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als homogenisierender Motorenbetriebsstoff zugute kommt. Man 
schuf durch geniale Zwischenschaltungen Apparaturen, um diese 
komplexeri Losungen zu trennen und das leichte 01 zugute zu 
bringen. Allniahlich wurde das leichte 61 als Treibstoff ver- 
wendet. Als Arbeitsweisen fur die verschiedenen Wasch- 
verfahren, die wohl in der IIauptsache im Falle Braunkohlen- 
schwelerei Hraunkohlenteerole als Waschole verwenden und 
nur in  vereinzelten Fallen Solvayole (Steinkohlenteerwasch- 
ole), werden die verschiedenen kontinuierlich arbeitenden 
Apparaturen arigewendet. Die aus den Wascholen und aus den 
leichten Teerfraktionen gewonnenen Automobiltreibstoffe, 
,,Braunkohlenbenzirie" genannt, waren als Kraftstoff fur die 
Explosionsmotoren bis vor kurzem ungeeignet, die Griinde 
waren der Geruch und schlechtes Anspringen bei der Ver- 
wendung tlieses Kraftstoffes. Die Hauptschwierigkeit war der 
geringe Reinheitsgrad des Braunkohlenbenzins, der sich in 
starkem Ulkohlenansatz und in  dem sogenannten Verpichen der 
Ventile auBerte. Der Weg zur Hochziichtung der Qualitat 
dieser Rraunkohlenbenzine ist im allgemeinen gegeben. Die 
selektive Zerlegung der aromatischen und paraffinischen An- 
teilgruppeii bei niedrigen Temperaturen wird durchfuhrbar 
durch hytlroxplhaltige Verbindungen. Gemeinschaftlich rnit 
Dr. G u g g e n h e i rn e r hat Vortr. nach dem Verfahren 
von F a r a g h e r ,  h f o r e l l  und M o n r o e  eine Schwefel- 
bilanz in den jetzt beaonders qualitativ hochwertigen 
Braunkohlenbenzineri ausgefiihrt. Als Restschwefel blieben 
0,098 bzw. 0,195 von urspriinglichen 1,14% in dem systematisch 
entschwefelten Produkt. Dieses Restprodukt hat nach der 
Destillation ein spezifisches Gewicht von 0,8007, wahrend das 
Benzin obengenannter Provenienz, in  der Form, in  der es in  
den Handel gebracht wird, ein spezifisches Gewicht von 0,8085 
aufweist. Die Aufgabe, das Benzin, welches die Werschen- 
WeiBenfelser Braunkohlen (iesellschaft herstellte, auf seine 
Verwendbarkeit im Motor zu prufen, konnte erst durchgefiihrt 
werden, als ein Priifstand zur Verfugung stand. Der Treib- 
stoff beginnt iin Durchschnitt zwischen 70 und 750 zu sieden. 
Bis 1000 destjllieren 10 bis fast 30% aus den verschiedenen Pro- 
dukten, bis 1500 sind reichlich 70% in allen Fallen und bei 
1800 bis maximal I900 ist alles uberdestilliert. Die Bestim- 
mungen der aroniatischen Inhaltsstoffe nach dem alten Ver- 
fahren Valenta ist nicht sehr sicher. Je nach dem Verhaltnis 
des angewendeten Dimethylsulfates werden 50-6096 der 
Aromatica gefunden. Vortr. warnt in dem vorliegenden Fall 
vor 'der Anwendung des in letzter Zeit wiederholt empfohlenen 
Diathylsulfates; es lijst den Stoff vollkommen auf. Bei den 
Versuchen am Versuchsstand hie6 es, die Voreingenommen- 
heiten gegen den neuen Benzinstoff zu beseitigen und zu 
zeigeu, wie weit der iibelberiichtigte zur Verklebung und daher 
Verkohlung oder besser Verkokung neigende Neuling sich zu 
eineni Salon-Treibstoff, moglichst Qualitat B. V.-Benzol, auf- 
ziichten liei3. Befrenidlicherweise ist es bei uns immer noch 
nicht moglich, so mie in  Arnerika und anderen Staaten, fur 
derartig wissenschaftlich-technische und wirtschaftliche Arbeiten, 
allgemeine Mittel zur Verfiigung zu erhalten. 

A 1 s E n d e r g e b n i s  kann festgestellt werden, daB bei 
den Fahrversuchen das Versuchs-Braunkohlen-Benzin sich 
sowohl sparsam wie ohne storende Nebenerscheinungen aus- 
wirkte. Die Verbrennungsprodukte waren dieselben wie beim 
Benzol, sie zeigten, daij der Verbrennungsvorgang im Motor 
noch immer ein unbefriedigender ist, aber sie gaben auch eine 
Aufklarung uber den Verbrennungsvorgang im Sinne der alten 
v o n W a r t e n b e r g schen Theorie des chemischen Vorganges 
der Verbrennurig, tler durch die Arbeiten von N e u m a n  n , 
A u f h a u s e r und A 11 n e r seine sehr giinstige Erklarung 
findet. Das Braunkohlenbenzin zeigt bei einer Kompression 
von 1 : 16 lieine Spur von Klopfen (1 : 7 scheirit tragbar). Wurde 
dem Braunkohlenbenzin bis zu 26% eines ganz besonders iiblen 
Leichtbenzins zugesetzt, welches nur eine Kompression 1 : 3,s 
ertrug, so wurde die Kompression von 1 : 6 ohne weiteres 
ertragen, und erst als der Zusatz auf 30 und 35% erhoht wurde, 
war noch eben unter Verwendung eines Stethoskops ein mini- 
males Klopfen wahrnehmbar ; deutlich und rnit dem bloi3en 
Ohr horbar wurde es bei einem Zusatz von 40% des genannten 
Leichtbenzins. Das Klopfen wurde dann entsprechend starker bei 
weiteren Zusstzen. Sus diesem Grunde wurde dann versucht, 
die Kompression herabzusetzen. Bei 1 : 5,5 lief eine Mischung 

aus gleichen Teilen Braunkohlenbenzin und dem storenden 
Leichtbenzin absolut leicht und klopffrei. Bei weiterer Herab- 
setzung der Kompression, wie sie ja noch heute in  den meister. 
Wagen vorhanden ist, kann mit weit weniger Braunkohlen- 
benzin ausgekommen werden: die Zahlen liegen aber im 
einzelnen bei Dauerversuchen noch nicht fest. Daij unser 
Braunkohlenbenzin in dem Zusfand, in  dem es bereits heute 
hochgeziichtet wurde, von besonderer Bedeutung fur  unsere 
motorische Technik ist, zeigen auch die Ausfiihrungen W. 0 s t - 
w a 1 d s bei der Versammlung der Benzol-Vereinigung. Die 
Arbeiten zeigen, daij wir die Moglichkeit haben: 1. Rohe Be- 
triebsstoffe zu gewinnen aus laufenden Betrieben (Braunkohlen- 
schwelereien) ; 2. diese Betriebsstoffe auf verschiedenem Wege 
zu vermehren; 3. sie zu reinigen bzw. hoch zu ziichten durch 
mechanische und chemische Arbeit und 4. mit den reineren 
Stoffen, dem Benzol, sehr beachtlich im heinkchen Interesse, 
zu Hilfe kommen zu konnen. 

Hauptversammlung 
des Vereins Deutscher Ciiefiereifachleufe. 

Berlin, 6.--8. Mai 1927. 
Vorsitzender Dir. Dr. e. h. D a h 1 ,  Berlin. 

Dir. D a h  1 : ,,Berieht uber die Tiitigkeit der Vereins im 
abgelaufenen Beriehtsjahr." 

Reichsbahnrat Dip1.-Ing. R e i t m e i s t e r , Kirchmoser: 
,,Ein neues Formsandprufverfahren." Der VersuchsgieBerei der 
Deutschen Reichsbahngesellschaft war die Aufgabe gestellt 
worden, die Ursachen der so haufig auftretenden Porositat des 
Rotgusses aufzuklaren. Die auffallenden Guteunterschiede 
zwischen GuBstiicken, die in  getrockneten und solchen, die in  
nichtgetrockneten Formen hergestellt waren, gab Veranlassung 
dazu, den Einfluij der GuBform und damit verbunden den des 
Sandes auf die Erstarrungsvorgange eingehend zu untersuchen. 
Die Formsanduntersuchungen und genaue Kenntnisse der Form- 
sandbeschaffenheit sind gerade mit Rucksicht auf die immer zur 
Anwendung kommenden NaDguBverfahren von groBer Bedeutung. 
Die bisher vorhandenen Untersuchungsmethoden sind fur den 
praktischen Betrieb wenig geeignet, da sie nicht einfach genug 
sind. Das vorliegende Priifverfahren ist ein rein physikalisches. 
Hierbei spielen Begriffe: Bindefestigkeit, Stampffestigkeit nnd 
Gasdurchlassigkeit eine groBe Rolle. Diese Begriffe sind bis- 
her nicht eindeutig gekennzeichnet, namentlich kann die Be- 
zeichnung: ,,Bindefestigkeit" zu falschen Vorstellungen fuhren; 
die sogen. Bindefestigkeit stellt die Gesamtfestigkeit des ver- 
dichteten Sandes dar. Diese ist aber nicht nur eine Folge des 
Bindemittels, sondern auch der aufgewandten Verdichtungs- 
arbeit. Auch die Bezeichnung Stampffestigkeit erscheint nicht 
einwandfrei, da sie nicht allein von der Stampfarbeit abhangig 
ist. Man sollte sie besser die Oberflachenharte nennen. 
Vortr. gibt eine eindeutige Definition des Begriffs Gas- 
durchlassigkeit und entwickelt eine Formel, nach welcher 
die Gasdurchlassigkeit des verdichteten Formsandes be- 
rechnet werden kann. Der Vortr. geht dann auf die Zu- 
sammenhange zwischen Verdichtungszustand, Stampffestigkeit 
und Gasdurchlassigkeit der  fertigen Form ein. Das Mai3 von 
Verdichtungsarbeit, welches eine Form durch Stampfen, 
Rutteln, hydraulisches Pressen usw. erhalt, kann bei Verwen- 
dung gleicher Sandsorten dadurch leicht festgestellt werden, daB 
man das spezifische Gewicht des geformten Sandkorpers be- 
stimmt. Bei maschinell und handgeformten Sandkorpern muB 
dieses moglichst ubereinstimmen. Die Formmaschinen sind 
danach einzustellen. Die Gasdurchlassigkeit wird in der 
Weise bestimmt, daD die in einem Rohr verdichtete 
Sandprobe luftdicht rnit einem Kessel in  Verbindung gebrarht 
wird, welcher Druckluft von 0,5 Atmospharen Spannung enthalt. 
Man 1aBt diese Druckluft iiber die verdichtete Sandsaule ent- 
weichen und berechnet aus der Zeit, welche zum Druckabfall 
von 0,5 auf 0,l Atm. verbraucht wird, rnit Hilfe der ent- 
wickelten Formel die Gasdurchllssigkeit. Hierauf wird an der 
gleichen Probe die Stampffestigkeit des Sandes in dem betreffen- 
den Verdichtungszustand durch die Abscherprobe bestimmt. 
Nach Ansicht des Vortr. bewertet diese Probe die Stampffestig- 
keit des geformten Sandes gut, da sie in  ihren Ergebnissen 
sehr geringe Streuungen aufweist. Die Prufung auf Stampf- 
festigkeit und Gasdurchlassigkeit des verdichteten Formsandes 
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liiat ! . id  innerlialb 5 lfinutcn durch tinen angelernten 
Arbeiter durchfuhren. 

Rtkhsbahnrat I)r.-lng. I< ii h 11 e 1 ,  Berlin: ,,Die ilbnutzung 
des Gir/?eiscm und ih ie  Bmiehung zum Aufbnu und den rneclia- 
n ixhen  Eigoaschnffrn." Der Verein Deutscher EisengieBereien, 
der Verein 1)eutscher G'eBereifachleute und der Lokomotiv- 
Verbaiitl haberi mit tler 1)eutschen Reichsbahn einen AusschuB 
fiir dio Priifung von Gufieisen im Eisenbahnbetrieb gegriindet. 
Iler AusschuD hatte tlie aufgabe, Unterlageii fur die Erkenntiiis 
der Abnutzun~sbestartdigkeit des GuBeisnns in der Warme und 
Kllte und ihre 13eziehung zu Aufbau untl mechanischen Eigen- 
schaftcw zu schaffen. E:s wurden eine Reihe von Versuchen 
durchgefiihrt, und zwar fur Bremsklotze ein GroBversuch auf 
dcr \Vannseebahn mit 10 Wagenzugen, die rnit Rremsklotzen 
versch iedener Herkunft ausgeriistet waren, und Laboratoriums- 
vcrsuche mit den gleichen Bremskliltzen bzw. deren Aus- 
schnitt en in Clem Ihwnsversuchsamt Grunewald und der 
hlechanischen Versuchsanstalt des Reichsbahnzentralamts. Fur 
Schiehcrbuchsen und Ringe wurde gleichfalls ein GroBversuch 
durchgefuhrt durch Ausrustung von T-12-Lokomotiven niit 
Schieberbuchsen und Riiigen verschiedener Harte und Liefe- 
rung mit ztvei Olsorten iin Lokomotiv-Versuchsamt Grunewald. 
Welter wurden die Teile auf mwhanische Eigenschaften, Auf- 
ban uiid chemische Zusanimensetzung in der Mechanischen Ver- 
suchsanstalt des Reichbahnzentralamtes untersucht und alle aus 
dem Hetriebe als nicht geniigend abnutzungsfest beanstandeten 
Schieherburhsen auf meehanisc-he Eigenschaften und Aufbau 
qepriift. Zur rntersuchung der Roststabe wurden 10 Loltomo- 
iiven mit Roststiiben vcrschietlenen Phosphorgehalts im Ver- 
gleich mit Roststaben eines Phosphorgehalts von etwa 0.876 aus- 
gerlistet. Die Vwsuche iiber Rremsklotze sowie Schieberbuchsen 
und Ringe fiihrten iibereinstimmend zu dem Ergebnis, daB 
waichw ferritisches GuBeisen nicht verschleififest ist und auch 
hartercs GuDeiseii ziemlich stark angreift. Der beste Einlauf 
wird erzielt bei annahernd gleicher Harte der aufeinmder- 
laufenden Teile ilnd perlitisrhem Gefiigc:, jedoch niuD fur den 
bcsontleren Fall von Schieberbuchse und Schieberring die 
Ruclise etwas hiirter sein als der Ring. Bei den Versuchen uber 
Roststiibe wurde ermittelt, da8 die Leichtfliissigkeit mancher 
Kohleiiaschen, die Schwc:feleiiiwanderun,o von der Kohle her 
in den Roststab und die weitgehende Gefiigeveranderunq des 
Roststabcs unter der WYrmeentwicklung Zerst6rungsursacheii 
sind, I lie die Abiiutzungsbestlndiglieit des Roststabes veritlut- 
lich slarker gefiihrden als ein hoher Schwefel- urid Phr,s;)hw 
gehalt. Mit Riicksicht auf die mechanische Reanspruchiing dcs 
Roststabts und die Bruchgefahr ist ein nicht hoher Phosphor- 
gehalt trotzdem ~ ~ r r i i n s c h t .  - 

Zivil-Ing. hl e h r t e n  s ,  Berlin: .,Die Bedeuli!i~g der  
h'ortnenbewegung fiir dip Gieperei.'' Rci den steigendan An- 
forderurigeti an tlie Giite der GuBwnren i d  der GieBereileiter 
gezwuiigen, den Seuerungen und Verbesserung2u im (1ierJcrei- 
wesen groBte Aufmerksamkeit zuzuwenden, wobei er auch die 
Piormenbestrebung als Mittel mitwirken lassen muD, um eine 
Verbilligung tier Erzeugnisse bei steigender Leistungsfahigkeit 
des Betriebes z u  ermcglichen. Der Vortr. erwahnte iris- 
besonilere die ICrfolge der letzten Zeit in bezug auf die 
IIers!c~llung hochwertigeli GuBeisens. Die Vereinheitlichung 
bringt eine wesentliche Ersparnis a n  Betriebs- und Verwal- 
tungsltosten und damit auch eine Steigerung der Leistungsfahig- 
lteit niit sich. Vortr. berichtet iiber die Arbeiten des Reichs- 
aueschusses fur Lieferbedingungeii rnit dem Deutschen Normen- 
AusschuB und dern von den GieBereiverbanden eingesetzten 
KormenausschuB GINA und gab eine Ubersicht iiber die zur 
I?earbritung komnienden Roh- und Hilfsstoffe in der GieBerei. 
Es sollen fiir Rolieisen, Schmelzzusltze, Nichteisenmetalle, Le- 
gierungen, .4bfallstoffc, Schrott, Altmetalle, Schmelzkolts und 
sonstige Brennstoffe, feuerfeste Steine, Formsande, Kohlenstaub 
usw., soweit sie nicht schon vorhanden, Liefernormen aufgestellt 
werdan. Was iiber Giitevorschriften in Herstellung, Handel 
und Verbrauch dieser Stoffe gesagt wurde, gilt auch fur die 
Vereinheitlichung der Betriebsmittel, Werkzeuge und Gerate 
in den GieBereien. Auch fur diese sind Fachnormen in  Vor- 
bereitiing, die ebenso fur den Modellbau, fur Formmaschinen 
und Zubeh6r beabsichtigt sind. 

Die in vier Gruppen der Werkstoffe fiir GieSereierzeug- 
nisse: GuBeisen, TemperguB, StahlguD und Nichteisenmetall- 

gul3 gegebenen Ausfiihrungen zeigen den heutigen Stand der 
Arbeiten. Das Xormenblatt ,,GuBeiscn", Klassencinteilung und 
Werkstoffeigenschaften, ist als Vorstandsvorlage abgeschlossen. 
Das Blatt ,,TemperguB" liegt ebenfalls im Entwurf vor, so daD 
bcide Hatter demnachst zur Kritik veroffentlicht werden 
k8nnen. ])as Matt ,,StahlguB" ist dagegen endgiiltig ab- 
gcschlossen, weiin auch vielleicht spater einige Erganzungen 
zugcltigt werdeii mussen. Wesentlich mehr Schwierigkeiten 
bieten die Liefernormen fur Nichteisenmetalle und Legie- 
rungen. IXese werden im FachnormenauSschuD Mr Nichteisen- 
metalle in Verbindung mit der Deutschen Gesellschaft fiir 
Metallkunde, den in Frage kommenden Industrieverbanden, 
Eehorden und Instituten fur Metallforschung bearbeitet. - 

,,Der 
Kupolofen in  lheor i e  und Praxis der  lelzten Jahrzehnle." 
Die Schmelzleistung von Kupolofen steht in einem gesetz- 
niaBigen Zusammenhang mit der Windmenge, die je Minute 
wid Quadratmeter Ofenquerschnitt durch den Ofen hindurch- 
stremt. Die guiistigsten Schmelzverhaltnisse werden bei gutem 
Koks bei einer Satzkokshohe von etwa 8 !% erhalten, bei 
welcher gleichzeitig eine Stundenschmelzleistung von 10 t je 
Quadratmeter Ofenquerschnitt erreicht wird, wenn die Wind- 
menge etwa 100 cbm je Minute und Quadratmeter Ofenquer- 
schnitt betragt. Sowohl bei Vermehrung als auch bei Ver- 
minderung dieses Windquantums werden die Resultate un- 
gunstiger und die im Ofen erzielbaren Eisentemperaturen 
niedriger. Eine Vermehrung der Satzkoksmenge gibt eine 
crhebliche Verminderunq in der Stundenschmelzleistung und 
ebenfalls niedrigere Eisentemperatur. Bei einer Verminderung 
der Sntzkoksmenge entsteht die Gefahr einer zu niedrig liegen- 
den Schmelz7one und dadurch einer Steigerung des Abbrandes 
sowie einer Erschmelzung von gasreichem Eisen. Die maximale 
Eisentemperatur, welche ein Kupolofen unter normalen Re- 
triebsbedingungen zu leisten vermag, liegt innerhalb det 
Grenzen von 1450-15000. Mit diesen Feststellungen wheint 
das Problem des Schmelzens von Eisen in Kupol6fen in allen 
wcscntl'chen Punkten geldart zu sein. - 

,,Die Beziehungen zzuischen 
Fornaort und Festigkeitseigenschaflen bei Metnllgu/l und uber  
dns Nn/lforrngu/lverfahren." Der Vortr. berichtete uber die 
kauni peltllrte Frage der Materialeigenschaften gegossenen 
Materials in Abhangigkeit von der angewandten Formart. Die 
Klarung d'eser Frage ist von ganz besonderer WichtigkeiL fur 
die MetallgieBereien, da heutzutage weitgehend Bestrebungen 
im Gange sind, das im allgemeinen angewandte Trockengua- 
verfahren durch das K;iDgul3verfahren zu ersetzen. Zu diesem 
Zwecke fiihrte der Vortr. gemeinsam rnit Cand.-Ing. F r i t z 
G o e d e r i t z eine Untersuchungsreihe an gegossenem Rein- 
aluminium, Al-Cu-Zn-Leg'erung und einer Al-Cu-Legierung 
durch, iiber deren Ergebnisse e r  berichtet; untersucht wurde in 
Koltille, prune und trockne Fandfornien vergossenes Material, 
und die Zahlenwerte der Harte, der ZerreiBfestigkeit und 
Dehnung und der Schlagarbeitsleistung wurden ermittelt; der 
EinfluB der Formart auf den Gefligebau der einzelnen GuB- 
materialien wurden ebenfalls untersucht. Bei der amerikani- 
schen I,egierung, also der Aluminium-Kupfer-legierunq ohne 
Zink, fie1 die Bruchfestigkeit beini Ubergang vom KokillenguB 
zum TrockensandguB ab, auch bei der Dehnung des Materials 
konnte ein Abfall beobachtet werden. Reim Ubergang von der 
Trockenform zur NaDform war eine geringere Abnahme 
der Festiglteitswerte zu verzeichnen als beim Ubergang vom 
KokillenguD zum TrockensandguB. Bei der deutschen Legierung 
war der Ubergang der Werte vom Trockenform- zum NaDform- 
guB nicht so groR. Die Untersuehungen ergaben. dal3 die 
Materialeigensehaften in grtinen Sand gegossenen Materials im 
Durchschnitt eine Kleinigkeit besstr sind, als diejenigen in 
trockenen Sand gegossenen Materials. Die Materialwerte von 
KoltillenguA iibertreffen diejenigen beider SandguBarten be- 
dcutend. Zusammenfassend ist zu sagen, dai3 in  mechanisch- 
tcchnologischer Hinsirht gegen die Einfiihrung des NaBform- 
gunverfahrens in den MetallgieBerrien keine Bedenlten be- 
stchcn. 

.,Die Verbrennungsvorguna~ 
im K'upolofen und ihre Beeinflussung durch d ie  Kohlenshub- 
zzcsotzfeuerung." Der GieBereikupolofen hat die Aufgabe, 
Guijeisen unter maglichster Ausnutzung des aufgewandten 

Geh. Regierungsrat Dr. lng. M a t h e i u s , Berlin: 

Dr.-Ing. W. C 1 a u s , Berlin: 

Dr.-Ing. B a r d e n h e u e r : 
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Brennstoffs umzuschmelzen und in einen gut vergiefjbaren ZU- 
stand zu bringen. Die Schmelzleistung sowie der thermische 
Wirkungsgrad des Kupolofens sind am groaten, wenn die Ver- 
brennung moglichst schnell und vollkommen erfolgt, und die 
dabei entwickelte Warme ohne groBere Verluste dem Eisen 
zugefiihrt werden kann. IJnistande, die in  der Natur des Ofens 
sowie in den jeweiligen Betriebsverhlltnissen liegen, wirken in 
vielen Fallen auf den Ofengang mehr oder weniger nachteilig 
ein. Empfindliche Wlrmeverluste treten namentlich dadurch 
ein, daf3 der Kohlenstoff des aufgegebenen Kokses anstatt zu 
Kohlenslure iiur zu Kohlenoxyd verbrennt. oder dai3 die im 
Ofen aufsteigende KohlensBure unter Mitwirkung des nieder- 
gehenden Kokses sich in  Kohlenoxyd umwandelt. 

Es ist die Aufgabe der Kohlenstaubzusatzfeuerung (Er- 
findung von Dr.-lng. A. K a i s e r ,  Obering. der Deutschen 
Babcock- u. Wilcox-Dampfkessel A.-G., Oberhausen, Rhld.), 
diese Nachteile zu vermindern, sowie auch durch Beschleuni- 
gung des Schmelzvorganges die allgemeinen Warmeverluste 
durch Strahlung und Leitung herabzusetzen. Durch das Ein- 
blasen eines Teiles ties Brennstoffes in Form von Kohlenstaub 
etwas oberhalb der Winddiisen in den Ofen wird in  der 
Schmelzzone eine ortlich sehr starke Warmeentwicklung und 
damit auch eine Temperaturerhohung erreicht. Er  ist anzu- 
nehmen, dai3 dadurch gleichzeitig auch eine bessere Verbren- 
iiung des Kokses herbeigefiihrt wird. Die vollkommnere Aus- 
nutzung des Kokses sowie der Ersatz eines Teiles desselben 
durch deli Staub laSt eine weitgehende Verkleinerung der 
Kokssltze zu, so dafi also weniger Koks rnit den aufsteigenden 
Gasen in Beruhrung kommt und die Verluste durch Kohlen- 
otydbildung iius der Kohlensawe verringert werden. Der 
Kohlenstaub wird mittels PreDluft von 2,5-3,0 atm. Uberdruck 
durch drei besondere Diisen in die Verbrennungszone des Ofens 
eingcblasen. Die hlenge betragt ungefiihr 1 %  vom Gewicht 
des Eiseneinsatzes. Das Anheizen erfolgt ebenfalls durch 
Staub. An einem Ofen mit 900 mm lichter Weite wurde durch 
mei Vergleichsversuche der Schmelzverlauf mit und ohne Zu- 
satzfeuerung bei einem Durchsatz von jedesnial 30 t untersucht. 
Die Ergebnisse dienten zur Aufstellung genauer Stoff- und 
Wlrmebilanzen. Die wichtigsten Ergebnisse sind im folgenden 
wiedergegeben. Der Schmelzkoksverbrauch wurde beim ersten 
Versuch von 10,70 auf 6,8% und beim zweiten von 10,m auf 
6,83% erniafi:gt, bei einem Aufwand an Kohlenstoff von 0,93 
bzw. 0,79!%. Die gesamte Ersparnis an Brennstoff einschliefilich 
Full- und Anheizkoks betrug 28,84 bzw. 31,41 %. Das Schmelz- 
cisen hatte ohne Staub beim ersten Versuch 13500 und beim 
zweiten 14000 und mit Staub beim ersten Versuch 13650 und 
beim zweiten 13950. Die stiindlic-he Schmelzleistung wurde 
durch die Zusatzfeuerung von 5267 auf 6889 kg, also um 30,8 '% 
bzw. von 6203 auf 7629 kg, also um 23,2% erhoht. Der theo- 
retisshe Wirkungsgrad, das ist das Verhaltnis des Warmeinhalts 
des Schmelzeisens zu der WIrmemenge, die sich bei vollstan- 
diger Verbreniiung des aufgewandten Brennstoffs zu Kohlen- 
saure ergeben haben wiirde, stieg beim ersten Versuch von 
37,OO % a d  50.74 % (Steigerung 37,14 %) und beim zweiten 
von 34,76 % auf 47,77 % (Steigerung 37,43 %). In der Gicht- 
gasanalyse kommt die bessere Brennstoffausnutzung unter dem 
EinfluS der Zusatzfeuerung durch eine Verminderung des 
Kohlenoxydgehalts um 45,5 bzw. 38.5 % zum Ausdruck. Ein 
hoherer Abbrand an Eisen konnte nicht festgestellt ,werden, 
er betrug in beiden Fallen im Mittel nur rund 0.3%. Der 
Schwefelgehalt nimmt nach den Mittelwerten aus 300-400 Be- 
triebsanalysen entsprechend dem geringeren Koksverbrauch 
durch die Zusatzfeuerung von 0,107 auf 0,87 %, also um rund 
1 9 %  ab. Die Schlackenmenge wurde in  den beiden Fallen 
durch die Zusatzfeuerung um 8,22 % bzw. 18,94 % ermal3igt. 
Eine Beeinflussung der mechanischen Eigenschaften durch das 
neue Verfahren erfolgt nach den Ergebnissen der vorliegenden 
Untersuchung, sowie nach sehr zahlreichen Betriebsversuchen 
nicht. Es ist moglich, das Schmelzverfahren mit Zusatzfeuerung 
so zu leiten, dai3 sich im Kupolofen ein hochwertiges GuBeisen 
mit einer Biegefestigkeit von 46-58 kglmma bei 10-13 mm 
Durchbiegung und einer Zugfestigkeit von 28-35 kgimms ini 
laufenden Betrieb mit Sicherheit herstellen 1aBt. Das neue Ver- 
fahren, das beziiglich der Brennstoff- und Zeitersparnis sehr 
beachtenswerte Vorteile bietet, wird dadurch noch erheblich 
ww!voller. - 

Jahresversammlung des Iron and Steel Institute. 
London, 5.-8. Dlai 1927. 

Vorsitzender: F. W. I1 a r b o r d , London. 
Aus dem Vorstandsbericht fur das Jahr 1926 geht hervor. 

dafi die Zahl der Mitglieder wieder zugenoninien hat; sie be- 
tragt jetzt 2015. Im vergangenen Jahre wurden zwei Ehren- 
mitglieder ernannt, Dr. Emil S c h r 6 d t e r , Diisseldorf, und 
Jonas C. K j e 11 b e r g , Stockholnl. - Die goldene Bessemer- 
Medaille wurde an Prof. Dr. Karl B e n e d i c k s ,  Stockholm, 
und Direktor Axel F. W a h 1 b e r g , Stockholm, verliehen. 

Aus der Ansprache von F. W. H a r b  o r  d : Seit der Eiii- 
fiihrung des basischen T h o ni a s - G i 1 c h r i s t - Prozesses ist 
keine wichtige Erfindung erfolgt, die die gesamte Stahlindustrie 
in glekher Weise beeinflufit hatte. Soweit man heute iiber- 
sehen kann, deutet nichts darauf hin, daf3 irgendein neues 
Verfahren in der Stahl- und Eisenindustrie bevorsteht, durch 
welches unsere jetzigen Herstellungsmethoden vollstandig uni- 
geworfen werden konnten. Trotz der gewaltigen Entwicklung 
der modernen Industrie und der standig wachsenden Produk- 
tion in  den Jahren 1893-1912 haben die Weltverkaufspreise 
nur um 25% zugenominen; hierbei sind auch die Fabrikate 
und Lebensmittel rnit einbegriffen. Hatte man die Lebensmittel 
und Naturprodukte, mit Ausnahme der Erze, bei der Betrach- 
tung n:cht mit einbegriffen, so ware die Steigerung der Preise 
der Fabrikate vie1 groBer gewesen als 25%. Roheisen stieg 
in dem genannten Zeitraum urn etwa 3076, Kupfer um 52%, 
Zinn um 132%. Vergleicht man die durchschnittlichen Preise 
fiir Roheisen und fiir Stahlschienen in Europa und Amerika in 
den Zeitraunien 1891-1895 und 1908-1912, so sieht man, daQ 
die Durchschnittspreise fiir amerikanische und deutsche Stahl- 
schienen in den fiinf Jahren 1891-1895 etwa den Durchschnitts- 
preisen der englischen Sch'enen in den Jahren 1908-1912 ent- 
sprechen. In Amerika und Deutschland hat sich die Stahl- 
und Eisenindustrie erst zu Ende der achtziger und Anfang 
der neunziger Jahre des vorigen Jahrhunderts auf modernen 
Grundlinien entwickelt. Beide LBnder konnten durch Errich- 
tung moderner Anlagen und Einfiihrung von Verbesserungen, 
die zum grol3en Teil auf englischen Erfahrungen fuBten, sowie 
durch die Entwicklung der Eisenerz- und Kohlenforderung ihre 
Gestehungskosten so erniedrigen, dai3 sie in den Jahren 1908 
bis 1912, trotz der allgemeinen Steigerung der Rohstoffe, Stahl- 
schienen zu einem Preis erzeugen konnten, der nur wenig iiber 
dem Preis der Jahre 1891-1895 stand. Der Kapitalaufwand 
pro Tonne Fertigerzeugnis ist nach Darlegungen des Vortr. in 
England zu hoch. Nach Ansicht des Vortr. ware das beste, 
eine Anzahl von Werken zu kombinieren, von denen jedes auf 
die Erzeugung eines Produlrtes spezialisiert ist. 

H. B. B e t t e r t o n als Vertreter des Arbeitsministeriums 
wies in seiner Begriifjungsansprache auf die Schwierigkeiten 
hin, die die Eisen- und Stahlindustrie Englands zurzeit zu 
iiberwinden habe. In  den ersten drei Monaten des Jahres 1926 
betrug die Menge eingefuhrten Stahls etwa 708000 t, im letzten 
Vierteljahr 1926 hat sich diese Zahl nahezu verdoppelt auf 
1338 000 t. Wahrend im April vorigen Jahres 147 Hochofen 
in Betrieb waren, sank diese Zahl im Mai auf 23, im Juni 
auf 11 und Ende September auf 5. Die Produktion fie1 von 
78tOOO t im Marz auf 32000 t im Juli. Diese Zahlen zeigen 
schon, welche Schwierigkeiten die Industrie durchzumachen 
hat; eine kleine Besserung ist zu verzeichnen, und ini 
Marz dieses Jahres waren schon wieder 27 Ilochijfen mehr in 
Betrieb als vor dem Generalstreik, und die Stahlerzeugung im 
Marz 1927 hat 929OOO t erreicht. Es ist dies eine Produktion. 
die an die Spitzenproduktion in der Kriegszeit heranreicht. 
Redner teilt nicht den Pessimismus vieler Leute, die meinen, 
Englands Industrie bewege sich abwarts. 

Die Herbstversammlung sol1 vom 20. bis 23. September ir? 
Qlasgow stattfinden. Fiir die Herbstversammlung 1928 ist 
Bilbao in Spanien in Aussicht genommen. 

Prof. J .  H. A n d r e w  und H. A. D i c k i e ,  Glasgow: 
,,Dm Ac,-Gebiet in  Spezinlsiahlen." (Vorgetragen von D i c k i e.) 

Schon friihere Reobachter haben festgestellt, dafj in  ge- 
wissen Spezialstahlen durch Tempern bei Temperaturen, die 
betrachtlich unter dem normalen Act-Maximum liegen, eine 
teilweise Hartung erreicht werden kann. Vortragende haben 
diese Verhallnisse naher untersucht. Es wurden fiinf Stahle 
hierzu verwendet, ein Manganstahl und vier Nickel-Mangan- 




