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deutschen Kokillenabmessungen.

ie Frage der gunstigsten Giel3bedingungen ist in den

letzten Jahren haufiger Gegenstand eingehender Er-
orterung gewesen. Erinnert sei hier nur u. a. an die Arbeiten
von F. Leitnerl), P. Oberhoffer?, F. Pacherd, F.
Badenheuer4, A. W. und H. Brearley5, B. Ma-
tuschka6, A. Stadeier und H. J. Thiele?), F. W. Mo-
rawad, W. Eichholz und J. Mehovar9 und weiter vor
allem auch an die Arbeiten des vom englischen Iron and
Steel Institute eingesetzten Unterausschusses zur Klarung
der Frage der UngleichmaRigkeit von Stahlblocken1). Es
fehlen jedoch fur den Entwurf von Kokillen oder fur die
Verbesserung von unbefriedigenden Formen einfache Richt-
linien, die aus einer Summe von Einzelerfahrungen ent-
standen sind. Selbstverstandlich ist es ausgeschlossen,
die unzéhligen Moglichkeiten und Bedurfnisse zu er-
fassen, die die verschiedenen Stahlqualitdten, die ge-
gebenen Raumverhaltnisse der Giel3grube und der Stripp-
vorrichtungen und vor allem das Blockwalzwerk be-
dingen. Trotzdem ist im folgenden auf Grund von An-
gaben Uber die amerikanischen Betriebsverhaltnisse sowie
aus dem in- und auslandischen Schrifttum versucht worden,
fur einige groBe Gruppen von Kokillen eine Zusammen-

*) Vorgetragen in der 34. Vollsitzung am 21. Oktober 1932.
— Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H.,
Disseldorf, PostschlieRfach 664, zu beziehen.

b Stahl u. Eisen 46 (1926) S.629/31; 50 (1930) S. 1081/86.

2) Rev.techn. luxemb. 19 (1927) S. 99/111; vgl. Stahl u. Eisen
47 (1927) S. 1782/83.

3) Stahl u. Eisen 49 (1929) S. 627/43 (Stahhv.-Aussch. 165).

4) Stahl u. Eisen 48 (1928) S. 713/18 u. 762/70 (Stahlw.-
Aussch. 142).

5 Ingots and
& Co. 1918).

6) Arch. Eisenhittenwes. 2 (1928/29) S. 405/13 (Stahlw.-
Aussch. 158); ferner 6 (1932/33) S. 1/12 (Stahlw.-Aussch. 232).

’) Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 449/60 (Stahlw.-Aussch. 205).

8) Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 1221/28 (Stahlw.-Aussch. 218).

9) Arch. Eisenhittenwes. 5 (1931/32) S. 449/69 (Stahlw.-
Aussch. 222).

10) 1. Bericht Giber die UngleichmaRBigkeit von Stahlblécken.
J. Iron Steel Inst. 113 (1926) S. 39/176; vgl. Stahl u. Eisen 46
(1926) S. 1196/98. 2. Bericht Uber die UngleichméaRigkeit von
Stahlblécken. J. Iron Steel Inst. 117 (1928) S. 401/571; vgl.
Stahl u. Eisen 48 (1928) S. 1138/41. 3. Bericht iber die Ungleich-
méBigkeit von Stahlblécken. J. Iron Steel Inst. 119 (1929)
S. 305/89; vgl. Stahl u. Eisen 49 (1929) S. 1275/76. 4. Bericht
Uber die UngleichmaRigkeit von Stahlblécken. Vgl. Stahl u. Eisen
52 (1932) S. 931/35.
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Abmessungen und Haltbarkeit von Kokillen mit
Vergleich der amerikanischen mit
Arbeitsweise in der GieRgrube.)

Stellung durchzufuhren. Zum Vergleich mit den amerika-
nischen Zahlenangaben wurden aus dem Schrifttum weiter
auch die entsprechenden deutschen Zahlen zusammenge-
tragen und den amerikanischen gegenibergestellt, wobei
aber Versuchskokillen vernachlassigt und nur im Betrieb
bewahrte Formen bericksichtigt wurden. So entstand eine
erhebliche Menge von Zahlenunterlagen, die trotz aller
moglichen besonderen Betriebsverhéltnisse immerhin einen
guten Anhalt bietet und zu Verbesserungen im eigenen
Betrieb anregen konnte.

Durch die verschiedenen Quellen wurden etwa zwanzig
amerikanische Siemens-Martin- und zehn Bessemer-Werke
erfalt. Besonders vollstdndige Unterlagen liegen uber die
Abmessungen und Haltbarkeit von Block- und Brammen-
kokillen vor; ferner wurden aber auch die zum Verstandnis
der amerikanischen Arbeitsweise notwendigen Angaben Uber
Pfannen, Ausgusse und Stopfen, Kokillenpflege und sonstige
Hilfseinrichtungen beim Giel3en, wie Unterhdngepfanne und
-trichter, mit erfalt. Die in Zahlentafeln und Kurven zu-
sammengestellten Ergebnisse wurden, soweit dies mdglich
war, mit deutschen Zahlenwerten verglichen. In einzelnen
Fallen — das mag vorausgeschickt werden — ist die Ueber-
einstimmung zwischen der amerikanischen und deutschen
Anschauung aufféllig, in anderen gehen die Meinungen
offenbar stark auseinander. Es lohnt sich vor allem, die
Anschauung Uber die zweckmaRigste Bemessung von Ko-
killen in Deutschland und Amerika, die entsprechend der
Arbeitsweise in der Giel3grube zum Teil stark voneinander
abweichen, zu vergleichen, um daraus Anhaltspunkte zu
bekommen, an welchen Stellen bei uns noch Verbesserungen
mdglich sind.

Wegen der Stahlart ist noch zu sagen, da® die Mehrzahl
der in der Auswertung erfalditen amerikanischen Siemens-
Martin-W erke in Uberwiegendem MaRe unberuhigten
Stahl herstellt, daneben auch in geringeren Mengen Kohlen-
stoffstéhle bis 0,9 % C, ferner Stahl fiir Bleche, nahtlose
Rohren, Schienen und gekupferten Stahl. Nur in wenigen
Fallen wurden bei den erfalten Werken geringe Mengen
hoherlegierter Stéhle hergestellt. Bei einem ebenfalls aufge-
fuhrten Elektroofen sind die Angaben nur durftig.

Die Bessemer-Werke stellen fast ausschlie3lich Stahl
far Bleche, Rohrenstreifen, Schwefelautomatenstahl, in
einem Falle auch Schienen her. Es ist auffallig, da3 kein
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Siemens-Martin-Werk Rohrenstreifengiite  herstellt. Bei
Automatenstahl mit hoherem Schwefel- und Phos-
phorgehalt lassen sich im sauer zugestellten Konverter
die Analysengrenzen leichter einhalten als im basisch
zugestellten. Die Erzeugung von Automaten- und Schrau-
benstahl aus dem Bessemerkonverter ist prozentual recht
beachtlich. Auf mehreren Werken wird ein Automaten-
stahl mit hoéherem Mangangehalt hergestellt; der GuR
erfolgt hierbei von oben, und es wird mit etwa 0,45 kg
Al/t in der Kokille beruhigt, um starke Schwefel- und
Phosphorseigerung bei den gro3en Blocken zu unterdriicken.
SchlieBlich wird viel Bessemerstahl fiir Weifl3bleche verwen-
det, wobei ihm wenig Neigung zum Kleben und eine gewisse
Steifheit nachgerihmt wird.

Bei der nachfolgenden Auswertung wird in zwei Haupt-
abschnitten unterschieden, einemersten, in dem die Kokillen-
abmessungen und ihre Beziehungen zueinander sowie die
Kokillenhaltbarkeit behandelt wird, und einem 2zweiten,
der sich mit der Pfannenwirtschaft und den Gie3bedingungen
beschaftigt, aber nur soweit, als sie zum Verstandnis der
Kokillenbemessung notwendig sind.

Abmessungen und Haltbarkeit der Kokillen.

Eine strenge Aufteilung in Kokillen fur unberuhigten
und beruhigten Stahl lieR sich nicht durchfuhren, weil ver-
schiedene Werke Uberhaupt nur eine ,Standard“-Kokille
haben, die sie fur alle Stahlsorten, also fur beruhigten und
unberuhigten Stahl, gebrauchen; daneben verwenden eine
Reihe von Werken lediglich fiir unberuhigten FluRstahl
ganz verschiedene Kokillenausfuhrungen je nach dem Ver-
wendungszweck. Eher schon lieRe sich, wenn auch keines-
wegs eindeutig, eine Unterscheidung treffen nach Kokillen
fur Handelsstahle und solche fur Qualitatsstahle, wobei
unter Handelsstahl bei den vorliegenden Unterlagen uber-
wiegend unberuhigter Stahl, daneben aber auch weniger
beanspruchter, beruhigter Stahl aufzufassen ist. Fur
Qualitatsstahle finden héaufig Sonderkokillen, wie die
Gathmann-, Valley-oder McLain-Kokille, Verwendung; auf
diese soll am Schluf3 der Arbeitin einembesonderen Abschnitt
eingegangen werden, wahrend die nachfolgenden Ausfiih-
rungen sich vorzugsweise mit den Kokillen und Giel3-
bedingungen fur Handelsstahle beschaftigen.

Die erwahnten Schwierigkeiten, nach Kokillen fur be-
stimmte Stahlsorten zu unterscheiden, lieRen es geraten
erscheinen, die nachfolgenden Zusammenstellungen nach
Kokillenarten zu gliedern, und zwar wurde in folgende
Gruppen unterschieden:

1. Kokillen mit gerader Innenwandung,
2. Kokillen mit gewellter Innenwandung,

3. Kokillen mit verlorenem Kopf, meist Sonderausfiihrung,
wie Gathmann, Valley und McLain.

In den nachfolgenden Abb. 1 bis 14 sind die unter 1 und 2
genannten Kokillen zusammen ausgewertet unter beson-
derer Kennzeichnung der Kokillen fir Siemens-Martin-
und Besserner-Stahlwerke. ZurErleichterung der Uebersicht
sind die HauptgrofRen in Gegenuberstellung mit deutschen
Werten gebracht. Bei diesen wurden vor allem die Angaben
von C. v. Meszdly1l) und F. W. Morawa8), F. Leitnerl),
W. Eichholz9 und anderen verwendet, v. Meszoly hat aus
einergrofl3en Zahl der in seiner GielRerei bestellten Kokillen eine
Reihe von Durchschnittswerten errechnet, die sich zum
Vergleich mit den aus den amerikanischen Erfahrungen
ergebenden Kurven besonders gut eignen und deshalb ge-
trennt von den udbrigen deutschen Durchschnittswerten
eingezeichnet sind.

A. Eltow: Kokillen und GieBen im Stahlwerk.
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Blockhdhe: In Abb. 1ist das Verhaltnis der Blockhdhe
zum mittleren Blockquerschnitt, getrennt nach den ver-
schiedenen BlockgréRen, fur quadratische und rechteckige
Blockkokillen aufgezeichnet. Die Kokillen mit gewellten
und geraden Wandungen sind besonders gekennzeichnet.
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Abbildungen 1 bis 3. Vergleich amerika-
nischer und deutscher Blockkokillen.

Man sieht, dall in amerikanischen Stahlwerken Kokillen
mit Abmessungen von 450 bis zu 800 mm Q] verwendet
werden. Das Verhéltnis der Blockh6he zum mittleren
Blockquerschnitt liegt recht eindeutig auf einer Kurve,
die mit zunehmendem Blockquerschnitt sinkt. Zum Ver-
gleich dazu sind auch die nach den Angaben von C. v. Meszoly
und den Ubrigen deutschen Werten ermittelten Kurven ein-
gezeichnet. Es zeigt sich, dal in den Abmessungen von
450 bis 600 mm [[] die deutschen und amerikanischen Kurven
fast gleich laufen, die Kurve der deutschen Werte liegt etwas
hoher. Der starke Anstieg der Blockhéhe bei den kleinen
Abmessungen erklart sich zum Teil daraus, da} man auf
einzelnen deutschen Werken gezwungen ist, mit Ricksicht
auf die Gestehungskosten die Vorwalzkosten der Blockstralie
einzusparen; man muf hier deshalb ungewohnlich lange,
schlanke Blécke giefRen.

u) GieBerei 19 (1932) S. 61/66.
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Kokillengewicht: Die alte Regel, da das Verhaltnis
von Kokillengewicht zu Blockgewicht sich ungefahr wie
1; 1 verhalten soll, wird in Abb. 2 nachgeprift. Hier wurde
wieder eine Trennung zwischen den Kokillen mit geraden
Wandungen und mit gewellten Wandungen durchgefuhrt;
aullerdem wurde unterschieden nach Kokillen fiir Siemens-
Martin- und flir Bessemer-Stahl. Wegen der Wellen sind
bei den amerikanischen Kokillen die gewellten
Kokillen im Durchschnitt etwas schwerer als
die geradwandigen. Das Verhaltnis Kokillen-
gewicht zu Blockgewicht schwankt bei den
letztgenannten fur Abmessungen von 420 bis
500 mm |p von 1,25 bis 0,95; bei Blockab-
messungen tber 500 mm [p liegt das Verhéltnis
bei 1:1. Bei den kleineren Kokillen steigt
das Kokillengewicht starker als das Block-
gewicht an. Zum Vergleich zeigen die deut-
schen Werte bei kleineren Kokillen wvon
300 mm [p ein Verhéltnis Kokillengewicht zu
Blockgewicht bis zu 1,25. Die an verschiedenen
Stellen im ausléandischen Schrifttum genann-
ten Verhéltniszahlen von 1,5:1 bei mittleren
Abmessungen bestétigen sich hier nicht.

Kantenhalbmesser (unten): Der Kan-
tenhalbmesser ist fUr die Entstehung der ge-
furchteten Kantenrisse von ausschlaggeben-
der Bedeutung; bekanntlich treten bei zu
groRen Kantenhalbmessern Kantenrisse im
Block auf, und bei zu kleinen besteht die Ge-
fahr, daR die Blockkanten beim Anwéarmen ver-
brennen. Abb. 3 zeigt in Gegenuberstellung
die bei den amerikanischen und deutschen Ko-
killen Ublichen Werte, und zwar gemessen am
Kokillenfu3. Die Streuungen sind hier schon
starker. Bei den amerikanischen groR3eren
Blécken von 600 mm [p kommen Kantenhalb-
messer bis zu 160 mm vor. Bei den gewellten
Kokillen liegen die Werte meist etwas niedriger
als bei den Kokillen mit gerader Wandung;
es mag hier noch erwéhnt werden, dal} ge-
wellte Kokillen mit Uber 580 mm mittlerem
Durchmesser nicht gefunden wurden. Die
starken Schwankungen bei den amerikanischen
Kokilen von 50 bis 120 mm bei einer
600-mm-[p-Kokille fir unberuhigten Stahl kénnten zu der
Frage Veranlassung geben, welcher Halbmesser denn mit
Ricksicht auf RiRfreiheit des Blockes und Lebensdauer
der Kokillen am zweckméRigsten ist. Erfahrungsgemanl
geben Kokillen mit zu groRem Kantenhalbmesser leicht
Kantenrisse. Risse, die zwar an der BlockstraRle oft scheinbar
verschwinden, spater aber in der Weiterverarbeitung sich
recht haufig, besonders bei dickerem Rundeisen, Nieteisen
u. dgl. wieder storend bemerkbar machen. Die amerikanische
Auffassung geht dahin, daR man beide Grenzfalle vermeiden
misse. Zu kleine Kantenhalbmesser erschweren dazu noch
die Reinigung der Kokillen. R. H. Watson1? gibt an,
dal? bei rechteckigen Kokillen der Kantenhalbmesser gleich
13 % der grolleren Seite sein soll. Die nach dieser Richt-
linie errechneten Werte liegen etwas niedriger als die deut-
schen Mittelwerte, decken sich aber gut mit den amerika-
nischen Zahlen.

Bombierung: Ueber die Ein- oder Ausbuchtung
(Bombierung) der Kokillen lieR sich ein Vergleich zwischen,
der deutschen und amerikanischen Auffassung nicht
durchfuhren, weil die Auffassungen zu sehr auseinander

Vgl. Stahl u. Eisen 48 (1928) S. 1176/77.

A. Ristow: Kokillen und GieBen im Stahlwerk.
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gehen. Viele deutsche Werke haben Blocke mit stark nach
aullen gewodlbten oder ganz geraden Flachen, wahrend in
Amerika viel Blocke mit nach innen eingezogenen Flachen
gegossen werden. Man geht dabei in Amerika von dem
Gedanken aus, daB3 diese Ausbildung der Blockkanten wegen
der rascheren Erstarrung den hydraulischen Druck des
flussigen Kerns besser aushalten kann. Ferner soll sich der
Acifs/cfrf
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Abbildung 5. Amerikanische gewellte Kokille mit geschlossenem Kopf.

Block im ersten Kaliber der BlockstralRe gleich bei den ersten
Stichen gleichmaRig und nicht zu stark strecken, und es soll
nicht, wie das bisweilen vorkommt, nur der mittlere Teil
der Flache gedrickt werden, wahrend die Kanten ohne
seitliche Fihrung auf Zug beansprucht werden. Empfind-
liche Stahlsorten, wie beispielsweise Automatenstahl, neigen
dann zum AufreiRen der Kanten, die dann spater leicht zu
Ueberwalzungen und Splittern Veranlassung geben. Aehn-
liche Gesichtspunkte und die Erfahrungen an Kokillen fur
schwere Schmiedestiicke, denen man acht und zwdlf Kanten
gibt, veranlafiten seinerzeit Gathmann zur Entwicklung
der gewellten Kokillen.

In Abb. 4 ist eine in Amerika im Betrieb befindliche
gewellte Kokille mit den Hauptmassen wiedergegeben.
Es handelt sich um eine 440-mm-Kokille mit dem dicken
Ende unten und mit gewellter Wandung. Die Wellen gehen
bis zu der Hohe, bis zu der der Block gewohnlich vollge-
gossen wird. Der oberste Teil der Wandung ist nicht gewellt.
Der Halbmesser r fiir die Wellen betragt oben 102 mm und
unten 127 mm, der Kantenhalbmesser 51 mm. Bei der
Entwicklung der gewellten Kokillen ging man etwa von
folgenden Gedanken aus: Der sich bei der Abkuhlung des
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Blockes zwischen Kokille und Block bildende Luftspalt hat
auf die Erstarrung bedeutenden Einflul. Wegen der
schlechten Warmeleitfahigkeit der Luft wird die stark
abgeschreckte Kruste des Blockes wieder erhitzt, unter Um-
standen so weit, dal3 die Festigkeit bei der hohen Temperatur
nicht mehr ausreicht, um den ferrostatischen Druck auszu-
halten. Deshalb sind die Wellen bei den geweliten Kokillen
derart ausgebildet, dal} die Kokille solange iii Beruhrung
mit dem sich verfestigenden Block bleibt, bis die Kruste

A. Ristow: Kokillen und GieRen im Stahlwerk.
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guBeisernen Deckels verstarkt wird, der Blockkopf fruher
zum Erstarren gebracht als die Mitte des Blockes. So gibt
denn auch ein amerikanisches Siemens-Martin-Werk, das
viel Stahl fur Weibleche herstellt, an, dal3 der rickge-
phosphorte Stahl haufig zum Treiben neigt (Desoxydations-
wirkung des Ferrophosphors und gleichzeitig geringer
Siliziumgehalt) und deshalb stets in Flaschenhalskokillen
vergossen wird.

Schon allein die Tatsache, dafl auf fast der Hélfte der
vorliegenden amerikanischen Siemens-Martin-und Bessemer-
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Abbildung 6. Einseitige Verjiingung in Prozent
der Kokillenlénge.

dick genug geworden ist, um auch nach Entstehung des
Luftspaltes ein Reillen oder Ausbauchen des Blockes zu
vermeiden. Ferner sollen die Wellen so ausgebildet sein,
dal} sich beim Wachsen der Dendriten keine Spaltflachen
bilden koénnen, die unter Umstanden zu Schattenrissen
fuhren.

In Abb. 5 ist eine andere Ausfuhrungsform einer ge-
wellten Kokille mit geschlossenem Kopf wiederge-
geben. Eine &hnliche Ausfiihrung ist die Flaschenhals-
kokille, die sich von der Kokille in Abb. 5 durch grof3ere
Werkstoffanhaufung am Kopf und durch eine etwas groRere
Oeffnung unterscheidet. Diese Flaschenhalskokillen werden
vor allem fUr unberuhigten oder halbberuhigten Stahl,
der in Amerika und England sich fir bestimmte Verwen-
dungszwecke einer ziemlichen Beliebtheit erfreut, verwendet.
Von den erfalBten amerikanischen Werken hatten fast die
Halfte die Flaschenhalskokillen standig in Gebrauch. Von
den Bessemer-Werken benutzen sechs diese Kokillen. Etwa
die Halfte der erfa3ten Siemens-Martin- und Bessemer-Werke
verwenden gewellte Kokillen, und zwar fur Vierkantblocke
und auch besonders fiir schwere Brammen. Es soll dadurch
eine wesentliche Verringerung der Putzkosten, hervorgeru-
fen durch Risse und Ueberwalzungen, eingetreten sein. Der
Zweck des bis auf eine runde Oeffnung von 280 mm Dmr.
geschlossenen Kopfes soll sein, schwach beruhigten Stahl,
der zum Treiben neigt, ruhig erstarren zu lassen. Durch den
nahezu vollstandigen Luftabschlul? beim Giel3en tritt aul3er-
dem eine geringere Eisenoxydulbildung und damit auch
geringere Kohlenoxydentwicklung aus dem Block ein.
Blocke, die nur wenig Desoxydationsmittel bekommen
haben, also beim GieRen in den ublichen offenen Kokillen
stark schdumen wirden, kommen beim GuR in fast ge-
schlossenen Kokillen fast wie beruhigter Stahl hoch. Ferner
wird durch das rasche Abschrecken des Blockkopfes, das
noch durch sofortiges Auflegen und Verkeilen eines schweren

Abbildung 7. Zusammenhang zwischen Ver-
jingung des Blockes und der Blocklénge.

/N /eo/ioffe /omm fig stérenden Unter-

schiede zwischen
Kopf und FuB3 des
Blockes gunstig beeinflussen lassen, ohne daR grof3e Zusétze
von Beruhigungsmitteln, die oft aus anderen Grinden un-
erwlnscht sind, gegeben werden mussen.

Verjungung (Konizitat) der Kokille: In
Abb. 6 ist die Verjingung in Prozent der Kokillenlange
aufgetragen, und zwar flr verschiedene BlockgréRen (nur
fur Kokillen mit dem dicken Ende unten). In dieser Ab-
bildung kommen die Unterschiede zwischen den bei amerika-
nischen und deutschen Stahlwerken Ublichen Abmessungen
besonders stark zum Ausdruck. Wahrend man in Deutsch-
land mit Rucksicht auf das leichtere Abstreifen der Block-
form oder darauf, daR vielleicht in einzelnen Werken uber-
haupt keine Abstreifer vorhanden sind, die Verjungung der
Blocke bei den meisten Werken verhaltnismafig grof
wahlt, ist im Gegensatz dazu bei den meisten amerikanischen
Siemens-Martin- und Bessemer-Werken, gleichgiltig ob sie
mit gerader oder mit gewellter Kokille arbeiten, die Konizitat
auf das aduRerste Mindestmald verringert worden. Man geht
dabei von dem Gedanken aus, daf} eine Kokille, deren Wand-
starke im unteren Teil dicker ist als oben und bei der ferner
fallend gegossen wird, einen unten schneller erstarrenden
Block ergibt, so da der Lunker mehr nach dem Kopf ab-
gedrangt wird. Ferner ist man der Ansicht, dal3 bei einer
fast parallelwandigen Kokille allein die Schrumpfung des
erkalteten Blockes von etwa 2% gentigen mufl3, um auch bei
einer nur schwach verjingten Kokille den Block abstreifen
zu lassen. Diese Ansicht ist besonders beachtlich und ver-
dient sicherlich eine Nachprifung auch in deutschen Stahl-
werken. Man kann auf diese Weise z. B. bei Stahl mit 0,3% C,
der bekanntlich besonders stark lunkert, die beschwerliche
und kostspielige Arbeitsweise mit den Kokillen mit dem
dicken Ende oben vermeiden. F. Badenheuer4) hat aller-
dings bei seinen planmé&Bigen Versuchen gefunden, daR
Blocke aus einer derartigen Kokille zur Bildung eines Faden-
lunkers geneigt hatten. Dem steht eigentlich die amerika-
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nisehe Praxis4) gegenuber. Besonders die neueren Kokillen-
arten mit gewellter Wandung haben, wie Alb. 6 zeigt,
haufig sehr geringe Verjingung. Nach Matuschka6 wirkt
sich langsames GieRen im Sinne einer Vermehrung der
Konizitat aus. Da die Amerikaner, wie spater gezeigt wird,
viel schneller gie3en als wir, wirde sich eine gro3e Konizitat
bei Kokillen mit dem dicken Ende unten sehr unginstig
auf die Tiefe des Lunkers auswirken. Der Hauptgrund,
weshalb man sich bei uns schwer entschliefen kann, eine
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Abbildung 8. Kokillenwandstarke unten und oben.

groBere Verjungung aufzugeben, scheint darin zu liegen,
da man bei Handelsstdhlen auch altere Kokillen mit
kleinen Fehlem, die die Blockoberflache noch nicht ungtinstig
beeinflussen, aber schon das Strippen erschweren, noch auf-
brauchen moéchte. Nach amerikanischer Anschauung sollte
mau aber hierbei nicht zu angstlich auf die Verlangerung der
Lebensdauer der Kokille sehen, sondern gleichzeitig die
erhdhten Putzkosten und spéatere Beanstandungen mit
bertcksichtigen, die unter Umstanden die Mehrausgaben an
Kokillen Ubersteigen kdnnen.

Noch deutlicher als Abb. 6 zeigt diese grundlegenden
Unterschiede Abb. 7, in der die Verjungung des Blockes in
Abhangigkeit von der Kokillenhdhe aufgetragen ist.

Die Kokillenwandstarke, die mafigeblich den Ko-
killenverbrauch und damit die Selbstkosten beeinfluf3t, wird
bei den meisten Kokillen mit dem dicken Ende unten wohl

durch die alte Regel: Koj™en”evuiht _ j bestimmt worden
Blockgewicht

sein. Die Auswertung in Abb. 8 zeigt ein recht einheitliches
Bild sowohl bei amerikanischen als auch den deutschen
Kokillen. AuRerdem wird als Richtlinie angegeben, die
Wandstarke nur so stark zu machen, dafl? die Kokille eher
wegen ReiRens unbrauchbar wird, als daR Brandrisse ein
Aussetzen notig machen. Andere Werke berechnen die
Kokillenwandstarke zu 21 bis 26% der Blockstarke. In
Adb. 8 sind die Wandstarkenmafle oben und unten bei den
verschiedenen Kokillen zusammengezeichnet (zusammen-
gehorende durch senkrechten Strich verbunden). Die
amerikanischen und deutschen Werke liegen recht gut in den
von C. v. Meszoly angegebenen Grenzen. Dickere Wan-
dungen haben in der Hauptsache einige Kokillen mit ge-
wellter Wandung.

Kokillenhaltbarkeit: In Abb. 9 ist die Kokillenhalt-
barkeit fur die verschiedenen Blockformen mit dem dicken
Ende unten wiedergegeben, getrennt nach Kokillen mit
gerader und mit gewellter Wandung. Natirlich mussen die
hier erhaltenen Werte je nach der erzeugten Stahlart, der
Arbeitsweise und den Grundsatzen fur das Aussetzen der
Wrackkokillen schwanken. Die Kurve sei nur wiedergegeben,

A. Ristow: Kokillen und GieRBen im Stahlwerk.
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um zu zeigen, daf3 die Durchschnittshaltbarkeiten (meist der
Jahresdurchschnitt) auch nicht besser, eher schlechter sind
als in Deutschland. Die chemische Zusammensetzung und
Ausbildung des Graphits und die sonstige Zusammensetzung
des Gusses spielt hierbei natirlich eine erhebliche Rolle. Die
gewellten Kokillen habenwegen der starkeren Verschmutzung
der Wellen und des erhdhten Verschleilles derselben eine
merklich kiirzere Lebensdauer, werden also nur bei der Er-
zeugung von Qualitatsstahl wirtschaftlich sein. Trotz der
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Abbildung 9 und 10. KokiUenhaltbarkeit
und Kokillenverbraucli amerikanischer
Stahl- und Bessemer-Werke.

kirrzeren Lebensdauer verwenden aber sieben Siemens-
Martin- und vier Bessemer-Werke diese Form mit durch-
weg gutem Erfolg. Ueberhaupt wird an mehreren
Stellen ganz eindeutig ausgesprochen, da man der Ver-
langerung der Lebensdauer der Kokillen keine allzu grof3e
Bedeutung beimit, wenn dadurch die Blockoberflache
leidet. Die Kokillenkosten abzilglich des Schrottwertes
schwanken von 1 bis 5% der Umwandlungskosten im Stahl-
werk, je nach der verwendeten Kokulenart.

Abb. 10 zeigt den Kokillenverbrauch in kg/t fur die
verschiedenen Kokillenarten. Man sieht, dal3 vor allem der
Kokillenverbrauch bei den Kokillen mit verlorenem Kopfund
den Gathmann-Kokillen bis 20 kg/t steigen kann, waihrend
der Kokillenverbrauch bei der Mehrzahl der geraden Kokillen
nicht Uber 14 kg/t hinausgeht. Bei den gewellten Kokillen
ist der Kokillenverbrauch wegen der kirzeren Lebensdauer
bei gleichzeitig htherem Gewicht ebenfalls merklich hoéher.
Da die Temperatur der Kokille vor dem Gief3en wesentlichen
Einflul auf die Lebensdauer hat, wurde versucht, den
prozentualen Kokillenverbrauch in unmittelbare Abhangig-
keit von der Abkuhlzeit zu bringen; wegen der zu ver-
schiedenen Kokillenformen und Stahlsorten konnte jedoch
ein einheitliches Bild nicht gewonnen werden, wenngleich
es so scheint, daf3 bei langerer Abkuhlzeit der Kokillen-
verbrauch sinkt.



622 Stahl und Eisen.

Ueber das Vergiefl3en.

Zum Verstandnis der amerikanischen Kokillenformen ist
es unerlaflich, auf die Giel3praxis einzugehen. Man scheint
den alten Grundsatz: ,,Heil3 schmelzen, aber kalt vergief3en*
wenigstens in seinem zweiten Teil zu beherzigen. Leider sind
genaue Temperaturmessungen nur vereinzelt gemacht
worden, und mit allgemeinen Angaben, wie kalt oder heif3,
ist an sich nicht viel geholfen. Trotzdem wurden Angaben
Uber das GieRRen, Uber AusguRdurchmesser vor und nach
dem GieRRen, Giel3-

® Bess&ner-tVerfo
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geradlinig ansteigt, dartuber hinaus aber keine Steigerung
mehr erfahrt. Das wird vermutlich daran liegen, dal} man
die Pfannen mit mehr als 90 t Fassung oval gemacht hat,
um ein groReres Fassungsvermogen bei nicht allzusehr
vergroRerter Stahlhohe zu ermdglichen. Die von J. H.
Hruskal4) angegebene durchschnittliche Pfannenhthe
stimmt mit der Kurve in Abb. 11 gut Uberein.
Ausgullsteine und Stopfen: Die Mehrzahl der
Werke benutzt Schamotteausgtisse mit zum Teil sehr gro3en
Durchlaufen, bis zu 62 mm (Abb. 11, doen). Aus der bei

o Janeff-AfaFftyj-M jnfo, /7aide/sye//c/r temperatur unbe-  groRRen Pfannen recht betrachtlichen Stahlhthe und gleich-
, MW richtigt, Tempera- zeitig groen AusgufRquerschnitten ergeben sich, wie schon
turabfall vom ersten erwahnt, sehr gro3e Giel3geschwindigkeiten. Ueber die Ver-
wendung von Magnesitring-
- so 1111111 ausgussen, die in einer eng-
] 05@*778/7 ~verfe lischen  Veréffentlichung
A ) ofkestzmer- fre beschrieb den, i
| 1 _ eschrieben wurden, ist
H N |V . nichts bekannt geworden;
' * T .l dagegen verwendet die
* ( Halfte der erfaBten Werke
Graphitstopfen und -aus-
JjInj gusse. Ueber die zweck-
- L . .1 maRigste Wahl desAusgui3-

.

7w To

Abbildung 11. Hohe des Stahles in
der Pfanne und AusguRdurchmesser.
(Amerikanische Stahlwerke.)

U m

0w
¢ Schmelze,

bis letzten Block, die Gie3- und Steiggeschwindigkeiten usw.
gepruft. Hier sieht man ganz grundsatzliche Unterschiede
zwischen amerikanischer und deutscher Giel3weise.

Bei der GroRe amerikanischer Stahiwerke (in einem
Falle stehen beispielsweise 21 Oefen mit je 62 t Fassung und
drei 90-t-Oefen in einer Flucht oder in einem anderen Stahl-
werk mit zwdlf 100-t-Oefen) ist es verstandlich, da man in
der Giel3grube auf kiirzest mogliche Giel3zeit je Schmelze
sehen muB. AuBerdem ist bei den durchweg verwendeten
feststehenden Oefen eine Teilung der Schmelzen auf mehrere
Pfannen zum mindesten nicht angenehm. Man hat deshalb
sehr hohe und grofRe Pfannen, in die man flr unseren Begriff
sehr grof3e Ausgifle einsetzt. Dadurch ergeben sich Giel3-
geschwindigkeiten, die uns gefahrlich anmuten, wie spater
noch gezeigt wird. Aus den beschrankten Raumverhalt-
nissen in den Giel3gruben erklart sich auch die geringe An-
wendung des steigenden Gusses. Erst in jungster Zeit, wo
die amerikanischen Werke auch schwach beschéftigt sind,
macht man Bemuhungen, den steigenden Guf313)in starkerem
MaRe einzufuhren.

Abstehenlassen in der Pfanne: Auf vielen Werken
ist es Ublich, die Pfanne vor dem Abstich abhéngen zu lassen.
Bei beruhigtem Kohlenstoffstahl &Rt man mindestens
10 min abhéngen, bei unberuhigtem 5 min. Bei Silizium-
stahl mit 2% Si laBt man auf einem Werk den Stahl in
der ersten Pfanne 30 min abhangen und kippt ihn dann in
eine zweite Giel3pfanne um.

Durchschnittliche Ho6he des Stahles in der
gefullten Pfanne: In Abb. 11 ist die Hohe des Stahles
in der GieRpfanne in Abhéngigkeit vom groften Pfannen-
inhalt (ohne Schlacke) aufgetragen. Man sieht, daR bei
einem Pfanneninhalt von 10 bis 90 t die Stahlhohe fast

8) Blast Furn. & Steel Plant 19 (1931) S. 1572/73.
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Abbildung 12. Anzahl der Bldocke je
GieBzeit der
ruhigtem Stahl, einschlieflich der Fahrzeiten
und GieRzeiten

Martin- und Bessemer-Werken.

werkstoffs besteht keine
Einigkeit. Man verwendet
Graphit wegen seiner
grofl3en Bestandigkeit gegen
Erosion, aus Sicherheits-
grinden und weil weniger
Kleber auftreten sollen.
Die Bessemer-Werke ver-
wenden fast nur Graphit,
da es in Amerika nicht Ublich ist, bei jeder Schmelze
einen neuen Stopfen in die Pfanne zu setzen. Die Stopfen-
stange wird mehrfach angeblich sogar bis zu 16mal benutzt.
Das ist nur moglich, weil bekanntlich die saure Schlacke die
Pfannenzustellung und den Stopfen nur wenig angreift.
Selbst nach 16maligem GuR einer 11-t-Bessemer-Schmelze
soll ein 50-mm-Ausgui3 erst auf 69 mm und ein 69-mm-Aus-
guRl auf 81 mm ausgefressen sein.

GieRzeit bei unberuhigtem Stahl: Ueber die
eigentliche GieRgeschwindigkeit findet man leider nur selten
genauere Angaben; es wurden deshalb in Abb. 12 die Giel3-
zeiten fur die ganze Schmelze einschlieRlich der Fahr-
zeiten ausgewertet. Da jedoch die Blockzahl je Schmelze
gleichzeitig angegeben ist (Abb. 12, oben), geben die ange-
gebenen Zeiten fur das VergieRen der gesamten Schmelze
immerhin einen Anhalt fiur die angewendeten Giel3ge-
schwindigkeiten. Die Zahlen gelten fur unberuhigten Stahl
und fallenden Gul3 ohne Bericksichtigung der Brammen.
Selbst bei den schweren Schmelzen Uber 100 t steigt die
GesamtgieRzeit nicht merklich hoéher als bei den 50-t-
Schmelzen. Das deutet darauf hin, daf aus den grofRen
Oefen auch entsprechend groRRe Blécke mit groliem Ausgull
gegossen werden. In der unteren Halfte der Abbildung ist
die Giel3zeit je Schmelze in min einschliel3lich der Fahrzeiten
aufgetragen. Erstaunlich ist die fur fallenden Einzelguf3
kurze GiefRzeit von 20 bis 25 min fiir eine 65- bis 90-t-Pfanne.
Die hoheren Werte sind unsicher, weil nicht angegeben
wurde, ob mit zwei Ausgissen gegossen wurde. Zwei Blocke
zu gleicher Zeit aus einer Pfanne wurden bei den vorliegenden
Werken angeblich nicht gegossen.

Da die verwendeten Ausgusse im Verhaltnis zu den in
Deutschland bei Einzelgul3 Ublichen meist sehr grof3 sind,

14) Blast Furn. & Steel Plant 19 (1931) S. 675 u. 836; vgl.
Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 193/94.
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ergeben sich diese teilweise bedenklich erscheinenden Giel3-
geschwindigkeiten. Bei hei gehenden Oefen wirde eine
derartige Arbeitsweise wahrscheinlich unmoéglich sein;
anderseits scheinen die Amerikaner durch die grof3e Zahl
ihrer Oefen, die in einem Stahlwerk im Betrieb sind, ge-
zwungen zu sein, das AbgieRen weitgehend abzukirzen.
Bei der groRen HOhe des Stahles in den Pfannen und den
groRen Ausgul3durchmessern mussen besondere Vorkehrun-
gen gegen Spritzer und Schalen getroffen werden. Man ver-
wendet rechteckig gebogene Kasten
aus Feinblechen oder Papphtlsen,
um die ersten Spritzer abzuhalten.

vV 00
4 n 2

Die GiefRRzeiten in t/min ein-
schlieBlich der Fahrzeiten liegen im
Verhéltnis zu den bei uns uUblichen
s0 ungewohnlich hoch, da? man sich
fragen mul3, ob nicht derartig ge-
gossene Blocke kreuz und quer reil3en Se

0.S

missen. Offenbar ist die Stahltempe- j¢ = *

ratur in Amerika trotz der ver-

haltnismaRig langen Schmelzzeiten 9/
an der unteren Grenze, wie auch die 1 1-

wenigen zuverlassigen Temperatur- E

angaben zu bestatigen scheinen.
Ferner wird jetzt auch klar, weshalb
drilben so groRer Wert auf die Aus-
bildung von Sonderkokillen, wie z. B.

s |
Nel 7s
4 * *?
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Nutzens davon wieder abgekommen. Nur bei einem Werk,
das schwere Schmiedestiicke herstellt, giel3t man durch eine
10 t fassende Zwischenpfanne mit zwei Ausgissen, zur
Minderung des Druckes und zur Abscheidung von nicht-
metallischen Einschlissen.

Bei der eben beschriebenen raschen Giel3weise ist natiir-
lich die Frage von Belang, ob derartig gegossener unbe-
ruhigter, besonders Bessemerstahl zum Treiben neigt. Zum
Teil beantwortet sich diese Frage durch die haufige Ver-

wendung der Flaschenhalskokille, bei

1111 der ein schwerer Deckel aufgelegt wird,
sobald der Stahl bis in den Hals gestie-
4 genist. Um Durchbriiche zu vermeiden,
wird, wie schon erwéhnt, der Deckel
noch verkeilt.
21 Bei den anderen Kokillen wird, wie
9 07

O oos 750
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die mit gewellter Wand, die Abbildung 13. Amerikanische Ko- Abbildung 14. Zeit bis zum Ab-
Flaschenhalskokille und die fast killen. Abhéngigkeit der Steigge- deckeln von unberuhigtem Siemens-
schwindigkeit von der BlockgroRe Martin- und Bessemerstahl getrennt

geschlossene Kokille, gelegt wird.
Ohne diese Hilfsmittel wiirde es wohl
schwer sein, Stahl, der zum ReiBen oder zum Treiben
neigt, ohne allzuviel Ausschul? zu vergieRen. Dennoch
verlieren diese Zahlen fir die deutschen Verhéltnisse nicht
an Wert, zeigen sie doch, wie man sich in besonders un-
gunstig liegenden Fallen helfen kann.

In All. 13,00en, ist die Steiggeschwindigkeit fur die ver-
schiedenen BlockgrofRRen, allerdings unter Einrechnung der
Fahrzeiten, aufgetragen. Bei der in Amerika Ublichen Giel3-
weise von oben, teilweise auf Zugen, und bei den verhaltnis-
maRig groRen Kokillen kann man diese kleine Ungenauigkeit
wohl vernachlassigen, besonders, da sie die Lage der Kurve
noch mehr von den deutschen Werten entfernt. Man sieht,
da3 die Steiggeschwindigkeit besonders bei den kleineren,
aber auch bei den grolRen Blocken noch weit Uber das bei
Thomasstahl in Deutschland Uebliche hinausgeht, ohne
dal3, wie mehrere Amerikareisende bestéatigen, besonders
viel Risse auftreten. Infolge des sehr raschen Giel3ens ist
die Blockoberflache glatt, worauf driben z. B. bei Blechen
noch mehr Wert gelegt wird als bei uns.

All.13,unten, zeigt die GieRgeschwindigkeiten ein-
schlieflich Fahrzeiten fur unberuhigten Stahl bei fallendem
Gul3. Man kodnnte vermuten, daf bei derartigen Steig- und
Giel3geschwindigkeiten man zur Minderung des Druckes des
ausflieRenden Stahles Hilfsmittel aller Art anwenden wiirde,
wie Zwischentrichter, Zwischenpfanne oder &hnliches. Es
wird jedoch von fast allen amerikanischen Werken ange-
geben, dal? man derartige Mittel jetzt nicht mehr anwendet.
Man billigt derartigen Mitteln folgende Vorteile zu:geringerer
Lunker, geringerer Kokillenverschleil und die Méglichkeit,
daR sich Gase aus dem Stahl abscheiden kénnen. Dagegen
haben in der Mehrzahl der Falle die Nachteile Uberwogen,
wie: weniger gute Oberflache, Gefahr des Einfrierens des
Stopfens und die Mehrkosten. Aus diesen Grinden sind
einige Werke, die friher mit Unterhangetrichter gearbeitet
haben, aus Bequemlichkeit und wegen des zweifelhaften

bei fallendem GuR.

nach BlockgréRen.

bei uns ublich, erst nach einer gewissen Zeit ein Deckel
aufgelegt. Man wartet, bis etwa 50 oder 75 mm vom Rande
angesetzt haben, wozu anndhernd 10 bis 15 min erforderlich
sind. Die Zeit, die gewohnlich bis zum Abdeckeln vergeht, ist
in All. 14 eingetragen. Es scheint so, als ob die groReren
Blockformate durchschnittlich etwas eher abgedeckt werden.

Bram menkokillen: Nachdem nunmehr die Qua-
dratblocke mit dem dicken Ende unten in ihren ver-
schiedenen Ausbildungsformen besprochen sind, seiim nach-
folgenden noch auf die Brammenkokillen eingegangen.

In Deutschland verwendet man noch sehr haufig kleinere
und Kkleinste Brammenformen, die unmittelbar in einer
Hitze auf Grob- oder Mittelbleche ausgewalzt werden. Von
dieser Arbeitsweise ist man in Amerika und auch in England
grundsatzlich abgekommen und verwendet fur die kleineren
Abmessungen nur auf der BlockstralRe vorgewalzte Brammen.
Man hat dabei den doppelten Vorteil des zweimaligen Ab-
zunderns und damit der besseren Oberflache, ferner des
Wedfalls der Festigkeitsunterschiede zwischen Kopf und
Full oder Langs- und Querrichtung. Da nach der Zwischen-
warmung die vorgewalzten Brammen senkrecht zur Block-
achse ausgewalzt werden konnen, fallen die oft bei der Ab-
nahme stdrenden Unterschiede zwischen Kopf- und Ful3-
proben bei den meisten aus einem grof3en Block hergestellten
Brammen weg.

Aus diesem Grunde finden sich fast nur Brammen mit
Uber 8 t Gewicht, steigend bis zu 18 t, wobei bei Uber der
Halfte die gewellte Wand angewendet wird. Die Haupt-
abmessungen der amerikanischen Brammenkokillen sind in
All. 15 bis 17 mit deutschen Durchschnittswerten verglichen.

In Alb. 15 wurde das Verhéltnis Kokillengewicht zu
Blockgewicht in Abhangigkeit vom mittleren FuRdurch-
messer aufgetragen. Nach mehreren Versuchen eine geeig-
nete BezugsgrofRe zu finden, wurde das Mittel aus Breite
und Dicke der Bramme (am Ful}) fur die All. 15 Us 17
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gewahlt. Auferdem ist zum Vergleich die schon friher be-
sprochene Kurve fur Quadratblocke eingetragen. Man sieht,
dal die amerikanischen Werte zwischen den beiden deut-
schen Kurven liegen, daf also die amerikanischen Brammen
meist leichter gehalten werden. Die Haltbarkeit der grol3en
Brammenkokillen wird mit 35 bis 58 Glssen angegeben.

In Abb. 16 ist das Verhéltnis von Kokillenhéhe zum
mittleren FulRdurchmesser in Abhangigkeit vom
mittleren FuRdurchmesser aufgetragen. Die amerikanischen
Brammen sind durchweg etwas hoher als unsere. Ferner ist
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Abbildung 15 und 17. Amerikanische und deutsche Brammen-

kokillen. (Kokillengewicht: Blockgewicht; Kantenradius.)
trotz grolRerer Streuung die Konizitat von deutschen
Brammen eingezeichnet worden. Die wenigen hier vor-
liegenden amerikanischen Zahlenangaben schwanken von
0,55 bis 1,5% bei Brammenformaten von 600 bis 1110 mm
mittlerem FuBdurchmesser. Man findet also auch bei den
Brammenkokillen dieselbe Anschauung wie bei den Block-
kokillen, namlich daf} eine zu starke Konizitat Uberflussig
ist. Eine Beziehung zwischen Brammenbreite und Brammen-
dicke lie sich nicht feststellen, da die ortlichen Verhaltnisse
und die Anforderungen des Walzwerks zu stark schwanken.
Brammen fir UniversalstraBen sind aus walztechnischen
Grunden anders bemessen und deshalb in diesen Kurven

nicht berucksichtigt.

SchlieRlich sind in Abh. 17 die Kantenhalbmesser am
FuR in Beziehung zum mittleren FuRdurchmesser aufgetra-
gen. Die bei amerikanischen Brammen verwendeten Kanten-
halbmesser sind meist etwas grofl3er als die entsprechenden
deutschen und nahern sich den bei Quadratblécken Ublichen.

Sonderkokillen: Nachdem nunmehr die hauptsach-
lichen quadratischen und rechteckigen Kokillenformen
mit dem dicken Ende unten in ihren Hauptabmessungen
besprochen wurden, sei noch kurz auf die amerikanischen
Sonderkokillen mit dem dicken Ende oben eingegangen.

Vor allem wohl als Folge der starken Werbe-
tatigkeit von Gathmann hat man in Amerika Kokillen-
formen mit dem dicken Ende oben und verlorenem
Kopf, wie sie an sich in Edelstahlwerken schon lange be-
kannt waren, auch in Massen-Stahlwerken, besonders fur
bessere beruhigte oder leicht legierte Stahlsorten eingefuhrt.
Obgleich die Kokille mit dem dicken Ende oben bedeutend
mehr Arbeitsaufwand in der GieRgrube bendtigt und trotz
geringerer Kokillenhaltbarkeit, haben derartige Formen in
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Amerika und England schon vor Jahren auch in Massen-Stahl-
werken Eingang gefunden. Die Verringerung des Schrottab-
schnittes bei beruhigtem Stahl von 22 auf 10% wirde
einen ganz erheblichen wirtschaftlichen Gewinn bedeuten.
Die Gathmann-Kokille ist im amerikanischen Schrifttum
seit Jahren schon so eingehend behandelt worden, dal3 an
dieser Stelle nichts Neues nachzutragen ware. Eine andere,
ebenfalls haufig verwendete Sonderkokille ist die Valley-
Kokille, die von der Valley Mold Co. hergestellt wird.
Diese Kokillen unterscheiden sich von den Gathmann-
Kokillen besonders dadurch, daR das Verhéltnis von Kokillen-
gewicht zu Blockgewicht nur etwa 1 :1 und nicht, wie von
Gathmann ausdriicklich verlangt, annéhernd 1,3 :1 ist.
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Abbildung 16. Amerikanische und deutsche Brammen-
kokillen. (Kokillenhdhe : -dicke; Konizitat.)

Ferner finden noch Kokillenformen nach McLain Ver-
wendung. Diese Kokillen haben mit Rucksicht auf das
leichtere Strippen statt der ausgemauerten oder ausge-
stampften Haube eine aus feuerfester Masse oder Form-
steinen gebildete Manschette. Diese Steine oder die Man-
schette wird auf der Kokille so aufgesetzt, daf} nur ein
schmaler Zwischenraum zwischen Kokillenwand und feuer-
festen Steinen verbleibt. Man giel3t dann den Block so hoch,
daR Stahl in diese Fuge eindringt, worauf das Giel3en so lange
unterbrochen wird, bis dieser eingedrungene Stahl erstarrt
ist. Erst dann wird auch der verlorene Kopf vollgegossen,
und die Ublichen Abdeckmassen werden aufgestreut.

Bemerkenswert ist, wie 0. Petersen schon seinerzeit
mitteilte, die Verwendung von Stroh zum Abdecken des
Blockes. Das Stroh gibt durch seine rasche Verbrennung
eine plétzliche Warmezufuhr, und es bleibt nachher als gut
isolierende Masse zurlck, die einem Nachsaugen einen ge-
nugenden Widerstand entgegensetzt.

Entsprechend den sehr unterschiedlichen Verwendungs-
zwecken und Stahlsorten und wegen der verhaltnismaRig
sparlichen Schrifttumsangaben laft sich eine Auswertung
in Kurven, wie bei den zuerst beschriebenen Kokillenformen,
hier nicht durchfihren. Die Kokillenhéhen mit verlorenem
Kopf betragen, verglichen zur mittleren Blockdicke, bei klei-
neren Kokillen von 250 mm Querschnitt das 4- bis 4%fache
der mittleren Blockdicke. Bei groReren Kokillen mit dem
dicken Ende oben von 550 mm mittlerer Blockdicke sinkt
das Verhaltnis von Blockhohe : Blockdicke bis zu 3,0.

Zusammenfassung.

An Hand einer grofen Zahl von Schrifttunisangaben und
Reiseberichten werden die amerikanischen Kokillen und die
Arbeitsweise in der Gie3grube mit den entsprechenden deut-
schen Verhaltnissen verglichen. Gestutzt auf zahlreiche im Be-
trieb bewahrte Kokillen werden einfache Richtlinien fir den
Entwurf von Quadratblock- und Brammenkokillen gegeben.
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An den Bericht schloR sich folgende Erérterung an.

E. Goebel, Duisburg-Hamborn: Es ist vielleicht von Be-

lang, den Vergleich (ber die Arbeitsweise in deutschen und
amerikanischen GielRgruben auch auf das Fertigmachen des
Stahles auszudehnen. Im folgenden soll darum berichtet werden,
in welcher Weise zur Zeit in nordamerikanischen Stahlwerken,
soweit deren Arbeitsverfahren bekannt geworden sind, die fir
verschiedene Qualitdten bestimmten Stdhle in der GieRpfanne
vorbehandelt werden. Auf das Vergielen in die Blockformen, das
schonvon Herrn Ristow ausfiihrlich behandelt wurde, ist nur dort
ndher eingegangen, wo etwas ergdnzt werden konnte.

Die im allgemeinen 70 bis 150 t schweren Schmelzungen
werden in Amerika meistens auf Wagen fallend vergossen. Bei
den weichen unberuhigten Stdhlen wird wéhrend des Abstichs
zunéchst das Fertigmachen der Schmelzung durch Einwerfen der
noch erforderlichen Menge kalten Ferromangans (80prozentig) in
den GieRstrahl beendet. Im Anschluf daran figt man dem GieR-
strahl besondere Desoxydationsmittel, wie Aluminium und Ferro-
titan, zu. Diese Zuschlége erfolgten frither in stets gleichbleibender
Menge, bezogen auf 1t Pfanneninhalt. Neuerdings ist man dazu
libergegangen, das Gewicht des erforderlichen Aluminiums oder
Ferrotitans (14prozentig) aus dem Eisenoxydulgehalt der Ofen-
schlacke zu errechnen, indem man von der Erwdgung ausgeht,
dal bei héherem Eisenoxydulgehalt der Ofenschlacke auch der
Sauerstoffgehalt des Stahles hoher und damit eine groRere Menge
des Desoxydationsmittels erforderlich wird. Der Eisenoxydulgehalt
der Schlacke wird durch Schnellanalyse einer /2 h vor dem
Abstich entnommenen Probe bestimmt, und der entsprechende
Zuschlag an Aluminium oder Ferrotitan aus den Zahlentafeln 1
uni 2 entnommen. SchlieRlich wird das auf die gesamte Schmel-
zung umgerechnete Aluminium- bzw. Ferrotitangewicht noch mit
einem aus Zahlentafel 3 zu entnehmenden Temperaturfaktor mul-
tipliziert. Die Temperatur wird bei Beginn des Abstichs im GieR-
strahl mit optischen Pyrometern, meist von der Firma Leeds
& Northrop (System Holbom-Kurlbaum) gemessen15). Ueber die
groBeren Vorzige des Aluminiums oder Ferrotitans herrschen
Unstimmigkeiten. Wé&hrend man auf einem Werk ganz von der
Verwendung des Ferrotitans abgekommen ist, weil man keine
besonders giinstige Wirkung feststellen konnte, zieht man es auf
einer Reihe anderer Werke dem Aluminium vorl16).

In einem groRen amerikanischen Massen-Stahlwerk werden
die unberuhigten Stéhle meist in gewdhnliche glattwandige Ko-
killen mit rechteckigem Querschnitt durch einen Ausguf von
38 mm vergossen. Der AusguBdurchmesser liegt also an der
unteren Grenze der von Herrn Ristow genannten Abmessungen.
Das VergieRen eines 4-t-Blockes aus der 100-t-Pfanne dauert etwa
50 s. Beim AngieBen wird in jede Kokille etwa 0,23 kg gewo6hn-
lichen FluBspats eingeworfen, der zur Reinigung und Entgasung
des Stahles beitragen soll. Der FluBRspat bildet eine d&uBerst diinn-
flussige, I6sungsfahige Schlacke, die wahrend des GieRens und
beim Auf- und Abwallen des Stahles beim Erkalten in sehr innige
Bertihrung mit dem flissigen Metall kommt und dabei Verun-
reinigungen aus dem Stahl herausldsen kann. Ferner bilden die
wéhrend des GiefRens im Metall herumgewirbelten Fremdkodrper
sehrviele Keimpunkte, an denen die Gasausscheidung des wahrend
der Abkihlung mit gelésten Gasen und Reaktionsgasen gesattigten
Stahles gefordert wird. In der Tat wurde festgestellt, daB beim
Vergieen einer Schmelzung diejenigen Blécke, die mit FluBspat
versetzt worden waren, meist nicht in dem MaRe stiegen wie die,
bei denen die FluRspatzugabe unterlassen wurde. Der FluRspat

15) Die Pyrometer werden in der Weise geeicht, da man mit
den Instrumenten die Stahloberflache in einer soeben mit be-
ruhigtem Stahl gefillten groBen Kokille anvisiert. Die fllssige
Stahloberflache tberzieht sich unmittelbar nach dem SchlieRen
des GieBstrahls mit einer Eisenoxydulschicht, die bei 2760° F
(1516° C) einen Rekaleszenzpunkt haben soll, der sich durch eine
kurzzeitige Helligkeitssteigerung der Oberflache wenige Sekunden
nach Beendigung des GieRens bemerkbar macht. Indem man die
Helligkeit des Glihfadens im Instrument mit der Helligkeit der
Stahloberflache in diesem Augenblick in Uebereinstimmung
bringt, hat man die der Temperatur von 2760° F (1516° C) ent-
sprechende Anzeige festgelegt und kann, davon ausgehend, aus
der dem Instrument mitgegebenen Kurve die den {brigen Tempe-
raturen entsprechenden Punkte der Zeigerskala bestimmen.

le) In mehreren Werken errechnet man die Menge der erforder-
lichen Desoxydationsmittel ebenfalls nach dem Eisenoxydulgehalt
der Schlacke. Es handelt sich hier meist um IOprozentiges Ferro-
silizium, Siliko-Spiegel und Spiegeleisen in Verbindung mit Ferro-
mangan (nach Vorschlagen Hertys), die aber nicht in die Pfanne,
sondern vor dem Abstich in bestimmten Zeitabstdnden dem Bade
zugefligt werden.
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Zahlentafel 1. Aluminiumzuschlag zum Stahlbad und

Eisenoxydulgehalte der Schlacken.

Erforderliche Menge Aluminium in kg fir 100 kg

dFeerOS-Shelgcal?e Schmelzungsgewicht bei einem Kohlenstoffgehalt von
"o 0,08 «I0 0,09 % 012 % 0,15 %
10 0,006 0,005 — —
12 0,007 0,006 - -
14 0,008 0,007 0,003 —
16 0,009 0,008 0,004 —
18 0,010 0,009 0,005 —
20 0,012 0,010 0,006 —
22 0,013 0,012 0,007 0,003
24 0,014 0,013 0,007 0,004
26 0,015 0,014 0,008 0,004
28 0,017 0,015 0,009 0,005
30 0,018 0,016 0,010 0,005
32 0,019 0,017 0,011 0,006
34 0,021 0,019 0.012 0,006

Zahlentafel 2. Zusatze von Ferrotitan zum Stahl bei ver-
schiedenen Eisenoxydulgehalten der Schlacke.

Erforderliche Menge Ferrotitan (14%ig) in kg fir 100 kg

FeO-Gehalt Schmelzungsgewicht bei einem Kohlenstoffgehalt von

der Schlacke

% 0,08 0o 0,09 % 0,12 % 0,15 %
10 0,054 0,045 — _
12 0,063 0,054 — —
14 0,072 0,063 0,027 —
16 0,081 0,072 0,036 —
18 0,094 0,081 0,045 —
20 0,108 0,094 0,054 —
22 0,117 0,108 0,063 0,027
24 0,126 0,117 0,063 0,036
26 0,139 0,126 0,072 0,036
28 0,153 0,139 0,081 0,045
30 0,162 0,144 0,090 0,045
32 0,175 0,153 0,099 0,054
34 0,189 0,175 0,108 0,054
Zahlentafel 3. Temperaturbeiwerte zur Ermittlung der
bendtigten Mengen an Aluminium oder Ferrotitan.
Temperaturen . OF 2875 2900 2925 2950 2975
»C 1580 1594 1607 1621 1635
Faktor... 0,88 094 1,00 1,06 1,12

steigt nach beendetem GieRBen an die Blockoberfliche und bildet
dort eine dinne Schlackenschicht, die vor dem Auflegen der
Deckel von den teilweise geschlossenen Blockkdpfen durch Ab-
schleudern mit Holzlatten entfernt wird. Die Blocke werden
35 min nach beendetem Gielen gestrippt und in die Tiefofen
eingesetzt.

Bei den weichen Draht- und Stabeisensorten hat man lange
zwischen der rechteckigen Blockform mit glatten Wéanden und
der rechteckigen Blockform mit gewellten Wénden geschwankt.
Die gewellten Kokillen sollten ein Heilmittel gegen Risse im Block,
die entweder beim Erkalten in der Kokille oder bei starkem Ver-
formen in der Blockwalze entstehen, und deren schédlichen Ein-
fluR auf das Fertigerzeugnis sein. Man kam jedoch durch ver-
gleichende Beobachtungen zu dem Ergebnis, dal sich die ge-
wellten Blocke bei weichen Stdhlen durchaus nicht besser be-
waéhren als die glatten Blocke. Erst in neuerer Zeit ist eine abge-
adnderte, der Gathmann Engineering Co. patentierte, gewellte
Blockform in Gebrauch gekommen. Die Krimmungshalbmesser
der Seitenwellen sind wesentlich groRer als bei den bisher ver-
wandten Kokillen gleicher Art und auch groRer als bei den von
Herrn Ristow gezeigten Kokillen. Durch die gréRere Krimmung
soll vermieden werden, daB sich die von der Kokillenwand aus-
gehenden Kristallite beim Wachstum zum Blockinnern wahrend
der Erstarrung zu zahlreich treffen. Ein solches Zusammentreffen
der wachsenden Kristallite verursacht bekanntlich eine Anhdufung
von Kristallseigerungen, die den Blockquerschnitt in diesen soge-
nannten Transkristallisationsndhten schwéchen und zu RiB-
bildung fithren kann. Die Anhaufung von Verunreinigungen wird
um so geringer, je grofer die Krimmungshalbmesser der Seiten-
wellen sind. Die gewellten Blécke nach Gathmann sollen ferner
bei den ersten Blockstichen noch keine Streckung der Oberflachen-
zonen erleiden. Die ersten Stiche bewirken lediglich infolge der
welligen Blockoberflache ein Zusammenpressen und Verdichten
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der transkristallisierten Schicht, was natirlich auch fir die ge-
wohnlich gewellten Kokillen zutrifft. Das Strecken des Walzgutes
findet erst statt, nachdem der Werkstoffzusammenhang durch
Verdichten der Oberflache gefestigt ist. Die neuen Gathmann-
Kokillen mit gewellter Wand und von der iblichen sich nach oben
verjlingenden Form werden hauptséchlich zum VergieBen von
Stabeisen, Drahtqualitdten und weichen nahtlosen Rohren ver-
wendet. Sie haben sich gut eingefihrt und scheinen sich in
Richtung ihrer Versprechungen zu bewéhren.

Die unberuhigten weichen Stdhle lassen sich bis zu einem
Kohlenstoffgehalt von etwa 0,17% gut fallend vergieRen. Bei
héheren Kohlenstoffgehalten wird die Bewegung in der Kokille
zu heftig, und die Blécke steigen wahrend des Erstarrens erheblich.
Desgleichen tritt starkes Steigen bei niedriggekohlten Stdhlen
mit sehr niedrigem Mangangehalt auf. Bei sehr unruhigen Stahlen
mit Kohlenstoffgehalten zwischen 0,12 und 0,17% gibt man in der
Gblichen Weise geringe Mengen Aluminium in Granalienform in
die Kokillen. Der &uBere Randblasenkranz der nach der vorher
geschilderten Arbeitsweise unberuhigt fallend vergossenen Bldcke
beginnt etwa 7 bis 15 mm unter der Blockoberflache. Es bedarf
einer guten Ueberwachung der Tieféfen, um zu starkes Verzundern
dieser verhéltnisméRig dinnen AuBenhaut zu verhindern.

Einen Uebergang zwischen unberuhigten und beruhigten
Stahlen bilden in Amerika die zunédchst unberuhigt vergossenen,
dann aber durch VerschlieBen der Kokille mechanisch beruhigten
Stdhle. Von den hier in Frage kommenden Qualitdten ist vor
allem eine Siemens-Martin-WeiRblechstahlsorte mit 0,050 bis
0,065% P von Belang. Das Fertigmachen des Stahles hierfur
unterscheidet sich wenig von der beim Fertigmachen gewdéhnlicher
unberuhigter St&hle (blichen Arbeitsweise. Zur Desoxydation
wird auRer Ferromangan (80prozentig) nur Aluminium verwendet,
kein Ferrotitan. Die erforderliche Menge Phosphor als 20 bis
24prozentige Ferrolegierung wird nach Erhalt der letzten Vorprobe
aus dem Bade bestimmt und wéahrend des Abstichs in die Pfanne
geworfen. Die Kokille verjiungt sich nach dem Kopf zu in Form
eines Flaschenhalses mit kreisformigem Querschnitt. Auf die
Halséffnung paRBt ein guBeiserner Deckel mit seitlich angebrachtem
Handgriff. Die Kokille wird bis kurz unterhalb des oberen Randes
gefillt, und der Deckel wird aufgeworfen und verkeilt, nachdem
man festgestellt hat, daR der Stahl in dem Hals der Kokille zu
steigen beginnt. Der dem Stahl zur Verfiigung stehende Raum
ist kurze Zeit nach Befestigung des Deckels ausgefiillt. Der seitlich
zwischen Deckel und Kokille herausquellende Stahl erstarrt, und
der Blockkopf ist vollkommen verschlossen. Es kommt zuweilen
vor, daB der zwischen Kokille und Deckel hervortretende Stahl
nicht sofort fest wird, sondern weiterflieRt. Solche Ausbriiche
lassen sich durch Aufwerfen von Sand zur Erstarrung bringen.
Nachdem die Blocke 10 bis 15 min unter VerschluR gestanden
haben, kihlt man die Deckel durch Aufspritzen von Wasser,
schlagt das VerschluBeisen heraus und nimmt sie ab. Dadurch
wird ein Hangenbleiben des Blockkopfes selbst bei leicht verletzten
KokiUenrandem verhindert, der Block kann ungestdrt schrumpfen.
Die Blécke werden 40 min nach beendetem GuR gestrippt und in
die Tiefofen eingesetzt.

Die Siemens-Martin-Sondertiefziehgiite fur WeiRbleche, die
im allgemeinen als einzige Siemens-Martin-Stahlsorte in Flaschen-
halskokillen vergossen wird, wurde friiher in gewdhnliche Kokillen
mit Aluminium beruhigt vergossen. Dabei war ein verhaltnis-
maRig groRer Ausfall von Blechen durch Oberflachenverunreini-
gungen, die im Zinnbad kein Metall annahmen, zu verzeichnen.
Ferner genligte ein hoher Prozentsatz nicht der Tiefungsprobe.
Nach Einfuhrung der Flaschenhalskokillen gingen die Oberflachen-
verunreinigungen zuriick. Gleichzeitig verminderte sich der
Anteil mit nicht geniigender Tiefungsfahigkeit.

Unter den weichen und mittelharten ausschlieBlich mit
Aluminium in der Kokille beruhigten Stahlen sind zu nennen:
Ketteneisen, RoOhrenstreifen, Panzerrohre usw. Diese Stéahle
werden in glattwandigen Kokillen vergossen, nachdem man der
GieBpfanne lediglich die erforderliche Menge Ferromangan
(SOprozentig) und Ferrophosphor (20- bis 24prozentig) zugeflgt
hat. Nur bei geschwefeltem Automatenstahl wird auch noch
Aluminium in die Pfanne gegeben. Das Beruhigen in den Kokillen
erfolgte frither mit kaltem granuliertem Aluminium. Dabei traten
noch haufig Oberfldchenverunreinigungen des Fertigerzeugnisses
auf, die sich, worauf schon hingewiesen wurde, besonders beim
Verzinnen unangenehm bemerkbar machten. In dem Bestreben,
diesen Fehler zu verringern, schmolz man das Aluminium in kleinen
gasbeheizten Tiegeln und fugte es mit einem GieRléffel dem Stahl
in der Kokille zu. Das kalte granulierte Aluminium schwimmt
leicht wahrend des GieBens auf der Stahloberflache, wird zur
Kokillenwand gedrangt, setzt sich dort mit anderen auf der Ober-
flache schwimmenden Verunreinigungen fest und wird vom hoch-
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kommenden Stahl Gberflutet. Wenn auch ein Teil der auf diese
Weise entstehenden hochaluminiumhaltigen Stellen der Block-
oberflache in den Tieféfen wieder abbrennt, so kénnen sie doch
im Verlauf der weiteren Verarbeitung zu Fehlem fiihren. Wenn
dagegen das Aluminium dem GieRstrahl flussig zugesetzt wird,
fallt diese Moglichkeit weg. Der Erfolg der neuen Arbeitsweise
war ein, wenn auch nur geringer Riickgang der Oberflachenfehler
besonders bei WeiRblechen. Beim Arbeiten mit geschmolzenem
Aluminium ist es jedoch erforderlich, daB die auf dem Aluminium
schwimmende Oxydschicht von dem Stahl femgehalten wird und
daB das Aluminium nicht durch unsorgfaltiges EingieRen in un-
mittelbare Nahe der Kokillenwand gelangt. Im letzten Fall
bilden sich an der Blockoberflaiche ebenfalls mit Aluminium
legierte Stellen, die sich an den frisch gestrippten Blocken deutlich
feststellen lassen und die denselben Fehler verursachen, den man
durch das Umschmelzen des Aluminiums verhindern wollte.

Von weichen und mittelharten Stahlen, die mit Silizium und
Aluminium beruhigt werden, sind zu nennen: leichtes Profileisen,
verschiedene Stabeisensorten, Weiblechplatinen fiir Bleche unter
0,24 mm, Réhrenstreifen fiir groBe Rohre, Mittel- und Grobbleche.
Hier gibt man neben den Ulbrigen Zuschldgen bei Kohlenstoff-
gehalten von etwa 0,12 bis 0,25% zur Aufkohlung des zunéchst
bis etwa 0,08 bis 0,10% C entkohlten Bades Anthrazitkohle in
entsprechender Menge in die Pfanne.

Harte Stahle, an die wahrend der Verarbeitung und als Fertig-
erzeugnis besondere Anspriiche gestellt werden, wie z. B. nahtlose
Bohrrohre, werden in die bekannten umgekehrt konischen Gath-
mann-Kokillen mit verlorenem Kopf
vergossen. Die gebrauchlichsteArtdes
verlorenen Kopfes ist die nach ihrem
Hersteller McLain genannte Form,
die vier seitliche Ansédtze hat, auf
denen der Kopf unter Zwischenlegung
kleiner Holzkldtze ruht (Abb. 18).
Die Kokille wird durch einen 50-mm-
Ausgul biszum oberen Rand des GuR-
korpers gefillt. AnschlieBend wird
entweder kurze Zeit gewartet, bis der
zwischen GuBkdrper und Massekopf
eingedrungene Stahl erstarrtist, oder
es wird die nachstfolgende Kokille in
gleicher Weise gefullt. Dann erst beendet man den GuR durch Nach-
gieBen von Stahl bis etwa 25 mm unter Oberkante verlorener Kopf.
Die Blockkdpfe werden mit trockenem Quarzsand zugedeckt, um
sie gegen zu starke Warmeabstrahlung nach oben zu isolieren, und
die den Massekopf haltenden Holzstiicke werden herausgeschlagen,
damit der Block frei schwinden kann. Wenn der Stahl zwischen
Massekopf und Kokillenwand beim Beginn des Vollgiefens noch
nicht ganz erstarrt ist, wirft man von aufen Sand auf. Man ist in
der letzten Zeit bei Stdhlen fur harte nahtlose Rohre ganz zu
der groBen Gathmann-Form mit einem Kopfquerschnitt von
780 X 780 mm {Ubergegangen. Ein derartiger Block wird in 32
Blockstichen auf 203 mm [p heruntergewalzt. Um eine bessere
Blockoberflache zu erzielen, wird durch Blechrohre von etwa
300 mm Dmr., die bis auf den Kokillenboden reichen, gegossen.
Um das Blechrohr wird ein Blechring von groRerem Durchmesser
und etwa 300 mm Hohe konzentrisch auf dem Kokillenboden
herumgelegt, der die beim AngieRen am unteren Ende des Blech-
rohres herausgeschleuderten Spritzer von der Kokillenwand fem-
halten soll. Der Nutzen der langen Blechrohre ist nicht unbe-
stritten, da sie sich nur bei einwandfreiem Giel3strahl anbringen
lassen und bei geringen Undichtigkeiten im Pfannenverschlu und
bei nicht geschlossen flieBendem GielRstrahl mehr Stérungen als
Verbesserungen verursachen.

Die Schienenstahle werden in den einzelnen Stahlwerken in
verschiedener Weise behandelt. Zum Teil gibt man das gesamte
Ferromangan vor dem Abstich in den Ofen, zum Teil desoxydiert
man im Ofen nicht mit Ferromangan, sondern gibt den ganzen
Ferromanganzuschlag in die GieRpfanne. Wenn Schienenstahl
mit héherem Mangangehalt erschmolzen wird, der in Amerika zum
Teil an Stelle des gewdhnlichen Schienenstahles getreten ist, 1aBt
sich die groRe Menge des erforderlichen Ferromanganzuschlages
aus technischen und metallurgischen Griinden nicht an der Pfanne
bewdltigen. Es wird dann nur ein Teil wéhrend des Abstichs in
die Pfanne geworfen, wahrend der andere Teil vor dem Abstich
in den Ofen geht. Die Rickkohlung findet meist im Ofen statt,
indem man das dazu verwendete Roheisen unmittelbar vor dem
Abstich durch eine Tiréffnung in das Bad eingiet. Die Schienen-
stahle erhalten grundsétzlich keine Aluminiumzuschlage in der
Pfanne. Die Pfannenausgisse bewegen sich zwischen 45 und 57 mm
Dmr. Die verwendeten Kokillen mit Blockgewichten von 5 bis 8t
haben die gewdhnliche sich von unten nach oben verjingende

Abbildung 18.
Verlorener Kopf
nach McLain.



15. Juni 1933.

Form und im allgemeinen glatte Wa&nde. Nur in einem Werk sind
Kokillen mit gewellten Wénden fiir Schienenstahl in Anwendung.
Die Wellen haben einen Krimmungshalbmesser, der zwischen
dem der alten Form und dem der neuen gewellten Gathmann-
Kokille liegt. Die Wellen werden als besonders glinstig zur Ver-
meidung von Oberflachenrissen der Blocke sowohl beim Erstarren
in der Kokille als auch beim Verwalzen in der Blockwalze be-
zeichnet.

Die Kokillen erhalten in den meisten Fallen einen Anstrich
von aufgeschlammtem Graphit, der durch einen Druckluftzer-
stauber auf die heiBen Waéande gespritzt wird. Neuerdings geht
man mehr und mehr zur Verwendung von Teer als Anstrichmittel
Uber. Das beliebteste Verfahren zur Herstellung eines Teeriber-
zuges ist das Eintauchen der ganzen, méaRig heiBen Kokille in ein
durch Dampfschlangen geheiztes Bad aus eingedicktem Teer.
Der Teer ist in Amerika billig, und das Eintauchen erzeugt den
gleichmaRigsten Ueberzug unter weitestgehender Ausschaltung
der menschlichen Arbeitskraft.

F. Sommer, Disseldorf: In einer Reihe amerikanischer
Werke, die fur die Automobilindustrie arbeiten, werden Chrom-,
Chrom-Nickel-, Nickel-, Chrom-Molybdén- und &hnlich legierte
Baustdhle in Polygonalblécken von 2 t Gewicht fiir das Walzwerk
vergossen, wéahrend es bei uns nur Gblich ist, Schmiedeblécke in
Polygonalform herzustellen. Der Grund fiir diese MalRnahme hegt
in Amerika darin, daR die genannten Stéhle dort vielfach in
100-t-Oefen erzeugt werden, fir die als kleinste Blockform 2 t
in Betracht kommt. Da jedoch Quadratblécke von diesem Ge-
wicht aus den genannten legierten Stdhlen zur Langsrissigkeit
neigen, so ging man auch bei Walzblécken zur Polygonalform uber,
wobei die Kanten sozusagen als Gerist gegen den ferrostatischen
Druck dienen sollen.

G. Neuendorff, Trebnitz i. Schlesien1?): Es wére fir uns
alle wertvoll zu erfahren, ob von deutschen Werken vielleicht
Versuche mit der Gathmann-Kokille gemacht worden sind. Da
ich mich bei meiner Tatigkeit in amerikanischen Stahlwerken
sehr eingehend mit der Kokillenfrage zu befassen hatte, habe ich
mir auch persdnlich eine Meinung tUber Vor- und Nachteile (sie
sind wohl nur wirtschaftlicher Art) bilden kénnen. Rein vom
Gutestandpunkt aus betrachtet ist wohl keine andere bekannte
Kokillenausfiihrung geeignet, dem Stahlwerker so gute Blocke zu
liefern wie die Gathmann-Sonderkokille. Bei einem Werk hatte
man z. B. immer groBe Schwierigkeiten, einwandfreie Rohbldcke
fur reinen Kohlenstoff-Stahldraht herzustellen, der in seiner
spateren Anwendung besonders hohe mechanische Anforderungen
zu erfillen hat, z. B. bei Federn aller Art, Seilen fiir Bricken-
kabel u. dgl. Bei den Versuchen mit vielerlei Kokillenformen
hatte allein die Gathmann-Kokille befriedigende Ergebnisse ge-
liefert, wobei allerdings an Gite und Beschaffenheit des Drahtes
Anforderungen gestellt wurden, wie sie sonst schlechthin von
Handelsstdhlen nicht gefordert werden.

Es ist fir den deutschen Stahlwerker doch lehrreich, daR die
Gathmann-Kokille mit dem dicken Ende oben bereits in erheb-
lichem Umfange in amerikanischen Stahlwerken verwendet wird.
Nach Angaben der Gathmann Co. sind im Jahre 1920 etwa 500 0001
Blocke in dieser Kokille vergossen worden, im Rekordjahr 1929
waren es bereits 5000 000 t, was fir dieses Jahr annéhernd 10%
der Gesamt-Blockerzeugung Amerikas ausmacht. Wenn man be-
denkt, da von den erzeugten 54 Mill. t Stahl nicht mehr als etwa
10 Mill. t als beruhigter Stahl vergossen worden sind, und weiter-
hin bertcksichtigt wird, daR diese Sonderkokille vornehmlich
fir derartigen Stahl in Frage kommt, so bedeutet dies, dal Gath-
mann diese Kokille mit groRem Erfolg in Amerika eingefiihrt hat.

Vergleichende Versuche, die von der Gathmann Co. mit ihren
Kokillen und normalen, schwach konischen mit Wachs ausgefiihrt
wurden, sind zweifellos auch fur die Kristallisationsvorgédnge von
Stahl aufschluBreich. Die neueste Ausfilhrung der Gathmann-
Kokille ist jetzt nicht mehr ganzseitig konisch18), sondern der
obere Teil, etwa 15 bis 20% des Blockes, ist parallel. Gathmann
gibt an, daR um die Mitte des Jahres 1930 bereits fliinfzig amerika-
nische Stahlwerke diese Kokille benutzten, nicht nur fir Werk-
zeug- und Automobilstahle, sondern neuerdings auch bei Blocken
fir Petroleumrohre, Dréhte usw.

Zweifellos steht auch in Amerika der weiteren Verbreitung
vor allem die Kostenfrage im Wege. Bei dem betreffenden Werk
hatten sich die Kosten etwa im Durchschnitt um 1 S je t Stahl
erhdht. Aufs ganze gesehen war dennoch die Nichteinfiihrung
vielleicht doch unwirtschaftlich, wenn wir schon an der Kniippel-

17) Schriftliche AeuBerung.
18) Vgl. Stahl u. Eisen 48 (1928) S. 1176.

A. Sistow: Kokillen und GiefRen im Stahlwerk.
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strale ein bis zu 85prozentiges Ausbringen vom Gathmann-Roh-
block hatten. Bei Versuchsschmelzen, die in drei verschiedenen
Kokillenformen (gerade Innenwand, gewellte Innenwand, Gath-
mann, dickes Ende oben) vergossen wurden, war es selbst dem Un-
geiibten maglich, auf Grund des Aussehens der auf dem Kihlbett
der KnippelstraBe liegenden 50-mm-[[]-Kniippel anzugeben,
welche in der Gathmann-Sonderkokille vergossen worden waren.

Ein anderer Punkt, der noch kurz zu besprechen ist, ist die
Kokillenhaltbarkeit. Wenn Herr Ristow z. B. schreibt: , nach
amerikanischer Anschauung sollte man nicht &ngstlich auf Ver-
langerung der Lebensdauer der Kokille sehen“, so kann ich dem
nach meinen amerikanischen Erfahrungen nur véllig zustimmen.
Bei dem betreffenden Werk z. B. gaben &ltere, aber an sich durch-
aus verwendbare Kokillen wegen der schon schlechten Ober-
flachenbeschaffenheit bei dem oben genannten Stahl dauernde
und mengenmaRig erhebliche Beanstandungen inder Drahtzieherei.
Eine Kokille ist nicht erst imbrauchbar, wenn sie vollkommen zer-
stort oder rissig ist, sie ist dann nicht mehr zu gebrauchen, wenn
ihre Weiterverwendung in keinem -wirtschaftlichen Verhdltnis
mehr zu dem Ausbringen an gutem Werkstoff im letzten Ver-
arbeitungsgange steht.

E. Herzog, Hamborn: Die alte Gathmann-Kokille ist auch
in deutschen Werken weithin eingefiihrt und mit Erfolg. Aber
es ist nicht zu verkennen, daR diese Kokille eine bedeutende Er-
héhung der Kokillenkosten mit sich bringt, und ich betrachte
es als eine wichtige Aufgabe fiir den Stahlwerker, dahin zu kom-
men, daB auch mit einer normalkonischen Kokille mit geringer
Konizitat bei geeigneter Bemessung und Behandlung des ver-
lorenen Kopfes praktisch dieselbe Wirkung erzielt wird wie mit
dieser Gathmann-Kokille. Gerade die Tatsache, daR die normal-
konische Kokille auf vielen amerikanischen Werken fast parallel-
wandig ist, sollte uns in dieser Hinsicht eine neue Anregung bieten.

Herr Ristow hat weiter angefiihrt, da die Amerikaner im
Gegensatz zu uns die Blécke nicht nach auBen bombiert haben,
sondern vielfach nach innen einziehen. Ich glaube, da dem Block
mit nach innen gezogenen Wanden, zum mindesten aber dem
Block mit ebenen Wénden der Vorzug gebiihrt. Denn die stark
nach auBen bombierten Blocke haben den Fehler, daR beim Aus-
walzen auf der BlockstraBe der Werkstoff an den Blockkanten
eine UbermdRBig starke Streckung erféhrt, der er nicht immer ge-
wachsen ist.

Sodann fallt in einer der Abbildungen auf, dal auch bei
amerikanischen normalkonischen Kokillen ein unverhédltnismaRBig
groBer Unterschied zwischen der oberen und unteren Kokillen-
wandstérke besteht. Ich glaube, daR in dieser Beziehung noch
sehr viel Kokillenwerkstoff gespart werden kann. Wir haben die
Erfahrung gemacht, daR die Neigung der Kokille zu Lé&ngsrissen
bedeutend erhéht wird, wenn man diesen Unterschied gro8 macht.
Eine Verschwendung ist es auch, wenn man den Ful wegen der
Gefahr des Ausbrechens an der Innenkante noch besonders ver-
starkt. Diese Verstarkung hat keinen praktischen Wert, ist nur
Verschwendung und erhdht die mit dem Warm- und Kaltwerden
der Kokille verbundenen Innenspannungen, so daf die RiB-
gefahr groRer wird.

Zum Kokillenverbrauch ist zu sagen, daB nach unseren Er-
fahrungen einen besonders starken EinfluB die Stehdauer des
Blocks in der Kokille hat. NaturgemaR wird die Haltbarkeit dann
besonders ungunstig beeinfluRt, wenn zu der langen Stehdauer
des Blocks in der Kokille eine kurze Abkiihlzeit an der Luft tritt,
so daB die Kokille wieder mit hoher Eigenwérme zum Abguf
kommt.

Herr Ristow hat auch den Zwischentrichter erwahnt. Darf
ich fragen, ob ein solcher in Amerika auch fiir unberuhigten Stahl
verwendet wird, oder kann Herr Gobel dariiber Auskunft geben ?

E. Goebei: Zwischentrichter haben wir nicht benutzt. Ich
habe in Amerika nur bei Ford in Detroit eine Zwischenwanne an-
getroffen. Ford gieBt aus der 120-t-Pfanne in die Zwischen-
wanne. Aus der Wanne, die vier Stopfenausglisse hat, werden
vier kleine Bldcke gleichzeitig geflllt. Die Blocke sind umgekehrt
konisch und haben verlorene Kdépfe. Sie werden vor dem Strippen
durch Rutteln in den Kokillen gelockert und durch eine vierteilige
Blockzange zu je vier gleichzeitig gestrippt.

F. Kdrber, Dusseldorf: Was die Frage der Zwischentrichter
betrifft, so habe ich bei meiner Studienreise im Jahre 1929 nur
ein einziges Mal die Zwischenpfanne in Tatigkeit gesehen. Das
war in Massillon bei der Central Alloy Steel Corp., die jetzt zu den
Republic Steel Works gehdren. Hoherwertige, legierte Stahle
wurden aus dem Elektroofen durch eine gut angewarmte Zwischen-
pfanne mit zwei Stopfen von etwa 32 bis 38 mm Ausguf3 zu
2- bis 2,5-t-Blocken vergossen. Sonst habe ich die Zwischenpfanne
in den Vereinigten Staaten nicht in Gebrauch gesehen.



628 Stahl und Eisen.

Neuere Blockabstreifvorrichtungen.

53. Jahrg. Nr. 24.

Neuere Blockabstreifvorrichtungen.

b ein Abstreifer feststehend, als Kran oder als auf-

hangbare Vorrichtung ausgefilirt wird, wird durch
den fur das betreffende Stahlwerk gewahlten Arbeitsgang
und die vorhandenen Foérdereinrichtungen bedingt. Die
Ausbildung des Abstreiferwerkes selbst dagegen hangt
davon ab, welche Kokillen- und Blockform angewendet
wird, die mit dem dicken Blockende nach unten oder die
umgekehrt verjungte Blockform, bei der das dicke Ende
oben liegt und die Blockform mit einem aufgesetzten Masse-
kopf versehen ist. Werden die Blocke mit dem dickeren
Ende nach unten gegossen, so werden die Zangenschenkel

Stahlrohr,
Abstreiferstempel,
oberes Querhaupt,

=[Hubwerksseile.

unteres Querhaupt,
Schlaufen in den
Zangenschenkeln,

- ® a o T ®

g = Gewichte zum
SchlieRen der Zange,

h = Anschlage am Ab-
streiferstempel zum
Steuern der Gewich-
te g und der Zange
beim Fassen der
Kokillen,

i = Anschlage am Ab-
streiferstempel zum
Steuern der Zange

beim  Fassen der

Blocke,

k = Hebelarme an den
Zangenschenkeln,
gegen die sich die
Anschlage i beim
Blockfassen legen.

Abbildung 1.
Abstreiferwerk zum  Aus-
stoRen der Blécke nach unten
mit patentierter Steuerung

der Zange.

der Abstreiferzange als Schlaufen ausgebildet, die die
Kokillen an entsprechenden Hakennasen fassen und
festhalten, wéhrend der Block durch den Abstreifer-
stempel nach unten ausgesto3en wird. Bei der umge-

kehrt verjungten Blockform dagegen muf die Ab-
streiferzange den Block an seinem verlorenen Kopf fassen
und nach oben aus der Blockform herausziehen, die dabei
durch Anschlage festgehalten wird.

Bei den neueren Abstreiferwerken werden Guliteile weit-
gehend durch elektrisch geschweillte Teile ersetzt. Dadurch
wird nicht nur das Eigengewicht herabgesetzt, sondern vor
allen Dingen auch eine gréRere Widerstandsfahigkeit gegen
StoRe erreicht. Meist sind die Abstreiferwerke drehbar
eingebaut, weil man dann bequemer arbeiten kann, wenn
z. B. die Kokillenohren nicht genau in der Zangenachse
liegen oder wenn umgesttirzte Blocke gefa3t werden mussen
oder Tieféfen bedient werden sollen. Auch kann man dann
die Abstreiferzange bei entsprechend starker Ausbildung
des Drehwerkes zum Abdrehen des unteren Eingusses

Abstreiferwerk,

auch
Ausziehen der

benutzen, wenn mehrere Blocke gleichzeitig von unten auf
einer Gespannplatte gegossen werden.

Abb. 1 bhis 3 zeigen ein Abstreiferwerk zum AusstolRen
der Blocke nach unten.

Zunéchst wird die Zange durch Hochziehen des Ab-
streiferstempels gedffnet; dann wird sie Uber die Kokille
gebracht und durch Niederlassen des Stempels geschlossen.
Kokille und Block werden dann durch Heben des Abstreifer-
werkes von der Unterlage entfernt und der Block durch wei-
teres Abwartsbewegen des Stempels ausgedrickt. Findet
hierbei der Stempel einen pl6tzlichen Widerstand, so verhin-

dert eine Rutschkupplung im
ersten Stirnradvorgelege zu
grof3e Beanspruchung und Be-
schadigung. Nach Hochziehen
des Stempels kann die von der
Zange gefaBte Kokille durch
das Hubwerk vollstandig Uber
den Block hinweggehoben
und abgesetzt werden, wor-
auf dann die Zange durch
weiteres Hochziehen des Stem-
pels wieder gedffnet wird.

Abbildung 2.
ahnlich der
Ausfiihrung Abh. 1,
zum Einsetzen und
Blocke aus
Tieféfen zu verwenden.

Abbildung 3. Gedffnete Zange des
Abstreiferwerkes Abb. 2. Zum
Fassen der Kokillen dienen die
Oesen in den Zangenschenkeln,
zum Fassen der Blocke die in die
Schenkel eingesetzten Spitzen.

Der Stempelweg wird so gro gemacht, da auch kurze
Restblocke ausgestoRen werden konnen. Falls sich einmal
der Stempel in einen noch zu weichen Block eindrtckt,
so kann er durch Hochziehen wieder vom Block geldst
werden, dabei legt sich die Kokille an den Abstreiferkopf
oder an Vorspringe der Zangenschenkel an.
Abstreiferzangen, die auch zum Blockfassen verwendet
werden, erhalten an den Schenkeln Spitzen. Um sie zu
schlieen, wird der Stempel vollstandig hochgezogen, wobei
sich die Nocken i gegen besondere Hebelarme k der Zange
legen. Durch eine in das Abstreiferwerk eingebaute Federung
wird sichergestellt, dal} die Zangenspitzen auch nach dem
Abstellen des Motors noch mit voller Kraft den gefaldten
Block halten, selbst dann, wenn die Bremse des Abstreifer-
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werkes bei Erschitterungen etwas nach-
geben sollte; der Block wird auf alle Falle
unter voller Ausnutzung des fir das
Schlieen der Zange zur Verfugung stehen-
den Abstreifdruckes festgehalten.

Besonders bemerkenswert ist es, daf? ein
solcher Abstreifer die Blocke und Block-
formen mit verschiedenem Anprefl3druck
fadt, und zwar die Blécke unter voller
Ausnutzung der Abstreiferkraft, die Block-
formen zur Schonung nur mit dem geringen
Druck der Belastungsgewichte. Unbeab-
sichtigt kann sich die Zange weder bei der
Block- noch bei der Kokillenbeférderung
offnen, da in beiden Féallen die Zange stets
geschlossen gehalten wird. Auch beim
AnstoRen an ein Hindernis 16st die Kokille
sich nicht aus der Zange, da die beiden
Zangenschenkel infolge der eigenartigen
SchlieRvorrichtung durch die Gewichte g,
in die Schraubenfedern eingebaut sind,
unabhangig voneinander seitlich nach-
geben konnen.

Umgekehrt
verjungte Blocke
wurden friher in
der Weise aus-

gestollen,  daR
man sie vorher
umdrehte  oder

von unten her
durch eine Bo-
dendffnung aus-
stieR. Den ver-
anderten Anfor-
derungen nach-
kommend, baut
die Demag seit
einigen Jahren
auch Abstreifer,
die sowohl zum
Ausstdflen  der
Blocke nach
unten als auch
zum Ausziehen
nach oben ge-
eignet sind, also
auch  Kokillen
mit geschlos-
senem Boden abstreifen kdnnen. Sie werden genau wie
die anderen Abstreifer entweder als Krane, als feststehende
Abstreifer oder als Hilfsabstreifer zum Anhéngen an einen
Kran ausgefiinrt. Weil die Zangenspitzen beim Fassen des
Blockes und Ausziehen nach oben nicht nur das Block-
gewicht zu tragen haben, sondern auch den gesamten
Abstreifzug, der mitunter GrolRen von 200 t erreicht, auf
den Block Ubertragen mussen, ist hier die Abstreiferzange
anders auszubilden als sonst. Es genugt in den meisten
Féallen nicht mehr, die Zangenspitzen durch einfache Hebel-
Ubersetzung unter Ausnutzung des Abstreifzuges an-
zupressen, sondern es mul3 eine selbstschlielende Zange
verwendet werden, bei der der Anpressungsdruck selbst-
tatig in gleicher Weise wachst wie die am Block auf-
tretenden Zugkréfte. Eine solche Zange wird zum Aus-
ziehen eines Blockes in ihre tiefste Stellung gebracht und
durch Senken des Abstreiferstempels gedffnet. Der Ab-

Abb. 4.
Eingerichtet zum Aussto-
Ben der Blécke nach unten
mit dem Abstreiferstempel.
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Abb. 5.
Hilfsabstreifer.

Abbildungen 4 bis 6. An einem Kranhaken hdngender Hilfsabstreifer zum Abstreifen
nach beiden Richtungen.
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streifer wird hierauf Uber die Blockform
gefahren, hebt die Form des verlorenen
Kopfes ab und faf3t dann den Block durch
Hochziehen des Stempels am verlorenen
Kopf und zieht ihn aus der Kokille heraus,
wobei die Kokille sich gegen besonders ge-
steuerte, nach Art einer Zange ausgebildete
Anschlage legt. Sobald sich der Block
losgelost hat, wird er durch das Hubwerk
hochgezogen, wéahrend die Kokille stehen-
bleibt. Um den Block abzusetzen, wird die
Zange durch Senken des Stempels getffnet.
Ein Abstreiferkran dieser Bauart kann also
auBBer dem Abstreifen ohne weiteres auch
die Blockbeforderung besorgen, wahrend
fur die Kokillenbeférderung eine besondere
Zange angebracht wird. Die Schlaufen zum
Fassen der Kokillen werden hierbei mit den
bereits erwéhnten steuerbaren Anschlagen
verbunden, gegen die sich die Kokillen
beim Hochziehen anlegen.

Gesichtspunkten,
jedoch etwas ein-
facher ausge-
fuhrte Abstreif-
vorrichtung zum
Anhangen an
einen Kranhaken
zeigen Abb. 4
bis 6. Beim Aus-
ziehen der Blocke
nach oben wird
der Block durch
eine Zange ge-
falt, die von der
Spindel des ahn-
lich wie beiA66.1
ausgefihrten
Abstreiferwerkes
geschlossen und
nach oben gezo-
gen wird, wobei
sich die Kokille
gegen feste An-
schlage am Ab-
streifrohr anlegt.
Zum AusstolRen
eines Blockes
nach unten wer-
den besondere Schlaufen an die Zange gehangt und am
Ende des Rohres ein Abstreiferstempel fest eingebaut. Die
Schlaufen machen die Bewegungen der Zangenschenkel
mit, so da sie durch Oeffnen und SchlieBen der Zange an
die Kokillen angelegt oder ausgehakt werden kdnnen. Auch
bei dieser Abstreifvorrichtung wird also der Druck oder
Zug durch eine Schraubenspindel erzeugt und auf kurzem
Wege zwischen Stempel und Zange starr Ubertragen.
Einen feststehenden Abstreifer, der ohne Uménderung
in der Lage ist, sowohl gewohnliche als auch umgekehrte
verjungte Blocke abzustreifen, zeigt Abb. 7. Das eigentliche
Triebwerk liegt hier unter Flur. Zur Erzeugung des Abstreif-
druckes dienen drei senkrechte Spindeln, von denen je
nach der gewinschten Ausdriuckrichtung entweder nur die
mittlere oder die beiden &ufReren angetrieben werden. Zum
Umsteuem dient ein einfacher Handhebel. Steht dieser
Hebel in der Mittelstellung, so sind alle Spindeln vom

Abb. 6.

Eingerichtet zum Auszie-
hen der Blocke nach oben
aus Kokillen mit geschlos-
senem Boden. Die Schlau-
feD und der Abstreiferstem-
pel sind entfernt worden.
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Antrieb abgeschaltet, steht er in einer der beiden End-
stellungen, so sind entweder nur die mittlere oder die beiden
auBeren Spindeln mit dem Getriebe gekuppelt. Arbeiten
die beiden &auReren Spindeln, so wird ein Rahmen aus
Profileisen, in dessen oberem Querbalken der Abstreifer-
stempel gelagert ist, durch Rollen in einer FUhrung so
gefuhrt, daR er sich zuerst senkrecht aufwarts bewegt und

Abbildung 7. Feststehender Abstreifer zum Abstreifen nach
beiden Seiten beim AusstoBen eines Blockes nach oben.

dann mit dem oberen Teil seitlich ausschwenkt. Dadurch
wird der Raum uUber der Abstellplatte frei, so dal3 durch
einen Laufkran eine Kokille aufgesetzt werden kann. Wird
nun durch Drehung der beiden Spindeln im umgekehrten
Sinne der Rahmen wieder angezogen, so stellt er sich zu-
nachst senkrecht, so dafl} der Abstreiferstempel genau tber
der Kokille steht. Dieser drickt bei seinem Abwartsgang
den Block aus der Kokille heraus und stellt ihn auf einer
Unterlage ab. Hierauf wird durch Umschalten des Motors
der Rahmen mit dem Abstreiferstempel wieder gehoben und
ausgeschwenkt, worauf die leere Kokille und der Block
durch einen Laufkran abgehoben und hinweggefordert
werden koénnen.

Sollen Blécke abgestreift werden, deren dickes Ende
oben liegt, so bleibt der Rahmen in der ausgeschwenkten
Stellung stehen, damit der Laufkran die Kokillen frei auf-
setzen und abnehmen kann. Zu diesem Zweck wird der
Kupplungshebel umgelegt, so daR die beiden &ufReren
Spindeln abgekuppelt werden, wahrend die mittlere Spindel
an das Getriebe angeschaltet wird. Die Kokille, die genau
wie vorher auf die Abstellplatte gesetzt wurde, wird aber
jetzt, damit sie durch den von unten wirkenden Abstreif-
druck nicht angehoben wird, durch Anlegen von Fangdsen
um die Kokillenohren festgehalten. Hierauf wird der untere
Stempel durch die mittlere Spindel gegen den Block ge-
druckt, wodurch dieser nach oben aus der Kokille heraus-
kommt und durch den Kran entfernt werden kann. Werden
die Fangodsen ausgeschwenkt, so kann die Kokille fort-
genommen werden, um einer neuen Platz zu machen.

Der Abstreifer arbeitet also sehr einfach, da nur der
Schalter des Motors zu steuern ist und die Fangdsen zum
Halten der Kokillen anzulegen sind.

Eine bemerkenswerte Sonderausfiihrung eines abwarts
druckenden Abstreifers lieferte die Demag fur ein Stahl-
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werk in Ostasien. Dieser Abstreifer, Abb. 8, ist nicht nur
imstande abzustreifen und die Blécke und Kokillen inner-
halb der Stripperhalle zu beférdern, sondern auch die aus-
gestoRenen Blocke und Kokillen in die Seitenhalle zu
bringen, was sonst durch Wagen, eine Blockrutsche, ein
Karussell oder durch einen Auslegerkran geschieht. Dieser
sogenannte Pendelabstreifer besteht aus einem Krangerist

Abbildung 8. Pendelabstreifer, dessen Abstreiferwerk sich von
einer Halle in die andere schwingen laRt.

nach Art eines Einspurkranes, das auf Fahrbahnen langs
der Hallensaulen lauft und an einem Lenkersystem das
heb-, senk- und drehbare Abstreiferwerk tragt. Das genau
entsprechend Abb. 1 bis 3 ausgefilhrte Abstreiferwerk kann
durch das Kran-
gerust durch-
schwingen, wo-
bei es sich ge-
nau waagerecht
bewegt.

Bei geeigneter
Ausbildung des
Deckelkopfes der
Tiefofen  kann
man zwar die

gewohnliche
Abstreiferzange
zum  Abheben
der Deckel be-
nutzen, jedoch
mul3 der Kran
in diesem Falle
mehrmals  hin-
und herfahren.
Zweckmalgiger
ist es daher,
den Abstreifer-
kranen, die gleichzeitig auch die Tiefofen bedienen sollen, zum
Abheben der Tiefofendeckel eine besondere Deckelzange zu
geben, die beim Heben und Senken in geschweifter Bahn
fuhrt wird derart, dafl3 zwischen dem Deckelabheben und dem
Einsetzen des Blockes weder Kran noch Katze zu fahren
brauchen. Eine weitere bemerkenswerte Vorrichtung zeigt
Abb. 9. Hier sind an der Zange seitlich noch zwei Hoérner
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angebracht, die es ermdglichen, zwei Kokillen gleichzeitig
zu beférdern, ohne dal} sie die Ubliche Abstreifarbeit
behindern.

Im allgemeinen haben sieh die beschriebenen Abstreifer
mit Spindel und kurzer starrer Uebertragung des Abstreif-
druckes vor anderen Bauarten fast ausschlie3lich durch-
gesetzt. Seilabstreifer, bei denen der Abstreifdruck durch
einen Seilflaschenzug erzeugt wird, kommen nur in Sonder-
fallen bei kleineren Blocken und geringem Abstreifdruck
in Betracht. Bei einem solchen Abstreifer ist das Abstreif-
werk mit einer Waage verbunden, so dal} die ausgestof3enen

u nrschaul.
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Blocke gleichzeitig gewogen werden koénnen. Da hier die
Zange nicht nur als Kokillenzange wéahrend des Ausstol3ens
des Blockes dient, sondern auch als Blockzange benutzt
wird, ist sie nach Art einer selbstschlieRenden Schlitzzange
zum Blockfassen ausgebildet. Durch eine Verriegelung
zwischen Abstreiferstempel und Zangenaufhdngung wird
hierbei der durch den Seilflaschenzug ausgeibte Abstreif-
druck zum Blockfassen mit herangezogen. Die Relativ-
bewegung der beiden Seilziige zum Heben und Abstreifen,
durch die auch die Zange gesteuert wird, wird durch ein in
das Hubwerk eingebautes Planetengetriebe ermdglicht.

Umschau.

Fortschritte im Kokereiwesen im Jahre 1932.

Wenn auch das vergangene Jahr sich nicht durch bemerkens-
werte Neubauten auf kokereitechnischem Gebiet auszeiehnete,
so war man doch bestrebt, mit vorhandenen Anlagen bei geringer
Erzeugungsmaéglichkeit gewinnbringend zu arbeiten, was lediglich
durch wirtschaftlichste Betriebsfiihrung moglich war und wozu
dennoch vielfach neue Wege beschritten werden mufRten.

Von neuen Ofenbauarten sei der Merkwirdigkeit halber
der Ofen von Pietersl) erwahnt, der auf dem Umweg uber
eine Brikettierung die Verkokung nicht verkokungsfahiger
Magerkohle, Braunkohle und selbst Torf gestatten und einen
guten metallurgischen Koks liefern soll. Die mitgeteilten Ver-
arbeitungsverfahren klingen wenig Uberzeugend.

Aus den schon im vorjahrigen Bericht2) erwéhnten Griinden
hat die Aufstellung von Gaserzeugern erneute Bedeutung
erlangt. F. Kellner3) schildert ausfihrlich die von Fall zu Fall
empfehlenswerten Bauarten; es seien hier lediglich der Drehrost-
gaserzeuger mit Kiuhlmantel als gebrduchlichste Bauart oder
auch Wassergasgeneratoren mit und ohne Karburation, die letzt-
genannten vorzugsweise fir die Femgaswirtschaft, hervor-
gehoben. Besondere Beachtung verdienen die hierbei aufgefiihrten
Gutevorschlage der zu verwendenden Kokskomgrofen. Vielfach
setzt man dem Koksofengas 10 bis 20 % Wassergas zu, ohne
den Heizwert des Mischgases unterhalb 4600 kcal/m3 zu senken.
Neuerdings werden auch Vorschldage gemacht, im Koksofen selbst
Wassergas zu erzeugend). So werden beispielsweise zwei Kammern
oberhalb der Sohle verbunden, so daB der Dampf bei dem
geschlossenen Steigrohr der einen Kammer eintritt und das
Wassergas durch das Steigrohr der zweiten Kammer abzieht.
Von anderer Seite werden direkte Dampfzuleitungsrohre durch
die Turen in den Kokskuchen getrieben, oder man blast durch
ein seitliches Fulloch den Dampf schrag Gber den Kokskuchen,
der ziemlich gleichmaRBig durchdrungen werden soll.

K. Baumb5 und W. Litterscheid6) befassen sich mit
Rucksicht auf die wechselweise Betriebsfihrung, die viele Koke-
reien in Hinblick auf die Gaslieferungsvertrdge anwenden missen,
mit den wérmetechnischen und wirtschaftlichen Grundlagen
der Koksofenbeheizung. Diesen Arbeiten kann entnommen
werden, daR sich fir die gesamte Wé&rmewirtschaft einer Kokerei
eine eindeutige Kennzahl wohl kaum finden lassen wird, dal
aber anderseits der feuerungstechnische Wirkungsgrad trotz ver-
schiedener Garungszeiten bei der gleichen Anlage nahezu gleich-
bleibt und weiterhin die Verkokungswérme als abhéngig von
der Arbeitstemperatur anzusprechen ist.

Die rein mechanischen Einflisse der Schittung der Kohle
in der Kammer auf die Koksbeschaffenheit sind von G. A. Eisen-
berg?) eingehend untersucht worden. Besonders bemerkenswert
ist hierbei, daB fur die Schittdichte einer Fillung nicht nur die
Kammerhohe, die FiUtrichterdffnung, der Wasser- und Aschen-
gehalt der Kohle, sondern neben der KorngréBe vor allem die
Zusammensetzung des Schittgutes innerhalb einer bestimmten
Feinmahlung von EinfluR ist.

Nach wie vor hat sich fir die Koksgute die Anschauung
gefestigt, daB den Verkokungseigenschaften der Kohle

3) J. Dubois: Przemysl Chemiczny 16 (1932) S. 109/16;
vgl. Brennstoff-Chem. 13 (1932) S. 335/36.
2) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 367.

3) Gluckauf 68 (1932) S.

4 G.Lorenzen: Stahlu.
aussch. 51).

6) Gluckauf 68 (1932) S. 1/8, 40/45; Brennstoff-Chem. 13
(1932) S. 386/91.

6) Gluckauf 68(1932) S. 838/47 (Kokereiaussch. 47).

7) Gluckauf 68(1932) S. 445/51, 465/69.

1165/73 (Kokereiausschau
Eisen 53 (1933) S. 33/39 (Kokerei-

von vornherein in zweierlei Richtung Rechnung zu tragen ist.
Sowohl die petrographische Zusammensetzung sowie die Eigen-
schaften dieser Bestandteile als auch die Art der Entgasung
beeinflussen die Koksbildung und Gite. So sind die Arbeiten
von H. Broche und H. Schmitz8) lber das Verhalten der
Bitumina der Glanz- und Mattkohle fur das Backen und Bldhen
auBerordentlich aufschluBreich. Hiernach hat das Mattkohle-
bitumen die gleichen Eigenschaften wie das der Glanzkohle.
Neben den vorwiegend backenden Eigenschaften des Oelbitumens
und den vorwiegend treibenden Eigenschaften des Festbitumens
ist das Verhalten der Restkohle von grundlegender Bedeutung.
Nur wenn die Restkohle beim Zusatz von Bitumenanteilen zum
Erweichen neigt, sind alle Voraussetzungen erfullt, die eine
glinstige Koksbildung gewdhrleisten. H. Hock und L. Fritz9
kommen bei der Nachpriufung einiger Kohleprifverfahren — als
solche werden die Bestimmung der Backfahigkeit nach Meurice
als Druckfestigkeitsbestimmung und die des Treibdrucks nach
Korten-Koppers mit verschiedenen Abénderungen herangezogen—
fur das Verhalten der Glanz- und Mattkohle zu den nachstehenden
Schliussen. In der Backfahigkeit der Glanzkohlen soll von den
Fettkohlen zu den Gaskohlen ein sprunghafter Abfall zu erkennen
sein.  Aehnliche Verhéltnisse liegen beim Treibdruck vor.
Mischungen aus Glanz- und Mattkohlen lassen den treibdruck-
vennindemden EinfluR der Mattkohle namentlich bei ihrem
héheren Feinheitsgrad deutlich erkennen. H. Broche und
H. Nedelmann10) beschaftigen sich mit dem EinfluR der Geflige-
bestandteile der Kohle auf die physikalischen und chemischen
Eigenschaften des Kokses und kommen zu der Erkenntnis, daB
glanzkohlenreiche Konzentrate reaktionstrdgere Kokse als Matt-
kohlen liefern. Die Reaktionsfahigkeitsbestimmung nach dem
Ziundpunktsverfahren von W. Melzerll), nach dem Abbrand-
verfahren von R. Mezger und F. Pistor12) und dem neuesten
Verfahren von H. Kdéppers und A. Jenkner13) (Ermittlung
des Graphitierungsgrades) lieferten auch von dieser Stelle durch-
weg Ubereinstimmende Werte. Neben dem Gehalt an Matt- und
Glanzkohle erkennen die genannten Verfasser der Temperatur
den groBten EinfluR auf die Reaktionsfdhigkeit zu. Ver-
gleichende Verkokungsversuche mit Mattkohlenzusétzen art-
eigener und -fremder Kohle fuhrten ferner zu dem Ergebnis,
daB eigene Mattkohlenzusédtze im allgemeinen bis zu 50 % ohne
wesentliche FestigkeitseinbuRen getroffen werden kénnen. Bei
Fettkohlen erwies sich der Zusatz von Gasflammattkohle infolge
ihres geringeren Inkohlungsgrades als ungunstig.

Die Kennzeichnung der Verkokungseigenschaften durch
Ermittlung der bekannten Teilentgasungsstufen nach P. Damm
wurde von W. Melzerl14) auch auf die Gefuigebestandteile Matt-
und Glanzkohle ausgedehnt. Hierbei zeichnete sich die Glanz-
kohle in allen untersuchten Korngréfen durch grofe Mittel-
entgasung und gut backende Eigenschaften aus, wéhrend die
Mattkohle vorwiegend hohe Vorentgasungsanteile und demzufolge
geringe Verkokungseigenschaften aufwies. Bei Ausschaltung des
Gaswassers aus dem Gesamtanteil an flichtigen Bestandteilen
traten die genannten Unterschiede noch krasser zutage. R. K att-
winkell5) geht noch weiter und unterteilt den Entgasungs-

8) Brennstoff-Chem. 13 (1932) S. 81/85.

9) Glickauf 68 (1932) S. 1005/12.

10) Glickauf 68 (1932) S. 769/79.

U) Arch. Eisenhlttenwes. 4 (1930/31) S. 225/38 (Kokerei-

h. 36).
5m].'Z) Dl)e Reaktionsfahigkeit des Kokses. Bd. 12 der Reihe
Kohle, Koks, Teer. (Halle a. d. S.: W. Knapp 1927.)
13) Arch. Eisenhittenwes. 5 (1931/32) S. 543/47 (Kokerei-
aussch. 42).
14) Arch. Eisenhiuttenwes. 6 (1932/33) S. 89/93.
15) Glickauf 68 (1932) S. 518/22.
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versuch sechsfach, wodurch jedoch umgekehrt die tbersichtliche
Beurteilung und auch die rasche Bestimmungsmoglichkeit
erschwert werden. K. Gieseler16) beschreibt eine einfache Ver-
suchseinrichtung zur Ermittlung der Erweichungszone und
findet beim Vergleich der Erweichungs- und Wiederverfestigungs-
punkte mit den Foxwellschen Bildsamkeitskurven, daR die Hochst-
punkte dieser Kurven nicht mit den Wiederverfestigungspunkten
Ubereinstimmen. B. Hofmeister1?) entwickelt ein Verfahren,
das die Entgasung einer Kohle wéhrend des ganzen Verlaufs
der Verkokung in einem Untersuchungsgang gestattet. In Ver-
bindung mit den plastischen Eigenschaften einer Kohle und
der Verkokungsgeschwindigkeit, von der der Entgasungsverlauf
naturgemdB sehr stark abhédngig ist, gibt das Verfahren wert-
volle Aufschlisse lber die Koksbildung und die Kokseigen-
schaften.

Die Ermittlung der Kokseigenschaften im Zusammen-
hang mit der Verbrennlichkeit und die dafir gebréuchlichen
Verfahren haben durch die Arbeiten von H. Kdppers und
A. Jenkner18) eine wesentliche Bereicherung erfahren. Diese
Arbeiten gipfeln in der laboratoriumsmaéRigen Feststellung des
Graphitierungsgrades durch Leitfahigkeitsmessungen in einem
besonders entwickelten Gerdt. Sehr schnell und genau &Rt sich
diese neue Prifzahl, die vom Aschengehalt des Kokses nicht
merklich beeinfluft wird, feststellen. Der Graphitierungsgrad
wird vor allem durch die Inkohlung und das Backvermdgen
beeinfluBt. Er ist naturgemaR von den Verkokungsbedingungen
abhéngig, wenngleich schon wéhrend des plastischen Zustandes
der Kohlen eine Vorgraphitierung und damit eine Vororientierung
der Graphitkristalle gegeben ist. Der alten Streitfrage der Ver-
wendung leicht- oder schwerverbrennlichen Kokses bei metallur-
gischen Schmelz- und Reduktionsvorgangen wird die bereits
erwdhnte Arbeit von Broche und Nedelmannl0) gerecht, welche
die Frage der Reaktionsfahigkeit der verschiedenen Kokse und
Kohlenstoffmodifikationen oberhalb 1000° behandelt. Die ge-
nannten Forscher kommen zu dem Uberzeugenden Ergebnis,
daB die Unterschiede in der Reaktionsféhigkeit bei der genannten
Temperatur fur die verschiedenen Kokssorten praktisch Null
sind. Da aber leichtverbrennlioher Koks beim Niedergehen im
Schacht eines Hochofens zu unerwiinschter Kohlenoxydbildung
fihrt und ferner der Koks moglichst unveréndert vor die Formen
gebracht werden muB, wird fir den Hochofenvorgang grund-
sétzlich schwerverbrennlicher Koks gefordert.

Umschau.
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stellt. P. Damm23) rickt das als Benzolwaschdl Verwendung
findende Steinkohlenteerdl in den Vordergrund ausfihrlicher
Betrachtungen und hebt hervor, daR es sich trotz mancher
Mangel Uberwiegend vor neueren Losungsmitteln behauptet hat.
Durch verdnderte Betriebsweisen ist es gelungen, das Zeitmal
der Verdickung wesentlich zu verlangsamen. Neben den mecha-
nischen, katalytischen und chemischen Ursachen, deren es
bekanntlich eine Unzahl gibt, fuhrt Damm als wesentlichste
Ursache der Verdickung eine chemische Umwandlung des Wasch-
6ls in Benzol und verdicktes Oel an, wofir ihm der bilanzméaRige
Beweis gegliickt ist. Eine Uebertragung dieser Beobachtungen
auf andere Benzolanlagen fihrt nicht immer zu den gleichen
Ergebnissen und muB von Fall zu Fall besonders gehandhabt
werden.

0. Krebs24) gibt eine umfassende Darstellung der Roh-

benzolwédsche im Agitator und der in den meisten Benzol-
anlagen Ublichen Abfallsdureregenerierung. Bemerkenswert ist
hierbei eine besondere Schilderung des auf Zeche Holland durch-
gefiithrten Verfahrens von Dr. Ox, bei welchem durch Zugabe
von genau bemessener Menge Ammoniakwasser in das Wasch-
gut im Agitator eine Aufspaltung in eine Schicht von schwefel-
saurem Ammoniak, von dunnflissigen Harzen und eine solche
von Rohbenzol erreicht wird und wodurch sowohl die Bildung
von Benzoleinschlissen im Séaureharz als auch der Anfall an
Brandharz tUberhaupt weitgehend vermindert wird.

K. Baum 25) berichtet (iber die amerikanischen Bestrebungen
zur Verbilligung der Nebenerzeugnisse. Besonders sei die
technologische Umgestaltung der Benzolanlagen hervorgehoben.
In Anlehnung an die umfangreichen Erfahrungen der dortigen
Erddlindustrie gelang es durch VergroBerung der Betriebseinheiten
die Betriebskosten erheblich zu senken. Der Ersatz der Abscheider
in der Benzoldestillation durch auBen gekiihlte Kolonnen nach
dem Riucklaufverfahren fiihrte weiterhin zu einer Erniedrigung
des Dampfverbrauchs, der bei einer tdglichen Leichtdlgewinnung
von 50 t von 2,64 kg Dampf je kg Oel auf 0,74 kg gesenkt werden
konnte.

In England28) sind manche Kokereien infolge des schlechten
Preises fur schwefelsaures Ammoniak und des verhéltnisméRig
hohen Preises fiur Schwefelsdure dazu Ubergegangen, lediglich
Ammoniakwasser herzustellen, das in verdinntem Zustand zum
Loschen der Koksbrédnde verwandt wird. Aussehen, Festigkeit
und die Verbrennlichkeitseigenschaften des Kokses sollen durch

G Speckhardt19) behandelt an verschiedenen Koksen ditiese MaRnahme nicht in Mitleidenschaft gezogen werden. Eben-

Festigkeitsprifverfahren, also die Trommel-, Sturz- und
Druckabriebprobe. Er kommt zu dem nicht iberraschenden
Ergebnis, daB sie nicht ohne weiteres vergleichbar sind, da sie
verschiedenartig auf den Koks einwirken. Fir das Verhalten
des Kokses beim Umladen wird die Sturzprobe, fur das Verhalten
bei der Befdrderung die Trommelprobe und fir das Verhalten
im Hochofen, Kupolofen und Gaserzeuger die Druckabriebprobe
empfohlen.

Im Zeichen der Wirtschaftskrise und dem dadurch bedingten
Anwachsen der Koksvorrate stehen die Ausfihrungen von
W. Gollmer2) uber die mechanischen Einrichtungen fur die
Rickverladung von Lagerkoks. Es werden verschiedene
Arten von ortsfesten und halbortsfesten Verladeeinrichtungen
in ihrer technischen Arbeitsweise und Wirtschaftlichkeit unter-
sucht und kritisch besprochen. In diesem Zusammenhang sind
noch die Ausfilhrungen von M. NuR21) uber die Koksklassier-
anlage des Gaswerks Darmstadt zu erwéhnen.

Aus der Vielzahl der technischen Neuerungen auf dem Gebiete
der Nebenerzeugnisgewinnung sei zunédchst die Wieder-
einfuhrung des kreisenden Feldwdaschers zur Ammoniak- und
Benzolgewinnung, worliber H. W eitenhiller22) berichtet, her-
vorgehoben. Die Wirtschaftlichkeit und Betriebssicherheit des
Verfahrens konnte nach dreieinhalbjahriger betrieblicher Durch-
fihrung auf einer GroBkokerei in Gegeniberstellung mit der
normalen Hordenwésche nachgewiesen werden, wobei der Dreh-
zahl besondere Bedeutung zukommt. Es wird der Vorschlag
gemacht, bei der Ammoniakwésche das gekiihlte Gaswasser zur
Waschung heranzuziehen und ferner die Ammoniak- und Benzol-
wésche an sich in nur je einem Waéscher vorzunehmen, so dal
mit einem Ersatzwéscher die Gesamtanlage sich auf drei Wascher

18) Gluckauf 68 (1932) S. 1102/04.

17) Gluckauf 68 (1932) S. 405/11.

18) Arch. Eisenhittenwes. 5 (1931/32) S. 543/47 (Kokerei-
aussch. 42).

19) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 1066/70.

20) Glickauf 68 (1932) S. 559/63 (Kokereiaussch. 44).

21) Z. VDI 76 (1932) S. 757/58.

22) Gluckauf 68 (1932) S. 313/19, 343/49 (Kokereiaussch. 41).

sowenig soll bei dieser Ldschart eine Korrosion der Eisenteile
der Anlagen bisher zu beobachten gewesen sein.

Die Teererzeugung und -Verwertung hat durch die
umfassenden Arbeiten von Broche, Ehrmann und Schnee?27)
einen beachtlichen Antrieb erhalten. Aehnlich dem im Kampf
um die Eroberung der Ferngasmérkte geprdgten Begriff der
,Koks-Gas-Schere* beleuchtet Broche die durch die Wirtschafts-
krise sich besonders bemerkbar machende ,,Pech-Oel-Schere* und
gibt neue Wege an, die Teerverwertung den wechselnden Absatz-
verhéltnissen anzupassen. Als solche seien die Hydrierung des
Teeres mit anschlieRender Extraktion von schmierdlahnlichen
Erzeugnissen, ferner die Gewinnung von Motorentreibstoffen
durch Oxydation der Teerdle bei héheren Temperaturen unter
Zuhilfenahme geeigneter Katalysatoren auf dem Umwege iber
die Darstellung der entsprechenden Karbonsduren erwéhnt.
Durch Verblasen des Teeres unter Pechzusatz und Verlangerung
der Reaktionszeit wurden beachtenswerte Ausbeutesteigerungen
an Pech erzielt. Der Verwendung von Teerdlen als Dieseltreib-
Olen standen bisher hauptsachlich der hohe Zindpunkt und
die daraus sich ergebenden motorischen Schwierigkeiten ent-
gegen. Broche und seine Mitarbeiter fanden in der Gruppe
der Cer- und Vanadinverbindungen geeignete Katalysatoren, die
den Zindpunkt des Teerdls von 470 auf 278° heruntersetzten,
und erschlossen somit ein aussichtsreiches Absatzgebiet.

Auf dem Gebiete der Gasreinigung, dem durch die Fern-
gasversorgung zwangslaufig erhéhte Bedeutung beizumessen
ist, hat sich das alte Verfahren der trockenen Reinigung uber-
wiegend behauptet. Malgebend war hierfir die Tatsache, daB
Schwefel noch immer in groBen Mengen nach Deutschland ein-
gefihrt wird, und daR die Méglichkeit geschaffen wurde, ihn
durch Extraktion aus der Gasmasse in Reinform zu gewinnen,
ohne die Wiederverwendungsmaglichkeit der extrahierten Masse

23) Gliickauf 68 (1932) S. 89/93.
24) Chem.-Ztg. 56 (1932) S. 509/11, 531/32.
25) Gliickauf 68 (1932) S. 434.

26) C. B. Marson und H. V. A. Briscoe: Fuel 11 (1932)

S. 152/53.
27) Glickauf 68 (1932) S. 965/82.
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zu gefahrden. Hier ist zunachst das von H. Blome28) beschrie-
bene Thylox-Verfahren zur Befreiung des Gases von Schwefel
zu erwahnen. Auch H. Broche, H. Nedelmann und H. Thom as2)
haben sich diesen Fragen eingehend gewidmet. Die Raffination
des bei der Extraktion zunachst anfallenden Rohschwefels, der
noch 2 bis 5% Teer enthélt, geschieht heute aus benzolischer
Loésung mit einem Zusatz von 3 °0 ,Tonsil“. Abgesehen davon,
dal durch diese MaRnahmen einer Wiederverwendung der Massen
nichts im Wege steht, lassen sich diese durch geringe Zusatze
von Soda oder auch gefdlltem kohlensauren Kalk leicht auf-
frischen. Fir die Fihrung und Ueberwachung des Reiniger-
betriebes werden umfassende Richtlinien und Winke gegeben.

Zum SchluB8 sei noch in aller Kiirze die Entfernung des
Naphthalins aus dem Leuchtgas besprochen. K. Briigge-
mann&) hat eine Naphthalinbilanz im Kokereibetrieb aufgestellt
und kommt an Hand derselben und verschiedener Sonderversuche
zu dem Ergebnis, daB sich auch ohne Errichtung einer kost-
spieligen Naphthalinanlage das Naphthalin im Betrieb der Benzol-
fabrik durch richtige Bemessung der Umlaufdlmenge, durch
scharfes Abtreiben des gesdttigten Waschdls und durch besondere
Wasserdampfdestillation des Pfannendls weitestgehend ent-
fernen laRt. Wolfgang Melzer.

Pberflivherentbobbory oo S0bl

In einer Arbeit, die groBtenteils mit der friheren Veréffent-
lichungl) bereinstimmt, haben Arvid Johannsen und Rutger
v. Seth zusammen mit Nils E Ifstrom 8) die derzeitigen Versuche

ber die Entkohlung durch Gase nachgeprift. Hierbei haben sich
diealten Ergebnisse bestédtigt. Vor allem zeigte es sich bei weiteren
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Abbildung 1. Verlauf der Gleichgewichte zwischen

W asseistoff-Methan-Gemischen und Eisen-Zemeutit-
bzw. -Graphit-Legieiungen bei einem Druck von 1 at.

Versuchen unterhalb Ac, daR der ,Koblenstoffdruck® bei
niedrigeren Kohlenstoffgehalten des Stahles (0,7 bis 0,5 %)
stark abnimmt, obgleich gefiigemaRig kein Grund dazu vorliegt.
Maoglicherweise sind diese Feststellungen aber in der \ersuchs-
anordnung begriindet. Als weiteres, wichtigeres Ergebnis er-
scheint, daR auch die friheren Ausfilhrungen tber den Teildruck
des Zementitkohlenstoffs und des elementaren Kohlenstoffs
bestdtigt werden, daR namlich der Zementit beihdheren

Temperaturen den niedrigeren Druck aufweist. Hiernach
mifRte also der Zem entit die stabilere Form sein. Dies wirde
mit den bisherigen Anschauungen im Widerspruch stehen, wie

2) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 709/10.
29) Brennstoff-Chem. 13 (1932) S. 201/09.
*) Brennstoff-Chem. 13 (1932) S. 329/34.

8) J. Iron Steel Inst. 114 (1926) S. 295/357; vgl. Stahl u. Eisen

47 (1927) S. 276/78.
2 Jemkont. Ann. 116 (1932) S. 565/654.
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dies denn auch von den Verfassern in einer Besprechung der
Arbeiten anderer Forscher3) zugegeben wird. Eine Erkl&rung
fir die Abweichungen kann nur in einigen Fallen gegeben werden,
eine vollige Beseitigung der Widerspriiche ist aber bis jetzt noch
nicht gelungen.

Um die Ergebnisse noch weiter zu sichern, wurden auch die
friheren vorladufigen Untersuchungen lber das System Eisen-
Kohlenstoff-W asserstoff durch Gleichgewichtsstudien aus-
gebaut. Hierbei finden die Gleichgewichte der Gasphase gegen-
Uber Bodenkdrpern sowohl mit Eisenkarbid als auch mit Graphit
Beriicksichtigung. Die Ergebnisse zeigt Abb. 1. Man ersieht
auch hier aus der gegenseitigen Lage der Zementit-Austenit-
und der Graphit-Austenit-Kurve, daR die Bestdndigkeit des
Zementits bei hohen Temperaturen gréRer als die des Graphits
ist. Noch deutlicher sind die Verhaltnisse aus Abb. 2 zu erkennen,
welche die Gleichgewichtsisothermen fiir das Gebiet von 750 bis
1100° bringt. Auch diese Untersuchungen wurden mit den
bisher vorliegenden, allerdings noch wenig umfassenden Ergeb-
nissen anderer Forscher verglichen.

In weiteren Versuchen wurde die W irkung eines Mangan-
gehaltes des Bodenkérpers auf das Gleichgewicht mit
Kohlensdure und Kohlenoxyd untersucht. Ein merklicher
EinfluR wurde nicht gefunden. Dies ist aber méglicherweise darin
begriindet, daR Mangan durch kohlensdurehaltige Gase aufer-
ordentlich leicht oxydiert wird; es soll deshalb die Wirkung des
Mangans auch noch gegeniuber Sauerstoff-Methan-Gemischen
geprift werden. Hanns Wentrup.

Eiversehnann oy Proebodle:
Fisthrnger,

T. W. Hardy, H. H. Bleakney und W. S. Jenkins4)
berichteten tber Versuche zur Vermeidung der Schwefelaufnahme
im Eisenschwamm aus den den Erzen fir die Reduktion bei-
gemengten festen Brennstoffen. Die Versuche wurden an einem
Beil-Eisenerz mit 0,26 % S und Fairmont-Kohle mit 1,3% S
ausgefiuhrt. Nach der Reduktion im Drehofen bei 927° wurde
der erzeugte Schwamm magnetisch angereichert. Es ergab sich,
daB das Konzentrat bei einem Gehalt von 0,6 % S rd. 50 % des
Gesamtschwefels aufgenommen hatte, wéhrend etwa 30 % mit
den Abgasen und rd. 20 % mit den Bergen ausgeschieden wurden.

Errevpuny  srhoefelinn il
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Abbildung 2.

Isothermen des Gleichgewichts zwischen W asserstoff-Methan-
Gemischen und Zementit- bzw. -Graphit-Eisen-Legierungen.

Um einen Schwamm mit gunstigerem Schwefelgehalt zu erzielen,
wurde bei weiteren Versuchen tropfenweise Wasser in den Dreh-
ofen gegeben, um den Schwefel mittels des sich bildenden Wasser-
stoffs als Schwefelwasserstoff auszutreiben. Aber auch in diesem
Falle wurde mit den Abgasen nur etwa 33 bis 34 % des Gesamt-
schwefels entfernt. Weiter wurde erprobt, ob die unmittelbare
Einleitung von Wasserstoff von Vorteil sein wirde. Das war

s) A. Matsubara: Trans. Amer. Inst. min. metallurg.
Engr. 67 (1922) S. 3/55; vgl. Stahl u. Eisen 43 (1923) S. 241/42;
R. Schenck: Stahl u. Eisen 46 (1926) S. 665/82; G. Takahashi:
Sei. Rep. Tohoku Univ. 15 (1926) S. 157/75; M. L. Becker:
J. Iron Steel Inst. 121 (1930) S. 337; vgl. Stahl u. Eisen 50 (1930)
S. 1037/38; A. Bramley und H. D. Lord: J. ehem. Soc. 1932,
S. 1641/69.

4) Invert. in ore dressing and metallurgy (Canada Department

of Mines, Mines Branch) 1931, Nr. 728, S. 150/56.
81
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nicht der Fall, denn mit den Abgasen entwichen auch bei diesen
mit Leuchtgas ausgefiihrten Versuchen nur 31 bis 38 % des
Gesamtschwefels. Daher wurde weiter versucht, ob eine Zugabe
von Kalk zur Bildung von Kalziumsulfid fithren wurde. Dem-
entsprechend wurde dem eingesetzten Erz-Kohle-Gemisch ge-
brannter Kalk beigegeben. Das Rostgut wurde wieder magnetisch
angereichert, und es zeigte sich verstandlicherweise, dal nasse
Anreicherung gilinstigere Ergebnisse brachte als trockene Ver-
arbeitung. Das Konzentrat der NaRscheidung hatte nur noch
etwa 0,04 % S, und die Verteilung des Gesamtschwefels betrug
4% im Konzentrat, 80 % in den Bergen, wahrend 16 % von
den Abgasen weggefihrt wurden. Dieses Ergebnis zeigt, dal
der Schwefel aus dem Erz-Kohle-Gemisch tatsachlich vom Kalk
aufgenommen wurde und danach eine wirkungsvolle magnetische
Anreicherung moglich war. Bei den Untersuchungen wurden
auch Unterschiede in der KorngréRe beriicksichtigt, und es

Patentbericht. 53. Jahrg. Nr. 24.

zeigte sich, wie leicht zu verstehen ist, dal die Ergebnisse bei
den feineren Korngrofen glinstiger waren. W. Luyken.

LIV A Hpem eiver Dovetseher Berpn wvnstey 1HEY 0 B

Nach funfjahriger Pause findet in diesem Jahre der X1V. All-
gemeine Deutsche Bergmannstag vom 28. bis 30. September
in Essen statt. In vier wissenschaftlichen Vortrdgen werden am
28. September die neuesten technischen Fortschritte auf dem
Gebiete des Erz-, Steinkohlen- und Braunkohlenbergbaues und
der Erddlgewinnung behandelt werden; am 29. September folgt ein
Vortrag: ,Funfundsiebzig Jahre Ruhrbergbau® und am 30. Sep-
tember ein gemeinsamer Ausflug an den Rhein. — Anmeldungen
sind bis spétestens 1. August an den Vorbereitenden Ausschuf
fur den XIV. Allgemeinen Deutschen Bergmannstag in Essen,
Friedrichstr. 2, zu richten, der auch Uber alle sonstigen Fragen
Auskunft gibt.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Nr. 23 vom 8. Juni 1933.)

Kl. 7a, Gr. 22/01, Sch 96 440. Walzwerk mit unmittelbarem
Antrieb der Walzen durch je einen Elektromotor. Schloemann
A.-G., Dusseldorf.

KI. 7a, Gr. 27/01, D 63 163. Einrichtung zum wahlweise
seitlichen Ableiten der auf einen Rollgang auflaufenden Walz-
stabe in die eine oder andere von zwei zu beiden Seiten des Roll-
gangs angeordneten Auffangmulden. Demag A.-G., Duisburg.

KIl. 7f Gr. 10, S 26 821. Verfahren zur Herstellung von
mit Schienensitz und Sehienenbefestigungsmitteln aus einem
Stuck bestehenden eisernen Schwellen durch Langswalzen. Hugo
Seiferth, Dusseldorf-Oberkassel.

KIl. 10a, Gr. 14, 0 18 690. Verfahren zum Herstellen ge-
prefter Kohlekuchen aus Kokskohle. Dr. C. Otto & Comp.,
G. m. b. H., Bochum.

KI. 18c, Gr. 8/90, D 62 617. Kippbarer Blankgliihofen.
Demag-Elektrostahl G. m. b. H., Disseldorf.

KI. 18 ¢, Gr. 8/90, G 83 359. Trommelofen zum Blankgliuhen.
Rudolf Gautschi, Singen a. H.

KIl. 18 ¢, Gr. 9/02, A 66 617; Zus. z. Anm. A 65 169. Ofen.
Aktiengesellschaft Brown, Boveri & Cie., Baden (Schweiz).

KI. 18d, Gr. 2/20, M 119 420. Werkstoff fir Kokillen zur
Herstellung von Stahlblécken. Maschinenfabrik Meer A.-G.,
M.Gladbach.

KI. 21h, Gr. 15/60, S 106 217; Zus. z. Pat. 576 208. Vor-
richtung zur selbsttatigen Regelung der Temperatur elektrischer
Widerstandséfen.  Société Anonyme de Commentry, Four-
chambault & Decazeville, Paris.

KI. 31 ¢, Gr. 23/03, Sch 96 697. Ziehsteine, Dusen und ahn-
liche Gufstiicke aus harten Speziallegierungen mit eingegossener

Bohrung. Jakob Schmitz, Dusseldorf.
KI. 48 d, Gr. 4/01, P 63 956. Verfahren zur Herstellung von
korrosionsfesten Ueberziigen auf Eisen und Stahl. Dr. Aladar

Pacz, Cleveland, Ohio (V. St. A)).

KI. 48 d, Gr. 4/02, D 58 597. Verfahren zur Verhinderung
der Bildung weiBen Rostes. St.*ng. Karl Daeves, Disseldorf.

KIl. 49 g, Gr. 1, B 157 212; Zus. z. Anm. B 154 661. Doppel-
hammer mit vertikal gegeneinander schlagenden Béaren. Béché
& Grof, G. m. b. H., Hiickeswagen i. Rhld.

KI. 80b, Gr. 8/01, V 125258. Feuerfestes Material und
Verfahren zur Herstellung desselben. Veitscher Magnesitwerke-
Act.-Ges., Wien.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 23 vom 8. Juni 1933.)

KI. 10a, Nr. 1264 752. Koksldschwagen mit einteiliger oder
mehrteiliger kippbarer Plattform. Bamag-Meguin A.-G., Ber-
lin NW 87.

KI. 24 e, Nr. 1264 976. Anordnung bei Gasgeneratoren. Axel
Svedlund, Oerebro (Schweden).

KI. 31 ¢, Nr. 1265 159. Gespannplatte mit nicht unmittelbar
sich gegentiberliegender Gespannanordnung. Hermann Laudert,
Rheinhausen (Niederrh.).

KI. 49 g, Nr. 1264 952. Schmiedehammer. Eumuco Aktien-
gesellschaft fiir Maschinenbau, Leverkusen-Schlebusch 1, und
Arthur Schneider, Disseldorf.

W Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an
waéhrend zweier Monate fur jedermann zur Einsicht und Ein-
sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

Deutsche Reichspatente.

CLotee, G bE b 588 30, vom
23. Mdérz 1928; ausgegeben am 4. April
1933. Hermann Prifert in Hohen-
limburg. Verfahren und Vorrichtung
zum Kihlen von blank zu erhaltendem
Oluhgut.

Das KihlgefdR a hat einen gasbe-
haltermaRig ausgebildeten und mit
einem AbschluBventil versehenen Dek-
kel b, der in die das GefdB umgebende
Kuhlflussigkeit ¢ eintaucht. Durch die
Entziindung des mit dem Gluhgut ein-
gebrachten Brennstoffes, z. B. Petro-
leum, wird der eingeschlossene Sauer-
stoff vernichtet, wobei ein indifferentes
Gas entsteht, das den Deckel hochtreibt;
dessen Inhalt ist so grof8, daR nach voll-
standiger Abkuhlung das verminderte
Gasvolumen das Entstehen eines Unter-
druckes im absinkenden Deckel ver-
hindert.

CLotEe b U e 0D YLE vom
4. Februar 1930; ausgegeben am 14. Mérz
1933. Faradit-lsolierrohrwerke
Max Haas A.-G. in Chemnitz-
Reichenhain. Verfahren und Vor-
richtung zum Ausglihen von Metallrohren.

Bei Rohren, die durch Kaltformgebung aus Metallstreifen,
z. B. aus Eisen, hergestellt und deren Langsnaht mit einer elek-
trischen Schweifmaschine erzeugt wurden, wird unmittelbar nach
dem Schweilvorgang ein Heizmittel (elektrisch oder gasgespeist)
durch die mit Keilen kinstlich aufgeweitete Langsnaht in das
Innere des von einem Schutzrohr umgebenen Rohres eingefiihrt
und dort auf das Rohr einwirken gelassen, wobei das Rohr in
seiner Langsrichtung bewegt wird.

LT G b0 b 870 1 vom 20. Januar 1931; ausge-
geben am 6. Mérz 1933. Franzdsische Prioritdt vom 26. November
1930. Société Anonyme des Hauts-Fourneaux et Fon-
deries de Pont-a-Mousson in Pont-&-Mousson, Frank-
reich. Vorrichtung zum Herstellen von Metallrohren aus Blech-
streifen.

Das Blechband durchlauft mehrere profilierte Walzenpaare,
zwischen denen es sich allméhlich zu einem Rohr formt, wobei die
letzten Walzenpaare, die nur auf die AuBenflache des bereits
geformten Rohres wirken, mit einem sich zwischen die Walzen
erstreckenden Dorn Zusammenarbeiten. Der Dorn a und der
Dornfortsatz b, der die Kanten des gleichzeitig durch eine Rolle ¢
gestutzten Werkstiickes fuhrt, sind an einem Trédger d befestigt;
dieser gleitet in Fihrungen e und ist mit Kolben f fest verbunden,
die in zugehorigen, eine Druckflissigkeit enthaltenden Zylindern g
beweglich sind.
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Statistisches.
Die b tedsrrrrrrrgreng bey brvtseter beides i bil [HEED). — In Tonnen zu 1000 kg.
Stahleisen, Paddel-
GuBwaren Bessemer- Thomas- Spiegel-  Roheisen Insgesamt
. R X eisen, (ohne
Bezirke Hamatit- GieRerei- erster Roheisen Roheisen Ferro- Sp_iegel-
eisen Boheisen Schmel- (saures (basisches ~ mangan else(?)
und un
zung Verfahren) Verfahren) Ferro- sonstiges 1933 1932
silizium Eisen
M ai 1933: 31 Arbeitstage, 1932: 31 Arbeitstage
Rheinland-W estfalen 20 671 19 798 \ I 240 978 73 531 354978 332 366
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen ... 7918 i 1 — 4 040 12 938 11 875
Schlesien R i 980 5294
Nord-, Ost- and Mitteldeutschland ... 5644 i 30263 1 698 29 794 19 766
suddeotschland I 9978 ! 16 790 12079
Insgesamt: M a_i 1933 26 315 37 695 — — 271 241 78 269 i 980 414 500 —
Insgesamt: Mai 1932 17 317 19 656 — 272 261 71759 387 — 381380
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 13 371 12 303
Jaanar bis Mai 1933: 151 Arbeitstage, 1932: 152 Arbeitstage
Rheinland-W estfalen 112 514 84 491 1096 491 352 075 1645 571 1471419
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen............ > 39 830 30 072 72 423 53 809
Schlesien - - 4122 i 11 764 16 078 10173
Nord-, Ost- und M itteldeutschland ... 22 826 i 129225 i 21705 151 664 120 385
Suddeotschland } 52283 - 71 662 63 903
Insgesamt: Januar/Mai 1933 135 340 180 726 — — 1225716 403 852 11764 1 957 398
Insgesamt: Januar/Mai 1932 90 661 80 977 — 1165 496 379 273 3282 1719689
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 12 963 ! 11314

*) Nach den Ermittlungen des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller.

Sl fer Borhifer o Derteher brivdel]

Hochéfen
in © zum in Ausbesserung
Betrieb Anblasen und
befind- fcc fertig- Neuzustellang
liche *0 stehende befind liehe
Januar 1933 156 46 37 27 16 30
Februar 156 45 39 27 16 29
Marz 156 46 38 27 17 28
April 156 43 39 27 19 28
Mai 157 40 40 29 18 30
Pravtoinhs Bivvvrrefiteory i Ui 143
Forderung Vorrate Beschaftigte
Monats- am Ende Arbeiter
Bezirk durch- Miérz des
schnitt 1033 Monaw )
1013 B3 1S»
t t t
Metz, Dieden-
hofen 1761 250 1149 540 1410 220 17 700 8 903
Loth- Briey et Meuse \ 1103 107 2034 238 , 9 252
ringen Longwy . . ./ 1505 168 119 267 200 678 15 537 976
Xanzig . 159 743 64 252 309 811 2103 771
Miniéres . 6 764 9 696 44
Normandie 63 896 131 069 101 410 2 808 1612
Anjou, Bretagne 32079 14 254 150 318 1471 484
Pyrenéen. 32 821 955 9 161 2 168 98
Andere Bezirke 26 745 465 8 668 1250 24
Zusammen 3581 702 2589 673 4 234 200 43 037 22 164

Vi b levn irtsebett Uestereeiods e Jebre T

Der Gesamtbezug Oesterreichs an mineralischen Brennstoffen
belief sich im Jahre 1932 auf 6 734 367 t gegen 7 734013 t im
Jahre 1931. Hiervon entfielen auf Steinkohle 3 226 424 (1931:
4070 248) t, oder rd. 48 %, auf Braunkohle 3 201 716 (3284 894)t,
oder rd. 47 %, und auf Koks 306 227 (378 871) t, oder rd. 5 %.

Nach Art und Herkunft gliederten sich die Osterreichischen
Kohlenbezlige wie folgt2):

1931 1932
Steinkohle: t t
Oesterreich 228 081 221 218
A asland 3842 167 3 005206
davon n. a. aas:
Poln.-Oberschlesien 1698 008 1 123237
Tschechoslowakei 1258 708 1 045144
Deutschland, einschlieBlich Saargebiet . 531 904 520,456
Dombrowa 276 137 215 466
Braunkohle:
Oesterreich 2 881(372 3 004696
Ausland 403 522 197 020
davon aus:
Tschechoslowakei 165 409 67 953
Ungarn 149 764 103 231
Deutschland, einschlieBlich Saargebiet . . . 68 605 21 994
Stdslawien 19 744 3 842
Koks :
Génzlich aus dem Ausland 378871 [306 227
davon aus:
Deutschland, einschlieRlich Saargebiet . 165 122 132 095
Tschechoslowakei 144 862 103 907
Poln.-Oberschlesien ... 68 834 70 166
*) Montan. Bdsch. 25 (1933) Nr. 10: Beilage ,Kohlenwirtschaft

Oesterreichs im Jahre 1932¢.

e bedlenberyban Fivderhonde o Tidre THIL

Die Steinkohlenférderung der niederlandischen Staats- und
Privatgruben stellte sich im Jahre 1932 auf 12 756 448 t gegen-
(iber 12901 391 t im Jahre zuvor, nahm also um 144 943 t ab.
Der Rickgang entfiel ausschlieBlich auf die privaten Bergwerke,
die insgesamt im verflossenen Jahre 398 026 t weniger forderten
als im Jahre 1931. Die Staatsgruben konnten dagegen ihre
Forderung um 253 083 t steigern. Die monatliche Durchschnitts-
forderung der niederlandischen Gruben, die sich 1931 auf 1075000 t
gestellt hatte, belief sich im vergangenen Jahre auf nur 1063000 t.
Die Forderung der einzelnen Gruben betrug (in 1000 t):

A Staatswerke.

Jahr  Wilhelmina Emma Hendrik Maurits Insgesamt
1930 1328 1996 1673 1991 6988
1931 1364 2019 1752 2113 7248
1932 1430 2091 1833 2147 7501
B. Privatgruben-
2-ranie‘ Domaniale Laura en Grube
Jahr e w Grub Vereeni- j Julia Willem- Insgesamt
I Bis v rube ging Sophia
1930 2273 994 771 1 702 483 5223
1931 2630 1029 787 727 480 5653
1932 2496 1011 675 648 425 5255

Die Steinkohlenbrikettherstellung sank von 1209 000 t
im Vorjahre auf rd. 1171000 t im Berichtsjahre. Die Koks-
gewinnung der Staatswerke, die sich 1931 auf 1962 000 t
stellte, ging im vergangenen Jahre auf 1863 116 t zuruck. An
Stickstoff wurden 50 079 t gegenuber 30 850 t im Jahre 1931
gewonnen.

Durchschnittlich wurden 1932 insgesamt 36 630 Arbeiter
in den niederldndischen Bergwerken beschaftigt, hiervon waren
25436 Untertage- und 11194 Uebertagearbeiter (1931: 27 008
Untertage- und 11 180 Uebertagearbeiter, d. h. insgesamt
38 188 Arbeitskrafte). Die Schichtléhne einschlieRlich Fa-
milienzuschlag sanken im Laufe des verflossenen Jahres gegen-
Gber 1931 bei Untertagearbeitern um 38 und bei Uebertage-
arbeitem um 26 c.

Der Durchschnitts-Verkaufspreis je t fiir Steinkohlen
betrug im vergangenen Jahre 6,41 fl, er war damit 1,91 fl niedriger
als 1931. Dieser Preisriickgang konnte nicht ganz ausgeglichen
werden. Die Selbstkosten einschlieBlich aller Abschreibungen,
Zinsen usw. wurden wohl von 8,07 fl im Jahre 1931 auf 6,48 fl
im verflossenen Jahre zuriickgebracht, jedoch geniigte dies nicht.

Der hollandische Kohlenmarkt war 1932 allgemein unginstig.
Ausfuhrschwierigkeiten, Kontingentierungen, Steuern, Wahrungs-
schwankungen, Zollerhéhungen und andere Einflisse druckten
auf den Auslandsabsatz. Besonders der Ausfuhr nach Belgien
und Frankreich wurden groRe Schwierigkeiten in den Weg gelegt.
Der Wunsch der niederlandischen Gruben, die Einfuhr aus-
landischer Kohlen zu kontingentieren, wie dies fiir viele andere
Erzeugnisse im Laufe des letzten Jahres durchgefiihrt worden

war, ging nicht in Erfullung.
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Der AuBenhandel Hollands an Brennstoffen betrug nach
der amtlichen niederldndischen Statistik:
Einfuhr in 1000 t Ausfuhr in 1000 t
aus nach
1930 1931 1932 1930 1931 1932

Steinkohlen .. 9113 8501 6513 3890 4093 3427

Hiervon:
Deutschland ... 6599 6123 4618 613 622 643
1810 2005 1345

Belgien und Luxemburg . . 338 463 318
2104 1735 1417

GrofBbritannien.. — — —
— — — 1281 1341 1215

Frankreich.

K oks 289 316 316 2080 2217 1932
Hiervon:
Deutschland ... 272 273 249 252 355 502
Belgien und Luxemburg . . 6 30 48 499 685 610
GroBbritannien.. 1 13 19 — — —
Frankreich.... . — — — 1120 859 386
Steinkohlenbriketts . . . 331 399 354 194 464 328
Braunkohlenbriketts . . . 165 32 171 15 11 —

Sebuebers Beopwerbs ot Eivericbestir in Jabre LE3L
In Férderung und Erzeugung des Jahres 1932 spiegelt sich
die allgemeine ricklaufige Wirtschaftslage noch erheblich deut-
licher wider als im Jahre zuvor. Die Eisenerzférderung
zeigte gegeniiber 1931 einen Rickgang von nicht weniger als
53,3 % und sank damit auf den Stand vom Jahre 1902. Die
meisten Gruben arbeiteten mit immer weitergehenden Betriebs-
einschrankungen oder stellten die Foérderung Uberhaupt ein.
Obwohl sich das Verhéltnis zwischen Forderung und Ausfuhr
etwas besser gestaltete als im Vorjahr (die Ausfuhr ging wahrend
des Jahres von 4,5 auf 2,2 Mill. t zuriick), konnte das Inland den
Foérderungstiberschuf nicht aufnehmen, so dal sich die groBen
Lagerbestdnde noch weiter vermehrten.
Im Vergleich zum Jahre 1929 betrug die Eisenerzférderung
Schwedens in den letzten Jahrenl) in t:
1929 . . .. 11467 551 1931
1930 . . .. 11236428 1932
Ueber den Anteil der einzelnen
forderung unterrichtet Zahlentafel 1.

7070 868
3298 989

Bezirke an der Eisenerz-

Zahlentafel 1. Eisenerzforderung (einschl.
verschiedenen Bezirken in den Jahren

Schlich) in den
1930 bis 1932.

. 1930 1931 1932
Bezirk
t % t % t %
Stockholm 14485 0.1 17 123 0,2 _ _
Uppsala . . . . 15446 01 13 892 0,2 — —
Sodermanland 50174 0,5 46 220 0,7 28 194 0,9
Varmland 76293 0,7 55 407 0,8 50 286 15
Oerebro 371451 33 241 985 3,4 123 104 3,7
Véstmanland 331504 3,0 187 490 2,6 119 256 3,6
Kopparberg . . . 2348842 20,9 1392425 19,7 766 279 23,2
Gavleborg 27241 02 28320 04 31 446 1,0
Norrbotten 8000 992 71,2 5088006 72,0 2180424 66,1
Zusammen 11 236428 100,0 7070 868 100,0 3298 989 100,0
Von den im Jahre 1932 gefdrderten Eisenerzen waren

2929 269 t unmittelbar verwendungsfahige Erze und 369 720 t
Schlich. Der Verkaufswert aller gewonnenen Erze wird auf
rd. 26,5 Mill. Kr geschatzt. An See- und Rasenerz wurden
im Berichtsjahre 2470 t geférdert. Die Herstellung an Briketts
aus Eisenerzschlich betrug 9530 t, die Sintererzeugung 163 640 t.
An anderen als Eisenerzen wurden gewonnen: Kupfererz in 1932:
3550 (19312): 3609) t, Manganerz 4730 (8364) t, Zinkerz
46 030 (58 972) t und Schwefelkies 71 530 (57 609) t.

Die Steinkohlenfdrderung belief sich auf 333 076 t gegen
343 197 t im Vorjahre.

Die Roheisenerzeugung ging von 389 236 t im Jahre 1931
auf 264 775 t oder um rd. 32 % im Berichtsjahre zuriick. Ab-

Wirtschaftliche Rundschau.
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gesehen von einer nur unbedeutend geringeren Erzeugung im
Jahre 1922 war sie die niedrigste seit dem Jahre 1869. Die
Ausfuhr sank von 40475t auf 31545 t, wahrend die Einfuhr
eine weit starkere Einschrankung von 59 4742)t auf 38 7061 erfuhr.
Getrennt nach den einzelnen Sorten wurden die in Zahlentafel 2
wiedergegebenen Mengen Roheisen erzeugt. Die Roheisenerzeu-
gung in den einzelnen Bezirken ist aus Zahlentafel 3 ersichtlich.

Zahlentafel 2. Die Roheisenerzeugung Schwedens nach

Sorten in den Jahren 1930 bis 1932.
1930 1931 1932
t t t

Frischerei- und Puddelroheisen 33 452 16 391 8 319
Bessemerroheisen 21 324 14 479 12 821
Thomasroheisen.... . 120 394 109 475 68 539
Siemens-Martin-Eoheisen, sauer . . . . 153 107 126 609 86 672
Siemens-Martin-Koheisen, basisch . . . 55 818 54 905 41 981
GieRereiroheisen.. 66 429 61 575 42 178
GuBwaren 1. Schmelzung 9 256 5802 4 265
Zusammen 459 780 389 236 264 775

Von der Roheisenerzeugung entfielen 54 161 t auf Elektro-
roheisen und 75584 t auf Koksroheisen. Die Zahl der vorhan-
denen Hochdfen belief sich auf 105, von denen im Jahre 1932
nur 38 an 7739 (1931: 48 an 10 714) Betriebstagen in Tatigkeit
waren. Der Verkaufswert der gesamten Roheisengewinnung
im Jahre 1932 wird auf rd. 21,1 Mill. Kr geschatzt, was einem
Tonnenpreis von etwa 79,9 Kr (1931: 84,6 Kr) entsprechen
wirde.

Zahlentafel 3. Schwedens Roheisenerzeugung nach Be-

zirken in den Jahren 1930 bis 1932.
. 1930 1931 1932
Bezirk

t % t b t %
Stockholm 9074 2,0 11 159 2,9 _ —
Uppsala 7970 1,7 354 0,1 260 0,1
Sédei manland 33 626 73 43 022 11,0 28 466 10,7
Oestergétland . . 3293 0,7 7 247 1,9 3843 1,4
Jonkoping . 1720 0,4 1222 0,3 1197 0,5
Kronoberg . . . 407 0,1 — — — —

Goteborg und Bo-
hus s —_ —_ —_ 1772 0,7
Aelvsborg . . . — —_— 361 0,1 240 0,1
Varmland 48 573 10,6 33 409 8,6 32 829 12,4
Oerebro B 74 978 16,3 52 236 13,4 34 339 13,0
Véastmanland 67 826 14,7 50 699 13,0 35171 133
Kopparberg . . . 149 255 32,5 133 898 34,4 76 763 29,0
Géavleborg 63 058 13,7 55 629 143 49 895 18,8
Zusammen 459 780 100,0 389 236 100,0 264 775 100,0

Die Herstellung an Eisenlegierungen ging von 28270 t
im Jahre 1931 auf 17 388 t im Berichtsjahre zuriick; an Eisen-
schwamm wurden wéhrend des Berichtsjahres von drei Werken
zusammen 8720 t hergestellt.

Die FluBstahlerzeugung nahm im Jahre 1932 gegeniber
dem Vorjahre nur um rd. 2 % ab. Im einzelnen wurden erzeugt:

1930 1931 1932
t t t
Thomas- und Bessemerstahl . 87 491 80 949 57m
Siemens-Martin-Stahl . . . . 405 920 341 780 349 720
Tiegelstahl 269 220
Elektrostahl.. 115 9672 121 250
Zusammen 610 824 538 9652 528 360

Die Herstellung an Schweiff stahl (Luppen und Roh-
schienen) ist weiter von 122782 t in 1931 auf 8790 t in 1932
zuriickgegangen.

Aff Halb- und Fertigerzeugnissen
gelaufenen Jahre rd. 395000 t hergestellt,

wurden im ab-
was etwa den Vor-

Vgl. Kommersiella Meddelanden 20 (1933) §. 271/7413N7SIeistungen entspricht.

D
Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 620/21.

2) Berichtigte Zahlen.
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Die Lage des franzosischen Eisenmarktes
im Mai 1933.

Zu Monatsbeginn zeigten sich Inlands- und Auslandsmarkt
in glinstiger Verfassung. Die Preise waren fest, und es konnte eine
groRe Zahl von Auftrdgen verbucht werden. Die Werke, beson-
ders die an der Saar, erhielten eine umfangreiche Bestellung auf
warmgewalztes Bandeisen fiir den Osten und Sidamerika. Im
Inlande bemihten sich zahlreicher Verbraucher, ihre Lager-
bestdnde wieder aufzufullen. Die Werke waren zum Teil fur sieben
bis zehn Wochen mit Arbeit versehen. Wé&hrend sich die Ausfuhr-
preise im Verlauf des Monats behaupteten, lieR anderseits der
Geschaftsumfang etwas nach. Die Kundschaft zeigte eine gewisse
Zurlickhaltung, da sich die Werke anscheinend mit Ricksicht auf

das dcmnachstige Inkrafttreten der Verbande Gber eine allmah-
liche Preissteigerung verstandigt hatten. Der Inlandsmarkt war
fortgesetzt recht zufriedenstellend; Auftrdge gingen zahlreich ein,
und die Lieferfristen nahmen zu. Man rechnete mit sehr nahe
bevorstehenden Preiserhéhungen. Ende Mai blieb die Lage zu-
friedenstellend. Die vollzogene Griindung der Verbénde erfillte
den Markt mit Zuversicht. Die Bestellungen blieben beachtlich,
sowohl vom In- wie vom Auslande, und die Preise behaupteten
sich. Die Spanne zwischen den Inlands- und Ausfuhrpreisen ist
fuhlbar; wenn man den Versandpreis ab Werk Osten bis Ant-
werpen in Rechnung stellt, so liegen die franzésischen Inlands-
preise um 40 bis 60 % uber den Ausfuhrpreisen.

Die Lage auf dem Roheisen-Ausfuhrmarkt blieb zu An-
fang Mai schwach. Der holldndische und englische Wettbewerb
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war unverdndert sehr lebhaft. Im Inlande waren die Verhdltnisse
besser. Thomasroheisen kostete 160 bis 165 Fr ab Werk. Es
machten sich hier Zeichen einer Wiederbelebung bemerkbar.
Dasselbe gilt fir den Markt fiir GieRereiroheisen Nr. 3 P.L. Hier
schwankten die Preise zwischen 180 und 200 Fr je nach Ursprung
und Menge. Hématitroheisen kostete 360 Fr ab Werk Osten und
375 bis 380 Fr frei Pariser Bezirk. Im Verlauf des Monats nahm
das Ausfuhrgeschaft nicht fuhlbar zu, nur in GieRereiroheisen
kamen einige beachtliche Abschliisse zustande. Auf dem Inlands-
markt zogen die Preise deutlich an. In Thomasroheisen kamen
unter 190 Fr ab Werk Osten kaum noch Lieferungen zustande.
Ebenso kostete GieRereiroheisen Nr. 3 ab Longwy 195 bis 200 Fr
jet. In Hamatitroheisen befestigten sich die Preise trotz lebhaftem
ausléandischem Wettbewerb auf 375 Fr frei Paris. Ende Mai
zogen die Preise fur Thomasroheisen weiter leicht an, wogegen
die flr GieRereiroheisen sich nicht &nderten.

Hie Nachfrage nach Halbzeug blieb im Inlande umfang-
reich. Das Anziehen der Ausfuhrpreise verursachte im Verlauf
des Monats ein fuhlbares Nachlassen der Geschéftstatigkeit. Da-
gegen blieb die Lage im Inlande zufriedenstellend, um so mehr
als die vor der Bildung des Verbandes abgeschlossenen Geschéfte
nicht sehr umfangreich waren. Die Werke beschlossen, vom
19. Mai an die Preise um 20 Fr je t heraufzusetzen; zuletzt waren
die Preise am 1. April um 15 Fr heraufgesetzt worden. Es kosteten
in Fr oder in £ je t:

Inland1): 2. 5. 30. 5.
Vorgewalzte B 10 CKE oo 355 375
Brammen 360 380
Vierkantknippel s 385 405
Plachknuppel 415 435
Platinen 405 425

Ausfuhrl): Goldpfund Goldpfund
Vorgewalzte Blécke, 140 mm und mehr 2.2.- bis 2.26 2.4 bis 2.5.
2Y*- bis 4zéllige Knippel.. 2.3.6 bis 2.4.6 2.6 bis 2.7.
Platinen, 20 Ibs und mehr. 246 bis 256 2.8.6 bis 2.9.
Platinen, Durchschnittsgewicht von 15 Ibs 2.6.- bis 2.7 2.10.- bis 2.11

Jn Fertigerzeugnissen erhielten die Werke zahlreiche
Anfragen, hatten jedoch wenig Neigung, sich festzulegen, und
beschrénkten sich auf die Annahme von Auftrdgen mit kurzen
Lieferfristen. Die Kundschaft aus Skandinavien, dem Orient und
Sudamerika schenkte dem Markt lebhafte Beachtung. Die Nach-
frage nach Stabeisen war so anhaltend, daB die Saarwerke z. B.
keine Preise mehr festsetzten. Auf dem Inlandsmarkt blieb die
Lage glnstig, besonders der Trédgermarkt belebte sich. In
schweren Schienen waren die Werke fortgesetzt voll beschaftigt.
In kleinem Eisenbahnzeug kam der Verband in eine ziemlich
schwierige Lage, da die Saarwerke fast die gesamten Auftrage
an sich zogen. Die Lieferfristen nahmen zu und betrugen fir
Stabeisen ungefédhr funf Wochen. Der Bandeisenmarkt war
ruhig. Im Verlauf des Monats setzte sich die Belebung auf dem
Tragermarkt nicht weiter fort, wie auch in kleinem Formeisen
der zeitbedingte Aufschwung der Vorjahre nicht eintrat. In
Handelswalzeisen blieben die Auftrdge beachtlich, ohne da man
jedoch von umfangreichen Abschlissen sprechen kénnte. Obwohl
die Preise um 30 Fr je t herabgesetzt wurden, rechnet man mit
weiteren Preiserhdhungen. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

Inland): 2. 5. 30. 5.
Betoneisen 530 560
Rohrenstreif»'n 625 625
GroBe W inkel.. 530 560
Tréager, Xormalprofile.. 550 550
Handelsstabeisen 530 560
Bandeisen.... 580 580
Schwere Schienen 697 697
Schwere Schwellen 640 640
Grubenschienen, 1. Wahl . . . . 450 450

Ausfuhrl): Goldpfund Goldpfund
Betoneisen 2.14.— bis 2.14.6  2.18.6 bis 2.19.6
Handelsstabeiscn... .2.13.—  bis 2.14.— 2.18.—bis 2.19.-
GroBe W inkel... .2.9.- bis 2.10.- 2.18.- bis 2.18.6
Trager, Xormalprofile.. .2.7.6 bis 2.8.6 2.13.- bis 2.14.-

Der Blech markt lag am Monatsanfang recht zufrieden-
stellend. Besonders gilt dies fir Grobbleche, die in betrachtlichen
Mengen ausgefihrt wurden. Auch nach Mittelblechen waren die
Bestellungen aus dem Auslande beachtlich. Auf dem Inlands-
markt erregte namentlich die Nachfrage nach Sonderblechen Auf-
merksamkeit. Die Aufschlage fiir Siemens-Martin-Gite wurden
zwischenzeitlich geédndert. Bei Grobblechen wurden sie auf 10 Fr
festgesetzt und bei Mittel- und Feinblechen auf 12 Fr. Im Ver-
lauf des Monats verschlechterte sich die Lage etwas, doch konnten
sich die Preise behaupten. Die Lieferfristen betrugen im Durch-
schnitt drei bis vier Wochen bei Grobblechen und etwas weniger
bei Mittelblechen. Die Preise fiir Feinbleche blieben fest, obwohl
es infolge des lebhaften englischen Wettbewerbs schwierig war,
Ausfuhrgeschéafte abzuschlieRen. Der Markt fir Universaleisen

*) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk Osten, die Aus-
fuhrpreise fob Antwerpen fur die Tonne zu 1016 Kg.
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war unregelmaBig. Ende Mai war die Lage unverdndert mit einer
Neigung zu neuer Festigung. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

Inland1): 2. 5. 30. 5.
Grobbleche, 5 mm und mehr:
Weiche Thomasbleche . . . 680 680
Weiche Siemens-Martin- Bleche . 750 780
Weiche Kesselbleche, Siemens-Mar-
TiN -G U te s 795 795
Mittelbleche 2 bis 4,99 mm:
Thomashbleche 4 bis unter 5 mm . 720 720
3 bis unter 4 mm . 770 770
Feinbleche, 1,75 bis 1,99 mm . . 850 850
Universaleisen, Thomasgiite, Grundprels 600 600
Universaleisen, Siemens-Martin-Giite,
Grundpreis 700 700
Ausfuhril): Goldpfund Goldpfund
Bleche: 476 m m . 3.12.- bis 3.12.6 3.17.6 bis 3.18.6
3,18 m m . 3.19,6 bis 4.- 4.1.- bis 4.3.-
24 mm . 436 bis 4.46 4.3.- bis 4.4.6
16 mm . 4.8,- bis 4.9 4.13.- bis 4.15.-
1,0 mm (gegluht 4.18.6 bis 5.- 4.19.- bis 5.1.-
0,5 mm (gegliht) 5.19.6 bis 6.1
Riffelbleche .. 3.17.6 4.2.6
Universaleisen, Thomasgite 3.12.6 3.15.-

Auf dem Drahtmarkt machte sich ein Nachlassen der
Auftrage bemerkbar. Die Preise behaupteten sich jedoch ziemlich
gut und wurden nur selten von den Verbandsmitgliedem unter-
boten. Der Riickgang des Dollars beunruhigte anderseits die
Werke ziemlich lebhaft, da sich der amerikanische Wettbewerb
im Femen Osten verstarkte. Auf dem franzdsischen Inlandsmarkt
machte sich die schlechte Lage der Landwirtschaft deutlich fihl-
bar. Die Lagerhandler beschrankten gleichfalls ihre Vorrate an
Walz- und Stacheldraht auf das unbedingt Notwendige. Es
kosteten in Fr je t:

Blanker Draht . . . .
Angelassener Draht

1130
. 1200

Verzinkter D rah to 1380
Drahtstifte T. L. Xr. 20, Grundpreis 1280

Die Schrottausfuhr war wenig zufriedenstellend, dagegen
bestand aus verschiedenen innerfranzdsischen Bezirken betrdcht-
liche Nachfrage, wie z. B. nach GuRbruch. Man rechnet damit,
daB das Anziehen der Wasserfrachten eine Preissteigerung zur
Folge haben wird. Im Verlauf des Monats besserte sich die Lage,
eine Folge der guten Beschaffenheit der brigen Mérkte. Die Nach-
frage war am Monatsschlufl beachtlich, wurde aber noch durch
die hohen Wasserfrachten behindert.

Die Lage des belgischen Eisenmarktes
im Mai 1933.

Die Geschaftstatigkeit wurde Anfang Mai lebhafter. Die aus-
landischen Kaufer gingen aus ihrer Zuriickhaltung heraus an-
gesichts des Widerstandes der Werke, der sich aus dem gunstigen
Verlauf der Verhandlungen iber die endgultige Bildung der Ver-
kaufsverb&nde ergab. Die internationalen Verb&nde sind in-
zwischen in den beteiligten Léandern errichtet. Der Halbzeug-
verband hat seinen Sitz in Littich; sein Ziel ist, die Erzeugung
dem Verbrauch anzupassen, eine gewisse Wechselbeziehung in
den Preisen herzustellen und einen uferlosen Wettbewerb zu ver-
meiden. Im Verlauf des Monats blieb die Lage zufriedenstellend.
Die Preise befestigten sich. Die Kundschaft hielt sich im all-
gemeinen in Erwartung der Verbandstatigkeit zuriick; auch die
Werke tbernahmen nur feste Geschéafte in Erwartung der offi-
ziellen Verkaufsbedingungen. Die Versammlung des Handels-
ausschusses zu Brissel am 30. und 31. Mai hat zur Griindung
eines Hauptverbandes gefihrt unter dem Namen ,,Comptoir
sidérurgique Beige“, abgekirzt ,,Cosibel“, mit dem Sitz in Brissel.
Die Verhandlungen wurden am 1. Juni fortgesetzt und galten
der Frage des Lé&nderschutzes, hauptsachlich zwischen Deutsch-
land und Belgien, der Gleichmé&RBigkeit der Aufpreise und der
Festsetzung von Fob-Grundpreisen, die es den Ausfihrem er-
maoglichen, entsprechende Cif-Preise je nach Bestimmungsort
festzusetzen. Wahrscheinlich werden verschiedene Werke mit
dem Inkrafttreten des Kartells ihre Erzeugung einschranken
missen; demgegeniber haben die Usines Métallurgiques du
Hainaut beschlossen, vom 1. Juli an einen Hochofen wieder anzu-
blasen und ein Walzwerk wieder in Betrieb zu setzen.

Der Roheisenmarkt war Anfang Mai wenig lebhaft. In
GieBereiroheisen und phosphorarmem Roheisen wurden einige
umfangreichere Vertrdge erneuert. Der Wettbewerb nahm an
Schérfe ab. Im Verlauf des Monats machte sich eine leichte
Besserung bemerkbar, und die Preise befestigten sich etwas. Am
MonatsschluB kosteten GieBereiroheisen ungefahr 300 Fr ab
Grenze, Hématitroheisen 380 bis 385 Fr ab Werk und phosphor-
armes Roheisen 315 Fr; Thomasroheisen stellte sich auf etwa
300 Fr frei Werk.

Der Halbzeugmarkt lag zu Monatsbeginn uniibersichtlich
infolge des Fehlens greifbarer Ware und des Ausfalls des eng-
lischen Marktes. Im Inlande bestand wohl beachtenswerte Nach-
frage, aber die Werke zogen es vor, zu den bestehenden Preisen
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nicht mehr abzuschlieRen. Man konnte feststellen, da nach ver-
schiedenen L&ndern Preise erzielt wurden, die tiber den Durch-
schnittspreisen lagen; das scheint zu beweisen, daf der englische
Markt nicht langer als Preisregler angesehen wird. Im weiteren
Verlauf befestigten sich die Preise noch. Es kosteten in Fr oder

£ je t:

Inland): 2.5 30. 5.
Vorgewalzte Blocke, 140 mm und mehr 390
Kniippel, 60 mm und mehr.... 410 420
Platinen, 30 kg und mehr 420 420 430

Ausfuh r): Goldpfund Q-oldpfund
Vorgewalzte Blocke, 140 mm und mehr 22— 24—
Kniippel, 63 bis 102 e 236 26T
Knuppel, 51 bis 57 m m . 2.3.- 256
Platinen, 30 kg und mehr. 2.5.- 2.8.-
Platinen unter 0 Kk g ..... . 2.6.- 2.9.-
Bohrenstreifen, Grundpreis........c.cocovvenne 3126 3126

Auf dem Markt fir Fertigerzeugnisse machte sich zu
Monatsanfang eine kleine Besserung bemerkbar, doch litten die
Geschafte unter den Schwankungen der Wechselkurse. Die Werke
lehnten es ab, sich allzusehr festzulegen, und die Verbraucher
warteten lieber das Inkrafttreten der Verkaufsverbadnde ab und
deckten sich daher nur wenig ein. In Stabeisen blieben ver-
schiedene Werke dem Markt fern. Im Verlauf des Monats be-
merkte man eine Abschwéachung der Geschaftstatigkeit, doch be-
hauptete sich der Stabeisenmarkt leicht. Die luxemburgischen
Werke forderten 1/6 sh mehr als die belgischen. Auf dem Tréager-
markt sah es weniger gutaus. Im Inland herrschte Ruhe. Ende Mai
verhielt sich alles durchaus abwartend. Die Preise behaupteten
sich. Der Bandeisenverband, der seit dem 1. Mai in Ougree tatig
ist, hat die Grundpreise auf 3.12.6 Goldpfund fir Bandeisen und
Rohrenstreifen festgesetzt. Dies ist kein Fob-Preis, aber die
Grundlage, auf der man die Cif-Preise fur alle Bestimmungslander
festsetzen wird. Jede beteiligte Gruppe erledigt ihre Geschéfte
selbst, gibt jedoch dem Hauptbiro in Littich davon Kenntnis,
damit dieses die Verkdufe der einen oder anderen Gruppe ein-
ander angleichen kann. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

Inland]): 2.5 30. 5
Handelsstabeisen 500 525
Tréager, Normalprofile.. 500 525
Breltflanschtrager ...... 510 535
Winkel, Grundpre 500 525
Warmgewalztes andelsen Grundpreis . 675 675
Gezogenes Rundeisen 925 925
Gezogenes Vierkanteisen.. . 1050 1050
Gezogenes Sechskanteisen......... 1200 1200

Ausfuhrd: Goldpfund Goldpfund
Handelsstabeisen 2136 2.17.6 bis 2.19.-
Tréager, Normalprofile.. 2.7.- 2126 bls 2.13.-
Breltfianschtrager......... 286 2.136 bis 2.14.-
Rund- und Vierkanteisen.. 2.9.- 2.16.6 bis 2.17.-
Grofle Winkel ... 2.10.- 2.17.6 bis 2.18.-
Mittlere Winkel... 2.11.- 2.18.6 bis 2.19.-
Kleine Winkel.........coooovvinninninne 2.15.- 326 _bis 3.5.-
Warmgewalztes Bandeisen.. 3126 3126
Kaltgewalztes Bandeisen, 22 5.17.6 5.17.6
Gezogenes Rundeisen 5.-.- 5.-.-
Gezogenes Vierkanteisen.. 5.17.6 5.17.6
Gezogenes Sechskanteisen 6.17.6 6.17.6

Der Schweifstahlmarkt, der Anfang Mai unubersichtlich
war, besserte sich in der Folge. Am Monatsende nahm die Nach-
frage weiter zu, und die Preise neigten zu groRerer Festigkeit.
Die Schwankungen des Pfundes Sterling bereiteten den Werken
ernstliche Schwierigkeiten. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

Inland 2 5, 30. 5.

Schweifstahl Nr 3 gewdhnlicheGlite 525 550
Schweil3stahl N 1100 1150
Schweil3stahl Nr 5 1250 1300
Ausfuhrl: Goldpfund Goldpfund
Schweilstahl Nr.3, gewohnliche Gite . 2.15.- 3.-.-

Die Lage auf dem Blechmarkt besserte sich unter dem
EinfluR der allgemein freundlicheren Stimmung. In Grobblechen
war die Geschéftstatigkeit sehr zufriedenstellend, wéahrend sie in
Mittel- und Feinblechen weniger gut war. Im Verlauf des Monats
schwaéchte sich die Nachfrage nach Grobblechen ab und die nach
Feinblechen nahm zu. Die Preise befestigten sich. Es kosteten

in Fr. oder in £ je t:
Inland1); 2.5 30. 5.
Gewohnliche "Thomasbleche:

5mmund mehr 675
3und 4 mm 700
AUS.fUhfﬁ,i Goldpfund Goldpfund
Gewahnliche Thomasbleche:
4,76 mm und mehr........ 3126 3176
318 mm... 4.-.- 4., hig4.2.6
24 mm . 4.4.- 426 bis45.-
16 mm 4.8. 4.12.6 bis 4.15.-
10 mm (gegliiht .4.17.6bis 5.-.- 4.17.6 bis 5 --
0,5 mm gegluht ......... 5.17.6bis 6.-.- 5.17.6 bis 6.-!-
Belg. Pr Belg. Fr
Verzinkte Bleche, 0,63 mm 1300 1350
Verzinkte Bleche, 05 mm 1450 1500

x) Die Inlandspreiseverstehen sich ab Werk, die Ausfuhr-
preise fob Antwerpenfiir die Tonne zu 1016 Kkg.
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Nach Draht und Drahterzeugnissen nahm die Nachfrage
auf dem Inlandsmarkt ersichtlich zu. Demgegeniber kamen
infolge des fortgesetzten sehr lebhaften Wettbewerbes nur wenige
Ausfuhrgeschéfte zustande. Es kosteten in Fr je t:

Drahtstifte Verzinkter Draht R 1850
Stacheldraht....... 2000
Angelassener Dr . 1400 Verzinnter Draht R 2950

Auf dem Schrottmarkt besserte sich die Lage. Das Aus-
land zeigte wieder Kauflust und bewilligte héhere Preise. Der
Inlandsmarkt blieb unverdndert schwach. Ende Mai machte sich
eine ziemlich deutliche Zuriickhaltung bemerkbar. Es kosteten

in Fr je t:

2. 5. 30. 5.
Sonderschrott 190—195 195—200
Hochofenschrott 180— 185 185—190
Siemens-Martin-Schrott.. 190—200 200—210
Drehspédne 160—170 170—175
MaschinenguB, 1. W ah . 280—290 270—280
BrandguR 200—220 205—210

Die Lage des englischen Eisenmarktes
im Mai 1933.

Im Berichtsmonat herrschte auf dem Eisen- und Stahlmarkt
lebhafte Unruhe. In der ersten Monatshélfte machten sich die
Verhandlungen tber die Internationale Rohstahlgemeinschaft und
die damit zusammenhangenden Geriichte storend bemerkbar.
Hierdurch wurde das Ausfuhrgeschaft ungiinstig beeinfluft, und
auch der britische Inlandsmarkt wies zeitweise keine Geschéfte
in Festlandsstahl auf. In der zweiten Maihalfte trugen die bevor-
stehende Weltwirtschaftskonferenz, die Abriistungsverhandlungen
und die geldlichen Schwierigkeiten in den verschiedenen Léndern
dazu bei, die Marktlage zu verwirren und das Vertrauen zu er-
schuttern. Ende Mai endlich wurde der britische Inlandsmarkt
durch Geriichte beunruhigt, die mit den Tagungen der britischen
Stahlwerke wegen der Umgestaltung der Eisenindustrie zu-
sammenhingen. Trotz all diesen Schwierigkeiten besserte sich
der Auftragseingang der Stahlwerke im Verlauf des Mai stédndig.
Das Fehlen jeglichen festlandischen Wettbewerbs in Halbzeug
setzte die Werke in die Lage, sich betrachtliche Auftrdge von den
Weiterverarbeitem zu sichern. Anderseits gingen einige der zu
Jahresbeginn mit den Schiffswerften und Eisenbahnen abge-
schlossenen Vertrdge zu Ende, fiir die keine gleichwertigen Auf-
trdge erteilt wurden. Der Monat schloR jedoch in zuversicht-
licherer Stimmung denn seit langem.

Einige zufriedenstellende Ausfuhrgeschafte kamen be-
sonders mit Indien zustande. Die Vulcan Foundry Ltd. erhielt
einen Auftrag auf 56 groRe Lokomotivkessel, und eine andere
Bestellung auf Kessel ging an die North British Locomotive Co.
Ltd. Auch Kéufe von Radséatzen durch die indischen Eisenbahnen
kamen dem Markt zugute. Die Braithwaite & Co. Ltd. erhielt
einen Auftrag auf die indische Nerbudda-Briicke, und ein weiteres
Werk wurde mit einem Brickenbau in Chambal beauftragt.
Binnen kurzem werden weitere Bestellungen aus Indien und
anderen Teilen des Weltreiches erwartet. Eine Yorkshirer Firma
konnte eine Bestellung auf sechs Maschinen fur China herein-
nehmen.

Das Erzgeschéft war im Berichtsmonat wenig umfangreich.
Die Preise fur bestes Bilbao-Rubio cif Tees-Hafen blieben unver-
&ndert auf 15/3 sh.

Anfang Mai wurde der Roheisenmarkt beunruhigt durch
das Vorgehen der mittelenglischen Werke, die einige der Frei-
Werk-Preise ihrem Zonenschema einfiigten, um Preissenkungen in
verschiedenen Bezirken auszugleichen. Die 6stlichen Werke schalte-
ten den dortigen Wettbewerb mit Hilfe der hohen Einfuhrzdlle auf
Festlandseisen aus. Offensichtlich hat sich die Nachfrage nach
Roheisen im Verlauf des Monats verstarkt. An der Nordostkiste,
wo nur zwei Hochdéfen GielRereiroheisen erzeugten, gingen die Vor-
rate auf den Werken betrachtlich zuriick. Kaufe auf spatere
Lieferung sind jedoch von den Verbrauchern selten getatigt
worden, die ihrem Unwillen tber einen Preis von 62/6 sh fir
GieBereiroheisen Nr. 3 frei Tees-Bezirk und 64/6 sh fur den Nord-
ostbezirk Ausdruck gaben, verglichen mit einem Preise von
59/9 sh frei Falkirk und 62/9 sh frei Glasgow. In basischem Roh-
eisen nahm der Absatz zu, da die Einfuhr vom Festland ganz
unbedeutend war. Das indische Roheisengeschaft wurde infolge
des Abkommens mit den Hochofenwerken aussichtsreicher; es
wurde zwar in Sudwales und im Sheffield-Bezirk angeboten, doch
kamen nur verh&ltnismaBig w'enig Abschlisse zustande. In Schott-
land wurden demgegeniiber groBere Umséatze erzielt, da die Preise
fur indisches, schottisches und englisches basisches Roheisen
gleicherweise 57/6 sh frei Stahlwerk kosteten. Das Geschéft in
Héamatitroheisen war unregelméafig. Die Werke stellten Versuche
ausléandischer Erzeuger fest, ihr Ausfuhrgeschéft durch niedrigere
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5. Mai 12. Mai 19. Mai 26. Mai 31. Mai
Britischer  Festlands-  Britischer Festlands-  Britischer  Festlands-  Britischer  Festlands-  Britischer  Festlands-
preis Preis preis Preis preis Preis preis Preis preis
£ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d
GieBereiroheis. Nr.3 3 2 6 2 10 0 3 2 6 2 10 0 3 2 6 2 10 0 3 2 6 2 10 0 3 26 2 10 0
Baslsches Roheisen 2 1? 6 2 2 6 2 17 6 2 2 6 2 17 6 2 2 6 2 17 6 2 2 6 2 17 6 2 2 6
Knippel.. 5 00 8 06 5 0 0 2 706 5 0 0 2 8 0G 5 0 0 2 8 06 5 0 0 2 10 0G
) 3 10 oP 3 8 opP 3 9 oP 3 9 0P 3 12 6P
Platinen ... 4 12 6 2 8 0G 4 12 6 2 7 6G 4 12 6 2 8 6G 4 12 6 2 8 40 4 12 6 2 10 0G
_ 3 10 op 3 9 oP 3 9 fiP 3 9 0P 3 12 6P
Stabeisen . . .. 6 0 0 2 1 0G 6 0 0 2 17 6G 6 0 0 2 17 66 6 0 0 2 17 6G 6 0 0 2 17 6G
s/lA u. mehrzollige3 3 19 6P 4 3 0P 4 3 0P 4 2 6P 4 2 6P
Grobblech . .. 8 10 0 3 15 0G 8 10 0 3 15 0G 8 10 0 3 17 6G 8 10 0 3 17 G 8 10 0 3 18 6G
0 9 oP 5 8 0P 5 11 6P 5 11 6P 5 14 3P
G = Gold, P = Papier.

Preise zu entwickeln. Nordostkistenhdmatit kostete unverandert
59/-sh fir gemischte Sorten fob und frei Eisenbahnwagen.

Der Halbzeugmarkt fand wahrend des Berichtsmonats
sichtliche Beachtung. Die Festlandswerke bereiteten praktisch
keinen Wettbewerb, wéahrend sie friiher gewohnt waren, ungefahr
300000 t jahrlich nach England zu liefern. Das Anziehen der
Festlandspreise, dazu der Zoll von 331/, % und die Entwertung
des Pfundes Sterling hatten zur Folge, daR das festlandische
Halbzeug teurer war als das britische. Infolgedessen beschrankten
sich die nach auswarts vergebenen Auftrdge der britischen Ver-
braucher gewo6hnlich auf Sondersorten. Im Mai kosteten britische
Knippel fir 500 t und mehr £ 5.-.-, steigend bis £ 5.7.6 bei Be-
stellungen von 100 t und weniger. Fir hochwertigere Kniuppel
lauteten die Preise bei 0,42 bis 0,60 % C auf £ 6.12.6, bei 0,61
bis 0,85 % C £ 7.2.6, 0,86 bis 0,99 % C £ 8.2.6, bei 1% C und
mehr £ 8.12.6. Fir Platinen wurden in der Regel £ 4.12.6 bis
£ 4.17.6 verlangt. Die Preise fir Festlandsware dnderten sich
kaum, obwohl die Schwankungen der Wahrung auch Bewegungen
der Pfundpreise verursachten. Acht- und mehrzdllige vorgewalzte
Blocke stellten sich auf 2.5.- Goldpfund und 3.4.6 bis 3.6.- Papier-
pfund, sechs- und siebenzéllige auf 2.6.- Goldpfund und 3.6-
bis 3.7.- Papierpfund, zwei- und zweieinviertelz6llige Knippel
auf 2.7.- bis 2.8.- Goldpfund und 3.7.6. bis 3.10.- Papierpfund,
zweieinhalb- bis vierzéHige auf 2.6.—bis 2.7.— Goldpfund und
3.6.- bis 3.8.- Papierpfund, Platinen auf 2.7.- bis 2.8.- Goldpfund
und 3.7.6. bis 3.10.- Papierpfund.

Am meisten machte sich die Besserung auf dem Markte fir
Fertigerzeugnisse bemerkbar. Anfang Mai war das Ausfuhr-
geschaft zundchst unbedeutend, was auch nicht UGberraschen
konnte, da verschiedene Umstdnde, wie die Verhandlungen Uber
die Internationale Rohstahlgemeinschaft, die amerikanische Krise
und die englisch-russischen Schwierigkeiten, auf den Uebersee-
markten Zurickhaltung ausldésten. Anderseits wurde der Inlands-
markt lebhafter. Die Eisenbahnen erteilten betrdchtliche Auf-
trage; bei den Schiffswerften hob sich die Beschéftigung, und die
Stahlwerke, die Schiffsbauzeug liefern, erhielten wieder Abrufe
auf Vertrage, die zu Anfang des Jahres abgeschlossen waren, dann
aber eine Zeitlang geruht hatten. Wegen des Aufhérens des aus-

landischen Wettbewerbs zogen die Preise fir nicht syndizierte
Erzeugnisse an. Die Weiterverarbeiter in Mittelengland z. B.,
welche fur dinnes Stabeisen einen Preis von £ 6.8.- frei Werk
angenommen hatten, konnten ihre Preise auf £ 6.10.- bis 6.12.6
heraufsetzen. Gleicherweise wurden die Preise fur Bandeisen und
Streifen fester. Die Werke lieRen ihre offiziellen Fob-Preise un-
veréndert. Das Ausfuhrgeschaft war stark umkampft. Der Wett-
bewerb des Festlandes schien jedoch nicht so stark zu sein, da
die Werke offensichtlich die Preisfestsetzung der Rohstahlgemein-
schaft abwarteten. Zu Monatsschluf stellten sich die Preise auf
2.17.6 bis 2.18.- Goldpfund oder 4.2.6 bis 4.3.6 Papierpfund fur
Handelsstabeisen, auf 2.13.6 Goldpfund oder 3.17.- Papierpfund
fir britische Normalprofiltrager, auf 2.11.6 Goldpfund oder
3.14.- Papierpfund fur Normalprofiltréager, auf 4.16.- Papierpfund
fur 3/16- und V1z6lliges Rund- und Vierkanteisen, auf 3.17.6 Gold-
pfund oder 5.11.- Papierpfund fiir 3/le- und mehrzélliges Grob-
blech; */&&lliges Grobblech kostete 4 .-.-Goldpfund oder 5.15.-Pa-
pierpfund. Zu diesen Preisen schlossen die Londoner Handler
wenig Geschéafte ab, obwohl hin und wieder die Kauftatigkeit
fur kurze Zeit aufflackerte. Im allgemeinen bestand jedoch Zu-
rickhaltung. In den letzten Monatstagen wurde das Geschaft
wieder etwas besser durch die Festlandsverkdufe in GroRbri-
tannien, doch entsprach es lange nicht dem erwarteten
Umfang.

Das Geschéft in verzinkten Blechen hob sich etwas. Der
Preis fur den indischen Markt hielt sich auf £ 16.7.6 cif einschlie-
lich Zoll fur 24-G-Wellbleche in Bundeln. Fir andere Markte
lautete der Preisauf £ 10.10.-fob und fiir Skandinavien £ 9.7.6 fob.
Die heimischen Preise fur Schwarz- und verzinkte Bleche er-
fuhren durch eine Aenderung der Bezugsbedingungen eine Steige-
rung um ungefahr 5/- sh. Die Nachfrage nach WeiRblechen
war im Berichtsmonat zufriedenstellend, und die steigenden Zinn-
preise veranlaften die Verbraucher zu ausgedehnten Bedarfs-
deckungen; infolgedessen stieg der Preis fir Weiblech allméahlich
von 15/9 bis 16/3 sh auf 16/9 bis 17/3 sh fob fur die Normalkiste
20 X 14. In den letzten Monatstagen begilinstigte der niedrige
Dollarstand den amerikanischen Wettbewerb in Stidamerika und
Japan.

Buchbesprechungen).

Pele hestite b e Elserforsehong
Dusseldorf;

Eoitteilvryre vey ten Laiserd
1) dbsseliert Hrsg. von Friedrich Kérber.
Verlag Stahleisen m. b. H. 4°.

Bd. 14, Abhandlung 196 bis 217. Mit 140 Zahlentaf. und
460 Abb. im Text u. auf 4 Taf. 1932. (3 BI., 305 S.) 27JIM,
geb. 30 JfM.

Der neue Band hat genau den gleichen Umfang wie der des
Vorjahres2). Ueber die einzelnen Abhandlungen wurde bereits
laufend nach Erscheinen berichtet, so dal an dieser Stelle nur ein
kurzer Gesamtiberblick zu geben ist.

Die Umwandlungskinetik des Austenits wurde eingehend
untersucht und in zwei Arbeiten behandelt. Eine besondere Hilfe
boten dabei die magnetischen MeRverfahren, an deren Verbesserung
im Institut stets gearbeitet worden ist. und mit deren Hilfe bereits
friher die Umwandlung der Kobalt-Chrom-Legierungen von der
kubisch flachenzentrierten in die hexagonale Form erfolgreich
untersucht wurde. Die neuen Ergebnisse konnten zu einer Arbeits-
hypothese (ber die Vorgange bei der Stahlhdartung zusammen-
gefalt werden. — In einer weiteren Arbeit Gber den EinfluR des
Chroms auf die Umwandlungen der Kohlenstoffstdhle konnte
gezeigt werden, dal auch ohne Nickel die Kinetik der Austenit-
umwandlung durch die gleichen Gesetze bestimmt wird wie bei
den Chrom-Nickel-Stahlen. Die ROntgenuntersuchungen der

* Wer die Bicher zu kaufen wiinscht, wende sich an den
Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, PostschlieRfach 664.
2) Vgl. Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 700.

Chrom-Kohlenstoff-Stahle bestatigen die Ergebnisse vonWestgren,
Phragmen und Negresco, was fiir die Kenntnis der Konstitution
dieser praktisch wichtigen ternéren Legierungen bedeutsam ist. —
Bei der Bestimmung der Gitterkonstanten nach dem Verfahren
von Debye-Scherrer lieB sich durch ein neues Eichverfahren eine
Steigerung der MeRgenauigkeit erreichen. — Von verschiedenen
Punkten aus ist die Frage der Metallurgie des Stahlschmelzens,
vor allem der Desoxydation, in Angriff genommen. Gleichge-
wichtsuntersuchungen Gber Blei und Zum bzw. Blei und Kadmium
mit, ihren Chloriden zeigten die Mdglichkeit, das ideale Massen-
wirkungsgesetz auf Metallbad und Schlacke anzuwenden. Mit
den hierbei gesammelten Erfahrungen konnten die Beziehungen
zwischen manganhaltigem Eisen und Schlacken, die fast nur aus
Manganoxydul und Eisenoxydul bestehen, geklart werden. Die
Versuche fiihrten zur Aufstellung des Desoxydationsschaubildes
des Mangans, das den Sauerstoffverlust des Schmelzbades beim
Zusatz kleiner Mengen Mangan quantitativ wiedergibt. Eine
weitere Arbeit behandelt den metallurgischen Verlauf des Thomas-
verfahrens durch Priifung von Proben, die wahrend der Blasezeit
entnommen wurden. lhre Untersuchung und Auswertung ergibt
ein recht geschlossenes Bild des Ablaufes der metallurgischen
Reaktionen beim Thomasverfahren und befaBt sich vor allem
auch eingehend mit der Desoxydation. Endlich wird der Des-
oxydationsverlauf bei der Herstellung von Transformatorenstahl
behandelt, und zwar werden der EinfluB der Zeit auf den Desoxyda-
tionsgrad sowie der EinfluR des Sauerstoffgehaltes der Schmel-
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zungen auf die Wattverluste der Fertigerzeugnisse einer Betrach-
tung unterzogen. — Im Hochfrequenz-Induktionsofen wurde in
Fortentwicklung der friheren Studien das Erschmelzen von
Schnelldrehstahl untersucht und dabei auch der EinfluR ver-
schiedener metallurgischer Arbeitsweisen naehgepruft. In
Schneidleistungsversuchen erreicht der im Hochfrequenzofen
erzeugte Stahl besonders gute Leistungen; die hierfir im einzelnen
maBgebenden Einflisse konnten geklart werden. Unter-
suchungen uber die Aufnahme von Wasserstoff durch das Eisen
bei einer Behandlung mit S&ure lieBen erkennen, daB fir die
Aufnahme von elektrolytisch abgeschiedenen Wasserstoff die
Anwesenheit gewisser katalytisch wirkender Elemente erforderlich
ist. — Unsere Kenntnisse {iber den Korrosionswiderstand des ge-
kupferten Stahles werden erweitert durch Untersuchungen uber
den EinfluB des Kupfers auf die Saureldslichkeit von kohlenstoff-
armem FluBstahl; festgestellt wurde ein fur die Korrosionsfrage
grundsétzlich bedeutsamer Zusammenhang zwischen der Wirkung
des Kupfers und der Gbrigen Zusammensetzung des Stahles. —
Das Zweistoffsystem Kalziumoxyd-Phosphorpentoxyd wurde in
seinem mittleren Teil bearbeitet; das Ergebnis ist ein Beitrag zur
Erforschung der Konstitution der Thomasschlacke. Eine
Arbeit Uber die Zementation des Eisens mit verschiedenen Me-
tallen und Legierungen, die nach dem Spritzverfahren aufgetragen
wurden, bringt wertvolle Erkenntnisse fur diese Arbeitsweise
durch genaue Untersuchung des Diffusionsverlaufs.

Im AnschluB an frihere Arbeiten w'urden Strahlungs-
messungen an einigen Oxyden und deren Gemischen durchge-
fuhrt; sie brachten Aufschluf Uber die Strahlungsfahigkeit der
Bestandteile der feuerfesten Steine. — Die Verarbeitung des
Stahles wird durch eine Arbeit Gber die Prifung und Walzhérten-
staffelung von kaltgewalztem, kohlenstoffarmen Bandstahl be-
ricksichtigt. Ein Nomogramm zur Bestimmung der erforderlichen
Dicke des warmgewalzten Rohbandes aus bekannter Fertigdicke
fir bestimmte Walzhérten durfte den Walzbetrieben eine wert-
volle Hilfe sein. — Das von jeher im Institut mit Erfolg be-
arbeitete Gebiet der Beeinflussung der Festigkeitseigenschaften
des Stahles durch héhere Temperaturen ist wiederum durch zwei
Arbeiten vertreten. Das abgekiirzte Verfahren zur Bestimmung
der Dauerstandfestigkeit ist besonders hinsichtlich der Versuchs-
technik weiterentwickelt worden; auBerdem werden die Ergeb-
nisse einer planméRigen Prifung von Kohlenstoffstahlen und
einigen legierten Stdhlen nach diesem Verfahren mitgeteilt. Die
zweite Arbeit behandelt vor allem die Dauerstandfestigkeit von
Stahl fur Ueberhitzerrohre und schafft Klarheit tber den Einflu
der Legierungsbestandteile Molybd&n und Chrom. — Neu aufge-
nommen wurden Versuche iber die Dampfungsféahigkeit und
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Schwingungsfestigkeit des Stahles; zu dieser Frage, mit der man
sich zur Zeit eingehend beschaftigt, wird ein wertvoller Beitrag
gebracht. — Das wichtige Gebiet des Schweilens ist behandelt
durch eine sehr umfassende, planméaRige LTtersuchung Uber die
mechanischen Eigenschaften und das Geflige verschiedenartig
hergestellter und nachbehandelter Schweillndhte in dicken
Blechen; das Ergebnis bringt eine gewisse Abgrenzung der An-
wendungsgebiete der verschiedenartigen SchweilRverfahren unter
Herausarbeitung der einzelnen Vorziige. — Die potentiometrische
MaRanalyse ist wieder weiterentwickelt worden: in verschiedenen
Einzelbeitragen wird die Bestimmung von Eisen und Vanadin
nebeneinander, die Schnellbestimmung des Vanadins in Ferro-
vanadin sowie die Bestimmung von Molybdén ausfuhrlich be-
handelt.

So sind eine ganze Anzahl von Gebieten planmaRig und
erfolgreich weiterbearbeitet worden, auf denen sich das In-
stitut bereits seit langerer Zeit fihrend betatigt. Daneben sind
mit groBer Tatkraft und auch mit groBem Erfolge neue Aufgaben
in Angriff genommen, ein Beweis dafiir, daR der Leiter und die
Mitarbeiter des Institutes die wichtige Fihlung mit der Fortent-
wicklung der Praxis des Eisenhiittenwesens ausgezeichnet aufrecht-
erhalten. Ernst Hermann Schulz.

Salin, Edgar: W irtschaft und Staat. Drei Schriften zur
deutschen Weltlage. Berlin (SW 61): Reimar Hobbing 1932.
(208 S.) 8». 4,20JtJl, geb. 540JU(.

Wer erwartet, da im Mittelpunkte dieses Buches eine Be-
handlung der zahlreichen Fragen steht, die sich heute um die
Beziehungen zwischen Staat und Wirtschaft ranken, mag bei
der Durchsicht des Inhalts eingehendere AeufRerungen zur EinfluR-
nahme des Staates auf die Betriebskosten, auf die Preisbildung
und -bindung, wie auf die Betriebsfiihrung (berhaupt usw.,
vermissen. Wer zudem Ausfilhrungen Uber die Steuerpolitik,
Uber die Wirtschaft der offentlichen Hand, ja auch zur Frage
der Wirtschaftsordnung, suchen sollte, sei darauf hingewiesen,
daf sich Salin bewuRt darauf beschréankt hat, die Stellung von
Wirtschaft und Staat Deutschlands im Rahmen der Weltwirt-
schaft zu behandeln. So bringt er beachtenswerte Ausfiihrungen
Uber die durch die Umschichtung der Weltlage erzwungene Neu-
gestaltung unserer auswértigen Beziehungen, wobei er sich ein-
gehend uber die Frage der Autarkie dufert. Besonders ver-
dienen auch die Darlegungen Aufmerksamkeit, in denen Salin
sich Uber die Aussichten der innerdeutschen Siedlung ausspricht
und darauf hinweist, daB selbst im ginstigsten Falle kein Weg
zu sehen ist, um mehr als 500 000 neue Siedlungen zu errichten.

Sg.

Vereins-Nachrichten.
Verein deutscher Eisenhlttenleute

Aus den Fachausschussen.
Freitag, den 23. Juni 1933, 15,15 Uhr, findet im Eisen-
hittenhaus, Dusseldorf, Breite Str. 27, die
12. Vollsitzung des Erzausschusses
statt mit folgender Tagesordnung:
1. Geschéftliches.

2. Neuzeitliche Gewinnung und Aufbereitung der Erze
der llseder Hiitte (mit Filmvorfiihrung). Berichterstatter:
Bergwerksdirektor iSipl.*ng. H. Rohne, GroR llsede.

3. Untersuchungen tber die magnetische R&éstung von
oxydischen Eisenerzen mit Hilfe von Eisenspat.
Berichterstatter: Dr. L. Kraeber, Dusseldorf.

4. Ueber die AufschlieBung von oolithischen und bohn-
erzartigen Eisenerzen. Berichterstatter: Bergassessor
$)t.«3ng. W. Luyken, Disseldorf.

5. Verschiedenes.
* »

Dienstag, den 27. Juni 1933, 15,15 Uhr, findet in Dussel-
dorf, Eisenhiittenhaus, Breite Str. 27, eine

penoeinsebaftliche Vollyittery fes 0
PEoder Stbheerksarssehn

Pl erbserssirsen
I
statt.
Tagesordnung:
1. Neuerungen im Bau und Betrieb von Tiefofen.
richterstatter: ®r.«3ng. W. Krebs, Disseldorf.

2. Oberflachenfehler auf Walzgut. Berichterstatter:
$t>Qttg. H. Cramer, Krefeld.

3. Verschiedenes.

Be-
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