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Mittelmeerkultur eintretenden Volkerschaften, er beweist
nicht Schwiche, sondern Sicherheit des Wertgefiihls. Alle
edlen Vélker haben jederzeit einen untriiglichen Instinkt
fir den Wert eines Nachbarvolkes besessen und sich nie
geschiamt, ihm anerkennend und bewundernd nachzueifern
in allen Dingen, in denen es iiberlegen war: im typischen
Gegensatz zum Barbaren, der sich stumpf und unzuging-
lich von solchen Einflissen verschliesst. Allmahlich scharft
sich dann ganz von selber der Blick fiir den imanenten Aus-
drucksgehalt der zuerst kritiklos tibernommenen Form, es
werden die Stellen fiihlbar, an denen sie dem eigenen,
noch dumpfen Formwillen nicht entspricht; an Stelle plan-
loser Missverstindnisse treten jene Aenderungen, die ein
Rickblick aus spitern Perioden als typisch erweist.

Erst in dieser Phase treten provinzielle Verschieden-
heiten der Stilentwicklung in Erscheinung, die erwachenden
Volker haben sich in die romische Riistung hineingewachsen,
und diese beginnt sich dem Korper ihres jeweiligen Tri-
gers anzuschmiegen. Als rohe Zahl fir den Abschluss
dieses Reifeprozesses kann das Jahr 1000 genommen
werden, denn im XI. Jahrhundert setzt eine michtige Ent-
wicklung von immer rascherem Tempo ein, die im XIL
uad XIII. zu einer Hochbliite des romanischen Stils fiihrt,
der um die Mitte des XII. in Nordfrankreich die Gotik
entsprosst. Die miindig gewordenen Volker beginnen in
ihren eigenen Sprachen zu reden, und hier kann also
unsere Frage einsetzen, was sie zu sagen haben.

Am nichsten der frihchristlich-spatantiken Tradition
bleibt die sichsische Schule; wahrend alle andern Gebiete
lingst zur Wolbung bergegangen sind, wird hier der
hochaltertimliche Typus der flachgedeckten Basilika mit
freilich sehr unantikem Temperament beharrlich weiterge-
fahrt, und in seiner Art zur Vollendung gebracht. Seiner
Grundstimmung nach altertimlich bleibt auch der Rhein,
nur ist er viel stirker byzantinisch beeinflusst, und im
Rahmen seinerkonservativen Grundhaltung ausschweifender,
neuerungssichtiger. Auf heroische Anfinge folgt sehr bald
cin eigentimliches Erlahmen, die grosse Linie von Speier
verlauft sich in unerfreulichen, zerquilten Kuriosititen
ohne innern Elan, nirgends wird eine Linie fiihlbar, die
vorwirts, zur Gotik weist, sodass diese schliesslich als
fremder Import und als Erl¢sung aus beginnender Stag-

nation begierig aufgenommen wird. Riickstindig und un-
sicher-tastend bis zum Ausbruch der Gotik gegen die Mitte
des XII. Jahrhunderts bleibt auch Nordfrankreich, ideenreich,
aber barbarisch ungeschlacht die Normandie mit England

Anders die Landschaften siidlich der Loire, die
Languedoc, mit ihrem kulturellen Schwerpunkt, der Pro-
vence. Hier, an der Rhonemiindung, lag das barometrische
Maximum des mittelalterlichen Europa, die Zone grosster
Lebens- und Schaffens-Intensitit. An welchem ethnogra-
phischen Bestandteil dieser so reich gemischten Bevolke-
rung die Bewegung haftete, ist wohl nie auszumachen,
unzweifelhaft ist nur, dass hier zuerst eine neue, von der
Spitantike ganz wesentlich verschiedene und ihres Wertes
bewusste Menschenart (und damit- Kunst), zur Reife ge-
kommen ist. Aus griechischen Kolonisten, latinisierten
Kelten, handeltreibenden Juden und Syrern, Westgoten
und Burgunden war, vielleicht durch ein besonders gliick-
liches Mischungsverhiltnis, eine neue Einheit entstanden,
wie von hundert moglichen Legierungen verschiedener
Metalle eine einzige sich als ,eutektisch® erweist und Eigen-
schaften besitzt, die aus den Bestandteilen nicht vorher-
zubestimmen waren. Die provenzalische Sprache wird als
Kultursprache massgebend von Spanien bis Bologna, an
ihr entziindet sich der deutsche Minnesang und die italie-
nische Dichtung Dantes; provenzalische Architektur sendet
ihre Ausliaufer nach Spanien, nach Burgund, nach der
Po-Ebene, und weiter bis ins siidliche Deutschland. Es
kann hier nur angedeutet werden, dass das spezifisch Pro-
venzalische in einer neuen Auffassung der Mauer-Materie
besteht, die als eine von vornherein parallelflichig be-
grenzte, in Tiefenschichten abtreppbare Tafel betrachtet
wird, sehr im Gegensatz zur romischen Mauer-Materie, die
in sich ein homogenes Continuum bildete, in das konkave
Raume und Nischen geholt waren. In dieser neuen Struktur
liegt das absolute Kriterium fiir alle romanischen Schulen,
die auf dem Wege zur Gotik liegen; denn die Gotik selber
beruht wesentlich darauf, sie sublimiert es, und treibt es auf
die Spitze. Und vielleicht war es zum Teil nur die hohe Reife,
die der Studen schon auf romanischer Stufe erreicht hat, die
ihn hinderte, auch selber den letzten Schritt zur Gotik zu
tun, — auch gehindert hatte, wenn die Katastrophe der Albi-
genser-Kriege nicht iiber jenes Land hereingebrochen wire.

(Schluss folgt.)

Ein neues Verfahren zur Herstellung gusseiserner Rohren.
Von dipl. Ingenieur M. von ANACKER, Direktor des Eisenwerkes Choindez.

Im Schrifttum des Giessereifachgebietes wird der Leser
in den letzten Jahren immer wieder auf ein neues Giess-
verfahren fiir die Herstellung gusseiserner Rohren mittels
Schleuderguss aufmerksam gemacht. Mégen auch nicht alle
Neuerungen einzelner technischer Gebiete allgemeine Be-
achtung verdienen, so darf jedenfalls diese neue Art der
Rolrenherstellung das Interesse auch weiterer technischer
Leserkreise fiir sich in Anspruch nehmen, denn sie bildet
einen ganz bedeutenden Fortschritt in der Vereinfachung
der Arbeit, in der Giite des Erzeugnisses und in der Ver-
besserung der Arbeitsbedingungen, Fortschritte, die heute
schon die weitere Entwicklung des Verfahrens sichern und
gewiss in kurzer Zeit einer eigentlichen Umwalzung auf
dem Gebiete der Rohrengiesserei rufen werden.

Der Gedanke, die Wirkung der Zentrifugalkraft in der
Giesserei zur Herstellung metallener Ring- oder Zylinder-
Formen zu beniitzen, ist schon sehr alt. Schon seit dem
Anfang des XIX Jahrhunderts — das erste beziigliche Patent
stammt aus dem Jahre 1809 — hauptsichlich in England
und in Amerika wiederholt aufgegriffen, aber wieder fallen
gelassen, scheiterte die Erfindung anfénglich an den Schwie-
rigkeiten der praktischen Ausfihrung und wohl auch am
Fehlen der wirtschaftlichen Nachfrage nach Massengiitern, die
nach diesem Verfahren hitten hergestellt werden kénnen.l)

') ,Geschichtliche Entwicklung® im Aufsatz: | Die wissenschaftlichen
Grundlagen des Schleudergusses”, in | Stahl und E sen® 1924, Seite 9o7.

Heute, nachdem Kleinmotoren, namentlich die Elektro-
motoren, maschinelle Einrichtungen von schwerfilligen
dussern Antriebsmechanismen unabhingig gemacht haben,
nachdem der Techniker gelernt hat, auch die héchsten Dreh-
geschwindigkeiten in seinen Konstruktionen anstandslos zu
verwerten, und die wissenschaftlichen Forschungen uns
eine viel grossere Auswahl in der Verwendung geeigneter
Materialien auch bei ganz ungewohnlichen Temperaturen
und Druckverhiltnissen geschenkt haben, nachdem auf wirt-
schaftlichem Gebiet der Bedarf an Massengiitern, wie z. B.
Roéhren, stark in Erscheinung tritt, ist der Boden fiir die
Wiederverwertung des urspriinglich missgliickten Erfindungs-
gedankens geebnet. Zahlreiche den Schleuderguss betref-
fende Patente, die sich fast tagtidglich in den Verdffent-
lichungen der Erfindungsimter folgen, bezeugen, dass
allenthalben Erfinder und Fachleute sich lebhaft mit der
Entwicklung dieses neuen Verfahrens beschiftigen.

Grundlage des Verfahrens. Eine kleine Flissigkeits-
menge in einem hohlen, horizontal liegenden Zylindergeféss
wird, sobald das Gefass in Rotation versetzt ist, das Be-
streben haben, an dessen Innenwand in die Héhe mitzu-
gehen und anzuliegen. Sie wird also mehr und mehr von
der rasch unter ihr durchlaufenden Innenwand mitgenommen
werden und infolge der Zentrifugalkraft bei einer bestimmten
Geschwindigkeit an ihr haften bleiben, bis sie im ganzen
Umkreis verteilt gleichmassig die Innenwand ringsum bedeckt.
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Abb. 2. Réhren-Schlcudergiessmaschine nach System Arens, gebaut von den L. von Roll’schen Eiscnwerken. — Lings- und Stirnansicht 1 : 70,

Auch flissiges Eisen muss diesen Kraftwirkungen nachgeben
und die Drehung der Zylinderform mitmachen. Nur ist
flassiges Eisen eine wenig bequeme Flissigkeit, da sie sehr
heiss ist und sehr bald erstarrt. Gelingt es, sie so lange
flissig zu erhalten, bis sie, durch die Schleuderbewegung
veranlasst, den innern Umfang der Form ringsum tiberdeckt,
so wird sie, alsbald durch Abgabe ihrer Wérme an die Form
erstarrend, einen festen Ring bilden. Dieser lasst sich leicht
aus der Form herausziehen, da er beim Abkiihlen schwindet
und seinen Durchmesser verringert.

Damit war das Problem geldst, durch Zentrifugalkraft
Ringkorper herzustellen. Und dennoch hat es noch 100 Jahre
gebraucht, bis es gelang, auch lange Ringkdrper oder Rohren
herauszubringen. Alle dahin zielenden Versuche scheiterten
an der Schwierigkeit, das fliissige Metall tiber die ganze
Linge hin im Innern der Rohrform zu verteilen, ehe es
erstarrte. Ein blosses Eingiessen in die Form war aussichtslos.
Denn es handelt sich bei Rdhren doch um Lingen von
4 und 5 m (in den englisch sprechenden Landern allerdings
nur um 3,6 m), und da die Form, wenn das Verfahren
Vorteile bieten sollte, als Dauerform durchgebildet, also
selbst aus Metall, Gusseisen oder Stahl sein musste, bewirkte
sie im fliessenden Metall eine zu rasche Abkihlung, so-
dass dieses sich nicht mehr schleudern liess, wenn es sich
in der Form in der Langsrichtung endlich verteilt hatte.
Einen Ausweg suchten viele Erfinder darin, das flissige
Eisen in einem Trog von der Linge des Rohres in die
Form hineinzubringen und diesen Trog als Verteilungsorgan
auszubilden. Ein befriedigendes Resultat blieb auch hier
aus, bis endlich 1910 Otto Briede in Benrath eine brauch-
bare Losung des schwierigen Problems fand, auf der die
meisten Schleuderguss-Verfahren zur Herstellung gusseiserner
Rohren aufgebaut sind. Er hat den Grundstein gelegt zu
einem Giessverfahren, das die ganze Welt erobern wird.

Briede lasst die
Eingiessrinne wih-
rend des Giessvor-
ganges {ber die
ganze Linge der
Form sich verschie-
ben (Abb. 1). Damit
wird der am Ende

Abb. 1. Giessvorrichtung nach Otto Briede. der Rinne ausflies-
i de Fi Eingiessrinne, ¢ Guss-
a Rotierende Form, b m.gle rinne, sende Metallstrom
behilter, d hydraulischer Kolben. = 2
schrauben{érmig,

gleichsam als Band auf der Innenwand der rotierenden Form
abgewickelt und in der Langsrichtung fortschreitend gleich-
massig angesetzt, ohne dass er vorher mit der abkiihlenden
Drehform in Bertihrung kommen muss.

Mit Zuhilfenahme dieser Vorrichtung gelang es nun
auch dem brasilianischen Ingenieur Fernando Arens in Sao
Paulo, nachdem er seit 1914 liangere Zeit schon in seiner
Giesserei entsprechende Versuche gemacht hatte, eine Erfolg
versprechende Schleuderrohr-Vorrichtung zu entwerfen und
patentieren zu lassen. Arens, der unablassig an der Idee
der Rohren-Schleudermaschine weiterarbeitete, obwohl sein
friherer Mitarbeiter Dimitri Sensaud de-Lavaud auf seinen
eigenen Namen Patente nahm, nach denen bald darauf
in Canada und England Rohren hergestellt wurden, hat

im Jahre 1923 auf Grund der bisherigen Erfahrungen ver-
besserte Vorschlage gebracht.

Die Rihren-Giessmaschine. In der Erkenntnis der fir
die Entwicklung der Rohrenfabrikation ausserordentlich
grossen Bedeutung des Zentrifugalgiessverfahrens, haben
die L. von Roll'schen Eisenwerke 1923 die Arens’schen
Patente fiir die Schweiz erworben. Nach der konstruktjven
Durcharbeitung im Eisenwerk Choindez wurde dort die e rste,
in den Werkstétten der von Roll'schen Werke hergestellte
Rohrschleudermaschine (Abb. 2) Ende 1923 aufgestellt. An-
fangs des Jahres 1925 kamen die ersten Schleudergussrohren
von Choindez zur Verlegung; es waren auch die ersten, die
auf dem europiischen Kontinent in laufender Fabrikation
hergestellt wurden. Seit diesem Datum ist die Rohrschleuder-
maschine tagtiglich im Betrieb. Ihre Arbeitsweise hat alle
Erwartungen voll und ganz erfiillt, ja teilweise tibertroffen.
Choindez stellt gegenwirtig mehrere neue Arens- Giess-
maschinen neben den zwei schon arbeitenden auf; die Ein-
richtung wird zielbewusst weiter ausgebaut.

Die Arens-Maschine nach Konstruktion von Roll ist,
wie die schematische Darstellung Abb. 2 und die umstehen-
den photographischen Bilder zeigen, auf einem soliden
Fundamentrahmen A aufgebaut, der den die Kokille ent-
haltenden Kokillenwagen B und die Eingiessvorrichtung C
trigt. In diesem Fundamentrahmen ist der hydraulische
Stosszylinder D eingelagert, dessen Kolben den Kokillen-
wagen in der Lingsrichtung verschiebt. Diese Bewegung
wird durch eine von Hand bediente Steuerung betitigt. Ein
vor die Steuerung in der Druckwasserzuleitung eingesetzter
Schieber reguliert die Fahrgeschwindigkeit des Kokillen-
wagens.

Dieser selbst, in Unterteil und Deckel getrennt, ist
auf Rollen abgestitzt und bildet das Lagerbett fir die
Drehform oder Kokille. Eine ausserordentlich wichtige Be-
dingung fiir gutes Arbeiten der Maschine ist eine stossfreie,
glatte Drehbewegung der Kokille. Diese muss auch méglichst
leicht ausgewechselt werden kénnen, was in einfacher Weise
durch blosses Abheben von den Tragrollen erreicht wird.
Der Antriebsmechanismus fir die Kokillendrehung wird durch
einen seitlich am Wagen auf einer Konsole befestigten
Elektromotor betétigt. Durch Auswechseln von Zahnriadern
kann man der Kokille in einfachster Weise andere Dreh-
zahlen geben, was ausserordentlich wichtig ist, damit in der
gleichen Maschine verschiedene Rohrkaliber hergestellt
werden konnen. Da die Umfangsgeschwindigkeit an der
innern Kokillenwand far die Zentrifugalwirkung massgebend
ist, verlangt jede andere lichte Weite der Kokille eine dazu
passende andere Drehzahl, die zwischen 500 und 8oo in
der Minute liegt. Damit kénnen auf der gleichen Maschine
alle Rohrkaliber von 100 bis 200 mm erzeugt werden (also
100, 125, 150, 175 und 200 mm).

Eine Eigentimlichkeit des Arens’schen Verfahrens
besteht darin, dass die Kokille nie ganz zum Stillstand
kommt, sondern stetsfort in Drehung bleibt, damit sie
sich jeweils nach dem Guss moglichst gleichméassig ab-
kihlt. Jede ungleichmassige Abkiihlung kann das Verziehen
der Kokille zur Folge haben und dadurch krumme Rohren
ergeben. Der Arbeitsmotor fir die Schleuderwirkung wird
jeweils nach dem Guss abgestellt. Sobald nun die Dreh-
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bewegung beim Auslaufen des Motors bis zu
einer bestimmten Geschwindigkeit herab-
gesunken ist, dbernimmt automatisch ein
anderer kleiner Elektromotor das langsame
Weiterdrehen der Kokille, bis das Spiel
von neuem beginnt und ein neues Rohr
gegossen wird.

Die Kokille wird von aussen mit Wasser
gekiihlt und ist eigentlich die Seele der
Maschine. Nur dusserst genaue Bearbeitung
und ausgezeichnetes Material sind hier
Grundbedingungen. Wihrend Amerikaner
und Englénder fiir dieses Element, das in
rascher Aufeinanderfolge grosser Hitze
und starker Abkiihlung ausgesetzt ist, den
besten Chromnickelstahl verwenden, hat
Choindez von Anfang an sein Bestreben darauf gerichtet,
diese Kokillen selbst herzustellen. Heute werden nur noch
die eigenen, in einem Spezialguss erzeugten Kokillen ver-
wendet, die genau die gleiche Lebensdauer aufweisen, wie
die ersten, aus Amerika bezogenen Stahlkokillen.

Die Giessvorrichtung nimmt das fliissige Eisen in
einem gewohnlichen, etwas hoch gesetzten Einlauftrichter
auf und lasst es aus diesem durch ein Bogenstiick in die Langs-
rinne tberleiten, aus deren offenem Ende es direkt in die
rotierende Kokille fillt. Fiar diese Lingsrinne wird ein
starkwandiges Spezialstahlrohr verwendet. Sie ist eines der
heikelsten Elemente der ganzen Maschine. Von ihrer richtigen
Konstruktion und Behandlung hingt es ab, welche kleinsten
Rohrkaliber und welche grossten Rohrlingen mit der Zentri-
fugalmaschine hergestellt werden konnen. In Choindez ist
es gelungen, Roéhren von 60 mm 1. W. bis 2,5 m Linge
und von 100 mm 1. W. bis 4 m Linge in fortlaufender
Fabrikation zu erzeugen.

Der Giessvorgang. Es ist nun ein leichtes, sich den
ganzen Giessvorgang vorzustellen. Die Abbildungen 3 bis 5
zeigen dessen einzelne Stadien. In Abb. 3 steht der Ko-
killenwagen in seiner obern Lndstellung. Sobald der Muf-
fenkern in die Kokille eingesetzt ist und diese die richtige
Geschwindigkeit erreicht hat, beginnt das Eingiessen. Das
glatte Durchfliessen der langen Rinne wird durch die ge-
neigte Lage der Maschine gesichert. Im Moment, wo das
Eisen aus der Rinne in die Kokille fillt, wird der Kokillen-
wagen in Bewegung gesetzt (Abb. 3) und fihrt in der
Langsrichtung unter dem ausfliessenden Gusstrom weg, der
in der schon geschilderten Weise an der Innenflache der
Kokille sich verteilt. Ist der Kokillenwagen in seiner untern
Endstellung angelangt, so tritt das Rinnenende gerade aus
der Kokille heraus, das Giessen selbst hat kurz vorher auf-
gehort und das noch bis zum letzten Rest auslaufende
Eisen wird an eine seitliche Abfluss-
rinne abgegeben.

Abb. 3. Anfangstellung.

Der Kokillenwagen befindet sich in sciner obern Endstellung.

sind nur wenige Sekunden notwendig. Das geschieht, indem
unten auf der Muffenseite das Rohr mittels einer Zange fest-
gehalten (Abb. 4 u. 5) und der Kokillenwagen nach oben
zuriick, also vom Rohr abgezogen wird. Nun kann das
Rohr ausgehoben werden, was nach Abbildung 5 mittels
einer Hingebahn geschieht. Die Maschine ist nach rascher
Reinigung der Rinne wieder giessbereit.

Es ist leicht ersichtlich, dass, um genau bemessene
Rohren zu erhalten, die zufliessende Gussmenge, ihre Ge-
schwindigkeit und die Verschiebgeschwindigkeit des Ko-
killenwagens in richtigem Verhaltnis zueinander stehen
missen. Sind die Durchflussmenge durch eine besondere
regulierbare Vorrichtung, die Fliessgeschwindigkeit durch
die Schriglage der Maschine und die Hohe des Eingiess-
trichters einmal bestimmt, so ist es sehr leicht, durch Ver-
stellen des vor der hydraulischen Steuerung eingesetzten
Druckwasserschiebers die Fahrgeschwindigkeit des Kokillen-
wagens der gewollten Rohrwandstirke anzupassen. Je
schneller der Kokillenwagen unter dem Gusstrom weg-
fahrt, auf eine umso grossere Lidnge muss sich die gleich-
missig ausfliessende Gussmenge verteilen und naturgemass
umso geringer die Rohrwandstirke (oder bei langsamerer
Fahrt umso grésser) werden. Der Maschinenfiihrer muss hier
haufig eingreifen, da sich auch die Fliessgeschwindigkeit des
Gusses #ndern kann, indem jede Temperaturdnderung des
flassigen Eisens, auch seine durch den Ofengang bedingte
Beschaffenheit, seinen Flissigkeitsgrad beeinflussen, Durch
Aenderung der genannten Elemente kénnen die verschieden-
sten Wandstirken von 3 mm bis 20 mm erreicht werden.
Man hat es also sehr leicht in der Hand, Réhren fiir ver-
schieden hohe Druckstufen ohne Aenderung von Modell-
teilen in der gleichen Maschine hintereinander herzustellen.

Das Rohr ist aber jetzt noch nicht gebrauchsfertig.
Das Vergiessen des Eisens in der Kokille hat auf die

ll. Ergebnisse der Belastungsproben

Nachdem nun der Antrieb-Motor

abgestellt ist und wahrend die Kokille | Belasfungsart: Bemerkungen & Croguis : p"rgnbe R?;‘fr;]? Bm%%;'g_k@'* Miftelwerte: E'”Lﬁ'}?:ﬁ?“”‘
nur i !

M HOCh. in_langsamer Drehung Balkenauf 25iitzen | Biegung — 1] 150 3390 2057 1175000
weiter rotiert, kann das fertige Rohr dfo. 2 dho. 125 4125 1200000
bereits aus der Maschine gezogen Scherteldruck : b  Diegung b 3 [150 4275

. . : ipiiiiiiy
werden; denn bis zu seiner Erstarrung dho. a afb—==a dya | ¢ ]150 4060 -
' ¥ dho. ) = 215 [125 | 4140 Gl
dfo b L-wep--- b 5 | 125 4080
Zugan(angsstaben N 7 [ 150 2220 1250000
l. Zusammenstellung verschied Versuchs-Ergebnisse . dmg Stab aus Rohridrper AR I s 150 2550 1705 000
. 9y i il e

bei Sandguss - & Zentrifugalgussrihren : o —— :s T s e S o
RO orobe aufinnern Sandguss=| Zenfrifugald, . . dto. g ) P 10| 125 2440 1220000

1l | o [Verhdiniy dfo. e 77 T sl 11| 125 2700 1050000
< WassenDruck: | rhren | gussrohren o = = omb i = =

e R R IS s i Wl ol 260000

200y || 988 b || 174120 dios) NEN 2 R | 15 | 150 2020 1080000

150 | mitt Brucifestigkert | 12 44 kghn’| 21, 3akgmm? | 1:1715 dio I 16| 150 2020 R 1370000
200| MKgPM™ 1193 gio | 2093 do. | 1:175 fo. 17| 125 2210 1145000

Zugproben : i ato 18 | 125 2210 992000
150 | Zugfestigke | 11,88kghn] 20,77kgmmr 1:1,74 | d. 19 [ 125 1930 916 000
200| dlo. dio.  [11,36 dio. | 20,33 dto. | 1.1,84 afo. 20 | 125 1930 1000000
B - DruckanCangsprob 21| 150 | 8620 1350000
Biegeproben: do e e
Bruchiast 2500kg. | 3750kg | 1:15 : o 2 | 150 8380 A 1220000 |
150 | pyrcnbiegung | 24mm | 2g5mm. | 1:1.23 dfo. o 23| 125 7230 1320000
BlagungsTestgret o] 15,00kgfm?| 25,00kgim?] 1:1.66 dto. % | 125 7040 1230000




21. Mal 1927.)

SCHWEIZERISCHE BAUZEITUNG

283

Abb. 5. Abtransport des Rohrs nach vollendetem Riicklauf des Kokillenwagens.

dussere Schicht eine abschreckende, hartende Wirkung aus-
geiibt, die ein Bearbeiten nicht zuldsst. Die Rohrverleger
aber missen verlangen, dass sich jedes Rohr abschroten,
abschneiden oder zur nachtriglichen Anbringung einer
Abzweigleitung anbohren lasse. Zu diesem Zweck werden
alle geschleuderten Réhren in einem besondern Ausgliih-
Ofen noch einem Glihprozess unterworfen, der sie einer
Hitze von goo bis g50° C aussetzt. Dadurch wird die harte,
sprode Austenit-Zementit-Struktur der #ussern Schicht in
weichen Ferrit und Graphit, bezw. Temperkohle in dusserst
fein verteilter Form iibergefiihrt, und die Réhren sind nun
nicht nur bearbeitbar wie gewdhnlicher Grauguss, sondern
auch von jeder innern Spannung befreit. Jedes Rohr wird
im Werk auf der hydraulischen Presse einem Probedruck
von 50 at ausgesetzt und ist nach der Teerung versandbereit.

Die Schleudermaschine kann, je nach der Grosse des
zu giessenden Rohres, 12 bis 40 Rohren in der Stunde
liefern. Sie ist immer betriebsfertig giessbereit und braucht
nicht auf die Beendigung einer Formarbeit zu warten, wie
dies sonst in der Giesserei notwendig ist. Ihr Wert tritt
also da besonders in Erscheinung, wo stindig flissiges
Eisen zur Verfiigung steht, wo also z. B. gleichzeitig Hoch-
ofen betrieben werden.

Die Giite des Erzeugnisses. Mag der vom Eisenwerk
Choindez fiir die neuen geschleuderten Rohren angenommene
Probedruck von soat schon deutlich dafiir Zeugnis ablegen,
welch bedeutende Steigerung der Festigkeit durch das neue
Verfahren dem Rohr zugetraut werden darf, so beweisen
alle vergleichenden Versuche zahlenmissig den damit er-
zielten gewaltigen Fortschritt. Die nebenstehende Tabelle I
zeigt zusammengestellt das Ergebnis einer ganzen Reihe von
vergleichenden Versuchen, die im Eisenwerk Choindez aus-
gefihrt worden sind. Die Zahlen sind Mittelwerte von
Versuchen einer Anzahl von Schleudergussrohren — hier
mit ,Zentrifugalgussrohren* bezeichnet — im Vergleich zu
Gruppen von nach alter Methode gegossenen Réhren —
hier mit ,Sandgussrohren bezeichnet — von gleichem Ge-
wicht, also auch gleicher Wandstirke. Fiir die Zugproben
wurden Stibe aus dem gebrochenen Rohr herausgeschnitten.
Im allgemeinen zeigt die Festigkeit tiberall eine verhilitnis-
méssige Steigerung von I:1I,7.

Bemerkenswert ist bei den durch Was-
serdruck gesprengten Rohren, dass das
Zentrifugalgussrohr auf der ganzen Linge
gleichmissig durchgehende Risse zeigt, wah-
rend beim Sandgussrohr jeweilen der Riss
lokal begrenzt, gewdhnlich nur iiber ein
kiirzeres Stick reicht, oder ein Stiick ab-
gesprengt wird, da wo die Wandstirke
etwa am schwiachsten war oder ein kleiner
Gussfehler sich eingeschlichen hatte. Es
zeigt dies mit aller Deutlichkeit, dass das
Zentrifugalgussrohr auf der ganzen Lange
und im Umkreis iiberall die gleiche Wand-
stirke und iiberall die gleichmissige, fein-
kornige Struktur, ohne jeden Einschluss
pordser Stellen aufweist.

Auch die FEidgen. Materialpriifungs-
anstalt der E.T.H. in Zirich hat sehr
interessante Prifungen an einigen Rohren
vorgenommen, die aber allerdings erst als
Vorversuche gelten sollen. Immerhin sind
diese Resultate schon bemerkenswert; wir
geben einige derselben in der nebenstehen-
den Tabelle II wieder.

Es ist vorgesehen, die Prifungen an
der Eidgen. Materialprifungs-Anstalt in
Zirich noch weiter auszudehnen und
namentlich auch die Biegeproben griindlich
zu behandeln. Denn trotz der Meinung
mancher Kiufer, die jedes Rohr als
gleichwertig betrachten, wenn es nur den
vorgeschriebenen Betriebsdruck aushalt,
ohne Riicksicht auf die Qualitat des Rohr-
materials, spielen Zihigkeit und Biegefestigkeit des Gusses
eine sehr grosse Rolle. Man braucht nur zu wissen, was
fir Stosse und Schldge den Rohren auf dem Bahntrans-
port, beim Auf- und Abladen, beim Verfithren zum Arbeits-
platz und beim Verlegen oftmals zugemutet werden, man
braucht nur zu {iberlegen, welchen Druck- und Erschiit-
terungsbeanspruchungen der moderne Strassenverkehr die
verlegten Rohrstringe aussetzt, um zu verstehen, warum
von einem guten gusseisernen Rohr nicht nur gentigende
Festigkeit gegen den verlangten Innendruck, sondern auch
im allgemeinen eine gute, zdhe Gussqualitit verlangt
werden muss. Mit dem neuen Schleuderguss- oder Arens-
rohr wird ein dem Sandgussrohr gegeniiber so bedeutend
iiberlegenes, jeder Beanspruchung besser Stand haltendes
Rohr dem Verbraucher zur Verfiigung gestellt, dass schon
allein diese Qualititsfrage unsere schweizerische Rohren-
giesserei veranlassen musste, das neue Verfahren aufzu-
nehmen und zur lebensfihigen Entwicklung zu bringen.

Heute noch unbekannte Anwendungsmdglichkeiten,
wie vielleicht fiir Economiser-Rohren und Leitungen fiir sebr
hohen Druck, werden sich zeigen als Folge der bemerkens-
werten Festigkeiten, die denen des modernen hochwertigen
Qualitatsgusses dhnlich sind.

Arbeitsbedingungen. Wenn aber weiter noch in Betracht
gezogen wird, welche viel verbesserte Arbeitsbedingungen
dieses neue Giessverfahren den damit beschéftigten Arbeitern
bietet, so muss der Entschluss nicht allzu schwer fallen,
allmihlich die alte Form- und Arbeitsmethode iiberall da
durch die neue zu ersetzen, wo geniigender Absatz die Lei-
stungsfahigkeit der Maschine richtig auszuniitzen verspricht.
Wer weiss, wie viele fleissige Hande mitarbeiten missen,
welche Mannigfaltigkeit an Arbeitsgangen erforderlich ist,
um nach alter Methode ein Rohr zu formen, seinen Kern
gleichmissig zu stampfen, damit er genau gerade und zent-
risch zur Rohrform eingesetzt werden kann, wer weiss,
welche Mihe und verstindnisvolle Aufsicht das Trocknen
von Kern und Form verlangt, wie sehr es auf die richtige
Zusammensetzung des Formsandes ankommt, wie viel kor-
perliche Anstrengung und Ausdauer in Hitze und Staub
das Giesscn selbst und das Auspacken des Gusses erfordern
und welche nicht gerade angenehme Arbeit das Putzen der
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gegossenen Rohren erheischt, der wird freudig die Ein-

fiihrung des Schleudergussverfabrens begriissen, wenn auch

damit ein Stiick altehrwiirdiger Giessereikunst verschwinden
mag. Schliesst dieses maschinelle Verfahren doch unzéblige
Fehlerquellen aus, die der mannigfaltigen Handarbeit un-
vermeidlich anhaften. Die Maschine bendtigt keinen Sand
zum Formen des Rohres, die Hitzewirkung ist sehr gering,
keinerlei Staubentwicklung belédstigt die Arbeiter und die
Putzerei ist auf ganz geringe Ausbesserungen beschrankt.
Korperlich werden die Arbeiter kaum mehr in Anspruch
genommen, sie arbeiten in staubfreien Lokalen, wie in me-
chanischen Werkstatten, und das Gelingen ihrer Arbeits-
erzeugnisse hingt nicht mehr in erster Linie von ihrem
Konnen, von ihrer Geschicklichkeit und Korperkraft ab,
sondern nur mehr von ihrem guten Willen. Fir die richtige
Ausfiihrung sorgt die Maschine, genauer als es Handarbeit,
auch die gewissenhafteste, zu tun vermdchte, und in un-
erwartet verbesserter Qualitit.

Wettbewerb fiir ein Angestellten-Wohnhaus
des Kantonspitals Schaffhausen.

Im hintern, hoher gelegenen Teile des Spitalareals,
einem nach Siidosten fallenden, gegen oben immer steiler
werdenden Hange an der Hintersteig, soll ein Angestellten-
Wohnhaus errichtet werden. Laut Raumprogramm waren
vorzusehen: eine Wohnung fir den Spitalverwalter (vier
Zimmer und zwei Mansarden) mit besonderem Eingang;
sieben bis acht Schwesternzimmer mit einem Aufenthalts-
raum (auf dem gleichen Boden); zwei Dreizimmer-Woh-
nungen (mit gemeinsamem Bad) fiir Angestellte, endlich
sieben bis acht Dienstbotenzimmer mit einem Bad. Die an
und fiir sich reizvolle Aufgabe gewinnt noch erhohtes
Interesse durch die Besonderheiten der topographischen
Verhiltnisse, worauf wir am Schlusse noch zuriickkommen.

1 Preis (1500 Fr.).

Nr. 1 ,Hospiz®. — Lutz & Hauvg, Arch., Schaffhausen.

Aus dem Protokoll des Preisgerichts.

[Es waren 20 Entwiirfe rechtzeitig eingelaufen mit Kubikinhalten
zwischen 2933 m® und 4293 m®. Im ersten Rundgang schieden aus
zehn Entwiirfe, im zweiten fiinf, die im Protokoll eingehend beurteilt
sind; in engste Wahl gelangten die im Folgenden besprochenen
flinf Entwiirfe.]

Nr. 1 ,Hospiz“. Klare Trennung der Verwalter- und Dienst-
boten-Wohnungen und des Schwesternhauses, ohne Ausniitzung des
Dachstockes. Klarer Grundriss mit guter Raumdisposition. Zweck-
dienliche Anordnung des Schwestern-Aufenthaltsraumesin Verbindung
mit der vorgelagerten Terrasse. Schlichte dussere, dem Zweck ent-
sprechende Gestaltung. Die zwei Eingdnge sind formal besser zu
gestalten. Zu priifen ist, ob das Gebdude nicht einige Meter mehr
bergseits gestellt werden soll. Dieses Projekt kann ohne wesentliche
Aenderungen der Ausfithrung zu Grunde gelegt werden.

Nr. 7 ,Wohnhaus". Zentrale Treppe fiir die zwei Dienst-
wohnungen und die Riume fiir Dienstboten. Separater Eingang fiir
den Verwalter, sowie fiir die Schwestern. Entgegen den Programm-
Bestimmungen ist der Schwestern-Auf-
enthaltsraum neben dem Eingang im Unter-
geschoss disponiert; diese Losung ist in
Verbindung mit dem vorgelagerten Sitz-
platz im Freien annehmbar. Simtliche

)

7 Wohnungen sind in zwei Etagen ohne Aus-
bau des Dachstockes untergebracht. Der

Treppenvorplatz im Keller sollte besser
beleuchtet sein. Die Zdussere Gestaltung

ist nicht restlos befriedigend.

I. Preis (1500 Fr.).
Verfasser Lutz & Haug, Arch., Schaffhausen.

Entwurf Nr. 1 ,Hospiz“.
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