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MeRerfahrungen mit einem neuen Farbpyrometer.
Von Kurt Guthmann in Diisseldorf.
[Mitteilung Nr. 228 der Warmestelle des Vereins deutscher Eisenhiittenleute*).]

gtT mperaturmessun%enmitdeﬁw neHenFar[?%?metr Bioptix*“im Laboratoriu

ﬁlwekn, GieRerel-, -Schmiede- un Wer t’)’etnegen.
wé%ren gedsﬁ)stlcsund %elm |esf3en; H%ﬁotee
proben- und Pfannentemperaturen, Siemens-Martin-
it dem neuen TemperaturmeRgerét, dem Farbi)yro-
meter ,BIOptIX"lLB, wurden auf zehn angeschlosse-
nen Werken im Fe
rungen gesammelt. Diese Temperaturmessungen haben be-
merkenswerte Aufschlisse tiber die ,optische™, d. h. strah-
lungspyrometrische, und (ber die wahre Temperatur, (iber
Herd- “und Ofenraumtemperaturen, vor allem aber (iber
Flammen-, GieR- und Schmelztemperaturen gebracht.

Gemessen wurden unter Laboratoriums- und Betriebs-
bedingungen Temperaturen im Bereich von 1000 bis 2050°,
und zwar
in Hochofen- und Thomasstahlwerksbetrieben:

Temperaturen von_Roheisen und Schlacke wéhrend des
Abstichs sowie Formentemperaturen am _ Hochofen,

Mischer- und Thomasstahltemperaturen beim GieRen;

in Stahlwerksbetrieben an Hochfrequenz-, Elektro- und
Siemens-Martin-Oefen:
Flammen-, Herdraum- und Kammertemperaturen; Bad-
und Léffelprobentemperaturen; Abstich-, Pfannen-, Gief-
und Kokillentemperaturen;

im GieRereibetrieb:

Eisentemperaturen am Kupolofen;
in Schmiede- und Walzwerksbetrieben:

an Schmiede-, StoR- und Rolldfen:

Flammen-, Gewdlbe- bzw. Herdtemgeraturen sowie Block-
temperaturen in dem Ofen und aufterhalb des Ofens und
wahrend des Walzens.

Als VergleichsmeRgerat dienten

a) Thermoelemente: _ S
geeichte Platin/Platin-Rhodium-Thermoelemente im Silli-
manitschutzrohr zur Messung von Schmelztemperaturen,
(rqleelchte Nickel/Nickel-Chrom-Thermoelemente in Durch-

uBpyrometern.

b) Teilstrahlungspyrometer:

Gliihfadenpyrometer ,,Pyropto” von Hartmann & Braun,
Frankfurt a. M.,

. . . —
rheE A 1 S s s
Stahleisen m. b. H., Disseldorf, PostschlieRfach 664, zu_heziehen:

1) G Naeser: Ueber ein neues kombiniertes Fa 0-
meter’ mit Vergleichslampe. Mitt. Kais,-Wilh.-Inst. Eisenforsch.
gus&& 8518( ar6 e%t'e% e/ 52?’)9 . Arch. Eisenhuittenwes. 9 (1935/36)

2 G. Naeser: Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 1158/60.
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n8{men- un
en-Kammertemperaturen,

m %m Hochofen, iP Thomas- und Siemens-Martin-
ﬁsu en_an Roh- un |@ﬁuPﬂo ofeneisen, Stahl u dSchIaﬁ(%e
ISCher-Tempe ?tuLen, ammen-, HSFdrauna-, ad- Llo el-
ocktemperaturen im Ofen und heim Walzen.

optisches Pyrometer ,,Optix“ vom Pyrowerk Dr. Rudolf
ase, Hannover3),

ruar und Marz 1936 praktische Erfah-Glihfadenpyrometer von Siemens & Halske, Berlin.

_ Es konnten somit gemessen werden:
die wahre Temperatur mit Thermoelementen, o
die Farb-, d. h. hier die wahre Temperatur mit dem Bioptix,
die ,,schwarze” Temperatur mit dem Bioptix,
die schwarze Temperatur im Rot, hier kurz ,,optische” Tem-

peratur genannt, d. h. die Ablesungen an' den drei ge-

nannten _eHstrathngsPyrometern_ ohne Berichtiqung.
Von den drei Fehlerquellen, die bei Messungen mit Teil-
str_ahlungispyrometern auftreten:

im Ablesegert, o ,

in Grenzen der Empfindlichkeit des menschlichen Auges,

in mangelnder Kenntnis des Sghwarzeglrades, der Fléchen,
scheidet der letzte bei weitem groBte Fehler bei den Messun-
q_en mit dem BioptixJ) vollllstandH aus. Bei der Messung der

emperatur schwarzer Kérper (Hohlraum mit kleiner Oeff-
nung und gleichmaRig erhitzten Wénden) ist die Genauigkeit
der eﬂstrahlungspyrometer ebenso groR. Da der Strahlungs-
zustand bei praktischen Messungen unbekannt bleibt, wenn
mit diesen Gerdten gemessen wird, so sind die Temperaturan-
gaben immer mit einer unerwinschten Unsicherheit behaftet.

Wie nicht anders zu erwarten war, traten die groRten

Unterschiede zwischen wahren (Gerate a und Bioptix) und
aus der Helligkeit im Rot éGerate b) ermittelten Tempe-
raturen bei essun%en_an lammen, bei Metallschmelzen
und beim GieRen auf, die geringsten bei Ofenraum-, Schlak-
ken- und Blocktemperaturmessungen. Im Gbrigen liegen die
wahren Temperaturen, was auch schon F. Blaurock4) her-
vorhebt, bedeutend hoher, als manin vielen Féllen annimmt;
wurden doch folgende Hochsttemperaturen gemessen:

Roheisen (Stahleisen) an der Abstichrinne . . .. 1590°
Roheisen (Thomaseisen) an der Abstichrinne . . . 1470° .
Kuﬁolofenelsen an der Abstichrinne........ 1460°
Elektrostahl an der AbStichrinne. ... 1680°
Thomasstahl an der Konverterschnauze............. 1570°
Badtemperatur im Siemens-Martin-Ofen........... 1700°

Flammentemperaturen im Siemens-Martin-Ofen bis 2050°

Hochofen-FormentemEeraturen .................. IS 1915°
Schuld an den groBen Temperaturberichtigungen von

100° und mehr ber Metallschmelzen-, Léffelproben- und
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Gieftemperaturmessungen trégt die mangelnde Kenntnis des
Schwarzegrades der anvisierten Fldchen, d. h. die ortlich
und zeitlich stark veranderliche Oxyd- oder Schlackenhaut,
deren Strahlungsvermdgen in seiner Starke von derjenigen
des blanken Eisens sehr verschieden ist. Die gebrauchlichen,
in einer bestimmten_Farbe, meist im Rot der Wellenlange
0,65 (jl, messenden Tellstrahlur]gspgrometer_ miissen daher
fur die oxydierten und oxydfreien Stellen eines Eisenbades
verschiedene Temperaturwerte ergeben. Da auBerdem die
handelstblichen Gerdte fiir schwarze Strahlun% geeicht sind,
kann in beiden Féllen die Temperatur nicht der wahren
entsprechen; denn das Strahlungsvermdgen des blanken
Eisens, ob fest oder qusmﬁ, ist bedeutend Kleiner, das-
jenige des Oxyds merklich kleiner als das Strahlungsver-
mogen des schwarzen Korpers. Neben der Hohe der Bad-
oder Schmelztemperatur und dem an der MeRstelle von
Oxyd- oder Schlackenhaut beeinfluften Emissionsvermagen
ist “auch die chemische Zusammensetzung der Schmelze
auf die Temperaturmessung von EinfluB, inshesondere weil
durch sie die B|Idungb_e|ner Oxydhaut begiinstigt oder be-
hindert wird9. Die bisher geflndenen Te )

tigungend beruhen alle auf der Kenntnis der optischen
Eigenschaften der Strahler und ihrer Oberfléchenbeschaffen-
heit, jedoch weichen die Angaben des Schrifttums Gber die
Beric tlgun_gswerte“ fur flussqe Eisen-Kohlenstoff-Legie-
rungen, legierte Stahle und Schiacken auBerordentlich stark
\éorﬁlemar%dlerlab, I\éwe.au_s Zahlentafel 1 herlvorgeht. i

ahlentafel 1. Emissign von FEisenlegierungen un
gchlacke4)5. ’ .
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Bei einer abgelesenen optischen Temperatur von 1500°
entspricht ein Emissionswert von e = 0,4 einer Berichtigung
von etwa 130 his 140°, ein Emissionswert von e = 0,9 einer
B.erlchtlgun?j von etwa 10 bis 20°. Dieser Fehler konnte
bisher nur dadurch herabgemindert werden, daf man fir
jeden einzelnen Fall und fiir jede Temperatur eine MeRvor-
schrift ausarbeitete, etwa in der Form eines Nomogramms,
wie es H. Miething6 (Abi. 12 an Stelle einer Umrechnung
entworfen hat, oderin der Art der Merkblatter und Schau-
bilder von F. Blaurockd), die genaue Anwelsung geben,
welche Temperaturberichtigungen angewendet werden ms-
sen. Es sei schon hier vorweggenommen, daR die Berich-
tigungen von Blaurock den mit dem Bioptix unmittelbar
gemessenen Farbtemperaturen im groBen und ganzen ent-
ﬂgrechen, oft jedoch sogar noch etwas zu niedrig sind. Was

ie Vorschriffen und Manahmen bei der Durchtiihrung der
Messung betrifft, so sei hier nur auf die eingehenden Aus-
fiihrungen von Blaurock4) hingewiesen.

12 (1% g\l%;%%%rz Miltt. Kais.-Wilh.-Inst. Eisenforsch., Diisseid.,
s b6 techn. Physik 6 (1925) S. 644/51; MeRtechn. 4 (1928)
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Bei Messungen mit dem Bioptix ist zu berticksichtigen,
dal die abgelesene ,Farbtemperatur® in allen technischen
Fallen, d. h. auch bei nichtschwarzer grauer oder metalli-
scher Strahlung mit der wahren Temperatur bei einer Ge-
nauigkeitvon £10°
zusammenféllt. Die
auch fiir die wahre

W erfre Tem perafur

VF,r dqens
("ID_ Ge/nessereTem perafur ournm

Farbtemperatur im 0,03
physikalischen Sin- 1 wo— -a0v
ne bei nichtschwar-  S00— 005
zen oder grauen 008
3;rah{5rn ngtweﬂ- 7000— 8%
ige kleine Berich-

ti_ggung wird durch 0= P
e[nre]t optlschet Ein-

richtung  automa-

tisch augsgerhrt. Die Mo —ao
Zweite am BIOE'[IX Mo 010
angebrachte  Skala 7o - a0
?Ib'[ eine Pseudo- 770 =0 _on
emperatur an, die Tm e —70
etwa der schwarzen s oM
Temperatur im Rot 700

+ Grin entspricht.
Aus dem Unter-
schied der beiden 53
Skalen kann durch  “Abbildun 1, Nomogramm zur Be.
e TR
sung festgestellt wer-

den, ob die Strah- (& '_"-MS'EI?"”GS- _
Iung eines schwarzen Korpers oder eines Metalles vorliegt.
Und schlielich muB Fremdstrahlung, etwa reflektierte
Sonnenstrahlung, vermieden werden; man wird in solchen
Féllen, z. B. ber Messungen im Freien, durch Abschirmen
der Sonnenstrahlung diesen Einflud weitgehend  aus-
schalten kénnen.

Melergebnisse.
|. Vergleichsmessungen mit Thermoelementen.

Stahlbad im offenen Hochfrequenzofen. Die
Messungen wurden an einem offenen kernlosen Induktions-
ofen durchgeftihrt]) (Abi. 2). Die Schmelze konnte durch

€

aeser

verschiedene Zuschlage blank Fehalten werden. Aus dem
Verlauf der Lage der vier Schaulinien zueinander ist deutlich
zu erkennen, dalt das Farbpyrometer mit einer Genam?kelt
von etwa £ 10° die wahre, mit dem Thermoelement er-
mittelte Temperatur angibt, wahrend die schwarze Tempe-
ratur im Rot, die mit einem Glihfadenpyrometer bestimmt
wurde, 50 bis 100° zu tief liegt.

et 0% (ngecﬁ?érm ?SHQ%eﬁo%%f?ie%eJeﬁz‘%k
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Die IE_rh(')h.l_mg3 der Mefsicherheit geht noch deutlicher
aus der in Aii. %egebenen Versuchsreihel) hervor. Bei
den ersten drei MeBpunkten war die Schmelze mit einer
kaum erkennbaren, duferst dinnen, weiR erscheinenden
Oxydhaut bedeckt. Sobald durch die Temperatursteige-
runig die Oxydhaut aufriR und infolge der Ba bewegu_nlg Im
Hochfrequenzfeld an die Rénder gedrickt wurde, fiel die
schwarze Temperatur um 100° ab, wahrend die Farbtempe-
ratur auf der Hohe der wahren, mit dem Thermoelement
gemessenen Temperatur blieb, Die Farbtemperaturmessung
Ist demnach nicht nur unabhangig von der zufalligen Ober-
flachenbeschaffenheit der Schmelze, sondern gibt zusammen
mit_der zweiten Angabe des Pyrometers sofort Auskunft
dartiber, ob Metallstrahlung vorfiegt oder nicht.

»)

Abbildung 3. Temperaturmessungen an giner Stahl-
SC mgze %ft 0,6 0/p und 1% C? nm ofteenen Hoch-
requenzofen (nach G. Naeser).

~ Gleiche Ergebnisse wurden an hochlegierten Chrom-
nickel- und niedriglegierten Molybdanstéhlen erzielt. Die
Eigenstrahlung dieser Metalle stort die Farbtemperatur-
messung nicht. , o
_ Abgastemperaturen. Verglichen wurde die mit
einem DurchfluRpyrometer gemessene Abgastemperatur bei
einem Siemens-Martin-Ofen mit Radexgewdlbe und bei
ginem generatorgasgefeuerten Schmiedeofen mit der Farb-
temperatur des Bioptix, und zwar wurde durch eine kleine
Oeftnung an der Kopfwand des Siemens-Martin-Ofens bzw.
an der Ruckwand des Schmiedeofens gemessen: in der Oeff-
nung lag ein DurchfluRpyrometer mit Platin/Platin-Rho-
dium-Thermoelement.  Das frei in den Abzug bzw. Ofen
raﬂende, hellrot strahlende Ende des Pyrometerschutz-
ronres wurde gleichzeitig mit dem Bioptix anvisiert. Die
MeRwerte waren:
t S.-M.-Ofen  Schmiedeofen

................................................. 0

1. Temperaturmessungen in Tiegeln und Kokillen.

_ Bei Messungen der Temperatur von Versuchsschmelzen
im Tammannofen ist man in sehr vielen Fallen aus verschie-
denen Griinden auf die optischen Verfahren angewiesen.
Die Ergebnisse bei Benutzung von Glihfadenpyrometem
sind fast immer sehr ungenau, da der Schwarzungsgrad der
Strahlung in unbekannter Weise wechselt. Die beiden in
Aii. 4 mitgeteilten Versuchsreihenl) beziehen sich auf
Schmelzen, die sich in einem 20 mm weiten Kohletiegel und
einem 30 mm weiten Sandtiegel befanden. Die etwa 1,5% C
enthaltende Kohlenstofflegierung wurde einmal durch Zu-

1) Kaltldtstellentemperatur bericksichtigt.
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Schldge maglichst blank gehalten und war im Parallel-
versuch mit einer etwa 2 mm dicken Schlackenschicht be-
deckt. Gemessen wurde der leere Tiegel und bei Fillungen
die bis zu %, y2, % und bis zum Ende der gleichmaRig ell
erscheinenden Zone des Tiegels reichten. Wahrend der Ver-
suche wurde der Tammannofen auf 1500° (Thermoglement)
gehalten oder bei kleinen Abwelchunggn auf 1500° umge-
rechnet, um die Werte vergleichen zu konnen.

Abbildung 4, Temperaturmessungen an einer Bisenschmelze
M2 8 C o Fammannofen (nacﬁ G Rasser).

Eine nahere Beschreibung der Versuchsergebnisse er-
tbrigt sich. Es ist deutlich zu erkennen, daB in allen den
Féllen, in denen sich im Tiegel blankes Metall befindet, bei
weitem keine schwarze Stra Iungi_lvorllegt. Besonders un-
zuverléssig sind die mit einem Glihfadenpyrometer gemes-
senen Temperaturen, wenn die Schmelze mit einer sehr
diinnen, milchigweifen Oxydhaut berzogen ist, durch die
das blanke Metall durchschimmert.  Auch bei dickeren
Schlackenschichten treten recht erhebliche Abweichungen
auf, wenn der Tiegel bis zum Rande der Gliihzone gefullt
ist. Die Angabe des Farbpyrometers bleibt dagegen immer
gleich und pendelt um die wahre Temger_atur gemaR den
maglichen Einstellfehlern. Aus den Ergebnissen folgt weiter,
daf Schlacken unter Umstinden ein” geringes Emissions-
vermdgen besitzen.

~ Aehnliche Versuche wurden wéhrend des GieBens im
Siemens-Martin-Stahlwerk an Kokillen gemacht (Zahlen-

tafel 2).
ah|entafel 2,
Fillhghe der Koime und Stahltemperatur.

ilhs ; Unterschied zwischen wahrer — Gemessene wahre
Fallhche der Kokille ,,optlescher“ Tem peratur Temperatur

T
Kokillegefillt 50 bis 130° fe4f,

Die Temperatur des GieRstrahls lag zwischen 1580 und
1600°.
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Allgemein konnte Gbrigens fest%estellt werden, dal® der
Temperaturabfall zwischen Giefstrahl und den in den
Ecken des Gespanns stehenden Kokillen beim Einstrémen
des Stahls etwa 100 bis 120° betrug. Bei gefllter Kokille
lag die Temgeratur des in der Kokille befindlichen Stahls
etwa 10 bis 30° unter der GieRstrahltemperatur.

[11. Temperaturmessungen am Hochofen und am Roheisenmischer,
a) Roheisentemperaturen.

Thomaseisenabstich. Wéhrend des Abstichs eines
auf Thomaseisen gehenden Hochofens (3,5% C, 0,4 % Si
1,3% Mn, 2% P, 0,05 % S) wurden mit dem Bioptix und
dem Pyropto Temperaturen nach Zahlentafel 3 gemessen.

Zahlentafel 3. Temperaturm.e%sungen beim Hochofen-
abstich.

Zeit  Bioptix Pyropto Efleg'd%hg
hmin »0 °0 ))O
Abstichrinn unnp]ilttelbar
k .
Aki’%?létﬁrglsr;‘né??'\i\fé'sl'c"'r'r&':fﬁi'e'zer 68 170 130 150
(fem Schlacken- %uchsn. 160 1465 1315 150
M Rl B
" P]/&r ednert:F;E%elsber}ﬁ]anEeli 162 1450 1300 150
Rjﬂ&se”nsma o flimpe s 105 185
t%an epF%OHe%eRlobegﬂgc,é 1626 1420 1270 150
Ro eléen ne Nr. 2 wah-
R
ache ... e 1700 1370 1220 150
R,
ISCher | 1 e - I 1300 1205 95
Ro |gﬂﬂseer? Stearh fatg]er@ rusi
e icner 1 e Lm0 %
Demnach betréagt der Temperaturabfall
%WISCheTD fHochofen- und Rohell_slenﬁf?nne m 50°
Ur den Pfannentransport vo ofen zum Ab-
usc ﬁackpﬁatz vor d%)m M\fsc er?lg annezr. ). 50°
der %%s mte Ten|1__perat rabfall vom ocgofenélb-
R}{lsc{bgrzum Inqulé der Pfanne Nr, 2 In en1450 (Bioptx
""""""""""""""""""""""""""""""""" 90 Ezll’ﬁoplo)

Dieser  Temperaturverlust erscheint auBerordentlich
hoch; er ist auf unzulangliche Pfannenabdeckung mit einer
nur dinnen Schicht Koksgrus und -asche zuriickzufihren.

Beim Fdllen einer Konverterpfanne aus dem Mischer |
wurde kurz vor dem Einfillen der Pfanne Nr. 2in den Mischer
der RoheisengieRstrahl zu 1250 bis 1280° mit dem Bioptix
und zu 1130 bis 1150° mit dem Pyropto gemessen, entspre-
chend einer Temperaturberichtigung von im Mittel 125°."

_Stahleisenabstich. Messungen wahrend des Abstichs
bei einem auf Stahleisen mit 4,2 % Cund 4,5 % Mn gehenden
Hochofen ergaben im Mittel folgende Abstichtemperaturen
unmittelbar hinter dem Schlacken-,Fuchs® gemessen:

Biopti
Eéfhrvé;‘%%eofémbgtafuf;egiag'ﬁx) 120
kurz vor dem’ Einlaufen des
ohelsen3 In das Masselbett

(BIOPEIX) ovvrsvrrsvrsrsssvmsrssnn 1550°,
An einem anderen Tage wurde gemessen:

S S —— %gggz } berichtTgeGange:r%Sr‘;

Pyropto e
Sélhwaeze Temperatur (Bioptix) 13450
Anscheinend strahlt Thomasroheisen wesentlich schwarzer
als Stahleisen.

K. Outhmann: MeRerfahrungen mit einem neuen Farbpyrometer.
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b) Schlackentemperaturen.

Die Schlackentemperaturmessungen zeigten ent-
sprechend dem hoheren Emissionsvermdgen der Schlacke
einen bedeutend 1gerlngeren Unterschied “zwischen wahrer
und ,,optischer” Temperatur. Im Mittel wurden vor, beim
und nach dem Abstich die in Zahlentafel 4 angegebenen
Temperaturen gemessen.

Zahlentafel 4. Hochofenschlackentemperaturen.

Hochofenschlacke
emin

var dem ngSCheIﬁ?Jkges na%}@(}g

Durchschnittstemperatur o0 X
Rohejsen- %elsen- Roneisen-
i bS[IC%

gemessen mit

abstic abstichs a
DKoo o laso AR
o300 140
,Esv %vapatr‘)z'e'f"'“r'e'mﬁéfafu"r'" %2320 0 %0
(Blaptix)oreradr g 1390° 1400

~Die wahre Temperatur der Schlacke 6 min vor dem Ab-
stich war also um 45° niedriger als die wahre Roheisen-
temperatur, wéhrend des Abstichs um 135° niedriger und
1% h nach dem Abstich um 145° niedriger als die Abstich-
Roheisentemperatur.

¢)Formentemperaturen.

_Die Messung_der Formentemperaturen durch die
Dusen mit dem ,,Bioptix“ ergab Werte zwischen 1700 und
1915°, Als mittlere Temperatur wurden 1800° gemessen.
Die einzelnen Formen zeigten ungleiche Temperaturen und
verschiedene GleichmaRigkeit: Die Stichlochseite des Ofens
ging Uber 100° heiBer als die gegenﬂberllegende Seite.

GroRe, vor den Formen niedergehende Erzstiicke hatten
Temperaturen von 1415 bis 1470°, Erz, Kalk- und Koks-
stiicke, die zusammen vor den Formen niedergingen, etwa
1630°, vor den Formen tanzende Kalk- und Koksstiicke
hatten 1745 bis 1815°. Die mit dem ,,Pyropto* %emessenen
Formentemperaturen lagen zwischen 1650 und 1680°, etwa
um 120 bis 200° niedriger als die wahre Temperatur. Die
LSchwarze* Temperatur des Bioptix entsprach den optischen
Temperaturen des Pyropto.

IV. Temperaturmessungen im~GieRereibetrieb.

An einem Kupolofen wurde wéhrend des Abstichs die
wahre Temperatur zu 1460°, die optische zu 1280° ermittelt
entsprechend einer Temgeraturbenchtl%ng von 180°. Bei
dem danebenstehenden Ofen hatte das Kupoleisen eine Ab-
stichtemperatur von 1440°, die Berlchn%ung betrug 170°.
Beim GieRen betrug die wahre Temperatur 1350°, die mit
dlem mopto gemessene jedoch nur 1180°, die Berichtigung
also 170°.

V. Temperaturmessungen im Thomasstahlwerk.

Beim Auskippen einer Schmelze mit 0,07 % C aus dem
Konverter in die Giefpfanne wurde als wahre Temgeratur
des GieRstrahls 1570°, als optische Temperatur 1485° ge-
messen. Die GieRtemperatur dieser Schmelze lag bei 1555°
514652; die mittlere T_emperaturberlchtlgunq_betrug also
5 bis 90°. Wahrscheinlich ist der Thomasstahl immer mit
einer dinnen Oxydhaut bedeckt; denn die Unter-
schiede zwischen der wahren und der schwarzen (Glih-
fadenpyrometer-)Temperatur lagen bedeutend niedriger als
beim  Siemens-Martin-Stahl; sie schwankten zwischen 53
und 94°. Anscheinend strahlt der Thomasstahl wesentlich
schwérzer als Siemens-Martin- und Elektroofen-Stahl. Auch
beim Gielen des beruhigten Stahles aus der Pfanne in die
Kokille war der Unterschied wesentlich groRer und erreichte
158°. Nach Messungen von G. Naeserd) (vgl. Zahlentafel 5),
die mehrmals mit dem gleichen Ergebnis wiederholt wurden,
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betrdgt allein der Unterschied fir die Berichtigung bei
Frischeisen und beruhigtem Stahl 70 bis 100°, Dieses Er-
%ebnls war keineswegs zu erwarten, da zunchst auch das
rischeisen als vollkommen blank angesehen wurde.
Zahlentafel 5. Betrjebsmessunge
{nac G. Nae err}.
| Schwarze Temperatur

mit dem Bioptix
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VI. Temperaturmessungen im Siemens-Martin-Stahlwerksbetrieb.

Flammentemperaturmessung. Zu aulerordentlich
schwierigen Messungen gehdrt die optische Bestimmung der
Flammentemperatur, wobei nichtleuchtende Flammen na-
tirlich nicht optisch gemessen werden konnen. Man miRt
in solchen Féllen (durch die Flamme hindurch) die Tempe-
ratur des Ofenraumes, der Wand, des Gewdlbes usw, Hat
man stark leuchtende Flammen, wie etwa bei Karburierung
durch Teerdl, Kohlenstaub 0. &., so setzt sich die von der
Flamme ausgesandte Strahlung zusammen aus der kon-
tinuierlichen Strahlung der festen Teilchen Jz. B. aus Kohlen-
wasserstoff ausscheidender Kohlenstoff, der als RuR-Sus-
ension in der Flamme schwebt, oder Staub) und der
inien- oder Bandenstrahlung des angeregten Gases, wobei
die festen ,Beimischungen® wie kleine, Kraftig leuchtende
»oondenkgrper” im Gas wirken, deren Strahlungstempe-
ratur optisch gemessen wird. Es ist nicht unwesentlich,
dal solche Beimengungen im Gas dieses durch erhghte
Abstrahlung stark abkdhlen kénnen. Bei hohen Gastempe-
raturen ist die von den strahlenden ,,Beimischungen® an die
Umgebung ab?e_gebene Warmestrahlung so betréchtlich
(Strahlungskoetfizient von festen Kérpern liegt meist um be-
tréchtliche GroRenordnungen iiber dem leuchtender, nicht
allzu dicker Gasschichten), dal etwa eine ﬁyrometnsche
Temperaturbestimmung der strahlenden Teilchen, d. h. also
der Flamme, auch nicht anndhernd den richtigen Wert der
Gastemperatur wiedergibt. Nur bei sehr dicken und stark,
d. h. weiR strahlenden Flammen, die also den gleichen Ein-
druck hervorrufen wie die Strahlung des schwarzen Kérpers,
konnte Uebereinstimmung zwischen optischer und wahrer
TemPeratu_r erreicht werden. Da aber die Strahlungseigen-
schaften nicht nur von der GroRe der RuB-Suspension und
von der Art des verwendeten Brennstoffs, sondern auch von
der Luftzufihrung und von der Schnelligkeit der Mischung
von Luft und Gas abhangen, wird man fast stets andere
Temperaturberichtigungen anzuwenden haben; denn alle
die Strahlungseigenschaften einer Flamme bestimmenden
Grolen hangen nicht nur von dem Bau des Ofens, der An-
ordnung der Brenner, dem evtl. zugefiihrten Karburierungs-
mittel usw. ab, sondern werden auch durch die Jsewelllgen
Betriebsbedingungen weitgehend beeinfluft. Der Schwérze-
grad selbst steigt mit zunehmender Temperatur. Leuchtende
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Flammen verhalten sich in dieser Beziehun% ebenso wie feste
Kdrper, bei denen die Rauhigkeiten der Oberfléche dieselbe
Rolle spielen wie die RuR-Suspension einer Flamme. Bei
stark leuchtenden Flammen ergibt also auch die optische
Pyrometrie richtige Werte fiir die wahre Flammentempe-
ratur, Fir eine Sauerstoff-Kohlenoxyd-Flamme werden
7.B. |mbSchr|fttum 2350° K, fiir Sauerstoffleuchtgas 2450° K
angegeben. o

Die Farbtemperatur der leuchtenden Flamme in Siemens-
Martin-Oefen wurde in einem Falle (bei einem ferngas-
beheizten Ofen) zu 2040° C, im Mittel jedoch zwischen 1850
und 2000° C mit dem BIOFIIX gemessen gegentiber 1650 bis
1900° C am Pyropto, Optix und Holborn-Kurlbaum-Pyro-

meter.
Flommen-fichfang gglloll_fe/ausz Messungen)
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[
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h (M fftefaus ¢M essungen)
o
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Abbildung 5. Flammentemperaturen im Herdraum
J eines g}emens- arﬁn-oﬁens.
. Beim Anvisieren der (strahlenden). Flamme von der ein-
ziehendep zur szzﬁeﬁe.n en (§ i feBs er aet% s?c[h e? e 7U-

eite (le
nehmerhe“uFberemstlmmun ,zwmcj&en er. Wa ﬁe.n und den
Loptischen® Tem eratur]e . Weil vom Gaseintritt.in Richtung zum
Ssa zug hin di kelép rart der Flgm eabmén t, sp dak am
asaustritt ungefanr die Temperatur des leeren, d. h. ,sc warz%n
erdraum sge,_ £ss nvgr .. Der Temperaturunterschie %WISC en
%len Meﬁraﬁn el dabej von 163° am aselntrlt(s auf 18° a
ﬂas ustritt. ‘Nach dem Umstellen des Ofens_wurde an Tr 3,
d. h. also an der ahetf‘t einziehenden Selte, edn TSem enzaatyr nter-
schied von 113° an Tur 1 der nun abije enden ﬁl ) nter-
schied beobachtet. Nach dem nochmaligen Umste ngig die ein-
zlenende Seite wieder pel Tur 1. Temﬁf turunterschied an Tir 1:
135°, an Tur 3: 0°, d. h. hier lag Strahlung des schwarzen Korpers
vor bb..SJ. . : .
el ?ln ng)mn Oel karburierten fe ngasqefeuerten Siemens-
Martin-Ofen__betrugen die. Unterschiede zwlsc er] wahrer émd
omscher emperatur elmAnwseren?essta euchtenden
Teils und des fic It euchten eB,, ast yollkommen durch-
sichti eH Teils der Flamme etwa 5 pis 40° (schwarzer Korper),
ftlee (?e%ﬁn s rer.ebhcr eim Anvisiereh der nur schwa
euchten ammenteile. Als Hochst I,ammentemgeratur wurden
1850 his 2000° ?e essen, also die glelcnen Weg wie an Gene-
ratorgas- un Mdﬁc asofen. Wurde nic tJ<ar urjert, so fand
rl%% ral<lt7|§%h le Ruckwandtemperatur des Herdes mit etwa
IS °

Herdraumtemperaturen. Von H. Schmidt und
W. Liesegang8 wurde eine Zusammenstellung der bisher

8 Arch. Eisenhittenwes. 1 (1927/28) S. 677/85.



486 Stahl und Eisen.

mit Strahlungspyrometern ermittelten Temperaturen des
Herdraumes von Siemens-Martin-Oefen gegeben: Danach
lagen die von verschiedenen Forschern gemessenen Strah-
lungshdchsttemperaturen im Herdraum (Riickwand) zwi-
schen 1640 und 1800°, im Mittel bei 1700°. Die im blauen
Licht beobachtete Hochsttemperatur wurde zu etwa 1720°
ermitteltd). Die obere Grenze fiir die Herdraumtemperatur
ist offenbar durch den Schmelzpunkt der Ofenbaustoffe ge-
?_eben. Die Schmelztemperatur von reinen_Silikasteinen
iegt bei 1710°, fir neue Steine bei 1770°; P. D. Foote,
C. 0. Faircliild und F. R. Harrison9 nennen 1700 bis
1750°. K. Endell und E. H. Schulz1) geben die Erwei-
chungstemperatur fir Silikasteine mit 1650 bis 1690° an. Als
Anwendungshereich werden fir Silika Hochsttemperaturen
von 1700°, fir Radex-A und Radex-Evon 1800° genannt11).
Bei der Messunfq von Herdraumtemperaturen ist zu beachten,
dal durch Oeffnen grdRerer Schautiiren erhebliche Luftmen-
genin den Ofenraum eintreten kénnen, so daR durch plétzlich
einsetzende Stichflammenbildung die ortlichen Flammentem-
peraturen wesentlich zu hoch gemessen werden kénnen.

Gewoltletemperafurer?
-Flamme
Kammerfemperafuren
M Eioo% ) 1o
[ e S 70 e
wo L peralit g é
770 :
) o)

Abbildung 6a und 6h. Gewdlbetemperature
Bs ggegofens eines  Siem ns-Martm-O?ens ung
ammertemperaturen eines Siemens-Martin-Ofens.

Die Ermittlung der Herdraumtemperatur erfolgte mehr-
mals jeweils nach dem Umstellen des Ofens (Abb. 6 a). Auf
der ginziehenden Seite ergab sich zwischen_wahrer_und
Loptischer* Temperatur ein Unterschied von 70° bei Tur 1
einziehende Seite), von 50° bei Tiir 2 und von 0° bei Tir 3
abziehende Seite). Die wahre Temperatur des Gewdlbes
betrug dabei auf der einziehenden Seite 1685°, auf der ab-
ziehenden Seite 1615°. Die Tiren waren wdhrend der
Temperaturmessung geschlossen. Man kann die ermittelten
Temperaturen nur dann als diejenige eines schwarzen
Korpers auffassen, wenn keine ~ strahlenden Flammen
zwischen der Linse des MeBHerates und der anvisierten
Herdraumflache liegen. Nach dem Umstellen war die
wahre Temperatur an Tdr 3 um 30°, an Tiir 1, der abziehen-
den Seite, um 10° hoher als die strahlungspyrometrisch ge-

messene Temperatur.

echnol. Pap. Bur, Stand. (1921) Nr. 180, S. 225.
tehol £ap, 1% ¢ 5J323.) |

. JI) A Heger, A, Sonntag und M. Leineweber: Stahl u.
Eisen 55 (1935) S. 265.
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Bei einem generato"rﬁ)asgefeuerten Ofen mit Silika-
%ewolbe betrug die Gewdlhetemperatur 1630°, bei einem mit
el karburierten ferngasgefeuerten Ofen 1700°, Wurde nicht
karburiert, so stieg bemerkenswerterweise die Temperatur
des Gewdlbes nach’ der abziehenden Seite hin an, was auf
starkeren VerschleiR des abziehenden Kopfes bei nicht-
leuchtender Flamme in Uebereinstimmung mit den Be-
triebserfahrungen hinweist. 1m  allgemeinen liegen die
Te_mﬁeraturen aber um etwa 50° hoher als an Ogfen mit
Mischgas- oder Generatorgasheizung. Bei einem femgas-
gefeuerten Ofen mit Radexgewolbq wurden 1730 bis 1800°
als Herdraumtemperatur (Seitenwénde und Gewolbe? mit
dem Bioptixgemessen; die ,,optischen™ Temperaturen fagen
um 100° niedriger.

Kammertemperaturen. Abb. 6 zeigt die Kammer-
temperaturen auf der abziehenden Seite. Ber der linken Gas-
kammer ergab sich eine Temperaturberichtigung von 55°,
bei der linken Luftkammer von 10° und auf der einziehenden
Seite von nur 5°. Man erkennt auch hier deutlich den Ein-
fluk strahlender Flammen, die iberwiegend durch den Gas-
zug auf der abziehenden Seite in die_dort gelegenen Gas-
kammern einziehen und die wahre Temperatur falschen.
Der Temperaturfehler wird kleiner in der Luftkammer der
abziehenden Seite, die eine gerlnqere Abgasmenge und weit-
gehend ausgebranntes Abgas erhalt, und am Igerlngsten_m der
einziehenden Luftkammer, die keine Flammenbildung
aufweist. _

Badtemperaturen (Schlacke und Metallbad). Bei
Temperaturmessungen der Badoberfléche hat man zu' unter-
scheiden zwischen Schlackendecke und blankem Bad. Bei
dem starken Unterschied im Emissionsvermdgen von
Schlacke und Stahlschmelze erhalt man Ber_whhg}ungs,werte
zwischen 0 und 150°. Diese groRe Verschiedenheit ist er-
klérlich, wenn man bedenkt, wie aulerordentlich verwickelt
der Zusammenhang zwischen der im Rot gemessenen Hellig-
keitstemperatur der Oberfléche und der wahren Temperatur
des darunter befindlichen Metalls ist, wobei die Frage ent-
steht, ob die Schlackendecke wirklich die Temperatur des
Metallbades besitzt. Ist die Schlackendecke nicht sehr
diinn, so kann sie, was zahlreiche Messun?en bestatigten,
wegen der groBen Abstrahlung und der schlechten Warme-
leitung kélter sein. Ist sie da%egen sehr diinn, so wird sie die
T,emgeratur der Stahlschmelze annehmen. Dabei strahlt
die Schlacke wesentlich starker als ein blankes Eisenbad
gleicher Temperatur, so daf die Berichtigungswerte sehr
verschieden sind, Meist war der Unterschied zwischen
wahrer und optischer Temperatur beim Anvisieren der
Schlackendecke des kochenden Bades durch eine schwach
edffnete Tir gering, ndmlich nur etwa 10 bis 30°. Da die

chlacken demnach ziemlich schwarz strahlen, kommt man
fir betriebliche Zwecke mit einer Berlchtlgun? der Glih-
fadenpyrometertemperatur in den erwahnten kleineren Be-
reichen aus. Wurde dagegen eine schlackenfreie Stelle der
Badoberfléche, also des M etallbades, anvisiert, so sﬂeg die
Temperaturberichtigung auf 100 bis 150°. Im Durchschnitt
lagen die Temperaturen der Schlackendecke bei 1700°, die
des Metallbades genau so hoch. H. Schmidt und W. Liese-
?anQS) geben strahlungspyrometrisch ermittelte Schlacken-
emperaturen im Ofen vor dem Abstich und wahrend des
Abstichs von 1510 bis 1670° an, entsgrechend einer be-
richtigten Temperatur von 1570 bis 1770°.

Loffelprobentemperaturen. ~Die Messungen er-
folgten an der Schnauze des GielIGffels. Wahrend des Fertig-
machens stieg die wahre Temperatur bei einer unsilizierten
Schmelze mit 0,35% C von 1610 auf 1655°, die optische
Temperatur von 1530 auf 1580°. Bei einer beruhigten



Temperatur 7 °C

23. April 1936.

Schmelze mit 0,3 % C, 0,3 % Si und 0,8 % Mn wurde bei
vier Proben als wahre Temperatur ﬂemessen 1560°, 1590°,
1585°, 1560°, wahrend die optische Temperatur 1500°,
1470°, 1470°, 1470° betruq. Aehnlich _lagen die Tem-
perauren bel einer Schmelze gleicher Zusammensetzung
In einem mit Teerdl karburierten Ofen. Die Loffelprobe
einer unberuhigten Schmelze mit 0,1 % C und 0,46 % Mn
hatte kurz vor dem Abstich folgende Temperaturen; 1630°,
1635°, 1645° (1510°, 1510°, 1520°).  Inwieweit eine Ab-
héngigkeit der Temperatur von der Zusammensetzunﬁ_ der
Schmelze besteht, sollen weitere Untersuchungen klaren.

Flammentem peraturen

Abstich- und GieBtem peraturen

1700 Abstich Pfanne | Pfanne E
5 7500
(8 1400 il
X e i
Taosin - AWM R w 1g’/lué‘éspann-Nr.

Abbildung 7. Temperaturmessungen an
g P Sllémens-M rtqn-Ofe

GieRtemperaturen.

Abstich (Stahl und Schlacke).

Sehr undbersichtlich sind die Verhéltnisse am GieB-
strahl, da hier, auler der Erschwerung der Messung selbst
durch den Wechsel der blanken und nicht blanken Stellen,
noch die meist verschiedene Form des GieRstrahls hinzutritt,
die sich sehr stark auf die Helligkeit auswirkt. Besonders
wenn der GieRstrahl sehr dick ist und in einzelnen Strahlen
auseinanderlauft, wird man mit Gliihfadenpyrometern sehr
starke Abweichungen von der wahren Temperatur erhalten.
Ist dagegen der GieRstrahl diinn und geschlossen, wie z. B.
beim Auslaufen aus einem auf die Kokille aufgesetzten
Schamottetrichter, so bleibt die Temperaturberichtigung
zwischen optischer und wahrer Temperatur bei derselben
Schmelze auch ziemlich gleich. Dabei zeigte sich ferner, dal
die hellen, blanken Stellen auf der Oberflache am Giestrahl
fast schwarz strahlen, d. h. dal optische und wahre Tempe-
ratur ungeféhr Gbereinstimmen. Die von H. Schmidt und
W. Liesegang§ zusammengestellten strahlungspyrometrisch
ermittelten Stahltemger_aturen, gemessen beim Abstich,
z_e|?en Werte von 1440 bis 1595° entsprechend einer berich-
tlg en.Temperatur von 1570 bis 1750° (Berichtigung:
130 his 155°)

X= 0,65 [x

en.

bei einem Emissionsvermdgen e von 0,4 fur

K. Outhmann: MeRerfahrungen mit einem neuen Farbpyrometer.

irr]1em mischgasbeheizten

Stahl und Eisen. 487

_Die wahre Abstichtemperatur einer unsilizierten Schmelze
mit 0,35 % C betrug 1630°, die optische Temperatur lag
mit 1540° um 90° tiefer. Anvisiert wurde der Abstich am
GieBstrahl von der Seite her. Die Schlackentemperatur
wahrend des Abstichs betrug hierbei 1560° als wahre und
optische Temperatur. _ .

Am Ofen 5 des gleichen Stahlwerks wurden die Abstich-
temperaturen (ber die Pfanne hinweg von der GieRgrube
her gemessen, wobei durch Rauch die Messung stark er-
schwiert wurde. Auch diese Schmelze war unsiliziert, jedoch
weicher. Die Abstichtemperatur betrug 1590° (1470°); die

Schlackentemperatur wurde zu 1600° mit

dem neuen Farbpyrometer und zwei Glih-
- fadenpyrometem  gemessen, also auch hier
, Uebereinstimmung der Temperatur.

Bei einer normalen weichen Schmelze
wurde sogar als wahre Gieltemperatur
17400gemessen (1550°) bei 16550Schlacken-
temperatur (1630°); eine zweite Schmelze
mit 011% C und 046% Mn hatte
eine Abstichtemperatur von 1730° (1560°)
und eine Schlackentemperatur von 1610
(1595°).

Giefstrahltemperatur. Die mittlere
Berichtigung der GieRstrahltemperatur ist
von Werk zu Werk und von Schmelze zu
Schmelze verschieden. ~ Sie betrug bei den
Messungen z. B. 80° bei einer wahren Tem-

Tir 72
Gasabzug: 1§7§

--------- Bioptix peratur von 1580°. Hier stieg die optisch
........... Shwane, - gemessene GieRtemperatur von 1500° beim

p pt ersten Gespann auf 1510° am Gielende
"""" YOO des zweiten Gespanns, wobei im Gief-

verlauf 1520° erreicht wurden. Die werks-
seitig mit_einem ,,Optix“-Pyrometer %e-
messene GieRtemperatur Iag bei  1500°,
entsprach also der ,,PyroP_to -Temperatur.
Die wahre Temperatur s |e% dagegen von
1565° bei GieRbeginn auf 1585° ber GieRende
des ersten Gespanns, weiter auf 1600° wah-
rend des GieRens des zweiten Gespanns und
~ betrug am GieRende 1610°, also 100° mehr
als die optische Temperatur. Durch Rauchentwicklung vor
dem Giefstrahl wurde die Temperaturmessung mehrmals
beeintrachtigt. , _

Abb. 7 zeigt Temperaturmessungen an einem mischgas-
beheizten kippbaren Siemens-Martin-Ofen, und
zwar von der Einschmelzzeit bis zur Beend|%un des GieRens
einer 120-t-Schmelze, die, mit etwa 0,10 % C, nach dem
Roheisen-Schrott-Verfahren mit 25 bis 30 % fliissigem Roh-
eiseneinsatz in einer Gesamtschmelzzeit von 9y2 h er-
schmolzen wurde. ~ Gemessen wurden Flammen-, Bad-
Schlacken-), Léffelproben-, Gewdlbe-, Abstich- und GieR-
temperaturen (Blockgewicht etwa V2t).

Abb. 8 gibt einen Ueberblick tber die GieRtemperatur
zweier Siemens-Martin-Oefen, von denen der eine ferngas-
beheizt, der andere generatorgasheheizt ist. In dem
erstgenannten wurde ein Baustahl St 35, in dem letzten ein
unberuhigter weicher Stahl mit 0,1 % C erschmolzen. Im
Mittel lag die wahre GieRtemperatur des ersten Ofens bei
1590°, die des zweiten Ofens bei 1530°. Die notwendigen
Temperaturberichtigungen betrugen 140 bzw. 125°.

‘Weiter wurden Messungen anferngasheheizten Oefen
mit und ohne Oelkarburierung durchgefihrt:

Bei Ofen 1 mit Karburierung betrug die wahre Tempe-
ratur beim Abstich 1630° (1540°), beim VergieRen der un-
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silizierten Schmelze mit 0,35 % C bei GieBbeginn 1570°, sie
stieg auf 1600° beim 4. Gespann, um zum GieBende (6. Ge-
spann) wieder auf 1575° abzufallen. Die ,optische* Tem-
peratur stieg von 1470 auf 1490° und fiel dann auf 1450°.

Bei Ofen 5 (ohne Karburierung, unsilizierte weiche
Schmelze) fiel die wahre Temperatur von 1635° am GieR-
anfang bis zum Giefende (3. Gespann) um 30° auf 1600°,
wahrend die ,,optische” Temperatur, die mit einem Holborn-
KurIbaum-Pyrom_eter_%emessen wurde, von 1540 auf 1510°

esunken war. Die mit dem Bioptix gemessene ,,schwarze®
emperatur entsprach in allen Féllen ungefahr der mit den

(Ferngasbehséllz%eSr S-M-Ofen)
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Gluhfadenpyrometern gemessenen ,optischen Temperatur.
Als Ergebms der Gleftemperaturmessungen st festzu-
stellen, daR der Unterschied zwischen wahrer und ,,optischer*
Temperatur etwa 100 bis 140° betrégt. Beim ersten Ge-
spann lagen die Temperaturen des GieRstrahls durch-
schnittlich etwa 50° niedriger als die Abstichtemperatur, in
einem Fall sogar um 120 (Benutzung einer ausgekihlten
Pfanne,); im weiteren GieRverlauf stieq die Temperatur des
GieRstrahls in den meisten Féllen um 20 bis 50° an, um dann
schiieRlich wieder bei GieBende um 5 bis 40° zu fallen.

VII. Temperaturmessungen im Elektroofenbetrieb.

Auch bei diesen Messungen waren die MeBwerte des
Pyropto und Optix grundsétzlich gleich.

Flammen- und Ofenraumtemperaturen. Beim
Anvisieren des flammenlosen Ofenraumes eines Elektroofens,
kurz vor dem Abstich, stimmten die Temperaturen fast
(iberein: wahre Temperatur 1580°, optische Temperatur
1570°. Der Ofenraum strahlte in diesem Fall als schwarzer
KorEer. Bei Vorhandensein des Lichthogens wurden je nach
der Flammenstrahlung Unterschiede im Ofenraum zwischen
wahrer und optischer Temperatur von 30 bis 50° gemessen.
Beim Anvisieren der Flamme selbst wurde eine wahre Tem-
peratur von 1895°, eine optische von 1720° und eine schwarze
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Temperatur_von 1725° gemessen. In einem anderen hall
lagen die Flammentemperaturen (Lichtbogen) weit Uber
2000° iiber dem MeRbereich des Bioptix. .

Loffelprobentemperaturen, Wie bei den Messungen
am Siemens-Martin-Ofen wurde bei der Loffelprobe an ver-
schiedenen Elektroofen zwischen wahrer und optischer
Temperatur ein Unterschied von im Mittel 135° festgestellt,
wobei die wahre Ter_nEeratu_r etwa 1620 bis 1680° betrug.
Bei einer chrom-nickel-legierten (ECN) _ Stahlschmelze
stieg die Temperatur der Loffelprobe von 1590° (1455°) um
1210 Uhr auf 1680° (1500°) um 12% Uhr, 5 min vor "dem
Abstich (Berichtigung: 135 bis 180°).

Gieftemperaturen,
Hochchromlegierter Stahl (4-t-Schmelze): Abb. 9 a

Die wahre GieRtemperatur stieg von 1580° bei GieR-
beginn auf 1635°, um am GieRende auf 1605° zu fallen, und
lag im Mittel um 125° héher als die optisch gemessene Tem-
peratur. Das GIUhfadenpgrometer zmate einen Temperatur-
anstieg von 1480 auf 1495°, am Gielsende fiel die Tempe-
ratur auf 1450°,
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Niedrigchromlegierter Stahl(4-t-Schmelze): Abb.9b.

Die wahre GieRtemperatur stieg von 1540° um 1747 Uhr
auf 1595° (17531 also um 55° am GieRende; sie lag um rd.
100° hoher als die mit dem Glihfaden ¥rometergemessenen

Temperaturen, die von 1490 auf 1450° tielen.

Nickellegierter Stahl (8-t-Schmelze).

Gegeniiber den mit dem P){ropto festgestellten Tempe-
raturen lag die wahre im Mittel um 130° hoher. Die gleiche
Temperaturberichtigung wurde vom Betrieb auf Grund der
Merkblatter von F. Blaurockd und anderen Schrifttums-
quellen angewendet. Die GieRtemperaturen waren folgende:
wahre Temperatur (B ioptixg ................. 1535 bis  1605°
optische Temperatur (Pyropto 1420 bis  1485°
»Schwarze* Temperatur (Bioptix) 1410 bis1460°.

VIII. Temperaturmessungen an Schmiede-, Stof- und Rolldfen.

Gewoélbetemperaturen. Fir die optisch gemessene
Herdraumtemperatur eines generatorgasheheizten Einsatz-
Schmiedeofens erPab sich berunsichtbarer, d. h. nicht-
leuchtender Flamme eine Temperaturberichtigung von
10°, fur die Seitenwdnde und Blgcke im Ofen von etwa 15°.
Bei strahlender Flammellagen jedoch die wahren Herd-
raumtemperaturen um 45 bis 80°,"die der Blécke im Ofen
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um 20 bis 60° hdher, und zwar gilt die erstere, niedrigere
Temperaturberichtigung fiir Messungen bei geschlossenen
Ofentiren, die hohere fir Messungen bei geoffneter Tur.

Bei einem ges&hlos?enen kleinen gener,_atorga?beheizten
Sch&mede%fen, rTs?(alf chwar rper gelten konnte,
v/ilélrer(%.durc das Schlackenfoch die Herdraumtémperatur an-

\FQVah(r)e tToemperatur (Bioptix)
,,%vﬁrzé""'Té'rh'ﬁé'féﬁjf""".'.'.'.'.'.'.'.'.'.'.'.'.'.'.'.'.'.'.'.'.'.'.'.'.'.'.'.'.'.'.'.'.'.'.'.'.'.'.'.'.'.'.'.'.'.
An StoR- und Rollofen schwankte bei Messungen im
Herdraum die Temperaturberichtigung je nach dem Vor-
handensein strahlender Flammen zwischen 0 und 50°.
Am Ziehherd von Stof- und Rolléfen wurden z. B. folgende
Temperaturen gemessen:
MeBgerit Stoggfen Roygfen

e 18 5 R R il

{0
.ﬁze. emperatur . .
optix) bis 1505 1285 bis 1305

r
SX{H\/ >5 ............................. 1315

Blocktemperaturen. Auch bei diesen Messungen
wurde bestétigt 8efunden, daR die Temperaturberichtigung
von Blacken im Ofen vor allem von der Flammenbildung im
Ofenraum _abhéR/?t. Im Mittel lagen die optischen Tempe-
raturen bei den Messungen der im Ofen liegenden Blocke um
20 bis 30° niedriger als die wahre Temperatur. Vierkant-
blocke mit einer wahren Ziehtemperatur von 1300 bis 1330°
hatten nach dem 3. Stich (Trio-Blechstrale) eine wahre
Temperatur von 1130°, eine ogtlsche von 1100° und eine
schwarze Temperatur von 1095°. In einem Pilgerwalzwerk
wurde die Ziehtemperatur der Rundbldcke zu 1305 bis 1370°
(1280 bis 1340°) gemessen. Hinter der Schrégwalze betrug
die Temperatur im Innern des Rundhohlkdrpers, die soge-
nannte ,,Seelen®-Temperatur, 1275 bis 1300°; hier stimmten
wahre und optische Temperatur (iberein, da im Innern des
%Iochten Blocks Strahlung des schwarzen Kdrpers herrscht.

urden Blgcke auRerhalb des Ofens ?emessen, 50 konnten —m
wohl infolge der zusétzlichen Strah .un%_des Tageslichts —
Temgeraturunterschlede zwischen Bioptix und Pyropto bis
2u 60° festgestellt werden.

StoRofenschlackentemperatur.
Die am Ziehherd abflieBende Schlacke hatte folgende Tem-

peraturen : :

0] 1445 bis 1565°
T ——— 1410 Els L
Schwarze Temperatur 1380 nis 1535°.

. Im M(jttel Ia%. dhe“wahre Temqgratur der Schlacke um 20°
hoher als die ,,optisch™ gemessene Temperatur.

IX. Ist der Herd- oder Ofenraum ein schwarzer Kérper?

Im allgemeinen neigt man dazu, unter den pyrometrisch
gemessenen .Geglenstanden. inshesondere Herd- und Ofen-
raume oder einzelne Ofenteile, z. B. Regenerativkammern, als
schwarze Korper anzusehen, so daf die mit einem Gliih-
fadenpyrometer gemessene Ofenraumtemperatur mit der
wahren Temperatur {bereinstimmen mifRte.

Das_ Ergebnis der vorgenannten Messungen an Siemens-
Martm-Oe'iEer%J toR-, RolY— u%d Schmiedeofen s%e t In Ueberein-
stimmung mit den U tersuch%rbgeen vonA-I. Schmi tLK)Id W. H?se-
anq, onac é . der Oberofen des Siemens-Martin-Otens
Icht. ‘oder, wie die ,,Blogux -Messun?en e[ a,,erA,. nur. unter
estlmgnten \Voraussetzungen a% \m tandi scgwj'arzer
Korper eﬁr cQtet werden kann. A}l\mh M rs? upd J, W.
Campbell1?) fanden rur wveasmdenen gliste .m}]Ober-

sGeﬁlc tsteld von mme frel war, die thermo-

ofen, wenn er|_r
ge trische und die mit einem Holborn-Kurlbaum-Pyrometer
estimmte St ahuln stemgeratp,r (Ip nsger Uebereins |mmunﬁ
[fenander. Die Tex Eer tur fur den Oberofen wyrde von de
eiden Verfassern zwischen 1480 und 1650° angegeben.
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Nach den Messungen mit dem ,Bioptix“ kann ange-
nommen werden, dal ein Herd- oder Ofenraum nur dann als
schwarzer Kérper gelten kann, wenn

1. keine strahlenden Flammen vorhanden sind,

2. wenn die Ofenwande, -kopfe, -gewdlbe usw. ?Ielchmam
warm sind (Temperaturunterschied moglichst <50° Cg

3. wenn der Einsatz (Schmelze, Bldcke) an der Mefstelle
die Ofentemperatur hat [beim Siemens-Martin-Ofen, z. B.
kurz a/orc dem Abstich] (Temperaturunterschied maglichst
< [¢]

4. wenn alle Tiren geschlossen sind.

~Sobald sich zwischen MeRlinse und anvisierter MeRstelle
keine strahlende Flamme befindet und der Einsatz fz: B.
beim StoRofen die Bltcke) an dieser Stelle etwa die gleiche
Temperatur wie der Herd- oder Ofenraum haben, so gilt
die anvisierte MeRstelle als ,schwarzer Korper®, d. h. die
Temperaturen zwischen BIOFt_IX und Glihfadenpyrometer
stimmen CGberein. Zu dem gleichen Ergebnis kamen B. M.
Larsen und J. W. Campbell), die feststellten, daR man
bei abgestelltem Gas im Herdraum optisch die Herdtempe-
ratur richtig miRt: Der Herdraum strahlt wie ein schwarzer
Kérper. Eine Zusammenstellung von im Schrifttum be-
kanntgewordenen Herdraumtemperaturen geben Schmidt
und Liesegangd. Als Herdraumhdchsttemperatur wurden
mit dem Bioptix 1800° an einem Oberofen eines Siemens-
Martin-Ofens mit Radexgewdlbe gemessen.

Zusammenfassung.

Temperaturmessungen mit demneuenkombiniertenFarb-
Helligkeitspyrometer ,,Bioptix* im Laboratorium, am Hoch-
ofen, im Thomas-, Siemens-Martin-Stahlwerks-, GieRerei-,
Schmiede- und Walzwerksbetrieb ergaben, daB im groBen
und ganzen die bisher aus dem Schrifttum bekannten und
auf Grund des Emissionsvermdgens des Strahlers ange-
wendeten Temperaturberichtigungen, insbesondere bei den
tiblichen groRen MeRfehlern in Schmelzbetrieben zwischen
wahrer und optisch gemessener Temperatur, durch die Mes-
sungen mit dem neuen Farbpyrometer, das die unmittelbare
Messung der wahren Temperatur mit einer Genayl?_ken von
$10° unabhanglgr\(om_ trahlungszustand ermaglicht, be-
statigt wurden.  Teilweise lagen die_Berichtigungen weit
tiber den bisher bekannten und als richtig angenommenen
Temperaturen. . . )

ie Berichtigung bei Flammentemperaturen héngt
davon ab, ob es sich um eine stark leuchtende, dicke Flamme
handelt, deren Strahlung der des schwarzen Korpers ent-
spricht, oder um eine durchsichtige, bei der ebenfalls ein
schwarzer Korper anvisiert wird, namlich der Herd- oder
Ofenraum, oder um eine mittelmaRig leuchtende, zer-
flatternde Flamme, bei der Berichtigungen bis zu 200° fest-
gestellt wurden, ,

Die Berichtigung bei Herd- und Ofenraumtempe-
raturen héngt ab von dem Vorhandensgin strahlender
Flammen, von der Ausgeglichenheit der Temperatur des
Ofenraumes und des Einsatzes (Schmelze, Blocke) und
davon, ob die Ttren des Ofens geschlossen sind. .

Beim Hochofen- und Kupolofenabstich, bei
Hochfrequenz-, Elektroofen- und Siemens-Mar-
tin-Stahlschmelzen liegen die Temperaturberichtigungen
zwischen 100 und 200°, im Mittel bei etwa 130°.

Die wahre Zlehtemi)eratur von Blgcken, Brammen,
Schmiedestticken usw. lag im Mittel etwa 5 bis 30° hoher
als die mit Glihfadenpyrometern gemessene ,,optische*
Temperatur.

2612) Ber. Sitzg. Amer. Inst. Min. Metallurg. Engr., Oktober
| 6



490 Stahl und Eisen.

K. Hausler: Versuche an Warmségen und Warmségebléttern.

56. Jahrg. Nr. 17.

Versuche an Warmsdgen und Warmsdgeblattern.
Von Karl Héusler in Zwickau.

Sl o ey
wuchten sowie

ie Kosten des Sagereibetriebes im Walzwerk werden
~von der zweckmaRigen Verwendung der Ségen und
ihrer Blétter beeinfluBt. Die beim

s0 einschneidend fir den Gesamtbetrieb, daR es sich lohnt,
Zusammenhange zu zeigen und diesen bisher im Schrifttum
recht vernachlassigten Gegenstand zu klaren..

Die HeiReisensage ist™ nach ihrer Eingliederung der
Gruppe der Werkzeugmaschinen zuzuzéhlen. Unter Be-
ricksichtigung der Betriebssicherheit und der Wirtschaft-
lichkeit muR “dem innigen Zusammenhang zwischen S_a?e-
blatt und Maschine béi der Beschaffung der S&geblatter
entsprochen werden. Ueber den zweckméRigen Gebrauch
dieser Maschine, z. B. Giber Schmttqeschwmdlgkelt und Vor-
schub, bestehen noch immer Unklarheiten. Von den ma-
schinenbauenden Firmen wird die Schnittgeschwindigkeit
mit 70 bis 100 mm/s angegeben; die werkzeugherstellenden
Firmen lehnen sich teils an diese Werte an, zum Teil werden
(iber 110 mm/s und auch solche unter 70 mm/s fiir richtig
erachtet. Vorschubzahlen liegen so gut wie_gar nicht vor.
Eine Kldrung dieser Fragen ist nur im Zusammenhang
aller den Schneidvorgang beeinflussenden Umsténde mdglich.

9 G S H@in%zg/m\n/]fz 0 7% 20 22 v

Abbildung L %H(I;fgségqléellst 1\6/e0r5éhiedener Stahle

Das Walzwerk verlangt vor allem saubere, gratfreie
Schnitte, um die Kosten der_Zurlchtur]g zu verringern, und
ferner Wirtschaftlichkeit beim Schneiden, also_elne lange
Haltbarkeit der Sgeblatter, d. h. wenig R|Bb|[dun%, und
ein Mindestmal® an Ein- und Ausbaukosten. Diese Deiden
Forder_ungen stehen sich von Anfang an gegeniiber, da
gratfreie Schnitte nur bei vollkommener Scharfe der Blatter
erreicht werden kdnnen und mit zunehmender Abstumpfung
die Gratbildung sehr schnell zunimmt. Die Schneiddauer
der Sageblatter ist also vor allem in Abhéngigkeit zur ver-
langten  Sauberkeit der Schnitte zu brmc};en. Eine fest-
stehende GrdRe fur diese Werte zu schaffen, dirfte sehr
schwer sein, da naturgemaR die Ansichten hieriiber sehr
weit a_uselnander?e_hen. _ _

Bei der Beurteilung des Schneidvorganges sind nach-
stehende Punkte zu beachten; 1. Temperatur des Schneid-
%utes, 2. Gestalt des Schneidgutes, 3. Ségeblattfestigkeit,

. Zahnteilung der Ségeblatter, 5. Zahnform des Sége-
blattes, 6. GroBe und Art der Vorschibe, 7. Schnittge-
schwindigkeit, 8. Art der Kihlung.

1. Temperatur des Schneidgutes.

Die Temperatur des Schneidgutes soll wahrend des
Schneidens maglichst gleichméRig bleiben und 800° nicht

ues, Sa in%ieesl%l ﬂ%? S"%%bltaet}f&h ZH
ergstofsf dles ggage attes. hac scpwar en gder

eachtenFe in_HUss heim Sa
ng. -geestaEt, rofe des Vorsc%
ahne. Erge

n, wig, Temperatyr und
%es, fuh]unﬁf ggﬁebéﬁsﬁ

nisse von Versuchen mit eine

unterschreiten.  Kalte Stdbe, die durch Stockungen im
Walzwerkshetrieb anfallen, soflen nach Maglichkeit mit dem

n Warmsigen (iberhaugchneidbrenner zerschnitten werden, da auch das beste
auftretenden Fragen, auch maschinentechnischer Art, si

rgjagebla_tt beim S&gen kalter Stdbe zu Bruch _?eht. Die

ugfestigkeit des chneld{;utes in Abhangigkeit von der
Temperatur ist in Abb. I dargestellt; die durch Laho-
ratoriumsversuche ermittelten Werte decken sich mit An-
gaben verschiedener amerikanischer Walzwerke. Erfah-
rungen haben gelehrt, daf die giUnsn%ste Schnitthaltigkeit
bei einem Verhaltnis der Sageblattfestigkeit zur qufesu%-
keit des Schneidgutes von 1:10 liegt, d. h. das Sageblat
soll méglichst die I0fache Festigkeit des zu schneidenden
Werkstoffs haben.

2. Gestalt des Schneidgutes.

Die Gestalt des Schneidgutes richtet sich nach dem
H_erstellungsplan und hat auf den Schneidvorgang qro_ﬂten
EinfluB. So erfordert z. B. das Schneiden von Platinen
andere Ségeblattverhdltnisse als das Sdgen dicker Kniippel.
Der zu schneidende Querschnitt mul™ besonders ber der
Wahl der Zahnteilung und auch der Umfangsgeschwindig-
keit beachtet werden.

3. Sgeblattfestigkeit.

_Die bisher allgemein angewendeten Sageblatt-Zugfestig-
keiten schwanken zwischen 75 und 95 kg/mm2und sind fur
den Gblich zu schneidenden Werkstoff ausreichend. In Féllen,
wo_jedoch dinne, rasch erkaltende Querschnitte aus hoch-
legiertem Werkstoff wie Chrom-Nickel-Stahl usw. ge_saqt
werden sollen, gentigt diese Festigkeit nicht. Hier empfiehlt
es sich, mit der Festigkeit des Blattes hoher zu gehen. Vor-
aussetzung dafir ist,” daR die Dehnung nicht zu klein wird.
Anlehnend an die Erfahrungen der amerikanischen Walz-
werke stellt eine Remscheider Firma ein am Umfang ge-
hartetes Sageblatt her, bei dem die Zahne eine Zu?fest|gke|t
bis zu 140 kg/mm2 haben, wéhrend das Sageblatt selbst
die (ibliche Festlgkelt hat. Ueber die Leistung eines solchen
Blattes soll am SchluR noch naher berichtet werden.

4. Die Zahnteilung des Ségeblattes.

Die Zahnteilung wird nach dem zu schneidenden Werk-
stoff gewdhlt. Wie auch beim Kaltsagen wird fur starkere
C%uerschngite eine grobe Zahntellung, fir schwéchere Pro-
file und dinne Platinen eine engere Zahnteilung verwendet.

5. Zahnform.

Die Ausfiihrung der Zahnform wird

oft willkdrlich gewahlt. Die Grundform T2Bi
ist stets die dreieckige Zahnung auch i
Méusezahnung ?enannt (Alb. 7). Die  Mausezerimung
Brustflache verlduft in radialer Rich- St ¢/st
tung, der MeiBelwinkel betrdgt hierbei

etwa 50°. Die Zahnform el%net sichy v tr
vor allem fiir werkstoffgerechte Zug- ~ woszevmung
festigkeit und kleinere “Querschnitte, 0% 781
da verhaltnismaRig schwache Zahne J

groReren Beanspruchungen nicht ge- _
wachsen sind. Fur hochwertigen Werk- ]
stoff und groBe Querschnitte wurde der ;>FY= ee
Wolfszahn entwickelt, der einen Ein- M0t
stellwinkel von etwa 15° zeigt. Die ,

Zahnform vom vereinigten Matse- und teﬁﬂ‘éﬂ“&ﬁdz--gé%gﬂj
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Wolfszahn hat einen groReren Einsteilwinkel und gegen-
(iber dem Wolfszahn den Vorteil, daR beim Stumpfwerden
des Zahnes die Reibungsflachen an der Spitze nicht allzu
grols werden.

~Auch Zahnformen mit negativem Brustwinkel werden

haufig dort angewendet, wenn infolge ungendigender Kih-
lung ein Ankleben der Sgane an der Zahnbrust zu befirchten
ist.” Messungen beim Schneiden haben ergeben, daR der
Kraftverbrauch nicht wesentlich ?roBer ist. Gestauchte
Zahne schneiden wohl anfangs etwas freier, nach dem
Stumpfwerden ist jedoch ein vollkommenes Aufarbeiten
des Sageblattes erforderlich; das gleiche gilt auch fur_gﬁ-
schrankte Zahne, so daf sich diesé Ausfihrungsform nicht
s0 richtig durchsetzen konnte.

6. GroRe und Art des Vorschubs.

Die Grofe des Vorschubs und auch die einzelnen Teil-
vorschiibe sind nur beim Zahnstangen- oder Spindelantrieb
unverdnderlich. Bei dem hdufiger angewendeten Antrieb
durch Druckwasser oder Dampf-Wasserdruck ist dieser
Vorschub in_Verbindung mit Handsteuerung von dem
Gefuhl des die Maschine bedienenden Arbeiters abhangig.
Ein zu rasches Anfahren oder auch ein zu langes Verweilen
des Blattes im Schnitt beeinflult das Ergebnis auRerordent-
lich stark. Eine Steuerung durch Kurven und elektrische
Schiitze bei Zahnstan%envorschub kann den Wert e|n|?er-
malen gleich groB halten, wenn auch hier Fehlerquellen
durch Vor- oder Nacheilen der elektrischen Steuerung nicht
?anz vermieden werden. Sehr praktisch und vor allém ein-
ach ist das Zwischenschalten einer Pufferfeder, die ein zu
rauhes Anfahren
_ verhindert und
It o bei  Widerstén-
den \y [ den wahrend des

bildung & und 4. hmbay einer Pyffer- SCgieidens einen
f&éger unogéespﬁt elﬂes §c Tech gekulﬁlten schafft?x%%l.egh

N 1

Zahnes
1. Schnittgeschwindigkeit.

Die Schnittgeschwindigkeit des S&geblattes ist wahrend
des Schneidens unveranderlich und meistens auch durch
die Anordnung der Maschine bedingt. Sie ist haufig recht
verschieden und schwankt bei mehreren Maschinen von
70bis 100 mm/s.  In Féllen, wo tJedoch dinnwandige Sticke
oder diinner Stabstahl geschnitten wird, empfiehlt es sich,
die Schnittgeschwindigkeit zu steigern oder den Vorschub
etwas zu verringern. Auch Aenderungen in der Teilung
nach unten ergeben bessere Werte, vor allem wenn sich ein
Durchdrticken und Durchbiegen der Stdbe bemerkbar macht.

8. Art der Kiihlung.

~Von Bedeutung ist wiederum die Art der KUthn_%.
Hieraus ergibt sich vor allem die Zeitdauer bis zum Eintritt
der RiBbildung und auch die Schnelll%kelt des Abstumpfens.
Bei zunehmender Erwérmun% des 'égeblattes tritt eine
Spannun sanderung ein, das Blatt wird am Rande ,lose",
was das Flattern des Ségeblattes bewirkt. Das dauernde
Biegen auf kurzen Flachen im Blatt verursacht Ermidungs-
erscheinungen, die zu Dauerbrichen fiihren. Das Ab-
stumpfen héngt mit der Kuhlungi insofern zusammen, als
das Ankleben glihender Spanteile ohne Anwendung der
Kihlung nicht verhindert wird und die urspriinglich scharfen
Zahnspitzen dadurch mit Spanteilchen verschweit und ab-
estumpft werden. Der Schnittdruck steigert sich, und die
eanspruchung des einzelnen Zahnes wird ungewghnlich
groB, was der RiBbildung Vorschub leistet und auRerdem
starken Grat erzeugt. Eine Klarungl der Kiihlungsverhdlt-
nisse vor Festlegungen in Zahlentafeln ist also von grund-
sétzlicher Bedeutung.
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Allgemein wird in Walzwerken eine KUthn%sanordnung
angewendet, die das Kihlwasser innerhalb der Schutzhaube
dem S%geblatt von oben zufihrt. Der Fehler liegt hierbei
darin, dal das Wasser zum Teil mitgerissen wird und das
Schnltt?ut benetzt. Es entsteht dadurch eine Abkihlung
des Walzqutes, wahrend das Sageblatt ungekuhlt aus dem
Schnitt kommt und vor allem die leicht anhaftenden Spane
nicht abgekiihlt werden. Eine groBe Feuergarbe gliihender
Spéne unterhalb des Rollganges ist der deutliche Beweis
einer derart schlechten
Kihlung. "Anordnungen,
die das Khlwasser dem
unter dem .Rollgangnlle-
genden Teil des age
lattes zufiihren, Dbe-
deuten immerhin- einen
?ewmsen Fortschritt,

reffen jedoch nicht das  Abbildung 5. Kijflung durch
Wesenthche der Kih- .(ﬂgenBacheslg\oHr. .

lung. Erforderlich ist, wie schon eingangs gesagt, ein voll-
kommenes Kiihlhalten des Blattes und das Entfernen der
Spéne. Beide Forderungen konnen nur dann erfiillt werden,
wenn das Ségeblatt kurz hinter der Schnittstelle gekihlt
und der Wasserstrahl derart gerichtet wird, daR auch, sogar
vor allen Dingen, die Zahnbrust so vom Wasserstrahl ge-
troffen wird, dal anhaftende, gliihende Spanteile abge-
schreckt und dadurch entfernt werden. Die Form eines
schlecht gekihlten Zah-
nes zeigt Abb. 4. Das
Abspringen der Spéne
kann auch durch die
Formgebung der Zahn-
brust " gefordert werden.
Das i nbr||r31gent ,eLnels
negativen  Brustwinkels . )
ist fir das Abspringen  Abbildung 6, Schaufelkihlung
von gréRter Bedgutugng. fjgs Saggbgttes.

Eine “derart zweckentsprechende Kihlwirkung kann nur
durch eine Dreifach-Rohranordnung erreichtwerden (Abb. 5).
Zwei gelochte Rohre umfassen den Rand des Ségeblattes,

W crssersaule

) £
Abbildung 7. St%cl%wmh% des Bauart fﬁggéCD

wahrend die Oeffnung des dritten Rohres gegen die Zahn-
brust kurz unterhalb der Schnittaustrittsstelle gerichtet
wird. Je nach der Farbe des Funkenstromes mul die
mindtliche Wassermenge vergroRert oder der Wasserdruck
%este|gert_‘werden. ‘Neuere Anordnungen verwenden die
chaufelkihlung (mit und ohne Wasserzusatz), die sich in
der Hauptsache bei Unterflurségen gut bewahrthat (Abb. 6).
Fur sehr harten Werkstoff groer Abmessung hat sich die
Staukihlung, Bauart Besta, als vorteilnaft erwiesen
(Abb. 7).



492 Stahl und Eisen.

_Versuche mit der Unterflursage und der neuen Schaufel-
kiihlung ergaben bei diinnen Profilen und dinnem Rund-
stahl emne Leistungssteigerung bis zu etwa 250%. Be-
merkenswert waren Schnittversuche mit der Staukihlung.
Chrom-Nickel-Stahl von 190 mm Dmr. wurde mit dblicher
Kihlung geschnitten, und die erreichten Schnittzahlen
schwanken™ bei zugespitzt _geschliffenen Hochleistungs-
blattern zwischen 3 und 17 Schnitten. Nebenbei traten
starke Eimisse auf, die in der Hauptsache durch Ankleben
der Spéne und von sehr starker Flattererscheinung her-
riihren. Nach Einbau der Staukihlung konnte die Schnitt-
leistung bis auf 170 Schnitte este?ert werden. Die RiR-
bildung trat erst nach etwa 10- bis I2maligem Aufarbeiten
der Blatter in geringem Umfang ein.

Fiir die Auswahl neuer Bldtter und die Instandhaltung
%ebrauc"hter _Ségeblatter ist noch folgendes zu beachten.
Neue Sageblatter dirfen aus Grinden der Betriebssicherheit
in den Z&hnen nie Merkmale des Stanzens zeigen. Das
Stanzen ergibt fast in allen Fallen kleine Haarrisse, die beim
Abstumpfen der Z&hne nur zu leicht zu groRerer Rifbildung
fiihren und damit die Betriebssicherheit erheblich vermindern.
Ebenso ist darauf zu achten, dal nur tadellos ausgewuchtete
Ségeblatter eingebaut werden. Ein Spielraum von £ 10 g
ddirfte bei Blgttern mittleren Dmr. als das duRerste gelten.
Das Auswuchten soll mdglichst durch Abschleifen des
Uebergewichtes erfolgen. Ausgestanzte unausgewuchtete
Stellen konnen unter Umstanden ebenfalls Risse erzeugen,

egen das Ausbohren ist jedoch sachlich nichts einzuwenden.
er Zahngrund muR gut ausgerundet werden. Bei ange-
strengtem Betrieb wiederholen sich die StoRe, die durch
ungleichm@Rige Hohe der Zahnspitzen wie auch durch un-
gleiche Teilung entstehen, unzéhlige Male, so daf sich bei
scharfem Zahn%rund und  starkerem Einkerben unbe-
dingt Risse bilden mussen. Dieser letzte Punkt ist der
Grund, warum gePen das Nachscharfen abgestumpfter
Blétter mit der Feile angegangen werden soll.

Warmsageblatter werden all?emein aus einem mittelhoch
ekohlten Werkstoff hergestellt, der auf Grund seiner
usammense_tzun_([] ein gewisses Mal von Naturhdrte hat.
Die Zugfestigkeit des Werkstoffs schwankt von 85 bis
95 kg/mm2 Die nachstehend aufgefihrten Werte entstam-
men der Untersuchung verschiedener Schmelzungen, wie sie
allgemein gebrauchlich sind.

N%r' é/%(g Og,zsli Wi,g (),/OP 00,/(())353
3 I ;%3 101 m 8:8%31

Im Schrifttum sind nur wenige Angaben (ber Warm-
ségen-Werkstoffe zu finden. In einer Reihe von Dauer-
versuchen wurde festgestellt, daR germ?fug@e Abweichungen
im Ma_n%angehalt keinen Einflul auf die Haltbarkeit der
Ségeblétter haben.

Bei Versuchen mit nickellegierten Ségebléttern (mit 1.5 bis
2,25 % Ni) zeigten diese wem% Nei un.(fJ r Rlﬂblldung,
{;doch konnten in der Schnitthaltigkeit keine merkbaren

orteile beobachtet werden.

Sefr aussichtsreich sind die schon eingangs_erwahnten
neuerlichen Versuche mit geharteten Warmségebléttern.
Hierbei werden die Z&hne am Umfang auf eine Zugfestigkeit
von 120 bis 140 kg/mm2gebracht und sodann entspannt, um
ein nachtragliches Eimeifen zu verhindern. Bei dieser
Harte ist es mdglich, auch bei hoherer Zugfestigkeit wirt-
schaftlich zu_schneiden. So wurden z. B. mit solchen vor-
gerichteten Blé&ttern ohne Nachschérfen 20000 Schnitte,

K. Héusler: Versuche an Warmségen und Warmsgebléttern.

56. Jahrg. Nr. 17.

Winkelprofil 6 und U 8, erreicht, wéhrend die gewdhnliche
Schmttle_mtu_ng bei 6000 bis 7000 Schnitten lag. Unbedingt
erforderlich ist allerdings, dal solche Sageblatter auf einer
Scharfmaschine nachgeschnitten werden.

Zu?eg,eben wird, daR das Nachschér-
fen auf einer Schérfmaschine mit Aus-
und Einbaukosten verbunden ist, die
edoch weit mehr durch die Ian%ere
ebensdauer des Sageblatts wettge-
macht werden. Wenn hierzu noch die
Auswechselbarkeit durch — geeignete
Sggeblattbefesn%u_ng efordert wird, so
dirfte der Vorteil des Schérfens mit
der Maschine ohne weiteres gegeben
sein. Recht Igut hat sich die in” Abb. 8
%e_ze| te Blatteinspannung  bewahrt.
in Walzwerk hat' sie so angeordnet,
daR die S&geblattwelle samt den Rol-
lenlagern aus den Lagerstellen gehoben
das neue Blatt mit Welle eingesetzt und
dadurch der Aufenthalt auf wenige
Minuten beschrénkt wird.

_ Ergebnisse von_Versuchen, die sich
(ber eine langere Zeit erstreckten und
auch die vorstehenden Anregungen be-

ricksichtigten, wurden in Zahlentafe| 1 ~ \bbildun 8
zusammenaestellt die einer Zahlenreihe  Einspannung des
von fast 70000 Schnitten entstammt, Sageblattes.

Auch bei diesen umfassenden Angaben war es nicht mglich,
alle Einzelheiten in einen festen Zusammenhang zu bringen.

Zahlentafel 1. VersBcn?re rlr}rl]tdel?n(renrrr]n SD'ai%f(télatt von 1600 mm

Bemerkungen Schérfen

Pro?l ang sel
tum

st mE ja
Pro§|tHNe sel
685 stumpf; Lénl}ﬂ)ildung

Die Versuche wurden an einer Schllttenség?e mit Damﬁf-
Wasserdruckvorschub und  Vorschubdampfung gemacht,
die ein Sageblatt aus Sonderstahl in plangeschliffener Aus-
fihrung hatte; die Teilung betrug 18 mm, als Zahnform
wurde eine Méusezahnung mit 6° negativem Brustwinkel
angeyﬁ?tndet. Die Schnittgeschwindigkert wurde mit 108mm/s
gewdhlt.

Es ergibt sich, daB bei Beachtung einer guten KUhlqng
(dreifache Kdihlanordnung), Scharfen auf ~einer Schart-
maschine und D&mpfungsanordnung des Vorschubs Werte
erzielt worden sind, die im allgememen nicht erreicht wer-
den. Wichtig ist auBerdem, dal bei den S&gebldttern Eimisse
nur in seltensten Fallen festgestellt wurden.

Zusammenfassung.

Die beim Ségen zu beachtenden Einflisse, wie Tempe-
ratur und Gestalt des Schneidgutes, Ségeblattfestigkeit,
Zahnteilung und -gestalt, Grole des Vorschubes, Schnitt-
geschwmdl?ken, tihlung, Auswuchten sowie Werkstoff
des. Sa%eb attes, Nachschdrfen der Zahne, werden ge-
schildert und_Anregungen zur Verbesserung des Sagens
gegeben. Die Er_?ebnlsse von Versuchen mit einem Sageblatt
werden mitgeteilt.
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Ueber die Verarbeitung von flissigem Roheisen'im
sauren Siemens-Martin-Ofen.

C. G. Cedervall]) berich te uber as Arbei tenlmthflussrg
gisen |m saureg |c emens artrn c mrt

gzjenen_ SIC

rzeugung. angest
urcE uP%hro stal |t et a 1% Cun
Eisenschrott

erq ie
glagersta
dp Der Ejnsatz besta I%F
mrt er glerchen Zusammensetzung wie der des Erzeugnisses.

Zahlentafel 1. Erste Probeschmelzungen im Jahre 1928.

F n Hafors U ert werseenrr] I?arte - Kurzer
gurc elne Ver urzung }rSc mezz It und damit eine. I%ahohunﬂ gﬂ Libgau em U
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lﬁ‘e'se“ dem Schrott erFTr]()[rgrssselﬁen
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L
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E 1z b BE B
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0
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Zert in h und min;

Ausbesserung des Ofens 130 130 102 102 057 057
eqginn,_des, Einsetzens, Zugabe

es f ussrgen Roheiséns ~. . 4?%
Einsetze 0 4,
Ernset en 455 )
Fr 328 ,

10,18 8,23 745

SC 020 020 020 020 020 020
Gesamtschmelzzeit ... 12,08 945 9,02
Zeitgewinn fir S+ F 155 233
Zeitgewnn n % von % 18% 25%
Zelt eWIPI‘I n % der Gesamt-

SCAMEIZZEI oo 16% 21%

Bei kaltem Ein tz wurd chst aI J?oherse ern

setét und nig rgesc Imalzen; ara er Stucksch rtt

un % desse ussl werd erf) er K mi] chrott (Drehg Rag
egene g[sen wur e In de

r beitén mit us& em

9n n Rer en ern gsetzt: der Stlc sc rot Wur e un-

It P %lsen ueee cmeun

urden.au |eseWe|se er |e Sesarm

auer eine ermmder entae

winn erﬁn Einsch me wrr eine _[dnoere Frsc a%er
en

e, Bl ot b
tem Einsatz Hurch d?e Flammendase gurcnn eHrhrt J
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Schmelze A wurde i rech ige Blocke von 25t GeW| ohn Streckgre er 5- U uerproben we I Wen
Ver orenenK e UBISC nltt%namg(?}end vo 510 x e2 VO elng oper a% [th% Elns(ghrw?udt nvc\j'K Escrnj ?1 egg
un am Ko oh 405 x 460 mm F eze B in quadr. kEIt smd V e,_ elze A uer

-B oc tveroren m mm unteﬂﬁr und |e r| er en Lang lgpro elm c er aus
Eagénmb rer. S tg atn eI llm sgb ver ssent Die Blacke hergg |tet gstl e| %n/ektgr Zlest vzv%rbeac ten
wurden bei den in Zahlentafel 1 angegebenen Témperaturen in einer me ze | telne rb et erg e\?erqtaltnls

Zahlentafel 1. Warmzeiten und Walztemperaturen.

i A L
o VopBlock 20 Von 126 mm Gan Vong5mm [fan q% L(%
Wigm- 136 % b jcnen urch elc At Durch-
Schmelze Block “7]f T_»)mm ¢ s v i n|tt ist |nre Festl e|t aren G uhdishandelien B Wenig
YT T O S B iz then egen.
Aoy oW o8 W g Schmelze A(0.0S0%P SchmelzeR(opzs%P)
A ,
g § ég tgzg EgE 1828 000 1000 gg Langsproben \ Querprogen Langsproben | Querproben

_ M-fach verwalzt
[) Tj = Walzanfangstemperatur, T2= Walzendtemperatur.

Higzgz erst |r} Stichen auf Kny eI von 126 mm H] gann
g tlcﬁena un we|ter8h e wschenwarmun b Lj
usgewalzt. Die Stucke zur Probenherstellung wurden stets de

F=TI. SU-fach verwatzt

SO-fach venvalzt

Abbildung 1. Entnahmestellen und Abmessungen der Proben.

ichen Stabende entno men al die Proben der drei ver-
oty fn o WEE T R
ervor. Die errelrﬁpro%enders B
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Langsproben uerproben %Dehnungin %  CEinschnirungin °/o mKerbschIaqzahtgkflt
90 Schmelze A (0,050 /OPSJ
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A . ein.Uptersc Ht Z%% it yo Verwaz
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FUBR o B PSRl ke 2 it i 0 s e
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At ka”s”crttedn%%ttsﬁgtft”?rﬂtt R d't t&fgt
er der ,,Internatro en Eisen eR Vererm
ho ene rwatun en sowo d chienenerzéu n
o negerzergeer get!)n enlrtéren manche wertvol eﬂ %n gungen

Vortragsreihe Uber den Oberflachenschutz]
von Metallen in Leoben.

Die Fakultaﬁf r Montanwesen der Technlschen und_Mon-

tamstlschen Hochsc ule Graz-Le en veranstaltet unter Forde
runsq der |en tte ste[]rerc anmen deren H é)
versammiungl) in der o% tbeb ? vom {. bis 9. Mai 1936
Lo b Ohliinn g, e
smutztecnnrk In esterrerchliI Es srn(?folgenge \/%)rtrage
vorgesehen:

Donnerstag, 7. Mai 1936, Professor Dr. W. J. Miiller,
Die Grur?dlag% er mgd rneneﬁr ?e der rrosron u\gder
Korrosiopspassivitat u EreAnwe g aurFr l\gl
l chensc lj)tzes meta Ischer Werksto (a mvor

;)troO SS%der O%er acﬁeenscﬁtg?zztele?r()bﬁn »Staflals Grunduerk-

Fr |tag 8. Mer 1936. Dr. W. Machu, Wien: ,,Zur Theorie der
par gizzusatze”,
rofreﬁsor Dr. B. Miiller, Graz-Leoben: ,Elektrolytische Beiz-

L Syl iy, gt ey
Freorreu b ermann Wien: ,,Die Emailiberziige in
etriebs |terV wen Edelmetall-Ueberzjige*.
B )\\Af %rnz Wen ,,Er vamscnj Wercnromu r?%tlg

8 c “Graz Leo en ,,Theoretrsche Grunidlagen
er euerverzn

Dr. M. NreBner Wren ,Mikrochemische Oberfléchenprifung®.

Sa sta 9, Mai 1 itsche, Graz-Leoben: ,,Son-
Jn erver ahren Bs %?Berf achenerutzes von tﬂetaﬁ ;
J) Siehe Seite 504 dieses Heftes.




23. April 1936.
Er A. Wogrinz, Wien: ,Die anodische Oberflachenbehand-

d 5 kT s i R e

Anm?]ldun enz der Vortra rerhe | ?ler ing Terlnﬁhmer
ﬂe ihr er ?_ rf)wrr sind Lﬁ‘p{ ﬁr]) isenhutten-
stitut in Leoben Oesterrerch ochs e zu nc ten.

Archiv fiir das Eisenhlttenwesen.
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Arc Eisenhittenwes. 9(}935/?6%8 475/8} .
el Ersenhuttenwes 97(1935/36) S. 483/85 (Wérme-
3 A

cb {i? Eisenhittenwes. 9 (1935/36) S. 487/98 (Chem.-
Auss )
4) Arch. Eisenhiittenwes. 9 (1935/36) S. 499/500.
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Ie mzurcn e Me tzu tausernan I en
s ist a 0 sicherer, Zwisc an en m urec
s zwrsc en er “Gleich ma |c en
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nung
FUebe gt der rechnun |ev0n Rudeloffﬁg

hzw. St. Gam@ entwo(gF e]n r?r n ubi er enhan
zwischen Bruchdefinung, Gleichmaldehnu Inschnyrun
zu runde, In die e|n a erer etwert a er eo ach-

ac er Mefdl eern

en an vre en en m| bzw. ze
ES zt wurde. Au IES l’hd aHe wur en urv nt eg
B 1€

en, a S nen m ttes Bru ung yn ElﬂSC
i itk i o atrrba‘ébﬁ .s

1r)] A?)r?%t Eisenhiittenwes. 9 (1935/36) S. 501/08 (Werkstoff-
aussc
2 Arch. Eisenhittenwes. 9 (1935/36) S. 509/23 (Werkstoff-

34
?R (R Eisenh{ittenwes. 7 (19 3/343 S. 305/09 Werlzstoff-
%ussc 238); Mitt. dtsch. Mat.-Pyiif -Anst. Sonderheft 24 (1934

. 145/49.
4) Arch, Eisenhiittenwes. 9 (1935/36) S. 509/15.
Arch Ersenhuttenwes 9 (1935/36) S. 515/19.
f igl.. Mat-Prif.-Amt _Lichterfelde 34 (1916)
S. 20 /57 Stah u”Eisen 781 17) S. 324130 u. 374/81; Forsch.-
Arb._Ing.-Wes, Heft 215 (1919)
7)Internat|onale Stahl- und Eisen-Normen, Budapest 1930.
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Die Kurventafe| liefert fiir MeRl&nge nvergaltnrss von x 3 Untersuchungen dber die Wéarmetonung beim Zugversuch mit
mit ge messenen Werte?] gut i eﬁe rﬁt mende Ergebnisse. Stahlproben,
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Tur un ichtungs

Rapmen hgednf(ckt Der na?h der OfenLammer 2L9 A% eete
-formige Stutzkorper e umfaRt nur den untersten n|tt

Patenthericht.

flichen e f Ei/ h WErden 0 verJung 4

8vom2 Januar 193%ﬁ1 -
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der Tir, wahrend in den |en bschnitten an der lnnen
seite Hs arkgftpers Wlnkeﬁjglse% r%e racnt werdeqr] die die
senkrechten Haltestangen I der Ausmauerung umschlielsen.

e ndeﬁr efNF 624 268, vom 1] i 1930 ausge eben

Aktle ese Isc Brown, ver|

C'ﬁ in Ba en hweiz nrlc up Blankgliihen von

efa vvaren in luf td|c It %eschlossenen en.
n en Raum WISC en der | nenwan élfg feéaHs
hitzehes df% ern rver un er etﬁ und de
utwn a eno f eson eresSc gasel erays
utzmante

ec I arle'({ eSt|enr estens eb 0 leic S%}Qezndn’(\{‘eertfa\gvﬁeelggs%ﬁf 3
Bl (%Be a g s Mantels }anndI ch Anbringen von Du?qh
echungen unst |ch vergrofsert werden.

e

emel tricitats-Gesells
I?ihl%n 2ur chmle(ff)armac ung von welfgem éu gisen durch GY

h dI
liihbehandlung geschieht | |n Wei versch nenJ
eratur erelﬁhen vong% n der erse e| etwa d(L gﬂ
S e e
U e B e o 1
T
erare meeﬁnnnen von Eisen un? |tana?en
T| nh a l\/r%? Else?erze we(dcean nac leatz von sov1e| Kzalk
ein ein Mol CaO entf !t einer oxyd g H
o§tun unter orLen Worau dsenf)ta ene |sle XK 0
netisc gegenntun in J rWelse urc F%j g
t|on aut Elsen ver eltet wi er sie onnen nac
ostun? elﬂem Redu tlonsver Iren unterworfen yer wo el
a5 atende, v'ffnf‘m”e‘ff%r%f] B”(fk et ooy §€fﬁn :
mlt Kofllenoxyd In Gestalt von Elsenkar onyI a getrennt er(f1
am 22 Januar 15?9% oo 4%? (\:(Om4 Marijlﬁ?qB ecgnetu’ﬁﬂ
amréi)lelten der Walzstabe von einem Rollenku betauf en Ab-
1 R o O o e e
Exzenter c gegenemander ewegtennfgoststa% %esteht undu dg

?b(e bl?] %ber den Ro brin en kz1nn Dann werde
en sen rom e enden nde
Rost ta e?esenkt urc elne t

le Test vo

von enu n
}’C em Roll ten nsc
i Stg g d““ ae B e

Staeauvfl(fe I’0|ﬁ) nW| der |n nBer ich des’ Al Iau

ganges gelangen konnen.
axsg&geb

g 4?16r 5 NI 624 495, yom 38 ﬁn il 1931
am anuar ere|n| te Sta wer
Du?seldorf Erfln E |B gPeter Bremer In %e
Verahren zur eiterbenandllng von gegossenen  Verbundbldcke
ht von einem Verbun B Rohblock aus, d sse(n

WI ht ehrfache el nes Wazbo q]et %t DerB

oc uersc n|t heruntresc |e tund in W
eun ertel |erau werden dig Waz bloc ewelterverwalzt
unt au% | nen durch Unterteilen die Fertigwalzerzeugnisse ab-
getrenn



500 Stahl und Eisen.

Patenthericht. — Statistisches.

56. Jahrg. Nr. 17.

KI. 18 b, Gr, 20, Nr. 624 511, 3. Dezember 193 KI, 3L ¢ N 24, vom 3, ber 1932: aus-
eﬁ%)en 22 Januar 199 Sc we cjh for at Vo % ?egeben am 2? J {%ﬁbzd\;erelnl te erke,%l.fi&.,
ril un g Okﬁ var enn lh M ||e um Verg| en

elt in urs oI bel Sto ra ren ynd 1 unberu gter Metall e
ric tunq_ Herst ellen einer an K enstoff und Lelﬁ tmetall Der erschnitt des [nnenr umes
rmen elerung ielnem der mehreren Schwermetallen, wie nlmmt Von lf)en nac qu rb
hrom M ngan, Wolfram un Moly dan. roBert gr élch am ok En HB U ervé
erst tellt man au einem eisen-, chr m-, mzén%an odler e Mal ergg % e von
mody anha fl en E Iney Le etaI erhin dure |r elb £s Iuss& en unberuhlﬂ]
|on m nso eine sto arme Menrstoff-  ten Wer ﬁt e Perr érom
erun% 3 Eh |se rom z||um ann wirgd durc ntere fktel au en au gren sen
dat|r\ es Leic tmeta Ko enstoff und Leichtmetal ingeleitet wird, Woe urch
eru err rom, erzeut Das Verfahren ele en stan verlaufenden eenu er-
WII’ in eine ver en ehel l[l( versehenen z. \)1 ne wande InT untersten
r a5| en chmelze tlsc umruhrenden ente er |n ung lr(nlt er ausge-
g obel mit |n g f) (ng Von. unten en Bodenplatte tote Ecken vermieden
ermlt o en elzun von 0 en oder mit beidén Heizungs- Wer en.
arten glelchzeltlg gefrlscht werden kann.
Statistisches.
Die Rohstahlgewinnung des Deutschen Reiches im Mérz 19361  In Tonnen zu 1000 kg.
Rohbldcke Stahlgu Insgesamt
Bezirke  Besse-  pasische - saure Tie SI- Sch |f$ ) Tieﬁ l- " Fehruar
Trsm{)a "i_S srpaﬂl' E érlnrelns IamP Esltléa I[_O' SecmeSB Bessemer-  basischer  saurer Elg éo- %% 1%3%
Marz 1936: 26 Arbeitstage; Februar 19364): 25 Arbeitstage
Rheinkn Westfeﬁlen 508150 3 102719 23095 503 18 264 1072118 1038042
s?ﬂ TR % 261 i 7856 34568
N%Jt S Wi »118 392 - PR ggn PIT0B 162416
eé.l :lkan U gt 476 f 2070 51997 45209
euts 2057 830
aaaryrand.e..'.[.].?ff...' 145 523 J 1) w R B
In gsam .
9170 569 4357 1557
lnsmvgan;gggchaz e2d 381 84% %% 2 2% 398 1130 1% 190 Sggg 58%
Ebrar 9% . 60393 — 8210 1400 28T 25 B6 4128 1489583
davon geschatzt .
Durchschnittliche arbeitstdgliche Gewinnung 59 583
N . . Januar bis Mérz
Januar bis M &rz4 1936: 77 Arbeitstage, 1935: 76 Arbeitstage 1936 1935
Rhe|n|1nq1Weskga]||en 1237382 1788 2934 37601 67751 1694 5106 8254 3213 488 2620 119
etu Oberhessen 103167  — 1354 2 850 107905 89 701
NOJdeSOSE'U"'M'i"te] 29 621\ 137 | 505879 434 189
QJ L 103437 130 065 / 6503 831 3954 12163
e“tscgem alz 20 467 S48 s 1 584 842 79
einprelz. 441 953 127 546 2} o s e o O
- 463218  —
séigvuoar{léflear%1936 1872732 250910 T 8 nep  mE ng 1wl ;-
ﬁ%nuar/narﬁ 1935 . 1539 906 43 604 18979 545 w022 B4 — 386006
davon geschatzt . _
Durchschnittliche arbeitstdgliche Gewinnung 60 158 50 342

Nach den Ermit Iun en der Wirtschafts ru e Eisen schaffend
land EJnd Sachsen. — 45 Unter %eruckstlc Ilagungg erlecrntslgungen Fur E

Luxemburgs Rl%hel\l/?grnz- 1u&éleStahIerzeugung

Roheisenerzeugung
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Die Schienenerzeugung der Vereinigten Staaten im Jahre 1935,

eruD|e H@rstellu von Stahlsecrrlméear%enrg;] %enn Verel Sen Etgatlern]
1%% |ns samtd7ez” sje ha t ge enuf)er derR}orj hrs-
erzeugung von~1 020 388 t um 303 466 t"oder um 29,57 Oa

rrn%r - ZgAb Januar 1935 neu erhoben. — 3 EinschlieRlich Nord-, Ost-, Mitteldeutsch-

nommeg Getrennt r#ach den elnzelnﬁn 2ur Schlﬁnenerzeu T tg
verwendeten Werkstoften gestaltete sich die Herstellung wie folgt:
1934 193
t % t 1w
%eeesrg]enlelrtmdStarEf Pwneg ahl- 997786 9721 702732 1 9121
ARSI, st erigars LT Y S L

Insgesamt 1026 388 10000 722922 1 100,00
eIektrllseehe-| eurnaﬁllgtrgﬂe %aTrr]% o r&% éE hean JH% in r];lrjer
e e G
im Ie\{zfen hre Fo\ivenderma en: 1934 919359

il
4
4

Schlenen unterrd Pfuf g8 {u e 71I 6
;j von §gzhé 5 9< frfuggl:iqfd m . 32571353 66j§§

von 6 und mehr kg
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Die Wirtschaftsgesetzgebung seit 1933.

Eine beispiellpse Flle gesetzgeberischer Arbeiten ist in den
Ietzten SR rﬁ) eferstet woﬁ 8m den ftrg Au(giauaus 8?86% \t/r?rm s%)asr zemb | 1?35 dessebn %he'zﬁs IessttaFtIeenEurr]rer{gr!re
%un gen es ationalsozialismus die reﬁ E}run age 2u nerg ewr tchFt in rtlrc uhre dr sam
n.” Das Instifut ‘\JN t%orrub trorsc un A tin erner wgrde as Sozla rsrerungsgesetz v0m3 ezem
ond ernu er seiner . Wachenberjchte erne eidrucksvolle Zu- gqe

mme st er wrc htigsten MaRnahmen, etzten r? r nationalspzialistische Staat. si hdre Aufgabe esteIIt
Ja en Linie e eut Wrrtschafts o\rti\ Eestr haf Eurc gine ZWec ﬁents rF nene { uns und gQN hqn
er erst bsc nrtt tsg mrt ets iti H er deutschen_Fa hre U ernem er en gesunde nHe
u/n r ers eren Lé U verhelren un daru er rnaus in Wer eres nwac sen
an r rt ose en An an 19 ro stadte und striemitte pun te zy vermeiden,
B n}] a res | e rst run un
erA erts eschal ungs un esc atr unﬁsﬁ rm en eren (E s%aueqs dg meeE n% zu Besonél QW.CPBU |st das
eern enen ewareov 9{ es Bedarfs .an estz ue S 0 Wo nsie ung en vom
e]rt%f rnmal auf_dem eg arer erts e m er a mrt em runstz eschrankten
escha urrr# rch Inangriffinah e er Ar erten un ert roc ien esetz u er einst-
e

eben rer Ar etsbesc a fung Einsatz_offent- wer |g ur rn s eutsc n Sied Bsens
i eatgterrgv%ngt hi e rnqe i i Ara it “@Set bk i
glie gescha rﬁ rgese

durct Bindung von Arbeitskratten im n ﬁ nsttrre en Arberts- wurde reits eipe ern Irc e
vorg odler” aulterh irtsch ArDelts nsft usw.), ese# un arpeit srn zah r |sc e
ayr ng. von Arbejt raf en, tr (? rrsc t dur e%] ?en U a \Ver en rtten der el
raum in un er Ar er}f rafte und urch un nac affun
ters leser Stelle seien nur erwa nt el

asse & %t%r%rtlﬁtzrzrur dp efr?rb r?eusesdr\r/r)crn rcSle
esee r\/ermrn n% delrQAr eitslosigkelt voml unr una sse orderun % 8 Insanase 7un ung i
[3% %n § as erchsautong ese rEaHten eenas 8urcln Reic szug uggrz B. dur
Bethihoe A @euee el L
fas f{ahr 193% srn m) er Einfuhrung, der al 8 rderun ng AItstadtsanr rung, Ueb erna me von Reic s ir
ren ght vg enen rerte 2ur Aus r%stun er ?rgn ten Efb uv nK Fern g teuererIercitﬁe UE (b
esonders ennze? nh ervorzune (P uvon igenheim H Bourr]rﬁ
em sre ank _den e #c etn bertshe: 3ichar‘fu ugc?r srnd urch das Ge Jz Z r;er er rlrJ 5 shaues v

ana en die Br ne r/rrr tsc t.und damit a arz 1935 die durch die Sen Hausz ssteuer
an ausan rsc en ?]t en ter ert tjte eét rdenden rtte fur dre rderung des ohplu dSre
ret S u ee erune Srnlrje Vreza v\?lrrsentrﬁaentgér e %n ues ver u[%ear Eh wor en ML Fe uﬁre reser
érfferran n Rel ew tschats(P rtrzsj?ter Ma nXYt % gﬂ gg 3 n&l 008 Im Ja re 192au 3[0 IS Z%&% r%Ja re
enlet rst esonders der mit dem 9 es er
etre en Neue Pan u nennen der ne vo rglé re er au der ndwrrtschaft und die Er-
u en %sschlac aren uf g%ende Haupztzr(%le ausge fch t

In uhrrege amrt es eutc en
rc hte. Eer eselrI r(rjr tsr aus. rntums rdnu
sache, dal andels ?n wie er mrt na run SW ts ?cherun er Erzeu ung un
nntﬁ satze? er lan wrr(ljsc aft en 3 zeuansjses Ie der ahrun

von 111 M JIM absch]ieR en
ior an rernen Ein uhrube scﬁu von 2 mitelver (i %H e €s,_ganzen Vo Cb recht?enrt?r%euuuon rc@st
éj er fandwrrtsc aftlrnﬁg?

ern Ausu

na% % tte, Wenn trotz ckgan o\ ertsse

E ér so beaarf ger deutsch rrﬁr rq %dec este rerse und
Kn o[r]mte S erec fl t asr rck au §

wrrtscha li

e un
e te unﬁ 76U un%| ferR wec Bv?eneﬁgarnrs und d rerc
rz r Erw ﬁ“ an a ern er Ein rvo In ustrr rohstoffen. Vo 9run satzlicher
re Be ur rsse er elitsc en\n{)rrsc osr err u) waren das Reichserbho esetz as Rerchsgesetz Uber
3 e igen wrr verm rte Ve tsc er Neubl g deutsche %auernu sonders gas Reichs-
sto eses( Liel ererc ﬁ (fr Vie ert er staatlic na rstan s esetz vom as U a rB oraH
ﬂﬁ( ommen erwahnen wrr ESrsezuartr e e tsch-e setzun en flr eine umfassende arktor nréng schuf, u re
rsce ommen vo ovemPer n a nrce einqr nde Neuordnung der rz er Pr ise %e an
ommen, mit J renud [rfand mu rigen wur eauc die rnna m ndr an rrt res
reDvrse e rt cha en Krisenher
rtsc ZU machen.

eque{r lan anr{/ epalit rns aus einem . Zysc u u tern n un
£son erge urch das Devr en ewrrt un sgeset U ernem 8esrc erten run er der
ruar. ne st Durchfu grungsve or nu Zq un
INZWis rnener holt ean ert “und ergan

UfC U er rer

c aure
rrtte rungsverord nun vom zembejrlS eh%) a%%
Ya %Icﬁwac ung wur e er Form nri el eﬁ s{ rin zwei

'eerun'”u%térv‘%é‘rker't %tt%EnPé’cﬁWeVrter 0 H00 I
Egnuirretsrensagr%? rGg?BCottsSEHPefﬁevﬁr na}i Htl ?_e au en W tug eﬁ‘verﬁs‘nnrtr'/% erW 'etetém er 19%4 wur eﬁ)re% %cﬂaﬁr
mrtt und rjngustrlfe Per ohstoffe unter em9 ove [) ?Sgg ul#]rdetrﬁerragt?r?[?ﬂw% rwa urg]%rc %%amtees”er? Utb e\(rirleegulg

g
Deé Sicherung der i dustrreléen Rohstoffversor werterung der Befu ss des Reichs om {ssars fu 5rersu]ber
un renten Im g

ofen und ganzen drel Gruppen von MaR- vom 4. Dezemper 1934 wur eqje Preistbe
a r%e[r fe grrc%t éru rg Devrrsenzu er?un&v g er HaH lI]Irr]e Guter und Leistungen (mit Ausnahme der Lo neg aus-
#tr gru das Erfordernis, zunachst gen Ro gede
% e WiC trgsten ustrien ernzu uhren Gesetz vom [S)rche un e(r Wrrtschaftslage mac e uch aufd
Marz 19 Veror un u er Errichtung von Ueb rwa? ungs Son erge let der Ein ens- olitik
stellen vom September elter u a das S rnns esEtz SOH ﬁre Vorkehrungen erforderlich, zuma ét are. Lo H
vom 6, Dezember 1935); 2, nach ru%lrch% Forder er ermr ernohungen dre Wir ung rern esetzten Ge mrtte begintrac
schen R? § ﬁegzeug g lEGar ntieiberna megeseté vom tigt, In Verb rn u mrt e eosten Prersbe un en
zember ef] rauchs an die veranderte Ausfu] url( e Nac c el Z en en
rver hot durch eror nung vom S start

estorterale ortgang des Wrr fschag‘tlrchen Auf-

trn
é“ntﬁ %enrne e Stlhrhy

R htffvr rqun erbrauc ern ve atte ren r n unver-
90N%r9emeesrO X g a us gen U Zeg E%“En emrsc ungs-  andert Iregen wyr Je versycht, are Kaufkraft ger Einko
wan v0m2 u ustl vom

N E bewirtschaft ZlergrtceI erunnza urch 3 t‘r? Aréert fgse nLur (aleerKégnrtFe
er Neuordnu er nNgrglebewirtschartun
schon seit fangerem fgllrg war, diefite das Energrewrrts%hari ¥ur Verbange a?er Ar?und %erner urc Err]erc terungen in
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Ein omm ns euer, besonders fur kinderr, |cheNFamHP und oIrtrk nat 5 %rv(\j %ttrnqen ibertroffen. Im laufenden Reh
nre % nkom te)\st nﬁen Inter wFrks ng ij rfte trotz den Steue senhun en allein

ierbel n| tuner a nt ur |e Unveranderlich aus Rerc ssteuefn um 21, bis rar en ho ersern
§ er Lonne |eu a em a rat etretenen  als Im Rec nungsjanr 1932/3

psetz zur dnun tionale Aﬁ%&rt as c
er ohnre 'Z‘iaemernsc it etr sve 31

anken ist. QQF S0z erWerse ein Ausal erc Der Ersen bergbau n Lahn, Dill und in Obefhessen |m
MALUNG. 2UsAzlicher Ceinn ﬁr priv fwrrtsca( 5 ]k —dlnfo & eniger errcpttrgu/n\gen Hr lanar
samte o esc affen, z. ur das Anleihestoc gesetz vom eruar n die erno ten orger- satzzah ? £S
Marz un 0m4 Dezem er 19 On ts Marz SC % t m|t enen F ormonate (\{el’g Ichen
werden. Die Beri L?nun% ein SSC 0ssen lgrachte r “Monat
ﬂa eberﬁ er Verkehhshoher allein ung ajusschlrefs Marz 89 993 t Forder d 89595 t Versan

tfha |38 aserT(ehrsw Seensege eroré mhw et worrf Das 1. Vierteljahr 19 b£ achte eine For gg g von 250 929 t
dZ es or nisc ﬂéauesg eutsr%t {Ngrtsc ?t U”d ernen Ver a”fv? 6ie B %‘i g]&g etru ”(?e 1aﬁ25§j
wurde durch eror nu Uber den %rg(ansrsc e Aut ewe(r?b o eo er nme Fale 9& rua Mosd Var é

Lf ”%t A @uue“wsé}ra o v %r]e mﬁ oo Die Lage ds deutsche Maschrn lfaueé Vrert rNhr

V0m rz1 Pt ercE ugot?]a nen esetz vo 93?vDre eta ul\r}ldsc %
un De Wett wer WIS |ert }1 rec atun erSu rim Marz ur
ur (Ju gsetz U er en jl;uter ernverkehr mrt d rsmess erne weltere terperun t

atwa m26Jn95rn d neu gerege Furr nsan agen 7 \Wel Der AU
rnngeescﬁrb H\rt Wrde i Vo stlre scn tzgerrngeﬁthrt ung tra 59'”'%?1% g ab |Ia (Wza E Jant
e

EZEMNeEr errerc ten ac S'[Sanf%J rdrgur Wemﬂ
B seit |tte UI'C rung €l er g in den \/\foép

ehrs vom gt h
ieh 2 usamimen i ern R o erkehrarat hebet B WoPen ey rec engﬁi unstrgen Tohressh wieder ahern
zrrbsverk hrs aten ea met %s trﬁenwes n Ist neu eordnet 1000 Bohrmetr e ergeb acht,

T wr er b
ruay stand er, wie In
gmt e e ne“gt o B s S g
sgﬁef geg‘}%gﬁ Wt i erlcte i terungéh ent- "uc?t ahl von Gese aftsa ussen bel e[ esse s??bst erwarten
erneut. Der Eingang. von ndsau tragern. war

Um den Geld und Kapitalmarkt zu berernr en un n Ende des vergangénen Jahress run estiegen. Eine
fest igen,. wa rte neuartige p d,u frtfr P%ﬁten dSenq«en g |gz%enu er In den %n annua IH
e in erneuter starkere % S

e

endr am%s ara e”fror t?eﬁ ruar 0 te |m chwup?] ﬁs

au utauejt Insstan zu)seér a |t%3 aEsens ler Maschi| enaus u I nac Ro
eln un as neugebildete P OkSWI tSC sto p erseean ern trm Uge es, euen

cen esrchts un ten zUI" lenken. rerwa |n |esem nes o ensrc ich an. Die auf ?er Lei 9% BSSE. an

samme Iggeﬁn fg UE sgesetze V % lgﬁ L{) a nt Gescharts erbrndu n un erc en
1% o 2% e O G s P
verlangten Ausagpertun nvo ntwirten la

uper en ert ol |e ef vom4 ezemgg %234 S ercﬁ tragss%g ung ur deng eutschen Maschinenbau In JN er nachsten

setz Uber a re |twese De er 193 e Zeit erhoffen.
erernﬁnert Icq]a eg’%m Scher %we Zé’é? urét %ég tE% o Der in das, Jahr 193 eruberggno nﬁ Auftragsbestand
grens d ﬂ o ermogichte I dén mefstey 21t csEnineniNdUS e ene
otenaus rec t %rvr]e 2l g ren PrJrv tno wer ele. W auch icht ‘”f] LI (5‘ e
il eVer Irahtun n des Relc ss?r% edvolml |ar enjIrz chaft. Die Ar ertszer& F” wer stat hre K/Jj
scn o imiehang open Uer: Purc sehnit. fast Unerandert al e |n oche.
freicht nach uckl E Ter &% gin eer & a “ ungs EMesse en TR Gesamt:
Lo A i ‘Lg g 0 SCF] aAr A slln ol
teten und zieloewulSten aprtal arktpo it ﬁion e es ahres zwrschen fgd un er e
Fben 0 erstaunlrchem Male Heliang die ,neue Ordn ng eI%un einer 48stung |gen Aus Palftt jer yornandenen. Arbeits-

eét Ernanz Irts deren tz€ errechneten LEistungs es Industriezweiges.

en e es tsr[)]un £ aussc Iagge end srn erein er rc un

ere eutsc n Stey weﬁn] Vereinheit- Us dler ifalienischen Eisenindustrie. —Deral;fenl)s isen-
u Verlr [ ung esamter] otrent c en Finanzver-  und a]h ind ﬂrre ist nach wie vor_sehr e efsc aftl t
t te er % un A S?u nzausgleichs un Verbesserun naturli E entfallt der. bel wgrtem %rorste Tel er Au tra e

aaurrsrg mﬁat ﬂn eings E erjnochste

es Steterh erattgrgz)ksns eso

ng der Beamten, Ljsten cler Steuer-  Heereslieferungen, Die Werke arbgiten mjt al
are%ern an 5 uches, Neure elun die f(\u ra e rden o ve[te us Je em er
P Steuerreror, Wir unoqs raus eholt w ﬁ el ma
b erhoe cfraemo sta

?e zen von(] Zum ro en ereits durch- u( tefer st trot

g U rt W en Den Weg z éernere trc n Frn nzyrrt Zukirzen. Eine Anza 2werke, die ver u rden aren
eich andern &J emeinde sle hdher an andere erz u%ene ng Weiterye fertende Betrre

des echsstatthater se es frer g ac en es |nan ZU bringen, hat mzwrsc die Arbeit wieder aufgenommen.

i“sr%g'rc S 'fjtese (na\nzaus Fchse\l/J ’!M uar 9 set Nach RoHersen hesteht starke Nachfraﬂe die helmrschen
h‘ von diesen reirt staatl men srn E de Werk vergro ertten wje erurFr{thtre Erzeu Wﬁ el | lkt

|t elde ung er .notwen Eqren ahstof e We chwierigkeiten
einer a trven Wr mac a Italienische Etzeu nrsse en a ISchen rott

tra en elstun rh)nser |nan

n Frnanzrerun? oeelntl vorzh 'LH?HSUS%)(Z? E sgetauscht werden. rrat n einge rhrtem Roheisen
rc

ur
el ten Handlern und ken sind. erf, da teue Mengen
etf]' eten esondjwerenrernesltgf@u oits eicht zu erha\ten sind: il Teise srn ?Lerr s sehr ﬁoc gl%

ehen yon ne
SC f Jarlehen L f 460 S ttrschs
affungs mactwur en. Zu erwahn nsrn en In I J& e |en| 95 Onels 7
?erner di %j:rc?ten A ?vger% qen Ur den Bau der Reichsauto- %ersen'\l}lrl j\? JV' édgs r°|“%h h4% %rhrschesNﬁa?m%ro
en Suler 5 < scha(ﬁun smaiya meﬂ von  roheisen Nr uxemburg-lothringisches Roheisen Nr
F%ercrnrl)a n unddeF@erc hspast (grun r erun eichs- Halbzeu und Fertrgerzeluegnnrss werden eben alls stark
ur Ar beifsvermittiun V\9 nh Arbeits| se versrc{terun Lr%t Dre) a&tsba}h en. ertelltén um an rec e u r
% Ire rerun sc aft durc te erentlastu % % enen. C t in v rzrn kten n und ﬂJ
? ent |c e usc {isse U en neben de Isher auH ec e war, 1eb jJre Nac e er g twal enhe ste
r nennen wrr rer noc sGesezzur orderung. der Ehe- rst um n rejc rf erw %sen‘? E ersc é uR/(i 5 weren
R i b L e
gesamt 1135 JIM gmrlrcﬁ Der Er leser aktiven Steuer-  verzinkt aénechep(rz 1850, glatter Draht?ﬁrez %,nnarter



23. April 1936.

StahI ht 1600, Dr htsta e 1300, senbahnschrenen 1030,
Kesero re 255 |t |ens eges Wer e Roh ren 1850, jtalie-
nrsﬁ e n ose 0 ren |ta |en|sc e \erzin te] na t%e
RO ren talre][usche verzrnkte e hwer r

te
tie kaﬁrtal 53 é £tlmﬂrr) acﬂale|e”ste|5 enae ua;%?m‘?

ac
RO e!)se ver(anlal&te die Gesel SC aft, zwel ne[ue Hocno (J?
Plomboino Bagnoli, In Betrieb zu’setzen, Die notwe Ei@&

Eréernwu\r/a?gas ra bé% ot 'é\.‘t%be i % tr ht?%r i
%rbes i ? etrie ewrrg fsort%esetzt Ber& scuh uﬂﬁ

3L Deze e 1935 weist bel enem Rohgewinn von rd. 100 Mi

Wirtschaftliche Rundschau.

Stahl und Eisen. 503

%nen Rern wrnn vrin rd. 36,5 Mill. L aus, wovon rd. 32,2 Mill. L
ewmn verte werden,

cleta nonr a Turin Aktre ka ital
400 |I| der ita |en|sc Kra wage 8e4rst war
eseIIs aftr ver an enen g mit et et ||
} r]nrschen etriebe nahm nts rechend
Bd en Erford rnriseg tar zu Bescn? wur en
etwa ersonen ode im ord hre
nAt ernewt von rd. MILweren30M L(15L
kre von 200 L) ausgesc
|IIL]_

G n a (Ak |enka ital 150

— Das rj]a%r 103 sc(n e?tt e u‘né‘n \}er thtpvon I

lervon w rilheren Uebers chussen
edec t und 7 I L au neue Rechnung vorgetragen.

Aus der amerikanischen Eisenindustrie.

Vergangenhet yar i anische Stahl-
|ndust|rereju8g5te ergan%en Iert e i die amgrr anjche Stah

sonders S\0 nde Ue r\ t]
mungen, | anc der ezrr Itts ur &1
own un ee n es ame |sc en. % gro 5
chaden ete waren nrc e einzi en ﬂ I
ure e{
hetrotfenen

n Gese sc 2ustielen. Dre merste g
inzwischen esert ‘ld

emmun

tn rvp)e eIts wieder wie rk A e en mach en

noc Irkungen an erer e nst |ch r Erel |se namenh

eqmr re|s n es tz rr(g utztér Angri
er Fra rund ag emerkbar.

rerskrr begann im Dezember 1935 und setzte sich
Rrs Ene arz 19389fortgaufére wmne der gtahpﬁse]ﬁsc ?
tt%t en u unstigsten t z einem” hoheren
ungs mers en V| rte J(a 9 Isr enterechen en
|tra orﬁahres wer en sl sch ten hgre
t{f}r eine G thne erzielen, sondern vielmehr magliche
wers erluste aufwi s(
le es N Amerika gewghnlich. der FaII ist, erfolﬂ]en die
FEf ugestandnisse uerstan Ie t%raftwa enin ustrre n entrc
e und Bandstah|, wo sie bis zu e ausm ten
se ugestandnisse s ater all emern g nnt wur ?{t ah en
zwer |en nur den GroRverbrau-
ht nur den G

h Ieson rnw g ?r ernern Verhrauchern zu
ewa gcthtm ver an te dre ?érq Indust re er-

eute estan nisse un er Iel f] ere rersﬁ
as seam einen ac a von5 ausmac 1ge Gesell-
schaften brachten e ertr Januare ernn ewinn zu
erzielen, aber Im Fe ruar emern enredrr eren
Prers ben werde g |nn n Ver ust ver
3/ de asvrerte |erte 19 a,s este | th \A/

|rtsc tc s da

Pt at

In us]rre sert Jt?em

s e

hteste sein, trofz
FcePr issturz, sejtdem d Juni 1935 nath

nstll
dEr ntscher ung €s of)ersten erichtshofes auller Kraft gesetzt

Um den erlittenen Schaden wieder gutz machen stellte
|e Stahlm ustrie ernen nz neuen er au Pan auf._Von
em runI sat aus eh e dals G o e(d ere Preise
Zustehen emve Hc ern wer eWa zw ehum a]nu
reichen uftra en gerc bmessun en un Besc affe

wirtscha |cher brten aben die Walzwer engenver

utun en au Hau erz nrs ern efl rt Grungd-

ra |s2 nac rzeu nis; fur

Men enu werden 8en en rersnac sse ewa hrt:

|55011 vonO 1 1/0 $
iber 150 13, ' Sie eten WaI Abmessu

Besc affen ert as au ernma este an éteng Cuen

Bee:tr%{ﬁé’% o et Et”e We“”ereEee“URH““t‘/Peng'eeﬁﬁ Cﬁfasse

ntgegeben werden’ mussen. Die Beibe
r bekan t e ertJ ﬁe(nJ Pr Ise grundet sich au t‘fer ese z?rc e
einung, sene Ver etz es Clayton-antj-tr esetzes
n el ansa es Verhalteh sel, wern eine, Gesel c tauf
ﬁ offentlich

it i RSt ebeer”eenptxeésr Aot oo b |

C tsstr
untersc H@e]n Prersenwu e vor |n| thren vomO ers[t]en
Gerrc ts anin entsc e en a em Gru atz
%tzes derarti O&P ert N vVerwer seien.
urz ch.ist |eseA assu welcher die ta r"tustrre
ernem an eren Strert alle vo

[)e neue Prers 0|t| au
erséen (Geric tsth erneu estatr t worde |n Bel (ﬁr nkiindl
gung der neuen Preise fur as 2weite Vierteljahr stellten die Ge-

el e e
e en jedoc diee u[etten Durchsc nittserfose er e% |cth erga%

Der Prersfst rz, durch denﬁﬂre Stat‘umdustne héndUﬁc ehen

mufste, |st au N elgenen scnarten
Halie i ol L

emag twer en
gt?n”et'ﬁere” oL thﬂ Z“é%tttm%” t@ﬂ‘aeravr%rﬂa ot
ten. enat eeer sert an urch seine scharte Ein-
seun werindustrie e nnt, hat im ena ernen
SR G
an ecrn Pt er en §oﬂ Sei ugrtrsse fob tzrere sen
a azwer il verkau en swurd nte
rsu enr Wshrn t0 eteI er we en rasr ent
vrn ate rporation, Prasident
ene race et ehem

tee CorreJ ragon Hnd andere

He renasS chverstan evernommenwurd esBrac en
as vorec

rac |e erau Ieben emer aten
nun Kri e
fuste g Fﬁ(cksrch au \}jen mpfangs- ‘od er er ort
ggte eine ereLP rg on mrtte wes
e ermn (1 ederal

pse Die E6rorte ng er
en ee g te
rre rerts inre Prersg u? Frac ?run ae

er rauc h |€S€
IS Stsetzunq nach langen Verhan

ommrssro
un%en Wuyr |h
erU ited States Steel Co oratron vg otn au eer raﬁt
ﬂfrun e werter in zu aufen esellscha

dter kamen eine . | eand rer unda en |n
ent tan ern vr racht run en stem
st a e Mrtte gun er Sta mdustrre e Fe er
ee or] (fratr I | ren énstren%n% er nrc ht HF
an Jedem Platze, wo 1{ ve ar ertﬁt \(qn ing Fracht run] g
erv%go Senato

Wl errr en Hierau u Whee
eingebrachte  Gesefzentwur Ischen Ver
Justrie w
Ur versc |edene

t[ﬂ] rq er ameri anrschen S Fj |e Durc
du ru r? esesn% ankens zwer alzwerke
merjt emeteg Et eutn en ertBeRt o Stoelet({'vIar )
nurFrac t rund aw tnocﬁ a]n
er te un o

raH
erB ch e o ere
7IFU neISS e e nae Batrm re Ist g renu Agg
ne mer tru Werﬁ% ec% ﬁa sr%f‘r dor gjne etr§% trtrc
von Betrieben zufr erste unﬂS n Blechkannen befindet. Diese
Verbrauc er kaufen J é e bleche a Frac t% e Pitts-
bur gn ier Sle ein h rac tv? ittsh urg en, eine
che dre] Bethlghem, S(tiee Corporation el zre t,' aber
nrc tzu eza len hat, sofern sie das Weifblech von ihrem Werk
Qarrows Point an die Vi er rauc er |n| rer nachsten Nach ar-
fcha tverseng Wenn |Jr? parro 5 ornt erne rachtgrund-
age Tir Weilbleche wi dhe ethleh erér el Corporation
un e wrr dre \er rauc or in irgendwelc er Entfernyn
rTqerc enF Prers u erkau[en Ie an ie Ver rﬁuce
so wurde sie hof nun%s 03 als |eferer aussc eld n
ur a ernunt%en iber 50 0 Meilen von threm Betrieh.
L or 0rat|0n versen et aber aucrl an Orte
|m Mrttelwegten wg el sie ejnen Teil der_Fr chten selbst {iber-
Eehmen muls, um dem Wettbewerb der Pittsburgher Werke zu
egegnen.
ie wichtigsten Ernwendungen der Anhan er des Wheelger

S ALAE Sin: 1 G ISt vergne an trberechigten



504

i)

Stahl und Eisen. Vereins-Nachrichten. 56. Jahrg. Nr. 17.
Fracten; 2.

s wur eg san e tragen” hierzu Er m sr e Werke ertr

e (ena ten un

en, der gen Wetthewer ussh §
einem starren un F r#

s Wiirde kinstlich ein Ierch tand Ser Preise rmzwer §nVrerteIJ hrkaugélgerrn er werde gurfte erscpred%ne

e unsth c ?Fen Stan 18 no u 7 rer]e gr erente rers Q\r;erlsnt ge %menen
ermu Igtah in ﬁ% rlrje ra“fﬁ' en@er érnge: Wash (ﬂgton om(% ﬁjataes uf un e\?lph % %a agen rm %r? I-ﬂ
fen. er ] t Wenn rc n omme IC j u!;uc est ot en g ro%nzung
nrc?rt rn er etzr %orm tunrkab oar\rvarenwa A srauceter er ctunene r?ﬁrcher erksge a[léﬁ,f i unéesre |, o
E 8 em erf< e?rono |m au en 0 inten, ohne dﬁeénfb hrla%ﬁ nacﬁ ult%rn ?ﬁ ngairnwa gau tahl
nere rerse zahl n ZU muss er lede eg u er
%rf?rd rt neue tah br (P " tralien-

ISt
o
g 31 rusr.g;errsen'erg FrETa gt i

BUI’

ert

% fet man_hjer un

emr

a
en en s el gt trc a gfﬁrnanfrtre esetzt ngewohn icher He tr #m%“ Erte Prgacst1 V%rct rg\rr]vahl) rrHrteVe dI éh
schnrtt %%/ dpe]r elrst gs 3th rhdrehncﬂste ﬁ% dre rsc%t ge uversfct Vor, ﬁ ortschreiten dele Wrec?
| efrelc twgé] i’ bis- er esch?(tstatr%kert stark %enug sein wird, um einige
errgen A s usse assen eutrch erkennen, da rzeugung po |t|sc e Schwierigkerten zu: tberwin

Vereins-Nachrichten.

Aus dem Leben des Vereins deutscher Eisenhtttenleute.
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Eisenhiitte Oesterreich.
Einladung zur Hauptversammlung

vom 9. bis 11. Mai 1936 in Leoben.
Tagesordnung:
Samstag, den 9. Mai 1936, 20 Uhr: Zwanglose Zusammenkunft im Gasthof GoRerbréu in GoR bei Leoben.
Sonntag, den 10. Mai 1936, 9.00 Uhr, Aula der Montanistischen Hochschule zu Leoben:

versammlun 5 Vortra on Dipl.-Ing. Hubert Hauttmannp. Oberhaysen:

Hauptversammlung: Eige dehartent und An e yng von_ Mangan-Bau-

ﬁ TR it gftre”vr”r”ef“lf?%rer Wi e s
U SRR AU ITkr telfe getp

13.30.Uhr jm Grand Hotel in Leoben. AnschlieBend gegen 16 Unr Ausflu
ceme ﬁaﬁfasftwaéteangsn%ﬁ St. Beter %er Leaben. o J

Montag, den 11 Mai 1936: werksbesichtigung der Gulstahlfabrik Kapfenberg der Firma Gebr. Bohler & Co., A-G.

Anmeldungen sind bis spatestens 28. A il 1936 nd isen utteOster ich“, Leoben (Steiermark), zu rrchten
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