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Die Stahlerzeugungsverfahren im Lichte der Stoff- und Energiewirtschaft.
Von Dr.-Ing. Hugo Bansen in Rheinhausen.

[Bericht Nr. 297 des Sahinerksaussthusses des Viereins deutscher Eisenhiittenleute®).]

(Einsatzverhéltnisse bei verschiedenem, Anteil der Thomasstahlerzeugung.
Nutzwirme bei der Oxydation der Eisenbegleiter.
bei steigenden Satzen von Stahleisen uni Thomasroheisen im Einsatz.

Schrottwirlschaft je t Stahl.

Schrottlage in Amerika und Deutschland.
Sauerstoffbedarf, Einsatz und Ausbringen
Leistung und Warmeverbrauch bei verschiedenem

Roheisenanteil. Krupp-Rennverfahren. Wéarme-Temperatur-Zeit-Schaubild des Schrottverfahrens. Frischkosten verschiedener

Frischmittel und Brennstoffkosten im Konverter.

ie Eisenerzeugung aus Erz steht bei Betrachtungen tber

die Stahlerzeugungsverfahren deshalb stark im Vorder-
grinde, weil bei steigender Stahlerzeugung das Schrott-
aufkommen nicht ausreicht. Es ist daher zu prifen, ob der
Weg des Eisens uber den Hochofen der einzig mégliche und
richtige ist, ob es notwendig ist, ein kohlenstoffhaltiges Vor-
erzeugnis zu schaffen und wie man dieses am besten in Stahl
umwandelt.

Die nachfolgenden Ausfiihrungen zeigen, daB die Auf-
gabe, Eisen durch Reduktion aus Erzen zu schaffen, stets
eine thermische Losung erfordert. Jeder Fortschritt im
Eisenhlttenwesen ist daher ein thermischer Fort-
schritt gewesen.

Das alte Rennverfahren fiithrte wohl in mihseligen
Arbeitsgdngen bei Wahl phosphor- und schwefelarmer Erze
und Holzkohle zu einer direkten Stahlerzeugung. Es mufte
aber wegen der geringen Leistung, des niedrigen Eisenaus-
bringens und des hohen Kohlenverbrauches aufgegeben
werden, als man lernte, bei Anwendung des Gebldses im hoch-
geschichteten Schachtofen Erz und Brennstoff im Gegen-
strom hdéher vorzuwédrmen und in einem nachfolgenden
Frischverfahren das Roheisen zu entkohlen.

Die fortschreitende Entwaldung hemmte jedoch stdndig
die Entwicklung der Eisenerzeugung und dréngte auf die
Verwendung der Steinkohle hin. lhre allgemeine Verwen-
dung trotz dem Schwefelgehalt war jedoch erst durch den
feuerungstechnischen Fortschritt der Trennung von Feue-
rung und Schmelzraum durch die Erfindung von Rost und
Feuerbricke im Puddelofen bei der Stahlerzeugung und fiir
den steigenden Roheisenbedarf durch die Einfiihrung des
vorgewdrmten Gebldsewindes am Hochofen mdglich. Man
lernte es, darin ein chemisch so heifles Eisen zu erblasen, dal
es im Windfrischverfahren schlieRlich méglich war, ohne
besondere Zusatzbeheizung die Umwandlung von Roheisen
in Stahl thermisch zu meistern. Eine Meisterleistung der
Warmetechnik ist schlieBlich die Anwendung des Regene-
rativgrundsatzes zur Hebung der Verbrennungstemperatur
im Siemens-Martin-Ofen. Seine Erfindung schuf die Mdg-
lichkeit zum Wiederumschmelzen von Stahlabféllen.
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Folgerungen f ir die Stahlerzeugungsverfahren.)

Die Verarbeitung des Neu- und Altschrottes ist damit zu
einer der Grundlagen der Stahlerzeugung geworden. Die
Begrenztheit seines Aufkommens erfordert die Deckung des
zusétzlichen Eisenbedarfes aus Erz. Wie All. 1 zeigtl), ist
der Roheisenbedarf in kg/t Rohstahl abhéngig von dem An-
teil des Thomasstahls an der Gesamtstahlerzeugung und dem
Roheisensatz im Siemens-Martin-Verfahren.

Man kann flr einen auf der Abszissenachse abzulesenden
Anteil des Thomasstahles an der Gesamterzeugung uber den
Roheisensatz in kg je 1000 kg Siemens-Martin-Stahl (b) auf
der Ordinatenachse | den durchschnittlichen Schrottsatz und
auf Il den erforderlichen Roheisensatz in kg/t Gesamtstahl
ablesen. Umgekehrt ergibt sich bei Begrenztheit des
Schrottaufkommens (I) etwa auf den Neuschrottentfall von
300 kg (Linie a) ein Zwang zur Erh6hung des Roheisensatzes
bei der Siemens-Martin-Stahlerzeugung mit abnehmendem
Anteil der Thomasstahlerzeugung. Istbeietwazwei Drittel An-
teil der Thomasstahlerzeugung bei der Siemens-Martin-Stahl-
erzeugung nur ein Roheisensatz von 300 kg erforderlich,
so steigt er bei reiner Siemens-Martin-Stahlerzeugung auf
700 kg/t. Steigt aber bei einem Land mit groRer Eisenanlage
wie Deutschland und entsprechend starkem Alteisenrucklauf
das Gesamtschrottangebot auf 450 bis 500 kg/t Stahl, so sind
bei einem Anteil der Thomasstahlerzeugung von 45 %, wie
er fruher vorlag, nur etwa 300 kg Roheisen je t Siemens-
Martin-Stahl zu setzen. Da das Schrottaufkommen bei
gleichbleibender Stahlerzeugung begrenzt bleibt, so muR der
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An Hand dieser Beziehung ist Abb. 1 dargestellt.
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1206 Stahl und Eisen.
Roheisensatz in kg/t Siemens-Martin-Stahl erhdht werden,
wenn der Anteil der Thomasstahlerzeugung sinkt.

Links sind in Abb. 1 einige Eisenerzeugungslander in der
Lage ihrer Versorgung eingetragen. Lé&nder mit hohem An-
teil an Thomasstahl, wie Luxemburg, Belgien, Frankreich,
bleiben in ihrem Schrottverbrauch weit unter dem Neu-
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(Punkt B auf a) erreicht. Im Jahre 1917 {iberstieg bei etwa
75 % Anteil der Siemens-Martin-Stahlerzeugung der Schrott-
bedarf (b) die gesamte verfiighare Schrottmenge (c). Die
Riicklagen aus der vorangegangenen UeberschuBzeit
(zwischen Kurve b und c) diarften im Jahre 1935 durch
die Fullung der Bedarfslicken verbraucht sein, und die wei-
tere Eiseneindeckung muf durch

a =tteuscbrottentfa/iJe t PobstaM | I s Dulplgxstilhlﬁlrzezg'utn_g ;rfollgte?Z).
b =Pobeiseneinsatz Je | S.-M .-Stair/ n Deutschlana istinden letzten
300 §L 200 § vierzig Jahren der Gesamtschrott-
o =700 b « verbrauch (Abb. 3) fur Hoch-
Jiafien #00 U 3001 4fen ynd Stahlwerk von 1,5 auf
Poker? | 8.5 Mill. t im Jahre 1928/29 gestie-
Schrott 7003 W | gen (d). Er wurde bei dem klei-
G roRbritannien mangei 5 I nen Ein-undAusfuhriiberschuf (a)
Japan 000 S00A in der Hauptsache aus eigenem
Vereinigte Staaten % W' Aufkommen gedeckt. Nach Abzug
UesferreioP 7 500\ eines Neuschrottentfalls von 10%
,Deutsch/and | bei der Verarbeitung (b) und 20%
) _ ¥00T WO bei der Erzeugung (c) erhalt man
Jscbecbos/OH atrei | dasAltschrottaufkommen (d —c).
soo k Auf die Rohstahlerzeugung um-
Pranbreicb > 1 gerechnet, steigt es von 100 bis
zifir 900 A  150kg/t Rohstahlin der Vorkriegs-
) « zeit auf 250 kg/t in der Nach-
Beig/en 700 G 7000 &= kriegszeit. In der Zeit der abstei-
Luxemburg genden Konjunktur ist es bis auf
7700 350 kg/t Rohstahl gestiegen. Da
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Abbildung 1 Einsaizverhéinisse bei versdhiedenem Antteil der Thomesstahierzeugung,

schrottentfall. Sie missen ihren Schrottiiberschufl daher bei
Ausfuhrschwierigkeiten im Hochofen beisetzen. Lander mit
einem besonders hohen Anteil der Siemens-Martin-Stahl-
erzeugung, wie Polen, Italien, Japan, sind auf eine groRRe
Einfuhr angewiesen. Andere Lander mit einem starken Hin-

(0]
Schrobiberschu  Schrofimangei
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Neuschroltentfa/i]
i undSchroifbedarf

Abbildung 2 Amerikanisches Schrottbild.

[Nach Iron Coal Trade Rev. 127 (1933) S. 136.]

a = Fallen des Anteiles der Bessemer-, Steigen der

Siemens-Martin-Stahlerzeugung. b = Schrott-

bedarf. ¢ = Gesamtmenge des verfigbaren
Schrotts. — d = Werksentfall.

neigen zur Siemens-Martin-Stahlerzeugung missen bereits
den Einsatz im Siemens-Martin-Ofen durch erhdhte Roh-
eisensétze (b) ausgleichen. In Amerika (Abb. 2) war bei der
Entwicklung des Anteils der Siemens-Martin-Stahlerzeu-
gung (a) von rd. 10 % vor etwa finfzig Jahren bis zu etwa
90 % im Jahre 1934 der Ausgleich zwischen Neuschrott-
entfall (d) und Schrottbedarf (b) im Jahre 1902 (Schnitt-
punkt A) bei etwa einem Drittel Siemens-Martin-Stahl

das Altschrottaufkommen sich auf
3.5 bis 4 Mill. t je Jahr bel&uft,
der Eigenschrottentfall (Abb. 4)
jedoch unabhangig von der Erzeugungshdéhe bei 250 bis
300 kg/t (a) liegt, so war durch den Druck des Schrottange-
bots bei der verringerten Erzeugung der Anreiz zu einer
Steigerung des Gesamtschrottverbrauches je t Stahl (b) von
normal 450 bis 500 kg auf 650 kg erklarlich. Der Anteil der
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VIIA @ =Oustbbr-oder Sirrfubriiberscbuss
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@= Ptiscbroft
e PtscbratirerbraucbJe t Pobstablerzeugung
Abbildung 3 Schrottverbrauch in- Deutschiand.

Thomasstahlerzeugung (c) sank dabei von normal 450 kg/t
Rohstahl auf 250 kg/t herab und hat sich bis heute nicht
vollig erholt. Dies war zunachst darauf zuriickzufiihren, dal
(Abb. 5) mit sinkender Rohstahlerzeugung (e) (fiinffacher
MalRstab) und dementsprechend sinkendem Schrottbedarf (c)

9 Iron Cd Trade Rev. 127 (1933) S 1%
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die Zukaufmenge (b) fiel. Der Preis (d) palSte sieh der sinken-
den Bewegung scharf an. Er sank (Abb. 6) bei Zukaufmen-
gen von Uber 300 0001je Monat zur Zeit hochster Erzeugung
1928/29 (Abb. 6) von etwa 65J U If (a), entsprechend etwa
dem damaligen Roheisenpreis, auf 25j?,#/t bei einer nied-
rigsten Bezugsmenge von 100 000 t herab. Er unterschritt
damit die Grenze fir die wirtschaftliche Erfassung des Alt-
eisens. Mit ansteigendem Beziige strebte die Aufwaértsrich-
tung des Preises (b) mit einem Steigerungsgrad von 0,10 JIM.

700
= Schroffentfall joogel
h “ Schroffoerbrauch \ Rohstahl=
¢ = Thomas-Stahlerzeugung) erzeugung
u — 11—+t 0 il liil
1923 7930 7937 7932 7933 793*

Abbildung 4. Schrottwirtschatt je t Stahl.

je 1000 t Mehrkauf dem jetzt geltenden Roheisenvergleichs-
preis von etwa 45j?Jf/t zu. Die Drosselung der Preisent-
wicklung verstarkte die Nachfrage nach Schrott, so dal
bereits bei verhdltnismé&Rig niedriger Stahlerzeugung eine
verstarkte Einfuhr einsetzte. Jedoch muf in Zukunft der
Mehrbedarf der Stahlwerke, der durch den hdheren Anteil
der Siemens-Martin-Stahlerzeugung bedingt ist, durch Roh-
eisen Uber das Duplexverfahren ersetzt werden. Dies fuhrt
zu der Frage, ob dies der wirtschaftlichste und einzige Weg
zur Deckung des Mehrbedarfes an Eisen fir die Stahl-
erzeugung ist.

Man hat gegen den Hochofen den Einwand erhoben, daf
der Weg des Eisens tiber ihn vom Erz zum Stahl einen Gber-
flissigen Umweg und eine Uberfliissige Verunreinigung durch
Silizium, Mangan, Phosphor und Schwefel bedeutet. Es ist
wohl gelungen, aus phosphor- und schwefelarmen Erzen mit
wenig Gangart bei der Reduktion mit schwefelarmem
Brennstoff bei niedriger Temperatur ein kohlenstoffarmes
Erzeugnis, den Eisenschwamm, herzustellen. Eine stoff-
gerechte Magnetscheidung von der restlichen Gangart ist
jedoch wirtschaftlich nicht moglich. Ebenso unwirtschaftlich
aber ist das Schmelzen unter LuftabschluB im Tiegelofen.
Alle anderen Oefen haben infolge der physikalisch-chemi-
schen Wechselwirkung zwischen Heizgas, Falschluft und
Einsatz eine oxydierende Zone. Die richtige Kenntnis
ihres Umfanges und ihrer Entstehungsbedingungen
ist die erste Voraussetzung fir die richtige Beurtei-
lung der metallurgischen Verfahren und ihrer
Betriebsfihrung Uberhaupt. Als Gegenwirkung muR
man beim Einschmelzen Kohlenstoff am besten im flissigen
Roheisen einsetzen, das zugleich das notwendige Mangan
mitbringt. Die Erzeugung dieses sogenannten Stahleisens
betragt etwa 20 % der Gesamt-Roheisenerzeugung und setzt
phosphorarme Erze voraus.

Fur L&nder wie Deutschland, die auf phosphorhaltige
Erze angewiesen sind, ist das Windfrischverfahren mit
phosphorhaltigem Roheisen wegen der hohen Gutschrift fir
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Phosphorsdure im Thomasmehl das billigste Windfrisch-
verfahren und infolge der groen Frischgeschwindigkeit und
der einfachen Betriebseinrichtungen und Betriebskosten das
billigste Stahlerzeugungsverfahren tberhaupt. Deshalb wird
das Thomasroheisen mit Uber 60 % Anteil an der deutschen
Roheisenerzeugung immer seinen Platz behaupten. Aber
auch das GielRereieisen wird gleichfalls seinen Platz wahren,

a. - Scfrroffentfa/t

b -BeziigeausZuhauf

¢ =Schrottrerbrouch

d =Rrelsje t Sta/r/sctrratt

e =DeutscheRehstah/erzeugung

NN N NN NNN NN N
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Abbildung 5 Gesante Schrotiwirtschaft der Hodhofen und
Sahinerke sonie Sahigiel3ereien im deutschen Zollgebiet.

da kohlenstoffhaltiges Eisen die billigste Erzeugung von
GuBwaren gestattet.

Der Vorwurf gegen den Hochofen, daf er Gber-
flissigerweise Kohlenstoff aufnimmt und dal er
einen zu vermeidenden Umweg in der Stahlerzeu-
gung darstellt, erweist sich fiir den gréRten Teil der
Eisenerzeugung aus Erz als irrig.

Bei dem beschréankten Schrottaufkommen bedeutet ein
Eisenmehrbedarf immer die Aufgabe, aus Erz auf wirtschaft-
lichstem Wege Eisen zu schaffen. Das beste Verfahren dafir
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Abbildung 6. Abhéngigkeit des Schratipreises von

ist nicht dasjenige mit den wenigsten Arbeitsstufen, sondern
mit den niedrigsten Gesamtkosten. Es hat in den Zeiten
hohen Eisenbedarfs immer an der Leistungsfédhigkeit der
Hochdfen an Roheisen aus Erz gefehlt. Deshalb hat man die
Roheisenleistung durch Schrottsatze berhdht. Die Eisen-
leistung sinkt anderseits im Hochofen um so mehr, je &rmer
die Erze werden. Deshalb ist die Verwendung von mehr
armen deutschen Erzen auch eine Leistungsfrage. Es ist
unbefriedigend, daB bei dem deutschen Eisenhunger bis zu
30 % des gefdrderten Eisens bei der Anreicherung verloren-
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gehen. Bei Forderkosten eines 30prozentigen Erzes von
3j?Jf/t und bei Aufbereitungskosten von nur 0,50J1J1/t
steigen die Kosten des Eisens von Rolierz bereits
auf 16,70J1J1ji im Konzentrat. Das fur die Aufbereitung
zerkleinerte Erz verlangt aber zumeist eine nachtrégliche
Stiickigmachung, wodurch die Kosten auf 23j&if/t Fe stei-
gen. Obwohl man dabei das Erz einer thermischen Bear-
beitung unterwirft, ist man rein metallurgisch keinen Schritt
weitergekommen.

Der Gluhverlust und der erste Sauerstoffabbau bedeuten
fir den Hochofen keinen EinfluR auf Koksverbrauch und
Leistung. Er muB trotzdem die ganze Schlacken- und direkte
Reduktionsarbeit leisten. Die scheinbar erreichte Erhdhung
des Eisengehaltes des Sintergutes bedeutet also nur eine
kleine Frachtersparnis. Ist die Gangart sauer, so bleibt selbst
ein 60prozentiger Sinter ein minderer Einsatz fir den Hoch-
ofen und verschlechtert die Leistung und erhéht die Kosten.

Das Krupp-Rennverfahren scheint geeignet, diesen
Mangel zu beheben. In dem gleichen Drehrohrofen, wie er
auch fur die Sinterung verwendet wird, und nur mit um den
hoheren Brennstoffsatz hoheren Kosten baut es den Glih-
verlust (C02+ H2) und den ganzen Sauerstoff des Erzes ab
und macht das metallische Eisen in der Gangart stiickig.
Es kann unmittelbar das Roherz verarbeiten und dadurch
92 bis 95 % des Eisens wirklich dem Verbrauch zufiihren.
Das Verfahren und die Einrichtungen dafiir sind aus dem
Bericht des Erfinders, Dr. F. Joliannsen, bekannt3).

Wéhrend andere neuere Aufbereitungsverfahren zur An-
reicherung armer Erze sich erst im Zustand der Versuche und
Erwdagungen befinden, so da man sowohl ber die Betriebs-
ergebnisse als auch Uber die endgiltige Gestalt der Betriebs-
anlage und die Kosten vielfach keine ausreichenden Unter-
lagen hat, handelt es sich bei diesem Verfahren nach Ansicht
von Fachleuten um ein betriebsreifes Verfahren. Es ist aus
den in 40 GroRanlagen betrieblich bewdahrten Walzverfah-
ren fur Nichteisenmetalle entwickelt, weshalb auch reiche
Erfahrungen fir die bauliche Gestaltung, die Betriebs-
fihrung und die Kosten vorliegen. Die besonderen Erfah-
rungen bei der Verarbeitung der verschiedensten Eisenerze
sind in zwei Grol3versuchsdfen des Grusonwerks von 2 und
10 t Tagesleistung gewonnen worden. Man hat bei allen
Versuchserzen ein gleich befriedigendes Ergebnis bei einem
metallischen Ausbringen von 92 bis 94 % erzielt. Bei den in
Kirze in Betrieb kommenden GroRanlagen handelt es sich
daher weniger darum, das Verfahren als solches zu unter-
suchen, man will vielmehr darin die Uebertragung der
Erfahrungen aus dem GroBversuchsofen auf den Grof3-
betriebsofen beobachten und weitere Erfahrungen uber die
zweckmaélBigste Gestaltung der Einrichtungen fiir die Auf-
bereitung der Rennschlacke priifen, ehe man weitere GroB-
anlagen baut.

Das Erzeugnis des Rennverfahrens ist die Luppe. Bei
den gewahlten Arbeitstemperaturen wird das Eisen fast
vollstandig, der Phosphor zu 80 bis 90 % reduziert. Fir eine
nennenswerte Manganreduktion reicht die Temperatur nicht
aus. Man kann daher den Rennofen fir ein Trennverfahren
des Eisens von schwer reduzierbaren Metallen, wie Mangan,
Vanadin, Titan, benutzen. So hat man beim Rennen von
Fernie-Erz eine manganfreie Luppe und ein entsprechendes
eisenarmes Mangankonzentrat gewonnen. Der Kohlenstoff-
gehalt liegt je nach der Arbeitstemperatur zwischen 0,5 und
1,5 %. Der Eisengehalt liegt je nach Phosphorgehalt bei
95 bis 98 %.

Im Vordergriinde der Beachtung steht der Schwefel-
gehalt. Ein Teil des Schwefels aus Erz und Brennstoff brennt

3 Sl u Bsen 54 (1934) S 96978 (Hochofenaussch, 144).
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ab, ein Teil geht in die Schlacke. Der Schwefelgehalt der
Luppen héngt von der Basizitdt der Schlacken und ihrer
Menge, vor allem auch von dem Mangangehalt ab. Daher
hat man beim Rennen von Fernie-Erz und von Biltener Erz
Luppen mit 0,02% S erhalten. Bei der zumeist sauren
Beschaffenheit der Gangart armer deutscher Erze hat man
jedoch mit Schwefelgehalten von 0,25 % bis 0,5% zu
rechnen. Er kann bei der Verwendung sehr schwefelhaltiger
Braunkohlenkokse oder Erze auf 1% steigen. Man darf bei
der Beurteilung der Schwefelfrage nicht das Verhéltnis von
Schwefel zu Eisen beim Rennverfahren und bei der Eisen-
erzeugung im Hochofen (bersehen. Beim Sintern eines
60prozentigen Erzes auf dem Bande wiirde man z. B. 150 kg
Koksabrieb und im Hochofen 800 kg Schmelzkoks, insgesamt
also 950 kg Koks verwenden. Bei einem Schwefelgehalt von
1% wirden etwa 9,8 kg S im Hochofen einschlieflich
Schwefel aus dem Erz entfallen. Bei dem Rennen des Eisens
und dem nachfolgenden Schmelzen im Hochofen werden
insgesamt nur 880 kg Brennstoffe und davon 600 kg = 68 %
als Koksabrieb beim Rennen gebraucht. Bei einem Schwefel-
gehalt der Luppen von 0,3 % gelangen einschlieflich 2,8 kg S
aus 250 kg Schmelzkoks im Hochofen nur 5,8 kg in den Hoch-
ofen. Infolge der Verlagerung der Reduktions- und Schlak-
kentrennarbeit in dem Rennofen werden die Kosten je t Roh-
eisen ganz erheblich niedriger, weil man im Hochofen nur
noch die reine Schmelzarbeit und die zusétzliche Reduktion
fir Mangan und die fehlenden Phosphormengen zu leisten
hat. Selbst wenn man beim Rennen von einer Trennung von
Luppen und Gangart Abstand nehmen wirde, wiirde es ein
beachtenswerter Fortschritt in der thermischen Vorbereitung
des Erzes durch gleichzeitige Stuckigmachung und Reduk-
tion gegeniber dem reinen Sinterverfahren sein.

Dem Gedankengang folgend, daR das Rennverfahren ein
Aufbereitungsverfahren ist, bei dem man den Hochofen
bereits von einem Teil des Schwefels entlastet, ergibt sich
als der gegebene Ort fiir die Weiterverarbeitung der Luppen
der Hochofen, um so mehr, da er, wie bereits friher aus-
geflhrt ist, die Arbeit der Verflissigung und Schlackenbil-
dung viel billiger als der Herdofen erfillt.

Der Hochofen hat als Schachtofen den Vorzug der besten
Waérmeibertragung durch die unmittelbare Beriihrung des
Werkstoffes mit dem Brennstoff und den Verbrennungsgasen.
Auch ergibt er wegen der Vorwéarmung des Einsatzes im
Gegenstrom den hdéchsten thermischen Wirkungsgrad und
den niedrigsten Wéarmeverbrauch. Die Madglichkeit, grolRe
Lasten senkrecht zu férdern, und die infolge der guten Durch-
wéarmung kurzen Durchsatzzeiten gestatten den Bau von
GroRéfen mit hohen Leistungen und geringen Anlage- und
Betriebskosten. Dafiir muB man die chemische Wechselwir-
kung zwischen Brennstoff, Gasen und Werkstoff in Kauf
nehmen. Im Hochofen ist sie nitzlich, sofern etwa die Hélfte
des Erzsauerstoffs durch Gasreduktion gebunden wird.
Dieser thermische Vorteil sichert dem Hochofen allein den
Vorsprung gegeniiber anderen Reduktionsmdglichkeiten.
Die oxydierende Zone vor den Formen fordert durch die
Hebung des Temperaturgefdlles bei der voribergehenden
Verbrennung von Eisen und Eisenbegleitern die Reduktions-
und Schmelzarbeit sowie die Schlackenbildung. Sie ist
weder zu vermeiden, noch ist sie schadlich.

In weit starkerem MaRe tritt sie wahrscheinlich beim
Schachtschmelzofen (Kupolofen) auf. Das Verhdltnis von
Eisen zu Koks, das vor den Hochofenformen etwa 1:1 ist,
verschiebt sich dort auf 10:1. Dazu ist die Gasphase stets
oxydierend, weil sie mit der Luft, vor den Formen be-

ginnend, an der Gicht noch ein Verhaltnis von -

2aufweist,
bl)
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das bei der Gichttemperatur noch oxydierend wirkt. Daher
ist es beim Kupolofen die Aufgabe desFillkokses, die Schlacke
wieder eisenfrei zu machen. Die Ho6he des Fullkokses und
des Sammelraumes unter den Disen ist deshalb maRgebend
fir Eisentemperatur und Analyse.

Der Drehrohrofen hat mit dem Schachtofen noch den
Vorteil der gunstigen Wéarmeausnutzung durch die Vor-
warmung des Einsatzes im Gegenstrom gemein. Der Trom-
melofen teilt bereits mit dem Herdofen den groBen Nachteil
der hohen Abgastemperatur. Er hat dem Herdofen gegen-
Uber nur den Vorteil der groBeren zusétzlichen Warmetber-
tragung durch die sich drehende Wandflache. Er ist aber
gerade deshalb besonders empfindlich gegen flussige Schlak-
kenbader. Der gasbeheizte Herdofen schlieBlich in seiner
bekanntesten Form als Siemens-Martin-Ofen eignet sich
wegen seiner kleinen Heizflache in bezug auf den Einsatz
und der geringen Warmeaufnahme Gberhaupt nicht fir grofe
Warmarbeit. Sie ist in groRerem Male nur bei einer Umwal-
zung im Bade durch Gasentwicklung beim Frischen von
Kohlenstoff mdglich und versagt vollig, wenn der Warmeflufl
in die Tiefe allein durch die schlechte Warmeleitung erfolgen
muB.

Der elektrisch beheizte Herdofen hat ihm gegeniiber den
Vorteil der Warmezufuhr auch im ruhenden Bade. Der Nach-
teil des Uber die Stromerzeugung schlechteren Gesamt-
wirkungsgrades kann durch die Madglichkeit, einen vorge-
frischten fllissigen Einsatz ohne Wiederaufkohlung fertigzu-
machen, bei dem geringeren metallurgischen Warmebedarf
wieder wettgemacht werden. Deshalb wird der GroRlicht-
bogenofen bei Strompreisen unter 2 Pf./kWh mit dem Sie-
mens-Martin-Ofen beim Duplexverfahren in erfolgreichen
Wettbewerb treten.

Jede metallurgische Feuerung ist durch die Mengen- oder
Verbrennungsluftzufuhr und Abgasabfuhr oder bei elektri-
scher Zuleitung in der Schluckfahigkeit auf eine gewisse
Energiemenge begrenzt. Nach MaRgabe des Ofenwirkungs-
grades ergibt sich daraus eine Héchstaufnahme von Nutz-
warme. Man kann sie als den Kostentrager der Zeitkosten
des Ofens betrachten und erhdlt damit bessere Vergleichs-
mdoglichkeiten, als wenn man sie als Herstellungskosten un-
mittelbar auf das je nach Wéarmeverbrauch, Warmezufuhr
und Wirkungsgrad mengenméfRig schwankende Erzeugnis
bezieht.

Bringt man so die Herstellungskosten eines Ofens mit der
Nutzwérmeleistung als Kostentrdger in Verbindung, so er-
hélt man fur 106 Nutzwérmeeinheiten an Brennstoff- und
Herstellungskosten im Drehrohrofen (Bennofen) bJtJl, im
Hochofen etwa 9 bis 12 fRIJH, im Kupolofen 10 bis 20 /RJt, im
Siemens-Martin-Ofen 30 bis 40 JIM, beim grofRen Reduktions-
schachtofen mit Kohleelektroden bei einem Strompreis von
2Pf./kWh 50 bis 60 JIM und beim Herdofen mittlerer GroRe
mit Graphitelektroden bei 4 Pf./kWh 100 bis 120 JIM. Diese
Zahlen offenbaren die wirtschaftliche Ueberlegenheit des
Hochofens und des Schachtofens fiir Reduktions-, Schmelz-
und Schlackenarbeit und Entschwefelung. Bei der Ent-
schwefelung kommt hinzu, daR die Schlacke beim Siemens-
Martin-Ofen ein Drittel bis ein Finftel der Schwefelmenge
aufnimmt, wie im Hochofen oder Elektroofen bei gleichem
Schwefelendgehalt des Bades. Der Herdofen kommt daher
in erster Linie nur zum Fertigmachen bei mdéglichster Ein-
schrankung der Frisch- und Schmelzarbeit wirtschaftlich
in Frage.

Beim Frischen, das heil3t bei der Trennung der Eisen-
begleiter vom Eisen durch Ueberfithrung in das Gas oder in
die Schlacke, tritt je nach der Wahl des Frischmittels eine
verschiedene Warmeténung auf. In erster Linie kommt Luft
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beim Windfrischen und Erz beim Herdfrischen in Frage.
Jedcc!list bei der unvermeidbaren Flammenfrischwirkung
auch der Kohlensdure- und Wasserdampfgehalt des Rauch-
gases zu beriicksichtigen. Wie Abi. 7 zeigt, ergeben alle
Eisenbegleiter beim Frischen mit Luftsauerstoff (1) einen
Warmelberschul, wéhrend beim Erzfrischen (2) stets ein
Warmemangel vorhanden ist. Er tritt, wenn auch nicht so
stark, ebenfalls ein, wenn beim Einschmelzen ein Abbrand
des Schrottes durch Reduktion von Kohlensdure (3) oder
Wasserdampf (4) aus der Flamme erfolgt. Da es nicht mdg-
lich ist, eindeutig zu bestimmen, ob die Sauerstoffzufuhr zum
Bade aus dem Luftiberschufl oder aus den Flammengasen
erfolgt, so ist auch die einwandfreie Bestimmung der Ge-
samtwarmetdnung nicht moglich.
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Abbildung 7. Nuzwérmre bei der Oxydation der Eisenbeglelter;
bezogen auf 1 kg Stoff bel iedenen Frischmitteln.

Auf alle Falle spielt der Anteil des gasformigen Sauer-
stoffes bei der Stoff- und Wéarmebilanz eine besondere Rolle.
Nur Uber die Erfassung des gasformigen SauerStoffanteils
beim Frischen ist es Uberhaupt mdglich, ein Stahlerzeugungs-
verfahren richtig zu verstehen und zu leiten. Stahlerzeugung
aus Roheisen heil3t: ,,Arbeiten mit oder gegen Sauer-
stoff.

Der Sauerstoffbedarf je t Roheisen zur Verbrennung der
Eisenbegleiter Silizium, Mangan, Kohlenstoff, Phosphor und
zur Oxydation des in die Schlacke gehenden Eisens schwankt
je nach Zusammensetzung zwischen 70 und 90 kg/t Roheisen.
Tragt man daher in einem Schaubild (Abb. 8a und 8 b) auf
der Abszissenachse den steigenden Satz von Roheisen (z. B.
Stahleisen) je 1000 kg gute Blocke auf, so ergibt sich bis
zum reinen Roheisen-Erz-Verfahren mit einem Roheisensatz
von 970 kg je t gute Blocke ein bis 74 kg 02/t gute Bldcke
steigender Sauerstoffbedarf (@ und a2.

An der Ordinatenachse liegt dagegen ein reines Schrott-
verfahren ohne Roheisensatz. Wird es im abgeschlossenen
Tiegel durchgefiihrt, so tritt als Kleinstmenge nur der Sauer-
stoffgehalt des am Schrott haftenden Zunders auf.

Beim Herdofenverfahren nimmt der Schrott jedoch in
Wechselwirkung mit der Flamme beim Einschmelzen um so
mehr Sauerstoff auf, je groRer seine Oberflache ist, je starker
frischend der Ofenkopf arbeitet und je starker durch die Art
des Einsetzens die Flammenwirkung ist. Dazu kommt die
schwankende Sauerstoffmenge aus Zunder und Rost. Man
kann die Sauerstoffaufnahme aus der Flamme und dem Rost
aus dem Unterschied des Sauerstoffbedarfes des Roheisens
flr die verbrannten Eisenbegleiter, dem Eisenabbrand in
der Schlacke und der Sauerstoffzufuhr durch Erz berech-
nen. C. Dichmann bewertet sie mit etwa 20 kg/t Stahl.
Sie kann bei leichtem Blechschrott und Spanen bis 40 kg/t
ansteigen. Der Sauerstoffgehalt rostiger Spéane kann bis
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80 kg/t betragen. Die Sauerstoffaufnahme sinkt besonders

bei flissigem Einsatz mit steigendem Roheisenanteil. Das
Schaubild 8a ist fiir eine mittlere Sauerstoffaufnahme von

yl

cl) guter Btochschrott
e

az=gesamter @-Bedarf
b, =@-Oechunaaus Erz
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der Fihrung der Kohlenstoffkurve und der Fihrung der
Schmelze Uberhaupt bei Schrott unbekannten Sauerstoff-
gehaltes oder bei unbekannter Sauerstoffaufnahme aus der
Flamme, in Abhangigkeit von der
Beziehung von Frischwirkung
des Kopfes und Berlihrungsober-
flache des Schrottes.

Fur die Stoffbilanz wirkt sich

a, =gesamter 02-Bedarf @=" " » Eamme _die Sauerstoffaufnahme je t Stahl

|, =Og-Dechungaus Erz - iSi- N veLpiohrottund Wind | beim Einschmelzen gegeniiber
cl=« '» ™ Famme Schrot ! =%\birschttfi j_ ; gegenub

o, =0 - Uberschu undWind 'S' \ der gleichen Sauerstoffzufuhr im

||Jr \ bereits vorhandenen Rost nur

~r Schrott 1Schrott o insofern aus, als die je kg Schrott

A \ 4N hohte \Boheiser ,ji  zugefilhrte Eisenmenge sich im

e —izru i - . A

- zweiten Falle verringert. Fir die

/ v i Waérmebilanz und die Leistung

$2/ 1 bedeutet eine starke Sauerstoff-

/ 1 \ \ aufnahme beim Einschmelzen mit

Schrott | Schrott y I \%\\ | na_chfolgen_der Wiede_rreduktion

hohte | Soheisen { 1 1 beim Roheisensetzen nichts ande-

rohegen 'IZ \ 1 1] res als ein mittelbares zusatz-

T « liches Windfrischverfahren mit

rojul [ 1 \ einer Verringerung des Wérme-

- 7 \ i// bedarfes und einer Steigerung

L \{ ;| der Leistung. Sie sind verbunden

_A'_' - o % 800 mit einer Verringerung des Aus-

. W eoo bringens, weil der Erzsatz fallt.

. hg Stanteisen/lgute Btﬁ%%g . . Agbb ,10 zeigt zur Erlauterung

Abbildung 8aund 8h. je t gute Biocke bei verschieden gdem '

( Sauergtoffoedarf Bl
Sahlensatz je t und &) gutem sowie b) schledhtemn Schrratt.

24 kg/t Stahl bei einem normalen Schrottverfahren mit
260 kg Roheisen entworfen. Der Schnittpunkt (Sj) der Linie
der Sauerstoffaufnahme (c,) mit dem Sauerstoffbedarf des
Roheisens (ax) gibt in seinem Lot auf der Abszissenachse den
notwendigen Roheisensatz an, um der Sauerstoffaufnahme
entgegenzuwirken. Er kann bei geringer Frischwirkung (cO
und einer Sauerstoffaufnahme aus Flamme und Rost von
15 kg/t (Schnittpunkt S0 bis auf 150 kg/t (Punkt E,,) sinken.
Er kann aber auch bei starker Frischwirkung, besonders
rostigen Spanen oder Blechpaketen {Abb. 8 b: c2und S2 bis
auf rd. 700 kg/t Stahl aus derartigem Schrott (E2 steigen.
Bei hdheren Roheisensdtzen muf3 der fehlende Sauerstoff
durch Sauerstoff aus Erz (bxund b2 erganzt werden. Unter-
schreitet man den notwendigen Roheisensatz, so tritt ein
Sauerstoffiberschuf in Schlacke und Bad (dxund d2) auf.
Er muB durch den unmittelbaren Zusatz von Kohle (Abb. 9)
beseitigt werden. Abb. 9 stellt die sich aus der Sauerstoff-
bilanz ergebenden Einsatzverhaltnisse und das Ausbringen
dar. Abb. 9a und 9b zeigen (ber dem steigenden Roheisen-
satz auf der Abszissenachse die Grenzwerte fiir guten Block-
schrott und stark verrostete Spane.

In dem Streuungsfeld zwischen dem Ausbringen bei
gutem Schrott (aj) und am stérksten oxydiertem Schrott (a2
liegen die praktisch bei dem Gemisch von Schrott aller Art
erreichten Zahlen fur das Ausbringen.

Mit steigendem Roheisensatz steigt der notwendige Erz-
satz (b) und durch den Eisenzubrand (c) das Gesamtausbrin-
gen (gx und g2, bezogen auf den metallischen Einsatz
(Schrott + Roheisen). Mit steigendem Roheisenabbrand
steigt auch der notwendige Kalksatz (d) und damit auch die
Schlackenmenge (e). Der héchste Punkt wird bei dem reinen
Roheisen-Erz-Verfahren erreicht.

Die Notwendigkeit, bei gutem Schrott (Abb. 9a) bereits
bei einem Roheisensatz von lber 260 kg mit dem Erzen zu
beginnen (E), und der hohe Roheisensatz beim Arbeiten mit
schlechtestem Schrott allein (E2 erklart die Unsicherheit

zunéchst die Einsatz- und Aus-
bringensverhéltnisse bei Thomas-
roheisen mit gutem Schrott (at und gxX, ergédnzt durch die
Linie des Schrottsatzes (a2 und des Ausbringens (g2 bei
schlechtestem Schrott.
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Abbildung 9, 9a und 9b. Einsaiz und Aushyingen bei
SchrotH isen+Verfahren mit seigendem Roheisensaz,

Man kann die Darstellung fiir Thomasroheisen vom reinen
Schrottverfahren an (Ordinatenachse, Roheisensatz = 0)
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Uber das reine Roheisen-Erz-Verfahren (R) mit 960 kg Roh-
eisen je t gute Blocke) bis zum reinen Windfrischverfahren
(Th mit 1145 kg Thomasroheisen je t) durchfiihren und so alle

guter B/ockschroit
schlechter Schro/t

a=Scbrottsatz d-kaiksatz
e - Sch/ackeomenge
f - ttoh/esatz
l.‘zéﬁlt)zrand g= %gutesAusbringen
Schrott-Roheisen- Erz- Terfahren
0 200 £ WO 600 800 $7000 7200

kg Thomas-Roheisen/lgute R/5cke

Abbildung 10, Einsatz und Ausbringen bel Thomesraneisen
bei steigenden Roheisanséizen

Stahlerzeugungsverfahren Uberhaupt in einem Einheitsbilde
bringen.
Zwischen der Ordinatenachse (reines Schrottverfahren)
und dem Drehpunkt E des Ausgleichs
Schrott — Kohle Tr; Schrott — Erz
Roheisen Roheisen

—gin 1/hguteR/Gcke Unh
£ y! g 72
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UgThomasroheisen/lgute Bidcke
Abbildung 11a Leistung und \Warmeverbrauch bel
verschiedenem Roheisésatz (Thomesroheisen).

ist wegen mangelnder Zufuhr an Reduktionsmitteln ein
Kohlezuschlag (f) erforderlich. Ueber den Punkt E nach
rechts hinaus ist zur Deckung des Sauerstoffbedarfs ein
steigender Erzsatz (b) mit steigendem Eisenzubrand (c) und
steigendem Ausbringen bis zum Hohepunkt R beim reinen
Roheisen-Erz-Verfahren zu verzeichnen. Von dort an fallen

H. Bansen: Stahlerzeugungsverfahren im Lichte der Stoff-und Energiewirtschaft.

Stahl und Eisen. 1211
das Ausbringen, der Erzsatz und der Eisenzubrand beim
Uebergang vom Erzfrischen (R) zum Windfrischen (Th) ab.

Der Warmebedarf (Abh. 11a) ist beim reinen Schrott-
verfahren (A) am hochsten. Er sinkt bei flissigem Roheisen-
satz bis zum Beginn des Erzens (E). Da sich von hier ab die
Waérmezufuhr durch den erhéhten flissigen Einsatz und der
Wérmebedarf zum Erzfrischen etwa die Waage halten, bleibt
er bis zum reinen Roheisen-Erz-Verfahren (R) etwa gleich.
Hingegen zeigt sich bei stark oxydiertem Schrott ein stetes
Sinken des Warmebedarfes bis zum Punkt E2 von dem ab
ein Erzzusatz gegeben werden muf3. Dieser unterschiedliche
Wérmeverbrauch erklart auch die unterschiedlicheLeistungs-
feststellung bei verschiedenen Sétzen von flissigem Roh-
eisen.

Man kann die Leistung aus dem metallurgischen Wérme-
bedarf errechnen. Voraussetzung ist die Annahme, daRB in
allen Fallen die Flamme gleiche Nutzwarmemenge an die
Badoberflache abgibt; sie gilt, soweit nicht wesentlich ver-
schiedene Schlackenmengen und ihr Verhalten durch Schau-
men oder eine Verringerung der Badbewegung die Warme-
libergangsverhaltnisse grundséatzlich &ndern.

Stellt man bei einem Satz von 700 kg flissigem Thomas-
roheisen beigutem Schrott eine Leistungvonll,4tgute Bldcke
je h bei einem rechnerischen metallurgischen Nutzwéarme-
bedarf von 0,263 <106 kcal/t gute Blocke fest, so nimmt der
Ofen 11,4 0,263 +106= 3,00 106 kcal/h an Nutzwédrme
(Nkcal) auf. Sinkt z. B. bei stark oxydierendem Schrott der
Warmebedarf auf 0,185 «106 Nkcal/t, so kann bei gleich-
bleibender Nutzwarmezufuhr die Leistung auf

3,00 +106Nkcal/h_ t/h
0,185 «106Nkcal/t o1

steigen. Bei flissigem Einsatz (Abb. 11b) verlauft der War-
meverbrauch entsprechend dhnlich, jedoch steigt bei festem
Stahleiseneinsatz der Warmebedarf infolge Fehlens der fiihl-
baren Einsatzwarme erheblich. Entsprechend sinkt die
Leistung z. B. bei 300 kg Roheisensatz von 12 t/h auf 9,2 t/h.
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Abbildung 11b.  Leistung und Wemeverbrauch
bei versthiedenem Rohaisersatz (Slahleisen).
Betragen die Ofenkosten z. B. 90 JIM je Schmelzstunde, so
. . 90j?J3(/h .
steigen die Erzeugungskosten von 0T = 7,50X/ilt
u
auf _jr~—rJ- 10.RJijt, also um rd. 2,50 JM, je t gute
yqg tin
Blocke an. Bezogen auf 1000 kg Stahleisen, sind dies
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22031 f/:/t = 8,35MM;jt Stahleisen. Es lohnt sich also, das

feste Stahleisen im Schachtofen vorzuschmelzen, um die
Leistung des Siemens-Martin-Ofens zu erhdhen und die
Kosten noch zu senken.

Bei gleichem Koheisensatz erfordert gegeniiber einem
stark frischend wirkenden Ofen ein Ofen mit geringer Frisch-
wirkung eine Sauerstofferganzung durch Erzsatz. Abi. 12a
zeigt Uber den Arbeitszeiten und dem Schmelzverlauf
(Abszisse) die bis zum Ende der Schmelze ansteigende Sauer-
stoffaufnahme. Bei guter Frischwirkung ist die Sauerstoff-
zufuhr aus der Flamme allein (Linie B) bei Deckung des
metallurgischen Wérmebedarfes bereits nach 81/2 h erfolgt

Z3r

vV S e 7 S
Schme/zstunden
\>chrolleinsetze/)\ rischenundferfigmacher®
rlohelsen" rinde rinde
hippen SchmelzungZ Schmefzung 7
Abbildjgg 2a Saersdfmengen bei
Martin-Verfahren.

A = Schmelzung 1 mit schlechter Flammenfrischung. Nachsetzen

von 43t Erz.

B = Schmelzung 2 mit guter Flammenfrischung ohne Erz.
und die Schmelze fertig, wahrend bei ungeniigender Flam-
menfrischwirkung (Linie A) durch Nachsetzen von Erz erst
nach 111/2 h das Sauerstoff- und Waéarmegleichgewicht
erreicht ist.

Die Erklarung gibt All. 121. Ueber der Nutzwarme-
zufuhr auf der Abszissenachse ist nach unten auf der Ordi-
natenachse die Zeit der Wérmeaufnahme, nach oben die
daraus errechnete Temperaturerhéhung des Einsatzes und
des Bades eingetragen.

Infolge des starken Eisenabbrandes bei stark frischender
Flamme wird der Schrott etwa auf die Einsatztemperatur
des flissigen Boheisens (1250°) nach Kurve (A, + BX bei
dem geringeren Wéarmeaufwand (B2 schon in etwa 3 h vor-
gewdarmt, gegentber dem hoheren Wérmeaufwand bei
geringer Frischwirkung (A2 mit einem Zeitbedarf von
etwa 5 h.

Das notwendige Nachsetzen des Erzes erhdht den Wéarme-
bedarf bis zum Erreichen der Endtemperatur von B, auf A,
von 28 auf 32 <106 Nkcal. Dadurch erhoht sich die Gesamt-
zeit der Schmelzung von 8,5 auf 11,5 h.

Geht man vom reinen Erzfrischen (R) auf das Windfri-
schen Uber, wie es in Verbundform etwa in einem Trommel-
konverter mit seitlicher Windzufuhr durchgefiihrt werden
kann, so nimmt der Wdarmebedarf stdndig ab. Bei etwa
1100 kg Thomasroheisensatz je t gute Bldocke (Alb. 11a)
schneidet die Linie des Warmebedarfes R—Th die Null-
linie bei Q0. War (ber dieser Linie noch ZuschuBwéarme
erforderlich, so ist es darunter moglich, den Frischvorgang
im unbeheizten Gefal (Konverter) vorzunehmen, sowie ein
Waéarmeiberschu zur Deckung der Wand-, Ausstrahlungs-
und Lassigkeitsverluste vorhanden ist. Je chemisch heiller
das Eisen ist, bei um so niedrigerem Roheisensatz ist der
Waéarmenullpunkt Gberschritten und die Méglichkeit gegeben,
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einen WérmeduberschuB durch Setzen von Schrott oder Erz
zu binden. Rein thermisch betrachtet ist beim Frischen ein
jeder Eisenbegleiter durch einen anderen im Verhaltnis der
nach Abi. 7 verfligbaren metallurgischen Nutzwéarme ver-
tretbar. So kann man thermisch z. B. 1 kg= 0,1 % Si
durch 4 kg = 0,4 % Mn ersetzen. BilanzmaRig muB auf alle
Félle der metallurgische Nutzwédrmeaufwand durch die
Frischvorgénge aufgebracht werden. Ausschlaggebend fir
die Wahl der zu frischenden Bestandteile ist ihr Verhalten
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A = Schmelze 1: 4,3 t Erz nachgesetzt.
B= 2: Kein Erz (gute Flammenfrischung).
AL B, = Temperaturverlauf.
A2, Ba= Warmeaufnahme.
A3, Bj = Schmelzzeit.
bei der Schlackenbildung und dem qualitativen Ergebnis
sowie ihre Kosten.

Den Kostenvergleich nimmt man bei der verschiede-
nen Sauerstoffbindung je kg Frischmittel am besten in bezug
auf 1 kg beseitigten Sauerstoff vor. In All. 13 geben zu-
nachst die Sdulen a fir Silizium, Mangan, Phosphor und
Kohlenstoff die Kosten fiir die Stoff-, Koks- und Herstellungs-

kosten im Hochofen an (z. B. fur jjjj = 0,876 kg Si

je kg 02= 0,115JIM jkg 0 2.

Dazu kommen im Siemens-Martin-Ofen Kosten fur Zu-
schlédge (b) und zusatzliche Wérmekosten (c). Nach Abzug
der Schlackengutschrift beim Stoffumlauf (e) bleiben die
Nettokosten fir die Bindung von 1 kg 02 Man sieht, dal
die Kosten bei Kohlenstoff mit 0,105 MM jkg 02 etwa die
gleichen sind wie beim umlaufenden Phosphor mit 0,11 JIM
je kg 02 Auch die Kosten fir Silizium sind nicht wesentlich
hoher (0,13MM jkg 032; hingegen steigen sie auf 0,31 JIM
je kg 0 2bei Mangan an. Die Erzeugungskosten von 130JIM
je 1000 kg Si im Hochofen betragen nur etwa ein Drittel des
Marktpreises von Silizium aus Ferrosilizium. Man soll es
daher bevorzugt im Roheisensatz zufuhren. Soweit die
Schlackenfiihrung es zulaft, ist es ein weit preiswerterer
Stoff zum Vordesoxydieren als Mangan. Deshalb ist ein
hoherer Siliziumgehalt zum mindesten bei Spiegeleisen
vorteilhaft.

Bei dem nach Alb. 7 verschiedenen Nutzwdrmeertrag
je kg Frischmittel spielen die Stoffkosten eine besondere
Rolle fur die Nutzwérmekosten verschiedener Frischmittel.

Abb. 14 zeigt die gesamten Aufwendungen fiir 108 Nkcal-
UeberschuBB beim Thomasverfahren. Vergegenwartigt man
sich, daB aus Heizstoffen die Kosten fiir 108 Nkcal
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im Hochofen ... 9 bis 12J1J1
im Siemens-Martin-Ofen 30 bis 40fRJI
im Elektroofen......cccovevveiienccnnn, 50 bis 120 JUH

betragen, so sieht man, daf Mangan mit 230 JJH \ 106 Nkcal
als Heizstoff wirtschaftlich nicht in Frage kommt, sondern
nur aus Stoff- und Giterlicksichten gebraucht wird. Eisen
als Heizstoff ist so teuer wie die Nutzwérme in einem mitt-
leren Graphitlichtbogenofen. Auch der Kohlenstoff steht

a. bd
ST vzl
Eg/f_siungen
Kn

Kosten, G utschriften

OK og 03 00 05 06 07

M t/kg02
S to ffkosten des Krischmitte/s Hochofen)
Kosten derZuschlage 1. vu n»
Kostendes Warmebedarfs] /m ' ' ‘e

a wsn SChlachenkosten betRé&ch/airf  \ .
e EWS Sch/achengutscbrift beiR tick/auf] /m ffocnofen

f v/iiia Gesamte Krischkosten je kg 02
V S to ffkosten =Zrc+Koks*K erarbeitungskosten
2 flirSi Gutschrift fur Warmeilberschuss
Abbidung 13 Fischkosten bei verschiedenen
Frischmifieln je kg entfemten Sauerstoff beim
SemensMartinVerfahren

noch Uber den Heizkosten des Siemens-Martin-Ofens. Nur
Silizium kommt ihnen etwa gleich. Allen gegenuber schneidet
Phosphor am besten ab, weil die Gutschrift fir die Phosphor-
sdure die gesamten Aufwendungen ubersteigt. Dies ent-
scheidet fiir Phosphor als Heizstoff gegeniiber dem Silizium.
Wiahrend gerade fur die deutsche Eisenindustrie phosphor-
haltige Erze leichter zu beschaffen sind, wird das Bessemer-
verfahren auf der Grundlage von Silizium als Heizstoff durch
die hohe Anforderung an einen niedrigen Phosphor- und
Schwefelgehalt des Roheisens weitgehend beschrankt.

Man kann den geringen Nutzwarmeertrag des Mangans
durch einen entsprechend hohen Mangangehalt wettmachen
und Spiegeleisen als warmebilanzgerechten Einsatz verwen-
den; qualitativ wird es sicher einen vorziiglichen Stahl
ergeben. Kostenmé&Rig wird es nur in Frage kommen, wenn
es gelingt, das Mangan stofflich als Verlust in der Thomas-
schlacke herauszusparen. Im Bedarfsfalle wird man es ferner
fur ein Windfrischverfahren verwenden, wenn man die
Schlacke mit hoher Mangankonzentration zur Erzeugung von
Ferromangan verwenden kann oder mugB.

Bei Verarbeitung von vorgeblasenem Roheisen kann der
Wérmeaufwand je nach dem Temperaturverlust beim Um-
setzen und der Schlackenarbeit fir die SchluBentphospho-
rung und Entschwefelung unter 100 000 Nkcal/t gute Blocke
sinken. Wenn auch der GroBlichtbogenofen wegen seiner
héheren Warmekosten fir Reduktions-, Frisch- und Schmelz-
arbeit nicht in Frage kommt, so dirfte er fiir das Duplex-
verfahren in Zukunft beachtenswert sein.

Wenn auch beim Thomasverfahren die Stoffkosten héher
sind als beim Roheisen-Erz-Verfahren mit dem preiswerten
Eisenzubrand, so Ubertrifft es doch alle Verfahren durch
seine Zeitkosten. Kdnnte man ohne Temperatur- und Zeit-
verlust das Frischen in einem anderen Ofen vollenden, so
wirde das Windvorfrischen bei der Erzeugung von Stahl
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aus Roheisen immer zu den niedrigsten Selbstkosten fiihren.
Setzt man vorgeblasenes Thomasroheisen im Siemens-Martin-
Ofen ein, so steigt wohl die Leistung. Je groBer aber der
Temperaturverlust beim Umsetzen und die Hohe der Auf-
kohlung ist oder je weniger es heruntergeblasen ist, um so
geringer wird der Zeit- und Kostengewinn im Siemens-
Martin-Ofen.

Der Groflichtbogenofen von 25t Fassungsvermdgen mit
4000 bis 6000 kW pafit sich in der Leistung am besten dem
Konverter an. Auch kann man darin ein weit herunter-
gefrischtes Eisen ohne Wiederaufkohlung fertigmachen, so
dal nur der geringe Aufwand fiir Temperaturerh6hung und
SchluR-Entphosphorung und Entschwefelung erforderlich ist.
Trotz kleineren Einsatzgewichtes wird man bei Schmelz-
dauern von 1 bis | ¥2 h bei geringeren Selbstkosten die Lei-
stung eines gewdohnlichen Siemens-Martin-Ofens (ber-
schreiten.

Entspricht das Krupp-Rennverfahren als Aufbereitungs-
verfahren den Erwartungen auf Grund der Versuchsergeb-
nisse, so wird es in einem thermischen Aufschwung die Auf-
bereitung des Erzes bis zur metallischen Trennung des Eisens
von der Gangart bringen und den Hochofen entlasten. Der
Hochofen wird wegen seiner hohen Leistung und niedrigsten
Warmekosten mit oder ohne Rennverfahren die Vorstufe

200

200

| | Kosten des B rennstoffs

Kosten der Zusch/age
Relastung fu r die M etat/rer/uste i d.Schlacke

VZ72Z\ G utschrift fi r die Sch/acke
J bei eerkaufsfahiger Sch/acke
Abbildung 14. Brennstoffkosten im Konverter
je 106kcal Nuznénmre.

vom Erz zum Stahl zum mindesten fiir die Verflissigung, Ent-
schwefelung, Aufkohlung sowie den Mangan- und Silizium-
zuschuB bleiben. Der Koks bleibt Heiz- und Reduktions-
mittel, und damit ist die Schicksalsgemeinschaft von Stein-
kohle und Erz auch weiterhin verbiirgt. Die Wirtschaftlich-
keit der Steinkohle wird immer davon abhdngig bleiben, dafR
die Roheisenerzeugung grofl genug ist, um den Feinkohlen-
Gberschuf als Koks zu verbrauchen.

Der elektrische Ofen wird in beachtlichem Male kaum je
die Aufgaben der Reduktion, der Schlackenbildung, des
Schmelzens und Frischens Gbernehmen. In dem MaRe aber,
wie die Schachtdéfen und Vorblaseinrichtungen dieser Vor-
arbeit besser angepaflt werden, wird er einen immer groReren
Arbeitsbereich beim Fertigmachen des Staliles finden. Dies
wird namentlich dann der Fall sein, wenn bei einem sinn-
vollen Hand-in-Hand-Arbeiten von Zeche und Hutte die
Sortenfrage so geldst wird, daB billiger Strom aus Abfall-
brennstoffen zur Verfligung steht.

156
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Zusammenfassung.

Der Eisenbedarf der Stahlerzeugung wird nur etwa zur
Hélfte aus Schrott gedeckt. Der Ersatz des Eisens erfolgt
durch Reduktion aus Erz.

Die Erzeugung von Eisen aus Erz ist eine thermische
Aufgabe. Die Entwicklung der Eisen- und Stahlerzeugung
baut sich auf thermischen Fortschritten auf.

Die mechanischen und thermischen Aufbereitungsverfah-
ren bringen Eisenverluste und entlasten den Hochofen nur von
der Schlackenarbeit. Das Krupp-Rennverfahren fuhrt die
thermische Aufbereitung bis zur Stiickigmachung des metal-
lischen Eisens in der Gangart und zur Trennung von dieser.
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Der Hochofen ist thermisch und kostenmaRBig der wirt-
schaftlichste Ofen fir Reduktions- und Schmelzarbeit. Der
Herdofen eignet sich nur zum Fertigmachen und wird vom
GroR-Elektroofen uberfliigelt werden.

Die oxydierende Zone findet sich in jedem metallurgi-
schen Ofen; sie ist nutzlich. Das Verfahren muB sich ihr
anpassen. Beim Schrottverfahren ergibt sich daraus
der Roheisensatz. Eine schaubildliche Darstellung aller
Stahlerzeugungsverfahren vom reinen Schrott- bis zum
reinen Roheisensatz lakt alle stofflichen, thermischen und
Leistungsbedingungen erkennen.

Neues englisches Huttenwerk in Corby.

(Erzgewinnung und -aufbereitung. Hochofenanlage und -betrieb.

und Kokerei. Thomaswerk.

as neue Huttenwerk der Firma Stewarts and Lloyds
D in Corby (Northamptonshire) dient vor allem dazu, den
eigenen Bedarf an Stahl ihrer an gleicher Stelle gelegenen
Rohrenwerke zu decken und den Ueberschull der Erzeu-
gung anderweitig abzusetzen. Das Werk liegt mitten in den
grofRen der Gesellschaft gehdrigen Erzlagerstatten, deren
Vorrat auf 1500 Mill. t geschatzt wird. Obwohl diese Lager-
statten die Grundlage fur die billigste britische Stahlerzeu-
gung bilden, wurde bisher in diesem Bezirk noch kein Stahl
erzeugt. Den Grund dafir bildet der hohe Phosphorgehalt
der Erze, die keine wirtschaftliche Stahlerzeugung nach dem
Siemens-Martin-Verfahren gestatten. Erst dadurch, daR man
sich in Corby fiir die Anwendung des Thomasverfahrens ent-
schlof3, gelang es, durch geeignete MalRnahmen aus dem feinen
Erz in den neuen Hochdfen des Werkes geeignetes Thomas-
roheisen von bemerkenswerter GleichmaRigkeit zu erzeugen.
Die Anlagen umfassen eine Erzaufbereitungsanlage, um
die physikalischen und chemischen UngleichmaRigkeiten
auszugleichen, sowie eine Hochofenanlage mit drei Oefen.
Dazu kommen
ferner eine Ko-
kerei mit Koh-
lenwésche und
AnlagenzurGe-
winnung  von
Nebenerzeug-
nissen, ein Tho-
masstahlwerk
mit Mischer
und eine Walz-
werksanlage.
Erzgewinnung
u. -aufbereitung.
Bei dem
Eisenerz in
Northampton-
shire handeltes

TiefOfen und Walzwerke.

Abbildung 1 Hodhofenarlage mit E-zagerplatz.

Gasreinigung und Winderhitzung. Kohlenaufbereitung

Wasserversorgung und Hilfsbetriebe.)

sich um spatartiges Eisenerz mit 29 bis 32% Fe, das in seinen
oberen Schichten durch Verwitterung in ein oxydisches Erz
mit 30 bis 35 % Fe umgewandelt ist und der lothringi-
schen Minette &hnelt. Das Erz kommt in waagerechten
Flozen von 2,4 bis 3 m Méchtigkeit vor, die von Schichten
bis zu 20 m Dicke Uberlagert sind. Der Abbau geschieht im
Tagebau mit einem elektrisch betriebenen Léffelbagger von
fast 7 m3 Inhalt. Gegenwartig wird jahrlich tber 1 Mill. t
Erz in vier groReren Bergbaubetrieben gewonnen. Von den
bis zu 1,6 km entfernten Tagebauen gelangt das Erz zum
Hauptlagerplatz, wo es nach bestimmten Richtlinien aus-
gesondert und einer Brecheranlage zugefihrt wird. Wegen
der starken Verklumpung der Erze, besonders bei feuchtem
Wetter, werden an die Siebe besondere Anforderungen ge-
stellt. Das vorgebrochene Erz wird in einem zweiten Walzen-
brecher auf die gleichméaRige KorngréBe von 75 bis 100 mm
zerkleinert. Das gesamte Erz geht dann zu einer Siebanlage,
die das Feinerz unter 18 mm ausscheidet. Dieses Feinerz
wird mit Gichtstaub und Walzschlacke in einer Dwight-
Lloyd-Anlage
gesintert. Das
Sinterband hat
bei 1825 mm
Breite eine Lei-
stung von 7501
in 24 h. Die
Zindung ge-
schieht durch
Hochofengas,
wéhrend  der
Saugzug durch
einen Ventila-
tor mit einer
Leistung von
2800 m3min
erzeugt  wird.
Beim  Sintern



14. November 1935.

wird neben der Kohlensdure und dem Wassergehalt noch
ein grofRer Teil des Schwefels entfernt, so dal der Eisen-
gehalt von 31 % im Roherz auf etwa 42 % im Sintergut
ansteigt.

Abbildung 2 BEzasdhen.

Hochofenanlage und -betrieb.

DerErzlagerplatz der Hochofen-
anlage wird bedient von einer elek-
trischen Verladebriicke mit 20t Trag-
kraft bei 42,6 m Spannweite mit beider-
seitigen Auslegern (Abb.l). Die Grei-
ferkatze hat etwa 12% t Erzfassung
und kann sowohl den Erzlagerplatz
als auch die Erztasche bedienen. Die
Erztaschen (Abb. 2) sind als starker
Stahlbau ausgefiihrt und haben be-
sondere Auslaufverschliisse, um auch
sehr stark klumpiges Erz ohne grofe
Schwierigkeiten durchzulassen. Der
Kokswird unmittelbar von der Kokerei
mit einem Gurtférderband herange-
schafft und in doppelte Koksbunker
entladen, die zu jeder Seite der
unteren Kibelstellung des Schrég-
aufzuges angeordnet sind. Im Zuge
des Forderbandes ist noch eine be-
sondere Siebanlage zur Abscheidung
des Koksgruses eingeschaltet.

Die wesentlichen Angaben {ber
Ofenabmessung und Leistung
gehen aus nachstehender Zusammenfassung hervor:

Hochofen Nr.1 Nr.2 N3

Hie bis zur Gichtblihne . m X % 2r4

Gestelidurchmesser................ m 50 55 6l
Rauminhalt....................... 3 4 513 B
BISIUNG. ... t 30 I 40

Die Oefen (Abb. 3) waren urspriinglich fir eine Leistung
von 300 bis 400 t vorgesehen, die jedoch im Betrieb durch
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entsprechende Vorbereitung des Mollers erheblich Uber-
schritten wurde, und zwar erreichte Ofen 1 im Monats-
durchschnitt schon 383 t und Ofen 2 463 t téglich bei rd.
1090 kg Schlackenmenge. Dies entspricht einer Durchsatz-
zeit von rd. 7 h, was in Anbetracht der Feinheit des Erzes,
von dem Uber 60 % durch ein Sieb von 16 Maschen/cm2
gehen, eine bemerkenswerte Leistung darstellen dirfte.

Der Ofenherd ist durch GufReisenplatten mit innerer
Wasserkiihlung gepanzert und besonders tief herunter-
gezogen. Gestell und Rast werden durch kupferne Késten
gekuhlt (Abb. 4). Die Oefen blasen mit Venturi-Formen,
die sich im Betrieb durch glnstige Verteilung der Gase und
Verminderung des Staubverlustes gut bewdahrt haben. Die
Oefen haben doppelten GichtverschluR mit umlaufendem
Verteiler. Die Kippkibel des doppelten Gichtaufzuges
werden von den unterhalb der Bunker fahrenden Mdller-
wagen mit selbsttatig aufzeichnender Waage beschickt.
Der Koks wird unmittelbar von den Bunkern mit Rutschen
in die Kippkubel eingelassen.

Gasreinigung und Winderhitzung.

Da die Gichtgase auBer fir die Winderhitzer auch zur
Beheizung der Koksofen und Blockwarmdéfen in Frage
kamen, wurde eine Gasreinheit von 0,02 g Staub/m3ange-
strebt. Dazu kam noch, daB die Wasserversorgung be-
schrankt war, so daf man sich bei der Gasreinigung fir
ein dreistufiges Verfahren entschloB: 1. eine Trockenstufe,
bestehend aus einzelnen grofRen Staubsécken und kleinen
Wirblern, 2. eine Gruppe von vielstufigen Turmwaschern und
3. eine elektrostatische NaBreinigung. Die gesamte Gas-
reinigung steht unter dem Druck der Hochofenanlage, wo-
durch erhdhte Sicherheit erreicht wird. Das Gaswaschwasser
wird in kreisformigen Absitzbecken oder Eindickern vom

Abbildung 3 Hochofenanlage.

Schlamm befreit und das gereinigte Wasser dem Kreislauf
wieder zugefligt. Zum Druckausgleich fiir das Hochofengas
steht ein wasserloser Scheibengasbehdlter von 56 000 in3
Inhalt zur Verfligung.

Von der gesamten Hochofengaserzeugung werden 15% fiir
dieWinderhitzungbendtigt; dieWinderhitzerhaben selbst-
regelnde Brenner. Sie sind in vier Zonen unterteilt und durch
Einbau von Fullsteinen verschieden ausgegittert. Dadurch
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werden Gas- und Luftgeschwindigkeiten in den oberen und
unteren Zonen ausgeglichen, wobei noch der Warmeaustausch
durch Wirbelung begtinstigt wird, so dal ohne Schwierig-
keiten Windtemperaturen bis zu 980° erreicht werden.

Abbildung 4. Hochofen Nr. 1

Ein weiterer Anteil des Gases wird zur Dampferzeu-
gung benutzt. Die hierfur erforderliche Kesselanlage be-
steht aus einer Gruppe von vier Wasserrohrkesseln mit einer
Heizoberflache von je 615 m2
Breite, einem Hochstdruck
von 26 atli. Ein eingebauter
Ueberhitzer kann die Dampf-
temperatur um 93° erhéhen.
Die Kessel sind fir die Be-
heizung mit Hochofen- oder
Koksofengas  oder einer
Mischung beider Gase, zu-
gleich auch mit Oel- oder
Notfeuerung  eingerichtet.
Der Bedarf an Gas wird
durch den Dampfverbrauch
selbsttatig geregelt.  Der
erzeugte Dampf dient vor
allem zurWinderzeugung
fur die Hochofen. Hierfur
stehen vier dreistufige Tur-
bogeblase zur Verfligung,
davon zwei mit einer Lei-
stung von 1018 m3Wind/min
bei 1,4 atl oder einer
Hochstleistung  von 1132
m3min bei 0,9 atl; die
beiden anderen  bringen
je min 1400 m3bei 1,6 ati.
Diese Gebldse haben Ober-
flaichenkondensatoren, von
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denen jeder stiindlich rd. 15t Auspuffdampf niederschlagen
kann. Die selbsttatige Regelvorrichtung erstreckt sich auf
Reglung gleichbleibender Windmenge oder auch gleichmé-
Bigen Sauerstoffgewichts in der Geblaseluft.
Kohlenaufbereitung und Kokerei.

Die in ihrer gedrangten Anordnung bemerkenswerte
Kohlenwésche ist in zwei Gebduden untergebracht und
zeichnet sich durch besonders geringen Kraftbedarf aus. Die
Anlage umfalt Einrichtungen zur Forderung und Wésche
sowie zum Mischen und Zerkleinern der Kohle mit einer be-
sonderen Entstaubungsanlage und kann 125 t Rohkohle
stlindlich verarbeiten. Am Ende des Fdérderbandes vor dem
Rohkohlenbunker ist noch ein Magnetscheider angeordnet.
Aus den vier Mischbunkern, von denen jeder 300 t Kohle
falt, gelangt die Kohle durch einstellbare Verschliisse tber
die Mischgurte in den Hauptvorratsbunker von 1500 t Fas-
sung an der Koksofenbatterie (Abb. 5). Diese umfaft
35 Beckerdfen mit Ueberfiihrung der Gase uber die Ofen-
deck" Die Kammern haben einen Inhalt von 18,4 m3ent-
sprchend 14,5t Kohleneinsatz. Die Gaszufiihrung gestattet
wahlweise Beheizung aller Oefen mit Hochofen- oder Koks-
ofengas. Dabei wird die Gaszufuhr durch Oeldruckregler
beeinfluft. Der Koks wird in gewohnter Weise in einen
Loschwagen gedriickt und nach dem Abléschen unter dem
Ldschturm auf einer Rampe entladen und durch das Forder-
band der Kokssieberei zugefiihrt. AuBer den Koksdfen sind
noch vier waagerechte Kammerdfen, Bauart Knowles
(Abb. 6), vorhanden, in denen aus einer schlecht verkokbaren
Kohle aus dem Nottinghamshirebezirk ein Koks erzeugt
wird, der auBer fur metallurgische Zwecke besonders fir
Hausbrand geeignet ist. Das Wesen des Verfahrens besteht
darin, daB zuerst Pech oder Elektrodenkoks aus Teer ge-
wonnen wird und die Destillate dieses Arbeitsganges mit den
nichtbackenden Kohlen vermischt werden. Dabei wird eine
besonders hohe Ausbheute an Benzol und Kreosotdlen erhalten.
Der Kokerei sind die tGblichen Anlagen zur Gewinnung von
Nebenerzeugnissen wie Ammoniak, Benzol, Rohbenzin und
Naphthalin angeschlossen.

Abbildung 5 Koksofenanlage.
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Thomaswerk.
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Abbildung 6. Kammertien, Bauart Knowles.

Die Dampfturbinen haben die lbliche Bauart mit einem

Das Thomaswerk besteht aus drei Konvertern von je  Dampfgehduse fir vereinigten Aktions- und Reaktions-
251, im Hochstfall 28 t Fassung (Abb. 7). Das fliissige Roh-  betrieb und werden mit einem Dampfdruck von 24,6 at und
eisen wird von einem 1000-t-Mischer besonderer Bauart gelie-  (berhitztem Dampf von 315° betrieben.

fert. Der Mischer wird elek-
trisch betédtigt und durch
selbsttatig geregelte Koks-
ofengasbrenner beheizt, von
denen je einer an jedem
Mischerende und einer am
Ausgul® angebracht ist. Das
flissige Eisen wird mit einem
150-t-Kran aus 60-t-Pfannen,
dieunmittelbarvon derHoch-
ofenanlage kommen, in den
Mischer gekippt. Vor dem
Eingieen in den Mischer und
nach dem AusgielRen aus dem
Mischer wird das Eisen gewo-
gen. Das aus dem Mischer
kommende Eisen hat folgen-
de Durchschnittszusammen-
setzung: 0,5% Si, 1,3 % Mn,
19% P und 0,05 % S.

Den Geblédsewind lie-
fern  zwei  Turbogeblase,
von denen jedes so gebaut
ist, dal die Druckveran-
derung am Gebldseauslal als

Abbildung 7. Thomesnerk und Misdher.

Mittel zur Steuerung der Umlaufgeschwindigkeit des Ge- Im Turbogebléasehaus sind auch die notwendigen Hoch-
blases benutzt wird. Der Winddruck wird deshalb in druckwasserpumpen zur Lieferung des Druckwassers

jeder gewdinschten Hohe beibehalten.

Die Geblase haben  fir das Umlegen der Konverter untergebracht. Diese be-

festangebrachte Verteiler und selbsttatige Abblaseventile.  stehen aus zwei Hochdruckpumpen fiir eine Leistung von
Sie gestatten einen gleichméRigen Betrieb mit einer Leistung  je rd. 2000 1je min bei einem Druck von 73 at.  Eine der

von 283 m3je min.

Pumpen wird durch einen elektrischen Motor, die andere
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durch Dampf angetrieben. Der Dampf wird von zwei
Babcock-&-Wilcox-Kesseln geliefert, die im allgemeinen
denen in der Hochofenanlage ahnlich und ebenso mit einer
vollstandigen selbsttatigen Reglung versehen sind.

Die Hauptstahlwerkshalle ist 170 m lang und wird von
zwei 50-t-Kranen in der Gielhalle im Verein mit einem
darunter fahrenden 15-t-Auslegerkran bestrichen. Zwei
elektrisch angetriebene 50-t-Giefmaschinen laufen auf Flur

Abbildung 8  Tiefdfen.

auf einem breiten Gleise, gleichgerichtet zu den Konvertern.
Sie tragen 50-t-Stahlpfannen zum VergieRen in Kokillen,
die auf Wagen stehen. Die Wagen mit den Blocken werden
mit Dampflokomotiven vom Thomaswerk zur Abstreifer-
halle gefahren.

In der Nahe des Thomaswerkes steht eine Kalkbren-
nerei, die aus zwei mit Hochofengas geheizten Kalkbrenn-
ofen besteht; jeder leistet 80 t gebrannten Kalk je 24 h.

Tiefofen und Walzwerke.

Die TiefOfen (Abb. 8) um-
fassen vier Gruppen, die mit
Mischgas beheizt werden und
Regeneratoren fur Luftvorwaér-
mung sowie Metallrekupera-
toren fir Gasvorwérmung ha-
ben. Das Verhéltnis von Hoch-
ofen- zu Koksofengas im Misch-
gas wird selbsttatig geregelt
und kann in weiten Grenzen
geéndert werden. Die Deckel
werden elektrisch betatigt.

Von den Tieféfen werden
die Blocke auf einem elektrisch
angetriebenen
zum 1016er Umkehrblock-
walzwerk geschafft. Dieses wird von einem 10 000-PS-
Umkehrmotor angetrieben, der seinen Strom von einem
Hgner-Satz erhéalt. Die elektrisch angetriebenen Kant- und
Verschiebevorrichtungen ermdéglichen das Walzen von
Knippeln in Rautenkalibern. Unmittelbar vor und hinter
der Walze sind einzeln angetriebene Rollen angeordnet.

Vom Blockwalzwerk gehen die vorgewalzten Blocke oder
Stdbe Uber Rollgdnge zu einer von unten schneidenden
Warmschere fir einen Hochstquerschnitt von 120 x 120mm.
Die Schere kann einen Scherdruck von 720 t entwickeln; das

Torderwagen

Neues englisches Hittenwerk in Corby.
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Obermesser wird elektrisch eingestellt. An der Schere ist
eine doppelte Endenabschiebevorrichtung angebracht. Die
geschnittenen Blocke und Stdbe werden von der Schere
auf ein Kuihlbett im Knippellagergeb&dude zwischen den
Blockstralen- und Streifenwalzwerksgebdauden abgezogen,
von wo sie, nachdem sie nachgesehen wurden, zu zwei
Durchlaufwarmdofen oder aufs Lager zu spéterer Verladung
kommen.

Die beiden Warmofen
haben Metallrekuperatoren und
eine Leistung von je 20 t/h.
Sie kénnen durch Mischgas aus
Hochofen- und Koksofengas
mit einem  Heizwert von
1600 kcal/m3 beheizt werden.
Bemerkenswert ist, daB diese
Oefen die ersten sind, die in
dortiger Gegend mit rein metal-
lischen Rekuperatoren gebaut
wurden.

Das Gas wird auf 400° in
einem Metallrekuperator und
die Luft auf 250° in einem
Blechrekuperator vorgewarmt.
Das Warmgut geht auf wasser-
gekihlten Schienen durch die
Oefen; die Brenner arbeiten
mit niedrigem Druck und er-
fordern keine Wasserkihlung.
Der Brennstoffverbrauch je t

kalten Warmgutes schwankt zwischen 328 000 und 353 000
kcal bei gewdhnlicher Belastung.

Die warmen Blocke oder Kniippel werden aus den Oefen
auf einen Rollgang gestoen, der sie zum Streifenwalz-
werk bringt. Dieses bildet eine Vereinigung von Zickzack-
und kontinuierlicher StraBe. Es hat acht Geriiste mit waage-
rechten sowie vier Gerliste mit senkrechten Walzen und
kann Streifen von 65 bis 385 mm Breite mit schwach zu-

Abbildung 9 Umflihrung von Zwischen-zu Fertiggeristen der Streiferstralie,

gespitzter Kante walzen. Das erste Gerist ist ein Drei-
walzenvorgeriist mit Walzen von 565 mm Dmr. und hat
eine Wippe auf der Ruckseite, neben diesem Gerist steht
ein zweites Dreiwalzengeriist mit Walzen von 555 mm Dmr.;
beide werden von einem Motor aus mit einem Vorgelege
betrieben. Das zweite Gerlst hat eine senkrechte Um-
fihrung. Der Stab geht hinter dem zweiten Vorgerlst
auf einem Rollgang weiter durch das erste Geriist mit senk-
rechten Stauchwalzen zum dritten Zwischengerust mit
Walzen von 480 mm Dmr., das in einem zweiten Strang
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steht. Eine waagerechte Umfiihrung leitet den Stab zu
einem vierten im gleichen Strang stehenden Zwischengerdst
mit Walzen von 480 mm Dmr. und geht von hier aus dann
zu einer Gruppe von vier kontinuierlichen Dreiwalzenfertig-
gerlisten (Abb. 9). Diese Gruppe hat drei elektrisch ange-
triebene Stauchgeriiste mit senkrechten Walzen, die aus-
wechselbar und vor irgendein Zwischen- oder kontinuierliches
Fertiggeriist gesetzt werden kdnnen.

Hinter dem letzten Kkontinuierlichen Fertiggerlst geht
der Streifen unmittelbar in zwei elektrisch angetriebene
waagerechte Wickelmaschinen, die Streifen bis zu 300 mm
Breite aufwickeln kdnnen. Der Streifen tritt in die Maschine,
wahrend er noch teilweise das Walzgerist durchlduft. Nach
dem Wickeln werden die Bunde selbsttatig auf eine Haken-
héngebahn geschafft, auf der sie nachgesehen und auf ihre
Versandbereitschaft gepruft werden.

Wasserversorgung und Hilfsbetriebe.

Das Wasser kommt vom Blatherwyckesee, der etwa
13 km weit liegt. Beim Eintritt in das Hauptvorratsbecken
des Werkes wird das Wasser aufbereitet und dann den ver-
schiedenen Abteilungen zugefihrt; etwa 4550 m3 auf-

Umschau.
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bereitetes Wasser werden taglich verbraucht. Das Werk
umfalt neuzeitliche Instandsetzungswerkstatten und
Verwaltungsbiros sowie entsprechende Versuchs-
anstalten und chemische Laboratorien; alle Anlagen
sind so entworfen worden, daf jede bei Bedarf in geeigneter
Weise vergroRert weroien kann.
*

*

Mit der Ausarbeitung der Plane fir das neue Werk
wurde die Firma H. A. Brassert & Co. Ltd., London, am
1. Januar 1933 beauftragt. Die Ausschachtung begann im
Marz 1933. Der erste Hochofen kam am 8. Mai 1934, der
zweite im November 1934 und der dritte im Oktober 1935
in Betrieb. Die erste Schmelze im Stahlwerk floR am
27. Dezember 1934, und im Januar 1935 wurde das Block-
und Streifenwalzwerk in Betrieb genommen. Das Stahlwerk
wurde nach den Pldnen der Gutehoffnungshitte, A.-G.,
Oberhausen, gebaut und ausgefiihrt. Mischer und GieR-
wagen wurden nach Angaben der Berlin-Anhaltischen Ma-
schinenbau-Akt.-Ges., Dessau, gebaut. Die Firma Schloe-
mann, A.-G., Disseldorf, errichtete das Block-und Streifen-
walzwerk.

Umschau.

VII. Internationaler Kongrel3 fur Bergbau,
Hattenwesen und angewandte Geologie, Paris 1935.

Ragiide Eindriicke von Eduard Maurer Freiberg (Sadhee).

Der VII. Intemationale Kongrel? Ba%u
efand in Pans thﬁ Cktober

SOTtag en 20, Oktober, mltelrem | mder e
e Am 2L war de f_e|e|1| Erdffnung, des
in der Aula der Sobore in s

blik A Lebrun durch den Minister der nano-
rden Bzehung M Roustan. . Insbesondere fielen hierbel auf
de Pdfessoren Sabore in ihren V\erroten Talaren mit

aadkme mit grellrotem Neben dem Ministéer
Rousen se3en zur Linken Professor Léon Guillet, der Prasi-
bt ges Kongressss, damn Sir Robert Hadfieldin e|rm1TaIar
van lila Fare und roten Behéngen dls Vertreter des
Iron and Sed Institute; entfernter damn
Schlattmann, der Vertreter Deutschiands,  Zu (053
Mnstes Roustan <3 Henri Le Chateller Lnd weiter eb
Rdessr AIbert Sauveur von der Harvard-Universitat ds
VenreterderVereln en Saaten, scwe Ingeneur L. Testa ds
\fertreter [taliens. Jag’a“lze Feler gipfelt n der
Ehug dsjetzt & Chateller
Neben cer miedasnallensdieWetasTesta, oer
O ltalien Frankrelch auf dem Geb ks Bergoaues

ordertiich viel verdanke, fand de Angprache von Sir R, Had-
field besonckren Beifall; se endete mit den Worten: ,,J al ang
Iaﬁanedarsle ‘ameral la France toujou Auch
Sauveurwurdemitl emBelfaII

sage am Schiu ,Chaon a deux patries,

Iaserreet la Des konnte Saveur ds geborener Belgier
%ﬁa Schlattmann,
wes in seren and

Ausithungen auf
I@gvesses h|n Lnd Ubermittelte de besten der
% erspriefdichen Verauf der Arbeiten
dese\/\brte fanden allseitig starken Beifall.

I nshmen gII) HLétéIenIeut_? an dem Kongref3 tell,
Fremia vor allem Belger, Tschedhen, Luxémburger

en der fra%oasdm Kongrefdeitung war

aﬂerorderﬂlm Ileber\SAudg und Bne

entgegenkamend.
ehedide Arbeit war insesondere von dam Generalsekretér oes
r@gegs J.Cournot vorher zu bemdhgen

I\/brtag‘ain% becpren de Sitzungen, und
fur de metallugische ellung mit ihrem \Vorsizenden Pro
fessor A Portevin in denversdhiederen ender Eodem'ﬂae

wmm% bl Da%nﬁag ud am Freltag-

vomitiag, dsoi

Schiudsitzung, in der ein Ueberblick Uber die Zahl der
Telmmmm Zahl und hauptsachlichsten |,nh6a|e|;n cgc}/g]
trage in
I—Bbr&aal ks ( Nk Nano,nal Arts e Veliers” statt

wurden ere von Anragen  (Voeux
de zu intemationalen Festlegungen flhren s)len, wie z. B. de
Bintellung des Gel¥erdidasas in Fortes fines und Fortes
jdes” Weiter wurde der. Ort des nédsen im

1990 mit Rom auf Binl
s g et
unst* V\ude nech obn
,Wissenschaft ud

Guillet in Pai Lnd
Kunst* soll nach den Ausfil italienischen Vertreters
Testa audh 10in Rxngenmmembn
2u ihrem Redht

Die Kunst kam wahrend des

der italienischen enrg
|audoste. , Wissenschal
s F’rasderten ks

U)

mi mik:lg_snobf&erihercbsSd’iu’SbarkaI,cbsarn
S%ﬂ;ml—bteldm Stattfand
o b 'S O e
umn r 2U dieser
noch andauerte. Auch an

betreffende
Oer Besichtigung der
Automobilfaldrik von Renault, am

nach , nehmder
Berichterstatter nicht tei da e 2u deser
Le Chatelier und in der Mnes ausfiinrte.

Die Fode des Mnes entspn unsren deusdhen Bﬂ
akadamien den Prdiessoren wdmat sch jedach nur
Vertreterderdl

nen Prdfessor P. Joli bois, auchder
) 2nar im physikalischchemischen Sire. Der
Mittelpunkt der werkstoffikundlichen liegt zur Ze|t
bei der Eode Centrale unter ihrem Direktor Léo
Gulillet und sanen Mitarbeitem: Professor A Portevin, dam
weiter den Herren J.Cournot und J. Gallbourg Die metallur-
gsde Forschung wird vor dlem von Prafessor Portevin 2usamren
mit der Praxis vertreten. ,,Die Zusammenarbelt der Profes-
soren mit _der Praxis ist Bedlngung e Professor
anIaBIlch der

Guillet in seinem MV am Di
Besichtigung der Eodorg% LKann einer der

Professorén dieser Forderung nlcht “mehr nachkom-
men, so wird er durch eine jingere Kraft ersetzt.”

i) Bei der Fahrt nach Chantilly ssh men den Gederkdtein

an der Sele, wo 1914 der Vomarsch der deurschen Tru
Stillstand kam: etwa 20 km von den Toren von Paris

zun
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De Eode Oenrdea as 2we Jahren Vor-
rel Jahren eufachem besteht, der
nicht zu Srmahrgeneuen flhrt, |st ine Saatssdhule, sodem

WII‘dd.l’Ch ngen getragen. Zur Zeit wird sevon4(DStur
b&sudt, de dle’in enem von Professr Guillet g
Sudentenheim wamen. In- desem Sudentenhel

ga*sbeﬁrdetsmamgnT
1e|m Auch™are regemélce arzl

derSteIIebeﬁrdetsmchnaufderarrbrmSelte

s Mesthinentedmische Versuchsfeld der Eode
Oerirdev\drerdsmobseldmweve&d\sfeld de Fest

und de dHnsdmLaboratmmlnderEajeOema%

keltsraume

selbst befinden. Die baiden Versuchsielder snd mit, M

schinen sar gut Zusanmen mit dem meschinen:

technischen d snd weiter (b%rra Fhmm von Ge&?rrel

nmeschinen ud 2ner ihr unterer Aufbau frei
R

schtbar ist.
unserer goi¥eren deutsdhen I—bchsdﬂen voII| dech. Metall-
ugsdce " Schmelavomchiungen hat der erstatter nicht

VorderFLhungddeeEmleOemdeerfol e noch de
Besichti ks Consanvatoire National des Arts XS, 0bs
179 u”dln(bﬁcemxianderfrm_erenAbtel Nt
Martin des wude. Hier befinden sch

u a deOi rdamaratevm Lavoisier; auchist hier dasvm
Foucault beruzte s immer noch durch
sain Schwi Uber @nem cH3 de

erblatt aze
Erobsmdrr%lerﬂlt] Weiter ist des H

von Blériot zu sdg%
mit demdeser 1900 den Kanal ( Wemn
s Corsarvataire National des Arts ef Métiers
Museunt' ds Vorbild erthsbmsdl salemrrmals
S,K!!fizeildazuoles messesdgldl%’i\a/ der I
ung
Gud hatten, z Uber de Ersd1

Schmiediesti LberdeHod«an de Alterung SEH ctas
Versticken usi, wobel jedoch zu bemerkenist, daBkemVortr

von deuscher @ ema’nsd\erSertegerHtemAude
208 _ k= well de fran-
nech Ansicht cks Berichterstatters I der
ZEse Jrade von vomherein ds aleinge 0es Kon-
gesss erklart worden war und dadurch nur age in fran-
e argammm wurden, deren
nicht en verursacht hatte.  Auch ein Beltrag
in erglscmrSaed’elag nldqtvor Dr. ECBaln hielt wohl saren
Vortr@tber Influence des déments ardinaires d’dllalgesxles
n Iaaer“lgglsﬁ”g Weqperrertpfdnsbl
san JLe dael e
G o
ol iebenweren,
wemn auch in. 2invorkommender Weise Beifall V\uob
Eslageni der ,Secu e Vel
in on ie
davon stammten UL{? pt

s%chldq\m sdm\/erfassem ch*ebemmpdnsdm ud
tschedhischen. Wieder 52 Bevichte hatten obs Bisen zur Gundage,
und 52 beschiftigten sich mit Nichteisennnetallen und Sonstigem
Die in fol Unterabtell vor sch:
SR
von
ud EleIL{r%mtallurgle

3 Hsenlegierungen,
4 Nchteiserlegerungen,
Ged%rd, eg

aLm/\erdLngen, Behandungen und Vewendung,
! Herzu ssien fol Beispide mit, kurzer |

angefiihn, von daren de dﬁzsgllen Berichte (ml{*’?m
bereits gedrudd vor
As Abteilung |
a f;{rPerrln St%?i Enlwcklung der neuzettiichen Reinigungsver-

profi
2usehen

en ds
Angaben Uber_de Wirtschattlichkeit des Verfahrens von
Perrin und Bedi r sare . Mit-
tellu lber de s Vafdres, ich de

von StéHen mit bestinmrten Harte-
de sch fir eén ud de
beabsichtigten Verwendung

selbeStd?%ﬁ%Je
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b M Derclaye: lestam der Winderhitzerfr.
) Fosd Y/ 0e. Lasu% agex

am vorteilhaftesten ist
unter dem derfa:rm isch [Kenn+
zeiden | de V\brrrefuim P o, ptrisch
(Kenrzeichert der Faktor b ds ischen Abfalls
2nischen Beginn und Bnde der Blasezeit) und wirtschattlich
(Kemzeldm dasGewd'tPLndde L des Wlrfel-
werks).  Schiud Ein Winderhitzer der Brzoren:
art kann erfolgreich untér diessm dreifachen Gesicdhtspunkt
cen leich mit einer beliebigen anderen zur Zeit in G
brauch ndlchen Betri al’rernm
0 G Husso bessdhen SerensMatin

% ung im Verlauf der Soezug
verfarrm fuhrt 2ur Aufstellung anes Schaubildes, ks ds
Funktion der Amalyse der nomrdlen SerrensMatin
Schiacken deren Saue ud sone Shez
barkeit angibt. Aus desem ild snd de Erﬂussezu

e de Enstellung deser ScH
%En%radls

der Sdmeang regen, und daber _de
L. Granger: orermKopfederGﬂdode
9 GJ&.Ckem els

edungsbedi 2ur BEzel anss
e ar Erakrg
ekmschen

hat ein Verfahren und ere delrisce Vor-
R

sM:kener Bltcken jedss Cavidis erdacht. W C
Gdesin de werden de verlorenen Kopfe mittels
elekiri erhitzt. Der Metaliverlust

schen Lichtbogens Iverlust duch

de veriorenen Kopfe sall hlemirch oeringer ds 5%weden

e F. Godenne: Durch StHaderdnstisse \veusadie
physkaische Anstande bel GuiddGden und Mittel zu

De Sahlguocke” sind selten fehlerfrel ich
&e gﬂj1a:kerte||dm deobmStaH%m
de okillen folgen, Der Verfasser hat den Stahl wéhrerd
oes SEgEs z iert, um dese ScHadenteiichen au
isolieren md zu jeren. Der 9&5 \/(&]B’ul-tgq unter
tafeln sal de Sd'iaienarsdilsse im Gﬂ:iod< dan
D Skapski' S%?m G&ldtspwk[ dar Gl d’gaNdTS-
e
rretallugsmer Reaktionen,
Oer Anvendbarkelt des

Urteraﬁumg
auf die Bedt der Qe
_gesazes : rmmg d”gl?lmder ke
en.

F. Meunier: Zerfallsg@dwrd
9 Bsenund 5

it des Kohlenoxyds in

De Oxye
mmajdeﬂmle(rsl—bdﬁers

Aus Abteilung 3
E C Bain: Enflu? der Lbllchen erungsdeente auf de
9 B en s Sahles. Leg

EnﬂuB cer Lbllchen leerte erstreckt sch
fast aussthieldich in vier ichtungen. Jecks dr
Hemente ist gekennzeichnet durch seineihm egarewnug
in der enen oder anderen deser Ri d1mgen

b L. GuilletundM. Ballay F|ocken|n
Entstehung. re De Igloderblolrg
bearfiussace Faltoren.
dung der Hocken.

0 R Hadfield: NaJeFortschntte bei den Sonderst@hlen*
Bericht Uber de Hauptrichtungen der neueren Fortschrit
lug auf d Gel:xeteESL\;Vlﬁtgldo{i‘ur o Beollgjlm gb(r
esam
Ieuggermsmelmrmzerﬂldm inenbeu hi

noewesen
Cebiet, dbsfur kiinftige Entwickl noch ver-
blat%?r% s be%(red che ot ds

af cb5|m , wird ebenfalls I\Wg_
Der Bencht Zolit ngd’_m von franzisschen I
eisteten Arbei bedajmgs/ollen Beltragen

esezuKenrmsudVervxerdrg Soncersane
liefert reben,Arékemrg



14. November 1935.
d G Grenier: Beitrag zur Kenntnis der Kristallisation des
Sahl Schi Ver

acherfehlem
istallisation, V- ud A-Segaugen und schiiefdich
nken‘aldungzuem len, m.BerselT langsam und bei

e L Faure Gei%%ao}bae made mit einem Kupfer-
Q

ChromKupfer-
ud der N|d<el KLpferStaHe mit metr ds 05% Qu, de
e G snd  Er fuhrt Bespde von

nmechenisden desn SEhen
erzielt wurden, u*ddedxdwerfa:r&e Anlassen ere hde

dle Querschnitte ist Homo-

chet,
yss,g'e%Sj SllzurgﬁasenSotm ] ]
De mit einer gareen Reine von QU3eisensarten mit wedh
Hdem  Slizim  ud KohI t  ausoefiirten
Wanrkorosions- und ndungspunids-

Beﬂlmn%dscwe Ges ud G

& emmuglidt, de gunstigsten ngungen
sn/\ie de Bezehugen 2ansdhen der ion und
dem Geichgenichisschauhild festzustellen.

AsAbtellung )
9 A De Le Thomas ud M Ballay:

) H

en mm&rdgg([j&g absichtlich

B b 2 s

der hértesteigemden taw

femer de V\Arkua auf dan
Lnd sdﬂefihdn de Elemaﬂa wdde de

ilen veranlassen, die von ceren s U d1en

Gﬁssens doneicen  Eine Zusanmerstelung der Einzel-

Wm?ﬁglberdeﬁ o S

der hanﬁ" ichsten
in der Industrie ver-

und saire Abarten.*
Sdnez ud

un
\jz\?dasaztmrd de Wirku
sodam de

ichtungen:  Drehofen

den und” Schndligithofen. Aenderungen in den B
aven s durch

ngen.

%Aggerltlgn% ?nd P. Chevenard: U’tersﬁrug Uber de
Vi V/
e el Sy -
e inne-
wohnerd ke absichtlich
v Uminandung) A)rt dnemsch e

mmwggilmmmghwm
Wergen asga/\mte Belsp e fur de

festherbrdngm(d Erge Cer Erstanu der
von S nis
derALssd%qﬁuﬁ

Ueberfuhrung in
fur de krmedmsme
in behandeitem Zustande sonie flr de

Sohezsdwelungen )
bJ Gallbourg Alterul Sahles*
B dlen ba cbn len vorkommenden Urn/\ardm‘@
glxcjgm de Un/\emPer S %egbeqaodél de

duch de dlﬁzde i

ud
ersuchung der

mobrenumm
zurZeit im qugrra snd, sind be-
eltelre iche theoretische ud
praku Rdezuspelen
0 A _Sauveur: Alfterung der Shle*
Es werden 2wel Zusiande des Sahles in balgaufdeWr-
der aogesdredkde Zu-

IugenderAlteru untersucht: 1.
sand und 2 der kaltverfest eZustand Der Verfasser
untersucht de Aosdhreden  entretende

Alterung einer festen Lésung, die, um zu altemn, gesatti
s@n De Ersthei erklgrt sich as der Ausfulu%t

dsin befindichen ils mit \u‘nerger‘emler
BiIdung% im Gitter der festen Lésung ™A
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o Al dFH i mfm“ e
e Alteru
dG Sﬁllt?dpt Beﬂrag Herstell gd&erdenwhﬂu:le
elba
Kubelad“s%n]glmbescrrbrm

g Sy
nem fliicht Ueberblick Uber de
bei Ld(érgerr(]mv-Ku‘oel de L

de o 1 Beempnmng eifen in der QH
Arg in
ng! Faserkmplmert bencht
hmchﬂlch der rapsaj’lldm rerILrgsdm Bnflisse;
rhert ud Honogenitét des Metalls,” Verschmiedungs

gad ud V\HnEbemrdum
e de R¥cker Art oksﬂEMrgers ks Stickstoffs in den Ferrit
ng
Bel Nitrierung, unterhalb der eutektoidischen Tenperatu
dri rg] -Komgrenzen

ckstoff durch de Femi-
a in Formelnerfeﬂen in obslrrHeCéhIsKans

und hértet desss e der Ferrit pense Hererte
(Alurminium, Vanadin usw.) in fester ¢ enthalt, ohiden
sich Moekiie von Aluminiumnitrid, Vanadinnitrid s

%%aa%b‘eﬁer Losung, und des Feritkom nimimt sehr
Aus Abteilung 7.
a J._Galibourg: Daverstandversuche*

deser Ver-
auf der Zeit-

eich
Qernat

b) G Ranque und P. Henry: Daerstard/aadermmn
Gudageckst"mdm ens,  Durch 1000+
denversm geds
Ml«ogefuga der Aequikohés
vorangecanoenen Dehnung auf

© G Ranque und P. Henry: Apparat zur Bestinmmung der

)\Nanmlqtfah eit bis 800 ry

Gud angenaden
Verfahrens, Beschrelbung der Versf?iese nichiung.
derd\,?sﬁeuﬁlvdie@um Aneanem
erZiete Brognisse und” deren Besredung
Probestében as Nicke, Hsen, nichirostendem StaH u’d
Kohlenstoffstahl. - Schiu¥olgerng,
MltAsﬁmderAbtellung 6 hirte der Berichterstatter die
angefiihrten onrage De SnzmgderAbtalum 6 fand sona
am Mittwoch- ds Dormszapmm@ jenels deich
zg‘t(]jgmltderderAtIalung 1statt. Flls de Vortrage in Deutsch
hétte eine adkere Eintellung Plaiz
demn StaHhersteIImg kann nicht_ von eigen
ennt erden ichterstatter in

Scheften
den ssdsﬁb:agm 18 Vonrage gehirt

Versdhiecee dieser Vom% hatten bdangreiche Erdrte-
rungen im Gefdlge, wobel auch der Berichterstatter metnels ces
Wort ergrerrff. e,_ ba/\egen sch vor dlem auf dem
Cahige zagen, dal3 auch de franzos—
sten und Eserhjtterieute desdben Sorgen heben

wie die deuschen und mit dersallen Schwierigkeiten 2u rednen

heben  Dies trat weniger bel den Vortré S bal den

l ud bei dlem zeige sich demBe-
richterstatter, cel3 de c Cehgte cs
Hsens heute intemational einen’ ek Brflu’ as

Ubt, und cHi3 de ( \Y wﬁ}éﬁenin@beicm
Zeitschriften dss Viereins deutscher Bisenhiittenleute, in ,Stahl
und Hsert* sonie im ,,Archiv fur des Hsenhiittermesen'*, gereul

Z%n Schud s noch =R deser aérenvollen
Erfolg fir sainen Présidenten illet und sare
Mi iter darstellt. Guillet salbst will, ob(S oer in der
Richtung wirken in_ welcher Frankreich s al

wirken, némiich ,dans la paix et pour la paix* .

Archiv fiur das Eisenhiittenwesen.

Photometrische Siliziumbestimmung in Gegenwart des Eisens und
der Eisenbegleiter.

Des von Hans_Pinsl]) besdnebene Verfahren gestattet,

de phatometrische Slliziumbesti Znischenschaliung
einer Phosphatfdlung und dre Filtration auszu‘lhen Desss

ch. Hsenhiittermes. 22330 (Chem-
) 109)Air 9 (193 S (
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Ziel lield sich durch Anvendung. eénes Natriumfluaridzusatzes

nech der Molybdatreakiion emeichen. Die Einwirkung von

Natnumﬂuon% gﬂjf agtgrt Kiesdsaure- und Phosphatreaktion mit
Wi

_“Hir unlegerte SEhle wird ein Veerfahven mit und dre Aus-

et des erde ist auch arwenchar fur

dle &auelosll egierten SEhe, aul}er sdden mit hoheren

de Untersuchung von hiher silizietem Roh- und QU3
esen a3t sich des Verfahren vorlaufig noch nicht Ubertragen.

Der EinfluB der Kaltverformung auf die Schweieigenschaften
nackter Stahlelektroden.

Arthur Kessner und Heinz_ Specht]) versudhten zu

emitteln, cb und wie weit de schweiledmisdhén EWm
nackter Elekroden zZum ilenvon Bausiahl St37 und 2
cud1 Kaltverforrm Lnd iches Qihen beeinfluld

Degame g Stehencen Blek-
Gewdad'tchs

e, s
%% de Kletterfahlgkert "de
Enbrand mit \Wachsender
, Wie er zur

rreld?lgen Beukgeilu der Hektroden noch
VI

Poren durdsetztes Gelige
war bei derartigen SohwalRserh
edoch I der Hlekiroden vor alem an Mangen
mjKohImstoffuddeAufremedesSdmeBgles an A
stoﬁudSUd@tdfwrdeMdeKaltveﬁomu Oer Elek-

Drahte .duch de

kaum beeinfiuf3:. Del—hmrsa:l"e Ur de
sdhen Hoensdhaften der
dal3 durch Se de dlele
Dedurch

der sdweil¥edm
Kaltverformung wurde darin gefunden,
gsdledmd themische Laﬁarrggégtt \éeerrmurgeﬁrt V\ndrd
eigt de Abschmelzgesdhwi e, de inpesant
gtS:h/\efSen werden, und dese fihrt zu enér Ver-
scHed‘tenng das Geiuges in der Shweile

Entwicklung und Ergebnisse der Forschungen Uber Aushartungs-

vorgange.
Nech einem kurzen Hinwels auf die Entdeckung und de
urmins schildert Glinter Wassermanna)

DI aniGy i Ve

€ an Alumini

de e(%r BEne wesertliche, Rolle bai
esen Unter elt de nech der Richtigkeit oder

Léggchﬂgkat dererrperaumg angi l\/isd’im%terall de

in e Tur
Aﬂamgﬂnmkamkeln M‘a‘g hen. Die I\ti\erdgenz ds
\b‘rm:tamrs felnver[ellter Acssond,rgm

dugenreben der rr]1|t110htgefuh|’[ dafScbmAJssd\a
zu en S
vorbereitender letamle

msggeggdeﬁxdemsl% Bedeutung sind. Es rd

Asl‘aﬂr%‘rage noch keinsSnegs ds
V\th‘ll@fﬂ nedlgemaneB&dTel Be
Wder ds Ausscheidungshértung ist nicht

Auch aﬁaHBrtbarm Bsenl ist in letzter Zeit
mehrfach gezeigt worden, cBl3 im %Zﬂa{dl@m
Astei vohanden sind. Die an Aluminiumlegierungen
%e gewinmen damit flr die Aushartung des

Das System Eisen-Zementit-Mangankarbid-Mangan.

Fir de

%Smelvbrgml\/br\gmmduﬁﬁsmm
I\/bngarkD ’wfl\/bngmwxdenvm Rudol{n\éo eIerW(?(rﬂeé
onngg wUf GuIe V\bnretcr% %@fa
de dsschaubilder aufgestellt. und

Beobedhter

hilden nicht, wie frithere angpben, are Jucken:
bseMsd‘imstaIIrahe mit einem Temperaturhochstwert, vielmehr
entsteht bal der Erstanu%amsd*m 15% ud 29% 0 en

htheren Kohlenstoffgehalten

Uebergangsgjeichgeni nach
hin 1 enem Tenperaturtlefsiv\m fuhrt. Femer wude dre

o A o va0s D e 5 66
a&% Bserhilterwes. 9 (1985/36) S 231139 (Werkstoff-
e, A5}, Eeriterves 9 (19353) S 24145 (Werksof-
/35, Bserfitiannes. 9 (19953) S 24752 (Werkstof-

Umschau.
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de Verhdlinsse dem I%rdsys:em Eisen-Kohlenstoff gechen
Bei htheren Mangangehalien werden eVet‘ndtnsse ger
Es lr_g[sen_lnfd\ﬁqe oer Urmerdtg&en 1
karbids vier Viemhesengberen auti, von deren rei Uebs(:]ga
eberen sind, wétrend de Vierte enem teméren eutekiol %
Zexfall enspnd1t
Die Warmeleitfahigkeit von reinem Eisen und technischen Stéhlen.
An Hand des Schrifttums der letzten Jahre geben Franz
Bollenrath und Walter Bungardtl) ere UeberSicht Uber des
V\bmeleﬂvemng‘l praktisch feinen "Hsens, unlegerter ud
legierter Sahle bei verschiederen Tenperaturen. Eszagsdw,
nur fur urlegierte S8hle bel Raumt de Unter
zur Bildung enes zuerdssigen
ﬁ{goen fur legerte SEhle sind lickenhaft und widerspruchsvd
lassen nurin qualitativer H|nS|cht den BEinflul? des %g
erkenen.. FUr einige tedmi
werden WWemeleitzahlen mtgetelt

EinfluR des Sauerstoffs und Stickstoffs auf das Auftreten der
Aederung im Ferrit.
An ener Reine von reinstem Bsen mit unterschiedlichen
Lsriﬁlﬁtoff-uﬁ 2 By komtevmWaIter Ellend(g
einric orneliusg kein
Sarke der im Ferrit und dem Sudstgf ud S
stoffgehalt festgestelit werden  Die Versuche

spreden fur dnen
ZLsmefag 2nschen dem Auftreten der aAederung mit
Snnrgen s Fdge der y-a-Umwand
gungen durfte nur éne untergeardnete
Die Revision des Lohnwesens.

Den Verunreini-
akomren
Willibald Herkenroth3 gibt enen Ueberbliek, wie sich
obs Lorwesen dem Revi

o AR e g
amcgérmgdﬁtm Orglengsgen Ldmregelrrel%ggt set

e praktische Rewsors— und” OrganisationSarbeit wird unter-
tellt in den fdgenden Abschnitten” behandelt:
A AV SvaS. BSOIT G A
jter-An S, %E{_ et

LndLelstmgenBel der Lohn und sdtze und ZL+
lagen liste und der Hilfsbicher; Nedweis
Uber den e ebdasLdngeIdamdder Lo
Mdhm:genuﬁdeenel Hierbel wird, auch auf

lu
Ameruxg meschingler und ggﬂ]ger Hilfsmittel vom
Standpunkt des Priffers eingegangen
In cmelrgelrmAbsdnttenV\erdenmgiﬁq genlvbrml

Bty S Gttt brs o1
Guncbedingung sind. *

Deutscher Verband fur die Materialprifungen
der Technik.
Am 0 ud 3L Oktaber 1935 fand in Berlin die degahige
des Deutschen Viebardes flr de Material-
der Technik (DVM) statt, die sich eines guten Besudhes
e Fachleute und durch die Veertreter der Behtrden er-

Die Tagung wurde el ertet durch Gifentliche
der ] Jlﬁg In der A— Metalle — &%
olessor D - Ing H, Schulz, Dortrmund, Uber
Ckren Tatgkelt De AtbeiSnaise ist im letzten Jahre dehin
ungestellt WordenE CH3 ein Beirat von drei Fachleuten den Clr
erlllelgrgn besteherden we Berall(}e'ng(uh%1
as
egt werden. Im  letzten Jahr konnten ein-
fur'die Durchitinrung des Innendrudversudhes

Abd edemrangmemmbeﬂln’mm
hickversuch) sonie szurZerstormg
Lbergeben

del\lel.beerbertmgI ¥
DINlG(R\Neth Beg

DIN 1&5 Blatt 1— Mederisde Prufmg der Metdle, All-
DIN Jeoa Blatt 2— Zugversuch bei

Zimmertenperatur

DIN Blatt 3— ldruckversuch nech Brinell;

DIN Blgtt I%such fine
Abgesthicssen wurden auch de tber de Ermitt-
Img der Wamrstredkgrenze und tber mit

") Arch. Bserhiitermes. 9 S X362
Arch. Bserhiiternes. 9 S 6364
Arch. Bserhlittermes. 9 ( S 267/72 (Betrielhsw-



14. November 1935.
Bledm Vor ckamAbsd”MS steht de Fedlegung dks Blattes
begaersu:h l\bm‘probe 1bnd fL{]%sn X5 o
mit nmm nm nm

der Praxs heras Urtelle Uber de wﬁﬁm

2U efangen, werden dese z2unadht ds rfe

|n dan Fachzeitschiiften zur Kritik vertffentlicht.  So wurden

Prufverfahren fir den Tigfungsversuch an Bandem

uter?OrrmBratemmEndlsen furcanLgvers.mmﬂJr
Faltversuch b Sdweldeh

Kritik vorgele% Zur Zeit beschdfti sdﬂder Be|raI mit der

Verfahren: der_metallischen

Verw an Dréhten; Ab-

ng Deuerstand-
Ahresargm von Prabestéeni stm(‘:JA?]er |lfftj gemmenl Ay
ist In Angri

Ere Vorschrift fur den Schl idversuch m(ijt oem Pencel-
hener wird Beirat beschéftigt Sch fermer
ar Zeit mit einheflichen Richtlinien fir die Priifung von Lager-
matdlen, mit verschiedenen auf dem Gehiele der Harte-
und mit der von elnhelﬂld"nen und

de debe?etm deserArberten
mcbdjd”nmmstemsrdobﬁdle gtenKrelseschder
hden der Prifverfahren

ener Vereinhett

cudh einsi ZL&armenarbet be\/\u3ttie|ben Erzg
rHelreGrenzhne blszuderde der Prifver-
fren in Form von Normblattem

Tie besodars
pu‘ug und der _ ab
Es shid3 sich damn ene Ausspradhe Uber die
Ermittlung der Dauerstandfestigkeit von Stahl

an de durch eren kuzen Bericht von Dr.-Ing. H. Schmitz,
besorpers beim Verein

Dlesadad, Uber die bisheri
Ester Bserhiiena e in deser 1) eingelettet \Au%e
san, i3 de

Rr R|chtI|n|en zur Ermitlung ares
Veramsidagi moglichst rf% cem Betrieb
ichst ei
e, md%szem in laufender Rufu e|r|zugltgvl
Ausnertung der Versuchskunen ni

EE{‘H

Praxis dienen sdlen,
s 3 de mit Mihe
und besoroklren FeHenmgldketenvermﬁen |st Im Hinblick
hieraf wird lagen, in etwa S0stindigem Versuch: mit
eichdeibender und  Belastung “de Dauerstand-
zuermtteln deinder B hs& h

der Deh‘g@dwrd von
hdees Vn hervorruft DePrdJesdllncbm ;
ar P nge iefert
ak wird; avxarmzeIt zurF eIIungder
Dever und
dePrdoeem

jahst ni I e
bleibang_ cbs B0stUndi
\aades adwesen darf.” Da men bel den eirzelnen Bau- Lnd

Meschinertelen garz unterschiediche am
b Betriebszat Ziassen kann, missen Uber de 2U8s30e belbende

Dehrugim
m ggrnoffen werden

Prifung der Kerbschlagzéhigkeit
berichtete Dr.-I_ng. M Moser, Essen  Bei Einfiihrung des Kerb-
N des deuisde Pufwesen wurde als

sh
de Ubemommren, die 160 nmlang ist, enen Quer-
sdﬂlImC-DXGDerhatuﬂmltelneMarrr?n tiefen Bohiung
\Bsdm&‘st wdde csighl\/ittela:hse begtJtlritHDese Prc%nge
wéhrte sich priftechni d.ld"ﬂ.S,SEl D de
haute nicht mehr ausreicht. Man %elnsten
%ﬂaiasudenenrdnmmdProtmasBautaIeﬂ

sdreden konren, die dem Konstrukteur im %Tut%ﬁmm
ds am meigen esdhanen.  Deshdb ist nach Durch-

Versudhsreihen? von deutschen
10 X 10 X 56 mm3 g

zahrel
ere keine Probe mit den
wahit worden, die ene Kerbtiefe von 3mmmit enem

hebesser am rund von 1 mm hat. Bei Werkstoffen von
u‘ga/\dﬁm hoher |gke|t wird dese l\bn’rprobe nicht

Sd%b mm are zusitziche mt
anem

Evéhnenswert ist
|mALsIame Proben mit den geldqen Abmessungen, Jeoodq mit
Ein lIvlél)II%tandlger Bericht darlber erscheint denmédhst

IMMoserZVDI?B]Q&)SE/B
u Bsen 5 (19%) S 74 , 77986

Umschau.
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o lagen worden snd. Die Sammung

%Jﬂgen mlt der etzt \ugasd'i deuischen Proberr
formvvlrd Jendg.;jl] oﬁ%%]ﬁdaedemltobm
3 mn Uefen erh belbehalten \Aerden soll.

wurde mit einemvon Reichsbahnoberrat Dr.-Ing.

R Kuhnel Reichsbahnrat Dr.-Ing. W. Marz ahn beabertetm
Film Uber die Werkstoffpriifung be derDeu‘smen
bahn-Gesallshaft besthiossen, der gd¥en

Zu deicher Zeit mit der A %Gmp@n&

Organische Stoffe —, in der
mitteln, Papier

In der Gru D——Sachfr en von aII emeiner B&
deutung— ben%one zmsdstdgrg Progegadupl Ing.
G.Fiek, Beﬂm—DaHem, Uber derenTatigkeit. Zuihr
de Hchung von Prifmeschinen und sonstigen eln, de
Vereinhedtli im Bau von Prufimeschinen, de
freien ren_und de Sd*affmg einheitiicher

Pnfrmm(éh
a m gy
BEdes ) y davon
cH3 de Prtfrre&:hnen in Od_:#%esurd
zer‘?%l e Foderung, Tele der

tlich ausablden, ruhrt chher, dB3 nen eifade B
moglichkeiten ichgeréte emmiglichen will
AUf cbs Gebet der

Prifung von Prufmaschinen

ging. Reichsbshnoberrat Dr.-Ing, R Kuhnei, Berlin, noch be-
Sorkrs en. Die Vorarbeiten Tur eine ewetterte Fassung
l\[}&lal%lattes ulg)tl Rlchtllnlen fur Prifung md

2aréchst in der
anen

nece Entwurf
de dle funf Jahre, und einer
gle Jahre stattfinden soll. Der Entwurf |

Gadte 2u nsnd Auchfir de
durchftihren darf, ist ene Regeug
Die Vereinheitlichung im Prifmaschinenbau
behandelte Professor D|p| -Ing. W. Ermlich, BerinDahlem
Fhrevqgvﬁe%irherﬂldugenmuw‘ersmt d@aﬂwd%ﬁ
de Einspannmoglichkerten betreffen. Vor dlem waren bel
nbauihthen und der Anischerraum anisden

el en

Satermanden Abstand der Druck-
ifevmdamsrarderderl\/bsd’lres)m\/\d'im 3 men de
bedienen und be-

1223

anausirelen
rml?mfurdehdﬁel—k:heuﬁ Plld"lteV\EltGImQB’ﬂ;g{
wdfurdeBreﬁederdrd'gd‘emmOdfmgaiercbﬂDJ
messer der Bohrung. iedenarti odre
r

Guppe von Mesdhinen ere einfeitiiche Form rechteckiger Ein-
sparrsmeber oder zylnmscher Bl lenvorsehen” Weiter

obBrdembe
I51crrkareG&ed”lddlcrkelt urgdl?njajrzg
astungssiufe einvandirel einstellen V\mgsters
halten” kann.
selbstmzmeck—

daBd hes Sparkqa‘e
e
schale In den
an dem

e ioe Lagerug der
?mju;{; ener
dagag—:'rwortellhaftl Fir de Anzeigevorrichtun

Kraftmesser der Magthine wird in allen Fllen die inell auf-
eidmiige Teillung einer enpirischen vorzuziehen
&in Bei merometem und Ne ist dies bel
denreisten Bauarten heute auch sdm derFall. Bei Manometem
ds Arzeigevormichtung ist de Gradteillung am vorteilhaftesten.

Auf de

Normung auf dem Gebiete der zerstorungsfre|en Prifverfahren

Ie|oh-
hin,

Dr.- Ing R Berthold, BeriinDehlem, ein. Aus der Tat-
Malﬁge, de z

erstrungsireien Prifverfahren in die verschie-
tecmsrhen Gehiete hineingreifen, ergibt sich de Not-
wendigkett, de Normmungen Zusamerarbett mit verschiedenen
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Gesdllsdreten und Verbénden durdzufihren. Auler den Vor-
schriften flr den Srahlen und Hodhspannungsschutz in_nicht-
nmedzinischen Rontgeran de sdm im Jahre 193334 in
Kraft traten, wurden im Verlauf der letzten 2na Jahre fdgende
Vererherﬂldulgen durchgefihrt

von  Hinebmessungen fir  réntgenographische

Sdwe
2 g@mm Lber Strahenschuiz in tedhnischen Radium:
3 Richtlinien fur de Prifung von Schwei3verbindungen mit
4. Merkblatt Uber die zersttrungsfreien Prifverfahren.
Zum Schiud sprach Prafessor Dipl-Ing. G Fiek Gber

Begnffe und Bezeichnungen in der Materialprufung.

salite arretwen, i Tednkerau]?e[[g’lwe fur geide

stefs deide Dees ist jedoch

nlcht Ubérall der Fall, men dahin strebt, desen Zu-
sand z2u ereidhen Die T cb(&nmrw]mchtsomet
Werkstoffen

|st eﬂdanddsm obr&s,l dafs bei V@ versthiederen
ung jenells akre [scezqecy]
ver£1J ng%]ete niteinander 2u V\eng Fih
e Tatigk

e Begriffe und Zeidhen flr. de Werk-
u[g "der I\/btaile Karzustellen und_einhettlich zu ge
stalten, undjetzt dabei ist, d&%’rﬂe dZeichen fUr die Deuier-
festigkett festzuegen. D agen fur einhettiche Begriffe
flr zastaugsfra Prifverfahren” sdllen  eberfdls
weden Bal mdesenArbeltenV\nrddafurSﬂgs B3
de Vertreter der  verschedengten

V\erden, Lm auf breitester Gundage Enhe|ﬂ|ch<e|t m

der Hauptversamm 3L Oktober der Vor-
sizerda Prd&ssorDr -Ing. P. LngGoerens Essen, %rgamnBe
guungsvortrag auf

Die Aufgaben des Deutschen Verbandes fur die Materialprifungen
der Technik im Rahmen der deutschen Wirtschaft

en. Der Verband hat Sch zur _anheitliche

Vaterand i - Kampf umn d OIébznohstoﬂ‘fr hatcgi gdSten
in sanem un de €l e
Derste zu leisten haben

Professor Goerers
h|n _CH3 die Werkstoffprifung nicht Iosgelost von den
n cer TedTik U ach eeiet, St dansdqg]q

5 e |edertlstudzuhemTe|IobzuberUagt
e in t bekamte Glte deuischer Bzeugnise
anrm’stemgamSardem haJtenermdwbaemKorrm\Aerter

2
Ingggr Lrgertleﬂte der Prasident des Staat-
lichen Meterialprufungsarnes Dahlem, Ministerialrat a D.
Professar Dr.-Ing. E"Seidl, mit, del3 beim r Wissersdaft
|tr]1|1 ReudsmnR I um fur tV\%ssererVaraftl,( ![El?f ud Voks-
oUngan eichsamt flr Werkstoffe nel gesdefen
d‘&am soll de vohandenen “Material-

%ﬁfﬂﬂh 2u erem Vebande asamren
um en € |ches zelldar&sAxbeltmderenzelrm

Arschiielend berichiete Professor Dr - -Ing. A Pomp, Dis-
seldorf, Uber de
Prifung warmfester Stahle.

steigence Verwendung wamrfester Std1eaufzaﬁre|den
Gebs;en der Technik brachte cbsdmgende

verldss Ve’fahm 2ur Rufmg %}ad‘aﬂ

da; les bel erhthten enperalum mit sd1 end de
I

raturschd% den Zugversuch messt in selwerfajrlerV\Bse

<] ig festlegen lassen, st in der \ame

auf Schwierigketten, die dadurch bedr%snd hier de Be

| anen starken BEinfluf’ auf

ubt. Kemzeldnngdesvqutensdessmesbele‘rdtm

errperaumlﬂm;éncmletztenJaHmvordleméAa\AEk
Stoffeigenscheften steigende Bedeutung, genwomen: de \Warm
sredgrerze und die Dauerstandfestigkeit.” Fir die Durchfiinrung
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ks Versuds zur Bestimmung der snd vam
DWW bereits einhetiiche Richtlinien a lt worden, Die
: gibt ba unlegerten StaHien bis 30 ud
bel legerten StEhien Is bis etwa

ui3 Uber dbs dss Werkstoffes

oer = igkelt vergl

jenige Grerzzugbdastung, unter der ein
b\&df&m%ﬁedeﬂeﬂr@m
aber mit énem

Oeren Uebersd

2amEintritt dss
Dauerstandfesti
seIT I

lastung der jokeit. Fir de

PaverStandversuches und de Ermitlung der i
keit snd voﬂauﬁge Richtlinien worden, de in Kirze
vom DW werden nschaftsversuche heban

odee&mmderrahdestlchﬂmlenelmtelten
ﬁ%xa"df e dud|as in ertragtgm

jelben,andv\emnmsemltder axken en
facheren und schon bedeuterd langer Prifverfahren
vergelcht

Krltlschen Vergleich der zerstérungsfreien Prufverfahren

steIIteDr g R Berthold, BedeaH
Erzam 5 0B ATeITe ok M Beted prufen haﬁ
S im pY) ar
verschiedener

erstorungsfreier R'ufverfarrm
fUhrt. ocbrl\% enem Zeitraum 2|erri|d1 wahllosen Amerders
anen

anceren Verfahrens an
Gegerg&nen. begmen sch nm d Sﬂ/zq\,g?am?dgketgw ((igavg,]r1

S

durch de dwldlso“enE
sind,_werden Se sich nZukunftV\en{T;

den Zustand der technischen Hilfsmiel bestlm“rtv\erdal S
C HHIZUkLInf[Ig Verschiehungen mogich, ja soger walhrsthein
lich. Ean Bich 2wischen der Leistungsfahiokeit oer ver-
sthieckren U3 deshelb von 2nel Gesichispunkten
gesddmvmderUem , wes die Verfahren lesten

von der Berld ioung dessen, wo die Virfahren
bam rangenStardederTednk as wirtschatftlichen Gunden
werden komen.

De HBH ud tedmniscen
Gammadurchstrahlung_lessn desss
ol cheinen 2um n von Werkstoffen Ségd?a ud
mittlerer aneudvm\l\larkstud@n ockr
der Wanddicke auf Lunker, Poren, laden und
bekamnter Richtung. Die icte der RONt-
gendurchstrahlung unfessen de Prifung, von

mittlerer und geringerer Dichte oder von Werkstiiden mittlerer
e|d1m’5|ger oder mittlerer V\edBelrder Dicke auf gtigre ud

leinere Lunker, Sd'laden, one auf Rsse
kannter Richtung. Im besonderen ist cbs ) en
wdt(g Hilfsmittel der Schweilednik Leider ver-
haufi Kehl

st beim Prufen von Ke
anin jeder Ri Crﬁ%befneogat%\/erfarrenzunF’mfensdd’er
|\H16IS’[I’[I'.‘I'1I’]I

Hre m\e U ist duch
dasAnfrasverfahren @gaben das sch
%ng‘amsdﬂ megnetischer Befude an -

et
w  Hre'sdr wichti ischen ud
oks Anfras Verfd”remge%eteder%/\e

iSt dbs naturgemél3 nur an sierbaren Werkstoffen
bare magnetische Abtastverfahren, bel dem necerd

re_urialfence e ther de leicht ete Shng
veml gefuhrt wird. Die durch Fehl

mderEm/\erSe
in der uaufenden

des maqelsmen
le eire dlelkromotorische Kraft [%}
Verstarker geleitet an enem Voltimeter oder in enem Tel
horer wehmehmbar gemedt wird. Des Verfahren ist um
besoders von bis zu etva D MM
Bledﬂd<e [s:200p:1

Vol A Pong und A Dahmen: Mitt. Kais.~Wilh.-Inst.
id S 3052 A Pomp ud W
Enders: Mitt. Kals Wilh-nst. Eserforschg, Disseid, ]2
(190 S 12747
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\Von gol¥er Bedeung wurde oes Magnet-
pulververfahren (Felspdneverfahren). Be rgs
rdcbrPruﬂ<orperrmg1eﬁseﬂu‘dm|tln Petrdeunajge
dort bst durch fe| der Ooem mhe Ilem*de
agmngen d auftreten. Dedurch ist

mittlerer oder
gd?er Dd<e au(TaaEl feine Rifbil g% beliehiger Richtung zu unter-
dese Rse nicht allzu tief unter der ache

— Statistisches. — Wirtschaftliche Rundschau.
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et ces Verfahrens: die Priifung von Werkstiidken mit Choer-
acherhartung oder dligemein mit wanmbehandelter oder ge-

SCHD| Klé (053 2nisdhen 0 j
e Klau Zi.ErYTTB‘f‘ﬂTﬁ zes[mr?e
@&’dmuﬁlhrerpra ischen Bedeutung ist nur
beziehen sich vorlaufig nur

24 enem Tell geldart; se
auf Sdwel
von Dr.-Ing. W. Rohrs, Berlin, behery

Sd1u3vcxtrag
delte die Priifung und Bewertung von Kunstharzerzeu -

Ilegm Dese Bgenschaften bestimmen dis nissen, auf de hier nicht néher engegangen zu werden
Statistisches.
Die Roheisenerzeugung des Deutschen Reiches im Oktober 19357). — In Tomen zu 1000 kg
Stahleisen,  Puddel-
Spiegel-  Roheisen
Bessemer-  Thomas- eisen, (ohne Insgesamt
Bezirke Hamatit- GieRerei- Roheisen Roheisen Ferro- Spiegel-
eisen Roheisen (saures  (basisches mangan eisen),
Verfahren) Verfahren) und und Oktober September
Ferro- sonstiges 1935 1935
silizium Eisen
Oktober 1935: 31 Arbeitstage, September 1935: 30 Arbeitstage
Rheinland-Westfalen 57848 ) 40072 584 250 165 783 845 674 4) 789 063
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen 13 890 33 154 29 057
Schlesien ... .
Nord-, Ost- und M itteldeutschland I 16297 i 32407 .- i 68589 i 3674 16785 } 112622 103 975
SUddeutschland.............. } 206 311 190 558
Saarland ... 166 966
Insgesamt:  Oktober 1935 | 74145 72 679 819 805 214 347 16 785 1197 761
Insgesamt: September 1935 1 56 292 61 007 — 4) 776 519 204 018 14 817 4) 1112 653
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 38 637 37 088
Januar Januar
Januar bis Oktober 1935: 304 Arbeitstage, 1934: 304 Arbeitstage bis Okt. bis Okt.
19352 19343)
Rheinland-Westfalen.. 413 830 } 341 862 5130678 1506 594 7384919 5904 034
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen . . . . . . . .. .. 124 900 293 999 256 020
Schlesien f f
Nord-, Ost- und M itteldeutsChland ...occcvevieeeeeeeeeeeeeeeseeesenea i 100529 1261 213 P 628 057 i 267 044 i 145724 1 967 106 695 871
SUddeutschland il 504 854 223 860
LT 1 1200 447
Insgesamt: Januar/Oktober 19352) 544 359 603 075 6959 182 1898538 145 724 10150 878
Insgesamt: Januar/Oktober 19343) | 539 861 567 498 4563222 1390583 18 621 7079 785
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 33391 23 289

L) Nach den Ermittlungen der Wirtschaftsgruppe Eisen schaffende Industrie.

*) Berichtigte Zahlen.
Stand der Hochofen im Deutschen Reichel).

Hochofen
1935 vor- in Betrieb & L Auz%:srserung ;E
han-  befind- o2 ferti N tell
dene liche oE ertig- euzustellung |5 5
S stehende befindliche
Januar? 149 75 12 16 16 30
Februar?d . 148 75 13 16 14 30
M érz... 178 95 13 18 20 32
Apri 178 92 14 20 17 35
Mai.. 178 93 15 18 17 35
Juni 178 94 13 17 21 33
Juli 177 98 11 17 19 32
August . . . 176 100 9 18 203) 293)
September 176 104 9 15 22 26
Oktober 176 106 7 14 24 25

*) Nach den Ermittlungen der Wirtschaftsgruppe Eisen schaffende In-
dustrie. — 2 Ohne Saarland. — a) Berichtigte Zahlen.

— 2 Ab Mérz 1935 einschlieRlich Saarland. — 3) Ohne Saarland.

Norwegens Bergbau und Eisenindustrie im Jahre 19341).

1933 1934
Forderung oder
Erzeugung an Wert in Wert in
1000 Kr 1000 Kr
t t
Eisenerz 473 863 6 507 567 414 7958
Schwefelkies.. 864 576 11 341 960 898 10 992
Kupfererz.. 22 093 1926 23 374 2210
Roheisen.. 29 251 2 606 29 769 2767
Eisenlegieru 83 402 17 675 97 163 25 496
Kupfer.... 6 694 3873 7989 4672
Zink, Blei 45 476 15 702 45 537 14 319

*) Norges Offisielle Statistikk IX, 69 (1935).

Wirtschaftliche Rundschau.

Der franzosische Eisenmarkt im Oktober 1935.

2 Begm s Berichtsmonats galt die Aufmerksamkett der

Entwidd nallmsm-erglsgm Reibungen und ihren

Fdgenauf die HaItung der frarzOsischen Polmk _ Der Virtyauch
b@dTarkL \Wohl weren

w Lnd
n ani ﬁ«mrm
€380 rehnen 331 mlrtanschm %ellmgen

chaba der an fur 19%

orderﬂldm Bewilli vorsueht ist en

der
Die waren Lrtersd16dlld1 be-
igt. Auf dem intemationalen Markt weren de belgi
ud frarzdsischen Warke mit russschen

Zegen im all wes 2u verschiecenen
berichtigl} fihrte. . Im Inlande dedden sich die Kaufer eln,
chseFas im Srme einer Prai Ing beflrchteten.
Die versthi Uber de Ogansanm der Welt-
mérkie wurden erreo de Uber & Oer
INandsverbénde.” Im Verlauf dss Monets blleb de i3
tangken im Inlande gering. Auch die Stellung der frarzdsisden
Al twar Ziemlich fig, da der Wett-
benab den gtidten Teil der vordiegenden an sich 2oy

fIglgoleOz<toberbeharrtederInlandsmarkt in sainer triiben Ver-

sug Wahrend de Kaufer eine dowertende Hal an
nahren, suchten de Werke Auftrége im In- und Auslande, "Selbst
be betonte Schwerz-

de_n Verbdnden medhte sich @ne stérker

seharel bermerkioar.
Die U s framzteischen Sahinerksverbandes
(Cmm'\%a% ke Franoe) konnte bis jetzt noch nicht
\é_(lerv\nrldlcht v\erden,t wel noch Vgiistmerzager mit der
anes mi V\ertgdwemien mech asgastaieten

Sd1wbngters dem besodas d

nicht ei waren Am310<tober derdsdeaﬁa%
StaHvxmeverbmm

edsx,erfahmvm bestinmrten Bedingungen, z B. einer
% Mmhﬂmergs USN aﬁﬂ'gg
durch den voﬂauﬁ frmzossdm Rohel weshelb
Ielzterer bis 2m  Noverr Fortgangangert va\ude Dese Frist-
verlangerung emmog LngeN
de ks neuen frarzisischen Roheisenverbaroes Lnd
de Ursdrel saresVet’rdhssas am
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cmlelztenTagmmtteﬂenl R e gd Wert auf des  trat aber wieder ein Ridadilag en In Feinblechen beniinien
letamel«rmm Iegg Is betdlte se  Sich de Werke sichilich um neue Gesdrdite. Der

R S Dl SRR E e
defra%sde serkaﬁermg nicht statt. In Goﬁed%r]rgmar de Lage ewes bessg(hm
e

\Aahsdlelrilm berets Qﬁ&fﬂtel‘t den dowaltencen Uy Schiffftau welterhin Aufrage erteiite. Prase flr verzinkie
Sanden ist esabermrer rmg|d1 cb(&nmeregtmme Bede weren setr umstritten.  Es kosteten in Fr ader in £jet:
Enlgﬂng dem Eingniff der Regerung vorzieht. Inland1: Ausfuhry):
cheisenpreise waren 2 Moretsafang unverandert.  Grobbleche, 5 mm und mehr: Bleche: Goldpfund
B o et k der Giefersien vir ee Beseaug fesiau: Welche Siomens-Martin-Bleche 800 318 m m " at0-
aWiS gd?ﬂelm‘uml aj?ete Weiche K Ibleche, Si - 24 m m . 4.10.-
jedoch zu berrerken, dal3 'Sich in den meisten Bezirken die Zah ) l%/ll‘;r?in-ésﬂstee_ ecelemensws 16 m m . 4.15.-
der Betriebe seit cér Kiise betrachiich vermindert hai, Der  Miielbieche, 2 bis 499 mm: 05 mm (Geglang | | 515
Verbrauch wird nur langsam wieder ene befriedigende Hohe er- 4 bis unter 5 mm . . . 700 Riffelbleche. ... 415
reidhen. Die Warke bamihten sich LmAum 7Zum Prese von 3 bis unter 4 mm . ... 750 Universaistahl, Thomasgiite 4.1.-

aI)ErfUr Uef Ltchqde hm NmV\H(H' Eer:;jvbelfsca}}:ia;im'I?tif)mlégsggugm F 10
sicht, cH3 de Vorars?uﬁg dss Vebandes dre alzu gd.?e G IUNAPIEIS s 600

e O S I, o G BRI O Ve Capre o
VerbmuchdgnSl e|m Verlalf des Morets war ere leidite \AHTerddasganzenl\/bnaslleBderNIaMfurDrahter
W feszustellen.  Die Auftrage cer Drahterzeugnisse zu winsden (i dﬁ% Die im
Gelereen bi trotz einer fhibaren Besserug be Eroeretene konnte sich ni Au&
den Maschinenfabrken. De raj’]&ydg'rd'g fuhrmarkt wer nech Wie vor lustios. De\l\akezq;ﬁn
nech wie vor beachtiich. Besonders 5% kere Verplichiungen eraLgehen, ca die Preise |rfdge = as

Preise waren fest und betrugen 406 bis SR DarVoneif e lBndschen Wattdnerbes stark’ verustbringend weren.  ES
Ausland wer allRerst gering. Italien hatte Bedarf, aber and  kosteteninFrjet:
fetie. berels 1n den Woden gelifert B o e D e D e e 1228
%ghober_.v\a (tlbsGeadaft ) d%alrgral&g Ledlgll de l\bdfrage Do Ardiehen der Schrotpreice i

i % erer

Beschéft der Semens-Martin! mit offenﬂlchen Auf-  tober die Verbraucher, bei deren sich der W
Igélﬁ jchem Roheisen beschioss, bemerkbar mechte. V\b

tragen. ersteller von phosphorrel OEsS garEn
oen s fur GellerardnesenNr. 3P. L. furdmr\memer Morets blieb de Lage unverandert. Die Inlandspreise’ zom
auf 200 Fr je t ﬁmﬁ%ke beizubeheiten weiter an Die Nachirage as Italien wer besonders dringend

L regen, wemn Cbrl\/gbz\;r/d nicht rvg%'égtn Der belglsche Elsenmarkt im Oktob\zglg%i -
Wi Aqfan Asil'&rq‘eesd*eﬁ ]

Die Herstellung von Halbzeug blleb auf den Sand der vor- denvcﬂ”g;
Wodhen besdvankt.” De Ausfuhr war nicht be-  de nord mLanderAe%/rxm kamdderere
e AL mﬁ%gﬁ\ém Rondnrg o mit P o e ey S et
engr mi )

Eratemngstanlj:'?rb Oktober wurde Hdl furSd’mmb \AH%I as Britisch-Indien nicht b d Tn
anede bessr gefragt. Es kostetenin FroderinE je t; Inlande wer deu@frage 2umedenstelend. De Sooéé des

Inland1: Ausfuhri: Goldpfund  FOTgES e A ahab in einer an des Wirtschaftsministerium
by © olocke Ve O e L B e O T B
Vierkantkn(]ppel 2%- bis 4zdllige Knippel . 2.7.- H

ac nu e atinen s una menr . fuhm em mm'@ CH'EZQ»ngLme
Ellatr:rl:enpp - gIlattlnerisDTLi;rc“r)\schn?ttsgechht 28 Vel’tﬂrig Inr%gdg CB’S;]B‘I'eaI’(T[EUﬂ grgélstne Dezu IS

von 15 1D S 2 m e I:(]% Im

~ Wahrend de des Inlandsmarktes flir Fertlgerzeug— ist, neLe Sralen fur Draht, Kieineiserzeug w%‘z Ea;q _I
nisse unverandert blieb, bessarte sie sich fir. de Ausiutr. 2austellen, de in den ersten Wochen dss konmrenden Jatres in
Inlande rechnete men auch weiterhin mit H’esarhu%am BGHW werden sollen. Im Verlauf des Morets Hieb
V\rgtqefgetVeﬂan Uleb der Inlandsmm de Makia ] Der Aulenhanddl entwickelte sich wetter
et deGlea“ Aumagzrrmfur gut. De (baSeashe Kundschaft dedde sch schleungst en
dem%“**‘emmmmmmemm% e eog e de s
Fir de hapsﬁﬂdsten e bestanden kurze Leferfristen,  konnten. Mit navien, Holland, Nord- ud%mie
Wga oefragte Proﬁle de IJeferfnsten nicht Unter  yndl besorders mit A:Berm'rien benegte sich des Gaﬁg;d’c in dn
Nectfrace: Iedwteg T fir e mrsteuugrg \on ekdiscien Lber ; %ﬁd e BaKaufeIE in tE mb% Doty o et Dot b
K desra en bessaren Absatz. D m@ eit I na erte|lte weiterhin reggiTilice

e Staostdivabad&s vetai (e de Handler N I—bndel end_en. Fur de Ieizt

Nad"nfra%mgsls AT S G B e | e et gng faes

naturll e enge cgblndﬂ 2126 ud 2. \AudenemdnhnAbuf
Konstru vmrsaripte % -- 25- Lnd276 emdyg Dgs

frage nech Betonr LrchmstahI el\/bsd‘merfamken de rathnsch Indien’ nehm 2.1

Sondemeschinen flr de Rsﬂrgsbetn ugzetg/\ﬂk bautuﬂdePreseun%Gdd—shemdtl 'Derl\arecstmud
statten herstellen, waren befriedigend gt verhielten sich ruhiger, nechdem se Asthiilee

V\e'lqa%esnhmmkm nech wie vor Lber Abeltsrrargel eben )

Kagten. 'Es kosteten in Fr oder in £je t: I%farktfurStabst%ﬂll‘c—gﬁnsta%II de bt=,s;t1’dat~:a|rj1c

: dte dsr
Inlandl):

560 Handelsstabstabl

620 Bandstahl
.. 560 Schwere Schienen.

a%

Betonstahl
Bohrenstreifen..
GroRe Winkel

grd'?r de Weni ' franzissche D
gd@eﬁ”ewmﬁermbewﬂlgt Gucm

Tréger, Normalpro ile 550 Schwere Laschen Metm Cb’ Markt |n d.l’dﬂ,ls gle"
Ausfuhri): Verfassung. Wamn auch die Gesdhéfte nicht den Um‘ang
Goldpfund Goldpfund  ergien viefzelin Tage eeidhien, so konnte er i
Wlnkelth.rUétlipreF] . kt 3.2.6 (‘jl"]rager Normalpro&m 3.1.6 mjm RIChtU mﬂaj W]
echmarkt befand Sich zu in 2w

friedenstellerrbr lace. De V\eke varen in den verschiedenen fudrﬁenz nmldlt ('"mmm‘rm fort I Led'g" md G helten
fur gae) 5” “'edlgdm hledie waen ng'me'" e s bel Qosbel” Lt o 145(II)t. i cen
und Universalstal weren befriedigend. Im Verlauf des Morts it S L AR SO (Lt
gend ZuellmgenmdeV\erkestthen sch auf 1B3000t, und es
D).  De Inandgpreise verstehen S dﬁd)\N&kOgtel’LdeAﬂdlebelnm von mehr ds B 00t. Von dem Auftrags-

fuhmpreise fob Antwerpen fir de Torme zu 1016 kg bestand kamen as dem Inlande 60000 t; Handelsstabstahl ist

eis

=AM
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mit 80000t, Bede mit 20000t betel—

der Gesamsume
I|g. DasAmefmderLdrelmlderKMernel
semdug im Inlande wahrscheinlich.  Im Veﬂauf
n Brisse Versamni

aneam 3. Oktober
CGenl

ung der

am amAgeeTm m@ lieder worden
Pasatth rpg1 fr den Inl MMtgcssm Fir Fein-
Hedevon

1 5299nmbetr deEr’rmJQEFrJethrul;

Fenbdede von 03 bis unter 1nTn S anischen 30
0 F. Infolge der Londoner Verhand beurteilen_ die
gsthen Kréise deAussdtenfur aren intemationalen Fein-
bedhvebad ginstig. Die Verhandungen  Uoer de Weder-
idiug des mtemad]onal Rhrenverbandes, werden in-
ist im Laufe obs

Msdmvxenergefuhrt mit ihrer Beerd
Noenbas Der Intemeati

U rfednen [t oer Gt
trde obs Métallurgistes hat beschiossen, vugesd'l
[ derLdrug 5%m|tV\Arkungm %ber
azuemen

(fi'x Bsent und inenindustrie)
Auf cem dRerohelsenmarkt var in oen ersten

nech Hamatit fir de Ausﬁhr?

zusdlm Auchin phospﬁorarmem Roheisen bessarte
h der adandsde

roheisen kostete 30 Frjet ab
éEDhs4?5Fr mchdamAb ud

fur Thomasroheisen

Im wetteren Verlauf

sSch oie
lebhaft wer

Werk, Hamatit
Rogisen

ief sich auf 30 Fr
trat keine fuhlbare

fraVelhaxhem\erk
Aa’dau*gan Auch die Praise waren zu BEnde Oktober nunmety

?n Halbzeug war sonoh dbs Ausfuhr- ds auch das Inlands-
ot 2u Anfang Oktober still. Im weiteren Ven

nandre ZAnahe der Beﬂellmgen as

drltte ert

ge zur Anrechnung
dsam8 Noverrber begmt. Im Inlande blieb de

alglj% BEnde Ckidber tra elre

as Japan harten auf. in Fr oder in Jet
Inlandl):

Rohbldcke 450 Kniippel . . . 540

Vorgewalzte B l6cke 505 Platinen . . . 580
Ausfuhrl):

Goldpfund Goldpfund
Rohblocke.....cccocoviviiiiiinnn 2. Platinen . . . 28-
Vorgewalzte Blocke . . . . 2 5 |t0hrenstre|fen . 3.15-
Kntppel ... 2.7.-

In Fem erzeugnlssen mrm der Verkauf ins Audand

ch zu. Nur in kaltgezogenem
IIJraht\AerdasG@d“al’tsdwm oer. Im | nandttagkaggmd

atalten befriedigen La%e s Marktes ent-
fu e

2um Tell dem Unstande,
% in roIIendem Elsenbahnzeug
e Sudafrikenische

quanmfruangd
r de belgsdhen
saemagm

Sraasbakrm Megen
Auerdem deckten sich de%leerinobr

engr Prel en.

Monats blieb

idt sare Verfassung, und de Lagerkéufe setzten s
fot Eskostgﬁlnﬁoderm Friet:

Inlandl):

Handelsstabstahl..............c.cccoco...... 600  Warmgewalzter Bandstahl 840

Trapr, Normalprofile..

.. 600 Gezogener Bandstahl . . 1050

Breitflanschtrager......vvnes 615 Gezogener Vierkantstahl 1250
Mittlere W inkel........ .. 600 Gezogener Sechskantstahl 1400
Ausfuhrl):

Goldpfund Goldpfund
Handelsstabstahl . . . 3.2.6 bis 3.5.- Kaltgew. Bandstahl
Trager, Normalprofile 3.1.6 22 B. G. 155 bis
Breitflanschtrager 3.3.- 25,4 mm breit. . . 5.17.6 bis 6.-
Mittlere Winkel . . . 326 Gezogener Bundstahl. 4.15.-
Warmgewalzter Band Gezogener  Vierkant-
stahl 4.-.- Stah Lo 5.15.-
Gezogener Sechskant-
stahl s 6.10.-

") De Inandspreise verstehen sich eb Werk, die Ausfuhr-
prase fob Antwerpen 106 kg

fur de Tome zu

nalen Werkstoffnormen Statt.
Am 3 Oktober beschéft

_ Auf %n Schweil3stahimarkt wer der Gesdréftsunfang

wahrend des garzen Vonets recht Ende Oktober
de | ise infol wd%ﬂmm
kostetenin Fr oder in £je t:

Inlandl):
Schweiilstaiti Nr. 3, gewohnliche G U te .cocovieviieicceeeeces 575
Schweitfstahl NT. 4 s 1200
Schweilistahl Nr. 5 . 1420
Ausfuhrl: " Goldpfund

Schweiilstahl Nr. 3, gewo6hnliche G i te

De nech Mittel- LndGrobeechen mTrmes—

konnte zu kaum befriedigen. In Senas
inGlte war der ngang bedeliend besser. Des

Ga:ra‘tlnFembIedwen sd1udd Nechidse auf de

Prasedes, Gentlerman égg?m'f gnoennicht Gber 10 % hinaus.

Nxh verzinkten B bestad geichfalls gute N

Im Verlauf des Morats trat IemﬁhbareAeerg

und Mittelbleche: blieben Ende Oktober gut gefragt, namentlich

in Serrer&NHﬂnCite In. Felrblechen behaptete sich de

I\Edfr]?e zog{m nech den Aomessungen
um 10/- bis 6(3ddsd1|hngm Inlande erhthten Sch de
Pex je mit Wirkung vom 30, Oktober
uanlsK)FrJet AﬁunvemrktenlﬂedmtilebcbsGe
schéft beadhtlich.” Eskostetenin Fraderin£jet:

Inlandl):

Gewdohnliche Thomasbleche, Bleche (gegliht und gerlchtet)
Grundpreis frei Bestlmmungsort 2 bis 2,99 MM i 900
4,76 mm und meh 1,50 bis 1,99 mm . 985

1,40 bis 1,49mm . 997,50
3m 1,25 bis 1,39 mm . 1020
Riffelbleche 1 bis 1,24 mm . . . 1045
5mm ..
4
3
Ausfuhrl):
Goldpfund Goldpfund

Universalstahl . . . . 4.1.- Bleche:

Bleche: 2 bis 299 mm . . . 3176
6,35 mm und mehr . . 426 1,50 bis 1,99 mm . .

4,76 mm und mehr . 4.5.- 1,40 bis 1,49 mm . . 4 5
A MM i, . 476 1,25 bis 1,3§ mm . .. 4.10.-
3,18 mm und weniger . 4.10.- 1 bis 1,24 mm . . .. 4.15.-

Riffelbleche: 1,0 mm (gegliht) . .. 4176
6,35 mm und mehr . 4.7.6 0,5 mm (gegliht) . .. 5.16-
4,76 mm und mehr . 4.10-

4 mm . 4.15-
3,18 mm und weniger . 6.12.6

Auf cgnAJsthmarkt fur Draht ud Drahterzeugniscsé(es
& ichwar, fir Suﬂeamldmgresmemdm Der
InI bl|eb ruhig. Im V\elteren Vedauf rahm de Bse

Entvvlckl (%ra%
@ensche aﬂ? %endss%ud
J
Del\aﬁrage niens war ut DeAs‘erprelse
erheblich an cbmlnlandsmgnqvxardel_agewwera%g
ruhig. Eskostetenin Frijet:

Blanker Draht ....1200 Stacheldraht

Angelassener Draht.. ... 1300 Verzinnter Draht
Verzinkter Draht ...1750 Stifte

|riandsd1e Schrottmarkt wer zu Begm des Morets
was Hochofenschratt und

betrlfft

DeAusfuhrmdﬁPdenuﬂ%mV\erbetr ich, Spéter
sSich der Inlandsmarkt; der Ausfunmmarkt blieb zu-
"nwlerstellerd BEnde Ckiober war de fest, wes Sch in

anem Anziehen der Preise ausdriidde. Es inFrijet
3. 10. 30. 10.
Sonderschrott......cinnis 215—220 225—230
Hochofenschrott.. 210 220
Siemens-Martin-S e 260—270 300—310
DrehSpane. ... 210— 220 220—230
MaschinenguRbruch, erste Wahl 360—370 360—370
BrandguB .o 220—225 235—240

Vereins-Nachrichten.

Aus dem Leben des Vereins deutscher Eisenhittenleute.
(Oktober 1935)

Am 1. Ckiober fand ene Besoredhung Uher de internatio-

ote Seb ein Kreis von Fachleuten

it Moglichkeiten zur Mangf ersparnls in Stahlwerken.
ar

Der Unterausschuf3
tdoer, Eswurde ein Plan fur gareinsare
Séhlen festoel

versdh [
dnEinfiul? der Betriehsbed auf de Porigkeit von Zinn-

Binflisse des Elektrolyt- u

Rostsohutz tagte am 4. Ok

' mit

bei Angriffen durch Kontaktelektrolyse erstattet und Richtlinien
flr Korrosionsversudhe ertrt

In ener des Unterausschusses fur den Zug-

e ot Ly ey
wurde vorgetragen u

s Sazedkes auf obs Ergel:ns des Daverstanoversuehes und toer

de Bud‘demn% einer Mel3anoe auf eine
Un%}; wurde ein kritischer Bendaitr%eu Werk-

stoffprifung erstattet.
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De Jung-Stahlwerker des rheinschwestfdischen Be-
Zirkes versametten sch amAbend des 9. Oktaoer in Djsseldorf
in grolder Z%H 21 erem gesdli

Vgrgsqtandes wvom 45, Oktober ist in
desy Zeitschrift r1|d1 berichtet
Ene vom 17, Oktober befelde sich mit Fragen

der Rohstoffversorgurg%r
Der Keine Ausschil? der Technischen Kommission des
gob(éPbIeCh \@bandes besrach in einer Sitzung vom 17. Ok-

An % Cktober hi fur Warmewirt-
schaft sare 14 a in ber de Entwicklung des
Mdnesers auf enem Hittermverk und Uber Brgenisse

ichtet wurde.
cesArbeitsausschusses des Chemiker-
wurden de Bognisse

USSES am fur de
Auminiumbestinmung im Sahl weiter a%mten' \Vesude
er(jrtelr.gc(.ai Weiterhin erfol Aussprachen (0 lhg% Feheredh
nung bel analytischen ug’ttgs]mugen onie e Cerau
keit der Verfahyen zur dr_crrbasﬁ in Cramarzen 4
wuden de it Uber de

e Boenisse ener neeren
mensdhe Sllzurbestlmnng in Bsenund Siahl mltgetelﬁ)thl,jlt’d

In einer am abpehaltenen Stzung des Unter-
ausschusses fu%j die Ur%prsuchung von Sonderstahlen
wurden de Schwefelbesti in Zusatzmetallen und der Ein-
flurd des Vanedins sonie dks auf de Molybdanbestim:

mr%; m Stahl besorodhen
m Arbeltsausschurs des Werkstoff ausschusses,
der am 24. Oktober zZusanentrat, wurden Berichte Uber Fom
%@Eﬁrﬂm@ Lberlrcri] Beutlr} ag[a%?
e eilu -
reinheit nech Tefalzpmfung V\bsserstcffngasetUSahe
R e e L o St . s
Sohmlermlttelausschusses asamren  Hier wude Te|I D
o 7. m der Richtlinien fur Binkauf und Prifung von
Schmi n

fert.
Mit der Arvendung ces Mef3wesens auf die Hochofen-
betnebsfuhrung %Ee sm ere von Hochr

Am deichen Ta%n der Abelt&issdw s Hochofen-

ausschusses um einen Bericht Uber
im Hochafen und Thre rﬂussm;] durch de AW
uﬂ ud Kurzberichte Uber Schrottverhiittul

Uttung Im
Ausstanpien von el und +ast mit Kohlen-
soffimesse und Uber den Einfluld erungsverndinisse
den Hochofenbetrieb

C!‘

VAt

bei der ungsihung am 23 Cktaber im
Rhein-Ruhr-Bezirk und verschiedire Betriebsfragen besprochen

De Fachgruppe Hochofenschlacke hielt am 30 Ok
M%e%ver&amﬁ &b

Am gad1en Tage trat a,dL{ger Ausschuid fir Verwal-
tun stechnlk asamen Es wurde Uber de Blroausstellung
ankfurt a M berichtet, delm Oktaber stattfand, und a@n
Vonr tber de_tednsdmaﬂmsdm und wirtschaft-
lichen ichkeiten des bewesers gehdlten.  Deses
Verfahren errmglldt unmittelbares Femschreiben vom Aufgeber
ZLm Des dauisthe Netz der Reichspost hat zur Zeit
Adisee, Bnsiwelen besehen unmittelbare Ver-
bmmcbndKru are A

und Koln argasd’iossm Esiist gepl
I\szmrhalbderm:tstendrewd'resnmatam
damtallewd’ﬂ@deu‘sdm&aie achdsSoesund Gaas,
erfaldtwerden bestel’tax:hsimdelvbglchkelt unmittel-
bar mit etwa 80 Teilnehmem in Holland und etwa 20 Tellnehmem
in der Shwez femzusdhreiben. D Ianerden Gebj'renfur

den en_unserer Zweigvereine ist zu, berichen,
de’de Eisenhitte Obersehlesien am13 Oktaber in Hndery

* Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 1151/52.
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buglrr Hauptversammung abhielt, LberdemandererStelle

eser Zeltsohnft benchtet woroen istl). Der g
E Stzuﬁ; \Vorsiandes dss’Aneigverains voras. De
achgru ochafen und Kokerei anX, (]<td_oer,
an der nBdsten Zeit z2u
Bencht Uber den

e und ihre fur Cha-
3L Oktober trat de Fach-
Nalzwerk 2samen Arédhst
\ plan der neghsten Zeit
Es sthiossen Sd’] Bend1e Uber de Leisiun ug in
Schenerwalznerk und iche
Ablauf des salren ud bes-
nech dem neuesten Schrift-
In der Eisenhitte Sidwest hielten de Fachgruppen
Maschmenvvesen und Walzwerke am 3L Oktober @
mit Beyichten Uoer de%—,
Sper ud ‘offen und Uber Pref3stoff als neuen ah
Die Eisenhiitte Oesterrelch veranstaltete am 6 Gk
een Bnem kuzen Benicht lber de
Arbeiten des Al desss Z/\e s fd_gte are
Himvorfiihrung unter dem Titel ,,Erzberg
Eisenhitte Oberschlesien,

Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhittenleute.

Donnerstag, 21 Noveber 16 Uhr, findet im
rmerobsKasmsderDJrrI?isrmrdm Hnden

blfg ©/s), de

26. Sitzung der Fachgruppe Stahlwerk und Walzwerk
statt mit fogender Tagesordnung:
1 Beitrag zur EntstehungZ der Flocken im Stahl. Be
richterstatter: Direktor A "Ziegler,

2 Erfahrungen mit Kunstharzlagern im Walzwerks-
betriehe.” Berichterstatter: Obefingenielr E. Dahne,

3 Bericht (ber die Sitzung des Arbeitsausschusses
des WerkstoffausschusseS beim Verein deutscher
Elsenhuttenleute am 24. Oktober 19%6in Diisseldorf.

r. Dr. W, Voigt, Gewitz.

* *
*

Freitag, den 2. Novenber 1935, 16 Uhr, findet im Kon
ferenzzimmer des Reichsbehrhatels in' Beuthen (O/S) de

40. Sitzung der Fachgruppe Hochofen und Kokerei

statt mit Tagesordnun:
sc%ﬂee rgNachun gvon Kohle, Koks und

Nebenerzeugnlssen tter: Dr. Correll.

2 Aussprache " Uber die praktische Ausfihrung der
chemischen Ueberwachung auf verschiedenen An-
lagen mit Enzel ieckr.

3 Das  Schritttum uber = Kokerei-Nebenerzeugnisse.
Berichterstatter: Dipl.-ing. H. Battig, Bobrek-

4. Algemeines.

Technischer HauptausschuBR fur GieBereiwesen.

Vor der Hauptversammiung dss Viereins deutscher Hsenr
hiittenleute findet Freitag, ére'% 2 November lq}i 18U,
im. SHe s Hserhiitenhauses, Dissdldor, Lmkmg—
Kni Sr. 27, @re
Sitzung des Technischen Hauptausschusses fur GieBereiwesen
mit foigender Tagesordnung statt:

1 tber de im Tedmisdhen Hauplaussdud am
mln BenlnLndam24 Ve 193 in Dissddof ge
haltenen Vortr%e Professar Dr. A Thum Uber: ,,Giel3en

n“ eingeleitet

und Schwe durch einen Bevicht des Vor-
ef3ere|22(1£I~B) S 0A.

4 Allgenenes

2 ortra%von Dr.- Ing1q Resow vam

24. Ve ]%Lber ,Hoch d%e ohlten Stal IformguB“ an
ertethrch

3 cht von Dr. P. Aulich tber sdre , Arbeiten

zur |Hternat|onalen Normung der Formsandpruf—
verfahren

Zu deser Veranstaltung mbenaﬂerdeth%h
Te Haupaussthusss dle Fadgenossen
m Sr"% de jingeren Ingenierd und  Kornstrukieure

*) Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 1142/44,

tritf; II’B—




