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VERSAMMLUNGSBERICNTE mit Umgehung der Stokesschen Formel, die, streng ge-

10. Hauptversammlung
der Deutschen Keramischen Gesellschaft.
Heidelberg, 27. bis 30. September 1929,
Vorsitzender: Direktor Dr. Harkort, Velten.

Bei der Feier der zehnten Wiederkehr des Griindungstages
der D.K. G. verkiindete der Vorsitzende, Dr. Harkort, daf
die Gesellschaft beschlossen habe, zwei Denkmiinzen zu ver-
teilen. Die Seeger-Denkmiinze erhielt der Schiller und Mit-
arbeiter Seegers, Dr. Cramer, Berlin, die zweite Seeger-
Denkniiinze ist Geheimrat Heinecke, dem friiheren Leiter
der Staatlichen Porzellanmanufaktur, Berlin, zugedacht. Die
erste Béttger-Denkmiinze erhielt Generaldirektor Nikolaus
Jungeblut, der die ganze Steinzeugindustrie Deutschlands
zu einer wirtschaftlichen Einheit zusammengeschlossen hat, die
zweite Botiger-Denkmiinze erhdlt Geheimrat Dr. Rosenthal,
Selb.

Prof. Dr. G. Keppeler, Hannover:
merkmale der keramisch wichligen Tone.”

Da die Tone meist Gemische mehrerer mineralogischer
bzw. chemischer Individuen sind, wire es wertvoll, die Bestand-
teile dieser Gemische nach Art und Menge genau feststellen zu
kénnen. Ein Weg zu diesem Ziele wurde mit der ,rationellen
Analyse* beschritten, die durch den Schwefelsjureaufschlufli den
Gehalt an sog. ,Tonsubstanz“, Quarz und Feldspat feststellt.
Dabei entsteht die Frage, ob es berechtigt ist, den Glimmer,
der beim SchwefelsdureaufschluBl sich wie Tonsubstanz verhiilt,
ganz zu vernachléssigen. Vortr. ist der Ansicht, da man diese
Frage nicht auf sich beruhen lassen sollte. Wenn auch in
vielen Fillen der Glimmergehalt des Tones sich praklisch nicht
auswirkt, deutet doch eine Reihe von Erscheinungen darauf hin,
dafl in anderen Fillen seine Wirkung zutage tritt. Es sind des-
halb von einer gréSeren Anzahl von Tonen Glimmerbestim-
mungen vorgenommen worden, und zwar wurde der Glimmer
als Differenz erhalten der Werte fiir Tonsubstanz, die der
iibliche SchwefelsiureaufschluB und die Gliihanalyse nach
Kalauner-Matejka ergeben. Es zeigte sich, dal es
praktisch glimmerfreie Tone gibt, dal aber auch Gehalte von
wenigen Prozenten bis 30% in den untersuchten Tonen ge-
funden wurden. Ordnet man nach dem Verhiltnis von Glimmer-
gehalt zu Tonsubstanz, so schilen sich Gruppen von Tonen
heraus, die in ihrer praktischen Anwendung héufig zusammen-
gehdren, z. B. die feuerfesten Bindetone, Steinzeugtone. Eine
zweite fiir die Kennzeichnung der Tone sehr wichtige Eigen-
schaft ist die Teilchenfeinheit. Die in der deutschen Keramik
Ubliche Schlimmanalyse ist fiir die Festlegung des Charakters
der Tonsubstanz nicht ausreichend. Der Gehalt an den Teil-
chen, die kleiner als ein Mikron sind, und zwar prozentual
bezogen auf den Gehalt an Tonigem, bietet im allgemeinen
einen Hinweis auf das mechanische Verhalten des Tones. Das
Herausfallen des geschlimmten Zettlitzer Kaolins zeigt aber,
dafl die charakteristische Teilchengréfie noch kleiner als ein
Mikron ist, und daB es notwendig ist, Methoden zur noch
weiter gehenden Differenzierung zu finden. Diese Versuche
sind mit den Tonen in ihrem natiirlichen Zustande und mit
reinstem destillierten Wasser vorgenommen worden, um jeden
sekunddren EinfluB auszuschliefen. Die colorimetrische Be-
stimmung der alkalischen Auslaugungen gab brauchbare Hin-
weise auf manche Eigenschaften der Tone. Am nichsten steht
die Aufteilbarkeit der Tone zur Wasserstoffionenkonzentration
der Aufschlaimmungen. Die Aufteilbarkeit ist dann vorhanden,
wenn das mit Ton in Berlihrung befindliche Wasser mindestens
neutrale oder alkalische Reaktionen zeigt. Ausnahmen von

HUnterscheidungs-

diesem Verhalten zeigen nur Tone, die bei der colorimetrischen-

‘Bestimmung einen erheblichen Humusgehalt aufweisen.. In
diesem Falle kann die Wasserstoffionenkonzentration beachtlich
unter 7 fallen, ohne dafl die Aufteilbarkeit des Tones leidet. —

Im Anschluff an die Ausfiihrungen von Prof. Keppeler
teilt Prof. Dr. Eit el mit, daB er im Kaiser Wilhelm-Institut fiir
Silicatforschung die gleichen Probleme verfolgt und eine exakte
Methode der Primirteilchenbestimmung versucht hat, die sich
auf optischemm Wege erreichen lifit. Man kann die verfeinerte
Ultrasedimentation optisch mit polarisiertem Licht verfolgen
und kann in Abhingigkeit der Zeit die Charakteristik der Teil-
chen in den Suspensionen verfolgen. Diese Methode léfit sich

nommen, nur fir kugelige Teilchen gilt, auch auf blittchen-
férmige Teilchen ausdehnen. Diese Arbeiten konnen den Weg
6ffnen, der von allen, die sich mit den komplizierten Problemen
des Tons befassen, so brennend gesucht wird. Dr. Singer,
Berlin, fithrt aus der Praxis Beispiele an, die zeigen, wie wichtig
die Bestimmung des Glimmers in den Tonen ist. Porzellan-
massen und Steingute neigen um so mehr zu Rissen und Gief3-
flecken, je mehr Glimmer die Massen enthalten. Die Glimmer-
teilchen bewegen sich beim GieBien an der Oberfliche des GieB-
schlickers, und es bilden sich beim Trocknen oder Brennea
Risse. Die (iberlegene Bedeutung von China Clay und Zett-
litzer Kaolin ist auf ihre Glimmnerfreiheit zuriickzufithren. Auch
die Brennfarbe wird durch Glimmer stark beeinflufit. Glimmer
fiihrt eine friithere Sinterung der Massen herbei und lagert sich
in Schlieren ab, wodurch beim Brennen sehr leicht Verfdrbungen
auftreten. Die Steinzeugtone stéren trotz des Glimmergehalts
in der Fabrikation nicht so sehr, denn erstens giefit man Stein-
zeugtone nicht, und die Verarbeitung durch das Drehen wird
durch den Glimmergehalt nicht so beeinfluft. Die Steinzeug-
tone sind auch meist gefarbt, so dal die Verfirbung nicht so
stort wie bei den Porzellanen. —

Prof. Dr. O. Krause, Breslau: ,Die Einwirkung des
Kalkes auf Tonsubstanz und Steingutlone.”

Der Zweck der Untersuchungen war, festzustellen, wie die
Brennvorgiinge vor sich gehen und welches Kristallgetiige die
Massen nach dem Brennen haben. Bei sehr hohem Kalkgehalt
tritt bei 1100° ein Umbiegen der Druckfestigkeitskurve ein,
die Festigkeit nimmt von da an wieder ab. Unter Beriick-
sichtigung der einzelnen gemessenen Eigenschaften und der
Rontgendiagramme kann man feststellen, da8 ein Zerfall der
Tonsubstanz bei 575° einsetzt, da aber in der Masse kein
freies CaO enthalten ist, d. h., da das freie CaO sofort unter
Bildung von nicht faflbaren Verbindungen von Kalk-Kiesel-
siure-Tonerde reagiert. Weiter ist bemerkenswert, daff bei
930 bis 1000° keine Linien gefunden werden, die dem Mullit
zuzuordnen - sind, und dafl auch der exotherme Vorgang
entfillt. Bei 1100° haben wir die Christobalitumwandlung, die
bei 1200° verschwindet. Bei allen Temperaturen ist etwa
29 Kieselsdure gelost. Bei 1200° haben wir eine Zunahme der
Loslichkeit, bis zu 12%. Die Porositit ist bis zu 1100° nahezu
konstant und fallt bei 1200° ab, d. h., daB hier praktisch erst
Sinterung eintritt. Die Rontgenbilder zeigen, da8 bis 1100° nur
wenig amorphe Substanz vorhanden ist, erst bei 1200° wird das
Vorhandensein von amorpher Phase merklich. Auch das zeigt,
dafl von dieser Temperatur ab erst tatséchlich Sinterung ein-
tritt. Die Sinterung von Kalkmassen ist also abhéngig von der
Bildung eines fliissigen Anteils, der unter 1200° nicht an sich
bestindig sein darf.

Dr. Singer bemerkt, es lasse sich spektroskopisch nach-
weisen, dafl glasige Anteile von 1000° ab in Kalkgutmassen
vorkommen. Diese glasigen Teile im pordsen Steingut sind
interessant genug, um wissenschaftlich und industriell weiter-
verfolgt zu werden. Eine gewisse Wirkung des Kalks auf ge-
sinterte Massen ist in den Keramitsteinen bekannt.

Prof. Rieke verweist darauf, daBl nach in seinem Institut
im Gange befindlichen Arbeiten die Reaktion zwischen Ton-
substanz und Kalk deutlich bei tieferen Temperaturen, etwa
8000, einsetzt und sich Calcium-Alumo-Silicate bilden, die mit
steigender Brenntemperatur sich in der Zusammensetzung ver-
schieben und einem Gleichgewicht zustreben, das bei etwa
1100° erreicht wird. —

Prof. Dipl-Ing. F. Kraze, Cdthen: ,Verhallen bilumi-
ndsen Schieferfons im Brand.“

Die unter der Konkurrenz der auslindischen Kohle leiden-
den Kohlenbergwerke wollen die aus der Tiefe geholten
Schiefertone einer besseren Verwendung zufiihren und streben
die Herstellung von Klinkern aus diesen Schiefertonen an. Die
Schwierigkeiten, zu einem geklinkerten Produkt zu kommen,
mit nicht liber 5% Porositiat, wachsen mit dem kohligen Anteil.
Vortr. berichtet {iber die in einem westfilischen Kohlenberg-
werk ausgefiihrte Verziegelung der aus der Tiefe geholten
Schiefertone. Aus grobkdrnigen Massen war es bei keiner
Brenngeschwindigkeit mdoglich, den kohligen Rest aus den
Ziegeln herauszubrennen. Die Porositat von 16% geniigt nicht,
um Klinker herzustellen. Durch eine Steigerung der Brenn-
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temperatur auf 11000 wird noch nicht die Kohle entfernt, bei
1200° wird unter Mitwirkung der aus der Kohle entweichenden
Gase eine Auftreibung herbeigefiihrt, die Kohle aber auch nicht
ganz entfernt. Selbst bei 13800 ist noch keine Entkohlung ein-
getreten, obwohl schon Sinterung auftritt. Es war in der
groben Koérnung nicht mdoglich, die Kohlereste zu entfernen.
Es wurde dann versucht, den Einflu des Maukens auf das
Verhalten des Bitumens festzustellen. Das Mauken bewirkte
eine Enigasung und Verdichtung, wie sie beim ungemaukten
grobkérnigen Material nicht zu erreichen war,. und bewirkt
einen giinstigen Einflu auf die Struktur. Die verdichtungs-
férdernde Wirkung des Maukens trift bei Temperaturen unter-
halb des Schmelzpunktes auf. Durch Behandlung mit Baryt
erzielt man gleichfalls eine bessere Entgasung, aber die groben
Ziegel haben mit oder ohne Barytbehandlung noch nicht die
fiir Klinker erforderliche Dichte erreicht. An feiner gekérnten
Schiefertonmassen erzielte man iiberraschend bessere Ergeb-
nisse, und die Einflisse der kohligen Bestandteile auf die
Eigenschaften des Scherbens verschwinden. Man erhilt gute
Erfolge und friihzeitige Entgasung durch Zusatz von gebranntem
Klinkermehl. Der Zusatz von 10% Scherbenmehl verringert
die Porositit, und diese Behandlung ist zu empfehlen, um mit
geringer Miihe zu Klinkern mit 7% Porositiit zu gelangen. Eine
weitere Herabsetzung der Porositit gelingt durch Zusatz von
Braunstein. —

Prof. Dr. W. Eitel, Berlin: ,,Uber den Natrongehalt der
Feldspate.

Die Natur liefert uns fiir den keramischen Fabrikations-
vorgang eine ganze Reihe verschiedener Mineralien, die unter
dem Sammelbegriff der Feldspate gehen. Neben den reinen
Molekiilarten des Orthoklas, Albits und Anorthits (Kali-, Natron-
und. Kalkfeldspats) ist besonders die weitreichende Misch-
kristallbildung in jener Mineralfamilie bemerkenswert und
auch praktisch bedeutsam. Wie schon die Analysen zeigen,
enthalten die in der Keramik bevorzugten Feldspate der mittel-
deutschen oder norwegischen Granitpegmatitgesteine einen
nicht unbetréchtlichen Gehalt an Albitsubstanz beigemengt. Es
ist nun aber in hohem Grade benierkenswert, daf} dieser
Natronfeldspatgehalt nur zu einem kleinen Teil noch molekular
»in fester Losung“ in dem iiberwiegenden Kalifeldspat ein-
gemengt zu finden ist, sondern oft in sehr verschieden feiner
Form als ,perthitische Entmischungen® wieder individualisiert
ausgeschieden ist. Die Art dieser Entmischungen it sich
theoretisch aus unseren heutigen Anschauungen iiber das
Gleichgewichtsdiagramm Orthoklas-Albit noch nicht in allen
Teilen erkliren. Vor allem ist die Erkenntnis wichtig, daf}
nicht nur Entmischungen der genannten Art vorkommen,
sondern auch hydrothermale Neubildungen von nachtréglich zu-
gefithrter Albitsubstanz auftreten. Diese sind vor allen Dingen
auf feinen Capillarspalten im Kalifeldspat aufgestiegen, die
thermischen Kontraktionsspriingen entsprechen. Ein genaues
mikroskopisches Studium fiihrt allein zu einer volligen Klarheit
iiber die verschiedenen in der Praxis vorkommenden Feldspat-
typen. Ihr physikalisch-chemisches Verhalten wird ja nicht
nur von der analytischen Zusammensetzung bestimmt, sondern
auch von der Feinheit des Verbandes zwischen den Anteilen
des Kali- und des Natronfeldspates, und gerade diese ist von
iiberraschender Vielgestaltigkeit, wie mikrophotographische
Demonstrationen ergeben.

Dr. Singer zeigt an einem Beispiel aus der Industrie,
wie wertvoll diese theoretischen Untersuchungen sind. Bei Tou
mit Feldspat tritt die Verdichtung schon bei 900° ein, und mit
der Friihverdichtung erzielt man Produkte, die in ihren physi-
kalischen Eigenschaften sehr verschieden sind von den Pro-
dukten, deren Verdichtung erst bei 940 bis 1000° beginnt. Bis-
her hat man auf diesem Gebiet rein empirisch gearbeitet. Die
Untersuchungen von Prof. Eitel setzen uns in die Lage, be-
wuBiter und zielsicherer die gewiinschten Ergebnisse zu erreichen
und erméglichen ein zuverlidssiges industrielles Arbeiten. —

Prof. Dr. W. Steger, Berlin: ,,Messungen von Spannungs-
custinden in gebrannien keramischen Massen.”

Wenn eine Glasur nicht zum Scherben pafit, aber auf ihr
sitzt, sind Dauerspannungen vorhanden. Bei spannungslosen
starren Korpern mufl nicht nur die duflere, sondern auch die
innere Spannung im Gleichgewicht sein und jedes Teil sich in
spannungslosem Zustand befinden. Dies ist bei keramischen

Stoffen sehr selten der Fall, und viele Fabrikationsfehler sind
auf das Vorhandensein der Spannungen zuriickzufiihren, die
eine Deformation bewirken. Man kann den Spannungszustand
experimentell durch die Deformation untersuchen. Vortr. be-
nutzt die Biegung diinner Pldtichen. Der vor der Untersuchung
herzustellende spannungsfreie Zustand wird erzielt durch Er-
wirmen bis auf den Erweichungspunkt. Dies geschieht in be-
sonderen Ofen. Auch das MeBblitichen hat eine bestimmte

Linge und Form, es ist in der Mitte verjiingt. Man
kann die Biegung mit steigender oder fallender Tem-
peratur messen. . Vortr. beschreibt diese Messung und

eine graphische Darstellung. Man kann die Neigung der
Glasuren zu Haarrissen aus den Zahlen ablesen. Beim Erhitzen
und Abkiihlen treten Anderungen der Spannungen auf. Die
Erhitzungs- und Abkiihlungskurven zeigen bei allen Steingut-
massen und Glasuren einen verschiedenen Verlauf. Spannungs-
freier Zustand wird erreicht, wenn der Scherben oder die
Glasur, oder beide weich werden. Man kommt dann von der
elastischen Deformation zur plastischen. Man kann innere
Spannungen systematisch erzeugen und untersuchen, entweder
durch Erhitzen, oder indem man dem Scherben verdichtende
Zusdtze zufiigt. So kann man mit der Knallgasflamme die
Brennhaut verdichten. Praktisch am wichtigsten sind die Span-
nungen bei glasierten Massen. Man nimmt den spannungslosen
Zustand von Glasur und Scherben an, wenn die Ausdehnung
der beiden Stoffe gleich ist, es gibt aber keine Glasur und
Masse, die bei jeder Temperatur zusammenpassen. Die Wirme-
ausdehnungszunahme mit steigender Temperatur ist bei so ver-
schiedenen Werkstoffen, wie Scherben und Glasur, verschieden.
Gefrittete Glasuren kénnen durch innere Spannungen leicht zu
Rissen fithren. Mit Zinnoxyd getriibte Glasur zeigt keine Rif-
bildung. Bei Hartporzellanen zeigen Erhitzungs- und Ab-
kithlungskurven die gleiche Form, letztere liegt nur tiefer.
Durch thermische Behandlung kann man die Spannungszustinde
beeinflussen. Mehrmaliges Brennen verringert die Spannungen. —

Dr.-Ing. e. h. W. Hofmann, Freiberg i. Sa.: ,Einiges
itber das Transportwesen in der keramischen Indusirie.” —,

Dir. Dr. F. Miiller, Heidelberg: ,Forischrilte im Stein-
zeugmaschinenbau.

Vortr. zeigt das Wesentlichste aus der Entwicklungs-
geschichte der Steinzeugmaschinen. In der chemischen Industrie
spielt die Forderung von Gasen und Fliissigkeiten eine grofie
Rolle. Strahlpumpen mit unbeweglichen Steinzeugteilen ge-
niigten fiir die Férderung kleiner Mengen. Bei Fliissigkeiten
wurden auch Emulseure verwendet, auch sog. Druckbirnen
kommen zur Verwendung, die heute schon in grofien Einheiten
bis. zu 1500 1 hergestellt werden. Als man porenfreie Stein-
zeugteile herstellen konnte, wurden Druckautomaten verwendet,
in Dauerbetrieben haben sie sich bewihrt, sie sind aber nur
fiir reine kalte Fliissigkeiten anwendbar. Mit diesen Druck-
automaten konnen 10 m3 stiindlich bewiltigt werden. Sie sind
oft mit Eisenschutzpanzern umgeben. Nach der Herstellung
dichtscherbiger Steinzeuge hat man auch Kolbenpumpen mit
Kugelventilen aus Steinzeug hergestellt. Zur Uberwindung
groffer Druckhshen und Fliissigkeitsmengen verwendet man
Kolbenpumpen mit Riemen- oder Motorantrieb. Die Fiihrung
des Kolbens befindet sich auflerhalb der chemischen Einfliisse.
Die Kolbenpumpen werden auch zur Foérderung und Kompri-
mierung von Gasen angewandt. Zur Abfithrung der Kom-
pressionswirme werden die Kolben mit einem. Kiihlwasser-
mantel umgeben. Zur Bewegung grofler Gasmengen verwendet
man Exhaustoren, zur Fliissigkeitsforderung Kreiselpumpen.
Heute bestehen die Exhaustoren nur mehr aus drei Teilen, dem
Geh#duse mit Ober- und Unterteil und dem Fliigelrad. Diese
Maschinen konnen stiindlich 250 m?® bewiltigen, die Umlauf-
zahl- konnte sehr gesteigert werden und damit auch die

.Leistung. Fiir manche Zwecke reichen aber die Leistungen der

Exhaustoren nicht aus, man verwendet Siemenssche Ring-
pumpen. Die Kreiselpumpen aus Steinzeug konnten in letzter
Zeit sehr verbessert werden, und es gelang auch, im Stillstand
dichte, stopfbiichsenlose -Kreiselpumpen zu bauen. Die Ab-
dichtung erfolgt durch Beriihrung von Steinzeug aui Steinzeug.
Eine Neuerung ist die selbstansaugende Kreiselpumpe. Hin-
sichtlich des Wirkungsgrades stehen die Steinzeugkreisel-
pumpen denen aus Metall hergestellten etwas nach. Durch
gestaffelte Pumpengrofien hat man den wirtschaftlichen Verhilt-
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nissen entsprochen. Vortr. zeigt eine Reihe von Steinzeug-
maschinen fiir chemische Zwecke, so Riihrwerke verschieden-
ster Gestalt und Grofe, sog. Intensivrithrer, die mit sehr hohen
Umlaufszeiten arbeiten. Die Entwicklung des Drehfilters ist
noch im Anfangsstadium. Vortr. zeigt dann Transportschnecken,
Trommelmiihlen, Walzen, Galvanisiertrommeln, Wollbehand-
lungsapparate nach dem Verfahren der I. G., Atzapparate. Fiir
die systematische Erforschung der Steinzeugmassen fiir den
Maschinenbau sind besondere Richtlinien herausgegeben. Fiir
groBere Gegenstinde diirfen bestimmte Materialstirken nicht
unterschritten werden. Die Berechnungen der Maschinenteile
auf Grund der Festigkeits- und Elastizititslehre bedeuten nur
eine rohe Anndherung, solange man die keramischen Span-
nungen nicht genau kennt und beseitigen kann. Das Steinzeug
steht zur Zeit noch im Konkurrenzkampf mit anderen siure-
festen Materialien, wie Aluminium, V2A-Stahl usw. Geféfle von
5000 1 Inhalt, Rohrleitungen von gréfiten Abmessungen werden
verlangt. —

Dr.-Ing. A. Guilleaume, Bonn: ,Beziehungen zwischen
den Eigenschaflen und der Verwendung von Schleifscheiben.

Die Schleifscheiben werden hauptsichlich in der metall-
verarbeitenden Industrie verwendet, Rohmaterialien fiir kiinst-
liche Schleifmiltel sind Korund und Siliciumecarbid. Die Korunde
werden gegliiht, die gebrduchlichste Kornung betrigt zwischen
2 und 0,1 mm Durchmesser. Unter Hirte ist die Bindekraft zu
verstehen, mit der die Schleifkdrper in der Scheibe festgehalten
werden. Die #uflersten Grenzen der Hirte liegen so weit aus-
einander, wie z. B. die Festigkeiten von lockerem Schamott-
stein und dichtgebranntem Klinker. Als Bindemittel verwendet
man Ton, Feldspat und Flufimittel. Die Bindungen miissen bei
den angewandten Brenntemperaturen der Scheiben zwischen
SK 9 bis 13 einen hohen Grad der Sinterung erreicht haben.
Die Schleifscheibenbindungen nehmen eine Zwischenstellung
ein zwischen den Massen und Glasuren, sie enthalten 1,25 bis
3 Al,0; und 45 bis 10 Teile SiO,. Bei der Fabrikation der
Schleifscheiben sind drei Methoden in Anwendung, das Prefi-
verfahren,; das Giefiverfahren und das Einstampfen der Masse
in die Form. Zur Priifung der Scheiben lidfit man sie unter
héherer Geschwindigkeit laufen, als im1 Betrieb erforderlich ist.
Die wichtigste Priifung ist die auf die Hirte. Vor kurzem is!
von Zeiss ein Hirtepriifer herausgebracht worden, der nach
der Methode der Sandstrahlgebldse arbeitet. Aufler mit
keramischen Bindungen stellt man auch Schleifscheiben mit
Wasserglasbindungen oder vegetabilischen Bindungen her, die
keramischen Bindungen haben den Vorteil der groBeren Festig-
keit und Porositiit. Neuerdings ist es aber auch gelungen, vege-
tabilische Scheiben mit hoher Porositit und Schnittfestigkeit
herzustellen. Stoffe mit geringen Festigkeiten, wie GuBeisen,
Messing, Aluminium, brauchen ein splitteriges hartes Schleif-
mittel, Materialien von hohen Festigkeiten lassen sich durch
Korunde gut bearbeiten. Hartes Material mufi mit weichen
Scheiben, weiches Material mit harten Scheiben -geschliffen
werden. Die in den Schleifmittelwerken angewendeten ver-
schiedenen Hirteskalen machen es dem Verbraucher schwer,
sich zurechtzufinden, vielleicht wird der Hértepriiffer von
Zeiss hier zu einer Vereinheitlichung fithren. Zum Schluf}
gibt Vortr. einen Uberblick iiber die vielfache Verwendungs-
fahigkeit der Schleifscheiben. In der Automobilindustrie gibt
es bei der Herstellung der Motoren kaum einen Teil, der nicht
mit der Schleifmaschine in Beriihrung kommt. Erst durch die
Schleifverfahren wird der Grad der Genauigkeit erreicht, der
durch andere Verarbeitungen nicht erzielt wird. Auflerdem
handelt es sich oft um die Bearbeitung gehirteter Teile, die
anders nicht zu bearbeiten sind. Aufier in der metallver-
arbeitenden Industrie finden die Schleifscheiben Anwendung
fiir Glas, kiinstliche Edelsteine, Horn, Porzellan, Perlmutter,
feuerfeste Stoffe usw. usw. Vielfach handelt es sich um die
Entfernung von Material, wonach der Schliff einen bestimmten
Rauhigkeitsgrad nicht iiberschreiten darf. —

Dr. F. Hartmann, Dortmund: ,Herstellung und An-
wendung von Dolomilsteinen.”

Auf der Suche nach billigen feuerfesten Stoffen kommt man
immer wieder auf den Dolomit zuriick, trotzdem ist die Ver-
wendung des Dolomits nicht vielseitig geworden, da die Dolomit-
steine in Berlihrung mit Luft sehr leicht zerfallen. Der ge-
brannte Dolomit wird entweder mit Teer oder FluBmitteln ver-

mengt als Stampfmasse verwendet, oder man stellt aus ge-
branntem Dolomit und Teer Steine her, oder vermengt Dolomit
mit FluBmitteln und formt dann die Steine. Man unterscheidet
eisenarmes und eisenreiches Dolomit. Die Zusammensetzung
schwankt in der Praxis innerhalb weiter Grenzen. Besonders
geeignet sind Dolomite mit niedrigen Flufimitteln und héherem
Magnesiumcarbonatgehalt. Fiir die Verwendung in Stahlwerk-
betrieben sollen die Dolomite nicht iiber 3% Eisenoxyd ent-
halten. Ein Gemenge von Caleciumoxyd und Magnesiumoxyd
schmilzt bei 2300°, ohne daf} sich eine Verbindung bildet. Durch
Zusatz von Oxyden erniedrigt sich der Schmelzpunkt. Ein
Gemenge aus je 50 Teilen Dolomit- und Siliciumoxyd hat einen
niedrigen Erweichungspunkt. Vergleicht man den Einfluf} der
Kieselsiiure auf Tonerde und Magnesia, so beeinfluit eine Er-
hohung des Siliciumgehalts die Erniedrigung des Erweichungs-
punktes der Magnesia weniger als den der Tonerde. Tonerde
aber erniedrigt den Schmelzpunkt von Kalk mehr. Das Brennen
des Dolomits bewirkt eine Schwindung. Das Brennen erfolgt
entweder im Schachtofen, in dem eine Temperatur von 15000
erreicht wird, oder im Drehrohrofen, in dem die Temperatur
auf 18000 steigt. Uber den Verlauf der Sinterung von Dolomit
ist noch wenig bekannt. Vortr. hat versucht, im Laboratorium
die Versinterung zu verfolgen und hat als Mafl die Volumen-
abnahme genommen. Rohmaterial hat nach zweistiindigem Er-
wirmen ein Raumgewicht von 2,8, getrockneter, calcinierter
Dolomit 1,5 Raumgewicht bei 12000, nach zwei Stunden bei 14900
2,9 und bei 18000 3,1. Durch Gliihen in der Dauer von 20 m
oder 1 h wird der Grad der Versinterung beeinfluit. Der
Verlauf der Versinterung lifit sich noch weiter erfassen.
Dolomit zerfillt durch Kohlenséureabgabe zu CaO und MgO, die
sich nicht verbinden. Magnesit erhélt durch das Gliihen ein
anderes Raumgewicht, nach zwei Stunden 3,65. Die beim
Gliihen auftretenden Gefiigeinderungen kann man im Debye-
Scherrer-Diagramm verfolgen. Beim Gliihen der Magnesia-
steine dndert sich das Diagramm. Bei 6000 ist schon das
Periklasgitter gebildet. Der Schachtofendolomit zeigt eine
geringere Hirte als der Drehrohrofendolomit, letzterer wird
hauptsichlich in Siemens-Martin-Ofen verstampft. Schachtofen-
dolomite eignen sich besonders zur Herstellung von Steinen.
Der hierzu verwendete Teer darf keinen zu geringen Pech-
gehalt besitzen. Wichtig ist der Verkokungsriickstand des
Teers, bezogen auf Pech. Feinkorniger Schachtofendolomit
braucht etwa 15% Teer, grobkdrniger Drehrohrofendolomit nur
7 bis 8%. Die Dolomitsteine miissen schnell verbraucht werden,
damit sie nicht zerfallen. Die Verschwelung wird meist erst
im Ofen durchgefiihrt und ist bei 500 bis 550° beendet. Die
griin eingebauten Steine werden rasch angeheizt, die Festigkeit
der verschwelten Steine betrigt 50 bis 70 kg/ecm?. Beim An-
heizen zeigen die verschwelten Dolomilsteine eine Wirme-
ausdehnung, die vom Teergehalt abhingt. Bei 15% Teer ist
die Ausdehnung groler als bei Steinen mit 7% Teer. Von 4500
ab tritt eine Schwindung ein, es erfolgt dann wieder eine Aus-
dehnung. Drehrohrofendolomit mit 7% Teer dehnt sich stdrker
aus als der porose Schachtofendolomit mit 795 Teer. Vielfach
werden Dolomitsteine mit FluSmittelzusiitzen verwendet.
Dolomit zerrieselt rasch in feuchter Luft. Auch ein Teer-
iiberzug kann das Zerrieseln nicht verhindern. Im Betrieb zeigt
sich, dafl Dolomit mit Flufimitieln langsamer zerfidllt. Der
Schutz des gebrannten Dolomits durch Flufimittel beruht dar-
auf, daf} hierbei ternire Mischungen entstehen oder glasige
Umhiillungen. Man muB} die Entstehung instabiler Verbin-
dungen vermeiden. Es ist gelungen, Mischungen herzustellen,
die nach dem Brennen nicht zerfallen. Man kann Steine er-
reichen mit 2,1 und 2,8 Dichte und etwa 2010° Schmelzpunkt.
Einschrinkend fiir die Verwendung der Dolomitsteine ist die
geringe Widerstandsfestigkeit gegeniiber schroffem Tempe-
raturwechsel. Versuche, Schacht- und Drehrohrofendolomite
mit Zusatz von Eisenoxyd, Aluminiumoxyd und Magnesiumoxyd,
Martinschlacke, Thomas- und Hochofenschlacke herzustellen,
zeigten, daf3 die Druckfestigkeiten erhoht werden konnten. Die
Wirmeausdehnung wird durch Zusatz von Schlacke verringert.
Zusatz von Eisenoxyd verringert bei Schachtofendolomit gleich-
falls die Warmeausdehnung. Der Erweichungsbeginn wird bei
Drehrohrofendolomit gegeniiber Schachtofendolomit durch die
Zusitze erniedrigt. Die Punkte der haltlosen Erweichung liegen
beieinander. Aluminiumoxyd verschlechtert die Widerstands-
fahigkeit, Eisenoxyd und Schlacke verbessern sie.





