bildet, wenn dabei der Schmelz-
punkt des terndren Eutektikums Uberschritten wird.
Tm Ubrigen bestatigen diese Versuche die Annahme,
daR die Gegenwart der flissigen Phase die wichtigste
Voraussetzung fur die Graphitbildung ist.

Es wurde oben angenommen, dal im flussigen
Guleisen noch Reste von ungeldstem Graphit
vorhanden sein kdnnen. Diese Annahme ist seit
einiger Zeit in Deutschland fast allgemein verbreitet,
und man erklart die Wirkung der von E. Piwo-
warsky1) vorgeschlagenen Ueberhitzung des GuR-
eisens sowie die Wirkung des Ruittelns nach dem Ver-
fahren von J. Decliesnell) durch die nachtrégliche
Zerstdrung dieser Graphitreste. Diese Anschauung
steht im Widerspruch zu den Beobachtungen einer
Reihe auslandischer Forscher, unter denen hier nur
L. Northcott? sowie K. Honda und T. Mura-
kami8 genannt seien. Um einen Beweis der Theorie,
die Graphitbildung erfolge erst nach beendigter Er-
starrung, zu erbringen, fihren dieselben Versuche an,
in denen beim Abschrecken einer Probe unmittelbar
nach der Erstarrung bei 1130° bzw. der noch fliissigen
Legierung kein Graphit erhalten wurde.

Zur naheren Prifung dieser Fragen wurde eine
Probe von grauem Gufieisen im elektrischen Wider-
standsofen, Bauart Krupp, geschmolzen, auf 1300°
erhitzt und in kaltes Wasser gegossen, das gut um-
gerthrt wurde. In gleicher Weise wurde eine Probe
Kuppelofeneisen, das bei etwas mehr als 1300° aus
dem Ofen kam, abgeschreckt. Zur metallographi-
schen Untersuchung dienten kleine Proben von 2 bzw.
4 mm Starke. Wie die Schliffbilder Abb. 10 und 11
zeigen, sind in beiden Féllen beachtenswerte Mengen
Graphit in fein verteilter Form erhalten geblieben.
Weiter wurde je eine Probe von grauem GuReisen
und von H&matitroheisen mit grobkdrnigem Bruch
im Tammann-Ofen eingeschmolzen, 10 min auf 1200°
gehalten und in kaltem Wasser abgeschreckt. Je
eine zweite Probe der gleichen Eisensorten wurde
10 min lang auf 1500° erhitzt und dann in gleicher
Weise abgeschreckt. Probestiicke mit etwa 2 mm
Wandstarke wurden metallographisch untersucht.
Abb. 12 bis 15 geben die Schliffbiider der ungeétzten
Proben wieder. Wahrend bei der Abschreckung der
auf 1200° erhitzten Proben noch sehr viele kleine
Graphitkerne in nesterformiger Anordnung zuriick-
geblieben sind, ist durch das kurze Erhitzen auf
1500° der Graphit vollstandig aufgel6st worden.

Aus diesen Versuchen geht zunéchst hervor, dal
aus dem Ergebnis von Abschreckversuchen nicht
ohne weiteres allgemeine Schlusse auf den Zeitpunkt
der Graphitausscheidung gezogen werden durfen.
Selbst wenn beim Abschrecken unmittelbar nach der
Erstarrung kein Graphit erhalten wird, so ist dies
lediglich eine Folge der restlosen Zerstérung des

10) Ber. W erkstoffausseh. VvV .d. Eisenh. Nr. 63 (1925);

St.u. E 45 (1925) S 1455/61.

11) C. Irresberger: R Gttelherd zur Vergidtung von

flissigem G uBeisen wund Stahl, St. u. E. 46 (1926)

S.869/72; s. a. GieRB. 13 (1926) S. 425/7 u G ieBB.-Z g 23

(1926) S. 355/8
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Graphits bei hoher Temperatur. Die Versuche zeigen
also im wesentlichen nur, daB je nach der angewandten
Ueberhitzungstemperatur der Schmelze die Graphit-
ausscheidung in der flussigen Phase unterdriickt und
die Kohlenstoffausscheidung ganz in die feste Phase
verlegt werden kann. Ferner durfte durch die Ver-
suche der Nachweis dafiir erbracht sein, daR der
Graphit im GufReisen sich mit ausreichender Ge-
schwindigkeit erst bei hoher Temperatur (etwa 1500°)
ganz auflost, dalR also die gewohnlich erreichten
Schmelztemperaturen kaum ausreichen durften, die
Graphitkerne vollkommen zu zerstéren. Gleichzeitig
wird also auch die vielfach geduRerte Vermutung be-
statigt, dall die gunstige Wirkung der Ueberhitzung
des GuReisens auf die feinere Ausbildung des Graphits
in der vollstandigen Auflosung der in der Schmelze
befindlichen Graphitreste zu suchen ist. Infolge der
Zerstorung der in der Schmelze vorhandenen Kristall-
kerne wird eine starkere Unterkiihlung erreicht, so
daR die erst verspétet entstandenen Keime nur noch
in beschranktem AusmaRe anwachsen konnen.

Der EinfluB der Schmelziberhitzung auf
die Aufldsung der Kristallkerne ist an orga-
nischen Stoffen
mit guter Unter-
kihlbarkeit ein-
gehend verfolgt
worden. In Abb.
16 sind die Er-
gebnisse wieder-
gegeben, die P.
Othmer1? mit
Piperonal gefun-
denhat. Wieder

Kurvenverlauf
anzeigt, 1aRt sich
die Abnahme der *"" “**
Kernzahl mit an-
steigender Ueberhitzung Uber den Schmelzpunkt
hinaus sehr gut festlegen.

DaR die Graphitbildung im weiRen Gufieisen auch
durch fremde Keime kunstlich angeregt werden kann,
hat E. Scheilld im Tammannschen Institut in
Gaéttingen durch einen einfachen Versuch einwandfrei
nachgewiesen. Ein Kohlestab wurde in eine Schmelze
von reinem weil3em GufReisen eingetaucht und 15 min
lang bei 1300° gehalten; darauf wurde die Schmelze
schnell abgekihlt. Die ungeétzte Probe Abb. 17
14kt erkennen, dal lange spieRige Graphitkristalle
von der Kohle aus in die Schmelze hineingewachsen
sind. Nach dem Aetzen der Probe (Abb. 18) erkennt
man, dall in der Umgebung der Graphitkristalle
Mischkristalle vorhanden sind, wéhrend die Ubrige
Schmelze unter Bildung des Ledeburiteutektikums
erstarrtist. Daraus geht hervor, daB bei der Kristalli-
sation des Graphits der ndheren Umgebung Kohlen-
stoff entzogen worden ist, daR es sich dabei also nicht
etwa um die Ausscheidung von Garschaumgraphit in

A bbildung 16 EinfluR der Ueber-

hitzungstem peratur der Schmelze
Kernzahl bei Piperonal

(Nach P. Othmer.)

12) Z. anorg. Chem 91 (1915) S. 209/47.

13) Bisher unverdffentlichte Versuche, deren Ergeb -
nisse Herr Dr. Scheil mir in liebensw drdiger W eise zur

Verfigung gestellt hat.
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einer stark aufgekohlten Zone der Schmelze handeln
kann.

Dieser Versuch ist insofern bedeutsam, als
K. Honda8) wiederholt darauf hinweist, daB ein in
die Schmelze eingefiihrter Graphitstab die Graphit-
abscheidung nicht begiinstigt. Das negative Ergebnis
seines Versuchs dient ihm als Stutze seiner Auf-
fassung, daf eine Graphitbildung unmittelbar aus der
Schmelze nicht angenommen werden kann.

Es wurde bereits darauf hingewiesen, daf} im
grauen GuReisen, das nur wenig Uber seinen Schmelz-
punkt hinaus erhitzt worden ist, die Graphitbildung
durch ungeléste Reste von altem Graphit eingeleitet
werden kann. Die Folge davon ist, dal’ die Kristalli-
sation des Graphits unmittelbar nach Unterschreiten
der eutektischen Temperatur von verhaltnismaRig
wenigen Kernen ausgeht, die dann zu grof’en Ab-
messungen anwachsen. An Stelle des feinen Graphit-
eutektikums tritt grobbl&ttriger Graphit, wie man
ihn im gewdhnlichen GrauguR meistens vorfindet. In
einer Arbeit Uber die Theorie des Graugusses geht
H. Hanemann) auf die Beeinflussung der Graphit-
bildung durch die restlichen Graphitkeime naher ein
und bezeichnet den dadurch bedingten grobbléattrigen
Graphit als Scheineutektikum. Erst nach voll-
standiger Auflésung aller Graphitreste, also in einer
vollkommen keimfreien Schmelze, kann die Er-
starrung des Graphiteutektikums in der Ublichen
Weise verlaufen. In dem Falle steigt bei eintretender
Unterkihlung die Kernzahl sehr schnell zu hohen
Werten an, so daB die Kristallisation des Graphits an
sehr vielen Punkten fast gleichzeitig einsetzt und das
wahre Eutektikum in der feinverteilten Form ent-
stent. Hanemann weist auf die bemerkenswerte
Tatsache hin, da der grobblattrige Graphit des
Scheineutektikums gleichméafRig in der Grundmasse
verteilt ist, wahrend das feinverteilte wahre Graphit-
eutektikum den zuerst ausgeschiedenen Misch-
kristallen zwischengelagert ist. Die Bildung des
wahren Eutektikums ist nach Hanemann unabhangig
von der Abkihlungsgeschwindigkeit; in einer unter-
eutektischen Legierung stellt es sich in der gleichen
feinen Ausbildung bei schneller wie auch bei ganz
langsamer Abkuhlung (von 1500 bis 1100° in 2 st) ein.

Der Vorgang der Temperkohlebildung
unterscheidet sich von dem der Graphitbildung im
wesentlichen dadurch, daf? er sich in der vollstandig
erstarrten Legierung abspielt. Die Bedingungen fur
die Kristallisation des elementaren Kohlenstoffs aus
dem festen Eisenkarbid sind ganz andere als die der
Graphitbildung aus der Schmelze; namentlich sind
die Werte fur die Kernzahl und Kristallisations-
geschwindigkeit bedeutend kleiner; sie sind abhangig
von der Zerfallsgeschwindigkeit des Karbids. Je
mehr Kerne sich bilden, um so groBere Mengen
Temperkohle konnen sich in der Zeiteinheit aus-
scheiden.

Was den EinfluR der Zusammensetzung
der Legierung auf die Ausscheidung des Graphits
bzw. der Temperkohle betrifft, so ist dabei in erster

14) M onatsbl. d.
Ingenieure (1926) Nr. 4.
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Linie der Gesamtkohlenstoff zu bericksichtigen.
Ganz allgemein 1&Rt sich sagen, je hdher der Gesamt-
kohlenstoff ist, desto leichter und in so grofieren
Mengen flockt unter sonst gleichen Bedingungen der
elementare Kohlenstoff aus, und desto groRer ist die
Neigung zu einem starken Anwachsen der Graphit-
blattchen. Mit abnehmendem Kohlenstoffgehalt wird
die Bildung von Graphit in beschranktem Umfange
und in feinverteilter Form in mehrfacher Hinsicht
begunstigt:

1. Die Ausbildung grober Graphitlamellen ist um
so starker behindert, je mehr Mischkristalle bei der
Erstarrung des Eutektikums bereits vorhanden sind.

2. Die Zeitdauer der Erstarrung des Eutektikums
wird mit zunehmendem Gehalt an Mischkristallen
kirzer; die Zeit zum Anwachsen der Graphitblattchen
wird dadurch abgekdrzt.

3. Mit abnehmendem Kohlenstoffgehalt nimmt
die Ldsungsgeschwindigkeit des flussigen Gulieisens
fur Kohlenstoff zu; je weniger Kohlenstoff also das
GuReisen enthdlt, desto schneller und bei einer desto
niedrigeren Temperatur werden die vorhandenen
Graphitreste aufgeldst.

Die ubrigen Legierungselemente wirken haupt-
séchlich indirekt durch ihre Beeinflussung der
Graphitbildung auf die Eigenschaften des GufReisens
ein; entweder fordern sie die Ausscheidung des
Graphits oder sie hemmen sie, bzw. sie erhthen die
Bestandigkeit des Eisenkarbids. Zu ersteren z&hlen
hauptsachlich das Silizium, Aluminium und Nickel,
zu letzteren vor allem der Schwefel, das Mangan in
Gehalten von mehr als etwa 1 % ab und das Chrom
Auf die Wirkung dieser Elemente néher einzugehen,
wirde hier zu weit fuhren. Es sei nur auf die Be-
ziehung zwischen Silizium und Kohlenstoff bezliglich
ihrer gemeinsamen Beeinflussung der Graphitbildung
hingewiesen, die durch das bekannte Diagramm von
E. Maurer festgelegt ist. Zu beachten ist schlief3-
lich noch der EinfluR des Siliziums auf den eutek-
tischen Kohlenstoffgehalt, der nach F. Wist und
0. Petersen’® bei 2% Si auf etwa 3,75% C und
bei 3 % Si auf etwa 3,5 % C gesunken ist, weil die
Gefahr einer groben Graphitausbildung mit der An-
naherung an die eutektische bzw. Ubereutektische
Konzentration néher rickt.

Zusammenfassend kann Uber den Einflu der
Erstarrungs- und Abkihlungsbedingungen auf die
Menge und die Form des Graphits folgendes gesagt
werden.

Reichliche Graphitausscheidung tritt ein, wenn
in dem Temperaturgebiet einer merklichen Kristalli-
sationsgeschwindigkeit zahlreiche Graphitkerne ent-
weder ohne Verzdgerung entstehen oder bereits vor-
handen sind. Grobblattriger Graphit ist zu erwarten,
wenn bei Unterkiihlung der Schmelze in das Gebiet
groBer Kristallisationsgeschwindigkeit wenige Gra-
phitkeime (Graphitreste) bereits vorhanden sind. Der
Graphit scheidet sich im allgemeinen um so feiner
aus, je geringer der Gesamtkohlenstoffgehalt ist und

15) Kruppsche M onatsh. 5 (1924) S. 115/22; vgl.

Berliner Bezirksvereins A‘Jeu(schesrl u. E 44 (1924) s 152214

16) M etallurgie 3 (1906) S. 811/20
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bei um so starkerer Unterkiihlung sich im Gebiete
einer hinreichend groRen Kristallisationsgeschwindig-
keit neue Kerne bilden. Eutektischer Graphit in der
normalen feinverteilten Anordnung entsteht, wenn
in einer keimfreien unterkihlten Legierung die Er-
starrung des Eutektikums durch schnelles Anwachsen
der Kernzahl auf den Hochstwert eingeleitet wird.
Je rascher die Abkiihlung erfolgt, um so geringere
Mengen Graphit scheiden sich aus und um so kleiner
werden die Blattchen.

Temperkohlebildung tritt dann ein, wenn die Er-
starrung nach dem metastabilen System erfolgt,
wenn also die Legierung bis in ein Temperaturgebiet
unterkiihlt wird, in dem Kernzahl und Kristalli-
sationsgeschwindigkeit sehr klein sind. Diese GréRen
sind dann abhéngig von der Zerfallsgeschwindigkeit
der chemischen Verbindung Eisenkarbid.

C EinfluR der Graphitausbildung auf die
Eigenschaften des GuReisens.

Der Zusammenhang zwischen der Ausbildung des
Graphits* und den mechanischen Eigenschaften des
GuReisens ist lange nicht geniigend bericksichtigt
worden. Die alteren Forscher, die sich mit der Er-
zeugung von hochwertigem GuReisen befal3t haben,
haben ausschlieBlich die Menge des Graphits im
Auge gehabt. Zum erstenmal wiesen F. W st und
K Kettenbach1?) darauf hin, daB im grauen GuR-
eisen eine wesentlich hohere Biegefestigkeit erreicht
wird, wenn im Gefiige die wohlausgebildeten Graphit-
blattchen durch eine temperkohleartige Form des
Kohlenstoffs ersetzt wird. Ungefdhr gleichzeitig
stellten F. Wist und H. Meilner18 fest, dal’ die
durch héhere Mangangehalte bewirkte fast punkt-
formige Verteilung des Graphits von gréltem Ein-
fluR auf die Festigkeitseigenschaften ist. In beiden
Fallen wurden die Beobachtungen durch gute Schliff-
bilder belegt. In einer zusammenfassenden Arbeit
Uber das hochwertige GuReisen von F. Wist und
P. Bardenheuer19 wurde als kennzeichnendes Ge-
fige dieses Werkstoffes neben einer perlitischen
Grundmasse ein sehr fein verteilter Graphit hin-
gestellt. Wenn auch in spéteren Arbeiten Uber hoch-
wertiges GuReisen zeitweilig das Hauptaugenmerk auf
die perlitische Grundmasse gerichtet wurde, so ist
doch die Erkenntnis immer stérker durchgedrungen,
dall die feine Ausbildung des Graphits die
wichtigste Vorbedingung fur eine hohe
Festigkeit ist.

Der EinfluR der Graphitausbildung auf
die mechanischen Eigenschaften des Guf3-
eisens soll im folgenden an Hand einiger Versuche
gezeigt werden. Um in GufReisen ein und derselben
Schmelze den Graphit in verschiedener Form zur
Ausscheidung zu bringen, wurden je zwei Biegestébe
von 30 mm Durchmesser und 650 mm L&nge in der
Weise hergestellt, dal das Eisen aus der gleichen
Pfanne einmal in eine trockene Sandform, einmal in
eine auf rd. 500° vorgewarmte Form und einmal in
eine Kokille gegossen wurde. Da der Kokillenguf3 der

1'17) Ferrum 11 (1913/14) s.51/54 u. 65/80.

18) Ferrum 11 (1913/14) s. 97/112

19) M itt. K .-W .-Inst. Eisenforsch. 4 (1922) S. 125/36
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Schmelze Nr. 1 bis 3 meliert und der Schmelze Nr. 4
weil erstarrte, wurden diese Stabe 6 st bei 800 bis
850° gegliiht. Die Schmelze Nr. 1 war gewdhnlicher
KuppelofenguR aus der GieRerei der Rheinischen
Metallwaaren- und Maschinenfabrik, Dusseldorf, die
Ubrigen Schmelzen Nr. 2 bis 4 waren im Hochfrequenz-
ofen hergestellt. Die chemische Zusammensetzung
sowie die Ergebnisse der Festigkeitsprifung sind in
Zahlentafel 1, die Gefiigebilder in Abb. 19 bis 42
(s. Tafel 10) wiedergegeben.

In allen Fallen ist durch das Vorwéxmen der
Formen im Vergleich zum Sandguf? eine merkliche
Vergroberung und Vermehrung des Graphits erreicht
worden (Abb. 21, 27, 33 und 39); gleichzeitig tritt
im Gefiige freier Ferrit auf (Abb. 22, 28, 34 und 40).
Diese Gefiigednderung macht sich in den Festigkeits-
eigenschaften deutlich bemerkbar; Biegefestigkeit,
Durchbiegung, Zugfestigkeit und Brinellharte fallen
merklich ab. Die schnelle Abkihlung in der
Kokille hat eine einschneidende Beeinflussung der
Graphitausbildung zur Folge. Sowohl der Kuppel-
ofengul (Schmelze Nr. 1, Abb. 23 und 24) als auch
die Elektroofenschmelzen Nr. 2 und 3 (Abb. 29, 30,
35 und 36) zeigen zwischen den Mischkristallen, die
durch das Gluhen vollstandig in Ferrit Ubergefuhrt
worden sind, das Graphiteutektikum in sehr feiner
Form. Obwohl in allen Proben die Grundmasse
durch die Glihbehandlung rein ferritisch geworden
ist, hat die feine Graphitverteilung durchweg eine
wesentliche Verbesserung der Festigkeitseigenschaften
gegeniiber dem Sandguf? bewirkt; nur die Zugfestig-
keit der Proben aus Schmelze Nr. 2 hat keine Steige-
rung erfahren. Die in Kokille gegossenen und weil3
erstarrten Stébe der Schmelze Nr. 4 zeigten vor der
Gliihung feine punktférmige Kohlenstoffkerne. Durch
die kurze Gluhung sind dieselben weiter angewachsen,
wobei die Grundmasse vollkommen ferritisch ge-
worden ist (Abb. 41 und 42). Die mit diesen Stében
erreichten auBerordentlich guten Festigkeitszahlen
lassen erkennen, dal? die punktférmige Ausscheidung
des Kohlenstoffs einen noch wesentlich giinstigeren
Einflu auf die Festigkeitseigenschaften hat als das
feine Graphiteutektikum. Bemerkenswert ist die
hohe Durchbiegung und Dehnung dieser Proben.

Um den gunstigen Einflul dieser Form der
Kohlenstoffausscheidung noch etwas weiter zu ver-
folgen, wurde ein GuReisen mit nur 2,7 % C in der
gleichen Weise in Kokille gegossen und gegliiht
(Schmelze Nr. 5). Wie aus den Gefiigebildern der ge-
gluhten Probe (Abb. 43 und 44) hervorgeht, liegt der
Kohlenstoff hier ebenfalls in Form feiner Knétchen
vor, der Perlit ist noch zu einem groRRen Teil in der
Grundmasse erhalten geblieben. Diese glinstige Ge-
fligeausbildung ergibt die auRerordentlich hohe Biege-
festigkeit von 91,6 kg/mm2 (s. Zahlentafel 1).

Die Versuche lassen erkennen, daB in Legierungen
gleicher Zusammensetzung durch die Regelung der
Ausbildung und Verteilung des Graphits die mecha-
nischen Eigenschaften in weitem Malle beeinfluf3t
werden konnen, und dal} diesel EinfluR viel starker
ist als derjenige des Gefiiges der metallischen Grund-
masse. Selbst wenn dieselbe rein ferritisch ist, kann
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bei feiner Graphitverteilung der Werkstoff noch
recht gute Festigkeitswerte aufweisen.

Das gleiche zeigen Abb. 45 und 46 an einem
Fall aus der Praxis. Es handelt sich hier um ein
gegliihtes SchleuderguBrohr von der folgenden Zu-
sammensetzung:

0 Graphit Mn P S
% % % % % %
350 343 1,92 071 066 0,061

Der Kohlenstoffgehalt liegt fast zu 99 % als
Graphit in sehr feiner Verteilung vor. Trotz der rein
ferritischen Grundmasse betragt die Zugfestigkeit
21,6 kg/mm2 Dieser Gefiigezustand hat den grolien
Vorteil, dall der Werkstoff im Gegensatz zu einem
perlitischnen GufReisen beim Erhitzen auf méRige
Temperaturen (unter Rotglut) durch Zerfall von
Eisenkarbid nicht mehr wéchst.

Es sei hier noch kurz auf einige Félle hingewiesen,
in denen durch eine feine Verteilung des Graphits
weniger eine hohe Festigkeit als vielmehr ein dichtes
polierfahiges Geflige angestrebt wird, Ein Gulieisen
mit grober Graphitausscheidung ist der Zerstérung
durch chemische Lésungsmittel sowie durch
Korrosion und Oxydation sehr viel starker preis-
gegeben als ein dichtes Eisen, weil die groben Graphit-
blattchen Eintrittskanédle fur die Losungs- bzw.
Oxydationsmittel in den Werkstoff darstellen und de
Angriffsflachen um ein Vielfaches vergrd3ern. Die
Widerstandsfahigkeit des GuBeisens gegen solche
Einflusse 1aRt sich in vielen Fallen durch eine weit-
gehende Verfeinerung des Graphits stérker erhthen
als durch Veredelung der Grundmasse durch teure
Legierungselemente.

Flr eine groRBe Reihe von Maschinenteilen, die
"durch gleitende Reibung beansprucht werden, ist es
wesentlich, daf? sie an den Reibungsflachen eine
glatte polierfahige Oberflache haben. Beim
GieRen solcher Teile missen also Mittel angewandt
werden, durch die man wenigstens an der Arbeits-
flache des Werkstiicks den Graphit in feiner Vertei-
lung erhélt. Das gelingt in einfacher Weise dadurch,
dal man die Arbeitsflache dieser Teile auf Kokillen
gief3t und dadurch das Wachsen der Graphitblattchen
hemmt. Abb. 47 und 48 zeigen die Graphitausbildung
auf Querschnittsflachen von zwei schweren Dreh-
bankbetten unmittelbar unter der Oberflache, von
denen das erste auf Kokillen und das zweite in Sand
gegossen ist. Diese Bilder entstammen einer Unter-
suchung von M Bernardy?); der EinfluR der ver-
schiedenen Abkuhlungsbedingungen auf die Aus-
bildung des Graphits ist deutlich zu erkennen.

D. Mittel und Wege zur gunstigen Beein-
flussung der Graphitausscheidung.

Wenn man die Entwicklung des hochwertigen
GuReisens verfolgt, so findet man, dal? schon sehr
fruh zur Erzielung einer hohen Festigkeit Mittel an-
gewendet worden sind, deren Wirkung hauptsachlich
auf die Beeinflussung der Graphitausbildung zurtick-
zufiihren ist.

0) GieB.-Zg. 23 (1926) S. 476/81.
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A bbildung 10. Graues G uBeisen,

geschmolzen, auf 1300° erhitzt

und in W asser abgeschreckt

(A bstichtem peratur Gber 1300°),
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Abbildung 12 10 min auf 1200° erhitzt Abbildung 13 10 min auf 1500° erhitzt

Graues GuBeisen aus dem flissigen Zustand in W asser abgeschreckt

X 100 x 1)

Abbildung 15 10 min auf 1500° erhitzt

Ham atitroheisen aus dem flissigen Zustand in W asser abgeschreckt.

X 100 X 100

Abbildung 17. Ungeédtzt. Abbildung 18. G edatzt

Anreiz der G raphitbildung in weiBem G uReisen durch Eintauchen eines Kohlcstabes in die Schmelze.
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6r.»3ng. P. Bardenheuer: Der Graphit im grauen GuBeisen.
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Im Jahre 1902 lieR sich A. Zenzes2l) ein Ver-
fahren zur Herstellung von GuReisen mit hoher
Festigkeit durch Mischen von flissigem Bessemer-
stahl mit Roheisen schiitzen. Er erhielt daraus ein
Eisen mit weniger als 3,0% Cund mehr als 1,5% Si.
Die Zugfestigkeit betrug bis zu 30 kg/mm2 Die
besten Gusse hatten alle 0,8 bis 1,0 gebundenen und
unter 3,0 % Gesamtkohlenstoff. Abgesehen davon,
dal er bei diesen Gehalten an gebundenem Kohlen-
stoff notwendigerweise ein rein perlitisches Gefilige
erhalten mufite, waren in der untereutektischen
Legierung, die zudem durch das Beimischen des

X 100

Abbildung 43. Ungedtzt
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unzweideutig auf eine ebenso feine Graphitverteilung
hin, die dem niedrigen Gehalt an Gesamtkohlenstoff
(rd. 3 %) und der Ueberhitzung zugeschrieben werden
muB. Die Gehalte an gebundenem Kohlenstoff be-
wegen sich nach den von Henning angegebenen
Werten zwischen 0,71 und 1,0 %, im Mittel 0,86 %.
Auch bei diesem Erzeugnis bestand also die Grund-
masse aus reinem Perlit.

Diese Beispiele, die mehr als zwanzig Jahre zu-
ruckliegen, mdgen gentigen, um zu zeigen, dal die
Mittel, die man zu der Zeit schon planméaRig benutzt
hat, hochwertigen Qualitatsgul? zu erzeugen, mit

X 800

Abbildung 44. Geatzt

Schmelze Nr. 5, KokillenguB, gegliht

X 100

A bbildung 45 Ungedatzt.

X 500

A bbildung 46 Gedtzt

SchieuderguBrohr, gegliht

heiRen Stahles auf hohe Temperatur gebracht worden
war, die Bedingungen fir eine feine Ausscheidung
des Graphits auferordentlich gunstig.

Nach dem Verfahren von C. Henning2) aus
dem Jahre 1904 wird Roheisen bis zum Schmelz-
punkt des Stahles erhitzt und mit flussigem Stahl
vermischt. Die aus diesem Zwischenerzeugnis her-
gestellten Gufistlicke zeichneten sich durch hohe
Zugfestigkeit (24,0 bis 27,3 kg/mm2 und ein auler-
ordentlich feines Korn aus. Das letztere weist ganz

21) D R P K1 18b, N 158 832, 12. April 1902;

s a. St. u. E. 25 (1905) S. 967; 33 (1913) S 1970/2.

22) D.R.P.KI. 18b, Nr.179 739, 18. November 1904;

s.a. St.u.E 27 (1907) S.1108; 25 (1905) S 1253 u 1313

XX 1.4

den heute angewandten vieles gemeinsam haben.
Wenn man die Untersuchung der Erzeugnisse damals
auch nur auf die Analyse und das Bruchaussehen be-
schrankt hat, so weisen doch die Angaben, die dariiber
gemacht sind, sowie namentlich die hohen Festig-
keitszahlen eindeutig darauf hin, daR die guten Eigen-
schaften durch eine zweckmaRige Beeinflussung der
Graphitausbildung sowie durch die planméfige
Ueberfihrung der Grundmasse in ein rein perlitisches
Geflige erzielt worden sind.

Der sicherste Weg zur Herstellung hochwertigen
Guleisens, der auch am meisten begangen worden
ist, ist die Erniedrigung des Kohlenstoff-
gehaltes um mehr als 1% unter die eutektische

110
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Konzentration. Im Kuppelofen gelingt das nur unter
reichlichem Zusatz von Stahlschrott, wodurch zwang-
laufig eine hohere Eisentemperatur gegeben ist.
Ferner lsen sich in den kohlenstoffarmeren Legie-
rungen die Graphitreste schneller auf, und bei der
Erstarrung kénnen sich zwischen den Dendriten der
Mischkristalle grobe Graphitblattchen nicht ent-
wickeln. Auferdem geht in diesen Legierungen der
nachtrégliche Zerfall der Mischkristalle unter gewdhn-
lichen Abkuhlungsbedingungen nicht weiter als bis
zur Konzentration des Perlits. Auf welche Weise die
niedriggekohlten Legierungen erhalten werden, ist fiir

X 50
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Abbildung 47. Auf Kokillen gegossen

G raphitverteilung an der Oberfliche von D

dessen Eigenschaften nebenséchlich. Schmelzen im
Tiegel oder im Flammofen oder Mischen von hoch-
gekohltem Eisen mit Stahl oder Schmelzen mit Stahl-
zusatz im Kuppelofen fuhren alle zu dem gleichen
Ziel19. Es ist bezeichnend, daf alle Gefugebilder, die
von den verschiedenen Forschern als Beispiel von
hochwertigem Guleisen mit feiner Ausbildung des
Graphiteutektikums gegeben werden, das Gefuge
untereutektischer Legierungen zeigen.

Ein weiteres Mittel ist die Ueberhitzung der
Schmelze, die von E. Piwowarsky10 planmaRig
untersucht worden ist. Ueber die Wirkungsweise
dieser Erhitzung ist man sich heute dahin einig, daf3
dadurch die alten Graphitkeime restlos zerstort
werden und die normale Kristallisation des Eutekti-
kums mit sehr fein verteiltem Graphit erfolgen kann.
Durch die Versuche Hanemanns sowie durch die
oben angefiihrten eigenen Versuche wurde die Er-
klarung der Ueberhitzung vollauf bestatigt. Die aus-
gezeichneten Erfolge, die im W tistschen Oelflamm-
ofen) und nach dem Thyssen-Emmel-Ver-
fahren2) erzielt worden sind, lassen die grofRe Be-
deutung sowohl des niedrigen Kohlenstoffgehaltes
als auch der Schmelziiberhitzung deutlich erkennen.

In jungster Zeit ist das Rutteln bzw. Schit-
teln des Eisens nach J. Dechesnell) vorgeschlagen
worden, das namentlich auch zur Zerstérung des in
der Schmelze ungeldst zuriickgebliebenen Graphits
dienen soll. Es ist also die Aufgabe der Badbewegung,
die geringe Losungsgeschwindigkeit des Graphits im

2)Vgl.Th. Klingenstein: St.u. E.45(1925)S.1476/8.
34) St.u.E. 45 (1925) S. 1466/70.
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Kuppelofeneisen, das in diesem Ofen nur wenig tber-
hitzt werden kann, zu férdern. Da die LOsungs-
geschwindigkeit des Graphits bei gleicher Temperatur
mit dem Grad der Séattigung des Eisens an Kohlen-
stoff abnimmt, so wird der Erfolg dieses Verfahrens
um so grofer sein, je geringer der Gesamtkohlenstoff-
gehalt des GuReisens ist. Die von C. Irresbergerl)
beschriebenen Ruttelversuche sind mit Kuppelofen-
eisen mit einem Zusatz von Stahlschrott bis zu 70 %
durchgefiihrt worden. Es ist anzunehmen, dal} der
hohe Stahlzusatz deshalb gemacht worden ist, weil
der geringe Kohlenstoffgehalt des Eisens als wichtige
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Abbildung 48. In Sand gegossen.

rehbankbetten (M. Bernardy). Quersehliffe.

Grundbedingung fiir den Erfolg des Rittelns richtig
erkannt worden war. Bei uiedriggekohltem Eisen mit
weniger als etwa 3,0 % Cwerden wegen der grolien
Losungsfahigkeit des Bades fiir Kohlenstoff sowie
wegen der gleichzeitig zu erwartenden hohen Eisen-
temperatur die Graphitreste so leicht in Ldsung
gehen, daB eine Badbewegung zur Beschleunigung
dieses Vorganges kaum noch nétig sein wird.

Einen weiteren praktischen Weg zur Erzielung
eines hochwertigen Guleisens hat E. SchuzX ge-
zeigt. Er goB ein Eisen mit 3,44 % C und 3,38 % Si
in Kokillen und erhielt dadurch im Geflge das
Graphiteutektikum in sehr feiner Ausbildung. Der
Erfolg dieses Verfahrens ist durch die Vereinigung der
durch den hohen Siliziumgehalt stark begunstigten
Kernbildung mit der durch die Abschreckwirkung
stark gehemmten Kristallisation zu erklaren. Wie
aber namentlich Hanemannl4) gezeigt hat, kann
das gleiche Geflige in einem Guf3eisen von geeigneter
Zusammensetzung auch durch ganz langsame Ab-
kuhlung erreicht werden.

Zur Erzeugung von hochwertigem Gufeisen
werden also meistens solche Verfahren angewendet,
die eine ausreichende Unterkiihlung des Graphit-
eutektikums und infolgedessen eine feine Ausbildung
desselben zur Folge haben. Diese Arbeitsweisen
néhern sich also dem Temperverfahren, bei dem die
Kristallisation des eutektischen Graphits ganz unter-
drickt und der Kohlenstoff in der weil3 erstarrten
Legierung durch nachtragliche Glihbehandlung aus-
geschieden wird. Fur die Festigkeitseigenschaften

22) St. u. E. 45 (1925) S. 144/7.
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des Tempergusses ist das Anwachsen der punkt-
formigen Kerne zu rundlichen Knétchen, die den
Zusammenhang der metallischen Gefiigebestandteile
in der denkbar geringsten Weise storen, sehr glnstig.
Infolgedessen werden durch das Temperverfahren
erheblich bessere Festigkeitswerte erreicht, als ein
hochwertiges Gufieisen im ginstigsten Falle zeigen
kann.

Das gewohnliche Temperverfahren ohne Mit-
wirkung irgendwelcher oxydierender Mittel zwecks
Vergasung eines Teiles des Kohlenstoffs ist in der
letzten Zeit namentlich im Auslande der Gegenstand
eingehender Untersuchungen gewesen und ist dort
ziemlich weit entwickelt worden. Um das Verfahren
nach Mdglichkeit abzukiirzen, gliiht man zunachst
wenige Stunden bei Temperaturen oberhalb 900°
2wecks Zerlegung des freien Zementits. Wahrend der
Abkuhlung bis zum Perlitpunkt wird der Zementit
zerlegt, der sich entsprechend der abnehmenden Los-
lichkeit des Kohlenstoffs in Eisen-Kohlenstoff-
Legierungen mit sinkender Temperatur ausscheidet.
Schlieflich mufl noch die Temperatur in der Néhe
des Perlitpunktes bzw. kurz unterhalb dieses Punktes
langere Zeit eingehalten werden, um den eutektoiden,
also den am Aufbau des Perlits beteiligten Zementit zu
zerlegen. Wie im Guf3eisen, so ist auch im Temperguf
der gebundene Kohlenstoff des Perlits sehr besténdig,
und seine Zerlegung erfordert sehr viel mehr Zeit
als die des freien Zementits. Das Ziel des Temperns
ist im allgemeinen ein mdglichst weiches und z&hes
Erzeugnis. Die Festigkeit und die Harte a3t sich
aber auf Kosten der Z&higkeit in einfacher Weise
dadurch steigern, dalR man auf die Zerstdrung des
eutektoiden Zementits verzichtet und infolgedessen
eine perlitische Grundmasse erhalt. Da beim Tem-
pemn die Zerstérung des eutektoiden Zementits die
langste Zeit erfordert, so wirde dadurch das Ver-
fahren wesentlich abgekurzt.

Die Bestrebungen zur Erzeugung hochwertigen
GuReisens haben in den letzten Jahren das graue
Guleisen dem Tempergufl in gewisser Beziehung
ndhergebracht. Nachdem man einmal zu der Er-
kenntnis gekommen ist, dal nicht die Menge, sondern
in sehr viel stdrkerem Ausmafe die Form und die
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Verteilung des eingelagerten Kohlenstoffs fir die
Eigenschaften des Gufeisens entscheidend sind, mufd
flr die weitere Arbeit zur Verbesserung des Guf3eisens
ganz besonders das eine Ziel verfolgt werden, den
elementaren Kohlenstoff in einer unschadlichen Form,
die der Temperkohle mdglichst nahekommt, auszu-
scheiden. Diesem Ziel kommt man um so naher,
je mehr es gelingt, die Kristallisation des Graphits
in ein Temperaturgebiet zu verlegen, in dem die
Ausscheidung in Form von Bléattchen nach Mdglich-
keit vermieden wird. Erst wenn die Graphitblattchen
ganz aus dem Geflge verschwinden, kann der Werk-
stoff neben einer guten Festigkeit auch eine nennens-
werte Dehnung erhalten. Dadurch wirde ein lange
vergebens angestrebtes Ziel erreicht werden.

E. Zusammenfassung.

In einem grauen GufReisen gewdhnlicher Zu-
sammensetzung ist das Volumen des ausgeschiedenen
Graphits so grof3, dal seine Verteilung und seine
Form, in der er im Geflge auftritt, die Festigkeits-
eigenschaften entscheidend beeinflussen kénnen. Die
Ausbildung des Graphits hédngt von den Bedingungen
ab, unter denen er zur Ausscheidung kommt. Nament-
lich ist dabei wichtig, ob die Kristallisation des
Graphiteutektikums aus einer vollkommen keim-
freien Schmelze erfolgt, oder ob dieselbe durch un-
geldoste Graphitreste eingeleitet wird. An Hand
einiger Versuche wird gezeigt, dal die Festigkeits-
eigenschaften vorwiegend durch die Form und Ver-
teilung des Graphits beeinflulBt werden, und zwar
viel starker als durch das Geflige der metallischen
Grundmasse. Auf die Abhéngigkeit einiger chemi-
scher und physikalischer Eigenschaften von der Aus-
bildung des Graphits wird kurz hingewiesen. Ein Ver-
gleich der &lteren und neueren Bestrebungen zur
Verbesserung des grauen GuBeisens ergibt, dal3 alle
angewandten Mittel, die bisher zu Erfolgen gefihrt
haben, in erster Linie auf eine glnstige Verteilung
des Graphits einwirken. Der Einflu} des Gefiiges
der metallischen Grundmasse ist fir die Festig-
keitseigenschaften des Werkstoffes zwar von Bedeu-
tung, tritt aber hinter den der Graphitausbildung
zuruck.

Temperaturmessungen von flissigem GulReisen, Thomasroheisen
und Stahl.
Von M Wenzl und F. Morawe, Warmeabteilung Gutehoffnungshiitte, in Oberhausen (Rhld.).

(Messungen in der EisengielRerei:

Eisen-Konstantan- und Eisen-Nickel-Elementen.
am Mischer und an der Thomasbirne.

in letzter Zeit sind vielfach Zweifel aufgetaucht,

ob die mit optischen Pyrometern gemessene Tem-
peratur des flissigen Gufeisens richtig sei. Je nach-
dem die Ablesung des optischen Pyrometers mit dem
Berichtigungswert fir blankes Eisen oder mit dem
fur Oxydhaut berichtigt wird, ergeben sich bedeutende
Temperaturunterschiede. Wird der Berichtigungswert

Messungen des Eisenbades im Flammofen mit Thermoelementen. Messung
des Eisenstrahles von Flamm- und Kuppeldfen beim Abstich, optisch und mit Thermoelementen.
messung des Eisens in den Pfannen, optisch und mit Thermoelementen,

Temperatur-
und zwar Platin-Platinrhodium-,

Messung von Thomasroheisen beim Abstich am Hochofen,
Messungen von Thomas- und Siemens-Martin-btahl.)

flr blankes Eisen zu der am optischen Pyrometer abge-
lesenen Temperatur zugezahlt, so ergeben sich bei den
in der GielRerei vorkommenden Temperaturen um rd.
100 »hdhere Temperaturen, alswenn der Berichtigungs-
wert fur eine Oxydhaut mit etwa 5 0 zugezahlt wird,

Die bei den vorliegenden Versuchen gemessenen
Eisentemperaturen erscheinen zum Teil sehr niedrig;
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man muB aber beriicksichtigen, dal? bisher meistens
mit der Berichtigungsziffer fur blankes Eisen ge-
rechnet wurde, was nattrlich um etwa 1000 hohere
Temperaturen ergibt.

Messungen in der Eisengiel3erei.

AnlaBlich verschiedener Versuche, die an Flamm-
ofen der EisengieRRerei Sterkrade durchgefuihrt wurden,
sollte wahrend der Schmelzdauer zu verschiedenen
Zeiten die Temperatur des Eisenbades gemessen
werden. Optische Messungen waren wegen der auf
dem Eisenbad befindlichen Schlackendecke und der
dartberstreichenden Flamme nicht zuverlassig, daher
wurde das Bad mittels Thermoelements gemessen.
Zur Messung des Eisenbades wurde ein unten ge-
schlossenes Silitrohr, das sich wegen seiner guten
Warmeleitfahigkeit und Haltbarkeit bei hohen Tem-
peraturen besonders gut fir derartige Zwecke eignet,
durch die Schlackendecke hindurch fast bis auf den
Herd eingefiihrt (Abb. 1 und 2). In das Silitrohr
wurde ein durch dinnes Quarzrohr geschiitztes
Platin-Platinrhodium-Element eingeschoben. Durch
entsprechende hohere oder tiefere Stellung des
Elements konnte die Temperatur des Eisen-
bades und der Schlacke ermittelt werden. In
der Nahe der Schlackendecke stieg die Tem-
peratur sehr rasch an und erreichte den Hdchstwert
in der Schlacke; wurde das Element weiter heraus-
gezogen, so daf? die Lotstelle sich Uber der Schlacken-
oberflache in der Flamme befand, sank die
Temperatur rasch ab.

Dieser Temperaturabfall ruhrt daher, dal das
Thermoelement auflerhalb des Bades nicht die
Flammentemperatur, sondern nahezu die Temperatur
der Ofenwénde anzeigt. Diese Tatsache widerlegt

Srehirgsofuz

Abbildung 1. Anordnung der M eBstrecke zum M essen der

Eisenbadtem peraturen m it Silitschutzrohrim Flam m ofen.

auch den Einwand, dal} die Temperaturerhdéhung der
Thermoelemente in der Schlacke nur scheinbar und
durch die Einwirkung der heien Flamme erzeugt sein
konnte. Die Messungen im Bade dauerten rd. 20 min.

Beim Abstich wurde der ausflieBende Eisen-
strahl gemessen. Die Messung erfolgte optisch durch
zwei Holborn-Kurlbaum-Pyrometer und mittels eines
Thermoelements, das in den Strahl hineingehalten
wurde. Bei dem Platin-Platinrhodium-Element
war die Lotstelle in ein diunnes Quarzréhrchen mit-
tels SchweiBbrenners eingeschmolzen, so dafll ein
sehr diinner Schutziiberzug entstand, der jedoch die
Messung in keiner Weise beeintrachtigte (Abb. 3).
Dieser Schutziiberzug war nétig, da eine blanke
Lotstelle beim Eintauchen in das flussige Eisen
sofort zerstort wiirde. Die Thermoelemente wurden

Temperaturmeasungen von flissigem GuReisen, Thomasroheisen und Stahl.
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am Eintauchende entsprechend gekriimmt, so da&
sie vom ausflieRenden Strahl voll umschlossen wurden.
Wie Vorversuche ergaben, mufl das Element etwa
50 mm eintauchen und vollstdndig vom Eisenstrahl
umschlossen sein. Eine geringere Eintauchtiefe oder
eine Spaltung des Strahles, so daf} die Létstelle zum
Teil frei liegt, ergab sofort zu niedrige Ergebnisse
(Zahlentafel 2, Versuch 4, 5, 7).

Bei Versuch Nr. 4, Zahlentafel 2, ergab das
Thermoelement bei 15 mm Eintauchtiefe 40 bis 450
weniger als das optische Pyrometer. Bei Versuch
Nr. 5, bei absichtlich zu weit durch den Strahl ge-
steckter Lotstelle, zeigte das Thermoelement rd. 300
weniger an als das optische Instrument. Bei Versuch
Nr. 7, Zahlentafel 2, wurde das Element absichtlich
so gehalten, dall der GieRstrahl gespalten wurde;
dabei zeigte das
Instrument  rd.

30 0 weniger als
die optischen In-
strumente.

QoreSeardr
FE-THIj'
Lofste/el

Abbildung 2 Abbildung 3

Thermoelement m it Platin-Platin-

Silitschutzrohr zur rhodium -Elem ent

Eisenbadmessung

Bei den optischen Messungen ergab sich, dal3 das
Anvisieren des Strahles von vorne nicht zweckmaRig
ist, da die vom Eisenstrahl aufsteigenden Dampfe
und Gase einen Schleier bilden, der die Messungen
beeintrachtigt. Der Strahl soll stets auf der Rick-
seite anvisiert werden, da hier Stérungen durch auf-
steigende Dampfe und Gase nicht in Erscheinung
treten. DaR die Schleierbildung die Messung stark
beeinflussen kann, haben Versuche (Zahlentafel 1.
Nr. 2 und 4) gezeigt. Bei Versuch 4 wurde der Strahl
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Zahlentafel 1.
Messungen im Bade Messungen beim

Temperatur von

Temperaturmessungen von fliissigem GuReisen, Thomasroheisen und Stahl.

M essungen am
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Flam m ofen.

Abstich

ver Optisches Optisch Ment
ptisches  anzeige
such Thermo- 9
Beob- | strument BeOb- Instrument des Bemerkungen
Nr. Eisen 1 Schlacke element  achter achter Thermo-
Nr. 1 Nr. 2
elements
»0 00 »0 »C 00 °c
1270 (5)1) - 1270 (6) | 1265 (6) 11 1265 (6) 5 G ieBstranl rockwarts anvisiert
2 1350 (8) 1485 (7) — — — — — 2% st vor Abstich gemessen
1370 (13) 1390(7) — — 1 st vor Abstich gemessen
Schlacke z. T. weggerihrt.
1370(8) 1395(6) — Kurz vor Abstich gemessen.
Schlacke z. T. weggerihrt.
1370 (4) | 1278 (7) 1 1300 (6) 92 GieBstrahl von vorne durch
Rauchschleier gem essen
3 1270 (12) 1495 (4) - — — — — - 2 st vor Abstich gemessen.
1295 (12) 1470 (5) — - - — — —  Kurz vor Abstich gemessen
— . 1290 (1) 1 1280 (7) _ _ 10 G ieBstrahl von rickwarts an-
visiert

4 1295 (19) 1370 (9) 1290 (6) 11/111 1225 (4) 11711 1283 (4) — Erlauterung im Text (Seite 4)

s 1250 (6) 1395 (4) _ _ _ _ _

6 1320(8) 1445 (4) 1315 (5) N 1310 (9) 5 Bad kurz vor Abstich gemessen.
G ieBstrahl von rickw arts an -
visiert.

7 1280 (6) 1420 (2) — - - —

8 1290 (12) 1425 (6) 1280 (6 L 1275¢6) Bad kurz vor A bstich gem essen.

1 5 G ieBstrahl von rickw arts an -
visiert.

o 1270 (4) 1385 (3) 1280 | 1260 (5) 11 1270 10 Bad 2 st vor Abstich gemessen.
GieBstrahl von rickw arts an -

. visiert, m it Instrument L von
der Seite.
_ _ I 1252 (4) v 111 1256 (6) Beim VergieBen gemessen
Zahlentafel 2 M essungen am K uppelofen
Messung m it . Mehranzeige
9 Optisches Optisches 9
Ver Thermo- des
X Beob- Instrument Beob- Instrument
such element im Thermo- Bemerkungen
achter Nr. 1 achter Nr. 2
Nr. Strahl elements
»0 Oc «c »0
1276 (8)1) 111V 1 1268 (4) I 1271 (6) 7 Strahl von rickwdrts gem essen.

2 1375 (17) [N} 1332(8) I 1340 (11) 42135 Von vorne durch Rauchschleier gemessen

3 1378 (14) l 1360 (6) N 1358 (4) 18/20,19 Von der Seite anvisiert.

4 1295 (15) 1 1335 (20) 1 1340 (20) — Thermoelement 15 mm im Strahl.

1346 (4) — — — — ra. 8 70
1312 (11) — — — - 20
1344 (6) — — — ra. 8 70

5 1311(12) v 1330(12) Nl 1347 (13) — Lotstelle absichtlich zu weitdurch den Strahl

gesteckt, so daB sie sichtbar war

6 1336(5) (N} 1330 (5) \% 1332 (5) 5 Von rickw éarts anvisiert.

7 1303 (6) Nl 1332(10) v 1334(10) — Element absichtlich so gehalten, daf Strahl

gespalten

8 1337(6) Vol 1317(6) \ 1327(6) 15 Von hinten anvisiert

9 1350 (18) VAR 1350 (4) v 1333 (7) 9 Von hinten anvisiert

10 1345(6) v 1345 (3) [ 1345 (2) 0 Von hinten anvisiert

1 1336 (19) v 1337 (19) 1 1330 (19) 4 Von hinten anvisiert

12 1316(12) v 1315(12) _ _ 1 Von hinten anvisiert

gleichzeitig von der Ruckseite und von vorne an-
visiert. Die Messung von vorne ergab eine um 650
geringere Temperatur. Darauf wurden die Instru-
mente vertauscht, das Ergebnis war das gleiche.
Hierauf wurden noch die Beobachter gewechselt, es

I’) Die in K lam mern angegebenen Zahlen geben die

Anzahl der A blesungen wieder, die als M ittelw erte die

angegebenen Tem peraturen ergaben

wurde aber der gleiche Temperaturunterschied ge-
funden, so dafl nur die aufsteigenden Dampfe die
Ursache der Minderanzeige sein konnten.

Bei den Kuppel6fen wurde der ausflieBende
Eisenstrahl in der gleichen Weise optisch und mit
Thermoelementen wie am Flammofen gemessen.

In den GieRRpfannen wurde optisch und mit
verschiedenen Thermoelementen gemessen. Fur die
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Zahlentafel 3

Temperatuvinessungen vonflissigcTnGuRcisen, ThomasroheisenundStahl.

M essungen in den

4* Jahrg. Nr. 21.

Pfannen.

Mehranzeige

Platin-Platin- Eisen- Eisen- Optisches Gos
Ver- . _ i - Instrument
such rhodium- Konstantan Nickel Beobachter N 2 Thermo- Eintauchtiefe
o Element Element Element " elements

«0 °C 00 »C 00
1 1280 (4)1) 1280 (6) . N 1260 (4) 20 200 mm Pratin
500 m m Eisen-K onstantan

2 1240 (4) —_ - Viu 1285 (2 - 10 mm

1300 (3) — — Vi 1285 (2) 15 50 mm

1300 (3) _ — Vw1 1285 (2) 15 100 m m
3 — 1267 (3) — Viiou.d 1257 (3) 10 350 mm

o
4 1284 (5) — v 1270 (3) 14 °° mm
5 — 1272 (2) — 1 1265  (2) 7 300 mm
6 1273 (4) 1275 (5) 1272 (5) [ 1272(10) 0 von 50 bis 400 mm
Zahlentafel 4 Versuch Nr. 3. Badtem peratur

im Flam m ofen

2 st vor Abstich Kurz vor Abstich

Ablesung = 12650 Ablesung = 1285 »

= 1270 ° = 1285»

= 1275° = 1290 »

= 1270 ° = 1290 »

1 1
2 2
3 3
4 4
5 = 1270° 5 = 1290«
6 - 1270» 6 - 1300
7 7

8 8

= 1270 » = 1305 »

= 1270» = 1300»

9 = 1270» 1295»

10 = 1270 » 1295«

11 = 1270» 1295 »

12 = 1270» 1295«

M ittel = 1270 » M ittel = 1294 »

1295 »

M essung des G ieBR strahles beim A bstich

mit Thermoelement m it optischem Pyrometer

Ablesung = 1280» Ablesung = 1270«

= 1285 » = 1275»
= 1285 » = 1280 »
= 1290» = 1290»
1295 » 1280«

= 1290» = 1280»

1 1
2 2
3 3
4 4
5 = 5 =
6 6
7 = 1290 » 7 = 1280«

M ittel = 1288 » M ittel = 1279 »

rd 12900 . 1280 *

optische Messung wurde jeweils die Schlacke sauber
entfernt. Es wurde gleichzeitig mit Platin-Platin-
rhodium-Elementen, Eisen -Konstantan-Elementen
und Eisen-Nickel-Elementen gemessen. Die Eintauch-
tiefe der Elemente betrug 50 bis 400 mm. Bis zu
40 mm Eintauchtiefe war beim Platin-Platinrho-
dium-Element ein Ansteigen der Temperatur zu
beobachten (Versuch Nr. 2, Zahlentafel 3), von 40
bis 400 mm blieb die Temperatur gleich. Die Eisen-
Konstantan- und Eisen-Nickel-Elemente zeigten von
etwa 100 mm Eintauchtiefe an kein Ansteigen der
Temperatur mehr.

Die Eisen-Konstantan-Elemente (Abb. 4) werden
bei Temperaturen Gber 1280 0 rasch zerstért. Das
Millivoltmeter zeigt etwa 40 bis 60 sek Beharrungs-
zustand, dann ist die Lotstelle zerstort. Das Element

1) Die in Klammern angegebenen Zahlen gebe

die Anzahl der Ablesungen wieder, die als M ittelw erte

die angegebenen Tem peraturen ergaben.

kann dann aus dem Eisenbad herausgezogen, durch
einige Schlage mit dem Hammer oder durch StoRRen
auf eine harte Unterlage wieder gebrauchsfahig ge-
macht werden, weil Eisenrohr und Konstantandraht
dadurch wieder eine neue Lot- bzw. Schweil3stelle
bilden. Abweichungen in der Temperaturanzeige er-
gaben sich, wie durch Nachprifung mit Platin-Platin-
rhodium-Elementen festgestellt wurde, auch beim
mehrmaligen Zusammenh&mmern der zerstorten Ele-
mente nicht. Bei Temperaturen unter 12800 halten
die Eisen-Konstantan-Ele-
mente ziemlich lange, ohne
zerstort zu werden. Diese
Elemente kénnen einfach und billig
hergestcllt werden, so daf die Kosten
kaum ins Gewicht fallen. Die Eisen-
Nickel-Elemente werden bei etwa
1350 0 zerstort.

Samtliche Elemente sowie die
optischen Instrumente wurden vor
und nach den Versuchen geeicht.
Ein Teil der Versuche wurde unter
Teilnahme der Waxmestelle Dissel-
dorf durchgefihrt.

Die Messungen mit optischen
Pyrometern wurden von acht ver-
schiedenen Beobachtern durchge-
fuhrt, die wiederum die Instrumente
vertauschten. In Zahlentafel 1, 2
und 3 sind die Ergebnisse der Ver-
suche zusammengestellt. Die neben
den Temperaturen in Klammern ge-
setzten Zahlen bedeuten die Anzahl
der Ablesungen, aus denen der Mittel-
wert gezogen wurde. Die Mittel-
werte wurden in der in Zahlentafel 4
angegebenen Weise bestimmt.

GroRere Abweichungen der ein-
zelnen Ablesungen voneinander als
bei Versuch Nr. 3 sind bei den anderen Versuchen
nicht beobachtet worden.

Zur Bestimmung des Unterschiedes zwischen
Thermoelement und optischem MeRgeréat wurden die
Versuchsergebnisse verwendet, bei denen das Thermo-
element richtig und tief genug im Strahl oder in der
Pfanne war und die Anzeigen der optischen Pyro-
meter, bei denen der Giel3strahl von rickwarts an-

Honstarmana/faM -

\ - Eisenrohr

Jsoh'erung

v P

Abbildung 4
Eisen-K onstantan -

Element
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Zahlentafel 5. m ittelw erte aus dem U nter-  hejm Eingieflen in den Konverter die Temperaturen
““2"” mw‘h gm "‘h “T":m :‘ tuTr“e '™ °7 mit zwei Thermoelementen und drei optischen Pyro-

metern gemessen. Ergebnis:
Flammofen Kuppelofen Pfanne Thermo- Thermo-
—_— element 1 element 2 Pyrometer 1 Pyrometer 2 Pyrometer 3
Mehranzeige Mehranzeige Mehranzeige 1243 ° 1246° 1230° 1235 ° 1230°

Ver- des Ver- des Ver- des . .

such  Thermo-  such  Thermo-  such  Thermo- Um die Bedenken zu zerstreuen, daf infolge allzu

N, elements Ny elements o elements groRer Tragheit des Thermoelements durch Ein-

¢ ¢ c hiillung des Elements in warme isolierende Ueberziige
i 5 1 7 1 20 die wahre Temperatur in der Beobachtungszeit nicht

: 1 : " i o erreicht wiirde, wurde folgender Versuch durchge-

8 5 6 5 4 14 fuhrt. In die Pfanne wurden ein kaltes Thermo-

5 15 8 15 5 7 element und ein vorher auf 13500 erhitztes Element

— - 9 9 6 0 gleichzeitig hineingehalten. Das kalte Element stieg

- _ 10 0 —_ _ auf 1243° das erhitzte Element ging auf 12460

_ 1 4 . : : -
; _ 12 1 _ B zuriick. Die Messungen hatten das gleiche Ergebnis
¥- wie die vorhergehenden.

wiver 80 woter e 80 Morttelrd e Versuche im Stahlwerk Es wurde der aus
M ittlere A bweichung aus allen Versuchen o 0 dem Stopfen der Giel3pfanne in die Kokille flieBende
ra. 10-.

visiert und die Messung durch keinerlei Rauch-
schleier beeintréchtigt wurde (vgl. Zahlentafel 5).

Die geringen Temperaturunterschiede zwischen
Thermoelementen und optischen Pyrometern lassen
den SchluR zu, daf? bei Messungenim praktischen Giel3e-
reibetriebe das Eisen nicht blank, sondern stets mit
einer Oxydhaut umgeben ist. Daher darf die Ablesung
desoptischen Pyrometers nicht mit der Berichtigungs-
ziffer fir blankes Eisen berichtigt werden, da sich
sonst eine etwa 90 bis 1000zu hohe Temperatur ergibt.

Es wurden stets die hellen Stellen des GieR3-
strahles, die auch den tberwiegenden Teil der Flache
darstellten, anvisiert. AufRerdem wurde eine grofe
Anzahl von Vergleichsmessungen in der Weise durch-
gefuhrt, dal? die hellen und die dunklen Stellen an-
visiert und der Temperaturunterschied festgestellt
wurde. Dieser Unterschied betrug im Mittel 25
bis 30°; der hochste beobachtete Unterschied war
45°. Dies 1aRt den SchluB zu, daf? auch die dunklen
Stellen schon schwach oxydiert oder mit einem
Schlackenhdutchen Uberzogen sind.

Versuche mit Thomasroheisen. Die Tem-
peratur von flissigem Thomasroheisen wurde beim
Abstich am Hochofen sowie nach dem Transport
zum Mischer vor dem Eingieen in den Mischer
optisch und mit Thermoelementen gemessen. Am
Hochofen wurden die Thermoelemente in die Eisen-
rinne gehalten und vor dem Eingief3en in den Mischer
in die Pfanne, wahrend gleichzeitig der Strahl
optisch gemessen wurde. Im Mittel aus sechs Ab-
lesungen betrugen die Temperaturen:
mit Thermoelement optisch

1273 0 1268 0
1242 O

Ferner wurden an diesem Tage noch Messungen
des Mischerroheisens vorgenommen, die mit Thermo-
element 1240 0 und optisch 1235 0 ergaben.

Beim Ausgiefen aus dem Mischer wurde der
Strahl optisch gemessen und die Thermoelemente
darauf in die gefullte Mischerroheisenpfanne ge-
halten. Ferner wurde dann noch einmal beim Ein-
gieBen m die Thomasbirne optisch gemessen.

An einem anderen Tage wurden beim Ausgiel3en
aus dem Mischer in der Mischerroheisenpfanne und

am H ochofen

am M ischer .. 12350

Strahl (Thomasstahl) anvisiert (Ergebnis: 1425°).
Nach dem GieRen wurde die Schlacke auf der Ober-
flache der Kokille sauber entfernt, und die Tempera-
tur wurde nun optisch gemessen. Ergebnis: 1460 °,
also um 350hdher. Bei der gleichzeitigen Messung mit
Thermoelement in der Kokille wurde dieses zerstort.

Versuche mit Siemens-Martin-Stahl. Beim
GieRRen eines 19-t-Schmiedeblocks wurde die Tem-
peratur des aus dem Stopfen flieBenden Strahles
optisch von drei Beobachtern zu 14200gemessen. Die
Messungen der einzelnen Beobachter wichen um nicht
mehr als 5 Ovoneinander ab. Sofort nach Beendigung
des Giellens wurde in die Kokille ein Thermoelement
eingefuhrt, das eine Temperatur von 1495°, also
75 Omehr als die optische Messung des Strahles, ergab.

Hiernach erscheint es nicht ausgeschlossen, dal
die bisher gebrauchliche Berichtigungsziffer (in
diesem Falle etwa 120 °) zutreffend ist, da der Stahl
in der Kokille in der langen GieRzeit eine Abkuhlung
erfahren haben muB. Leider ist es bisher nicht ge-
lungen, die Temperatur beim Gief3en in der Pfanne
thermoelektrisch und im Strahl gleichzeitig optisch
zu messen, da samtliche Schutzrohre und Thermo-
elemente in der Pfanne zerstort wurden.

Zusammenfassung.

Vergleichsmessungen mit Thermoelementen und
optischen Pyrometern ergaben, daf? fur flUssiges
GuReisen die abgelesene Temperatur des Holborn-
Kurlbaum-Pyrometers im allgemeinen um 10 O tiefer
hegt als die der Thermoelemente. Bedingung dabei
war, dal3 die hellen Stellen des GufReisens anvisiert
wurden. Die Messungen mit Eisen-Konstantan- und
Eisen-Nickel-Elementen ergaben gute Uebereinstim-
mung mit Platin-Platinrhodium-Elementen.  Op-
tische und thermoelektrische Messungen des Thomas-
roheisens an Hochofen, Mischer und Thomasbirne
ergaben gleichfalls nur einen Unterschied von etwa 5 °.
Messungen des aus dem Stopfen der GieRpfannen
flieRenden Thomas- und Siemens-Martin-Stahles
lieferten Ergebnisse, die wesentlich tiefer lagen als
Messungen des in der Kokille hochsteigenden Stahles.
Es ergibt sich daraus, dal’ die Oxydation des aus dem
Stopfen ausflieRenden Stahles nicht so weit fort-
geschritten ist; dal durch geringe Berichtigungswerte
seine wahre Temperatur zu ermitteln ware.
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Die Entwicklungsbedingungen der deutschen, lothringischen und
englischen Eisenindustrie.

Aus den Lander-Denkschriften fir die Weltwirtschaftskonferenz.

Von Dr. E. Buchmann in Berlin.

n dem Aufsatz ,,Die Eisen- und Stahlindustrie der

Welt im Lichte der Weltwirtschaftskonferenz*J)
war darauf hingewiesen worden, dal die Verbande
eder deutschen, franzdsischen und englischen Eisen-
und Stahlindustrie dem Vélkerbundsekretariat Denk-
schriften Uber die Lage der Eisenindustrien ihrer
Lander zur Verfiigung gestellt haben, die u. a. die
wesentlichen Entwicklungsbedingungen schildern, von
«denen die Eisen- und Stahlindustrien der betreffenden
L&nder in den letzten Jahren vornehmlich beeinfluf3t
worden sind. Diese Darlegungen, die der Weltwirt-
.Schaftskonferenz vorhegen, sind der Denkschrift des
Volkerbundsekretariats Uber die Eisen- und Stahl-
industrie der Welt als besondere Anlagen beigegeben
worden und geben in ihrer Gegeniiberstellung ein be-
merkenswertes Bild von den Auffassungen, die in den
meinzelnen Léndern herrschen.

Der Bericht Uber die Entwicklung der
deutschen Eisen- und Stahlindustrie, der von
-der Fachgruppe der Eisen schaffenden Industrie beim
Reichsverband der Deutschen Industrie erstattet
worden ist, stellt folgende Gesichtspunkte in den
Vordergrund:

Im Jahre 1913 erzeugte Deutschland 19,309 Mill. t
Roheisen und 18,94 Mill. t Rohstahl. Die Erzeugung
Englands stellte sich auf 10,65 Mill. t Roheisen und
7,79 Mill. t Rohstahl, die Frankreichs auf 5,21 bzw.
4,69 Mill. t. Die deutsche Eisen- und Stahlindustrie
war also ungefahr doppelt so stark wie die englische
und etwa viermal so stark wie die franzésische.
AulRerdem war Deutschland das gréf3te Eisenausfuhr-
land der Welt.

Durch den Versailler Vertrag und seine
iFolgen (Abtrennung Lothringens, Austritt Luxem-
burgs aus dem deutschen Zollgebiet, Eingliederung
'des Saargebiets in das franzoésische Zollgebiet, Ab-
trennung Ostoberschlesiens) hat die deutsche Eisen-
und Stahlindustrie rd. 80 % ihrer Erzférderung,
rd. 30 % ihrer Kohlenférderung, rd. 30 % der Stahl-
werke und fast 30 % ihrer Walzwerksanlagen ver-
loren. An der Erzeugung von 1913 gemessen, hat
sie mit den verlorenen Werken 42% der Roheisen-
erzeugung, 37 % der FluRstahlerzeugung und etwa
34% der Walzwerksleistung eingebuft.

Mit Lothringen, Luxemburg und dem Saargebiet
hatte auch die rheinisch-westfalische Eisen-
industrie Verluste zu buchen, denn die sidwest-
lichen Eisenhiitten waren von der rheinisch-west-
féalischen Eisenindustrie groRenteils ins Leben ge-
rufen worden. In der Vorkriegszeit hatte sich zwi-
schen dem lothringisch-luxemburgischen Eisengebiet,
der Saareisenindustrie und dem rheinisch-westfali-
schen Industriegebiet ein Giteraustausch entwickelt,
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der vom Sudwesten nach dem Nordwesten neben
Eisenerzen und Schrott hauptsichlich Roheisen,
Halbzeug und Walzeisen brachte und in der ent-
gegengesetzten Richtung vor allem auf Kohle, Koks.
Maschinen, Werkzeuge u. dgl. bezog. Diese organi-
schen Wirtschaftsbeziehungen sind zerrissen worden.

Von den Gesamtverlusten der deutschen Eisen-
und Stahlindustrie entfielen auf OberSchlesien
etwa 0,3 % an Eisenerz, 5 % der Roheisenerzeugung,
7% der FluBstahlerzeugung und 7,5 % der Walz-
werksleistung. Oberschlesien allein betrachtet ver-
lor durch die Abtrennung Ostoberschlesiens an Polen
von seiner Friedensleistung fast 100 % Eisenerze,
64 % Roheisen, 75 % Rohstahl und 78 % der Walz-
werksleistung.

Die Entwicklung der deutschen Eisen-
und Stahlindustrie in der Nachkriegszeit
wurde durch zahlreiche Umstellungen beeinflui3t.
Die erste Umstellung erfolgte 1918/19 auf den Frie-
densfuB. Die zweite Umstellung (1920 bis 1923) war
durch die Inflation gekennzeichnet, die dritte (1923)
durch die Besetzung des Ruhrgebiets, die vierte (1924)
durch die Micumbelastungen und die Stabilisierung
der deutschen Wéhrung, die funfte (Ende 1924 und
1925) durch die Neugriindung von Eisenverbanden,
die sechste (1925/26) durch die Rationalisierungs-
mafRnahmen, insbesondere durch den Zusammen-
schluR eines Teils der grof3en Konzerne in die Vereinig-
ten Stahlwerke und anderes mehr.

Die Umstellung auf den Friedensful? war mit der
Vernichtung zahlreicher Maschinen und Werks-
anlagen verbunden und brachte fir diejenigen ge-
mischten Werke, die umfangreiche Verarbeitungs-
betriebe besaBen, schwere Erschutterungen. Die
Inflation war die Zeit des Kohlen- und Koksmangels
und der Verschleierung der Substanzverluste. Die
fur die verlorenen Werksanlagen geschaffenen Neu-
bauten konnen diese Substanzverluste bei weitem
nicht ausgleichen. Die Besetzung des Ruhrgebiets war
mit fast vélligem Stillstand der Erzeugung und des
Absatzes in den betroffenen Gebieten verbunden und
brachte im Verein mit den Micumbelastungen
schwerste geldliche EinbuBen. Mit der Stabili-
sierung der deutschen Wahrung im Herbst 1923
begann die Deflationskrise, die im zweiten Halbjahr
1925 ihren Hohepunkt erreichte und sich in stetig
sinkender Erzeugung ausdriickte. Das Wiederauf-
leben der Eisenverbénde war eine Folge der Wirt-
schaftsnot und bezweckte zugleich mit der Anpassung
der Erzeugung an den Verbrauch sowie einer mdg-
lichsten Stetigkeit der Preisgestaltung die Wieder-
herstellung der Wirtschaftlichkeit. Die Rationali-
sierungsmalinahmen verfolgten das gleiche Ziel.

Bis zum 10. Januar 1925 war Deutschland auf
Grund des Versailler Vertrages gezwungen, grofie
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Mengen von Eisen- und Stahlerzeugnissen
zollfrei aus Lothringen, Luxemburg und
Ostoberschlesien nach Deutschland hereinzulassen.
Zudiesen in den Jahren 1920 bis 1925 zollfrei einge-
fuhrten Kontingenten, die erzeugungs- und markt-
storend wirkten, kamen in den Jahren 1925 und 1926
die starken Dumpingeinfuhren der untervalu-
tarischen Frankenwettbewerbslander hinzu. Allein
as dem franzdsischen und dem belgisch-luxem-
burgischen Zollgebiet kamen im Jahre 1925 an GroB-
eisenerzeugnissen 877 451 t oder 75,58 % der deut-
schen Gesamteinfuhr an diesen Glitern nach Deutsch-
land herein.

Die Wé&hrungszerruttung in den unter-
valutarischen L&andern steigerte deren Eisen- und
Stahlerzeugung und verscharfte den Wettbewerb im
In- und Auslande. Diese untervalutarischen Lander
hatten glinstigere natiirliche Herstellungsbedingungen.
Sie zahlten ferner ihre Loéhne, Steuern, Eisenbahn-
frachten, Schuldzinsen usw. in entwertetem In-
flationsgeld und erhielten, -wie z. B. Frankreich, den
deutschen Reparationskoks zu billigeren Preisen.
Diese Verhdltnisse driickten die Eisenpreise sowohl
auf dem Weltmarkt, wo sie absatz- und ausfuhr-
erschwerend wirkten, als auch auf dem durch den
Versailler Vertrag verkleinerten und geschwéchten
deutschen Binnenmarkt, auf dem Schiffbau, Ma-
schinenbau, Kleineisenindustrie, Baumarkt und alle
Verbrauchergruppen daniederlagen  In der gleichen
Richtung wirkten die zahlreichen Erschwerungen
und Hemmnisse auf dem Gebiete des internationalen
Guteraustausches. Ferner ist zu bedenken, daf
Deutschland nicht Uber groRe Kapitalien verfiigt,
sondern hohe Kreditzinsen bezahlen muB, daB es
hohe Steuern und hohe soziale Lasten zu tragen hat,
durch hohe Eisenbahnfrachten belastet ist und die
durch den Dawesplan festgelegten Leistungen erfullt.

Die Steuerlasten und die sozialen Lei-
stungen haben sich in der Nachkriegszeit gegentiber
der Vorkriegszeit auflerordentlich vermehrt. Bei
sieben deutschen Huttenwerken, und zwar besonders
ergiebigen Unternehmungen, die in der Vorkriegszeit
in den Jahren 1913 und 1914 umfangreiche Gewinne
ausschiitten konnten, betrug der Gesamtgewinn im
letzten Vorkriegsjahre 63,337 Mill. JI bei einem
Aktienkapital von zusammen 255,940 Mill. JI. Der
Gewinn entsprach 24,7 % des Aktienkapitals in der
Vorkriegszeit und erlaubte neben der Ausschittung
guter Gewinne namhafte Rickstellungen. Die Vor-
kriegssteuern und die sozialen Leistungen in Héhe von
22562 Mill. JI betrugen 8,8 % des Aktienkapitals.
In der Nachkriegszeit, und zwar in den Jahren 1924
und 1925, hat sich bei drei der erfaliten Werke das
Aktienkapital gegenliber der Vorkriegszeit nur uner-
heblich veréndert, wahrend bei vier Unternehmungen
infolge erweiterter Konzernbildung, insbesondere
infolge  Zusammenschlusses mit anderen Grol3be-
trieben, eine erhebliche VergroRerung des Aktien-
kapitals vorgenommen worden ist. Die 661,630 Mill. J|
Gesamtaktienkapital dieser Gesellschaften in der
Nachkriegszeit sind auf der Grundlage der ersten
Goldbilanzen ermittelt worden. Der Reingewinn
betrug insgesamt nur 7,579 Mill. J1, also nur 1,1 % des
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Aktienkapitals gegeniiber 24,7 % des letzten Vor-
kriegsjahres. Die Werke konnten daher im allge-
meinen keine Gewinne ausschiitten, da die Gesamt-
lasten sehr hoch waren und der sparliche Gewinn fast
ganz als Ricklage vorgetragen werden mufite. Die
Gesamtbelastung an Steuern und die sozialen Lei-
stungen in der Nachkriegszeit in Hdhe von 73,223
Mill. J1 machten 11,1 % des erhohten Aktienkapitals
gegenliber 8,8 % in der Vorkriegszeit aus.

Die deutschen Giterfrachten der Nach-
kriegszeit lagen im allgemeinen einschlie3lich 7 %
Verkehrssteuer rd. 45 % Uber den Frachten des
Jahres 1913. Der Versand auf kurze Entfernungen
bis zu 50 km und namentlich der auf ganz geringe
Entfernungen bis zu 25 km war infolge der in den
letzten Nachkriegsjahren vorgenommenen Taxif-
reform erheblich starker belastet. Hier ergeben sich
Steigerungen bis zu 100 % und mehr. Die Tarif-
reform, verbunden mit der Reparationsbelastung der
Reichsbahn, hat ferner zu einer Aufhebung man-
cher billigen Ausnahmetarife gefihrt. Da-
durch sind Frachterhéhungen auf das Zwei- bis Funf-
fache der Vorkriegszeit eingetreten. Durch die
starkere Frachtbelastung gegenuber der Vorkriegs-
zeit hat die deutsche Eisenindustrie nicht nur eine
Steigerung ihrer Herstellungskosten, sondern auch eine
Beeintrachtigung ihrer Absatzmdglichkeiten und ihrer
Wettbewerbsfahigkeit auf dem Weltmarkt erfahren.

Diese Verhéltnisse wirkten um so starker, als die
groBen Wettbewerbsindustrien in Frank-
reich und Belgien infolge der Frankeninflation,
in Goldmark gerechnet, erheblich niedrigere
Frachten zu bezahlen hatten. Im Juni 1926 lagen
z. B. die deutschen Reichsbahnfrachten fir Erz bis zu
60 % hoher als die franzésischen Eisenbahnfrachten
und zum Teil 300 % hoher als die belgischen. Die
Kohlenférderung auf der deutschen Reichsbahn
war 100 % teurer als die auf den franzdsischen Bahnen
und bis Uber 200 % teurer als der Kohlenversand in
Belgien. Die deutschen Eisenbahnfrachten fir
Stabeisen waren bis zu 80% héher als in Frank-
reich und bis zu 190 % hoher als in Belgien. Bei der
Ausfuhr Uber die Seehé&fen lagen die deutschen
Reichsbahnfrachten fiir Stabeisen um 130 bis
180 % hoher als die der franzosischen Eisenbahnen
und bis zu 458 % hoher als die der belgischen.

Fir die deutsche Eisenindustrie ist die Fracht-
belastung infolge der grolRen Mengen benétigter Roh-
und Hilfsstoffe wie Erz, Koks und Kohle und ferner
beim Absatz ihrer Erzeugnisse von grof3er Bedeutung.
Die Beforderungskosten der Reichsbahn machen
einen groBen Teil der Gestehungskosten aus. Von
ganz besonderer Bedeutung fir die deutsche Eisen-
industrie waren in der Vorkriegszeit die Ausnahme-
tarife, und zwar sowohl zur Ausfuhr Uber die See-
héfen als auch tber die trockene Grenze. Die Fracht-
sdtze fur die deutsche Eisenausfuhr Uber die deut-
schen Seehéfen betragen heute das Zwei- bis Vier-
fache der Vorkriegszeit.

Aus alledem ergibt sich, daB die deutsche Eisen-
und Stahlindustrie im Vergleich zu denjenigen anderer
Wettbewerbsstaaten unter wesentlich erschwerten

Bedingungen arbeitet.
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Der Bericht uber die lothringische Eisen-
und Stahlindustrie, der vom Comité des Forges
erstattet worden ist, enthdlt folgende Ausfiihrungen:

Die Eisenindustrie Lothringens war von altersher
in jenem Gebiet ansassig, wurde aber erst um das Jahr
1880 entwickelt; als das Thomasverfahren die Ver-
arbeitung der dortigen phosphorreichen Erze ge-
stattete. Mit dem Thomasverfahren ging die Ent-
wicklung schnell voran. Dreif3ig Jahre haben genugt,
um der lothringischen Eisen- und Stahlindustrie die
wichtige Stellung zu verschaffen, die sie heute in der
Welteisenwirtschaft einnimmt.

Durch die Grenzziehung der Vorkriegszeit ist
das lothringische Eisengebiet von Norden nach Siiden
in zwei gleiche Teile zerschnitten worden, von denen
jeder dem Werte nach etwa die gleiche Menge an
Eisen und Stahl erzeugte. Im Jahre 1913 betrug
die Leistung Franzdsisch-Lothringens an Roheisen
3,546 Mill. t und an Rohstahl 2,518 Mill. t gegentiber
einer Erzeugung von 3,87 Millionen bzw. 2,285 Mill. t
in Deutsch-Lothringen. Auf franzdsischem Gebiete
lagen 99 Hochdfen und 19 Stahlwerke, auf deutschem
65 bzw. 9. Durch den Erwerb Elsal-Lothringens
wurde die Leistung der ostfranzésischen Eisen- und
Stahlindustrie verdoppelt. Schon in der Vorkriegs-
zeit war Ostfrankreich der wichtigste Eisenmittel-
punkt des Landes. Heute ist seine Bedeutung noch
weit héher, denn es verkdrpert 80 % der gesamten
franzosischen Roheisenerzeugung und 70 % der ge-
samten Rohstahlgewinnung. Diese Zahlen zeigen,
welche Veranderungen das ostfranzésische Eisengebiet
durch die Ausdehnung der Grenze bis zum Rhein
erfahren hat.

Die lothringischen Erzschétze sind mit die um-
fangreichsten der Welt. Das erklart zur Gentge, daf’
sich auf ihnen eine Eisenindustrie aufgebaut und
entwickelt hat. Diese Industrie verhuttete stets
ausschlieBlich die ortlichen Erze ; nur fUr bestimmte
mengenmaflig geringfligige  Sonderroheisensorten
wurden und werden fremde Erze verwandt. Die
Aenderung der Grenzziehung hat die Erzversorgung
der lothringischen Eisenindustrie nicht beriihrt. Die
gesamte Minetteerzférderung wird von der loth-
ringischen Eisenindustrie nicht aufgenommen. Die
Erzférderung muBte — naturlich unter Vermeidung
einer vorzeitigen Erschopfung der Lagerstatten— tiber
den ortlichen Bedarf hinaus entwickelt werden, um
die Gestehungskosten zu senken und die lothringi-
schen Hochofenwerke zu Preisen beliefern zu kénnen,
die einen Ausgleich fir die sonstigen hohen Ge-
stehungskosten boten. Im Jahre 1913 wurden in
Deutsch- und Franzésisch-Lothringen zusammen-
genommen 41 Mill. t Erz geférdert und hiervon
23 Mill. t verhittet. In der Nachkriegszeit haben sich
diese Verhdltnisse nicht gedndert, denn im ersten
Halbjahr 1926 betrug die Erzférderung 17,752 Mill. t,
von denen fast 11 Mill. t in Lothringen selbst ver-
braucht wurden. Der Rest ging nach Nordfrankreich,
dem Saargebiet, Luxemburg, Belgien und Deutschland.

Ganz anders als die ErzVersorgung ist die Koks-
versorgung gelagert. Zwar erstreckt sich das
Saarkohlenbecken bis nach Lothringen hinein, aber
auf lothringischem Gebiete liegen die geringeren

Kohlenmengen. AuRerdem ist die lothringische und
die Saarkohle zur Verkokung nicht besonders ge-
eignet und muB mit anderer Kohle vermischt werden.
Vor dem Kriege gab es in Franzsisch-Lothringen
weder Zechen noch Kokereien. Die notwendige Kohle
— etwa 2,4 Mill. t jahrlich — kam aus dem fran-
zosischen Nordbezirk, vom Pas de Calais oder aus
Deutschland. Die deutsch-lothringischen Hochofen-
werke verwendeten nur 70 000 bis 80000 t heimi-
schen Koks bei einem Gesamtverbrauch von
4,548 Mill. t. Mehr als 80 % der bendtigten Koks-
mengen kamen von der Ruhr. Der Gesamtbedarf an
Koks betrug in Deutsch- und Franzésisch-Lothringen
zusammen etwa 8,650 Mill. t; davon kamen 16 %
aus Frankreich, der Rest aus Westfalen.

Durch den Friedensvertrag haben sich diese Ver-
haltnisse nicht wesentlich verschoben, denn die Ge-
biete, von denen die lothringischen Hochofenwerke
ihren Koks erhielten, blieben aufRerhalb der franzosi-
schen Grenze. Durch den Erwerb Elsal3-Lothringens
hat Frankreich zwar neue Eisenerzeugungsstatten
und eine entsprechende Erzgrundlage erhalten, aber
nur einen geringen Zuwachs an Koks im Verhéltnis
zu dem gesteigerten Bedarf.

Wahrend der letzten Jahre wurden in Ostfrank-
reich neue Kokereien errichtet, die dazu beitragen, die
Lage zu erleichtern; denn es besteht keine unbedingte
Notwendigkeit, diese Kokereien mit deutscher Kohle
zu versorgen, da die beste englische, franzdsische oder
holléandische Kohle ebenso geeignet ist. Das lothringi-
sche Eisengebiet ist auf diese Weise vom deutschen
Koks unabhéangiger geworden, und vielleicht besteht
— mit Ausnahme Kleiner Mengen — in Zukunft
keine Notwendigkeit, Koks von der Ruhr zu beziehen.

Vor 1914 bestanden zwischen den Huttenwerken
beiderseits der deutsch-franzdsischen Grenze keinerlei
W irtschaftsbeziehungen; beide Teile hatten
ihren eigenen heimischen Markt. Die Huttenwerke
in Deutsch-Lothringen waren, mit einer Ausnahme,
eng mit den Hiuttenwerken der Saar oder Westfalens
verbunden. Diesen lieferten sie grolle Mengen an
Roheisen, Rohstahl oder rohem StahlguB. Sie
waren gewissermallen deren Ergénzungsbetriebe.
Ihr vertikaler Aufbau war nicht derart, daR sie das
Walzeisen bis zu einem solchen Grade der Verfeine-
rung selbst verarbeiteten, dal} sie sich eigene Markte
mit regelmaRigem Absatz hatten sichern kdnnen. Von
einer Gesamterzeugung von 3,87 Mill. t Roheisen,
432 000 t Halbzeug zum Absatz bestimmt und 1,495
Mill. t Walzwerksfertigerzeugnissen verkauften die
deutsch-lothringischen Werke 1913 nach dem Deut-
schen Reiche jetzigen Umfangs 836 000 t Roheisen,
490 000 t Halbzeug und 577 000 t Fertigerzeugnisse.
Das war ungefahr die Halfte ihrer Stahlerzeugung?.

2) Die R ichtigkeit dieser Zahlen konnte nicht nact

geprift werden, da die Grundlagen nicht angegeben sind,

auf denen sie beruhen. N ach der deutschen G iter-

verkehrsstatistik ergeben sich niedrigere Zahlen. Aller-
dings ist hierbei der W asserverkehr nicht bericksichtigt.
W enn Deutsch-Lothringen in W irklichkeit mehr Halb-
zeug verkauft als hergestellt hat, so muB man annehmen,
daB Halbzeugmengen aus Luxemburg und dem Saar-
gebiet hinzugekauft worden sind oder daB Lagerbestande

fir den Verkauf verfigbar waren Der Verfasser
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Die elsa-lothringischen Hitten waren plétzlich
von den Werken abgeschnitten, denen sie friher
das Halbzeug geliefert und mit denen sie den deut-
schen Binnenmarkt sowie den Auslandsmarkt ge-
teilt hatten. Sie sahen sich mit einem Male in Be-
rihrung mit den franzésisch-lothringischen Eisen-
und Stahlwerken und muBten mit diesen eine Verein-
barung treffen, um den Verkauf ihrer Erzeugnisse auf
dem nunmehrigen gemeinsamen Binnenmarkt und
den gemeinsamen Auslandsmaérkten zu regeln. Hinzu
kam, daf die altfranzdsischen und neulothringischen
Eisenhuttenwerke aus den gleichen Rohstoffen fast
die gleichen Erzeugnisse herstellten und die Auf-
nahmefahigkeit des franzdsischen Binnenmarktes der
Leistungsfahigkeit der Werke nicht entsprach. Die
Frage scheint nunmehr geldst zu sein: Die friheren
elsalR-lothringischen Werke haben sich vollig der
neuen Lage angepaflt und sich neue Absatzmarkte
geschaffen. lhre Erzeugung war 1925 grofler als in
irgendeinem der fritheren Jahre und betrug 6,815Mill.t
Roheisen sowie 5,067 Mill. t Halb- und Fertigerzeug-
nisse. Die lothringische Eisen- und Stahlindustrie
hat sich ihre wichtige Stellung auf dem Weltmarkt
erhalten, denn auf sie entfallt tatsachlich die gesamte
franzésische Ausfuhr. Diese betrug:

Jahr Roh- Halbzeug und
eisen Fertigerzeugnisse
in 1000 t
19212 . . . . 670 828
1922 . . . . 730 1106
1923 . . . . 613 1366
1924 783 1824

Da die amtliche Statistik fur 1925 die Ausfuhr
Frankreichs und des Saargebiets zusammen umfaft,
gibt sie kein vergleichbares Bild, aber die Stahlaus-
fuhr aus Frankreich allein, also ohne Saargebiet,
betrug 1925 etwa 2,3 Mill. t, und die Ausfuhr an Stahl-
guB war ebenso groRR wie 1924.

Die lothringische Eisenindustrie fuhlt natirlich
denscharfen W ettbewerb auf den Auslandsmarkten.
lhre geographische Lage ist schlechter als die der
benachbarten festldandischen Eisenindustrien. Da die
Entfernungen zu den Ausfuhrhéfen groRer sind, hat
sie héhere Eisenbahnfrachten zu tragen. Die hervor-
ragende Rheinwasserstrae kann zur Kiste oder nach
Mitteleuropa hin nicht voll ausgenutzt werden, da
keine unmittelbar schiffbaren Wasserverbindungen
bestehen und daher gebrochene Frachtwege benutzt
werden mussen, die hohe Umladekosten bedingen.
Die Moselkanalisierung tber Metz hinaus, ein Mosel-
Saar-Kanal und der Bau des Nordostkanals wirde
eine unmittelbare Wasserverbindung zwischen ganz
Lothringen, Paris, Nordfrankreich und den haupt-
séchlichsten Hafen schaffen. Die derzeitigen Wirt-
schaftsverhaltnisse lassen aber eine baldige Durch-
fuhrung so groRzugiger Plane nicht als mdglich
erscheinen, daher kann die lothringische Eisenindu-
strie eine Besserung ihrer Lage in naher Zukunft
nicht erhoffen.

* *
*

Der Bericht (ber die englische Eisen-
und Stahlindustrie ist von der ,,National Fede-

Entwicklungsbedingungen der deutschen, lolhrtng. und englisch. Eisenindustrie.
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ration of lron and Steel Manufacturers® erstattet
worden und besagt:

Das wichtigste Merkmal der Lage der englischen
Eisen- und Stahlindustrie in den letzten Jahren war
die Ausweitung der Leistungsfahigkeit der
Rohstahlerzeugung, die wahrend des Krieges
ihren Anfang nahm. Sie hatte eine wesenJiche Ver-
besserung der Einrichtungen der Stahlwerke zur
Folge. Die Hochofenwerke konnten nicht in der-
selben Weise verbessert und ausgedehnt werden.
So ging das Gleichgewicht zwischen Roheisen- und
Rohstahlerzeugung verloren. Durch stirkere Ver-
wendung von Schrott, durch scharfe Drosselung der
Roheisenausfuhr und durch den Verzicht auf die Er-
zeugung anderer Roheisensorten als solcher zur
Stahlgewinnung versuchte man, einen Ausgleich zu
schaffen. Wurde sich die Nachfrage nach Stahl bis
zur Grenze der Leistungsfahigkeit der Stahlwerke
steigern und wirde die Nachfrage nach Stahleisen
und GiefRereiroheisen zum eigenen Verbrauch sowie
zur Ausfuhr den Stand von 1913 erreichen, dann
wiirde es wahrscheinlich schwierig sein, den Roheisen-
bedarf der Stahlwerke aus eigener Erzeugung decken
zu kénnen. Mit Ausnahme von 1920 hat die Stahl-
erzeugung die Hoéhe der Kriegsleistung nicht erreicht.
Das hatte folgende Grunde:

1. Die durch den Krieg verarmte Welt, die an sich
aulRerordentlich grof3e Stahlmengen hétte aufnehmen
konnen, vermochte diesen Bedarf nicht zu befriedigen.
Die Lander, die vor dem Kriege Kapitalien zur Er-
schlieBung von Neulandern verwendeten, waren
infolge ihrer Teilnahme am Kriege hierzu nicht mehr
in der Lage und muf3ten diese ErschlieBung zurlick-
stellen.

2. Bei der Befriedigung des tatsachlichen Eisen-
bedarfs war England im Wettbewerb mit dem Fest-
lande durch die Wéahrungszerrittung in den unter-
valutarischen Landern, durch niedrigere L&hne,
durch die européischen Zolltarife, durch Ausfuhr-
préamien und niedrige Frachten behindert.

Daher betrug im Jahre 1925 die Roheisen- und
Rohstahlerzeugung nur 52 bzw. 61,5 % der Leistungs-
fahigkeit. Durch die Verbesserung der Werke wéhrend
des Krieges konnten die Preise derart gesenkt werden,
daR sie im April 1926 nur 17 % Uber den Vorkriegs-
preisen standen. Die festlandischen Wettbewerber
waren aber in der Lage, auch diese niedrigen Preise
zu unterbieten, so daf} die Senkung der englischen
Preise keinen Anreiz fur die Verbraucher bot. Diese
hielten im Kauf zuriick, in der Hoffnung, daf} die
Preise noch weiter nach unten gehen wirden.

Ueber die W alzwerksleistung, auch getrennt
nach einzelnen Erzeugnisgruppen, konnen im Ver-
gleich zu 1913 Angaben nicht gemacht werden. Man
kann aber sagen, daB sich infolge des Unterseeboot-
krieges die Leistungsfahigkeit fur Schiffsbleche
betréchtlich vergréRert und durch den umfang-
reichen Schiffbau im Jahre 1920 eine weitere Steige-
rung erfahren hat. Der Bedarf an Schiffsblechen ist
aber wegen des derzeitigen Daniederliegens der
Werftindustrie stark gesunken. Die Erzeugung ist
zur Zeit geringer als vor dem Kriege. Der Ausfall ist
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auch durch den starkeren Verbrauch von Streifen
und Blechen zur Réhrenherstellung oder zu anderen
Zwecken nicht wettgemacht worden. Der Bedarf an
Grobblechen ist seit dem Kriege gesunken, der von
Feinblechen jedoch erheblich gestiegen, da die
Ausfuhr von Weil3blechen, verzinkten usw. Blechen
hoher als im Jahre 1913 ist und die Automobil-
industrie einen erheblich gesteigerten Verbrauch hat.
Auch in Formeisen ist die Erzeugung gewachsen.
In Schienen ist die Erzeugung gegentuiber der Vor-
kriegszeit betréchtlich zurtickgegangen, da wegen der

silizium -Baustahl aus dem Siemens-Martin-Ofen.

47. Jahrg. Nr. 21

geringeren ErschiieBung der Neulander die Ausfuhr
stark abgenommen hat.

Der Eisenverbrauch ist in denletzten Jahren
etwas groRer als vor dem Kriege gewesen. Wenn
trotzdem die englische Eisen- und Stahlerzeugung
keine Steigerung erfahren hat, so liegt das daran, da3
die Einfuhr gestiegen, die Ausfuhr aber gesunken ist.

Die Erzeugungsmdglichkeit an Roheisen betragt
zur Zeit etwa 12 Mill. t jahrlich gegenlber 11 Mill. t
vor dem Kriege, die an Rohstahl etwa 12 Mill. t
gegendber rd. 8 Mil. t im Jahre 1913.

Zuschriften an die Schriftleitung.

(Fur die in dieser Abteilung erscheinenden Veroffentlichungen ubernimmt die Schriftleitung keine Verantwortung.)

Silizium-Baustahl

nter diesem Titel verdffentlicht J. Meiser in
U dieser Zeitschriftl) eine Abhandlung, in der er
auf Grund vorliegender Betriebsergebnisse aus einem
80-t-Siemens-Martin-Ofen der Dortmunder Union
den SchluB ableitet, daR das im Siemens-Martin-Ofen
Ublicher Bauart hergestellte Erzeugnis allen Anforde-
rungen, die an Silizium-Baustahl gestellt werden, ent-
spricht. Dieser Behauptung Meisers kann ich mich
nicht ohne weiteres anschlieRen.

Eine Hauptbedingung, der ein Baustahl zu ent-
sprechen hat, ist die Gleichmé&Rigkeit seines chemi-
schen und physikalischen Aufbaues. Insbesondere
wirken Seigerungen, Einschlisse und sonstige Fehler
im Stahl vermindernd auf die Festigkeitseigenschaf-
ten. Deshalb sind GleichméaRigkeit und Reinheit des
Silizium-Baustahles als solche eine auferordentlich
wichtige Voraussetzung fir die Glte des Silizium-
Baustahles, die unbedingt soweit wie nur mdoglich
erfullt werden missen.

DaR durch die Natur des Herstellungsverfahrens
Siliziumstéhle in vermehrter Anzahl solche Fehl-
stellen enthalten konnen, erwahnte ich bereits in
meiner Verdffentlichung? tber Siliziumstahl als Bau-
stahl. Die nach Zahlentafel 1 gezeigten niedrigsten
Ergebnisse von 20 Schmelzungen aus dem vor kurzem
in Betrieb genommenen 10-t- Bol3hardt-Ofen der
Mitteldeutschen Stahlwerke in Groditz weisen viel

as
gleichmaRigere und hdhere Werte von — <100 auf,
b

ein Beweis fur die groRere Zuverléssigkeit des Her-
stellungsverfahrens in diesem Ofen. Zur Verwendung
kamen Bldcke von 200 bis 800 kg und hatten lange
nicht jene Durcharbeitung wie die 4000-kg-Blécke
bei der Dortmunder Union.

Auf die Empfindlichkeit bei der Herstellung von
Silizium-Baustahl mit rd. 1% Si weisen insbesondere
die Dresdener Untersuchungen der Professoren
Schwinning und Gehler hin. Es sind im Silizium-
Baustahl etwas mehr sehr kleine mikroskopische Ein-
schliisse, als dies bei Kohlenstoffstahlen der Fall ist,
zu beobachten. Je hoher der Siliziumgehalt, um so
mehr sind solche Einschlisse neben kugeligen Ein-

1) St. u. E. 47 (1927) S. 446/8.
2) Centralblatt der H dtten und W alzwerke 30 (1926)

S. 411/4, 425/7, 437/40 u. 455/9.

aus dem Siemens-Martin-Ofen.

Schlissen zu beobachten. Abb. 1 zeigt hn Iprozentigen
Silizium-Baustahl derartige EinschlUsse, die gewdhn-
lich Vorkommen. Allerdings konnte ein durch diese
Einschlisse hervorgerufener Mangel in der Qualitét
infolge der hohen vorhandenen Z&higkeit des Stahles
nicht nachgewiesen werden, wenn die Einschlisse
sich in magigen Grenzen gehalten haben. Ungefahr
in gleichen Grenzen verhalten sich jedenfalls die Ein-
schlusse des im BoRhardt-Ofen und im Elektro-Ofen
erzeugten Stahles, was sich vom im normalen Sie-

xioo
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Abbildung 1. Langsschliff eines Blach-

eisens 60 X 16 m m aus Silizium stahl

m it 0,94 % Si

mens-Martin-Ofen erzeugten Silizium-Baustahl nicht
immer sagen laRt.

Dadurch, daB im BoRhardt- oder Elektro-Ofen
die Mdglichkeit vorhanden ist, dem Bade héhere Tem-
peraturen zukommen zu lassen, als dies bei dem nor-
malen Siemens-Martin-Ofen der Fall ist, ist infolge
groRerer DUnnflissigkeit der Schmelze diesen Schlak-
kentelichen leichter die Mdglichkeit geboten, an die
Oberfléche zu steigen. Es ist ja eine bekannte Tat-
sache, dal? diejenigen Stahlsorten, die am starksten
Uberhitzt werden konnen, die geringsten und am
gleichmaRigsten verteilten Einschliisse enthalten. Ich
bezweifle keinesfalls, daR sich unter besonders giinsti-
gen Betriebsverhaltnissen, bei sehr heiBem Ofengang,
auch im Siemens-Martin-Ofen Silizium-Baustahl her-
steilen 1aRt, doch bezweifle ich, dal} dies ohne weiteres
verallgemeinert werden kann. Soweit man aus den
bisherigen Ergebnissen ersehen kann, ist die Treff-
sich erheit in der Ausbringung unvergleichlich gréRer
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Zahlsn(afell. Z usam m enstellung

6 roditzer 10-t-8B o8 hardt-0 fen

Silizium-Baustahl aus dem Siemens-Martin-Ofen.
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Voo Profil Kaltbiegeprobe Bemerkungen

aB

82,4 Blech 6 mm gut Querprobe

687 ~ & & 8 Stauchprobe: Randblasen mit Schlak-
unbrauchbar keneinschliissen

71,0 &L &£ 8 gut

755 0 lc gut

720 <" 60-60-6 Stauchprobe: Randblasen mit Schlak-
unbrauchbar keneinschlissen

730 <f 60-60-5 gut

754 <760- 60-6 gut

70,4 Flach 60+ 6,5 gut

76,7 Flach 60-6,5 gut

751 <f 60-60-6 gut

73,5 f 60-60-6 gut

742 <r 60606 gut

74,6 0 22 Stauchprobe: M aterialfehler
unbrauchbar

73,5 ffi 20 " Walzfehler

733 0o 2 ” ”»

74,4 D 20 ”

70,8 Flach 55« 10 gut

73,5 D 22 gut

70,0 Flach 160+ 10 gut

75,5 Flach 160« 10 gut

Analyse Untere Werte der ZerreiBversuche
Nr. ¢ Si Mn P S R R 0
s n
% % % % %  kg/mm2 kgimm2 % %

1 0,11 1,06 0,43 0,048 0,040 44,3 53,9 20,0 49,9
2 013 093 0,36 0,048 0,044 36,1 52,2 238 54,0
3 0,09 0,88 0,47 0,05 0,032 35,0 48,8 23,0 64,1
4 013 0,88 0,53 0,052 0,034 40,2 53,1 22,2 44,0
5 013 0,75 0,69 0,018 0,036 43,8 60,9 23,3 56,7
6 0,13 0,63 0,62 0,06 0,028 38,8 52,4 25,4 55,7
7 0,12 1,05 0,50 0,028 0,048 39,6 52,0 26,6 61,5
8 013 1,03 0,50 0,046 0,046 37,9 53,9 24,0 51,8
9 0,10 0,91 0,60 0,029 0,060 40,4 52,7 26,4 57,5
10 0,12 1,0 0,53 0,048 0,030 41,3 54,6 26,2 61,8
11 013 0,93 0,50 0,047 0,044 38,1 50,9 26,0 62,7
12 013 0,89 0,50 0,029 0,032 38,6 51,6 26,2 59,2
13 0,10 0,94 0,56 0,056 0,044 38,6 51,6 27,2 44,6
14 0,13 0,72 0,50 0,047 0,024 36,7 50,0 26,8 51,0
15 0,13 0,78 0,62 0,056 0,026 38,2 52,4 25,2 50,2
16 0,11 1,06 0,56 0,051 0,032 38,7 52,0 25,0 51,5
17 0,14 1,04 0,59 0,055 0,032 38,0 51,3 245 58,6
18 0,11 0,89 0,62 0,063 0,028 38,2 52,0 27,5 50,0
19 013 1,10 0,53 0,042 0,038 38,2 54,1 22,5 57,6
20 013 0,93 0,62 0,050 0,036 44,1 57,8 20,3 58,0

beim Bof3hardt-Ofen oder Elektro-Ofen als beim ge-
wohnlichen Siemens-Martin-Ofen, was nach den oben
angefihrten Grinden auch ohne weiteres verstand-
lich sein durfte. Es ist somit die Treffsicherheit allein
maf3gebend fur die Wirtschaftlichkeit der Erzeugung.
Es ware zu winschen gewesen, wenn Meiser dies-
beziigliche Zahlen mitgeteilt hatte.

Auffallend ist die Verschiedenheit der chemischen
Zusammensetzung der angefiihrten Werte im Ver-
gleich zu denen im BofRhardt-Ofen erzeugten. So-
wohl der Kohlenstoff- als auch der Mangangehalt sind
viel zu hoch und nicht den Voraussetzungen eines
Silizium-Baustahles entsprechend. Der Kohlenstoff-
gehalt soll so niedrig wie méglich gehalten werden.
Es scheint, daR die Dortmunder Union den Kohlen-
stoff- und Mangangehalt deshalb so hoch wahlen
muBte, um den vorgeschriebenen Mindestwert der
Streckgrenze mit 36 kg/mm2 zu erreichen. Das im
BoRhardt-Ofen erzeugte Material gibt die Werte aber
bei niedrigerem Kohlenstoff- und Mangangehalt. Der
im BofRhardt-Ofen erschmolzene Silizium-Baustahl
ergibt im Durchschnitt

0,1 -0,13 % Cc

1.0 -0 .8 % Si

0,40-0,60 % M n

Es soll aus verschiedenen Griinden, insbesondere
guter SchweiRbarkeit und leichter Bearbeitbarkeit,
auf moglichst niedrigen Kohlenstoffgehalt Wert ge-
legt werden. Der hohe Mangangehalt von etwa 1%,
der den Stahl unnétigerweise verteuert, deutet auf
groReren Rotbruch bei im normalen Siemens-Martin-
Ofen erzeugtem Silizium-Baustahl hin. Der im BoR-
hardt-Ofen erzeugte Silizium-Baustahl ist praktisch
rotbruchfrei, und ein Manganzusatz erfolgt nur aus
Sicherheitsgriinden. Eine Reihe von 10 Siliziumstahl-
Schmelzungen wurde ohne einen Zusatz von Ferro-

mangan fertiggemacht. Insbesondere aber halte ich

den hoheren Kohlenstoffgehalt in bezug auf die
Schweil3barkeit, auf die bei Silizium-Baustahl be-
sonders zu achten ist, vor allem fur schéadlich. Neueste
Untersuchungen der Zerrei3festigkeiten von Schweil3-
proben von Silizium-Baustahl aus dem BoRhardt-
Ofen ergaben in Prozent der urspringlichen Festig-
keit, daf? dieselbe bei Feuerschweilfung noch 64% und
bei elektrischer Stumpfschweilfung 91% der ur-
spriinglichen Festigkeit betragen, haben also be-
sonders gut zu verzeichnende Werte ergeben.

Auffallend in Meisers Verdffentlichung sind die
Unterschiede in den Festigkeitswerten zwischen Vor-
proben und amtlichen Abnahmeproben. Die bessere
Desoxydation in einem BoRhardt- oder Elektro-Ofen
lalkt erwarten, dal die Alterungserscheinungen, welche
von Desoxydationsvorgangen weitgehend beeinfluf3t
werden, weniger in Erscheinung treten durften, wie
durchgefiihrte Vorversuche dies gezeigt haben. Dal
Meiser bei Hinweis auf die Ergebnisse der verschiede-
nen Prufstellen die von mir verdffentlichten, sehr ein-
gehenden Untersuchungsergebnisse der Materialpriif-
anstalt der Dresdener Hochschule sowie die Arbeiten
von Schwinning und Gehler nicht bericksichtigt, sei
nur nebenbei erwéhnt.

Zusammenfassend 1Rt sich sagen, da nach dem
noch sehr viel Vergleichsuntersuchungen anzustellen
sind, insbesondere was die Treffsicherheit betrifft, be-
vor Uberhaupt die Behauptung aufgestellt werden
kann, daB im normalen Siemens-Martin-Ofen her-
gestellter Silizium-Baustahl in jeder, auch wirtschaft-
lichen Beziehung mit dem im Bof3hardt- und Elek-
tro-Ofen hergestellten Silizium-Baustahl gleichwer-
tig ist, um so mehr, als von demselben Werke bei
Verhandlungen Uber eingegangene Lieferungsver-
pflichtungen durch deren Vertreter in o6ffentlicher
Sitzung die Erklarung abgegeben wurde, dal bei
Silizium-Baustahl, der im normalen Siemens-Martin-
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Ofen erzeugt wurde, sich bis 60 % Ausschull er-
geben haben.
Berlin, im Marz 1927.
TBipl?itg. K. von Kerpely.

Zu den Ausfuhrungen von Sipl.~Ang.
Kerpely mochte ich folgendes bemerken:

2)ipl.»3ng. von Kerpely behauptet, dal} die Er-
gebnisse der von ihm angefuhrten zwanzig Schmel-
zungen aus dem 10-t-BoBhardt-Ofen in Griditz viel
gleichmaRigere und héhere Werte fiir das Verhaltnis
von Streckgrenze zu Zugfestigkeit aufweisen als die
von mir an Schmelzungen aus dem Siemens-Martin-
Ofen Ublicher Bauart gefundenen Werte, und will
damit die groRere Zuverléssigkeit des Erzeugungs-
verfahrens im BoRhardt-Ofen beweisen. Tatsachlich
sind aber die von ihm angefihrten Werte weder
gleichmaRiger noch héher, wie aus der vergleichenden
Zusammenstellung in Zahlentafel 2 mit aller Deutlich-
keit hervorgeht.

In dieser Zusammenstellung sind die aus Zahlen-
tafel 3 (Abnahmeproben) und Zahlentafel 5 meines
Aufsatzes sowie aus Zahlentafel 1 der Zuschrift von
®ipl.*ng. von Kerpely zu entnehmenden Hochst-
bzw. Niedrigstwerte der Festigkeitseigenschaften der
im 80- und 17-t-Siemens-Martin-Ofen Ublicher Bau-
art bzw. im 10-t-BoRRhardt-Ofen hergestellten Schmel-
zungen zum Vergleich einander gegeniibergestellt und
hieraus die fur die einzelnen Festigkeitseigenschaften
sich ergebenden gréften Abweichungen errechnet.
Die Unterschiede zwischen den gefundenen héchsten
bzw. niedrigsten Werten betragen:

fir die Streckgrenze bei den Schmelzungen aus dem
BoRRhardt-Ofen 9,3 kg/mmz2 gegentiber 5,0 bzw.
6,1 kg/mm2 bei den Schmelzungen aus dem
Ublichen Siemens-Martin-Ofen,

fur die Zugfestigkeit des Stahles aus dem BoRRhardt-
Ofen 12,1 kg/mm2gegeniber 7,0 bzw. 5,1 kg/mm2,

«fur die Dehnung des Stahles aus dem BoRhardt-
Ofen 7,5 % gegeniiber 4,0 bzw. 5,0 %,

fur das Verhéltnis von Streckgrenze zu Zugfestig-
keit des Stahles aus dem BoRhardt-Ofen 13,7 %
gegeniiber 10,0 bzw. 7,8 %.

In der gleichen Zahlentafel sind ferner die Mittel-
werte der Festigkeitseigenschaften sémtlicher unter-
suchten Schmelzungen aus den drei Oefen zusammen-
gestellt. Ein Vergleich der Festigkeitswerte zeigt eine
erstaunlich gute Uebereinstimmung.

von

Zahlentafel 2. Festigkeits eigenschaften von

Ublicher B auart und

Grenzwerte

80-t-
Siemens-
Martin-Ofen

Eigenschaft 17t

Siemens-
Martin-Ofen

Streckgrenze kKgimm 2 37.0—42,0 37,1 — 43,2

Zugfestigkeit 51.0— 58,0 51,3 — 50,4

Streckgrenze

67.8— 77,8 68.8— 70,6

Zugfestigkeit
Dehnung

23.0— 27,0 22,0 —

Silizium-Baustahl aus dem Siemens-Martin-Ofen.
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Wie Sipl.~Artg. von Kerpely auf Grund der vor-
liegenden Zahlen von gleichméRigeren und héheren
Werten des im BoRhardt-Ofen erschmolzenen Stahles
sprechen und hierin einen Beweis fir die groRere Zu-
verlassigkeit des Stahlerzeugungsverfahrens in diesem
Ofen erblicken kann, ist unerfindlich. Dabei ist noch
zu bericksichtigen, da samtliche Proben der von
Sipl.UjBg. von Kerpely angefiihrten Schmelzungen
aus kleinen Walzprofilen stammen, die also eine sehr
weitgehende Durcharbeitung erfahren haben, wohin-
gegen aus den von mir angeftihrten Schmelzungen
durchweg dickere Walzprofile, vor allem breite und
starke Universaleisen, hergestellt wurden.

Weiter bemaéngelt S)ipl.*Qng. von Kerpely die
Unterschiede in den Festigkeitswerten zwischen den
Vorproben und den amtlichen Abnahmeproben. Die
Unterschiede sind ohne weiteres verstandlich, da die
Vorproben nicht denselben Walzstdben entnommen
wurden, aus denen spéter die amtlichen Proben
herausgearbeitet worden sind. Ein Vergleich der
Mittelwerte der Vor- und Abnahmeproben fiihrt zu
einem Trugschluf3, weil in den einzelnen Gruppen
ganz verschiedene Walzprofile aufgefiihrt sind. In
den Vorproben fehlen z. B. die Universaleisen und
Formeisen ganz, wohingegen bei den Abnahmeproben
die Winkel 65 x 65 nicht aufgefiihrt sind. Ein solcher
Vergleich ist daher vollkommen unzuldssig.

Samtliche sowohl fir den Bruckenauftrag als auch
fir den Eisenbahnwagenbau vorgesehene Silizium-
stahlschmelzungen haben die vorgeschriebenen Festig-
keitswerte nicht nur erreicht, sondern erheblich tber-
schritten. Auch nicht eine einzige Schmelzung ergab
Fehlergebnisse. Von einer geringeren Treffsicherheit
kann also keine Rede sein.

Die Zuschrift von SDipl.=$ng. von Kerpely be-
mangelt weiterhin die Verschiedenheit der chemischen
Zusammensetzung der von mir wiedergegebenen
Schmelzungen und derjenigen aus dem Bofl3hardt-
Ofen. Hierzu mochte ich bemerken, daR der Kohlen-
stoffgebalt mit Rucksicht auf verschiedene sehr grof3e
Walzquerschnitte absichtlich hoher gehalten werden
muflte, desgleichen der Mangangehalt. Auch der
Siliziumstahl aus dem BofRhardt-Ofen wird fur
grofere Querschnitte unbedingt héhere Kohlenstoff-
und Mangangehalte aufweisen missen, wenn die vor-
geschriebenen Werte hinsichtlich Streckgrenze und
Zugfestigkeit erreicht werden sollen. Die von
UipDjjug. von Kerpely bekanntgegebenen Festig-
keitswerte beweisen, dal3 selbst bei den kleinen, gut
durchgearbeiteten Querschnitten die vorgeschriebene

-B austah.|l aus dem Siem ens-M artin-0 fen

Bo B hardt-0 fen

GroBte Unterschiede Mittelwerte
10:t- 80-t- 17-t- 10:¢- 80-t- 17-t- 10+t
BoRhardt- Siemens- Siemens- g pp  Siemens- Siemens- g o
Ofen Martin-  Martin- oOfen Martin-  Martin- ofen
Ofcn Ofen Ofen Ofen
0— 14,3 5.0 6,1 9,3 39.6 39.7 39,2
8 — 60,9 7.0 5.1 12,1 54.5 54.7 52,9

71— 82,4

.0— 27,5 4.0 5,0 7.5
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Streckgrenze in einigen Féallen nur eben Gber-
schritten und in einem Falle sogar nicht einmal er-
reicht wurde. Es durfte ein grof3er Irrtum sein,
wenn ©ipUQing. von Kerpely glaubt, bei an sich
gleicher chemischer Zusammensetzung aus dem BoR3-
hardt-Ofen Stahl mit héheren physikalischen Werten
erzielen zu konnen als aus dem Siemens-Martin-Ofen
Ublicher Bauart.

Angaben Uber Schweiversuche waren in meiner
Veroffentlichung nicht angefiihrt, weil solche Proben
damals noch nicht Vorlagen. Vor kurzem hier aus-
geflhrte ZerreiBproben an im Feuer geschweif3ten
Rundstaben ergaben eine durchschnittliche Festigkeit
von 90 % des ursprunglichen Wertes. Auch hier
kann von einer Ueberlegenheit des Stahles aus dem
BofRhardt-Ofen nicht gesprochen werden.

Recht unverstandlich sind die Ausfihrungen von
$tpl.=$ng. von Kerpely Uber die Einschliisse und
deren EinfluR auf die Festigkeitseigenschaften. Als
die Metallographie noch in den Kinderschuhen
steckte, pflegten noch nicht Uber groRere Erfah-
rungen verfiigende Metallographen bei ihren Arbeiten
mit besonderer Vorliebe auf Einschlisse ihr Augen-
merk zu richten und aus deren Auftreten meist Uber-
triebene Schluf3folgerungen auf die Eigenschaften
des Stahles zu ziehen. Heutigen Tages ist man in
Fachkreisen in der Beurteilung der Wirkung von
Schlackeneinschliissen  wesentlich vorsichtiger ge-
worden. Wenn 2)ipl.=Qng. von Kerpely sagt, daB im
Bof3hardt-Ofen erschmolzener Siliziumstahl weniger
Einschlusse aufweise als im Ublichen Siemens-Martin-
Ofen hergestellter Siliziumstahl, so ist diese Behaup-
tung durch nichts erwiesen. Der als Beweis von
ihm angefiihrte Langsschliff eines Flacheisens aus
im BoRhardt-Ofen erschmolzenem Siliziumstahl mit
0,94 % Si spricht eher flr das Gegenteil, denn bei
den in der Versuchsanstalt der Dortmunder Union
untersuchten Proben von im Siemens-Martin-Ofen
hergestelltem Siliziumstahl konnten auch nicht ent-
fernt so viel nichtmetallische Verunreinigungen fest-
gestellt werden wie bei der von Sipl.~lg- von Ker-
pely zum Vergleich herangezogenen Sihziumstahl-
probe aus dem BoRhardt-Ofen.

Vollkommen unbewiesen ist auch die Behauptung,
dal im BoRRhardt-Ofen héhere Temperaturen erreicht
wurden als im normalen Siemens-Martin-Ofen. Ge-
legentlich der im Januar 1926 vorgenommenen
Schmelzversuche im Bof3hardt-Ofen der Freund-A.-G.
in Berlin sind von dem den Schmelzversuchen bei-
wohnenden Vertreter der Dortmunder Union auch
Temperaturmessungen vorgenommen worden.  Mit
demselben MeRinstrument und unter den gleichen
Bedingungen sind dann kurze Zeit spater die Tem-
peraturen in einem mit Mischgas beheizten Siemens-
Martin-Ofen der Dortmunder Union gemessen worden.
Ein Vergleich der gefundenen Werte ergab, daf} im
BolRhardt-Ofen keine hdheren Temperaturen herr-
schen als in anderen Siemens-Martin-Oefen. Auf die
reichlich unklaren metallurgischen Betrachtungen,
die ®ipt.=3ng. von Kerpely an die angeblich hohere
Badtemperatur des BoRhardt-Ofens ankniipft, ndher
einzugehen, erlbrigt sich daher.

Silizium-Baustahl aus dem Siemens-Martin-Ofen.
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Was die Bemerkung am Schlufl der Zuschrift
betrifft, so kann ich feststellen, dal von uns in 6ffent-
licher Sitzung nie eine Erklarung Uber eingegangene
Lieferungsverpflichtungen abgegeben worden ist.
Sipl.~Ang. von Kerpely ist hier wohl einem Mif3-
verstandnis zum Opfer gefallen, da er an den Ver-
handlungen Uber die Lieferung von Silizium-Baustahl
niemals teilgenommen hat.

AbschlieRend 1aRt sich daher folgendes sagen:
Wenn ich aus den in meinem Aufsatz mitgeteilten
Ergebnissen von Festigkeitsprifungen an Silizium-
stahl aus dem Siemens-Martin-Ofen die Schluf3-
folgerung gezogen hatte, dal? das im Siemens-Martin-
Ofen Ublicher Bauart hergestellte Erzeugnis allen An-
forderungen, die an Siliziumstahl gestellt werden, ent-
spricht, so kénnen auf Grund der von 2)ipl.»3hg-
von Kerpely bekanntgegebenen Festigkeitswerte von
im Bof3hardt-Ofen erschmolzenem Silizium-Baustahl
diese Schluf3folgerungen jetzt dahin erweitert werden,
daRB der im Ublichen Siemens-Martin-Ofen hergestellte
Siliziumstahl dem im Bof3hardt-Ofen erschmolzenen
Erzeugnis in keiner Weise nachsteht.

Dortmund, im Marz 1927.
DipUQhg. J. Meiser.
*

*

In Ergénzung meiner obigen Ausfiihrungen, die
ich vollinhaltlich und ohne Kiirzung aufrecht erhalte,
habe ich noch gegen die Betrachtungen von S)ipl.=
~ng. Meiser folgendes zu bemerken:

1. Bei den in meinen Zahlentafeln angegebenen
Schmelzungen handelt es sich um die ersten zwanzig
Siliziumstahl-Schmelzungen aus dem 10-t-BoRRhardt-
Ofenin Graditz, und ich bemerkte ausdrucklich, dal
ich absichtlich die niedrigsten erzielten Werte
anfuhrte, um in aller Deutlichkeit die Hochwertigkeit
des in diesem Ofen erzeugten Silizium-Baustahles
hervorzuheben. Die aus den genannten Schmel-
zungen sich ergebenden Durchschnittswerte waren
namlich fur:

Streckgrenze 41,8 kgimm 2

ZerreiBfestigkeit

54,2 kg/mm 2

Verhaltnis 76,4 %

Dehnung 6.8 %

Einschnirung 58,2 % ,

also héher als die von Meiser angefuhrten Werte.
Da es sich um verschiedene Profile unter verschie-
denen Walzbedingungen handelt, ist ein Vergleich
bei Errechnung der Abweichungen, wie dies Meiser
anfuhren will, kaum mdglich; Gbrigens widerspricht
sich Meiser hier selbst, da er in seiner Erwiderung
weiter unten bemerkt: ,,Ein Vergleich der Mittel-
werte der Vor- und Abnahmeproben filhrt zu einem
TrugschluB, weil in den einzelnen Gruppen ganz ver-
schiedene Walzprofile angefiihrt sind.*

2. Es ist jedenfalls vollstdndig unrichtig, zu
behaupten, dafl die von mir genannten 800-kg-Roh-
bldcke eine bessere Durcharbeitung erfahren haben
als die 4000-kg-Blécke von der Dortmunder Union.
Hier steht ein Blockgewicht von 800 kg einem
solchen von 4000 kg gegeniiber, also Blocke mit
rd. 300 mm Quadrat gegeniber Blécken von
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600 mm Quadrat Querschnitt.  Dies ergibt eine
vier- und mehrfache Querschnittsabnahme bei dem
bei der Dortmunder Union gewalzten Profil gegen-
Uber ahnlichen Querschnitten beim BoBhardtofen-
Material, so daf3 ich die in meinem obigen Schrift-
wechsel im Zusammenhang mit diesen Griinden auf-
gestellten Behauptungen auch weiterhin aufrecht
erhalte. (Bei der Dortmunder Union wird z. B. ein
4-t-Block heruntergewalzt von rd. 600 mm Quadrat
auf 800 x 12 mm Universaleisen = 36fache Quer-
schnittsabnahme;ein 800-kg-Block aus BoRRhardtofen-
Material von rd. 300 mm Quadrat wird herunter-
gewalzt auf 160 x 10 mm; es ist dies nicht ganz
sechsfache Querschnittsabnahme. Hier ist die Durch-
arbeitung des Fertigmaterials bei der Dortmunder
Union sechsmal so grof? wie bei dem BoRhardtofen-
Material.) Es liegt also, um gleichmaRige Werte zu
erzielen, kein Grund vor, mit Kohlenstoff und Mangan
héher zu gehen. Ich empfehle es jedenfalls nicht,
Kohlenstoff- und Mangangehalt zu erhoéhen, um
gewisse Eigenschaften des Baustahles nicht in un-
ginstigem Sinne zu beeinflussen (Einschnirung,
Kerbzahigkeit, Schweillbarkeit und im Zusammen-
hang damit die Beanspruchung an Knotenstellen
des Bauwerkes).
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47. Jahrg. Nr. 21.

armeren Materials als das kohlenstoff- und mangin-

reiche Material der Dortmunder Union.

2. Die Durcharbeitung des Materials der Dortmunder
Union betrug ein Vielfaches gegeniiber den kleinen
Blocken aus dem 10-t-BoRRhardt-Ofen.

3. Der richtige metallurgische Verlauf ist eine Vor-
bedingung fiir beide obigen Punkte.

Damit betrachte ich die Ausfiihrungen an dieser
Stelle Uber das bisher vorliegende Material als ab-
geschlossen und (berlasse es dem Leser, sich auf
Grund meiner und Meisers Ausfuhrungen ein Urteil
zu bilden, nach welchem Verfahren beim Schmelzen
von Silizium-Baustahl in dem normalen Siemens-
Martin-Ofen oder in dem BoRhardt-Ofen oder in
dem Elektroofen bei gleicher chemischer Zusammen-
setzung und gleicher Querschnittsabnahme im Walz-
werk sich qualitativ bessere Werte erzielen lassen.

Berlin, im Mai 1927.
iDipl.Ang. K. von Kerpely.

*

*

*

Es berihrt eigenartig, wennThpl.ng. von Ker-
pely augesichts der ihm entgegengehaltenen Zahlen-
unterlagen, die zudem seinen eigenen Angaben ent-
nommen sind, seine Behauptungen ,\vollinhaltlich

3. Ich glaube, es wird sich wohl kein ernster Stah{jnd  onhne Kurzung aufrecht erhalten will. Auch

fachmann oder Metallurge finden, der die Ansichten
Meisers teilt, wonach Einschliisse usw. im Stahl sowie
Temperatur auf die Qualitat wenig EinfluR austiben,
was Meiser damit sagt, wenn er der Anschauung ist,
da® man heute in Fachkreisen in der Beurteilung
der Wirkung von Schlackeneinschlissen wesentlich
vorsichtiger geworden ist als zu jener Zeit, da die
Metallographie noch in den Kinderschuhen steckte.
5DipuU8ng. Meiser scheint zu Ubersehen, dal? gerade
die Bekampfung der verschiedenen Einschlisse, ins-
besondere der fein verteilten Desoxydationsprodukte,
heute in dem Vordergrund steht; denn Forschung
wie auch Praxis sind eifrigst bestrebt, diese wich-
tigsten Fragen zu lésen. DaR auch die Hohe der
Temperatur hierbei eine sehr groRe Rolle spielt, ist
ja allgemein bekannt; ich habe hierzu bereits an
anderer Stelle ausfuhrlich Stellung genommend).
DaR wahrend der Desoxydation, um den im Bade
schwimmenden Teilchen leichter die Mdglichkeit zu
bieten, an die Oberflache zu gelangen oder sich unter
einer hochwirksamen reaktionsfahigen Schlacke zu-
sammenballen zu kénnen, sehr hohe Badtemperaturen
anzustreben sind, hat auch in der Praxis Bestatigung
gefunden. Gerade die Temperatur bei der Schmelz-
fihrung wahrend der Desoxydation und die Art der
Durchfilhrung derselben ist es, die es mir und ®ipl.=
3ng. H. Pohl ermdglicht, weitestgehende Qualitéts-
verbesserungen in der Herstellung insbesondere
weicher Stahle zu erzielen, ein Problem, dessen
Durchfihrung nur mdglich war in Erkenntnis der
Wichtigkeit der Erforschung dieser Faktoren.

Ich fasse nochmals erginzend zusammen:

1. Die von mir angegebenen Festigkeitswerte waren
Mindestwerte eines kohlenstoff- und mangan-

0 Vgl. GieR.-Zg. 24 (1927) S. 98/101.

die neuerdings gebrachten ,,Ergdnzungen® sind in
keiner Weise geeignet, auch nur die geringste Stiitze
fur seine Behauptung zu bieten, dal3 der im Bof-
hardt-Ofen erschmolzene Silizium-Baustahl dem im
Siemens-Martin-Ofen Ublicher Bauart hergestellten
Erzeugnis Uberlegen sei.

1 Dal} ein Vergleich der von ®ipl.=3hg. von Ker-

pely angegebenen Festigkeitswerte und der von mir
angefihrten Zahlen wegen der verschiedenartigen
Walzprofile nur bedingt zul&ssig ist, wird nicht be-
stritten. Da die Walzprofile, an denen ¢DipUQng.
von Kerpely seine Festigkeitsuntersuchungen vor-
genommen hat, durchweg viel kleiner sind und aufRer-
dem eine wesentlich stérkere Durcharbeitung er-
fahren haben als die auf der Dortmunder Union bzw.
dem rheinischen Werk gewalzten und gepriften
Profile, so miRte ein Vergleich der Festigkeitswerte
— gleiche physikalische Beschaffenheit vorausge-
setzt — zugunsten des Grdoditzer Stahles aus dem
Bol3hardt-Ofen ausfallen. DaR dies in Wirklichkeit
jedoch nicht der Fall ist, sondern daB, wie ein Blick
auf Zahlentafel 2 erkennen laRt, praktisch voéllige
Uebereinstimmung in den Mittelwerten der Festig-
keitseigenschaften herrscht, beweist daher, dal der
bei der Dortmunder Union bzw. dem rheinischen Werk
erschmolzene Silizium-Baustahl dem in Grdditz im
BoRhardt-Ofen hergestellten Erzeugnis zum min-
desten nicht nachsteht. Es ist sehr schade, daR
®ipl.=$ng. von Kerpely erst auf Grund meiner Er-
widerung sich veranlalt sieht, die sich bei den
Schmelzungen aus dem BoRhardt-Ofen ergebenden
Durchschnittswerte bekanntzugeben; richtiger ware
es gewesen, wenn er neben den mitgeteilten niedrig-
sten Werten, wie auch von mir geschehen, die ge-
fundenen hdchsten Werte angegeben héatte. Aber
auch aus den niedrigsten und Durchschnittswerten
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geht eindeutig hervor, daf von einer angeblich
groReren Treffsicherheit beim Bol3hardt-Ofen
nicht die geringste Rede sein kann.

Tirlcungsweise des FluBspats als Kuppelofen-Zuschlag.
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schnittsabnahme. Die von T)tpUQ:ng. von Kerpely
aus seinen fehlerhaft errechneten Zahlen gezogenen
Schluf3folgerungen beweisen also gerade das Gegen-

2 Sehr peinliche Fehler sind T)tpl.=$ng. von Ker4eil.

pely bei der Berechnung des Mafes der Durcharbei-
tung, welche die Walzprofile der Groditzer Schmel-
zungen erfahren haben, unterlaufen. Er rechnet z. B.
aus, daB beim Walzen des Universaleisens 800 X
12 mm der Dortmunder Union aus einem Block von
600 mm Quadrat eine 36fache Querschnittsabnahme
erfolgt ist. (Nebenbei sei erwahnt, dafl die Zahl in
Wirklichkeit sich zu 37,5 errechnen wirde.) Wie
StpUQhg. vonKerpelybeidemausdem Grdditzer Stahl
gewalzten Profil 160 X 10 mm aus einem Block von
300 mm Quadrat eine ,,nicht ganz 6fache Querschnitts-
abnahme* herausrechnet, bleibt sein Geheimnis,
denn die Querschnittsabnahme betragt das 56,3fache
300 X 300\

160 X 10
Kerpely auch zu sein, dal aus einem Quadratblock
von 600 X 600 mm niemals ein Profil 800 X 12 mm
gewalzt werden kann; die Rohblock-Abmessungen
sind hierfir 840 X 220 mm. Die Querschnitts-
Verminderung ist also wesentlich kleiner; sie betragt
nur das 19,25fache. Die Durcharbeitung bei den
Bldcken aus dem BoRhardt-Ofen ist demnach wesent-
lich groRer gewesen als bei den Blocken der Dortmun-
der Union (56,3 gegentiber 19,25). Der Unterschied in
der Durcharbeitung in beiden Fallen kommt noch
weitaus deutlicher zum Ausdruck, wenn man nicht,
wie das ®tpl.=3tig. von Kerpely tut, ausgerechnet das-
jenige Profil der BoBhardt-Schmelzungen, das die
geringste Durcharbeitung erfahren hat, zu diesem
Vergleich heranzient. Dieses grote Walzprofil
160 x 10 mm findet sich nur bei den Schmelzungen
Nr. 19 und 20, wahrend alle tbrigen 18 Schmelzungen
zu weitaus kleineren Walzprofilen verarbeitet worden
sind. Fur die vier Groditzer Schmelzungen Nr. 13
bis 16 und 18 beispielsweise, die zu Rundeisen von
20 und 22 mm Durchmesser ausgewalzt wurden,
ergibt sich bei dem gleichen Ausgangsquerschnitt
eine Durcharbeitung von der 236- bis 286fachen
Querschnittsverminderung und fur die Schmelzung
Nr. 4, die auf Rundeisen von 16 mm Durchmesser
verarbeitet wurde, sogar eine rd. 450fache Quer-

Ganz entgangen scheint 2)tpU!yng. von

3. Dal’ ich die Ansicht geduRert haben soll, daf}

»Einschlisse usw. im Stahl sowie Temperatur auf
die Qualitat wenig Einflull ausiiben®, ist eine Unter-
stellung, zu der keine Zeile in meiner Erwiderung
Veranlassung gibt, und die ich daher scharf zurick-
weisen muB. Ich habe darauf hingewiesen, dal? man
sehr vorsichtig sein misse, aus den im Schliffbild
beobachteten Einschliissen Ubertriebene  SchluR3-
folgerungen hinsichtlich der Festigkeitseigenschaften
zu ziehen, wie das von wenig geschulten Metallo-
graphen zuweilen geschieht. Dies trifft namentlich
bei dem von ®ipf.»Qhg. von Kerpely wiedergegebenen
Schliffbild (Abb. 1) zu, das sehr reichliche nicht-
metallische Verunreinigungen in einem Flacheisen
aus dem Bol3hardt-Ofen erkennen l1&al3t; jeder wissen-
schaftlich geschulte Fachmann wirde sich hten,
aus einem einzelnen derartigen Bild allgemein auf
die Beschaffenheit der Schmelzungen aus dem Bof3-
hardt-Ofen zu schlieRen.

Die Ausfuhrungen von ®ipl.sQltg. von Kerpely
Uber den Zusammenhang zwischen Temperatur und
Ausscheidung von Desoxydationsprodukten sind fur
jeden Stahlwerker Selbstverstandlichkeiten. Da
Temperaturmessungen mit demselben MeRinstrument
und unter den gleichen Bedingungen keine hoheren
Warmegrade fiir den BoRhardt-Ofen ergeben haben
als fUr andere Siemens-Martin-Oefen, worauf ich
schon in meiner ersten Erwiderung hingewiesen habe,
so fehlt jeder Anhaltspunkt daftir, dal sich im BoR-
hardt-Ofen besondere metallurgische Reaktionen ab-
spielen sollen. Die praktischen Schmelzungsergeb-
nisse sprechen jedenfalls nicht dafir.

Zusammenfassend kann ich demnach feststellen,
daB auch die von 2)tpl.=Qng. von Kerpely in seiner
zweiten Zuschrift gemachten Angaben die Richtigkeit
meiner SchluBfolgerung bestatigen, daf® der in Sie-
mens-Martin-Oefen Ublicher Bauart erschmolzene
Silizium-Baustahl dem aus dem BoRhardt-Ofen in
keiner Weise nachsteht.

Dortmund, im Mai 1927.

StpuUQng. J. Meiser.

Die Wirkungsweise des FluRspats als Kuppelofen-Zuschlag in der Eisengiellerei.

Zu dem unter obiger Ueberschrift erschienenen
Aufsatz]) will ich Stellung nehmen, weil er dazu
geeignet ist, der inzwischen eingebiirgerten Verwen-
dung von FluRspat im Kuppelofen Abbruch zu tun,
wes ich auf Grund meiner Kenntnis auf diesem Ge-
biete bedauern wirde.

Die Verfasser sind aus zweifacher Ursache zu
einem TrugschlulR gelangt — einmal, weil sie den
Entschwefelungsvorgang im Kuppelofen nicht richtig
deuten, und weil sie bei ihren Versuchen den FluBspat
in unrichtiger Weise angewendet haben. Es muBte
nicht nur der Erfolg ausbleiben, sondern Schaden
entstehen.

X) St. u. E. 47 (1927) S. 128/33.
XX1.,,

Es ist auch kein Zufall, daf in der Giel3erei von
Stotz die Zugabe von Fluf3spat eine Verminderung
des Schwefelgehaltes im GuReisen gegenuber den
Schmelzen mit Kalkstein ergeben hat. Im Gegen-
satz hierzu scheint in Mettingen der FluRspat nicht
richtig angewendet zu sein, was aus den Schau-
bildern S. 131 hervorgeht, wenn auch bei einem Ver-
haltnis von ein Drittel FluBspat und zwei Drittel
Kalkstein eine gute Entschwefelung besteht, und
diese erst schlecht wird, wenn man gréRere Anteile
von FluBspat setzt.

Die von den Verfassern bekampfte Anschauung,
daR FluRspat ein Entschwefelungsmittel sei, wird ja
im Schrifttum gar nicht vertreten; auch die Werbe-
anzeige der FluBspatverkaufsvereinigung spricht nur
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von einem sekund&ren Entschwefelungsmittel, was
schlieBlich auch vom Kalkstein gilt.

Unmittelbar ist der FluBspat nicht oder nur zu
einem ganz geringen Teile an der Entschwefelung be-
teiligt, und zwar nur insofern, als vielleicht oder
wahrscheinlich gasférmige Fluorschwefelverbindungen
aus der Gicht entweichen. Fur die geringe unmittel-
bare Wirkung spricht auch die Tatsache, dal man
auch ohne FluRRspat eine gute Entschwefelung er-
reichen kann.

Mittelbar ist FluBspat an der Entschwefelung
insofern beteiligt, als er auf eine diinnflissige Schlacke
hinwirkt, die erfahrungsgemaf unerl&filich ist, wenn
man auf eine gute Entschwefelung Wert legt. Aber
sie kann auch ohne Zuhilfenahme von FluBspat
erzielt werden.

In diesem Sinne habe ich in meinem GieRerei-
lehrbuch gesagt: ,,Ein FluRspatzusatz wird mit
Erfolg angewendet, um eine dinnflussige Schlacke
zu erzielen und dadurch die Entschwefelung zu ver-
bessern.“ Wenn man diesen Satz im Zusammen-
hange liest, so wird man finden, daf} ich bei der Er-
orterung der Entschwefelungsfrage von dem richtig
bemessenen Kalkzuschlag ausgegangen bin, ohne zu
behaupten, dal FluBspat unerldBlich zur Ent-
schwefelung sei.

Wer mit gutem Kalkstein zuverlassig arbeitet,
braucht keinen FluBspat zu setzen; es sei denn, daB
er wirtschaftlichen Vorteil dadurch hat, daR er die
Gesamtmenge des Zuschlages auf zwei Drittel der
normalen Gewichtsmenge und mit ihr die Schlacken-
menge und die Koksmenge vermindert und Sto-
rungen beim Niedergang der Beschickung und beim
Abstechen der Schlacke vermeidet.

Aber auch wenn in diesem Falle die Frage wirt-
schaftlich nicht unmittelbar zugunsten des FluR-
spats liegt, wird in gut geleiteten GieRereien Flul3-
spat als Vorbeugungsmittel gegen Stérungen ange-
wendet, weil sich diese oft gar nicht im Zusammen-
hang mit dem Wechsel der Schmelz- und Ofenbau-
stoffe voraussehen lassen. Man hat dann auch Ge-
wahr dafiir, dal? der Schwefelgehalt nicht unliebsame
Ueberraschungen bereitet, und dal das Abflhren der
Schlacke regelrecht und leicht vor sich geht.

Die MaRgabe, den Zuschlagkalkstein nur zum Teil
durch FluBspat (meist ein Drittel) zu ersetzen, ist
nicht neu. Sie ist mehrfach im Schrifttum-) genannt
und erst neuerdings wieder von Zerzogl) erwahnt
zusammen mit Tatsachen, welche die Verwendung
des FluRspats ginstig erscheinen lassen.

Ebensolche Angaben werden in den Werbe-
schriften der FluRRspatverkaufsvereinigung in Erfurt
gemacht, die doch eigentlich Wert darauf legen
mufite, dal? groliere Anteilmengen angewendet werden.
Setzt man zuviel FluBspat, so wird seine Wirkung
in das Entgegengesetzte verkehrt, genau so wie bei
Verwendung von zuviel Kalkstein.

2) 0 sann:

Eisen- wund StahlgieBerei, 5. Aufl. (Leipzig: W ilhelm

Engelmann 1922.)

a) GieB.-Zg. 23 (1926) Nr. 18 u. 19
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Zur Kléarung der Entschwefelung im Kuppelofen
und der Bolle der dunnflissigen Schlacke ist fest-
zustellen, daR im Kuppelofengestell die Entschwefe-
lung lediglich im Sinne eines Seigerungsvorgangs
stattfindet). Genau in gleicher Weise wie im Roh-
eisenmischer und in einer Transport- oder Giel3pfanne
bilden sich Schwefelverbindungen, vorwiegend MnS.
Diese scheiden sich, dem Unterschiede des spezifischen
Gewichts folgend, nach oben aus und nehmen ihren
Schwefelgehalt mit in die Schlacke. Dieser Vorgang
wird dadurch beleuchtet, dal eine Erhthung des
Mangangehaltes im Einsatz unmittelbar eine Ver-
minderung des Schwefelgehaltes nach sich zieht.

Mangan ist also ein regelrechtes Entschwefelungs-
mittel. Ohne seine Anwesenheit ist eine Entschwefe-
lung im Roheisenmischer und im Kuppelofengestell
unmdglich. Einen anderen Entschwefelungsvorgang
hier zu denken ist unmdglich; es sei denn, dafl man
gasformige Fluorschwefelverbindungen im Auge hat,
von denen oben die Rede war. Die Entstehung von
Alkalischwefelverbindungen im Sinne des Walter-
schen Verfahrens ist nur bei Abwesenheit der Schlacke
mdglich. Die Bildung von Kalziumsulfid, wie sie im
Hochofen und im Elektroofen vor sich geht, ist gleich-
falls unmdglich, weil die Schlacke grofiere Mengen von
Eisenoxydul enthdlt, und dieses etwa entstandenes
Kalziumsulfid sogleich in Eisensulfid zurickver-
wandeln wirde nach der Gleichung CaS +FeO = CaO
+ FeS. Die Tatsache, dafd man im Elektroofen nur
bei weilBer, also eisenfreier Schlacke entschwefeln
kann, ist hierflir beweiskraftig.

Bei dem oben geschilderten Entschwefelungsvor-
gang mufite die Zusammensetzung und der FIlissig-
keitsgrad der Schlacke eigentlich ganz gleichgiiltig
sein, denn dieAusscheidungvonMangansulfid geschieht
nicht auf Grund eines Ldsungsvorgangs, wie die Ver-
fasser anzunehmen scheinen, sondern auf Grund des
Unterschiedes des spezifischen Gewichtes, also auf
rein mechanischer Grundlage.

Die Aufgabe, ein schwefelarmes Eisen aus dem
Kuppelofen abzustechen, kann aber nur bei dinn-
flussiger Schlacke gel6st werden.

Um hier Klarheit zu schaffen, will ich zwei
Hypothesen aufstellen, die sich glnstigenfalls zu
einem Lehrsatz ausbauen, andernfalls aber zur Her-
beischaffung neuer Tatsachen anregen sollen.

Im Kuppelofen handelt es sich um Koksschwefel
und Roheisenschwefel. Der erstere wird unter Bildung
eines Gemisches von Schwefeldioxyd und Schwefel-
trioxyd vergast. Ein Teil dieser gasférmigen Schwefel-
verbindungen (etwa 70 %) entweicht aus der Gicht, der
restliche Teil wird vom Eisen unter Bildung von
Eisensulfid zerlegt und erhoht seinen Schwefelgehalt.

Im flissigen Eisenbad im Gestell setzt der soeben
geschilderte Seigerungsvorgang im Zusammenhang mit
derMangansulfidausscheidung ein,dessenWirkungman
nicht zahlenméfig von vornherein kennzeichnen kann.

Je nach den Umstéanden hat man bei hohem
Schwefelgehalt im Einsatz eine relativ starke Wir-

Gien.-zg. 19 (1922) s. 2545 Lenrnuen deKUNQ, genau wie beim Roheisenmischer, bei niedrigem

Schwefelgehalt eine geringere. So ist es ein leichtes,

4) St. u. E. 28 (1908) S. 1442/50 u. 1497/1505.
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einen Schwefelgehalt von 0,20 % auf 0,15 % (— 25%)
zu dricken, aber sehr schwer, ihn von 0,10 auf
0,09 % (— 10 %) zu vermindern. Dies ist auf Grund
des Massenwirkungsgesetzes zu erklaren. Dazu
kommt noch, daR der DinnflUssigkeitsgrad der
Schlacke auch von Bedeutung ist, wobei es sich um
einen rein mechanischen Vorgang handelt.

Bekanntlich kommen bei der Entschwefelung im
Roheisenmischer Stérungen vor, weil der mechanische
AnstoR fiir die Ausseigerung fehlt, wenn der Mischer
.tot da liegt“. Dieser AnstoR wird durch Erschiitte-
rungen gegeben, wie auch beim Transport des flissigen
Eisens auf stoRender Bahn und beim Buttelvorherd
von Dechesne§.

Im Kuppelofen fehlen diese &uBeren Erschiitte-
rungen, aber die Roheisentropfen stiirzen aus grofer
Hohe in das Bad hinein und stoRen es an. Dies ge-
schieht aber nur wirkungsvoll, wenn die Schlacke
dunnflissig genug ist und nicht wegen ihrer Dick-
flussigkeit die Fallgeschwindigkeit mi dert.

Es ist kennzeichnend, dal? eine mit FluRspat er-
blasene Schlacke bei dem Zerkleinern keine Eisen-
granalien ergibt. Dies beweist, dafl dickflissige
Schlacke einen Teil der Eisentropfen tberhaupt nicht
hindurchlagt.

Es ist auch die andere Deutung mdglich, dal} bei
schwer schmelzender dickflissiger Schlacke das Nie-
dersinken der Eisentropfen im Schacht aufgehalten
wird. Dadurch gewinnt der Schwefel Zeit, aus den
Gasen in diese einzuwandern. Das Roheisen gelangt
mit einem hoheren Schwefelgehalt in das Gestell,
und der Seigerungsvorgang, der ja im Gegensatz
zum Roheisenmischer durch Zeitbegrenzung einge-
schrankt wird, kann diesen Nachteil nicht oder nur
zum Teil ausgleichen. Vielleicht haben beide Deu-
tungen ihre Berechtigung, indem beide Vorgénge
nebeneinander hergehen.

Die Tatsache, dal? FluBspat in richtiger Menge
verwendet eine dinnflissige Schlacke ergibt, kénnen
die Verfasser doch nicht mit Erfolg bestreiten.
Ueberall, wo man den FluRspat verwendet hat und
verwendet — im Hochofen, im Siemens-Martin-Ofen,
im Elektroofen, im Kuppelofen —, hat man diese
Tatsache bestéatigt gefunden.

Die Tatsache, dal? Kuppelofenschlacke, die unter
FluBspatzusatz erschmolzen ist, kein Fluor enthalt,
stimmt mit einer gleichlautenden Angabe beim Hoch-
ofeng Uberein. FluBspat wird durch Kieselsédure
zerlegt

SO, + 2CaF2= 2CaO + SiF4
Fluorsilizium ist gasférmig; es entweicht aus der
Gicht und zersetzt sich unter Beriuhrung mit dem
Wasserdampf der Luft unter Bildung von FluRsdure
und Kieselsdure.

Es ist behauptet?), daf} infolge der Bildung von
FluRséure der Pflanzenwuchs in der N&he des Kuppel-
ofens stark geschadigt wird. Dies ist mdglich, aber

0 St. u. E. 46 (1926) S. 869; G ieB.-Zg. 23 (1926)

S 335.
e) W edding: Ausfihrliches Handbuch der Eisen-

hittenkunde, Bd. Il (1902) S. 259
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es wird schwer zu entscheiden sein, wieweit dabei
die Schwefelsdure beteiligt ist, die sich ebenfalls
aus den Gichtgasen bildet. Immerhin ist Vorsicht
geboten und auch aus diesem Grunde ein Uber-
maRiger Anteil von FluRspat auszuschlief3en.

Ueber die Art und Weise, wie die DinnflUssig-
keit infolge der FluRspatzugabe erfolgt, 143t sich nichts
mit Sicherheit sagen. Man ist lediglich auf den Ver-
such und die Erfahrung im Betriebe angewiesen.
Wie bei allen Sinterungs- und Verschlackungsvor-
gangen handelt es sich um Ldsungen von zwei oder
mehreren festen Kérpern ineinander, die bei Tempe-
raturen unterhalb ihres Schmelzpunktes erfolgen.
Kleine Mengen eines Elementes kdnnen von tief ein-
schneidender und Uberraschender Wirkung sein.

Um hier Aufklarungezu geben, werden bisweilen
im Schrifttum die Schmelzpunkte von einigen Sili-
katen genannt. Dies hat gar keinen Zweck; denn es
handelt sich nicht um chemische Verbindungen,
sondern um Ldsungen, bei denen die sich ineinander
losenden Korper, im Gegensatz zu den Bestandteilen
einer chemischen Verbindung, nicht in einem be-
stimmten Mengenverhdltnis zu stehen brauchen.

Hier beim Fluor stéi3t die Deutung auf die Schwie-
rigkeit, daf der FluRspatvor oder wahrend des Lésungs-
vorganges zersetzt und das Fluor vergast wird. Viel-
leicht ist es so, dal3 bei der oben erwdhnten Reaktion
das ausgeschiedene Kalziumoxyd in statu nascendi
eine Ldsung mit der freien Kieselsaure eingeht, und
darauf die energische Wirkung des FluRspats beruht.

Wenn diese Hypothese richtig ist, wird man es
verstehen, dal die FluBspatmenge in richtigem Ver-
haltnis zu der Kieselsduremenge stehen muf3. Diese ist
nicht unbegrenzt, sondern auf die Kieselsdure, die
durch Abbrand des Siliziums entsteht, auf die Uber-
schieBende Kieselsduremenge der Koksasche, den
anhaftenden Sand und das im normalen Betriebe
abgeschmolzene Ofenfutter beschrankt. Wird zuviel
FluRRspat gegeben, so tritt entweder ein unnatirliches
Anfressen der Ofenwand oder eine unnatirliche An-
reicherung des Kalziumoxydgehaltes der Schlacke
oder beides ein, und zwar geschieht dies unter der
Erscheinung, dal? die Dunnflussigkeit der Schlacke
verlorengeht.

Aus dieser Darstellung folgt unmittelbar, dal3 die
Berechnung der aufzugichtenden FluRspatmenge auf
Grund ihres Kalziumgehaltes, wie sie die oben ge-
nannten Verfasser ausgefihrt haben, zu einem Fehl-
ergebnis fihren muB.

Wenn man FluRspat in richtiger Menge einsetzt,
so wird man auch keine UberméaRige Zerstérung des
Ofenfutters bei normaler Beschaffenheit feststellen.
Darin sind die im Schrifttum genannten Berichte
einig. Es ware aber eine dankbare Aufgabe, in
diesem Ausblick die Menge des abgeschmolzenen
Futters im Sinne meines Verfahrens*) unter ver-
schiedenen Verhéltnissen festzustellen, um zu er-
fahren, welche Steine oder Stampfmassen die grofite
Widerstandsféahigkeit besitzen.

8) O sann D ie Sehlacke in

7) Bei Erdrterung des obenerw ahnten V ortrages von® ieB.-Zg. 17 (1920) S. 257. D erselbe: Die Menge des abge-

Herzog.

schmolzenen Kuppelofenfutters. GieB. 11 (1924) S. 703.

G ieRBereischachtofen
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Zum Schluf will ich noch bemerken, daR die oben
gegebene Darstellung des Entschwefelungsvorganges
die glinstige Wirkung eines hoheren Mangangehaltes
im Kuppelofeneinsatz voll zur Geltung kommen
last. Aber auch in diesem Falle mu die Schlacke
dinnflissig sein. Dies wird durch den gréfReren Man-
ganoxydulgehalt etwas begunstigt, aber man wird es
vielfach nur bei FluRRspatzusatz erreichen, und so
vertragen sich beide MaRnahmen sehr gut mitein-
ander und unterstiitzen sich gegenseitig.

Clausthal, im Februar 1927.
*

*

Osann.

*

Aus obigen Ausfihrungen mdchte ich schlief3en,
daf} der Einsender vielleicht den verbindenden Ge-
dankengang aus meinen beiden Veroffent-
lichungen nicht herausgelesen hat.

In der Arbeit mit Buch holz9 konnte ich eine
deutliche Entschwefelung durch FluRspat, eine ver-
starkte durch andere, reaktionsfédhigere Fluorver-
bindungen nachweisen, als ich das Entschwefelungs-
mittel direkt mit dem geschmolzenen Eisen
in BertUhrung brachte durch Einriihren von Pref3-
pastillen in das geschmolzene Eisen. Die Entschwefe-
lung denke ich mir dabei im Sinne von S. Schleicher),
namlich als eine Verwandlung von Schwefeleisen
bzw. von Schwefelmangan in fluchtige, das Ge-
samtsystem Eisen + Schlacke gasformig verlas-
sende Fluorschwefelverbindungen. Eine solche Ent-
schwefelung ist naturgemaf viel wirksamer als die-
jenige, die auf dem Wandern des Schwefels aus dem
Eisen in die Schlacke, also einer Verschiebung des
Schwefels sozusagen aus einem Ldsungsmittel (dem
Eisen),in das andere (die Schlacke) beruht. Die Aus-
seigerung des Schwefels als Schwefelmangan, das
sich in der Schlacke oder unmittelbar unter ihr an-
ordnet, ist auch nur eine Verschiebung des Schwefels
vom Eisen an das Mangan bzw. an die Schlacke,
aber eine Entschwefelung durch Entfernung des
Schwefels aus dem Gesamtsystem durch Bildung
fliichtiger Fluorschwefelverbindungen muf eine viel
radikalere sein.

Auch die Bemerkung des Einsenders: ,,denn die
Ausscheidung von Schwefelmangan geschieht nicht
auf Grund eines Ldsungsvorganges, wie die Verfasser
anzunehmen scheinen, sondern auf Grund der Unter-
schiede des spezifischen Gewichts, also auf rein
mechanischer Grundlage* bedarf von chemischer
Seite einer Richtigstellung. Schwefelmangan scheidet
sich dann aus, wenn in der schmelzflissigen Ldsung
von Eisen, Mangan und Schwefel das ,,Ldslichkeits-
produkt® des Mangansulfids erreicht wird Das ist
das Primére. Das Sekundare ist, dal3 das spezifisch
leichtere Mangansulfid nach oben, zur Schlacke
strebt. Seine Absonderung vom Eisen zur Schlacke
ist, das ist richtig, ein rein mechanischer Vorgang,
seine chemische Abscheidung aber ist in der Tat
ein Vorgang in der Ldsung. Das nehmen die
Verfasser wirklich ganz mit Recht an. Man kann nun
den Mangangehalt leider nicht dem Schwefelgehalt
zur Entschwefelung mit Hilfe des Schwefelmangans

9 St. u. E. 46 (1926) S. 1817/20.
10) St. u. E. 41 (192]) S. 357.
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anpassen, also muf} eine Entfernung des Schwefels
aus dem Gesamtsystem, infolgedessen auch die Zer-
stérung des Schwefelmangans, als das fir eine Ent-
schwefelung des Eisens Erstrebenswerteste angesehen
werden. Das ist der Kernpunkt meiner Auffassung
der Sachlage.

Nun zur Entschwefelung mit Fluspat im Kup-
pelofen. Aus den Versuchen mit Fritz Seiter1)
habe ich herausgelesen, daR eine Entschwefelung hier
nicht stattfinden kann, weil der FluRRspat unter den
Bedingungen des Kuppelofenbetriebes gar nicht,
oder mindestens viel zu wenig, mit dem geschmol-
zenen Eisen in Beruhrung kommen kann: er reagiert,
als Zuschlag gegeben, vorher mit der Gesamtheit der
Beschickung und mit der Ausmauerung des Ofens
und verliert dabei seinen wirksamen Bestandteil, das
Fluor, selbstverstandlich als Fluorsilizium. Es kai.n
jemand mit der Art und der Deulung meiner Ver-
suche nicht einverstanden sein. Es mdchte mir aber
scheinen, nachdem ich mit meinen Mitarbeitern genaue
Untersuchungen vorgelegt habe, daR es fir die Kla-
rung der Hauptfrage: ist FluBspat im Kuppelofen ein
wirkliches Entschwefelungsmittel in meinem Sinne,
d. h. entfernt er Schwefel aus dem Gesamtsystem
Eisen + Schlacke, oder tut er das nicht, keineswegs
fordernd ist, wenn lediglich theoretische Erorte-
rungen ins Feld gefuhrt werden. Der Einsender
schreibt: ,,Um hier Klarheit zu schaffen, will ich
zwei Hypothesen aufstellen, die sich giinstigenfalls
zu einem Lehrsatz ausbauen, andernfalls aber zur
Herbeischaffung neuer Tatsachen benutzen lassen.*
Mit Hypothesen und Lehrsétzen ist keine technische
Frage zu beantworten. Dazu gehdren neue Tatsachen.
Diese in Versuchen festzustellen, bleibt jedem unbe-
nommen. Erst dann, wenn die Ergebnisse unserer
Versuche nach Wiederholung von verschiedener
Seite als Zufallsergebnisse erwiesen sein werden,
kdnnen sie als falsch hingestellt werden. Bis das ge-
schehen ist, bestehe ich auf der gewonnenen Er-
kenntnis, eine Entfernung des Schwefels aus dem
Gesamtsystem Eisen + Schlacke (bzw. + Mangan-
sulfid) ist mit FluBspat unter den Bedingungen des
Kuppelofenbetriebes nicht zu erwarten, vielmehr
ist solcher Zusatz mit Hinsicht auf die Mdglichkeit
einer Reaktion zwischen Ofenausmauerung und
Fluorid gefahrlich.

Insofern kann ich die Zusammenfassung meiner
Abhandlung mit Th. Klingenstein abschwéchen, als
ich sagen kann: Es kann wohl Félle geben, wo ein
Zuschlag von FluBspat gewisse ,,Verdauungssto-
rungen* des Kuppelofens beheben und auch die Ent-
schwefelung durch Verschiebung des Schwefels aus
dem Eisen in die Schlacke beférdern kann, aber die
Mdglichkeit einer Entfernung des Schwefels aus dem
Gesamtsystem Eisen + Schlacke in Gestalt flich-
tiger Fluorverbindungen, also die wirklich win-
schenswerte radikale Entschwefelung des Systems,
muf} ich fur den Fall des Kuppelofens aus unseren
Versuchen verneinen.

Stuttgart, im Marz 1927.
Ernst Wilke-Dérfurt.

u) St. u. E. 47 (1927) S. 128/33.
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Umschau und produktiven Stunden des W erkes bzw . der in Frage

kommenden W erksteile in Beziehung gesetzt.

Die Prozentziffern sind also nicht zu verwechseln

Die Entwicklung der Kosten von Modelltischlereien in
deutschen Maschinenfabrikenl).

etw a m it den ablichen Unkostenséatzen von M odell-

tischlereien, die gleichfalls zusam m engestellt, aber ebenso

Die deutsche Industrie steht im Zeichen fortschrei- wie andere Unkostengebiete an anderer Stelle wieder-
tender ,Rationalisierung®. Awuf allen Gebieten der Her- gegeben sind. M an erkennt aus den Ziffern der einzelnen
stellung, der O rganisation wie auch des vereinigten V er- Jahre, wie sich die auf den Produktivliohn bezogenen
triebes wird danach gestrebt, den W irkungsgrad zu ver- W erte in gewissem Grade der schwankenden W irtschafts-
bessern W irkungsgrad ist in diesem Falle das V erhalt- lage (letzte Spalte) anzupassen scheinen Dabei muB
nis der im gunstigsten Falle unbedingt aufzuwendenden jedoch bericksichtigtwerden, daB die produktiven, stind-
produktiven A usgaben zu den Gesamtausgaben. Den lichen A kkordverdienste selbstauch rechterheblich gestie-
Unterschied beider bilden die Unkosten. Sie zu ver- gen sind (vgl. die unten ausgerechneten D urchschnitts-
mindern, m uB daher m it allen M itteln angestrebt werden werte :0,62J7fir 1924,081JEfir 1925und0,91 JT fir 1926,

Der Vergleich dieser Unkosten m it W erten ahnlich Die Auswirkungen dieser schwerwiegenden Erschei-
liegender W erke bringt unter gewissen V oraussetzungen, nung sind aus den W erten far Jifst ersichtiich. Diese
nam lich hinreichend genauer K larstellung der jeweiligen W erte zeigen eine bedenkliche Steigerung von 0,126
Herstellungs- und O rganisationsverhaltnisse, unter Um - auf 0,137 (1925) [trotz 80 % Beschaftigungsgrad] und
standen nutzbringende Anregungen und V orteile. D ie 0,156 (1926) W enn hier nicht gleichzeitig eine ent-
in einem W erke anfallenden Unkosten kdénnen entweder sprechende Steigerung der oproduktiven A rbeit ein-
im Sinne von W erkstattsunkosten- und Unkostensatzen getreten ist, so ergibt sich notgedrungen eine erhebliche
zusammengefaRBt werden oder unter dem G esichtspunkt Steigerung der Erzeugungskosten. Dies um so mehr,
von N ebenbetriebskosten. als die G roBenordnung der M odelltischlereikosten bei

Einen solche Unkosten bringenden N ebenbetrieb stellt den untersuchten W erken im Einzelfalle bis zu 3,65 %
die M odelltischlerei dar. Die Kosten hierfir werden vom Umsatz betragt

Zahlentafel 1. B edeutung der M odelltischlerei fiur die U nkosten (Fir einen M onat.)
Be-
A(- Un- % vom Pro_duk- Akkord- Pro- % vom schaf-
bei-  osten-  Fabrikumsatz tive ver- Pro- ti-
Werk Art der Herstellung Jahr ter- um- Lohn- dienst duktive  duk- gungs-
zahl  Summe satz summe Stunden V- grad
M M M Mist lohn  \yst %
vV Prazisions - K leinma - 1924 419 2 390 66 200 3.6 15 400 0,53 29 300 15.4 0,082 70
schinenbau m it Me- 1925 407 2 941 104 500 2,8 22 650 0,73 31 100 13.0 0,095 74
tallgieBerei 1926 317 2 400 65 700. 3,65 18 250 0,76 24 000 13.1 0,10 57
v Eisen- u Stahlwerk 1924 471 7200 259 000 2.78 38 800 0,639 61 000 1s.6 0,118 72
mit GroB- u. M ittel- 1925 519 8347 357 125 2.34 64 377 0,865 74 424 13.0 0,112 87
maschinenbau 1926 420 5 703 175 800 3,25 43 184 0,97 44 500 13.2 0,128 52
N GroBbetrieb f. M ittel- 1924 942 13 030 50 300 0,70 72 000 26.0 0,18 72
und Kileinmaschinen- 1925 1020 17 580 72 600 0,85 85 500 24.2 0,205 85

bau 1926 800 14 170 s0 000 1,00 60 000 236 0,24 60

(N} G roBbetrieb f GroB -
1924 5000 35 000 2 000 000 1,75 310 000 0,65 477 000 11.3 0,073 70

d M ittel-s - i
un e FrEnmET 925 5800 3s ooo id. 2000 000 1,94 510 000 7 e

seminenbau m. Woarm - 3300 30 700 rd. 2000000 1535 260 000 11,8 40

werkstatten

1924 2.53 0,62 17,8 0,126 71

D urchschnitt 1925 2,12 0.81 145 0,137 80

1926 2,81 0,91 15.4 0,156 52
in folgenden an Hand der vom V erfasser bei einer An- Gerade im Hinblick auf das heute stets wieder
zahl von M aschinenfabriken gesam melten Zahlenunter- betonte Erfordernis der Rationalisierung und V erein-
lagen in ihrer Entwicklung wahrend der Jahre 1924 fachung des Herstellungsprogram ms erscheinen diese
bis 1926 wiedergegeben. Von den untersuchten W erken W erte unginstig. Freilich laBt sich eine solche Rationali-
konnte wiederum nur ein Teil, namlich diejenigen be- sierung, wie ausdricklich gesagt werden muB, nicht fir
rocksichtigt werden, welche ohne besondere Zusammen - jeden Betrieb und fiur jede Herstellungsart durchfihren;
stellungen eine in sich geschlossene Abrechnung der dazu steht sie in gar zu innigem Verhaltnis m it der
M odelltischlerei einschlieflich Holzkosten eingerichtet Absatzfrage D am it steht und fallt eine solche Verein-
haben Da die M odelltischlereikosten in hohem M aBe heitlichung des Betriebes, die auch nur dann lebens-

von dem Beschéaftigungsgrad abhangig sind, wurde dieser fahig ist, wenn eine erhebliche Steigerung der Arbeits-

jeweils in besonderer Spalte m it angegeben (s. Zahlen- leistung tatsachlich erreicht wird, so daB durch eine

tafel 1). Diese W erte bauen sich nicht auf der A rbeiter- erhebliche Senkung des Preises bedeutende, weitere

zahl oder der A rbeiterstundenzahl auf, sondern auf den Koreise in die Lage versetzt sind, die Erzeugnisse zu kau-

in all diesen Fallen zur Verfigung stehenden produk- fen. Dann wird auch der von manchem A uBenstehenden

tiven Gesamtstunden Die monatlichen Zahlen dieser gegen die Leistungssteigerung geltend gemachte Ein-

Stunden sind ebenfalls verm erkt wand, eine solche verursache A rbeitslosigkeit, hinfallig.

Die genannten K osten schlieBen Roh- und Betriebs- Ein krasses Beispiel gibt hierfir ein W erk, welches

stoffe, Lohne und Unkosten der M odelltischlerei ein und erst bitter an Arbeitsmangel litt, dann aber nach ent-

Wurden zum U msatz, zu den produktiven A rbeitsiohnen sprechender, allm ahlicher Um stellung, die abrigens haupt-

sachlich durch selbst hergestellte V orrichtungen durch -

1) Nach einer beim Verein deutscher M aschinenbau9efihrt werden konnte, sich derartige A bsatzgebiete
Anstalten erschienenen Schrift von ® r.anp. K. Seyder- erschlieBen konnte, daB es seine mehrere Tausend be-
helm ., Hannover, Gber ,Diec Entwicklung der Unkosten tragende A rbeiterzahl beinahe verdoppeln konnte. Ob

und Nebenbetriebskosten von M aschinenfabriken seit freilich eine solche M aBnahme beijedem hieraufgefihrten

1924% im AnschluB an seine friheren an gleicher Stelle W erk moglich bzw . zu verantw orten ist, erscheint zweifel-

veroffentlichten V ergleichsziffern fir 1924 (Beuth-V erlag). haft. Immerhin muB man sich Gber die eintretende bzw .



886 Stahl und Eisen.

eingetretene Entwicklung klar sein und muB sie b ew uBt

in Rechnung setzen.

Diesen Zweck verfolgen die vorliegenden G egenGber-
stellungen wie auch die in der angefihrten Schriftwieder-
gegebenen W erte anderer Unkostengebiete, welche selbst-
verstandlich nicht eigene Unkostenaufstellungen ersetzen

konnen, sondern als Vergleichsziffern, unter vorsichtiger

W drdigung der an anderer Stelle naher bezeichneten
Begleitum stande, Anhalte aber die eingetretene E nt-
wicklung und Anregungen fir die Zukunft geben sollen.

®r.*$r.g. K. Seyderhelm.

Wissenschaft und Praxis in der GieRerei.

Durch den W etthewerb der um liegenden niedrig-

valutarischen Léander war auch Holland gezwungen,

durch wissenschaftliche Betriebsfihrung in der GieBerei
hochste W irtschaftlichkeit zu erstreben Um dies zu
erreichen, ist nach einem V ortrag von W . H. N ieuw en -
huijsl) unter Heranziehung aller wissenschaftlichen

Hilfsm ittel und durch Verbesserung der G ieBereierzeug-

nisse besonders auf eine Erniedrigung der Awusschuf-

ziffer hinzuarbeiten, da der AusschuBverlust gleich dem

Verkaufspreis abziglich des Schrottwertes zu bemessen

ist Um Fehlgiusse zu verhoOten, ist es zunachst wichtig,

die G attierung aus Eisen jeweils zweckentsprechender

Analyse zusam menzustellen, wozu vor allem der Einfluf

der einzelnen Elemente auf die verschiedenen physikali-
schen Eigenschaften bericksichtigt werden muB An
einer Riemenscheibe und einem K leinmaschinengu®-

stick ah Rechnungsbeispielen wird die Anpassung der

G attierung an den Verwendungszweck vorgefihrt unter

besonderer Bericksichtigung des Abbrandes der ein-

zelnen Legierungsbestandteile und der Anreicherung an

Schwefelaus dem Koks. Nach eingehender Erdrterung der

Eigenschaften und der Einw irkung des eigenen Schrotts

an Trichtern, verlorenen K dpfen und Feblgisscn sowie

der wechselnden Zusammensetzung und Bewertung des

frem den GuBbruchs wird besonders vor Verwendung

von verbrannten Roststaben gewarnt. Dabei ist einmal

der hohe O xydationssauerstoff, dann aber auch der aus

dem Brennstoff aufgenommene Schwefel als gefahrlich

zu betrachten, die beide vor allem das Eisen dickflissig

machen D ariber hinaus fahrt der Sauerstoff

noch durch Reaktion m it dem K ohlenstoff zu

Gas- und dam it zur Blasenbildung. Dasselbe

trifft auch fir angerostete K ernstitzen zu,

weshalb hier auf besonders gute Verzinnung

zu achten ist Es ist daher als falsche Spar-

sam keit anzusehen, minderwertigen billigen

Schrott zu kaufen, der nur zu Fehlgissen

fohrt W elche Roheisensorten nun im ein -

zelnen zweckm aBig zu verarbeiten sind, richtet

sich nach den far das Erzeugnis geforderten

Eigenschaften.
Es werden dann die Sonderheiten der ver-

schiedenen in- und auslandischen Roheisen-

sorten und ihr Einflu® auf die chemische

Zusammensetzung und Gefiageausbildung des

fertigen G uBstickes naher dargelegt, wobei

auch die verschiedenen Zusatzstoffe wie Si-

lizium - und M angantrager und die Entschw efe-
lungsm ittel und ihre W irkungsweise in den K reis der

Betrachtungen gezogen werden.

Zum Kuppelofen dbergehend, gibt der V ortragende

auf die Frage, ob ein Kuppelofen m it einer oder zwei

D isenreihen zu betreiben ist, die Antwort, dabB bei

Schmelzdauern bis zu 4 st eine D isenreihe ausreicht,

wahrend dardber hinaus zwei zu em pfehlen sind, wenn
auch zuzugeben ist, daB im letzten Falle bei hoherer
Schmelzzone das Eisen gréBerer O xydationsgefahr aus-

gesetzt ist. Auf Reinhaltung der D dsen ist besonders

zu achten, um A nsatzen und Brickenbildungen vorzu-

beugen, denen auch durch eine zweite D OUsenreihe ent-

gegengew irkt wird.

2) Hauptversammlung der Vereinigung der nieder-

landischen EisengieBereien

(1926) s. 929

1926 — Vagl. st. u E 46

Umschau.
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Auf Kosten der Tem peratur und der Beschaffenheit

des Eisens an Koks zu sparen, ist falsche Sparsam keit

und kann besonders bei grobstickiger G attierung zu

M iBerfolgen fiahren Von dem Koks wird e Schwefel-

gehalt unter L% , ein moglichst geringer Aschengehalt

und besonders hohe Festigkeit und D ichte gefordert, da

jede Erschwerung des Durchgangs far W ind, Eisen und

Schlacke den Schmelzgang unginstig beeinflugt.

Aus Betriebserfahrungen wird festgestellt, daB

manchmal m attes Eisen in der Pfanne oder Form be-

sonders dickflussig erscheint und stark schweflige Saure

abgibt, was auf eine Reaktion von Eisenoxydul m it

Schwefel im Bade zurickzufohren sein durfte. Diese

Erscheinung ist auf minderfesten Koks zuriackzufahren,

der den Eisendurchgang in der Schmelzzone verzdgert

und som it eine weitgehende O xydation bewirkt hatte,

der man dann zweckmaBig durch Verminderung des

W inddrucks begegnet

Zum SchiuB ging der Vortragende noch auf die

Prifung und Bewertung der Form stoffe ein und wies

auf die Fortschritte im N aBguBverfahren sowie in der

weitgehenden Anwendung von A ltsand hin, und ferner

auf die Vorteile der Beimischung von gemahlener gas-

reicher Kohle und schlof seine A usfihrungen m it einem

Hinweis auf die planm 4Bigen Form sanduntersuchungs-

arbeiten der American Foundrymen's Associationl) in

bezug auf Bindekraft, KorngréBe, Gasdurchlassigkeit,

W asseraufnahmevermdgen und Zusammensetzung.

Der Doppelkammer-Vorherd zum Verbessern des Eisens.

Das B.streben, die Festigkeitseigenschaften des G uf -

eisens zu verbessern, hatmanche bauliche Veranderungen

des Kuppelofens veranlaBt. So erwahnt G. Sim on2),

daB man bereits dazu Ubergegangen sei,den V orherd durch

die Abgase des Kuppelofens vorzuwarmen, wobei man

jedoch nur Tem peraturen von 600 bis 800° erreichen

konnte.
Er hat dam it scheinbar die

Bauart Rein im Auge,

bei der die direkten Verbrennungsgase der Schmelzzone,

die bekanntlich bedeutend hohere Tem peraturen als

1500° haben, durch besondere im M auerwerk des Vor-

herdes befindliche Kanale auf den Boden des Vorherdes
Abbildung 1. Doppelkammer-Vorherd nach Bein.

gezogen und seitlich ins Freie gefahrt werden. Hierbei

werden viel hohere Tem peraturen als 600 bis 800° erzielt

Es steht vollkom men im Belieben des Schmelzers, die

Vorherdbeheizung so lange fortzusetzen, bis eine H 6chst-
tem peratur erzielt wird, die far das erste Eisen ausreicht

Es ist daher nicht richtig, von einem Uebelstand zu

sprechen, den man durch Oelbeheizung des Vorherdes

beseitigen will. Jede Vorwarmung durch Oelbeheizung

ist meines Erachtens kein Fortschritt, sondern ein RiUck-

schritt

Die im Gbrigen geschilderten Ueberlaufe sind nichts
Neues W underbar m utetes nur an, daB zwei Vorherde
b-nutzt werden, um endlich entschwefeltes und ver-
edeltes Eisen abstechen zu koénnen, wahrend nach dem

2) St. u. E. 45 (1925) S. 1481/5.
2) St. u. E. 47 (1927) S. 540/2.
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Verfahren von ,Rein® und spater ,Dirkopp-Luyken-®, eigentlichen Hauptversam mlung, in der nach BegriBung
welches wohl die bekanntesten sind, ein sehr heiBes Eisen der Teilnehmer durch den V orsitzenden, $r.*Qng. G. 1)
im Vorherd veredelt wird, dessen Eigenschaften den von F. Dahl, der Rektor der Bergakademie Clausthal,
Simon angegebenen zum mindesten ebenbdrtig sind, in Professor Dr. V alentiner, namens der erschienenen
den m eisten Fallen aber bei weitem @Gbertreffen. W enn Gaste und Ehrengaste in langeren A usfihrungen dankte.
mir auch die Bezeichnung ,Doppelkammer-Vorherd®" Aus dem G eschaéaftsbericht istzu entnehmen, dag
nicht am tlich geschidtzt ist, so durfte ich doch wohl der der Verein im Berichtsjahre eine erfreuliche W eiterent-
erste gewesen sein, welcher diesen Awusdruck anwendete. wicklung genommen hat Die Tatigkeit in den einzelnen
Bekanntlich wird im Vorherd, besonders bei gréBeren Gruppen war im allgemeinen wiederum recht lebhaft.
Schmelzungen, das bereits veredelte Bad durch das nach - Von besonderer Bedeutung war die Anregung der 6ster-
laufende Eisen aus dem Ofen, welches noch nicht be- reichischen Gruppe des Vereins, den W iener G askoks
handelt worden ist, wieder verschlechtert Uum dieses fir G ieBereischmelzzw ecke verwendbar zu machen.
zu verhindern, habe ich den Doppelkammer-Vorherd Die von Zivilingenieur L. Zerzog unter M itwirkung der
konstruiert, welcher, wie der Name sagt, aus zwei Kam - W iener Stdadtischen Gaswerke zum AbschluR gebrachten
mern besteht (Abb. 1). Diese werden durch eine einfache Versuche haben dahin gefihrt, daB die osterreichischen
von auBen zu bedienende E inrichtung abwechselnd m it EisengieBereien vom Bezige auslandischen Schmelz-
flissigem Eisen gefullt und jede Kammer fir sich be- kokses unabhéangig gemacht worden sind.

handelt. Sobald eine Kammer m it flissigem Eisen ge- Die Arbeiten des E lektroofenausschusses wur-
fullt ist, wird der Eisenstrom in die zweite leere Kam mer den m it Erfolg weitergefiahrt und fanden in einer Reihe
um geleitet; das Eisen ist nunmehr in der ersten Kammer von V ortragen auf einer auBerordentlichen Tagung ihren
in der Lage, seine Unreinigkeiten ohne Beeinflussung Niederschlag1)

vom nachflieBenden Eisen auszustoBen. C. Bein. Der FormsandausschuB hat nach Vollendung

des ersten Teiles seiner A rbeiten Uber die A uffindung
Internationale GieBereifachausstellung in Paris. und geologische Beschaffenheit der Formsandlager-

. statten in Deutschland den zweiten Teil, nam lich die
Im September 1927 findet in Paris in den A us-
Untersuchung und Prafung der Formsande, aufgenom -

stellungshallen am Versailler Tor eine Internationale

men, deren Ergebnisse in einem V ortrag auf der Tagung
GieBereifachausstellung statt, die drei W ochen dauern

von Sipl.sQtig. R eitm eister bekanntgegeben wurden
wird. Diese Ausstellung wird unter dem Protektorat

Der AusschuB fir M etallgieBereiw esen pflegt
des M inisters far Handel, Industrie, Post- und Tele-

in planm aBiger A rbeit die wissenschaftliche Losung der
graphenwesen und des franzosischen K om itees fir A us-

laufenden Betriebsfragen des M etallgieBereiw esens. Zur
stellungen veranstaltet. Die Leitung hat das Syndicat

Erforschung der verschiedenen Herstellungsverfahren
General des Fondeurs de France im Verein m it der

von hochwertigem G uBeisen ist ein besonderer AusschuB
Association Technique de Fonderie inne

ins Leben gerufen worden, der m it anderen zustandigen

N . AU v
Neben der Awusstellung veranstaltet die A ssociation Stellen Fahlung nehmen soll.

Technigque de Fonderie einen internationalen KongrebB, Auch an den A rbeiten des Ausschusses far P rifung
der in der zweiten A usstellungswoche stattfinden wird . von G uBeisen im Eisenbahnbetrieb war der
Die A usstellung um fafBt R ohstoffe, Fertigerzeug - Verein lebhaft beteiligt, um Unterlagen zu schaffen fir
nisse und alle G ieBereieinrichtungen sowie Bedarfsstoffe. die Erkenntnis der A bnutzungsbestandigkeit von G uB -
Die Leitung des technischen U nterrichtswesens m it der eisen in der W arme und K alte und ihre Beziehung zum
hoheren G ieBereifachschule und den technischen G e- A ufbau und den mechanischen Eigenschaften Ueber die
werbeschulen sowie die Verbadande auf G egenseitigkeit far Ergebnisse sowie die Fortschritte auf dem G ebiete der
Ausstellung und soziale Fiursorge werden sich ebenfalls N ormung im GieBereiwesen wurde auf der Tagung
an der Ausstellung beteiligen. Auch andere europaische besonders berichtet.
Staaten haben ihre U nterstitzung zugesagt Die Arbeiten des A usschusses fir technisches
Die Anschrift der A usstellungsleitung ist: President Schulwesen Uber Awufstellung eines Lehrplanes fir
du Comité a’Organisation, Paris, Rue de la Victoire 8 Former- und M odelltischlerlehrlinge werden vom Voerein

gleichfalls kraftig unterstitzt und gefordert Zur Steue-

Fiar Deutschland hat es der Verein deutscher Eisen-
rung der Notunter den stellungsiosen M itgliedern wurde

gieBereien, G ieBereiverband, D Usseldorf, Breite Str 29,
eine N othilfe far G ieBereifachleute geschaffen,

Gbernommen, die beteiligten Firmen zu unterrichten und
die einen monatlich zweimal erscheinenden Stellennach-

die Anmeldungen der Firmen, die sich an der A usstellung ‘ o
weis herausgibt und freiwillige U nterstitzungsbetrage

zu beteiligen widnschen, zu sammeln.
entgegennimm t.

In der am N achm ittag stattfindenden geschaftlichen

AuUsS FaChVerelnen Sitzung wurde eine Neuwahl des V orstandes und V or-

standsrates vorgenom m en und dabei H Uttendirektor

Vereln deUtSCher GieBerelfaChleute Dr. jur. E. h C. Hum perdinck, W etzlar, zum ersten

Vorsitzenden wund der bisherige verdienstvolle, lang-

Am 7. und 8 Mai 1927 hielt der Verein deutscher jahrige V orsitzende 'Xr.'Qtg. @.1). F. D ahl zum Ehren-

GieBereifachleute seine 17. Hauptversamm lung in Berlin vorsitzenden des Vereins gewahlt. M it einem gemein-

ab, der die 11 Hauptversam mlung des Technischen samen Essen in den gleichen Raumen fand die H aupt-
Hauptausschusses fur G ieRereiwesen am 6. Mai voran- versam m lung ihren AbschluB

Am Vortage wurde die Reihe der technisch-wissen-

gegangen war. Auf Einladung des M agistrats und der

Stadtverordneten der Reichshauptstadt hatten sich am schaftlichen V ortrage eingeleitet durch die Ausfihrungen
7. Mai etwa 500 M itglieder, G adste und Ehrengéste, von Reichsbahnrat w R eitm eister, Kirch-
darunter zahlreiche V ertreter des Handels, der Industrie, moser, dber:y

der Technischen Hochschulen, Bergakademien und der Ein neues Formsandprifverfahren.
befreundeten in- und auslandischen Fachverbande, in

Der Vortragende gab zunachst eine Erlauterung der
den Festraumen des Berliner Rathauses zu einem Em p-

Begriffe Binde- und Stam pffestigkeit, V erdichtungs-

fangsabend zusammengefunden I'n seiner BegriuBungs- N N . N
9 gefu 9 9 zustand, Standfestigkeit und G asdurchlassigkeit, auf
ansprache gab O berbirgermeister Dr. B 6ss einen Ueber- deren Zusam menhang er dann naher einging Woieraut

blick itber die Entw icklun der Berliner G ieBereiindustrie, N N
9 folgte eine Beschreibung des vom V ortragenden aus-

die sich aus kleinen A nfangen heraus zu ihrer heutigen N N
9 9 gebildeten Prafverfahrens Den Verdichtungszustand

Bedeutung m it 132 G ieBereien und 18 000 A rbeitern ent- Kann man leicht bei Verwendung gleichen Sandes da-

kelt h t; d Zahl d B 1 Al B . N
wicke a e a er ertiner uminiumgieBereien durch feststellen, daB m an das spezifische Gewicht des

betragt sogar ein V iertel aller Betriebe D eutschlands. geformten Sandkorpers bestimmt. Die Gasdurchiassig-

i) Vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 641.

Am Sonntag, dem 8. M ai, vereinigten sich die Teil-

nehmer im Bankettsaal des Zoologischen G artens zur



888 Stahl und Eisen.

keit wird in der W eise bestim mt, daB die in einem R ohr

verdichtete Sandprobe luftdicht m it einem Kessel in

Verbindung gebracht wird, welcher Druckluft von 0,5 at

enthalt M an laBt die Druckluft Gber die Sandprobe
entw eichen und berechnet aus der Zeit, welche zum
Druckabfall von 0,5 auf 0,1 at verbraucht wird, mit
H ilfe einer besonderen Formel, die in dem V ortrag ent-
wickelt wurde, die G asdurchlassigkeit aus. An der

gleichen Probe wird die Standfestigkeit des Sandes durch

eine Abscherprobe festgestellt. Die Prafung auf Stand-

festigkeit und Gasdurchlassigkeit des verdichteten

Formsandes laft sich innerhalb 25 min von einem an-

gelernten A rbeiter durchfiuhren

Im AnschluB daran sprach Reichsbahnrat $r.=3ng.

R K 0hnei, Berlin, iber

Die Abnutzung des GuReisens und ihre Beziehung zum
Aufbau und den mechanischen Eigenschaften.

Laboratoriums- und G roBversuche ergaben, daB bei

Bremsklotzen und Schieberbuchsen und -ringen weiches

ferritisches G uReisen nicht verschleiBfest ist. Der beste

Einlauf wird erzielt bei annédahernd gleicher H darte der

aufeinander laufenden Teile und perlitischem Gefige,

jedoch muB fir den besonderen Fall von Schieberbuchse

und Schieberring die Buchse etwas harter sein als der

Ring.

Bei den Versuchen m it Roststaben verschiedenen

Phosphorgehaltes ergab sich, daB die Leichtflissigkeit

mancher Kohlenaschen, die Schwefeleinwanderung von

der Kohle her in den R oststab und die weitgehende G e-

fogeanderung wunter der W armewirkung Zerstérungs-

ursachen sind, die die A bnutzungsbestandigkeitdes R ost-

stabes verm utlich starker gefahrden als ein hoher

Schwefel- und Phosphorgehalt M it Riucksicht auf die

mechanische Beanspruchung des Roststabes und die

Bruchgefahr ist ein zu hoher Phosphorgehalt trotzdem

nicht erwinscht,

Es folgte ein V ortrag von Zivilingenieur J. M ehr-

te ns, Berlin, Uber:

Die Bedeutung der Normenbewegung fir die GieRerei.

Es wird Gber die A rbeiten des Reichsausschusses

fir Lieferbedingungen m it dem D eutschen Normen-Aus-

schufB und dem von den G ieBereiverbanden eingesetzten

N ormenausschufB G IN A berichtet Es sollen far sam t-

liche Rohstoffe, wie Eisen, K oks, feuerfeste Steine,

Formsande, und Betriebsm ittel, wie G erdte, W erkzeuge,

Form maschinen, und ebenso fir die G ieBereierzeugnisse

Liefernormen aufgestellt werden. Die Auswirkungen

zeigen sich in der Erhéhung der Treffsicherheit bezuglich
Aus-

Zusammensetzung, Festigkeit, Bearbeitbarkeit und

sehen der GuBwaren, nicht zuletzt auch in der Verringe-

rung des ,Vielerlei®. Diese Vorteile werden sowohl
den Erzeugern als auch den V erbrauchern zugute kom -
men und haufig das Gefihl der Uebervorteilung in Ver-
braucherkreisen schwinden lassen.

Das Normenblatt ,GuBeisen®, Klasseneinteilung

und W erkstoffeigenschaften, ist abgeschlossen, das B latt

LTemperguB*“ liegt im Entwurf vor, so daB beide dem -

nachst veroffentlicht werden konnen Das B latt ,Stahl-

guB“ ist dagegen endgiltig abgeschlossen, wenn auch

spater vielleicht einige Erganzungen noch zugefigt wer-

den m issen. Die Liefernormen for N ichteisenm etalle,

die wesentlich mehr Schwierigkeiten machen, sind noch

in Bearbeitung.

Heber den
Kuppelofen in Theorie und Praxis der letzten Jahrzehnte

sprach G eheimrat Professor W . M athesius, Berlin

Er gab dabei einen Ueberblick Gber die erfolgreichsten

wissenschaftlichen V ersuche, die wahrend der letzten

zwei Jahrzehnte an Kuppelofen ausgefihrt worden sind,

und gelangte nach eingehender vergleichender Erdrterung

zu den nachstehenden SchluBfolgerungen.

Die Schmelzleistung von Kuppeldofen steht in einem

gesetzm aBigen Zusammenhange m it der W indmenge,

die je min und m2 O fenquerschnitt durch den O fen hin-

durchstromt. Die ginstigsten Schmelzverhaltnisse wer-

Aus Fachvereinen.

47. Jahrg. Nr. 21.

den bei gutem Koks bei einer Satzkokshoéhe von etwa

8 % erhalten, bei welcher gleichzeitig eine Stunden-

schmelzleistung von 10 t je m 2 O fenquerschnitt erreicht

wird, wenn die W indmenge etwa 100 m 3 je min und m2

O fenquerschnitt betragt. Sowohl bei Vermehrung als

auch bei Verminderung dieser W indmenge werden die

Ergebnisse unginstiger und die im Ofen erzielbaren

Eisentem peraturen niedriger.

Eine Vermehrung der Satzkoksmenge ergibt eine

erhebliche V erminderung in der Stundenschmelzleistung

und ebenfalls niedrigere Eisentem peratur. Bei einer
Verminderung der Satzkoksmenge entsteht die Gefahr
einer zu niedrig liegenden Schmelzzone und dadurch

einer Steigerung des Abbrandes sowie einer Erschmelzung

von gasreichem Eisen.

Die hochste Eisentem peratur, welche ein Kuppel-
ofen unter normalen Betriebsbedingungen zu leisten
vermag, liegt innerhalb der Grenzen von 1450 bis 1500°

M it diesen Feststellungen scheint die Frage des Sehmel-

zens von Eisen in Kuppelofen in allen wesentlichen

Punkten geklart.

Die Beziehungen zwischen Formart und Festigkeitseigen-

schaften bei MetallguB und Uber das NaBRformguB-
verfahren

wurden von IDr."ng w C laus, Berlin, eingehend

beleuchtet Er berichtete iber die kaum geklarte

Frage der Eigenschaften von G uBsticken in A bhan-

gigkeit von der angewandten Formart, was fur die

M etallgieBereien von ganz besonderer W ichtigkeit

ist, da heutzutage weitestgehend Bestrebungen im

Gange sind, das im allgem einen angew andte Trockengu®-

verfahren durch das N aBRform guBverfahren zu ersetzen

Zu diesem Zwecke fihrte der V ortragende gem einsam

m it Fritz G oederitz eine Untersuchungsreihe an ge-

gossenem Reinaluminium , einer Aluminium -Kupfer-Zink-

Legierung und einer Alum inium -K upfer-Legierung durch,

iber deren Ergebnisse er berichtete Untersucht wurden

in Kokille, grine und trockene Sandformen vergossene

Sticke, bei denen H drte, ZerreifRfestigkeit, Dehnung und

Schlagarbeitsleistung erm ittelt wurden; der Einflug

der Form art auf den G efigebau der einzelnen G uBsticke

wurde ebenfalls untersucht Die durchgefuhrten U nter-

suchungen ergaben, dakR die Festigkeitseigenschaften

in granem Sand gegossener Probekorper im D urchschnitt

etw as besser sind als beim GuB in trockenem Sand

Die Zahlenwerte von KokillenguB abertreffen diejenigen

beider SandguBarten bedeutend.

Zusammenfassend ist zu sagen, dafRR in mechanisch-

technologischer Hinsicht gegen die Einfuhrung des

N aBform guBverfahrens in den M etallgieBereien keine
Bedenken bestehen
Die Verbrennungsvorgange im Kuppelofen und ihre

Beeinflussung durch die Kohlenstaubzusatzfeuerung

behandelte ®r.*Qng. P . B ardenheuer, D isseldorf.

Ausgehend von der Aufgabe des GieBereikuppelofens,

ging er aufdie W armeverluste ein, die dadurch entstehen,

daB der Kohlenstoff des aufgegebenen K okses anstatt

zu Kohlensaure nur zu Kohlenoxyd verbrennt, oder dag@

die im O fen aufsteigende Kohlensaure unter M itwirkung
des niedergehenden Kokses sich in Kohlenoxyd wum -
wandelt.

Zur Verminderung dieser Nachteile verwendet

2)r.=3ftg. A. K aiser, Oberhausen, eine K ohlenstaub -

zusatzfeuerung, die auch durch Beschleunigung des
Schmelzvorganges eine Herabsetzung der allgemeinen
W &rmeverfuste durch Strahlung und Leitung zur Folge

hat

Durch das Einblasen eines Teiles des Brennstoffs

in Form von Kohlenstaub etw as oberhalb der W inddisen

in dem O fen wird in der Schmelzzone eine ortlich sehr

starke W 4rmeentwicklung und dam it auch eine Tempe-

raturerhohung erreicht. Es ist anzunehmen, daB dadurch

gleichzeitig auch eine bessere Verbrennung des Kokses
herbeigefihrt wird. Die vollkommenere Ausnutzung des
Kokses sowie der Ersatz eines Teiles desselben durch

den Staub laRt eine weitgehende V erkleinerung der
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Kokssdatze zu, so daB also weniger Koks mit den auf-

steigenden heiBen Gasen in BerGhrung kommt und die

Verluste durch Kohlenoxydbildung aus der Kohlenséaure

verringert werden.

Der Kohlenstaub wird m ittels PreBluft von 2,5 bis
3.0 at Ueberdruck durch drei besondere D dsen in die
Verbrennungszone des O fens eingeblasen D ie M enge

betragt ungefahr 1 % vom Gewicht des Eiseneinsatzes

Das Anheizen erfolgt ebenfalls durch Staub An einem

Ofen m it 900 mm lichter W eite wurde durch zwei Ver-

gleichsversuche der Schmelzverlauf m it und ohne Zu-

satzfeuerung bei einem Durchsatz von jedesmal etwa

30 t untersucht. Die Ergebnisse dienten zur A ufstellung

genauer Stoff- und W 4rmebilanzen. Die wichtigsten

Ergebnisse sind im folgenden wiedergegeben.

Der Satzkoksverbrauch wurde beim ersten V ersuch

von 10,70 auf 6.8 % und beim zw eiten von 10,88 auf

6,80 % erm afigt; bei einem Aufwand an K ohlenstaub

von 0,93 bzw. 0,79 % . Die gesamte Ersparnis an Brenn-

stoff einschlieBlich Fdall- und A nheizkoks betrug 28,84

bzw. 31,41 % Das Schmelzeisen hatte ohne Staub beim

ersten Versuch 1350° und beim zw eiten 1400° und m it

Staub beim ersten Versuch 1365° und beim zweiten 1395°

Die stindliche Schmelzleistung wurde durch die Zusatz-

feuerung von 5267 auf 6889 kg, also um 30,8 %0, bzw

von 6203 auf 7629 kg, also um 23,0 % erhoht Der ther-

mische W irkungsgrad, das ist das V erhaltnis des W arm e-

inhalts des Schmelzeisens zu der W darmemenge, die sich
bei vollstandiger V erbrennung des aufgewandten Brenn-
stoffs zu K ohlensaure ergeben haben wiarde, stieg beim
ersten  Versuch von 37,00 auf 50,74 % (Steigerung
37,14% ) wund beim zweiten von 34,76 auf 47,77 %
(Steigerung 37,43 % ). In der G ichtgasanalyse kommt die
bessere B rennstoffausnutzung unter dem Einflug der
Zusatzfeuerung durch eine Verminderung des K ohlen-
oxydgehaltes um 45,5 bzw 38,5 % zum Ausdruck

Ein hoherer Abbrand an Eisen konnte nicht fest-
gestellt werden. D erselbe betrug in beiden Fallen im
M ittel nur rd. 0,3 % Der Schwefelgehalt nim m ¢t nach
den M ittelw erten aus 300 bis 400 Betriebsanalysen ent-

sprechend dem geringeren K oksverbrauch durch die
Zusatzfeuerung von 0,107 auf 0,87 % , also um rd. 19 %
ab Die Schlackenmenge wurde in den beiden Fallen
durch die Zusatzfeuerung um 8,22 bzw. 18,94 % er-

maBigt. Eine Beeinflussung der mechanischen Eigen-

schaften durch das neue V erfahren erfolgt nach den

Ergebnissen der vorliegenden U ntersuchung sowie nach

sehr zahlreichen B etriebsversuchen nicht.

N ach V ersuchen aus der allerletzten Zeit ist es

moglich, das Schmelzverfahren m it Zusatzfeuerung so

zu leiten, daB sich im Kuppelofen ein hochwertiges

GuBeisen m it einer Biegefestigkeit von 46 bis 58 kg/m m 2

bei 10 bis 13 mm Durchbiegung und einer Zugfestigkeit
von 28 bis 35 kg/m m 2 im laufenden B etrieb m it Sicher-
heit herstellen 14a8t. Das neue Verfahren, das beziuglich

der Brennstoff- und Z eitersparnis sehr beachtensw erte

V orteile bietet, wird dadurch noch erheblich wertvoller.

American Foundrymen’s Association.
(30. Hauptversammlung 27. September bis 1. Oktober in Detroit.
Fortsetzung von Seite 710.)

Ein V ortrag von R A. B ull,

Die amerikanische StahlguRindustrie, ihre Entwicklung,
derzeitigen Ziele und Zukunftsmoglichkeiten.

Chicago, betraf

Entsprechend dem Titel zerfallt auch der V ortrag
in mehrere Teile. Der erste, eine geschichtliche Einlei-
tung, bringt wenig Neues. Es wird ausgefahrt, daB die

am erikanische StahlgieBerei eine noch junge Industrie

istund erst in der neuesten Zeit mehr hervorgetreten ist.
Zu den ersten, von der G ieBerei der W illiam Butcher
Steel W orks gefertigten StahlguBteilen gehdrten Herz-

sticke fir die Philadelphia- and Reading-Eisenbahn, die

zum Teil 37 Jahre, bis 1894, in G ebrauch waren. Bis
um das Jahr 1887 kann aber nur von vereinzelter D ar-
stellung von StahlguB gesprochen werden; um diese

Zeit kamen dann W alzen und Teile fir schwere Geschitze

in StahlguB auf und

XXI.,7
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Verwendbarkeit dieses W erkstoffes Es folgte die Be-

nutzung nichtgetrockneter Sandformen, die zur Ueber-

windung der durch die Schwindung hervorgerufenen

Schwierigkeiten viel beitrugen. Nach 1895 begann die

Einfiahrung von Oel zur Beheizung der Siemens-M artin-

Oefen, wodurch die Aufnahme von Schwefelaus aus m in-

derw ertigen Brennstoffen gewonnenen Gasen durch den

Stahlwegfiel. Abnehmer von StahlguBsticken waren zu

jener Zeit vornehm lich die Eisenbahnen Bereits vor der

Jahrhundertwende wurde die Desoxydationsfrage bren-

nend, da sehr viele StahlguBteile G asblasen aufwiesen

M an benutzte vornehm lich 12- bis 13prozentiges Ferro-
silizium , auch Karborundum mitetwa 60 % Si, 35 % C,
1,5 % Fe wund 1.5 % Al

Verhaltnism aBig geringe D ehnbarkeit kenn -

zeichnete den StahlguB zu Beginn unseres Jahrhunderts

Ein Durchschnittserzeugnis aus

mit 0,28 % c

dem basischen Siemens-

M artin-0 fen hatte nach der damals b -

lichen Behandlung bei 49 kg/mm2 Zugfestigkeit nur

8 % Dehnung. Stahl aus dem sauren Siemens-M artin-

Ofen zeigte damals allgemein etwas hohere Dehnung,
ohne aber auch nur entfernt an die heutigen Zahlen zu
kommen. Es folgten die Grandung des Amerikanischen

Verbandes fur die M aterialprifung im Jahre 1902 wund

der Uebergang von der Betriebserfahrung zum wissen-

schaftlichen A rbeiten, zurchemischen Analyse, zur W arm -

behandlung und zur Einfihrung von Priafungsvorschriften.

Ueber die Erzeugungszahlen liegen die ersten zu-

verldssigen Angaben aus dem Jahre 1898 vor. Damals

Uberstieg die Menge des T iegelstahls m it dber 4000 t

die des B irnenstahls. 1912 wwurden mehr als 20 000 t

StahlguB im Tiegel erschmolzen, von da an verlor der

Tiegelstahl dauernd an Bedeutung, bis seine Erzeugung

1921 auf 748 t ankam . Fior 1925 wird wieder eine E r-

zeugung von 1862 t TiegelstahlguB angegeben, immerhin

weniger als 10 % der Erzeugung von 14 Jahren friaher.

Hohe Unkosten und kurze Lebensdauer der Tiegel haben

die Ausbreitung des Tiegelverfahrens verhindert. Trotz

verhaltnism aB8ig hoher SchmelzVerluste — einschlieB-
lich K uppelofen etwa 15 % — erwies sich das Birnen-
verfahren als billiger, das zudem dem jeweiligen Bedarf
der GieBerei entsprechend gestaltet werden kann Die

K leinbessem erei kam um 1905in Amerika zu groBerer
Bedeutung, und zwar, wie anderswo, in erster Linie
fur die Herstellung kleiner und dunnwandiger Stiucke,
fur die der Siem ens-M artin-0O fen sich weniger eignet. D ie
Zunahme der Erzeugung an StahlguBsticken aus dem
K onverter zeigen folgende Zahlen
1899 wunter 4000 t,
1905 22 000 t,
1910 gegen 60 000 t,
1918 dber 160 000 t
Von 1918 an trat der E lektroofen mehr und mehr
an die erste Stelle. Der erste Elektrostahl in den Ver-

einigten Staaten wurde von der Halcomb Steel Comopany

und der Firth-Sterling Steel Company gleichzeitig im
Jahre 1908 erschmolzen. Die erste ElektrostahligieBerei
war die Lebanon Steel Foundry, die 1912 die regelm aBige

Erzeugung von Handelswaren in Elektrostahl aufnahm

M ehrere andere W erke, die anfangs den Elektroofen fir

die D arstellung von W alz- oder Schmiedestahl verwendet

hatten, stellten ihren B etrieb nun auch auf StahlguB um

Im Jahre 1912 hatte die Erzeugung an Elektrostahlgu®
wenig dber 4000 t betragen, 1913 erreichte sie bereits
9200 t. Neben den bekannten Vorzigen der G idte von

ElektrostahlguB ergab sich auch, daB, wie auf der Tagung

1925 der A merican Foundrymen's Association ausge-

sprochen wurde, der B etrieb eines Elektrostahlofens

weniger Geschicklichkeiterfordert als der eines Siemens-

M artin-O fens oder einer B irne
Die Herstellung des 1888 von Sir Robert Hadfield
in England erfundenen M anganstahls mit 12 bis

13 % Mn wurde vier Jahre spater von der Taylor-W harton

Iron and Steel Company zu High Bridge, New Jersey

aufgenom men

Innerhalb der im Jahre 1896 gegrindeten A merican

Foundrymen's Association traten erst nach

113

1911 die
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StahlgieBer durch V ortrage hervor. Heute sind etwa Von den Aufgaben, die in Zukunft von den Stahl-

200 StahlgieBereien M itglied dieser technischen Ver- gieBereien besonders zu behandeln sind, betrifft die erste

einigung. Die wirtschaftlichen Belange der amerikani- den Form sand. Man wird mehr zu achten haben auf

schen StahlgieBereien werden durch die 1902 gegrandete die sorgfaltige Zuteilung der Zusatzstoffe, auf grandliches

Steel Founder's A ssociation of America vertreten M ischen, auf gleichm aBige Feuchtigkeit und auf richtige

Aus den vorstehenden Angaben geht schon hervor, Behandlung des aufbereiteten Sandes bei der Awufbe-

daR vor E intritt der V ereinigten Staaten in den W elt- wahrung und beim Transportwie auch durch den Former

krieg der Bedarf an StahlguB gering war. Er betrug M an wird nach M itteln suchen missen, um die Feuer-

1913 wenig mehr als 1000 000 t, 1914 unter 700 000 t bestandigkeit des Sandes taglich im B etrieb bestimmen
W ahrend eines jeden der kritischen K riegsjahre 1916 zu konnen und dadurch einer Verschlechterung des
bis 1918 blieb die Erzeugung dagegen auf rd. 1400 000 t. Haufensandes vorzubeugen. M it der Feuchtigkeit des
1917 wurden 1463 000 t erreicht D iese Zahl wurde Sandes hangt zum Teil auch die Frage der Entgasung
1023 m it 1481 000 t Gberschritten Eine Uebersicht des Stahles zusammen. W eiter ware festzustellen, ob
Uber die Leistungsfahigkeit der amerikanischen eine Beigabe von Aluminium zwecks Entgasung tat-
StahlgieBereien zeigt folgende Zusamm enstellung sachlich, wie manchmal behauptet wird, schadlich wirkt.
. . D ann ist die W eiterausbildung der W armbehandlung
Saure Siemens-M artin-0 efen . B 954 641 t
des Stahles anzustreben. Endlich em pfiehlt der Ver-
B asische Siemens-M artin-0 efen . 923 935 t
fasser noch das Studium der Anordnung von Trichtern
z 1878 576 t
usammen und Einldufen und der chemischen Zusammensetzung
Elektroofen o 603 031 t des Stahles C. Geiger.
150 929 t
Konverter - Ueber Versuche zur Bestimmung der
Tiegelofen R 3 790 t . .
) Feuerfestigkeit von Formsand
Sonstige V erfahren 27 940 t
S usam men 2 664 266 t sprach D. W . Trainer jun., Ithaca, N.Y. Dader Haupt-
bestandteil, der Quarz, einen festliegenden Schmelzpunkt
Die tatsachliche StahlguBerzeugung stellte sich 1925 hat, muB die Lage des Schmelzpunktes hauptsachlich
nach der Statistik des A merican lron and Steel Institute Von der At und Menge der Bindem ittel abhangen.
wie folgt: W enn trotzdem , wie schon bekannt, Sande m it dem
Saure Siemens-M artin-0 efen . . 469 700 t gleichen Tongehalt verschiedene Feuerfestigkeit besitzen,
Basische Siemens-M artin-0 efen 462 567 t so ist dies auf Unterschiede in der Zusammensetzung
Zusammen 932 267 t der Bindestoffe zurickzufihren Als erste Versuchsreihe

stellte er M ischungen aus reinem Sand und steigenden
Elektroofen

M engen eines unreinen glazialen Tones her und form te

K onverter.. 54 695 t
Kegel daraus. Diese wurden stufenweise zwischen 1009

Tiegeldsfen 1862 t
und 1500° gebrannt und ihr Schmelzpunkt beobachtet.

Zusammen 1272 830 t

M ischungen m it 50 % Ton zeigten den Schmelzpunktdes

Die StahlguBerzeugung im Jahre 1925 betrug also Tones. Dagegen stieg der Schmelzpunkt, wie zu erw arten

in Prozenten der Leistungsfahigkeit war, m it sinkendem Tongehalt.

Da die Versuche m it Schmelzkegeln nur einen rohen

Saure Siemens-M artin-0 efen . 49 %

Vergleich ergaben, wurden bei den folgenden Versuchen
Basische Siemens-M artin-0 efen 50 %

aus den Sand-Ton-Mischungen Vierkantstabchen von
Elektroofen 47 %

7,6 X 3,8 X 0,6 cm geformtund einer eigenartigen Biege-
K onverter 36 %

prifung unterworfen. Sie wurden an zwei Enden durch
Tiegelofen 49 %

Schneiden im A bstand von 5 cm wunterstitzt im M uffel-

Die Leistungsfahigkeit jeder O fenart gegentber der ofen bei 1850° gegloht. Je nach der Lage der Erwei-

Gesam tleistungsfahigkeit driackt'sich in Prozenten wie chungstem peratur bogen sich die Stabchen verschieden

folgt aus:

stark durch. Die Starke der Durchbiegung als M aB der
v jemens-M artin-0 efen . . % ) : ) )
Saure Siemens-M artin-0 efe 36 Feuerfestigkeit deckte sich m it dem vorher festgestellten
Basisch iemens-M artin-0 efen % ) ) )
asische Siemens-M artin-0 efe 35 Erweichungsgrad. Die Biegepriafung konnte deshalb auf
Zusammen . LT % 42 natirliche Sande verschiedenster Herkunft und
schwankender Zusam mensetzung angewandt wrerden.
Elektroofen 23 %
Die Bestimmung der Verteilung der KorngroBe
K onverter 5.7 %
ergab, daB sie trotz starker Unterschiede die Feuerfestig-
Tiegeldfen 0,14 %
keitkaum beeinfluBt. Durch die Untersuchung des Rick-
W ahrend im Jahre 1910 die Siemens-M artin-0 efen standes der Siebanalyse wurden bei einigen Sanden
noch 90 % der Gesamterzeugung an Stahlguf in den gleichen FluBRm ittelgehalts die Grinde verschiedener
Vereinigten Staaten lieferten, brachten sie es 1925 nur Feuerfestigkeit gefunden. Solche Sande namlich, die
auf 73 % ElektrostahlguB machte 1925 etwa 22 % unter dem M ikroskop wviel unreine Quarzkorner m it
aus, der Prozentsatz hatte sich in sieben Jahren ver- festen Ton- oder Eisenoxydschalen zeigten, hatten ver-
doppelt. An Konverterstahl wurden im Jahre 1925 etw a minderte Feuerfestigkeit. Es ist anzunehmen, daB die

4 % hergestellt, innerhalb acht Jahren wareine Abnahm e innige Berdhrung von Quarz und FluBm ittein das frihere

um Gber 11 % erfolgt Die hdochste Erzeugungszahl Schmelzen verursacht. Im ganzen erwies sich die Biege-
Uberhaupt wurde im Jahre 1923 m it rd 1470000 t prifung bei hohen Tem peraturen als ein kennzeichnendes
erreicht. Die Zahl der 1926 in Betrieb stehenden Stahl- Unterscheidungsm ittel fir Formsande. Zur Ergédnzung

gieBereien der Vereinigten Staaten stellte sich auf 357, der Versuche wurde der Tongchalt durch Schiammen aus

davon 182 ElektrostahlgieBereien. den Formsandproben abgetrennt und dessen Feuer-

Uebergehend auf die Verwendung von Stahlguf, festigkeit an Kegeln bestimmt. Es ergaben sich starke

weistder Verfasser besonders darauf hin, daf Schmiede- U nterschiede, Schmelzpunkte zwischen 1210 und 1510°.

stahl, stahlgu® wund TemperguB jedes in besonderen Die chemische Analyse der abgeschlam mten Tone zeigte,

Fallen am vorteilhaftesten anzuwenden sind W esent- dat m it steigendem Gehalt an G esam tfluBm itteln die

lich ist fur StahlguB eine fachkundige W armbehandlung Feuerfestigkeit sinkt, daB dagegen der G ehalt an Eisen-

nach dem GuB, wodurch erst hochwertige Eigenschaften oxyd wenig Einfluf darauf ausibt. Um die Feuerfestig-

erreicht werden. Ein Unding ist es, dal neuerdings ver- keit eines Sandes zu erfassen, geniigt es demnach nicht,

schiedentlich vom Abnehmer versucht wird, aufier den nur die Tonmenge festzustellen, sondern es ist wertvoll,

Gehalten an Phosphorund Schwefel auch die an anderen auch die Feuerfestigkeit des Tones zu bestimmen. Nach

Elementen und dazu bestimmte M indestfestigkeiten Trainer ist die Kenntnis des Schmelzbeginns und des
vorzuschreiben, da m eist dem Abnehmergenigend Fach- vollstaindigen Schmelzens auseinanderzuhalten; beides
kKenntnisse fehlen. ) ) . .

ist wissenswert. Der Schmelzbeginn wird am besten m it



26. Mai 1927.

der quantitative Zahlen liefernden Biegeprifung an

Stabchen erfaft; das Schmelzen wird gekennzeichnet

durch die Bestimmung des Schmelzpunktes der abge-

trennten B indem ittel Die Menge des Tones beeinflut

weniger die Feuerfestigkeit eines Form sandes als seinen

Schmelzpunkt. o r. Fr. Hartmann.
Dr R ichard M oldenke, W atchung, N . J., be-
richtete Uber

Dauerformen und langlebige Formen.

Die Auswahl des Baustoffes fur D auerformen richtet
sich nach dem =zu vergieBenden M etall, weil die von ihm

eingebrachte W armemenge ausschlaggebend ist. Nach

dem Grade der Feuerbestandigkeit geordnet konnen

Formen aus Gips, M etall, M etall m it Schutziberzigen,

gewohnlicher Formsand und StahlguBformsand ange-

wendet werden. A uBer der Feuerbestandigkeit ist die

Einwirkung des M etalls auf die Form besonders in A b-

hangigkeit von der G ieBtem peratur, ferner der Einfluf

der Form auf das G uBmetall maBgebend.

Die Ursache fur die schnelle Zerstorung von Sand-

formen besteht im W egspilen der O berflachenschicht

und hierdurch erm 6glichtes E indringen des M etalls in

die entstandenen V ertiefungen Auf dem W ege zur

Vermeidung dieser Erscheinung gelangte man von der
einfachen Sandform m it feuerfestem Schutziberzug
schlieBlich zur nicht geschitzten M etallform Das End-

glied dieser Entwicklung bildet gegenw artig die aus

hochwertigstem Stahl bestehende D rehform zur Erzeu-

gung von SchleudergufBrohren. Immerhin kann auch diese

noch nicht als D auerform bezeichnet werden, sondern

hochstens als langlebige Form

W ir wissen heute, daB die Eigenschaften von G uf-

metallen im wesentlichen von der Abkahlungsgeschw indig-

keit nach dem G uB abhangig sind; sie laBt sich durch

geschickte A uswahl wund Behandlung des Form stoffes

in weiten Grenzen regeln. Die Reihenfolge zur Erzielung

schnellster bis langsam ster Abkahlungsgeschw indigkeit

ware etw a: kalte M etallformen, angew arm te M etall-

formen, grine Sandformen, getrocknete Sandformen,

Lehm formen und schlieB lich angew arm te Sand - oder

Lehm formen. Die letztgenannte A rt ermdglicht es be-

kanntlich, ein G uBeisen m it niedrigem Silizium gehalt

selbst in dinnen W andstarken grau erstarren zu lassen
Die weitere Entwicklung bewegt sich in der Anwendung
von hochfeuerbestandigen Schutziberzigen auf M etall-
formen

Der Verfasser mag

recht haben, wenn er bei Be-

trachtung der Nachteile und hohen Anlagekosten von

m etallenen D auerformen, die dazu in den meisten Fallen

diesen Namen nicht verdienen, den richtigeren W eg
zur M assenherstellung in einer W eiterentw icklung der
sandform verfahren sieht, etwa durch Herabsetzung
der Sandkosten durch Verwendung von synthetischem

Formsand, Verbilligung der Sandtransporte, Verbesserung
der Formmaschinen und wiederholten Gebrauch einzelner

C. P.

Form teile.

Leon Cammen, New York, sprach dber

Schleuderrohrguf? in heiBen Drehformen.

Nach Ansicht des Verfassers ist die Verwendung von
heiBen D rehformen eine Frage der Notwendigkeit, nicht
der W ahl. Das trifft zu, wenn der einfachere W eg Uber
die bewegliche G ieBrinne nach Briedel) und De Lavaud
durch Patentschranken versperrt ist. Die Ausfihrungen
behandeln vorwiegend das Schleudern von hohlen Stahl-
blocken, die in Rohrwalzwerken weiterverarbeitetwerden
In kalten etwa 2 m

eisernen Drehformen von Lange

wird nicht einmal GuBeisen von einem Ende bis zum
anderen flieBen, um so weniger Stahl. Erst durch starke
Erhitzung der Drehformen in besonderen Oefen wird
diese Schwierigkeit Gberwunden. Es genlgt zwar schon
eine Tem peratur von 175°, um das flissige M etall auf

die ganze Lange der Drehform einzufahren, aber die

Rohre fallen dabei schlecht aus D urch eine sehr starke

Erhitzung soll ferner noch das Platzen der Rohlinge in

Y Vgl St. u. E. 44 (1924) S. 909.

Aus Fachvereinen.
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der Drehform vermieden werden. Der Grund fir das
Bersten st in der radialen Ausdehnung von kalten
K okillen infolge W armeaufnahme aus dem gegossenen

Rohr zu suchen, wodurch letzteres an der ausweichenden

Drehformwand keinen H alt mehr findet; es geniugt als-

dann die Festigkeitder glihenden Rohrwand nichtmehr,

um der FlieBkraft standzuhalten. Die Verhaltnisse
werden durch die eigene Schwindung des Rohres noch
unginstiger. Hocherhitzte D rehformen haben dagegen

ihre Ausdehnung gewissermaBen beendet.

Die an solche heiBen Drehformen gestellten A nforde-

rungen, wie groBe Festigkeit bei Temperaturen von

700 bis 870°, gute Bestindigkeit gegen Verzunderung,

geringerer Ausdehnungskoeffizientals der des vergossenen

M etalls u. a., sind so hoch, daB ein geeigneter Baustoff
schwer zu finden ist. Es kommen dafidr nur hochchrom -
haltige Stahllegierungen in Betracht Die vom Ver-

fasser auf diesem G ebiete gem achten Versuche m it ver-

schiedenen Stoffen und A usfiohrungsarten haben noch

zu keinem befriedigenden Ergebnis gefihrt. Als Innen-

schutz em pfiehlIt er einen Uweberzug aus Rizinusol m it
LampenruB, der vor dem Erhitzen aufgetragen wird
C. Pardun.

John Howe H all, High Bridge, berichtete aber

Mangan im StahlguB.

Das Schaubild der Eisen-M angan-Legierungen von

G uillet enthalt neben dem austenitischen und m arten -

sitischen Feld auch ein Perlitfeld, das in der M etallurgie

besondere Bedeutung gewonnen hat. Stahle m it 0,30

bis 0,50 % C und 2 bis 3 % Mn sind perlitisch und lassen

sich durch W asserhartung von etwa 900° leicht in den

harten m artensitischen Zustand Oberfihren. Sie haben

bei Lufthartung von etwa 800° eine Festigkeit von etw a
70 kg/mm 2 bei einer Dehnung von

etw a 14 % In der

vorliegenden A rbeit behandelt der Verfasser die Eigen-

schaften einer Reihe niedriglegierter M angan- und einiger

M angan -V anadin - StahlguBsorten. Der Mangangehalt
dieses Stahlgusses lag nicht Gber 2 % Mn bei einem
Kohlenstoffgehalt von 0,20 bis 0,50 % Die Bestimmung

der Streckgrenze im StahlguB halt der Verfasser far un-

sicher und schwierig. Man ist daher gezwungen, stets
einen Sicherheitsfaktor einzusetzen, und sich durch sorg-
faltige W armebehandlung des

Stahlgusses vor Brichen

zu schitzen. Die Kerbzahigkeit von geglihtem StahiguB
ist nach Angabe des Verfassers gering Eine W arme-
behandlung, etwa ein Abkihlen von 800° an L uft, ver-

bessert die Kerbzahigkeit ein wenig auf ungefahr 2 bis

3 mkgl/cm 2. Bessere W erte der Kerbzahigkeit werden

durch N orm alglihen und nachfolgendes A nlassen for

alle StahlguBsorten mitetwa 2 % M nerreicht. D ie besten

W erte werden m it vergitetem StahlguBR erzielt. V anadin

im StahlguB erhoht die E lastizitatsgrenze und Festig-

keit, wdahrend die Zahigkeit nicht verbessert wird D ie

Zahigkeit von manganlegiertem StahlguB ist bedeutend

hoher als die eines nur m it V anadin legierten Stahles.

Auch nickel-chrom -legierter StahlguB zeigt nur geringe

Kerbzahigkeitsw erte Der Verfasser befiirwortet einen

M angangehalt im StahlguB von 1 bis 2 % Bei diesem

M angangehalt sollen die Eigenschaften des G uBstickes,

insbesondere die Zahigkeit verbessert werden und der

GuR far M aschinenteile aller A rt geeignet sein

v Oertel.

A.Portevin und P. C hevenard, Paris, berichteten

in einer langeren A rbeit Uber

Die Grundlagen und Hauptverwendungsmaglichkeiten
der dilatometrischen Metallanalyse.

Die Verfasser begrinden einleitend in wum fassender

W eise die Ueberlegenheit der dilatom etrischen Analyse

UGber die rein therm ische Amnalyse (R oberts-A usten,

Dejean). Sodann wird die A rbeitsweise einiger im Laufe

der letzten zehn Jahre von Chevenard konstruierter

und bereits veroffentlichter D ilatom eterbauarten be-

schrieben. Hierbei wird dem V ergleichsstab sowie der

Temperaturgleichheit uber die M eRlange des U nter-

suchungsstoffes weitgehende Beachtung geschenkt. D ie

ausgedehnte Verwendungsmoglichkeit und Zuverldssig-
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keit der dilatom etrischen M etallanalyse wird durch eine

grofe Zahl von Untersuchungen bestatigt. Hierbei

unterscheiden die Verfasser zw ischen Umwandlungen

ohne Phasenanderungen bei ferromagnetischen Stoffen
(Nickel, Zementit) und festen Losungen, und solchen
m it Phasendnderungen (reines Eisen, Quarz). Ferner
wird auf die Bedeutung des dilatom etrischen U nter-

suchungsverfahrens beim Studium des Hartevorganges

hingew iesen Einen breiten Raum nim mt die dilato-

metrische GuBeisenforschung ein Ausgehend von den

kennzeichnenden M erkmalen der Komponenten Ferrit,

Zem entit, Graphit und A ustenit, M artensit (bei rascher

Abkihlung nach dem GieBen) wird in eingehender W eise

der EinfluB von Silizium auf den Karbidzerfall erortert.
Die Ergebnisse der Untersuchungen sind in einem
Raumdiagramm zusammengefaBt. Im AnschluB hieran

wird der EinfluB des M angans und Schwefels auf die

Zerlegung des Eisenkarbids kurz erlautert. Die nur wenig
neue Ergebnisse bringende A rbeit darf als ein zusam m en -

fassender Bericht der in den letzten Jahren von den

Verfassern auf dem G ebiete der dilatom etrischen M etall-

untersuchung ausgefihrten A rbeiten angesehen

Hans Esser.

werden

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Nr. 20 vom 19. Mai 1927.)

KIl. 7a, Gr. 3, J 24 523. W alzen von Flanschtragern,

insbesondere hoher Trager m it dinnem Steg. Jones

& Laughlin Steel Corporation, Pittsburgh (V. St. A.).

KIl. 7a, Gr. 18, K 99 496. W alzwerk. 5)r.'3n0- ©-+ fy-
Rudolf Kronenberg, Haus Kronenberg, Post Immig-
rath (R hld.).

KI. 7a, Gr. 24, M 92 155. Foérdervorrichtung fir

W oalzwerke M organ Con3truction Company, W orcester

(V. st. A

KI1.7b, Gr. 3, N 24 674. D rahtziehmaschine. Frank
Henry Nullmeyer, Struthers, Ohio (V. St. A.).

KIl. 7b, Gr. 4, G 67 574. V orrichtung zum Reinigen
der Ziehoffnungen von D rahtziehm aschinen w Ger-
hardi, Lidenscheid.

KIl. 7b, Gr. 5, Sch 81 209 D rahthaspel Schloe-
mann-A kt.-Ges., Disseldorf, Steinstr. 13.

K1. 7b, Gr 10, K 99 127. Strangpresse Fried.
Krupp, Grusonwerk, A.-G., Magdeburg-Buckau.

KIl. 10a, Gr. 5, 0 15 606; Zus z. Anm. O 14 723.
K oksofen. Dr. C. Otto & Comp., G. m b. H Bochum,
Christstr. 9

K1 10a, Gr. 28, M 94 995. Verfahren und V orrich-
tung zur Entleerung fahrbarer, unten offener A ufsetz-

behalter zur Trocknung, Erhitzung, Kalzination wund

Schwelung Stoffe in Kanalofen.

&Pfelfer, Berlin W 10,

feinkorniger M oller

Friedrich-W ilhelm -Str 19.

KIl. 21h, Gr. 15, P 52 812 Elektrischer G lih- oder

Schmelzofen Patent-Treuhand-Gesellschaft fir elek-

trische G lihlampen m. b. H. Berlin 0O 17.

K1. 24a, Gr. 18, K 92 724. Hilbgasschachtfeuerung

far minderwertige Staubkohle. Berg- und HGttenwerks-

G esellschaft, G eneraldirektion, Brinn, und Rudolf

Kurz, M istek, Tschechoslowakei
Kl. 24c, Gr. 7, K

96 520 Umsteuervorrichtung far

gasbeheizte Regenerativofen Fried Krupp, A .-G

Friedrich-A Ifred-H Otte, Rheinhausen a N iederrh

K1l . 24e, Gr. 1, F 57 433. Verfahren und V orrichtung

Zur ununterbrochenen Erzeugung von W assergas oder
von einem an W asserstoff oder Kohlenoxyd reichen
G eneratorgas aus pulverféormigem Brennstoff. ® ip(.="ng

K arl Fischer, Berlin-Zehlendorf, B lumenthalstr 1

KIl. 31a, Gr. 1, S 73 939. Verfahren zum Beheizen

von Vorherden fir Kuppeléfen m it festem , flissigem

odergasformigem Brennstoff. Gustav Simon und Dt.=Qng.

Paul R Gtten, M Unchen-Gladbach, E rftstr. 78/80

K1l. 31c, Gr. 6, A 45 771. Schleudervorrichtung zur

A ufbereitung von Form sand und ahnlichen Stoffen.

*)Die Anmeldungen liegen von dem angegebenenTage

an wahrend zweier M onate fir jedermann zur Einsicht

und Einsprucherhebung im Patentam te zu B erlin aus.

Patentbericht.

47. Jahrg. Nr. 21.

Franz K A xmann, M aschinenbau-Annstalt, Ko6ln-Ehren-

feld

K1. 31c, Gr. 30, B 123 706. V orrichtung zum A us-

kernen von G uBsticken. Ernst Brabandt, Berlin SO 36,

W iener Str. 10.
KI1. 40b, Gr. 14, H 101 152. H itzebestandige und

feste Legierung. Heraeus, Vacuumschmelze, A.-G.,

Hanau a M .

KI1. 47f, Gr. 8, M 90 278; Zus z Pat. 413 262

Innenmuffenverbindung. M annesmannrédhren - W erke,

D isseldorf.

KI1. 49a, Gr. 1, M 92 655. V erfahren zur Bearbeitung

von Riemenscheiben und ahnlichen G uBsticken M eier

& W eichelt, Eisen- und Stahlwerke, Leipzig-Lindenau.
K1 49e, Gr 7., W 69 404; Zus z. Anm. W 63 890
G ewindeschneid- und A bdrehvorrichtung far Rohre

W ilhelm W esterheide, D O0sseldorf, Velberter Str 17

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 20 vom 19. Mai 1927.)

K I la, Nr. 990 303 V orrichtung zum Awufbereiten,

Trennen und A ustragen spezifisch verschieden schwerer

K orper. M aschinenbau-A nstalt Humboldt, K oln-K alk
K1 7a, N r 990 398 Blech-Bedienungsvorrichtung
far Blechbearbeitungsm aschinen o. dgl. ® ipl.Ang. Eugen
Hinderer, Ham born a R h ., K ronstr. 10.
K1 7b, NT 990 801 Einrichtung zur Herstellung

von M etalliberzigen auf den Innen- oder (und) AuBen-

flachen von nahtlos gewalzten oder gezogenen m etallenen

Hohlkorpern, wie Eisenrohre, Stahlrohre o. dgl. Rudolf

Traut, M ilheim a d. Ruhr, Friedrichstr 69.

K1 10a, Nr. 991 091. Tiurabhebevorrichtung m it

Koksfihrungsschild zur Bedienung der Koksofentiren.

Rudolf W ilhelm , Essen-A Itenessen, Pielstickerstr. 11.

KI1. 10a, Nr. 991 103. A ufklappbare Planiertir m it
KeilverschluB. Rudolf W ilhelm , Essen-A ltenessen, Piel-
stickerstr. 13.

K1. 24e, Nr. 990 212. Schlackengenerator M ax
Birkner, Berg.-Gladbach.

KI1. 24e, Nrt. 990 486. Drehrostgenerator. Aug.
Klénne, Dortmund, Kornebachstr. 1.

K1. 31b, Nr. 990 795. V orrichtung zum Dam pfen
harter KolbenstoBe beim Betriebe von Rdttelform -
maschinen m it zwei im gleichen Zylinder dber- und in-

einander verschiebbaren K olben A lfred Gutmann,

A .-G fir M aschinenbau, A Itona-0O ttensen.

K1 31b, Nr. 991 018 Steuerventil fir R Gttelform -

maschinen. A lfred G utmann, A .-G fiur M aschinenbau,

A ltona-0O ttensen
KI1.31b,Nr.991 019. Form kastenauflage fir W ende-,
R GOttel- und Umrollform maschinen A lfred G utmann,
A .-G fir M aschinenbau, A Itona-O ttensen.
Kl.3lc, Nr.

990 696. V orrichtung zur Formverriege-

lung fiur zwei- oder mehrteilige SpritzguBform en. Eckert

& Ziegler, G. m. b. H. Nidrnberg, Ludwig-Feuerbach-

Str 67169

KIl. 31c, Nr. 990 987. K ernkasten- und Zement-
formen-Eck-SchnellverschluB. Friedrich Deyle, G op-
pingen

K1. 35b, Nr. 990 494 Chargierkran fur Stahlwerke
Hans Burkert, Breslau, Feldstr. 18

K1. 42i, N 990 520 Schmelzpunktbestim m ungs-
apparat. G ustav M dller, 1lmenau.

KI1l. 42k, Nr. 991 067. Bolzenkraftpriafer. Losen-
hausenw erk, D Usseldorfer M aschinenbau-A .-G D issel-

dorf-Grafenberg
K1. 80c, Nr. 990 285. D ruckluftverteiler fir Schacht-

6fen. Dr. Ludwig Sauer, Augsburg, Ulmer Str. 123.

Deutsche Reichspatente.

K1 80b, Gr. 3, Nr. 441 365, vom 22 Januar 1924;

ausgegeben am 28 Februar S tah -
AKt.-Ges., in D asseldorf Verfahren zum
E' zeugen von Roheisen und einer unmittelbar als Zement
ve’u-endba'en Schlacke im Hochofen.

Bei Fuhrung einer hoch kalkhaltigen oder einer hoch

1927. V ereinigte

werke,

tonerdehaltigen Schlacke wird der W ind m it Sauerstoff

angereichert
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Industrie und Technik. Unter M itarbeit von Dr. R

Zeitschriften- und Bicherschau

Auerbach [u. a.] hrsg. von Dr. Raph. Ed. Liesegang,

Frankfurt a M M it vielen A Dbb Dresden und Leipzig:
N - 5 - Theodor Steinkopff. 4». Lfg. 8 bis 10. 1927. (S.561/800.)
Jede Lfg. 5 JIM. IB S
Chemische Technologie. o tto Ruff und Paul M aut-

Die nachfolgenden A nzeigen neuer B Gcher sind
ner D ie aktiven Form en der K ieselsaure (das

durch ein am Schlisse angehangtes 5 B 2 von
Silikagel) und deren A dsorptionsverm 6gen

den Z eitschriftenaufsatzen unterschieden —
D as Silikagel, seine Herstellung und Eigenschaften Die

Buchbesprechungen werden in der Sonder-
Porenkiesel Technische und wissenschaftliche Bedeutung

abteilung gleichen Namens abgedruckt. i
der aktiven Kieselsaure, z B zum Trennen und T rock -

nen von Gasen. [Z. angew. Chem. 40 (1927) N r. 15,
Allgemeines. s, 428733

La Verne W Spring, A. B. Chief chemist and Bergbau'
metallurgist, Crane Co., Chicago: N on-technical C hats A||";Jemeir|es.fpi,ip Ericson: D er neue staatliche
oniron and steel and their application to m odern Erzvertrag. Erérterung des neuen Erzvertrages
industry W ith 342 ill. and diagrams. (2nd), new and zwischen dem schwedischen Staat und der G idngesterg
revised ed. New Y ork: Frederick A. Stokes Comopany Gesellschaft. V orteile fur beide Teile W esentlich er-
(1927). (X VI, 465 p.) 8». Geb 4 8 S B S hohte Abhaumoglichkeiten. [Tekn. Tidskrift 57 (1927)

W issenschaftliche V erdffentlichungen aus Allmanna Avdelningen 13, S. 108/9.]
dem Siem ens-K onzern. Bd. 5, H. 3 Unter M it- W alter Buchler: Die K ohlenindustrie Japans
wirkung von Dr. Fritz Ahrberg [u. a.] hrsg. von der Vorrdite und Ausbeute der Kohlenbezirke in Japan, Korea
Zentralstelle fir wissenschaftlich-technische Forschungs- und der M andschurei. Angabe der gréBeren Handels-
arbeiten des Siemens-Konzerns. Berlin: Julius Springer gesellschaften Arbeitsverhaltnisse. Ein- und A usfuhr
1927. (225 s.) 4°. — Darin u 1. M etall-Einkristalle [Iron Coal Trades Rev 114 (1927) Nr. 3086, S. 642.]
Von K. W . HauBer und P. Scholz (S.144/64). 2. Zur Lagerstattenkunde. €. krenkel: Diec K onhilen-
Frage der B laubrichigkeit des Eisens und seiner felder Transvaals.* Geologischer A wufbau. Lage,
Anomalien bei der plastischen Beanspruchung. Von GroBe und Beschaffenheit der Kohlenfloze im W itl ank-
G. Masing (S 188/98). 3. Ueber die analytische T ren - und Springs-H eidelberg-Bezirk [Gliuckauf 63 (1927)
nung von Chrom , W olfram , M olybdan und V ana- Nr. 18, S. 637/45.]
din und ihre Anwendung auf die Untersuchung stellit- Per Geijer: Die Eisenerze N ordafrikas.* Geo-
ahnlicher Legierungen. Von E. Cremer und B. Fetken- logische und bergmannische Studie auf Grund einer 1926
heuer (S. 199/203). SB?2 durchgefihrten Studienreise durch Franzosisch- und

Geschichtliches. Spanisch - Nordafrika. Literaturzusammenstellung
[Jernk. Ann. 111 (1927) Nr. 3, S. 111/30.]

H . Garland, M ajor, and C. 0. Bannister, Professor K Hummel: Ueber verschiedene A rten von
of M etallurgy in the U niversity of Liverpool: A ncient Eisenm anganerzlagerstatten in D eutschland
Egyptian M etallurgy W ith frontispiece and 113 (Ein Beispiel fur geologische K onvergenzerscheir.ungen.)
other illustrations, including many photo-micrographs Eisenmanganerzlagerstatte als reine Verwittere ngsbil-
London (W C 2, Drury Lane): Charles G riffin & Com pany, dungen (Lindener M ark). Eisenm anganerzlagerstatten
Ltd., 1927. (x 1, 214 p.) 8°. S 12/6 d. 1B S juvenilen Ursprungs (Bieber im Spessart). Von auf-

Herbert D ickm ann: 60 Jahre Ldrm annsche steigenden vadosen Loésungen ahgesetzte Eisenm angan-
Schlackenform .» Entstehung der ersten Schlacken- erzlagerstatten. Zusammenfassung und SchluB [z.
form. Zeichnung aus dem Jahre 1874 [St. u. E 47 (1927) prakt,. Geol 35 (1927) N 2, 8. 17/22; N 3, S 38/42.]
Nr. 15, S. 634/5.] Herbert P. T. Rohleder: K ohlen- und E isenerz-

John Nelson: 70jahriges B estehen der D raht- vorkommen in N ord-lrland GroBe und A rt der
werke G eorge W Prentiss & Co.* Entw icklung des Lagerstatten in U Ister [st u E . 47 (1927) N r 15.
W erkes. [lron Age 119 (1927) Nr. 9, S. 627/30.] S. 638/9.]

. . . Svante W ennherg: Das neuentdeckte schwe-

A“gemelne Grundlagen des Eisenhutten dische Erzrevier Entdeckung des W asterbotten -

wesens. reviers in Sudlappland m it Hilfe der Potentialmethode

Phy5|k 1. W allot: Zur D efinition der moa- Inhalt und Awusdehnung der Lagerstatte (hauptsachlich
gnetischen FeldgroBen. Zuschriftenwechsel m it H Kupferkiese) [Intern. Bergwirtsch. 2 (1927) Nr. 4,
DieBelhorst, Brion, W . O tto, H. Gorges. [E. T. Z. 48 S. 781/6.]

(1927) Nr. 13, S. 426/32; Nr. 14, S. 482/5.] W eltlagerstattenkarte Carte des gites miné-

Handbuch der Physik. Unterredaktioneller M it- raux du monde M ap of the mineral deposits of the
wirkung von R. Grammel-Stuttgart, F. Henning-Berlin world. Mapa de los yacimientos del mundo. Hrsg. von
[u. a.] hrsg. von H. Geiger und Karl Scheel Berlin der PreuBischen Geologischen Landesanstalt Bearb
Julius Springer. 4° B4 7. M echanik der flus- von O. Hausbrand [u.a.] Redaktion: L. von zur M dhlen
sigen und gasform igen K orper. Bearb. von 1. 8 B latter im m ittleren M afstab von 1 :15 000000 nebst
Ackeret, A. Betz [u. a.]. Redigiert von R Grammel. Erlauterungsband ,Bergwirtschaftliche Tabellen®. Ber-
Mt 200 Abb. 1927, (x1, 413 s 3450 JIM, geb. lin: Dietrich Reimer (Ernst Vohsen) (1927). K arte (in
3660 JIM. . Bs M appe) 4°; Erl.-Bd. (X, 312 S.) 8°. K arte unaufgezogen,

Angewandte Mechanik. c. w . K culegan: s tatische 8 B latter auf je 27 X 32 em gefalzt und in Umschlag
Hysteresis bei der Biegung von Probestaben . gelegt, Erganzungsband geh., zus. 120 JIM; K arte aut

[Techn. Papers Bur. Standards Nr. 332 (1926).] Leinwand aufgezogen, 8 B latter auf 27 x 32 cm gefalzt

Chemie. e dith sosephy: Dic Fortschritte deor und in einer festen M appe vereinigt, Erganzungsband

'
physikalischen Chemie seit 1924 Auszigliche gbd., zus. 144 JIM, 8 K artenblatter als 2 Planigloben

Schrifttum swiedergabe Gber A rbeiten aus den Gebieten von je 157 X 182 cm Grofe auf Leinwand aufgezogen

(W andkarten), Erganzungsband gbd., zus. 150 JIM,

A tom theorie, R adioaktivitat, K ristallstruktur, Val< nz,
K inetik, Photochemie und Elektrochem ie [z angew . 4 BS
Ch 40 1927 Nr. 7, S. 189/98. 1 1 H
em ¢ YN ! Aufbereitung und Brikettierung.
K olloidchem ische Technologie. Ein Handbuch

Allgemeines. o rescher: R ationalisierung in der

A ufbereitung.* Prafung der Rationalisierungsm 6g-

kolloidchem ischer Betrachtungsweise in der chemischen

*) siehe st. u. e. a7 (1927) s. 71327 lichkeit bei Rohstoffen. Verfahren, Betrieb und W irt-

r r Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkirzungen siehe S. 144/7. — Ein - bedeutet Abbildungen in der Quelle.
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Sonstiges. w . A . selvig, P. Nicholls, W. L. Gardner

und W E M untz Die Schmelzbarkeitvon K ohlen-

Schaft von A ufbereitungsanlagen. [M etall Erz 24 (1927)

Nr. 9, S. 201/5.]

Kohlen James S. Carson Die trockene K ohlen - aschen und die B ildung von K linkern Labora-

aufbereitung.* W irtschaftlichkeit der A ufbereitung. torium sversuch Gber Schmelzbarkeitder Asche bildenden

Beschreibung einer Anlage m it K laubebandern, einem Bestandteile. EinfluB der verschiedenen Feuerungsarten

auf Grund verschiedener Reibungskoeffizienten w irkenden auf Ausbildung der Asche. Beziehung zwischen Klinker-

Spiralseparator und durch Geblasewind bewirkten A uf- bildung und chemischer Zusammensetzung. [Bull. Min.

bereitung Betriebsergebnisse. Erdrterung. [lron Coal Met. Investigations Nr. 29 (1926).]

Trades Rev 114 (1927) Nr. 3087, S 67617.]

Veredlung der Brennstoffe.

Erze. A. w agner: Der gegenw artige s tand
der Voerfahren zur Stickigmachung von Eisen- Allgemeines. s ror Hoimberg und Axel F. Enstrom
erzen Zahlenm aBige Entwicklung der Verfahren zur B rennstoffVeredlung.* Chemie der Brennstoffver-
Stickigmachun von Eisenerzen seit 1910. Zusammen- .
4 9 9 edlung; chemischer Aufbau der Rohbrennstoffe, Ver-

stellung von Kornungen verschiedener zum A lom erieren
9 9 99 fahren zu deren Veredlung (nur Hauptgesiehtspunkte,

eeigneter Peinerze. Die M 6glichkeit, Peinerze direkt zu ) ) ) .
9 9 9 kein naheres Eingehen). Die heutige Anwendung und

verhiatten. B rikettierungsverfahren ohne Anwendung von ) : )
9 9 die relative Bedeutung von festen und flissigen Brenn-

Hitze. Verformung mitnachfolgender W drmebehandlung.
9 9 9 stoffen. [Ingeniérs Vetenskaps Akademien. Meddelande

Agglomerier- bzw. Sinterungsverfahren, die ohne vor-
NT. 65 (1927).]

herige Formung des Rohgutes durch Anwendung hoher Koks und Kokereibetrieb. r. A m ott: £in v er-

Temperatur ein Sintern der Feinerzteile herbeifahren

such Gber Koksbildung.* Eignung verschiedener
Die Einwirkung agglomerierter Feinerze auf den Hoch-

englischer Kohlen zur Verkokung. Vorgang der Ver-
ofengang Theorien (Gber die Vorgange bei der Erz-

kokung [Fuel 6 (1927) Nr. 5, ST 217/31.]
sinterung. Zusammenfassung. [St. u E 47 (1927)

D J w K reulen: E in L aboratorium sversuch
Nr. 15, Ss. 613/26; Nr. 16, S. 659/62.]

N Uber Bildung und A ufbau von Koks.* Makro- und
ROSten. H itzebestandige Legierungen zum

M ikrostruktur von Koks, erhalten bei Bestimmung der
Bau von Erzrostofen.* Benutzung der aus ,Fahrite .

fluchtigen Bestandteile, plétzlichem Erhitzen und Ver-
Cs“ (hochchromhaltigem StahlguB) hergestellten R uhr-

schwelen nach Fischer-Schrader. EinfluB der Kohlen-
arme eines MacDougall-O fens als Rekuperatoren zur V or-

korngroBe und des Zusatzes trager Stoffe (G raphit und
warmung der Verbrennungsluft. [Fuels Furn. 5 (1927)

Sand). Fuel 6 (1927) Nr. 4, S. 171/82.]
Nr.o2, 8. 235/6.]

. . G A. Brender a Brandis und b.w Le Nobel:
Agglomerieren und Sintern. edward 3. Tournier:
Eine vergleichende U ntersuchung iber die
Das A ufladen und A nzinden von Erz zum Sin -
R eaktionsfahighkeit von K oks. W ichtigkeit der

tern.* Beschreibung und A rbeitsweise einer G reena-
richtigen Auswahl von Koks fir den jeweiligen Verwen-
walt-Sinteranlage, bestehend aus kippbarem Rost m it

dungszweck Schaffung zuverldassiger Laboratoriumsver-
O elfeuerung. [lron Age 119 (1927) Nr. 16, S. 1138/41.]

fahren zur Bestimmung der Reaktionsfahigkeit K ri-

Erze und Zuschlage. tische Erorterung der bisher bekannten Bestimmungsver-

Eisenerze Ernest F Burchard D e Adlabam a - fahren K atalytischer E influB der Aschenbestandteile

Erze im V ergleich zu den Lagerstitten an den [Het Gas 47, 37/47. Delft, Labor, voor Scheikundige

Seen. Erzsorten und Grote der Lager in Alabam a Technologie d. Techn. Hoogeschoolnach Chem . Zentralbl

W irtschaftliche Bedeutung der gleich groBen K ohlenvor- 98 (1927) 1, Nr. 9, 5. 1392.]

rite. [lron Age 119 (1927) Nr. 12, S. 847/50.] K. Briggemann: U ntersuchungen Gber Lager-

Eisenmanganerze. . L. joseph, P. H. Royster und koks Trotz lyd4jahriger Lagerung keine Veranderung

S. P. Kinney: V erw ertung m anganhaltiger E isen- der physikalischen Eigenschaften. Steigerung des W asser-

erze. Awugenblicklicher Gebrauch der manganhaltigen gehaltes. O xydation des Sulfidschwefels. Abnahme des
Eisenerze. Ferromangan und m ittelbare Legierungen aus Gesamtschwefels W erterhohung des Kokses durch
Cuyuna-Erzen. Versuche im Laboratorium und Hoch- Lagerung [Gluckauf 63 (1927) Nr. 16, S. 564/7.]

ofen. Verteilung des Gases und der festen Bestandteile Kohlen- und Koksbeférderung und Kohlen-
im Ofen. Gebrauch von geringwertigerem Spiegeleisen und K oksaufbereitung in K okereien und G as-
[Techn. Paper Bur. Mines Nr. 393 (1926).] werken.* EinflufB der Kohlenaufbereitung auf Koks-

beschaffenheit. V erfahren zum Zerkleinern und M ischen

Brennstoffe.

von Kohlen, zum Loschen, Verladen, Stapeln und Sor-

Allgemeines. v irich Springer und Gustav Ahele: tieren von Koks. [Koppers M itt. (1926) Nr. 5, 2. Jubil.-
B eitrag zur A bgrenzung der Begriffe Torf und Nr., S 119/58.]
B raunkohle Bestimmung auf Grund botanischer oder L N ettlenbusch: B eitrage zur K enntnis der
petrographischer M erkmale zu subjektiv. Auch Keppelers Reaktionsfahigkeit von Koks. Begriffserklarung
»Vertorfungsgrad® nach saureunléslichen Bestandteilen und Reproduzierbarkeit der Reaktionsfahigkeitswerte.
nichteindeutig. Vorschlag der Bestimmung des Pentosan - EinflufR der G raphitierung und von Eisen- und sonstigen
gehaltes, da in Braunkohlen nur vereinzelt vorkommend Zuschlagen. Zuschrift von G. Agde und H. Schmitt
[Brennstoff-Chem . 8 (1927) Nr. 8, S. 117/20.] [Brennstoff-Chem .8 (1927) Nr. 3, S.37/41; Nr.8,S.121/3.
Erdmann Kothny, Prof. Dr. techn.: Die B renn - Vgl St. u. E. 47 (1927) Nr. 16, S. 669/70.]
stoffe. Ihre Einteilung, Eigenschaften, Verwendung O tto Ohnesorge: Die M ittel zur Erzielung
und Untersuchung. M it 11 Fig. im Text und 33 Zahlen- ciner gleichm aBigen W oandbeheizung beim
taf. Berlin: Julius Springer 1927. (73 s.) 8°. 1,80 JUC- K oppers-0fen (111, Teil). Entwicklung der W and-
(W erkstattbacher fur Betriebsbeamte, Vor- und Fach- beheizung. V erteilerbeziehung zwischen Heizzigen und
arbeiter, hrsg. von Eugen Simon. H. 32, ZB"” W arm espeichern G leichwertigkeit der Regelung am
Steinkohle. proceedings of the International Kalten Ende und der von oben. [Koppers M itt. (1926)
Conference on B itum inous Coal New develop- Nt 4. s. 79/106.]
ments in utilization. (lstConference:) November 15— 18, A. W eindel: Die B ilanz des Kohlenschwefels
1926 Pittsburgh, Pennsylvania: Carnegie Institute of im K okereibetrieb Vergleichende Zusammenstellung
Technology [1927]. (X1, 830 p.) 8». Geb. 7 §. 1B der Theorien und Versuchsergebnisse anderer Forscher.
Minderwertige Brennstoffe. o. ». wood und w. w Verfahren zur Erfassung des gasformigen A nteils des
Odell: Unntersuchungen Ober A ufbereitung und Kohlenschwefels [Brennstoff-Chem . 8 (1927) Nr. 6,
Verbrauch von Lignit.* Geschichtlicher Ruckblick s, 85/9.]
Schwelerei, Verkokung, Hydratisieren, B rikettieren von Schwelerei. oic Turner-Schw eianiage.* M it
Lignit A pparate dazu Analysen von Rohstoff und

iberhitztem Dampf innen beheizte senkrecht stehende

verarbeitetem Lignit. [Bull. Bur. Mines Nr. 255 (1926).] Retorte. Regelung der Durchgangsgeschw indigkeit durch

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkurzungen siehe S. 144/7. _ Ein * pedeutet Abbildungen in der Quelle.
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archimedische Schraube als VerschluB . B etriebsergeb -

nisse. [Engg. 123 (1927) Nr. 3199, S. 559/61.]

A. W Sanders: Das ,Turner“ -V erfahren bei

der T ieftem peraturverkokung.* Senkrechtstehende

Schweiretorte m it Innenheizung durch Uberhitzten
Dampf und archimedischer Fligelschraube als RiUhrvor-
richtung. W irtschaftlichke [lron Coal Trades Rev.114
(1927) N r. 3083, S 520/2; vagl. Brennstoff-Chem . 8

(1927) Nr. 10, S. 155/6.]

A [ Fieldner T ieftem peraturverkokung und

K ohle.* Begriffsbestimm ung. Beheizungsverfahren.

Beschreibung verschiedener V erfahren m it AuBen- und

Innenbeheizung. Vergleich der verschiedenen V erfahren.

Verschwelungserzeugnisse Bur. Mines 396

(1926).]

[Techn. Paper

R. Frieser: Die W arm ew irtschaft des neuzeit-

lichen R olle-0 fens.* W arm erechnung fior eine neu-

zeitliche Rolle-Schw elofenanlage. V orschlage zur warme-

wirtschaftlichen V erbesserung. [Braunkohle 26 (1927)
Nr. 5, S. 101/8.]

c H. Lander und J. Fraser Shaw: Schwelanlag
auf H M Fuel Research Station.* Senkrecht

stehende auBenbeheizte G uBeisenkorper. Entwicklung

der M asse. Regelung der D urchsatzgeschw indigkeit nach

Art eines W anderrostes. Betriebszahlen [Engg. 123
(1927) Nr. 3197, S. 484/5.]

Jahrbuch der B rennkrafttedhnischen G e-
sellschaft, e. V. Bd. 7, 1926. Halle (Saale): W ilhelm
Knapp 1927 (96 s 4». a0 MIH. - bparin uv. a
1. Die V erschwelung der Kohle als wirtschaftliches

Problem. Von®r.»Qng.M.Dolch (S. 14/26). 2. D ergegen -

w artige Stand der S chw eitechnik nach den neuesten

Forschungen. Von $ipi.=3ng. F. Seidenschnur (S. 27/40).

3. W arme-, Kraft-, Von D irektor Lest

IB S

K ohlenverflissi-

G esam tw irtschaft.
(S. 80/91).

Verflissigung der Brennstoffe.
und O elsynthese

gung Darlegung der Verfahren nach

Bergius, Fischer-Tropsch, Patart, Sabatier-Senderens und

M elamid.[Brennst. W armew irtsch.9 (1927)Nr.4,S.87/91.]
Brennstoffvergasung.

Allgemeines. cwosdz: B edeutung der W arm e-

rickgew innung fir die Technik der W asser-

gaserzeugung Kokswassergasanlagen m it Dam pf-

erzeugung m ittels Abwaéarme der Gase. W assergaserzeu-
gung aus rohen Kohlen m it AuBenbeheizung des E nt-
gasungsraumes durch W armblasegase. W irksamere A us-
nutzung der Abwarme durch starkere Innenbeheizung der
Retorte Uebertragung der in Erhitzerkam mern auf-
gespeicherten Abwarme auf den Schweiraum durch
Dampfiberhitzung und durch einen kreisenden N utzgas-
strom Kohlenwassergaserzeuger m it Aufheizung der
Kokssaule im W echselquerstrom und Ruckfahrung der

Abwarme durch den W asserdampf und die W arm blase-
luft. [Arch. W drmewirtsch. 8 (1927) Nr. 4, S. 120/4.]
Gaserzeugerbetrieb. v ngew s hntiche o am pfzu-

fuhr bei G aserzeugern Ausnutzung des Abdam pfes

von Turbinen, Kompressoren usw. zur W assergaserzeu-

gung bei der Public Service Corporation of New Jersey,

Harrison. Zwischenschaltung von Dam pfakkum ulatoren.

[Chem. Met. Engg. 34 (1927) Nr. 3, S. 171.]

Feuerfeste Stoffe.
Allgemeines. w . c.

Ashton und R . H

H ansen, W Dyckerhoff, F Wr.

Bogue: Studien Gber das System

K alk - K ieselsaure - T onerde.* D ie V erbindung

8 CaO, Al2, 03, 2 Si02 Angewandte Stoffe, Doppel-

brechung, Brechungsindex und Rontgen -Spektrum

und Beobachtung in polarisiertem Licht. [Zement 16
(1927) Nr. 4, S. 51/5.]

Prifung und Untersuchung. w . woughitt und w . 3
Rees D er E in flu B von E isenoxyd und E isen -
sulfid auf die Umwandlungsgeschw indigkeit
des Q uarzes in handelsiblichen S ilikasteinen . *
[Trans. Ceram Soc. 25 (1925/26) 4. Teil, S. 309/13.]

A. T. Green: D ie therm ischen E igenschaften
feuerfester B austoffe und ihre B eeinflussung

Zeitschriften- und Bicherschau.

Stahl und Eisen. 895
durch einige Faktoren.* Die spezifische W arme
und W drmeleitfahigkeit von Silika, Scham otte, M agnesit

sowie einiger lIsolierstoffe bei verschiedenen Tem pera-
turen. Die Oberflachenstrahlung feuerfester Baustoffe.
[Trans. Ceram. Soc. 25 (1925/26) 4. Teil, S. 361/85.]
A. T. Green und A. J. Dale: U eber das A b-
platzen von feuerfesten B austoffen.* Theore-
tische Erdrterung der in feuerfesten Baustoffen auftre-
tenden Spannungen Versuchsergebnisse bei verschie-
denen Baustoffen. Bemerkungen zu dem Prifverfahren
durch Abschrecken. M essung einiger fir das A bplatzen

grundlegenden Faktoren. Beziehung zwischen der E lasti-

zitat, der Ausdehnung und der Neigung zum Abplatzen.
[Trans. Ceram Soc. 25 (1925/26) 4. Teil, S. 428/70.]
A 3 Dale: Die Priafung der feuerfesten
Baustoffe auf ihren W iderstand gegen Schlak-
ken, Korrosion und Erosion Bisherige A rbeiten
auf diesem Gebiete und Richtlinien fur die W eiterarbeit.
[Trans. Ceram. Soc. 25 (1925/26) 4. Teil, S. 326/38.]

sandford S. Cole: Die V eranderung des E r-

@ eichungspunktes von feuerfesten B austoffen

in Abhéangigkeit von der Erhitzungsgeschw in

digkeit. [J. Am. Ceram. Soc. 10 (1927) Nr. 3, S. 180/4.]
W . Miehr, J. Kratzertund H.Immke: Die B edeu-
tung der therm ischen Ausdehnung for die

Beurteilung feuerfester B austoffe.* Beschreibung

der Versuchseinrichtung, ihrer Eichung wund Fehler-

bestimmung. Versuchsergebnisse an Silika, Si03- und

A 120 3-reichen Steinen, Karborund-, Zirkon-, Chromit-

steinen, an ungebranntem Q uarzit und Ton. [Tonind.-

Zg. 51 (1927) Nr. 26, S. 417/22.]

H .Tschischewsky: E rm ittlung der Feuerfestig-

keit v on Tonen aus ihrem K onstitutions-

wassergehalt.* Konstitutionsw assergehalt far den

G ehalt an Tonsubstanz und daher fiur die Feuerfestigkeit

kennzeichnend. Versuchsergebnisse m it verschiedenen

Steinsorten [Feuerfest 3 (1927) Nr. 2, S. 20/2.]

J F L W ood, H S Houldsworth und J w Cobb
D er E influBg frem der B estandteile auf die
W 4arm eausdehnung und Umwandlung von
Silika.~* Vergleich zwischen den Eigenschaften reiner
Silikasteine, hergestellt aus Q uarzit unter Zusatz von
W asserglas, und Silikasteine m it einem Zusatz an Fremd-
bestandteilen D ichte nicht im mer ein genaues M aB fir
die therm ische Umwandlung. Erérterung. [Trans.
Ceram Soc. 25 (1925/26) 4. Teil, S. 289/308.]

Verhalten im Betriebe. w . 1. cardner: Feuer-
feste B austoffe der G asindustrie. [Trans Ceram
Soc. 25 (1925/26) 4. Teil, S. 471/89.]

Alexander Scott: D ie K orrosion von S tah |-
w erksofensteinen.* D ie Beanspruchung der ver-

schiedenen gebrdauchlichen Steinsorten in Stahlwerksofen

und Einfluf der Zusammensetzung auf ihr V erhalten

[Trans Ceram Soc 25 (1925/26) 4 Teil, S 339/51.]

E Steinhoff Die Bedeutung der K ieselsaure-

um wandlung far den Brennvorgang.* Bedeutung

der S i02-Umwandlung und Erm ittlung des Zustandes

der Kieselsaure in feuerfesten Steinen. [Tonind.-Zg. 51
(1927) Nr. 23, S
Feuerfeste Anstrichmassen. w 1ad

die Erhoéohung der Lebensdauer der

364/6; NT 25, S 400/3.]

Skola: U eber

feuerfesten

Erzeugnisse.* Umwandlung der Schamottesteine in

M u llit und Silim anit Schitzende W irkung von

Anstrichmassen gegen Schlackenangriff, bis sich die U m -

wandlung des Steines vollzogen hat. [Z.angew. Chem . 40

(1927) Nr. 14, S. 406/8.]

Sonstiges. cart Wabber: Zzur K ontrolle des
Scham ottegehaltes in grobkeram ischen M assen.
Dauer einer Bestimmung rd. iy2 st [Tonind.-Zg. 51
(1927) Nr. 29, S. 485/6.]

Marcel Seillan: Feuerfeste Baustoffe moit
einem G rundgehalt an Zirkon. Die bisherigen
Arbeiten auf dem Gebiete der feuerfesten Steine m it

einem Zirkongehalt. Gewinnung und Herstellung von
Ziegeln Eigenschaften zirkonhaltiger Steine. [Chal
Ind. 8 (1927) Nr. 82, S. 84/6.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkirzungen siehe S. 144/7. — Ein * bedeutet Abbildungen in der Quelle.
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Frank W est und J w Fagan Praktische E r-
gebnisse beim Trocknen und Brennen von
feuerfesten Stoffen* [Trans. Ceram . So0c.25(1925/26)

4. Teil, s 500/19.]

Schlacken.

Sonstiges. c. H. Hoerty: Der M anganV erlust in
basischen Schlacken Der Mangel an M angan in
A merika. Jahrlicher Verlust. M dglichkeit der W ieder-
gewinnung durch V erhiotten im Hochofen [lron Age 119
(1927) Nr. 15, S. 1063/4.]

Feuerungen.

Allgemeines. ». rRosin: D as 1-t-0 iagramm und

der W irkungsgrad von Oefen.* Graphische D ar-

stellungen des Zusam menhanges von Heizwertund Rauch-

gasmenge, ebenso von Heizwert und W armeinhalt der

Rauchgase. Berechnung der Verbrennungsvorgange von

Oefen moit Hilfe des W arm einhalt-Tem peratur-D ia-

gramms (l1-t-Diagramm). [Z. V. d. I. 71 (1927) Nr. 12,

5. 383/8.]
Kohlenstaubfeuerung. .

derung der V

Gould Coutant: V erhin -

erluste an unverbranntem B renn -

sto ff einer K ohlenstaubfeuerung.* D urch A n-

ordnung eines Dam pfejektors wird die Flugasche aus

dem Feuerraum oberhalb des Kohlenstaubbrenners

abgesaugt. [Power 65 (1927) Nr. 5, S. 177/8.]

K ohlenstaubm ihle.* Beschreibung einer schnell

laufenden M Ghle von Mayhew, Ramsay u. Co. Ltd.

[Eng. 143 (1927) Nr. 3712, S. 249.]

E. Kilburn Scott: K esselfeuerungen far K

lenstaub Luft- und wassergekihlte Feuerraum w ande.

Tem peraturen. Anfihrung einiger Anlagen. [lron Coal

Trades Rev. 114 (1927) N 3072, S. 54.]

Ralph A. Sherman: Die Tem peraturen von

K ohlenstaubfeuerungen m it strahlende W arm e

aufnehm enden Flachen.* Es wurden in Dam pf-

kesselfeuerungen Tem peraturen bis zu 1540° C gem essen

[Mech. Engg. 49
Oelfeuerung.

gen an O

(1927) Nr. 4, S. 335/8.]

Ernest H. Peabody: V erbesserun -

elbrennern . * Bemerkenswert: Gemeinsamer

Brenner fir mehrere Brennstoffe, wie Oel und K ohlen-

staub, oder Oel und Gas. [Power 65 (1927) Nr. 3,
s 109/10.]

Dampfkesselfeuerung.  w itheim  osenberg: D ie
letzte Entw icklung von D am pfkesseln, deren
Feuerungen und sonstigem Zubehor in Amerika.

Lufterhitzung, wassergekUhlite W ande, wirtschaftliche

Grenzen des Dampfdruckes, Anzapfdam pfvorwarmung,

Kohlenstaubfeuerung, mechanische R oste. [Feuerungs-
techn 15 (1927) N 13, s 1461/8.]

A. E. Grunert V erbesserung der Sauersto ff-
zufiahrung im Feuerraum .* In den Feuerraum eines
Unterwindwanderrostes w ird zusatzlich von oben durch
das Gewolbe Luft nach der M itte des R ostes geblasen
[Power 65 (1927) Nr. 4, S. 130/1.]

H Illies Scheitrechte Feuerraum decken
und gekihilte Seitenw angen von R ostfeue-
rungen.* Beschreibung einer Reihe deutscher und aus-
landischer Bauarten. [z. Bayer. Rev.-V 31 (1927)
N r 7, s§. 711/5.]

H. F Lichte: D ie Raupenrostfeuerung.*
Die Feuerung istgeeignetfir Verwendung minderwertiger

Brennstoffe und paBt sich Belastungsschwankungen

der W anderrost. [Centralbl. H Gtten u.

1751/6.]

besser an als

W alzw. 31 (1927) Nr. 14, S.

Warm- und Gluhéfen.

Allgemeines. tn.
Idh - und

Leisen: "N euczeitliche gasge-

feuerte G andere O efen. Bauart der

Generatoren. A rten von gasgefeuerten Oefen: Regenera-

tiv- und Rekuperativfeuerung. Temperglihofen.
Brennstoffverbrauch. [M etallnd. 30(1927)Nr.9,S.245/6;
Foundry Trade J. 35 (1927) Nr. 552, S. 238/9.]

P. Rosin: W irkungsgrad m etallurgischer
O efen.* Feststellungen iber den Zusam menhang

o
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zwischen Heizwert und Feuergasvolumen aller Brenn-

stoffe, Heizwert-Volumendiagramme. Errechnung der

erforderlichen Brennstoffmenge an einigen praktischen

Beispielen m it Hilfe des I-t-D iagramms. [Metall Erz 24

(1927)
Flamm 6fen. W . N

Nr. 4, s. 73/81.]

Robinson: M it ungereinigtem

G eneratorgas gefeuerter Rohrglihofen.* Be-
schreibung der O fenanlage der O hio Seamless Tube Co.,
Shelby. [Fuels Furn. 5 (1927) Nr. 1, S. 87/90.]
Vergitesfen w N. Robinson: G lihen von
TemperguB in einem ununterbrochen betrie-

benenTunnelofen.* Ladungdes GIlihgutes auf W agen.

Heizung des O fens m it Generatorgas und in Rekupera-

toren vorgewarmter Luft. Leistung von 16 t in 24 st

bei 120 st G lohdauer bei -~ 24 % Brennstoffverbrauch.

(Fuels Furn. 4 (1927) Nr. 12, S. 1473/4, 8.]

A. E. W hite und E. R. M cPherson: K ontinuier-

licher H ochleistungs-Zem entierofen .= Oelge-

feuerter Zementierofen m it Rekuperatoren ausgeristet

fir die W armebehandlung von A utomobilteilen [Fuels
Furn. 4 (1926) Nr. 10, S. 1233/4.]

Oefen fur keramische Industrie. ceo. w . w atter:
H ochleistungstunneldfen [Fuels Furn. 5 (1927)

N r 1, S. 611/6.]
Sonstiges. & .

m ungsapparat m it

Langbein: E lektrischer N ieterw ar-

natiarlicher Luftkiahlung.*

[A-E-G-M itt. (1927) Nr. 3, S. 140/1.]

Warmewirtschaft.

Allgemeines. «k urt Kassler: W armew irtschaft

"y n d B oetriebsw irtschaft in Schmieden und

H artereien. Einige rechnerisch durchgefuhrte Beispicle

der Ersparnisse durch richtige W ahl der Feuerungsart.

[Sparwirtsch. 1927, Nr. 3, S. 123/5.]

H A. Brassert: B rennstoffW irtschaft in
Stahlindustrie. Allgemeine Vergleiche amerikanischer
und deutscher W arm eW irtschaft. Verwendung von Hoch-
ofen- und Koksofengas. Die Stahlindustrie als Erzeuger
von Gas und Strom Verwendung von UeberschuBgas
Dampfturbine und Gasmaschine, W irkungsgrad der
K raftw erke Reinigung von Hochofengas und dadurch

erzielte V orteile. Anwendung der Tieftem peraturver-

kokung. Generator- und Hochofengas. Anreicherung

desselben Siemens-M artin-V erfahren. Entschwefelung

des Gases. [Blast Furnace 14 (1926) Nr. 12, S. 502/4 und
512; 15 (1927) Nr. 2, S. 77/80.]

H W . Gochnauer: V erbesserung der
fahigkeit und Verm inderung der B etriebs-
kosten durch Einbau von M eBapparaten.*
Durch weitgehende Verwendung von M eBapparaten fir
W asser, Dampf und elektrischen Strom konnte die
Leistungsfahigkeit der Kesselanlage gesteigert und die

Verdam pfungszifferum 33 % verbessertwerden. [Power65
(1927) Nr. 4, s. 118/21.]
Warmetheorie. w . a

ind

Iner: V erbrennungsge-

schw igkeit und G asgleichgew icht.* Gasgleich-

gewichte und Reaktionszeiten, Flammentem peraturen,

Zindverzug und Brennzeit, Geschwindigkeitsfaktor,
Berechnungsangaben [z V. d 1. 71 (1927) Nr. 13,
S 4111/8.]

Warmespeicher. w. e. w itz: pie Entwicklung

der W arm espeicher und deren Verwendung.*
Beschreibung einiger fir verschiedene Industriezwecke
ausgefihrter G leichdruckspeicheranlagen. [E. T. Z. 48
(1927) Nr. 12, s. 381/3.]

W . Trinks: R ekuperatoren fir W erksofen.
Beschreibung der verschiedenen Bauarten und ihrer
besonderen Eigenart. 1[Fuels IFurn. 4 (1926) Nr. 12,
S. 1483/5.]

Dampfwirtschaft. O tto Faber: Der HeiBdampf,
seine W irkung und Verwendung.* Allgemeine

G esichtspunkte fur die Beurteilung der W irtschaftlichkeit

des Gberhitzten Dampfes in K raft- und Heizanlagen.
[Warme 50 (1927) Nr. 17, S. 297/300.]

D as Problem der hohen Ueberhitzung
M it Riucksicht auf die W iderstandsfahigkeit der Kessel-

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkiirzungen siehe S. 144/7. — Ein * bedeutet Abbildungen in der Quelle
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baustoffe w ird als obere Grenze der Ueberhitzung etw a A Schénberg und E. G lunk: Landes -E lek tri-
480*C angesehen [Eng. 143 (1927) Nr. 3713, S. 272.] zititsw erke M it 144 Textabb. 4 Taf. u. 56 L isten.

Cc J. W harton: D ie W irtschaftlichkeit der M Gnchen u Berlin: R. Oldenbourg 1926. (X I, 398 S.) 4°.
Dam pferzeugung durch elektrischen Strom .* cev. 25 JIM. - B =
Beschreibung einer schwedischen' und einer deutschen Dampfkessel. & escnreibung eines zw eistutigen
Ausfihrungsart. Das Verfahren ist wirtschaftlich, wenn Hoochdruckkessels der Fa G ebr. sulzer in
1 kW st kostet 1/3 bis 1/4von 1 kg Kohle. [Eng. 143 (1927) W interthur fOr einen H 6chstdruck von 110 at.

Nr. 3712. s. 278.]

L . . [Power 65 (1927) Nr. 5, S. 1601/2.]
Wérmeisolierungen. .. s. M cmillan: W arm e-

Eggen: D am pfkesselaberw achung in Frank-
durchgang durch Isolierungen. Berechnung und reich. [Arch. W armewirtsch. 8 (1927) Nr. 4, S. 126/7.}
graphische D arstellung der richtigen lsolierungsstarken.
G. Honnicke: Zur Frage der K esselboden, ins-
[Power 65 (1927) Nr. 5, S. 180/1.]
besondere m it R dcksicht auf den D am pffaf-
E. A. Phoenix: Die Isolierung elektrischer
Uund A pparatebau.* BeiDampffassern und Apparaten
Oefen.* W armeVerluste bei verschiedener Bauart und
zu bericksichtigende G esichtspunkte. Ellipsen- und
verschiedener Starke der Isolationsschicht [Fuel
K orbbogenmeridian. Gefahrdung des Krempengebietes.
Furn. 4 (1926) Nr. 12, S. 1465/8.]
C Halbkugel- und Halbellipsoidboden. Spannungsverlauf
Gasreinigung. ¢ . Newton Kirsebom : E lem entarer
bei gewolbten Boden. Spannungszunahme bei Ab-
Schwefel in Schmelzgasen und seine E ntfer-
plattung. O ttescher Korbbogen. Ellipsenboden-Patent
nung. Entschwefelungsvorgang beim D w ight-L loyd-
Flachere Boden fur den A pparatebau. Isolierung. Ueber-
Verfahren. Bildung des elementaren Schwefels aus
gangsbestimmungen. Neue Berechnung der Boden-
Pyrit. Verhiatung durch AS80s. Explosionsgefahr
stirke. AuBengedrickte Boden und die Ubrigen Boden-
[Engg. Min. J. 123 (1927) Nr. 1, S. 17/8.]
form en [W drme 49 (1926) Nr. 41, S. 719/23; Nr. 42,

Sonstiges. RrRobert K ratochwil, Ing. Direktor der

Elektrizitats- und StraBenbahn-Gesellschaft, Linz a. d.

S 741174.]

M. Ehrlich: Ein B eispiel, wie man den K essel-

Donau :E lektro-W &rm e verw ertung als ein M ittel
wirkungsgrad verbessert Es werden die M aG-

zur Erhohung des Strom verbrauchs. 2., umgearb.
nahmen angegeben, durch welche an einem Kessel der

U.erw.Aufl.m it431 Textfig. u.zahlreichen Tab. M Gnchen
W irkungsgrad von 56,5 auf 74,5 % erhoht wurde.

u. R. Oldenbourg 1927. (V Ill, 695 S.) 8°
B: [Power 65 (1927) Nr. 4, S. 121.]
40 Entw icklung der D am pfkessel und der
Krafterzeugung und _Verte”ung. H ilfseinrichtungen.* Damopfdricke und ihre Tem -
peraturen in verschieden ausgefihrten Anlagen Aus-
Allgemeines. w . sykes: K raftverbrauch in  nutzung der Abwarme in Luftvorwarmern und Kessel-
am erikanischen H Gttenwerken. Verwendung von speisew asservorw &rmern. Selbsttidtige Regelung der Ver-
Hochofengas fir Dampferzeugung Kohlenstaubfeue- brennung [Power 65 (1927) Nr. 1, S. 9/13.]
rungen in K raftwerken W ahl des Brennstoffes fir Robert June: N euzeitliche R uBabblasevor-
abseits gelegene Anlagen. [lron Age 119 (1927) Nr. 9, richtungen.* Der wirtschaftliche W ert und die A r-
S. 635.] beitsweise von RuBabhlaseeinrichtungen. [Power 65 (1927)
T ransactions of th e W orld Power Con - Nr. 9, S. 332/4.]
ference, B asle Sectional M eeting 1926 — Ch. Roszak und M. V6ron: D ie industrielle E r-
Compte Rendu de la Conférence M ondiale de I'Energie, zeugung des Hochdruckdam pfes [chal. Ind 8
Session spéciale de Bale 1926 — Berichterstattung der (1927) Nr. 82, S 67/78; Nr. 83, S. 149/64.]
W eltkraftkonferenz, Sondertagung Basel 1926 Speisewasserreinigung und -entélung. r. Blaum
Basel: E. Birkhaeuser & Cie. [1927]. 8°. 2 Bde., geb. D e therm ische Speisew asseraufbereitung.*
100 JIM- = voi 1. (w ith fig.and plates. X X IX , 1257 p.) Grundlegende Fragen der therm ischen Speisewasserauf-
— Vol. 2. (W ith fig. and plates X X1V, 1538 p.) bereitung Anforderungen auf Schiffen und bei Land-
kraftw erken. Ausgefihrte Anlagen. Einhaum 6glich-
Kraftwerke. w . c. Hoimes: Die B etriebsw eise keiten. [Z. V. d. |. 71 (1927) Nr. 9, S. 285/90.]
des Hudson A venue K raftw erkes der B rookIlyn Luftvorwéaimer. Br. Schulz: Praktische und
Edison Company.* GroBte Turbodynamo 80 000 kW theoretische U ntersuchungen zur A usnutzung
Speisewasservorw armung durch Anzapfdampf in vier der Rauchgase far die V orwarmung der V er-
Stufen, Schnitt durch das Kesselhaus. [Mech. Engg. 49 brennungsluft.* Kesselbelastung, Kesselwirkungsgiad,
(1927) Nr. 4, S. 321/6.] Verwertung minderw ertiger Brennstoffe, Grofe der Heiz-
F. J. Crolius: Bemerkungen (Uber die E nt- flache, Platzbedarf und Rostkonstruktion bei Anlagen
wicklung von K raftw erksanlagen . * Dampftur- mit und ohne Luft- oder Speisewasservorwarmung
binen von 5000 bis 280 000 PS Geschmiedete Kessel- [Brennst. W &rm ew irtsch. 9 (1927) Nr. 5, S. 105/10.]
trom meln. Anwendung der Kohlenstaubfeuerung. [Blast Schlicke: L ufterhitzerberechnung. Es wird der
Fumace 15 (1927) Nr. 1, S. 42/6.] W armerdckgew inn und die Kesselleistungssteigerung
Beschreibung des neuen East R iver- durch Lufterhitzung errechnet. [W &rme 50 (1927) Nr. 14,
K raftw erkes der New Y ork E dison Co.* [Power 65 S. 2541/6.]
(1927) Nr. 11, S. 390/7.] Dampfmaschinen. E Praetorius: W irkungsgrad
E. Kuhn: Fortschritte auf dem G ebiet der und L eistungssteigerung von G egendruck-
K rafterzeugung in den Voereinigten Staaten m aschinen. Thermische Eigenschaften der Gegen-
im Jahre 1926.* Neuere Kraftwerke, Dam pfkessel m it druckm aschine Leistungssteigerung durch Erhéhung
Zubehor, Feuerungen, mechanische Roste, Dam pftur- von Anfangsdruck und A nfangstemperatur, durch Sen-
binen. [W arme 50 (1927) Nr. 17, S. 304/8.] kung des Gegendruckes und durch Anwendung hoher
W ilfred Sykes: D ie neue K raft- wund G eblase - Verdam pftem peraturen Diphenyloxyd als neuer W arm e-
anlage der Inland Steel Company.* Beschreibung trager Kupplung wvon Kraft- und W armewirtschaft
einer durch G ichtgaskessel gespeisten K raft- und Ge- [Z. V. d. I. 71 (1927) Nr. 6, S. 189/95.]
blaseanlage, die weniger als 5000 kcal fiur die Erzeugung Riesen- G leichstrom dam pfm aschinen.* Be-
einer kKW st gebraucht [Power 65 (1927) Nr. 6, S. 194/6.] schreibung einer von der Nordberg M fg. Co., M ilwaukee,
U ebersicht aber die F ortschritte im K raft- gebauten W alzenzugmaschine, deren grofte Einheit eine
werksbetrieb des letzten Jahres. Zunahme der Zwillingsmaschine m it Zylindern von 1522 mm () und
K esselleistung, des D am pfdruckes und der Dam pftem pe- 1674 mm Hub ist. [Z.V. d. I. 71 (1927) Nr. 7,5.237/8.]
ratur. W assergekiahlite Feuerrdume. Luftvorwarmer Dampfturbinen. e Praetorius: A nfahren und
Kohlenstaubfeuerungen. Leistungssteigerung der D am pf- Auslaufen von Turbodynam os.* Erfahrungen bei
turbinen. [Power 65 (1927) Nr. 1, S. 2/8.] Beobachtung der Anfahrvorschriften fir Turbodynam os.
Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkirzungen siehe S. 144/7. — Ein * bedeutet Abbildungen in der Quelle.
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N ach Anwdéarmen wurden an keinem Fundament mehr
Senkungen festgestellt [Elektrizitdatsw irtsch 26 (1927)

Nr. 430, S. 144/6.]

Fortschritte auf dem G ebiete der D am pf-
turbinen Leistungssteigerung GroBere Verwendung
von Gegendruck und Anzapfturbinen fur K raft- und

Heizzwecke. [Power 65 (1927) Nr. 1, S. 18/22.]

Hans K irst: W issenswertes Gber D am pftur-
binen.* Allgemein gehaltene Angaben Gber W ahl der
Drehzahl, Bauart wund kurze Berechnungsangaben.

[Warme 50 (1927) Nr. 15, S. 263/5.]

Stand des D am pfturbinenbaues in Europa.*
Entwicklung der Dampfturbine bis zur 4gehausigen
A .-E.-G .-G roRturbine von 85 000 kW - [Power 65 (1927)

N r 3, S. 89/91.]

V ermeidung von Stérungen bei D am pftur-
binen durch eine jahrliche genaue U onter-
suchung. Es werden die Stellen aufgefGhrt, die beson-
ders leicht zu Storungen Veranlassung geben. [Power 65

(1927) Nr. 11, S. 401/3.]
Kondensationen. 5. a. powell und H. J. Vetiesen:

Oberflachenkondensatoren in K raftw erken. Be-
stimmung der wirtschaftlichsten A rbeitsweise eines
Kondensators fir gegebene Verhaltnisse [Mech. Engg.

49 (1927) Nr. 5, S. 417/21.]

Diesel- und sonstige Oelmaschinen. « am itio k srner,
Ing., o 0. Prof. a. d D eutschen Technischen Hochschule
in Prag: D er Bau des D ieselm otors. 2. wesentlich
verm . u. verb Aufl. M it 744 Abb. im Text u auf 8 Taf.
Berlin: Julius Springer 1927 (3 B1l., 531 s.) 4° Geb.
73,50 JLM. “ B m

Elektromotoren und Dynamomaschinen. c. o. m ins:
D ie Instandhaltung der K ollektoren von G leich -
strom m aschinen.* Es werden die auftretenden Fehler
und deren Beseitigung an Kollektoren behandelt. [Power
05 (1927) Nr. 9, S. 323/5.]

M D. Boss: D ie I'solation von D am pfturbo -
dynam o-W icklungen.=* Beschreibung des verwen-
deten M aterials und der Herstellungsart von D ynam o-
wicklungen fir Dam pfturbinen. [Power 65 (1927) N r. 4,
S. 1241/6.]

Elektrische Leitungen und Schalteinrichtungen. a.
B iarklin: D ie m echanische Sicherheit von Forei-
leitungen ausA lum inium und Stahlalum inium .*
Untersuchung der mechanischen Sicherheit von A lu-
minium -, Kupfer-, Bronze- und Stahl-Alum inium -
leitungen bei verschiedenen Spannweiten. Stahlalu-
m inium leitungen von hoher mechanischer Sicherheit
[E T. zZ. 48 (1927) Nr. 11, S. 355/7.]

Gleichrichter. a. pian: Die autom atische zan-
dung der Q uecksilberdam pf-G leichrichter.* A u-
tom atische Ziuindung groRerer Quecksilberdam pf-G leich -
richter. Eine neue vereinfachte V orrichtung fir kleinere
G leichrichter. [A-E-G-M itt. (1927) Nr. 3, S 130/1.]

Schellenberger: B edienungslose G as gleichrich -
teranlagen.* [B-B-C-Mitt. 14 (1927) Nr. 3, S. 35/42.]

Sonstige elektrische Einrichtungen. a. . kenyon:
D ie elektrischen E inrichtungen von S tah |-

w erken.* A bmessungen und Bauweise von W alzwerks-

m otoren. Elektrische Einrichtungen verschiedener Stahl-
werke. [Blast Furnace 15 (1927) Nr. 1, S. 37/9 u. 46.]

Kugel- und Walzenlager. erich woiff: w atzen -
zapfen-R ollenlager im Feineisenw alzw erk des
Feiner W alzwerkes.* A usbildung der Rollenlager,
B auart Poldihitte Einziehen der W alzenzapfen. Be-
triebsergebnisse Haltbarkeit. Aenderungen. K osten

[St. u. E. 47 (1927) Nr. 15, S. 626/31.]

Sonstige Maschinenelemente. v . coenen: sicher-
heits-B olzenkupplung far Pressen, Scheren,
Stanzen usw [W erkst.-Techn 21 (1927) N r 7,
S 199/200.]

Schmierung und Schmiermittel. «. Ludwig: o ie
Schmierung im B etrieb .* Richtlinien fir die A nord-
nung von Schmiervorrichtungen bei W erkzeugm aschinen,
K ontrolle der Schmiermittel und des Schmiermittelver-

brauches. [Masch.-B. 6 (1927) Nr. 7, g_ 323/9.]
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d E Schulz: K raftbedarf von K oh-
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K

len in Abhéangigkeit von Belastung,
nd M ahlfeinheit. 1l1.> Beschreibung
Ableitung der benutzten Formeln. Leer-

EinfluB der Feuchtigkeit [Areh

73; Nr. 4, S.109/15.]

Materialbewegung.
Hebezeuge und Krane. edward 6. ¢

iegehen: W irt-
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G esichtspunkte, welche bei de

verfolgen sind. [Eng
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143

er.*

h Th

(1927) Nr. 3711,
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omson-Houston

Comp. [lron CoalTrades Rev. 114 (1927) N r.3074, S. 143.]

W . E. W right: Die G reifkraft

Veranderliche

schnitten

fihrung einer

(1927) Nr. 319
Selbstgreifer. 6 reiterkran tur 4

Zem entfabri

G

u

0,

k

der

Blockzange.*

reifkraft bei verschiedenen Blockquer-

Vorschlag far eine Konstruktion zur Herbei-

nveranderlichen G reifkraft. [Engg. 123

S. 2741/5.]

300 t [Iron Trade Rev. 80 (1927)
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6, S. 398.]
Dwyer: A us-

der B eforde -

er GelbgieBerei.*

der Anlage und einiger Anwendungsbei-
spiele fur die A usnutzung des Eigengew ichtes hei gleich-
zeitiger Platzersparnis. [F'oundrv 55 (1927) Nr. 7,
250/3.]

Pneum atischer K ohlentransport in den
ittingbourne W orks of Eduard Lloyd.* Be-
schreibung einer Transportanlage fur eine standliche
Leistung von 23 t Kohle. [lron Coal Trades Rev. 114

(1927) Nr. 307
Werkstattwagen. . Lucas: Leistungserhohung

E lektrokarren - Forderw esen .*

im
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6,

z

S. 215/7.]

Leistungser-

usatzliche Hubvorrichtungen Beschrei-

bung eines Elektrostapelkarrens

Nr. 3, S 131/4.]
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Eisenbahn
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Scherenkipper [Fordertechn. u. Frachtverkehr (1926),
sonderabdr., 4 S.]

R. Scheibe: W drm eableitung aus den Schie-
nen nach der B ettung und W eglassung der
StoRlicken im Eisenbahngleise.* [Organ Fortsehr

Eisenhahnwes. 82 (1927) Nr. 5, S. 83/6; vgl. St. u. E. 47

(1927) Nr. 20, S. 838/9.]

W erkseinrichtungen.
Fabrikbauten.

M aier-Leibnitz, Prof S tutt-

gart Industrielle B auten Nach bautechnischen
Gesichtspunkten dargestellt. Berlin: Verlag der Tech-
nisch-W issenschaftlichen Lehrm ittel-Zentrale beim D eut-
schen Verband technisch-wissenschaftlicher Vereine. 8°.

- T 1 E ingeschoRBbauten M it 20 Abb nach TwL-
Diapositiven 1927 (20 sy 1.50 JIJIm s B S

Beleuchtung. w . ®. Rademacher: B eleuchtung
im G ieBereibetrieb .* Besprechung zweckm aBiger

Beleuchtung von Halle und A rbeitsstaicken. [Foundry 55

(1927) Nr. 4, S. 1.34°'7.]

L. Bloch: M ehr Licht?* Forderung nach besserer

Beleuchtung sowohl fir gewerbliche Betriebe als auch fir
Verkehrsmittel u. dgl.

EinfluBR der Beleuchtung auf die

Voerarbeitungskosten. Einfluf verstarkten Lichtbedarfes
auf den Elektrizitatswerksbetrieb. [E. T. Z. 48 (1927)
N 16, S. 530/5.]

Sonstiges. charites c. c. Ragsdale: D as L oschen
von Boranden in elektrischen A nlagen m it
Wilfe von Kohlensaure.* Die Anwendung von
Kohlensdure in Feuerloschapparaten elektrischer A n-
lagen. [Power 65 (1927) Nr. 10, S. 356/8.]

Kusch: W ohin m it den Abwdassern?2* Die Lo-

sung der Abwasserfrage bei Anlage neuer Fabriken. Bei-

spiele von groBeren K laranlagen fiar die W asch- und B e-

triebsabw asser von groBen Industrieanlagen. [Der W erks-

leiter 1 (1927) Nr. 5, S. 137/40.]

N.L.Rea: Anregungen far die sichere D urch -

fihrung von M ontagen.* Die richtige Verwendung

von Hanfdrahtseilen und K etten beim Heben von Lasten.

[Power 65 (1927) Nr. 7, S. 238/41.]

M. Strell und B. Rentsch: Frischw asserklarung
bei der A bwasserreinigung.* Begriff und AVesen
der Frischwasserklarung. Entwicklung aus dem ein-

fachen A bsitzverfahren in K larbecken und K larbrunnen

Das erste Frischw asserklarsvstem von Travis-A ult

Frischwasserklarsvsteme der Folgezeit bis zur Gegenw art.

[Z.v d. 1. 71 (1927) Nr. 9, S. 291/6.]
Werksbeschreibungen.

B ekannte britische W erke. G uest, K een
&Nelllefolds, Lotd ., Cardiff Beschreibung der
wohl neuzeitlichsten englischen Hochofenanlage in
Cardiff Erzeugnisse des Stahlwerkes (Armco-Eisen)
und der W alzwerke. [The 1ron and Steel Industry and
B ritish Foundryman 1 (1927) Nr. 2, S. 33/6.]

Roheisenerzeugung.

HochofenprozeR. r. . ™ arquard: Einflus der
V erkokungstem peratur auf den G ang des
H ochofens Verkokungsversuche m it K ohle von

32 % fluchtigen Bestandteilen. Erhohung des Koksaus-

bringens je Tag m it steigender V erkokungstem peratur

(bis 1300°). Dadurch Steigerung der Roheisenerzeugung

bei Senkung des Koksverbrauchs. [Fuels Furn. 5 (1927)

Nr. 1, S. 55/6.]

A M ichel: Der EinfluB des HochofengangeWkub MetallguB; G ieBereiorganisation

auf den G esam tkohlenstoffgehalt des R o hei-

sens.* Die Kohlungsgebiete im Hochofen., Zusammen-

setzung und Temperatur des Eisens wahrend des Ab-

stiches. K ohlenstoffgehalt von Eisen aus der Formebene.

Einflug von G estelltem peratur, Schlackenbeschaffen -

heit, Durchsatzzeit und W indtem peratur auf den Kohlen-

stoffgehalt Erzeugung von kohlenstoffarm em Eisen
im Hochofen Zusam menfassung [St. u E 47 (1927)
Nr. 17, S. 696/8.]

Hochofenanlagen. c. s. c iti: per Hochofenbe-
trieb der C onsett Iron Co., Lotd.* Anlage m it
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acht alteren, einem modernen O fen. G emeinverstand -

liche Erklarungen Gber verw andte Rohm aterialien, Reak -

tionen im Hochofen Verwertung der Schlacke und des

Gichtgases, der EinfluB der Eisenbeimengungen. Analyse
des erzeugten Ham atit- und G ieBereiroheisens. E rorte-
rung: Vergleich m it Betriebszahlen schottischer H och-
6fen. Aufkohlung von Eisenschwamm Unterschied

zw ischen heiB und kalt erblasenem R oheisen [Foundry

Trade J. 35 (1927) Nr. 557, S. 331/4; Nr. 558, S.
lron Coal Trades Rev 114 (1927) N
Mollerung. s. p. Kinney:

der H ochofenbeschickung in den

360/1;
3086, S. 641.]

Zusammensetzung
verschiedenen
O fenzonen. Untersuchungsverfahren Tem peratur-,
Druck-und Gaszusammensetzung. M ikroskopische U nter-
suchungen der Proben

V erhalten des Silizium s,

M angans, Phosphors, Schwefels. Formen des Schwefels

im Koks V erhalten des K alksteins. Zusammensetzung
der Schlacke. [Techn

Hochofenschlacken. ». .

von H ochofenschlacke.

Paper Bur. Mines 397 (1926).]
Freeman: Der W ert
Augenblickliche Ausnutzung
in Amerika

Eigenschaften verw ertbarer Schlacke,

besonders im Hinblick auf M agnesiagehalt Eignung

als Betonzusatz, StraRenbaustoff, Eisenbahnschotter
[lron Age 119 (1927) Nr. 15, S 1060/2.]
Sonstiges. v ersuchshochofen .

GroRe wund

Entwicklung von

G estalt der m it Holzkohle und sauerstoff-

angereicherter Luft betriebenen V ersuchshochofen des

Bureau of Mines M 6glichkeit, hochbasische Schlacke

m it nur 4 bis 5 % SiO, herzustellen und so gering-

wertigere M anganerze zu verarbeiten. [Min. M etallurgy 8

(1927) Nr. 243, S. 126/7.]

S. P. Kinney und E. W . Guernsey: V orkom m en,

Voerteilung und A nzeichen von A lkali-Zyaniden

im Eisenhochofen . * M enge der am erikanischen H och-

6fen. Vorkommende Zyaniden. A rt der Verbindungen

Frihere Untersuchungen. Versuchsanordnung und Er-

gebnisse. Zyanbestim mungsverfahren. Einflug der Zya-

nide auf O fenmauerwerk, Brennstoffverbrauch Eisen -
reduktion. M 6glichkeit der A lkaligew innung [Techn.
Paper Bur M ines 390 (1926).]
Eisen- und StahlgieRerei.
Allgemeines. G. C. Castle: Awus der G ieBerei-

praxis. Erhdhung deran GuBeisen gestellten Anspriche

Betrieb des K uppelofens. Entschw efelung. Erforder-

liche metallurgische Untersuchungen. Form - und

K ernschaden. Trocknen der Oelsandkerne. [Foundry

Trade J. 35 (1927) Nr. 554, S. 275/6; The lron and Steed

Industry and B ritish Foundrym an 1 (1927) Nr. 2, S.43/5.]

G ieBereirohstoffe Anwendung von Ha&m atit,

FluBspat, Unterschied zwischen kalt und heiRf erblasenem

Roheisen, K oksfeuchtigkeit, EinfluB des Schwefels

auf H arte, seine N eutralisation durch M angan. [Foundry

Trade J. 35 (1927) Nr. 556, S.

GieBereianlagen. r . .

3171/8.]

Heiserman: V erringerung

der H erstellungskosten in einer R adiatoren -
gieBerei durch mechanische Fordereinrich -
tungen .* Beschreibung der Anlage der American
Radiator Co. in Buffalo m it G urt- und Rollenférderern

und Sandbecherwerk. [lron Trade Rev. 80 (1927) Nr. 11

S. 7041/7.]

GieRereibetrieb.

lung der G iefBereitechnik im

G 6sta Drakenberg D ie E ntw ick -

Jahre 1926 M e-

chanische Eigenschaften des G uBeisens; Formsand;

Trockenotfen; Kuppelofen, Form maschinen; Stahlform -

[Tekn. Tidskrift 57

(1927) M ekanik 4, S. 46/9.]

Henry Fahre: Das A nfertigen groBer E isen -

guBsticke.* Einrichtungen der GieBereiim allgemeinen.

M odellanfertigen. Frage des Form stoffes. Abmessungen

der Trichter. Lunker und andere Schaden. [Foundry
Trade J 35 (1927) N 559, S 377180.]

G ustav GroRmann: V erhitung von Form - wund
G ieBfehlern . * B eitrag zur Lehrlingsausbildung. Bei-
spiele haufig vorkommender Form- und GieBfehler
Ursache und VerhiGtungsm aBnahmen. [GieB. 14 (1927)

Nr. 15, S 24117/2.]
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R ). Heiserman: V orteile m echanischer Foor- Anlage. Gite des Erzeugnisses. Erorterung. [Foundry
men- und Sandférdereinrichtungen.* Leistungs- Trade ). 35 (1927) Nr. 555, S. 297/9.]
steigerung um rd. 69 % bei gleichzeitiger V erringerung J.o W Hinchley Das Holleysche D auverform -
Ger Kosten um 18 % Beschreibung der Anlage zur verfahren. GieBen von Zerstauberdisen in Dauer-
Beférderung verschieden groBer Formen. Transport form en Benutzte Sand-, Kern- und Roheisensorten.
groger Formen. Sandforderung und A ufbereitung Herstellung der Formen. G luhbehandlung. Erorterung

[Foundry 55 (1927) Nr. 6. S. 217/20.] [Foundry Trade J. 35 (1927) Nr. 559, S. 381/4.]

Metallurgisches. . e. Fietcher: Englischer Formherstellung fur einen langen Hohl-
Hoch- und Kuppelofenbetrieb. Zusammenhang zylinder.* Verschiedene Form verfahren. Auswahl
Von Ofengang, Brennstoffverbrauch und G ate des Roh- des Geeigneten nach den 6rtlichen Verhaltnissen. Ver-
bzw. GuBeisens. M dglichkeit der besseren Energieaus- gleich von Lehm und Trockensand als Formstoffe.
nutzung. ([Bull. Brit. Cast Iron Research Ass. Nr. 16 (Foundry 55 (1927) Nr. 5, §. 174/6.]

(1927) s. 6110.] Die Herstellung von Formplatten.* Form -

Formstoffe und Aufbereitung, H Reininger: E r- platten fir eine M aschinenformerei in Neu-Seeland zur
gebnisse physikalischer Form - und Kernsand- Herstellung von Zubehor zu Gas- und W asserleitungen.
Untersuchungsm ethoden .=* Hinweis auf gréBere [Foundry 55 (1927) Nr. 7, S. 2701/3.]

Bedeutung der physikalischen Untersuchung gegeniuber U. Lohse: G roBrittler.” W irkungsweise des R it-
chemischen. Angabe von einfachen M ethoden zur Prifung telverfahrens G rundsatzlicher Aufbau der R ttler
auf Feinheitsgrad, G asdurchlassigkeit und A dhéasion. Falleinrichtungen. Bauformen und W irkungsweise von
[GieR.-Zg. 24 (1927) Nr. 8, S. 2047/6.] vier verschiedenen G roRrittlern deutscher Bauart

J. E. Fletcher: Die U ntersuchung von Form - m it mechanischer Trennung von Form und Modell
sand.* Allgemeine Betrachtung dber Formsand, seinen [z. v. d. 1. 71 (1927) Nr. 4, S. 109/14.]

Tongehalt und seine Porositit. EinfluB des Stam pfens. Trocknen. e tektrische Trocknung von For
W assergehalt. Prifung des Formsandes auf KorngroBe, m en Verwendung von kleinen tragbaren Heizkdrpern
Tongehalt, Durchlassigkeit bei G ieBtem peratur. Hinweis Vorzige gegeniuber feststehenden Trockenkammern
auf Zusammenhang zwischen Tem peratur und Gefige- [Fonderie mod. 21 (1927) 25. April, s. 93.]

ausbildung. [Foundry Trade J. 35 (1927) Nr. 550, J. Stanley W ishoski: E lektrische O efen zum
s. 195/8.] Trocknen von Kernen.* M it W iderstandsheizung

N euer Sandmischer und -auflockerer.* Auf- betriebene Oefen zum Trocknen von 10 g bis 200 kg
bereitung durch hohe Umfangsgeschw indigkeit einer schweren Kernen Selbsttatige Tem peratur- und Zeit-
m it Elektrom otor betriebenen fahrbaren Trommel. einstellung. Luftzufuhr nach Umlaufverfahren regelbar
Stundenleistung bis 5 t. [Foundry Trade J. 35 (1927) Energieverbrauch. [Fuels Furn. 5 (1927) Nr. 3, S. 331/6.]
Nr. 557, S. 337/8.] Schmelzen. 1. Eiiis: Der K uppelofen.» Bemer-

J. G. A. Skerl: Die Festigkeit von Form san - kungen dber die Betriebsweise alter Kuppeléfen und
den Zusammenhang der Festigkeit m it den anderen neuzeitlicher Kuppeldfen m it Vorherd, deren Ausklei-
Eigenschaften von Formsand. Untersuchung mehrerer dung und die V orteile des letzteren. [Foundry Trade J. 35
in der GieBerei benutzter Sande. [Bull. Brit. Cast Iron (1927) Nr. 552, S. 233/5.]

Research Ass. Nr. 16 (1927), S. 10/3.] GrauguB.E Piwowarsky: Fortschritte in derH er-

Brinton W elser: M echanische Sandbeférderung stellung von hochwertigem G rauguB.* Entwick-
in einer StahlgieBerei. Verminderung des Zeitauf- lungsgeschichte der G rauguBbeschaffenheit in den letzten
wandes und der A rbeiterzahl fir Transportzwecke um 20 Jahren. V ortragvorderA mericanFoundrymenA ssocia-
50 % Einrichtung und Arbeitsweise bei dem Sioyer- tion [GieB 14 (1927) Nr. 16, S$.253/7; Nr. 17, S 2731/6;
W erk. Ersparnisse an N eusand durch mechanische Nr. 18, S. 290/3; vgl. St.u. E. 47 (1927) Nr. 8, S.308/10.]
Aufbereitung in Hohe von 50% . [Foundry 55 (1927) Pierre Chevenard und A lbert Portevin Einflug
Nr. 4, s. 126/8.] des K ohlenstoffs und Silizium s auf die G raphi-

Modelle, Kernkasten und lehren. ;. wm . Hatey: U eber tisation von weiBem Roheisen.* Kurven Gber
M odellholz.* Lufttrocknung. Stadeltrocknung m it EinfluB des Kohlenstoff- bzw Silizium gehaltes. EinfluB
warmer Luft. Durch Trocknung verursachte Schaden. der W armebehandlung, G asatmosphare, des M angans
wZinkenprobe* zu ihrer Feststellung. [Foundry 55 und Schwefels soll in weiteren Versuchen erm ittelt
(1927) Nr. 2, s. 70/1.] werden. [Comptes rendus 183 (1926) N r. 25, S. 1283/4.]

Joseph G. Horner: Die Bemessung von losen Arthur B. Everest: N ickel wund N ickelchrom
M odellteilen .* Praktische Betrachtungen zur Be- im G uReisen. Uebersicht Gber bisherige V erdffent-
messung von losen M odellteilen, die ein leichtes Abheben lichungen m it kurzer Angabe der Forschungsergebnisse.
gestatten V erschiedene Anwendungsbeispiele. V orteile. [Bull. Brit. Cast Iron Research Ass. Nr. 16 (1927) S. 14/9.]-
[Foundry 55 (1927) Nr. 6, S§. 2833/5; Nr. 7, S. 278/80.] W . Maas G eesteranus: E igenschaften und H er-

Ben Shaw und James Edgar G ieBen einer stellung von G uBeisen m it besonderer Festig-
A usstrom kam m er.* Anfertigen des M odells der ziem - keit.* M etallographie des G uBeisens. PiwowarskysEr rstar-
lich dannen, aber groBen Kammer. Einformen des rungsdiagramm . EinfluB der Beimengungen. Verbesserung
M odells. A nfertigen eines ahnlichen Verbindungsstickes. derEigenschaften von G uBeisen nachEm mel, Lanz. Ver-
[Foundry Trade J. 35 (1927) Nr. 555, 5. 295/6.] suchevonW Gstund Bardenheuer. Oefennach W dst, Schiur-

K. v. Wheeter: Vverminderung der Selbst- mann. W d&rmebilanzen von Kuppelofen. Verbesserung der
kosten —in der Gieferei durch zweckmaBige Gite durch R itteln Ausfuhrliche Schrifttumsangabe
M odellanordnung.* Veergleich der Formarbeit bei [De Ing. 42 (1927) Nr. 16, S.319/39; Nr. 17, S. 354/66.]
losen und aufgesetzten M odellen. V orteile beider letzteren G uBwaren erster Schmelzung Nachteil der
Arbeitsweise durch weniger Handarbelit, weniger un- britischen Liefervorschriften, die G ub aus Hochofeneisen
scharfe Abgisse und geringere Beschadigung des M odells nicht zulassen Seine Verwendung im Ausland Ent-
Berlcksichtigung der Schrum pfung beiheiBem und kaltem stehung und Haltlosigkeitder V orurteile gegen G uB erster
GieBen. [Foundry 55 (1927) Nr. 4, S. 138/43.] Schmelzung. Ueberwindung der Schwierigkeiten infolge

Formerei und Formmaschinen. . o. nNicholson:

ungleichm aBiger Zusam mensetzung und wechselnden Be-

Das Formen in Sand.* Hauptbedingungen fur Sand- darfs durch M ischer. [Foundry Trade J.35 (1927) Nr.557,
formen. Das Stampfen. Abfuhren der Luft. Getrocknete s. 343/4.]
Formen. Lehmzusatz. Gief- und Steigtrichter. [Foundry U. Lohse: Die Voeredlung des G uBeisens.
Trade J. 35 (1927) Nr. 557, S. 339/42] Schwierigkeiten der GrauguBherstellung. Die verschie-
° Sharpe: Die Holleysche Dauerform . Davefs,en yntersuchungsverfahren. Geflgeaufbau. Ver-
formen fir Karburierungsdisen. Anordnung auf Dreh- oy o Lo W oalter. D orkopp-Luyken-Rein, Esslingen,
tiseh. Fertigmachen zum GuB durch BeruBen und Auf- D iefenthaler-Lanz, W Gst, Emmel-Thyssen, Corsalli, De-
heizen m it Azetylenflamme. Leistung bis 1000 in der chesme. [Z. V. 4. 1. 71 (1927) Nr. 17. 5. 562/4.]
Stunde. Verwandtes GuBeisen. W irtschaftlichkeit der

(Schlug folgt.)
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Statistisches.

Die Ruhrkohlenférderung im April 1927.

Im M onat April wurden im Ruhrgebietinsgesamtin
24 Arbeitstagen 91296221 K ohle geférdert. Arbeits tdg -
lich betrug die Kohlenforderung 380 401 t Bei der
arbeitstaglichen Forderung wurde die bisherige H 6chst-

ziffer im N ovember 1926 erreicht m it 430 557 t; im Be-

richtsm onat stellte sich m ithin die Forderung rd. 50 000 t
niedriger. Die K okserzeugung des Ruhrgebiets stellte
sich im A pril auf 2 111 314 t (taglich 70 377 t) Die

B rikettherstellung hat insgesamt 260 131 t betragen
(arbeitstaglich 10 839 t)

Die Gesamtzahl der beschaftigten A rbeiter
stellte sich Ende A pril 1927 auf 414 431 gegen 418 475
Ende M arz 1927. Infolge des durch den verscharften
englischen W ettbewerb hervorgerufenen A bsatzmangels
muBten trotz Einlegung von Feierschichten 4044 A rbeiter
entlassen werden Die Zzahl der Feierschichten wegen
Absatzmangels hatsich im V ergleich zum vorhergehenden
M onat nicht unwesentlich erhoht. Es mufBten aus dem
angegebenen Grunde rd. 243 000 (arbeitstaglich 10 133)
Feierschichten eingelegt werden gegen 84 631 (3134) im
M érz 1927 wund 13 681 (570) im Februar 1927. In der

letzten W oche des Berichtsmonats setzte auch W agen-

mangelein. Infolgedessen haben die Feierschichten nicht
unerheblich zugenommen Infolge des Absatzmangels
erfuhren die Haldenbestinde eine Zunahme. Die Be-

stande an Kohle, Koks und PreBkohle (Koks und PreB-
kohle in Kohle umgerechnet) stellten sich Ende Januar
auf rd. 1452 000 t, Ende Februar auf rd. 1366 000 t,
Ende Méarz auf rd. 1722000t, Ende A prilauf rd. 1871000 t
In diesen Zahlen sind die in den Syndikatslagern vorhan-
denen, verhaltnism aBig geringen Bestande sowie die

Lager auf den Zechen einbegriffen.

Die Saarkohlenférderung im Marz 1927.

Nach der Statistik der franzosischen Bergwerksver-
waltung betrug die K ohlenférderung des Saargebiets
im M drz 1927 insgesamt 1 288 813 t; davon entfallen auf
die staatlichen Gruben 1261 638 t und auf die Grube
Frankenholz 27 175 t. Die durchschnittliche T ages-
leistung betrug bei 25,85 A rbeitstagen 49 856 t. Von
der Kohlenforderung wurden 100 517 t in den eigenen
W erken verbraucht. 9738 t an die Bergarbeiter geliefert

und 31 280 t den K okereien zugefihrt sowie 947 141 t

zum Verkauf und Versand gebracht. Die H aldenbe-
stande vermehrten sich um 200 137 t. Insgesamt waren
am Ende des Berichtsmonats 331 580 t Kohle, 1404 t
Koks und 399 t Briketts auf Halde gestirzt In den
eigenen angegliederten Betrieben wurden im M &rz 1927
22 145 t K oks hergestellt Die Belegschaft betrug
einschlieBlich der Beam ten 77 357 M ann Die durch -

schnittliche Tagesleistung der A rbeiter unter und dber

Tage belief sich auf 732 kg

GroRbritanniens Roheisen- und Rohstahl

Frankreichs Eisenerzforderung im Februar 1927.

Forderung Vorrate Beschaftigte
am Ende Arbeiter
) Monats- des
Bezirk durch- Februar Monats
schnitt 1927 Februar ,o.. Febr.
1913 1927 1927
t t t
¢ ( Metz, Dieden- 1 1

B3 J hofen . . . 17612501544 147 419453 17700 13 8B0
o c| Briev, Longwy 1505168 1787 927 897307 15537 15728
y Nancy . . .. 159 743 115338 358823 2103 1657
Normandie 63 896. 142 752 241951 2808 2679
Anjou, Bretagne . . 32079 40152 49457 1471 973
Pyrenden ... 328211 16 145° 20319 2168 1030
Andere Bezirke . . . 267451 63351 15829 1250 289

zusammen |3 581 7021 652 79612003 139 43 037 36 216

Belgiens Hochdfen am 1. Mai 1927.

Hochdofen
Erzeugung
vor- unter auler in 24 st
handen  Feuer Betrieb
Hennegau und Brabant :
Sambre et Moselle . 4 4 —_— 1225
Moncheret 1 1 — 100
Thy-le-Chateau 4 4 - 660
Hainaut... 4 4 — 850
Monceau 2 2 - 400
La Providence . . . . 4 4 — 1200
Usines de Chatelineau. 3 2 1 300
Clabecq 3 3 — 600
Boél.. 2 2 —_— 400
zusammen 27 26 1 5735
Luttich:
7 7 - 1294
6 6 — 1253
4 4 — 675
4 4 —_ 600
21 21 _ 3822
Luxembur
Athus ... 4 4 —_— 700
Halanzy... 2 2 —_— 160
M usson... 2 2 —_ 173
zusammen 8 8 - 1033
Belgien insgesamt 56 55 1 10 590

Belgiens Bergwerks- und Huttenindustrie im April 1927.

April Marz
1927 1927

Kohlenférderung t 2280 380 2 477 400

Kokserzeugung. t 440 100 432 880
Brikettherstellung . t 121 700 141 590
Hochoéfen im Betrieb Ende des Monats 54 55
Erzeugung an:
Roheisen 309 920 314 340
Rohstahl t, 293 250 306 590
StahlguB . 7 820 8 035
Fertigerzeugnisse . t 237 700 269 740
SchweiBstahlfertigerzeugnissen . t 13 210 14 780

erzeugung im Marz und April 1927.

Roheisen 1000 t zu 1000 kg Am Rohstahl und StahlguB 1000 t zu 1000 kg
Ende
des Mo-
zusam- o oicin  Siemens-Martin dar-
men, Betrieb
- . Besse- son- zusam- unter
Hamatit 0@ GieRerei Puddel einschl. befind- Thomas N
sisches liche mer stiger men Stahl-
59" Hoch-  sauer basisch guB
stlges ofen
/1926 1809 1861 1236 221 542,0 144 1 1727 4181 59,8 _ _ 650 6 12.2
januar . \1927 1448 1566 1029 177 4416 152 1 2210 5023 191 _ — 7424 126
/1926 1598  178,0 1251 228 510,0 146 2149 4525 47,7 — — 715.1 131
lebruar 1957 1993 1907 1468 17,8 580,2 166 250.91) 539,81) 403 — _ 840.01) 13,0
) 71926 1819  206,2 1435 207 577,6 151 2333 5077 55.7 - - 796.7 14,4
Marz . \1927 2335 2249 1704 215 682,5 178 2759 6292 59,6 _ _ 964,7 15.8

Die Zahl der in Betrieb befindlichen Hochofen belief
sieh Ende A pril auf 189 oder 11 m ehr als zu Beginn des
M onats; zur gleichen Zeitdes V orjahres standen 147 H och -

6fen unter Feuer. Die R oheisenherstellung betrug im

im April 1926. Davon entfielen auf H am atit 241 600 t,
auf Thomasroheisen 210 600 t, auf G ieBereiroheisen
185 400 t und auf Puddelroheisen 23 000 t Die Erzeu-

gung an Stahlblocken und StahlguB betrug 863 700 t

A pril 690 900 gegen 682 500 tim M arz 1927 und 547 800 t gegen 964 700 t im M arz 1927 und 671 6001 im A pril 1926

Der Rickgang im A pril 1927 erklart sich aus den O ster-

1) Berichtigte Zahlen. feiertagen
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- h f I h d h Frachtnachlasses richtet sich nach dem Frachtenunter-
Wirtschaftliche Rundschau. Semied. um Gen Ger belgische W eg gegeniber dem direkien
deutschen W ege billiger ist. V orbedingung fir die Tarif-

Vom Stahlwerks-Verband. — Die R ohstahlgem ein - anwendung ist, daB die Sendungen m it durchgehendem
schaft, der A -Produkte-V erband und der Stab - internationalen Frachtbrief von den im Tarifangegebenen
eisen-V erband hielten am 19. M ai ihre diesm onatigen R uhrstationen nach den vorstehend genannten luxem -
Hauptversamm lungen in D Usseldorf ab. N ach einer aus- burgischen Empfangsstationen Uber Igel-Grenze zur Be-
fahrlichen Besprechung derM arktlage wurden Angelegen- forderung aufgegeben werden. Die billigeren Frachten
heiten rein innerer N atur (Abrechnungsfragen u.dgl.) erle- werden sofort im A bfertigungswege gewdhrt, d. h. die
digt. D iebisherigenPreisehabenkeineA enderung erfahren Frachtsatze des Ausnahm etarifs 6 werden sogleich bei der

In derHauptversamm lung des Grobbleeh -V erban- Abfertigung der Sendungen um einen Betrag gekirzt,
des am 20.Mai 1922 wurde beschlossen, die Preise firdas der fur die einzelnen V erkehrsbeziehungen verschieden
In- und Awusland bestehen zu lassen. Der Eingang an ist. Die NachlaBsatze sind aus einer dem Tarif beige-
A uftragen st befriedigend Die W erke sind noch fur gebenen K idrzungstafel zu ersehen. Der Tarif ist ver-
mehrere M onate beschaftigt. Gffentlicht im Tarif- und Verkehrsanzeiger for den G ter-

Ausnahmetarif far Steinkohlenkoks vom Ruhrgebiet und Tierverkehr Nor. 46 vom 9. Mai 1927, Ifd. Nr. 748
nach Luxemburg. — Die Tatsache, daB der fGr Luxem - Ausfuhr-Ausnahmetarif for saarlandische H dttener-
burg bestimmte Steinkohlenkoks bisher aus Eracht- zeugnisse. — M it G Gltigkeitvom 1.Mai 1927 an istein A us-
ersparnisgrinden aus dem Ruhrgebiet auf kurzen deut- nahmetarif Sb 1 fiar Erzeugnisse aus Eisen und Stahl von
schen Bahnstrecken dber Belgien nach Luxemburg be- Stationen der Saarbahnen einerseits nach Stationen der
f6rdert werden muBte, hat der D eutschen Reichsbahn- N ationalen Gesellschaftder belgischen Eisenbahnen ander-
gesellschaft nunmehr Veranlassung gegeben, Tarifm aB - seits Gber Strecken der D eutschen Reichsbahngesellschaft
nahmen zu ergreifen, um den oben bezeichneten U m - eingefihrtworden. Erbeziehtsich auf Ausfuhrsendungen
leitungsverkehr wieder fir die langeren deutschen B ahn- iber Antwerpen,die bisherfastausschlieBlich GberDieden-
strecken zurickzugewinnen, d. h. firden natirlichen W eg hofen— L uxem burg— Arlon nach Antwerpen geleitet
Ruhrgebiet— T rier— Luxemburg. Es ist m it G iltigkeit wurden und nunmehr aus W etthewerbsriocksichten im
vom 10. Mai 1927 an bis auf jederzeitigen W iderruf ein Durchlauf Uber deutsche Strecken geleitet werden
entsprechender Ausnahm etarif erstellt worden, wonach sollen Der durch den Tarif vorgeschriebene neue Be-
die Deutsche Reichsbahngesellschaft fur den Versand forderungsweg geht Ober Saarholzbach- oder Taben-
von Steinkohlenkoks von Ruhrstationen nach den Grenze und weiter Gber Losheim - oder Losheimergraben -
luxem burgischen Stationen Dommeldingen, W erke D dde- Grenze. Der Tarif wurde im gegenseitigen Einvernehmen
lingen, Esch a. d. Alzette und Steinfort Erachtnachlasse der Deutschen Reichsbahn, der Saarbahnen und der
bei Leitung Gber lgel-Grenze gewahrt. Die Hohe des belgischen Bahnen eingefihrt

Die Maschinenindustrie der Welt.

Der Verein deutscher M aschinenbau-A nstalten hatvor gegebenen statistischen U nterlagen, die ihrerseits in der
kurzem eine Denkschriftaber die M aschinenindustrie der Hauptsache amtlichen Quellen entnom men sind Aut
W eltl)der O effentlichkeitiabergeben. DieDenkschrift, die diese W eise bildet sie ein auBerstwertvolles Nachschlage-
auf das an Deutschland ergangene Ersuchen der Kom - werk, das bei dem bekannten Mangel an brauchbaren
mission B des vorbereitenden Awusschusses fir die Inter- statistischen Unnterlagen in D eutschland doppelt will-
nationale W irtschaftskonferenz des V 6lkerbundes ausge- kom m en zZu heiBen ist Der Inhalt der Denkschrift
arbeitet und in ihrem wesentlichsten Teile bereits im gliedert sich nach den Vorschlagen der Kommission B

einen vorlaufigen Be-
Zahlentafel 1 H erstellung und H erstellungsm 6glichkeit des M aschinen - fieht tber die wesentlichen
bauves der W oelt. Entwicklungsbedingungen
der M aschinenindustrie in
1913 1925
den letzten Jahren und
Vorkriegswerte Zeitwerte beschaftigt sich dann in
Be- einzelnen A bschnitten m it
Herstellung2) HerstelluDgs- schatti- Her- Hlerste!- der Herstellungsm 6glichkeit,
Herstellung o g N ungs
méglichkeit ~ 9UNYS-  stellung méglich- der tatsachlichen Herstel-
grad keit lung, m it der Zahl der be-
MILM 9 MillLM % MiILM o % Millionen M senafdacen Arpeiern, den
Acrbeitsstunden und der
Vereinigte Staaten 6 775 50,0 I 8465 57.6 11 330 57,1 745 12 697 17 000 Arbeitsleistung, m it den
GroBbritannien 1602 118 2007 136 2307 116 874 3010 3460 Lonnen, den verwendeten
Deutschland 2 800 20,6 1933 131 3359 16,9 (72,4)4) 2900 5038 ° ‘

(2 7003 Rohstoffen, den Zolltarifen,
Uebrige Léander 2378 17,6 2300 157 2860 144 800 3 452 4 280 der Ein- und Ausfuhr, dem
(2 4783) Verbrauch, den Preisen,
Zusammen 13555 100,0 14 705 100,0 19856 100,0 74 22 059 29 778 der industriellen O rganisa-
tion und m it den Ein- und
Herbst 1926 fertiggestellt wurde, stellt eine erste U nter- Verkaufsverbanden. Es istnatirlich unmoglich, an dieser
suchung dber die Lage der M aschinenindustrie der W elt Stelle aus dem reichen Inhalt der Denkschrift auch nur
dar. Die Abgrenzung des Begriffes ,M aschinenindustrie* das W ichtigste vollstandig wiederzugeben. W ir miassen
erfolgte dabei so, daB elektrotechnische Erzeugnisse und uns dam it begnigen, einige uns besonders wertvoll
Kesselnicht einbegriffen, dagegen Lokomotiven m it be- scheinende Zusammenstellungen abzudrucken, und ver-

ricksichtigtw urden. DieArbeitberuhtaufum fangreichen weisen im Gbrigen auf die D enkschrift selbst.
in einem Anhang zur Denkschrift vollstandig wieder- Zahlentafel 1 und 2 und Abb. 1 geben die Her-
stellung und die Herstellungsm 6glichkeit des W eltm aschi-

x) Berlin-Charlottenburg: Verein deutscher M aschi- nenbaues wieder. Im Jahre 1913 belief sich der W ert der
nenbau-Anstalten (V. D. M. A Karl Lange, Oktober W elterzeugung an M aschinen auf 13% M illiarden,
1926, (194 s ac. s.50 3WHger. 750 3LIH im Jahre 1925 auf 22 M illiarden Jl. A merika war an

2) Die Herstellungsm 6glichkeit im Jahre 1913 ist der M aschinenerzeugung des Jahres 1913 m it 50 % ,
gleich der Herstellung; der Beschéaftigungsgrad kann m it GroBbritannien m it 11.8 % wund D eutschiand mit
100 % angenommen werden 20,6 % beteiligt; auf die ubrigen Lander entfielen ins-

3) Dieeingeklam merten Zahlen geben die Herstellung gesam t nur kaum 18 %
inden heutigen Grenzen wieder Die Erzeugungsfahigkeit dirfte 1913 im allgem einen

*) Die Herstellungsm dglichkeitwurde nichtm it Hilfe Voll ausgenutzt gewesen sein. Die G esam terzeugungs-
dieses Beschaftigungsgrades errechnet. fahigkeitderW eltan M aschinen istin dem Jahrzw 61ft seit

Wirtschaftliche Bundschau.
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1913 1925
- & . o
Zeit- . 5 Zeitt DEz @, 5
werte  C=3% wert« C o CE=
in Mill. &2 in Mill. Egg o\’;‘é
Mo =2 g >3 =72
1. Amerika:
Ver. Staaten 6775 50,0 12697 8465 57,6
Kanada 320 24 710 473 32
2. Europa:
GroRbritannien 1C02 118 3010 2007 13,6
Deutschland?) 2 800 20,6 2900 1933 131
RuBland . 475 35 405 270 18
Oesterreich-
Ungarn bzw.
Nachf.-St. 460 3,4 332 221 15
Frankreich 263 19 520 347 24
Italien 175 13 260 173 1,2
Belgien 154 11 162 108 07
Schweiz 150 11 285 190 1.3
Schweden 122 0,9 170 113 0,8
Uebrige europ.
Lander . 136 1,1 211 161 11
3. Australien,
Asien:
Austral.-Neu-
seeland . 76 0,6 152 101 0,7
. . - Japan 47 03 215
Abbildung 2. EntwicMung der Maschinenausfuhr der Hauptherstellungslander P 1“3 1,0
in den Jahren 1908 bis 1913 und 1920 bis 1926. Vorkriegswerte in Mill. 3LH. 13555 100,0 22059 14705 100,0
1913 in V orkriegsw erten um 46.5 % gestiegen Da aber gefallen, derjenige der Gbrigen Léander von 17,6 % auf
diese Herstellungsfahigkeit aus K onjunkturgrinden 1925 15,7 % zurickgegangen. Im groBen und ganzen stellt
nur m it 74 % statt wie 1913 schatzungsweise m it 100 % sich die Erzeugungslage also gegenidber 1913 so dar, daB
ausgenutzt wurde, so betragt die Steigerung der tatsach - Deutschiand 900 Mitl. Jloder, auf die jetzigen Grenzen
lichen Erzeugung nur knapp 10 % . Auf Vorkriegsw erte berechnet, 800 M ill J|, die dbrigen Lander 100 bzw
Zurickgerechnet, macht die Gesam terzeugung im Jahre 200 mitl. Jlan Erzeugungswert verloren, dagegen G rob-
1925 14,7 M ittiarden J | aus gegenaber 135 M ittiarden J1 britannien 400 Mill. J| und die Vereinigten Staaten
1913. Der Anteil der V ereinigten Staaten ist von 50 auf 1700 M ill Jlgewuﬂ"e" haben.
57,6 % gestiegen, der G roBRbritanniens von 11,8 auf 13,6, Die Gesamtmaschinenausfuhr der W elt (Zahlen-
dagegen derjenige D eutschlands von 20,6 auf 13,1 % tafel 3 wund 4 und Abb. 2) hatte 1913 einen W ert
Zahlentafel 3 M aschinenausfuhr der W elt 1) Bei einem Vergleich
der Vorkriegs- wund N ach-
1913 1925
kriegsherstellung Deutsch-
Vorkriegswerte Zeitwerte lands istinfolge der G ebiets-
| Steige- Steige- abtretungen die Herstellung
m rung rung des heutigen G ebiets fur die
1913 bis 1913 bis Vorkriegszeitm itz7oom itl.Jd |
1 1925 1925
Mill. 3C % Mill. M % . % Mill.J1 Q/{) anzusetzen. Die Herstellung
von Frankreich erhoht sich
Vereinigte Staaten 680,6 26,8 853,2 34,8 + 252 1279,8 + 88,0 dem entsprechend farl913 um
GroRbritannien. 7213 28,4 598,8 244 —170 8982  + 245 s mi J 1l aur s moan. JI
Deutschland.. 738,4 29,0 489,9 200 — 336 7349 — 05 ’
Uebrige Lander. 396,9 15,8 508,3 20,8 + 28,1 7625 + 92,0 die RuBlands infolge der
A btretungen an Polen um
Zusammen  2537,2 100,0  2450,2 1000 - 34 36754 + 449 ) v
25 mit. J 1 aur s00 min. JL
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Zahlentafel 4 Die M aschinenausfuhr der M aschinenherstellungs-
lander insgesamt
1913 1025 Ausfuhr
Ausfuhr: iy o5 der Ueber- Ausfuhri jn o ger Ueber_» 1925
Zeit- schuB in Zeit- . schuB in  jn 9 von
werte  Gesamt- o en  werte Gesamt-  \rillionen
in Mill.  4usfuhr in Mill. ausfuhr 1913
Jul Jul Jul Jul
1. Amerika:
Vereinigte Staaten . . . . 680,6 26,8 -f 652,3 1279,8 34,8 + 1222,2 188,0
Kanada 36.9 15 — 1196 76,7 21 — 1668 208,0
2. Europa:
Groﬂgritannien ..................... 721.3 28,4 + 600,5 898.2 244 4 6769 124.5
Deutschland 738.4 29,0 + 637,2 7349 20,0 + 6360 99.5
RuRlandl) ... — 3413 — 156,1
Oesterreich-Ungam bzw.
Nachf.-Staaten.............. 275 11 — 849 98.5 29 — 316 305,8
Frankreich 76,7 3,0 — 146,7 1694 46 — 429 221,0
18,1 0,7 — 832 26,3 0,7 — 1270 1452
62.6 25 — 255 58.6 16 — 372 98.5
62,3 25 + 281 125.3 3.4 + 735 201,0
48.9 19 + 244 90,2 2.4 4- 483 184.5
Uebrige europ. Lander. . . 53.9 23 — 101,2 99.7 26 — 1726 185.0
3. Australien-Asien:
Australien-Neuseeland? . . 58 01 —100,2 57 02 — 1912 98,3
Japan 42 02 — 613 12,1 03 — 1093 2880

Insgesamt ~ 2537,2 100,0 + 878,0 3675,4 1000  4- 1622,2 144,9

Zahlentafel 5. M aschineneinfuhr der W elt
1925 .
Zeitwerte
1913 Vorkriegswerte

Werte in Millionen M

Einfuhr der Produktions-

lander USSR [ ) 1659 = 65,4 1369 = 55,8 2053 = 55,8
Uabrige E infuhr . % 878 = 34,6 1081 = 44,2 1622 = 44,2
W oeltcinfuhra. % 2537 = 100,0 2450 = 100,0 3675 = 100.0

Zahlentafel 6 D ie zehn w ichtigsten A bsatzm arkte D eutschlands

1913, 1924 wund 1925 .

1913 1924 1925
Mill. Mill. Mill.
Land JUI Land JUI Land JuUl
RuRland 136,5 Niederlande 34,9 Italien... 59,9
Oesterreich-Ungarn . . . 844 Polen. 33,0 Niederlande 48,1
Frankreich ... 716 Italien 313 Brasilien... 43,9
GroRbritannien . . . . 399 Oesterreich ... 295 RuRland 39,9
Italien... 39,2 Tschechoslowakei . . . 2t,8 Tschechoslowakei . . . 54,7
Belgien 37,1 Brasilien 219 Polen.. . 34,2
Niederlande. 350 Schweiz. 23,4 GroRbritannien . . .. 53,3
21,0 Argentinien . 19,8 Argentinien 29,6
256 GroRbritannien . . . . 19,2 Schweiz. 29,3
Brasilien 21,8 Schweden . 17,9  Spanien. . 28,7
523,1 257,7 381,6
D. i. von der Gesaratmaschi- D. i. von der Gesamtmaschi- D. i. von der Gesamtmaschi-
nenausfuhr Deutschlands nenausfuhr Deutschlands nenausfuhr Deutschlands
= 72%. = 49,7 %. * 51,8 %.
Zahlentafel 7 D ie zehn w ichtigsten M aschineneinfuhrlander der W elt
1913 1924 1925
II\E/I_asfchh- Masch.- Masch.-
infuhr Einfuhr Einfuhr
Land in Mill, Land in Mill. Land in Mill.
Jul Jul Jul
RuRland.. 3413  Frankreich . ... 2131 Kanada ..o 2435
Frankreich. 2234 Britisch-Indien . . 196,0  Britisch-Indien . . 2254
Kanada 1565  GroRbritannien . . 179.2  GroBbritannien . . 2213
Brltlsch-ln fen .. .. 1392 Japan 178.2 Frankreich . . .. 212.3
GroRbritannien . . . . 1208  Kanada 1622 Brasilien 172.8
Oeste_rrglch-Ungarn. ©oe 112,4 Australien 140.3 RuBland 156.1
Brasilien. 1019  Belgien.... 1345 Italien 153.3
Italien... 1013 Argentinien . . . . 1284  Australien . 145,0
Deutschland 1012 Niederlande . . . . 111,3  Argentinien . . . . 142.8
Argentinien... 90,6 Brasilien 103.6  Niederlande . . . . 125.2
1488,6 1546,8 1797,7
D. i. von der Gesamtmaschi- D. i. von der Gesamtmaschi- D. i. von der Gesamtmaschi-
neneinfuhr = rd. 59 %. neneinfuhr = rd. 51 %. neneinfuhr = rd. 50 %.
) Die russische Ausfuhr erreichte nicht 1 M ill. JIJI 2) Die neuseeldandische

A usfuhr erreichte nicht 1 M ill.

-
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von 2% M ittiarden JI. w an
rend 1909 die M aschinen-
ausfuhr Englands dicjenige
Deutschlands um fast ecin
D rittel und diejenige der
Vereinigten Staaten noch
um  die Halfte ubertraf,
war bis 1913 England von
Deutschland um ein gerin-
ges Gberholt und von den
Voereinigten Staaten fast
cingeholt, so daB jedes dieser
drei Lander rd. zwei Sieben-
tel des M aschinenwelthan
dels innehatte und die Ge-
sam theit aller brigen L an-
der das letzte Siebentel
Im Jahre 1925 betrug die Ge-
sam tmaschinenausfuhr aller
Lander, auf Vorkriegswerte
zurickgerechnet, 2,45 M il-
tiarden Jl, atso nur etwas
weniger als 1913. Dagegen
haben die Ausfuhrzahlen der
cinzelnen Lander eine desto
starkere Veranderung er-
fahren Der Anteil der
V ereinigten Staaten ist von
26,8 auf 34,8 % gestiegen,
dagegen derjenige D eutsch-
lands von 29 auf 20 % wund
derjenige GroBbritanniens
Von 28,4 auf 24,4 % gefallen.
Auch hier, wie in der Er-
zeugung, hat GroBbritan-
nien D eutschland dberholt
und auf den dritten Platz

verw iesen.

Die Einfuhr (Zahlen-
tafel5) der Lander, die M a-
schinen in groBerem Umfang
erzeugen, hat im Vergleich
zu 1913 einen Rickgang von
65,4 auf 55,8 % erfahren,
wahrend die der sich indu-
strialisierenden Léander von
34,6 auf44,2% zugenommen
hat. Demnach hatdergegen-
seitige A ustausch zwischen
den seihst M aschinen erzeu-
genden Landern zwar abge-
nom men, spielt aber immer

noch die wichtigere Rolle

Besondere A ufm erksam -
keit verdienen noch die Zah-

lentafeln iber die zehn wich-

tigsten Absatzm arkte der
V ereinigten Staaten, GrobB-
britanniens und Deutsch -
lands W ir geben die Zah-

lentafel fir D eutschland hier
wieder (s. Zahlentafel 6).
Vor dem Kriege war dem -
nach R uBland der groBte
A bnehm erdeutscher
M aschinen; im Jahre 1924
fehite es unter den zehn
gréBten Abnehmern, und
im  Jahre 1925 stand es
erst an vierter Stelle (hin-
ter ltalien, den Niederlan-
den und Brasilien).
Zahlentafel 7 endlich
unterrichtet uber die zehn
wichtigsten Einfuhrlander,
nach ihrer GroBe geord-

net.



