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57. JAHRGANG

Die Erneuerungs- und Erweiterungsarbeiten auf der Burbacher Hutte.

Von Alfons Wagener in Saarbriicken-Burbach.

(Sotxcendigkeit eines grundlegenden Umbaues der Hiitte.
des Hochofenprofils.

Hutte vor dem L mbau. Ziel und Reihenfolge der Emeuerungsarbeiten.

Schwierigkeiten beim Umbau des Werkes durch enge Platzeerhéltnisse.

Bestrebungen zur Verbesserung der Saarkohle und Verbesserung

Bestand und Gliederung der
Beschreibung der Burbacher Hiitte in ihrer heutigen

Gestalt: Kokereien, Hochofenanlage, Stahlwerke, Walzwerk, Hilfsbetriebe, Kraft- und StoffWirtschaft, Warmehaushalt, Werk-
statten, Bahnbetrieb, Blechwalzwerk Hostenbach, Kalkwerk Bubingen, Thomasmihle. Schlackenbrecher und Schutthalde.

[Hierzu Tafel 1 und 2.]

. Einleitung.

er grundlegende Umbau der Burbacher Hutte erwies
D sich bereits kurz vor dem Kriege als notwendig. So
stammen die dlteren groRziigigen Plane aus den Jahren 1912
und 1913. d. h. aus der Zeit nach dem Zusammenschlu8 der
Burbacher Hutte mit den Luxemburger Werken in Esch
und Diidelingen zu den Vereinigten Hittenwerken Burbach-
Eich-Dudelingen, kurz ,ARBED*" genannt. Wé&hrend des
Krieges konnten diese Plane naturgemé&R nicht zur Aus-
fihrung kommen. Lediglich der Umbau zweier Hochdfen
und die Erstellung einer Benzolgewinnungsanlage fallen in
diese Zeit.

Nach dem Kriege stand die Saareisenindustrie vor einer
vollig veranderten Lage. Die Werke hatten ihre Lothringer
Betriebe und damit die Mdglichkeit, Roheisen aus dem
Minettegebiet zu beziehen, verloren. Da indessen die Stahl-
und Walzwerke auf diesen Bezug eingestellt waren, ist es
begreiflich, daR sich nun erst recht das Bedirfnis nach Ver-
groRerung und Erneuerung der Hochofenanlagen und der
Kokereien einstellte. Hinzu kam, daB die Eisenindustrie im
allgemeinen durch den damals einsetzenden Wettbewerb
und Wirtschaftskampf immer mehr auf den Weg billiger
Herstellungskosten und durchgreifender Betriebsverbesse-
rungen gedréngt wurde, da sie nur darin die Sicherung ihrer
Lebensféhigkeit erblicken konnte.

Als Vorbereitung fiir den Umbau wurden die Kohlen-
waschen und kleinere Antriebe auf elektrischen Strom um-
gestillt, die elektrische Zentrale durch eine Gasdynamo-
maschine fir Gleich- und Drehstrom von 1740 kW ver-
groRert sowie die Hochofenleistung durch Erstellung einer
Gasgeblasemaschine mit einer mindtlichen Windférderung
von 2000 m3 verstarkt. Schnelligkeit, Zeitfolge und Mal
der 1924 einsetzenden Neubauten wurden durch zwei Um-
stande bestimmt, von denen der eine der ganzen Saareisen-
industrie eigentlimlich ist, wéhrend der andere sich besonders
auf die Burbacher Hitte bezog, die Eigenschaften der
Saarkohle und die Platzfrage.

Die Saarkohle ist keine eigentliche Kokskohle. Sie
liefert einen porigen, splitterigen und daher leicht zerbrech-
lichen Koks, der bekanntlich im Hochofen zu mancherlei
Schwierigkeiten AnlaR gibt. AuBerdem werden die Kohlen
von einer groRen Anzahl Schéchte in den verschiedensten
Sorten. StickgroBen und Gehalten an flichtigen Bestand-

teilen geliefert, was nicht allein die Gite, sondern auch
die GleichméaRigkeit des Kokses stark beeintrachtigt. Es
war nach dem Kriege fir die Saareisenindustrie die erste
schwierige Aufgabe, die Verbesserung des Saar-
kokses zu einem brauchbaren Hittenkoks mit allen Mitteln
zu betreiben. Der Weg, den die Burbacher Hitte beschritt,
sei kurz vorweggenommen:

1. Errichtung von gerdumigen Bunkern mit Mahl-, Brech-
und Mischanlagen zur Erzielung einer gleichmaBigen
und mdglichst feinkérnigen Kohle.

2. Wabhl der richtigen OfenkammergroQRe.

3. Zusatz von geeigneten Magerungsmitteln.
Selbstverstandlich entstand auch jetzt kein Ruhrkoks.

Der EinfluB eines zerbrechlichen Kokses auf den Hochofen-

gang und auf die mogliche Tageserzeugung eines mit ihm

betriebenen Hochofens ist genligend bekannt, so daBR hier
nicht ndher darauf eingegangen zu werden braucht.

Es ergibt sich aus ihm die zweite Forderung: Verbesse-
rung des Hochofenprofils, vor allem richtige Wahl des
Gestelldurchmessers und des Rastwinkels zur Steigerung der
Einheitserzeugung des Ofens in Verbindung mit unabléssiger
Beobachtung der Koksgute.

Der zweite wichtige Gesichtspunkt war die Platzfrage.
Das Gelande der Burbacher Hitte wird nach allen Seiten
durch die Saar, die Staatsbahn und den Stadtteil Burbach
eng umgrenzt. Der zur Verfligung stehende Platz war schon
bei Beginn der Emeuerungsarbeiten sozusagen bis auf den
letzten Fleck besetzt (s. Abb. 1; Tafel 2). Da selbstver-
standlich die Erzeugung nicht gestort, sondern dem Fort-
schritt der Arbeiten entsprechend gesteigert werden sollte,
ergaben sich manche Schwierigkeiten. Technische Kunst-
sticke, wie eines als Beispiel in Abb. 2 beim Umbau der
FeinstraBe dargestellt ist, waren an der Tagesordnung.

Da die neuen Anlagen leistungsfahiger werden mufRten
als die alten, galt es jeden Platzverlust zu vermeiden.
Trotzdem kam man mit der Versetzung der Werkstdtten,
der GieRerei, der Walzendreherei und des Lokomotiv-
schuppens aus.

U. Bestand und Gliederung der Burbacher Hiutte

vor dem Umbau.

Eine kurze Uebersicht tiber Bestand und Gliederung der
Hatte im Jahre 1924 1&4Rt die heute erreichte Neugliederung
am leichtesten erkennen (Abb. 1).
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1. Kokerei.

Westanlage, gleichlaufend zu 6 Hochofen gelegen, Baujahre
1904/10.

5 Gruppen mit zusammen 200 Abhitzedfen fir 825 t Tages-
erzeugung.

Ostanlage, im Mittel 850 m von den Hochéfen abgelegen,
Baujahr 1912.

2 Gruppen zu je 50 Regenerativéfen mit Koksgasbeheizung
fir 4801 Tageserzeugung. Verladung des Kokses von Hand
mit Gabeln in Schmalspurwagen.

2. Hochofen.

6 Hochdfen ohne Erzbunker mit Dampfaufzug und Hand-
begichtung,

2 Hochofen, erbaut im Jahre 1909, senkrecht zur Achse der
tibrigen sechs Hochodfen, mit Erzbunker, Elektroaufzug
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1 DrahtstraBe, angetrieben durch Gasmotor der Bauart Ma-
schinenfabrik Augsburg-Nurnberg. Achsen gleichlaufend
zur BlockstraBenachse.

Alle Stralen, mit Ausnahme der beiden letzten, wurden
durch Dampfmaschinen fiir 6 ati Dampfspannung ange-
trieben.

6. Maschinenbetrieb.
4 Hochofendampfgeblése fiir eine Windférderung von
3000 m3/min.
4 Hochofengasgeblase fur eine Windférderung von
5375 m3min.
1 Stahlwerksdampfgeblase fir eine Windférderung von
700 m3min.
1 Stahlwerksgasgeblase fur eine Windférderung von
1100 m3min.

Abbildung 2. Walzflur aus umgekehrt hochgestellten Schienen.

und Handbegichtung.
Thomasroheisen.
3. Thomaswerk.
5 Konverter zu je 22 t Fassungsvermdgen, erbaut in den
Jahren 1906/08.
3 Birnenmischer fur je 200 t Roheisen, erbaut in den Jahren
1906/08.
1 Rollenmischer fir 1200 t, erbaut im Jahre 1912.
Mittlere Entfernung der Mischer von den Hochdéfen: 550 m.
Mittlere Entfernung der GieRhalle von den Tieféfen: 100 m.

4. Siemens-Martin-W erk.

3 Siemens-Martin-Oefen von je 25 t, erbaut 1893/1901.
Mittlere Entfernung der GieBhalle von den Tiefofen: 150 m.

5. Walzwerk.

2 1150er BlockstraBen mit Tiefofenanlage,
2 750er Duo- bzw. TriostraRen
0 825er Duo-UmkehrstraBen

(seit 1914 stillgelegt)

580er Triostralen

580er Triostrallen 1 Achsen senkrecht zur
1 700er Trio-Universalstrale J Achse der BlockstraRen
1 300er Doppel-Duostrale mit 450er Vorstrale und gemein-

samem elektrischen Antrieb, Achsen gleichlaufend zur

BlockstraRenachse.

Gesamte Tageserzeugung 1200 t

Straenachse gleich-
laufend zur Achse der
BlockstraBen

2 Hochofengas-NaRreiniger fiir eine Leistung von
90 000 m3/h.
1 Hochofengas-Trockenreinigung fiir eine Leistung von
240 000 m3/h.

Niederdruck-Dampfkessel fiir 6 atii Dampfspannung:
Hochofengaskessel fir eine Dampferzeugung von 72 t/h.

Koksofengaskessel fur eine Dampferzeugung von 5 t/h.
Abhitzekessel fiir eine Dampferzeugung von 47 t/h.
Stochkessel fur eine Dampferzeugung von 25 t/h.

7. Elektrischer Betrieb.

1 Turbodynamo von 600 kW,
und 1 Gasdynamo  von 600 kW,
5 Gasdynamos von zusammen 7000 kW.

Zentrale 1

Zentrale i

8. Bahnbetrieb.

3 Bahnhofe fur Kohle, Erz und Fertigware.

Koksabfuhr zu den Hochdfen in 300 kg fassenden Schmal-
spurwagen.

Schiefer- und Schuttabfuhr nach der 6 km entfernten Schutt-
halde in Schmalspurmuldenwagen.

Roheisenabfuhr zu den Mischern in 20-t-Pfannen mit elek-
trischer Regelspurlokomotive.

Hochofenschlackenabfuhr in 2-t-Kuchen auf Schmalspur-
Tischwagen nach dem 4 km entfernten Schlackenbrecher.
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Thomasschlackenabfuhr desgleichen in 5-t-Kuchen nach dem
Fallwerk und dort in Schmalspurwagen nach der 5 km
entfernten Mihle.

Stahlabfuhr in 20-t-Pfannen auf elektrisch angetriebenem
Gielwagen.

Bedienung der Giefhalle durch Krane.

Abfuhr der 4-t-Blocke aus Thomas- und Siemens-Martin-
Werk auf eingleisiger Hangebahn.

Beforderung der Vorblocke zu den Warmofen auf Schmal-
spur-Tischwagen.

Blockeinsetzen in die Oefen von Hand.

Verladen der Schienen und Schwellen auf Schmalspurwagen
zum Befordern nach der abgelegenen Zurichterei.

Schrottabfuhr in Schmalspurwagen.

Walzen teilweise mit Schwengeln und Dachwippen.

Es ergibt sieh hieraus, daR fast sdmtliche Stoffbewe-
gungen in der Hutte auf Schmalspurwagen, die meistens von
Dampflokomotiven gezogen wurden, vor sich gingen. Ueber
die Betriebs- und Unterhaltungskosten eines 70 km langen
Schmalspurnetzes zu sprechen, erlibrigt sich.

9. Energiewirtschaft.

Die 100 Regenerativofen der Kokerei Ost konnten gerade
Gas genug flr den Eigenbedarf der Hutte abgeben, besonders
da noch Dampf mit Koksofengas erzeugt und alle Walz-
werksdfen mit einem Gemisch aus Hochofen- und Koksofen-
gas beheizt wurden. Einen wesentlichen Fortschritt be-
deutete allerdings die Lincksche Mischgasbeheizung der
Siemens-Martin-Oefen unter Aufgabe des Generatoren-
betriebes. Das Hochofengas reichte fur die Bedirfnisse der
Hutte nicht aus. Zur Erklarung sei an die Dampfantriebe
der Walzenstralen erinnert und hinzugefiigt, daf keine
dieser Stralen in einer Hitze walzte.

Monatlich wurden rd. 1600 t feste Brennstoffe unter
Dampfkesseln verfeuert und rd. 450 t Kohle in Gaserzeugern
verstoc-ht. Die Lokomotiven verbrauchten rd. 1200 t Kohle,
wobei nicht vergessen werden darf, daB unzdhlige Hénde
mithalfen.

10. Stoffwirtschaft.

Der untbersichtliche StofffluR gestattete in den selten-
sten Féllen genaue zwischen- und innerbetriebliche Dauer-
wagungen der Erzeugnisse. Das Fehlen dieser Grundlage
gestattete Stoffrechnungen und Ermittlung von Aus-
bringenzahlen nur auf dem Wege langerer Versuche.

Das durch die verwackelte Blockbeférderung bedingte
Erkalten und das Wiederaufwérmen der Vorblocke erhdhte
den Eisenabbrand, die Stoffwirtschaft so an der empfind-
lichsten Stelle treffend.

11. Mechanische W erkstatt, GieBerei, Walzen-

dreherei und Lokomotivschuppen.

Diese vier Werkstatten nahmen einen Raum ein, der
unbedingt fir die Lagerung, das Zurichten und die Abfuhr
von Walzerzeugnissen bendétigt wurde.

12. Stahlbauwerkstatte.

Die Stahlbauwerkstédtte war mit neuzeitlichen Maschinen
ausgeriistet und konnte monatlich Gber 1000 t Bauteile
aller Art anfertigen. Sie war deshalb auch imstande, die
samtlichen Stahlbauten fiir die geplanten Erneuerungs-
und Erweiterungsarbeiten zu bernehmen.

Was seither geleistet wurde, ist am einfachsten aus Abb. 3
(s. Tafel 1) zu ersehen. Diese stellt den Huttenplan nach
dem Umbau dar. Ein Vergleich mit Abb. 1 zeigt auf den
ersten Blick, daB von den alten Einrichtungen nicht viel
Gbriggeblieben ist.
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I11. Ziel und Reihenfolge der Erneuerungsarbeiten.

Ziel und Reihenfolge der Erneuerungsarbeiten ergeben
sich zwangslaufig aus den vorstehenden Ausfiihrungen:

Verbesserung des Kokses. Wesentliche Erhéhung der
Kokserzeugung durch Erstellen neuzeitlicher Oefen. Weitest-
gehende Ausnltzung der Koksofengase und der (Ubrigen
Nebenerzeugnisse.

Ermittlung der fir Saarkoks geeigneten Profile und der
wirtschaftlichsten GroRe der Hochdfen. Bau einer Hoch-
ofenanlage mit Bunkern und vollmechanischer Begichtung.

Verbesserungen im Thomaswerk zur Erzielung groft-
mdoglicher Stahlerzeugung mit der vorhandenen Konverter-
anlage.

Umbau des Siemens-Martin-Werkes.

Bau eines vollstdndig neuen planméRig angelegten Walz-
werkes mit neuzeitlichen elektrischen Antrieben.

Verbesserung des Bahnbetriebes und des Stoffflusses
durch Ausbau des Regelspurnetzes und Einfiihrung groRerer
Fordereinheiten. Vereinfachung des Stoffflusses.

IV. Beschreibung der Burbacher Hiutte in ihrer
heutigen Gestalt.

A. Kokereien.

1. Aufbereitung der Kohle.

Zur Aufbereitung der Kohle stehen zwei Waschen, und]
zwar die Kohlenwasche West mit einer Stundenleistung!
von 75t und die Kohlenwdsche Ost mit einer solchen von!
125 t zur Verfligung. Beide wiirden im Jahre 1930 durchl
Einbau von Grobkorn-Nachwaschen vervollstandigt und
liefern heute eine Kokskohle mit etwa 7 % Asche. Die
Gleichmé&Rigkeit der Kokskohle, die aus zahlreichen Roh-
kohlensorten hergestellt werden muB, wird durch Bunker
mit vielen Unterabteilungen und einem Gesamtfassungs-
raum von etwa 10 000 t gewahrleistet. Besonderer Wert
wird fur die Koksgute auf feinste Mahlung gelegt. Unter
den Bunkern laufen Gummi- und Kastenbéander, die den
einzelnen Unterabteilungen die Kohle so entnehmen, daf
den Waéschen eine gleichméRige Mischung zugefihrt wird.
Brechanlagen zerkleinern die groben Kohlensorten. Die
gewaschene Kohle wird den Kokskohlentirmen, die zu-
sammen 4500 t fassen, durch Wagen entnommen und mit
Seilbahn den Koksofen zugeleitet.

2. Koksofen.

Um die Kokserzeugung durch Erstellen neuzeitlicher
Oefen zu erhohen, wurde auf der Ostanlage durch Abtragen
alter Flammafen und einer Koksofengas-Kesselgruppe Platz
geschaffen, und an ihre Stelle eine neue Gruppe von 60 Koks-
ofen mit Starkgasbeheizung, Bauart Evence Coppee, er-
richtet (Baujahr 1924/25). Weiter wurden im Jahre 1934
40 Kreisstrom-Verbundéfen, Bauart Koppers, erstellt. Im
darauffolgenden Jahre wurden die 60 Oefen von Coppee
ebenfalls von der Firma Koppers in Kreisstrom-Starkgasofen
umgebaut. Diese 100 Koksofen sind fiir Stampfbetrieb ein-
gerichtet, ein Verfahren, von dem sich die Burbacher Hiitte
wegen der notwendigen Koksdichte nicht trennen wollte.
Zum Stampfen dienen fiir jede Batterie je zwei elektro-
magnetische Doppelstampfmaschinen. Die hochliegenden
Kokséfen mit Schragrampe und' fahrbarem Siebwagen ge-
statten es, den Koks in schonendster Weise in die Kokskiibel
zu entleeren und dann ohne weiteren Umschlag in die neuen
Hochdfen zu bringen (Abb. 4 und 5). Ein zwischen den bei-
den Gruppen stehender Kohlenbunker von etwa 200 t Inhalt
macht den fortlaufenden Betrieb in gewissen Grenzen von
Storungen in der Kohlenzufuhr unabhéngig. Die Kokskohle
wird von den Seilbahnwagen in diesen Bunker durch
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Schnecke, schrdges Kastenband und Gummiband mit Ab-
wurfwagen befordert. Beide Gruppen sind mit selbsttatigen
elektrischen Umstellvorrichtungen sowie weitgehend mit
Zug- und Druckreglern ausgerustet.

Die Ofenkammern haben folgende Abmessungen:

LANGE e 12 000 mm
HOhe e, 2500 mm
Mittlere Breite ...ocooeeevenenn, 465 mm
Konizitat ... 30 mm

Einsatzgewicht 9,7 t trockene Kohle.

Abbildung 4. Koksofenanlage.

Folgende Betriebszahlen seien fiir die Verbunddfen an-
gegeben:
Gasausbringen......cceceeeenne.
Mittlerer Heizwert des erzeug-

ten Gases (HO)
Heizgasverbrauch:
a) Koksofengas......cccoervenne
b) Hochofengas.........ccoueeue
Kleinste Garungszeit................

357 Nm3/t trockene Kohle

5329 kcal/Nm3

44% der Gaserzeugung
650 Nm3t trockene Kohle
17 h.

Dr. Otto-Batterie
Abbildung 5. Querschnitt

Diese Garungszeit stellt das MindestmalR dar, das der
Hochofenbetrieb fur die zur Verwendung kommende Koh-
lenmischung zul&Bt. Da dabei aber viel kleinstuckiger Koks
entfallt, wird im laufenden Betrieb die Garungszeit etwas
heraufgesetzt.

Die Ofenwénde der neuen Oefen sind aus Silikabaustoff.
In den Jahren 1936/37 werden die gegeniberliegenden
100 Otto-Regenerativofen ebenfalls umgebaut werden. Auf
der Westanlage sind noch 200 Abhitzedfen &lterer Bauart
in Betrieb. Durch Erhéhung dieser Oefen sowie durch
Ersatz der Schamottewandsteine durch Silika ist auch
hier die Leistung etwas gesteigert worden. Die Erzeugungs-
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maoglichkeit der beiden Anlagen betragt etwra 2000 t Hoch-
ofenkoks taglich.

3. Anlagen zur Gewinnung der Nebenerzeugnisse.

Die Anlagen wurden selbstverstandlich jeweils mit der
Kokerei weiter ausgebaut und verbessert. Bei einer augen-
blicklichen Tageserzeugung von 1750 t Hochofenkoks
werden an Nebenerzeugnissen gewonnen monatlich etwa
950 t Benzol, 3000 t Teer, 600 t schwefelsaures Ammoniak.
Erwéhnt sei noch der Umbau der Séttiger fir die Gewin-
nung von grobkristallinischem Ammoniak.

B. Hochofenanlage.

Wie bereits gesagt, be-
stand die Hochofenanlage
vor dem Umbau aus sechs
Einheiten mit Dampfauf-
zug und Handbegichtung
(Nr. 1bis 6) und zwei Oefen
mit Erzbunker, Elektro-
aufzug und Handbegich-
tung (Nr. 7 und 8). Die
taglicheRoheisenerzeugung
schwankte zwischen 150
und 170 t je Ofen. Durch
die Erweiterung der Ge-
stelle, die Verkirzung der
Rast und die VergrofRerung
des Rastwinkels stieg in
der Zeit von 1924 bis 1928
die Erzeugung allméhlich
an, wie Zahlentafel 1 zeigt.
Die Spalte 6 gibt auch die
Mafe der Oefen Nr. 7und 8

an, die in den Jahren 1928 und 1929 neu zugestellt w'urden;

ihre urspriinglichen MaRe waren diejenigen der Spalte 2.
Aus Abb. 6 ist eine Gegenuberstellung der

Profile des alten und des neuen Ofens Nr. 7

zu ersehen. Dieses neue Profil (nach Spalte 6)

ermoglichte es, die geplante Roheisenerzeugung

von 54 000 t monatlich mit sechs Oefen zu ge-

Hoppers-Batterie

durch die Koksofenanlage Ost.

wahrleisten und den endgiltigen Umbau der Anlage in An-
griff zu nehmen. Es wurde deshalb fur die beiden ersten
neuzeitlichen Oefen beibehalten; nur w'urden sie um 2 m
erhdht, wodurch eine Senkung der Gichtgastemperatur ein-

trat und der Koksverbrauch zuriickging.

Zahlentafel 1. Betriebszahlen der Hochdfen.
Nr. des Hochofens . . . 1 2 3 4 5 G
Gestelldurchmesser
inm 28 3,5 4,0 4,3 4.6 5,0

Rasthéhe . . .inm 56 55 395 365 37 3,7
Rastwinkel .in 0 73 74 76 7 78 79
Tageserzeugung

aus Erz . .in t 148 169 190 205 240 300
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Bestimmend wirkten bei der Wahl der Begiehtunsrsart
die engen Platzverhaltnisse, der Hohenunterschied von etwa
13 m zwischen Erzhalle und Ofensohle und selbstverstdnd-
lich die Anordnung der umzubauenden Oefen mit ihren
Nebenanlagen, wie Winderhitzer, Giel3halle, Roheisen- und
Schlackcnabfuhr.

Abbildung 6. Hochofenprofile der Burbacher Htte.

Wegen der geringen Festigkeit des Saarkokses verzich-
tete man auf Kippkubel und wéhlte Einsatzkibel. Es blieb
dann die Frage zu l6sen, ob Schrég- oder Senkrechtaufzug
vorzuziehen sei. Folgende Ueberlegungen fiihrten dabei zur
Wahl der heutigen Senkrecht-Waagerecht-Begichtung. Da
durch die Erhéhung der Oefen und die Mechanisierung der
Begichtung andere Betriebsverhaltnisse zu erwarten waren,
sollten die zuerst umzubauenden Oefen 5 und 6 noch als
Versuchsdfen anzusehen sein. Daraus ergab sich die Forde-
rung, sie mit moglichst geringen Kosten zu erbauen, ohne
ihren Wert als neuzeitliche Anlage und ihre Anpassungs-
fahigkeit an die Gesamtanlage zu schmélern. Nun war es
mdoglich, den Abstand zwischen Oefen und Winderhitzern zu
vergroBern durch Verschiebung der Oefen um 4 m zur GieR-
halle hin. Das hatte bei den noch groBenteils brauchbaren
Oefen 5 und 6 erhebliche Mehrkosten verursacht. Ander-
seits standen die umzubauenden Oefen nicht genau in einer
Achse. Daraus ergab sich als erste Forderung an die zu wah-
lende Begichtungsart: die Mdglichkeit einer spateren Ver-
schiebung der Oefen. Auch die Verdnderung der Ofenhdhe
muRte Vorbehalten bleiben. Beiden Forderungen konnte
durch einen Schragaufzug nicht geniigt werden, wohl aber
durch eine Senkrecht-Waagerecht-Begichtung mit einem
Aufzug und einer Katze je Ofen.

Diese Begichtungsart bot auch die beste Losung fir die
Bunkeranlage. Sie wurde unter Ausnutzung der bereits
erwdhnten Hohenunterschiede in die Erde hineingebaut,
zumal da auch nicht geniigend Anlauf fiir eine Hochbahn
vorhanden war. Dabei hatten die Schragaufziige mit ihren
Einschnitten in die Stitzmauer den Bunkerraum nicht un-
erheblich verkleinert, wahrend bei der gewéhlten Aufzugs-
art so gut wie kein Bunkerraum verlorengeht. Andere Nach-
teile des Schragaufzuges bestanden darin, daf das Ofen-
gerust zum Tragen dieses Aufzuges hétte verstérkt und an
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jedem Ofen ein Winderhitzer abgetragen werden missen.
Weiterhin braucht bei der gewé&hlten Begichtungsart der
Koks nicht unter den Bunker abgesenkt zu werden, sondern
kann zur ebenen Erde angefahren und unmittelbar an den
Ofen gebracht werden. Ein Ausgleich fur den langeren
Kubelweg besteht darin, dal die Katze sofort nach dem An-
heben der Kiibel nut voller Geschwindigkeit fahren kann, so
daB diese ausreicht, um mit den gleichen Erzsorten einen
Ofen mit einer Tageserzeugung von 500 t zu gichten.

Abb. 7 und 8 zeigen Schnitt und Ansicht der neuen Hoch-
ofen. Dazu einige Einzelheiten: Die Oefen 5 und 6 haben
jeder einen Gestelldurchmesser von 5 m, die Hohe betragt
25,66 in, der nutzbare Inhalt von den Formen bis zur Be-
schickungsoberflache 485 m3. Ofen 6 wird mit zehn Formen
zu 180 mm Dmr., Ofen 5 mit acht Formen zu 200 mm Dmr.
betrieben. Durchweg die Hélfte der vorhandenen Notformen
blasen abwechselnd in Dauerbetrieb. Ofen 6 hat zehn Not-
formen zu 150 mm Dmr. und Ofen 5 nur sieben. Der Wind-
druck am Ofen schwankt zwischen 45 und 50 cm QS. Die
Durchsatzzeit betrégt rd. 12 h.

Heute sind drei Oefen — Nr. 6, 5 und 4 —, die nach
obigen Gesichtspunkten umgebaut wurden, bereits in Be-
trieb, wéhrend Ofen Nr. 3 zur Zeit von Grund auf neugebaut
wurde. Er wurde dabei um 4 m nach der Gielhalle zu ver-
schoben. Um Platz um den Ofen zu gewinnen, wéhlte man
fir das Gerust einen Viersédulenaufbau nach eigenem Ent-
wurf. Auf dieses Gerist stitzt sich zugleich die Kranbahn
der Begichtungskatze, wodurch die bei den anderen drei
Oefen noch bendtigte Endstiitze wegféllt. Die Sockel samt-
licher Oefen sind bis zur Hohe der Schlackenformen in einen
kraftigen Eisenbetonpanzer gefaflt, der sich sehr gut be-
wéhrt hat. Bodenstein, Gestell und Rast sind wie Ublich
mit einem Blechpanzer versehen. Der Bodenstein wird
durch die Rohrschlangen gekihlt, die in feuerfeste Masse
eingebettet sind und von Wasser durchflossen werden.

Jeder der vier neuen Oefen erhielt zwei Hochleistungs-
winderhitzer von 30 m Hohe mit Sonderausgitterung der
Bauart ,,Brohlthal“. Sie haben eine Heizflache von je
13 500 m2 Ein Askaniabrenner sorgt fir die ndtige Durch-
wirbelung der mit Ventilator eingejagten Luft und des unter
Netzdruck eintretenden Hochofengases. Der Gasverbrauch
betrdgt im Betrieb 26% der erzeugten Gasmenge bei 800°
Windtemperatur. Das bedeutet eine Gaserspamis gegeniiber
friher von 10% der Erzeugung. Der Wirkungsgrad der
Winderhitzer wurde bei der Abnahme zu 89,9% ermittelt.
Ihre Abmessungen sind reichlich, so dal eine weitere Er-
héhung des Koksdurchsatzes ohne weiteres aufgenommen
werden kann. Ebenso zufriedenstellend arbeitet die druckluft-
gesteuerte Folgeumstellung der Firma Zimmennann& Jansen.

Der die Oefen Nr. 3 bis 6 mit Erz versorgende Eisen-
betonbunker hat in seiner endgultigen GroRe bei einer Breite
von 25 m, einer Lange von 185 m und einer Tiefe von 7,5 m
ein Fassungsvermdgen von 40 0001. Er istin mehrere Zellen
unterteilt zur Aufnahme verschiedener Erzsorten. Auf den
zwei Abfullgleisen verkehrt fiir jeden Ofen ein Zubringer-
wagen mit je zwei Begichtungskiibeln. Eine Drehvorrich-
tung gewdbhrleistet eine gleichmaRige Fillung, und eine ein-
gebaute Waage gestattet es, das Einsatzgewicht fortgesetzt
zu beobachten und aufzuzeichnen. Die Bunkerschnauzen
werden durch Druckluft vom Zubringerwagen aus betéatigt.
Der Wagen fahrt dann unter den Aufzugschacht, wo die Be-
gichtungskatze einen Kiibel abhebt und ihn erst senkrecht,
dann waagerecht mit selbsttitig gesteuerten Geschwindig-
keiten nach der Gicht fihrt. Die gesamte Anlage ist weitest-
gehend mechanisiert und elektrisch so blockiert, dafll Be-
dienungsfehler ausgeschlossen sind. Die Kibel, die 13 m3
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fassen, konnen von fiunf Gleisen abgehoben werden: zwei
liegen unter den Erzbunkern und drei zu ebener Erde fir
Koks und Zuschlage. Die Hubgeschwindigkeit der Katze
betrdgt 1,1 m, die Fahrgeschwindigkeit 2,5 m/s und der
Stromverbrauch der Aufziige etwa 3 kWh/t. Die Leonard-
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Die Schlacke wird in Kiibeln abgefahren, die 12 m3 fassen
und auf Regelspurwagen zur Halde befdérdert werden.

—k
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Abbildung 7. Lé&ngenschnitt durch die Begichtungsanlage des Hochofens Nr. 6.

Abbildung 8. Ansicht der Hochéfen Nr. 5 und 6

Umformer sind gebaut fir eine Dauerlast von 156 kW und
StoRlasten bis 450 kW, der Antriebsmotor fur 250 kW.

Zwischen der Kokerei und der Hochofenanlage verkehren
Regelspurwagen, auf denen zwei Kokskulbel Platz haben.

Die Erzbunker werden auf drei Gleisen befahren. Die
Erze kommen in geschlossenen Ziigen auf werkseigenen
Selbstentladewagen an. Die Roheisenabfuhr geschieht wie
friher auf Regelspur in 20-t-Pfannen.

C. Stahlwerke.

1. Thomaswerk.
Das im Jahre 1908 in Betrieb genommene Thomasstahl-
werk1) erforderte keine grundlegenden Um- und Neubauten,

da dort nicht der engste Querschnitt der Erzeugungsmog-
lichkeit zu suchen war. Mit den steigenden Roheisenmengen

* Stahl u. Eisen 28 (1908) S. 1641/71.
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wurden deshalb die Nebenanlagen so weit verbessert, dal
heute mit finf Birnen zu 22 t Einsatz monatlich 50 000 t
Thomasrohstahl erzeugt werden konnen.

Ein besonderes Bestreben blieb darauf gerichtet, dem
Thomaswerk ein physikalisch heiles, gut verblasbares Roh-
eisen anzuliefern. Bei der gegebenen Lage der Hochofen
zum Stahlwerk wurde der Roheisenzufuhr die grofte Auf-
merksamkeit geschenkt. Im Jahre 1930 wurde ein zweiter
Rollenmischer fiir 12001 Roheisen mit elektrischem Antrieb,
angeschlossen an zwei verschiedene Stromkreise, erstellt,
so daf standig ein Rollenmischer in Betrieb ist und auf zwei
Birnenmischer verzichtet werden konnte; der dritte blieb
fur die vermehrte Aufnahme von Sonntagseisen stehen. Die
Mischerbeheizung wurde verstérkt. Auferdem wurde durch
Umstellen der Mangandéfen von Teer- auf Koksofengas-
beheizung daflr gesorgt, daR stets mit flussigem Ferro-
mangan gearbeitet werden kann.

Die GieRhalle erhielt eine wesentliche Entlastung durch
den Anbau eines Seitenschiffes fur eine verbesserte Kokillen-
pflege. Sie wurde auflerdem mit der neu erbauten Halle 3
des Blockwerkes verbunden zur unmittelbaren Abgabe der
gegossenen Rohbldocke an die Tiefgrubenanlage. Durch den
Bau von Zellentieféfen mit Regenerativ-Schwachgasbe-
heizung wird heute die Mdglichkeit der richtigen Behandlung
der Stahlblocke nach dem AbgieRen gewéhrleistet.

2. Siemens-Martin-Werk.

Das Siemens-Martin-Werk erfuhr nur kleine Umbauten.
Durch Erhéhung der Kamine und VergrofRerung der Stahl-
pfannen wurde immerhin eine Erhéhung der Erzeugung er-
reicht, so daR heute mit drei 30-t-Oefen 100 000 t Siemens-
Martin-Rohstahl im Jahr erzeugt werden. Da das Verhélt-
nis von Siemens-Martin- zu Thomasrohstahl klein ist und
das Siemens-Martin-Werk in seiner Leistungsfahigkeit all-
gemein viel zu sehr beengt ist, bestehen Plane fiir seine voll-
kommene Umgestaltung.

Die metallkundliche Seite der Werkstofferzeugung wird
in Zusammenarbeit mit einer erweiterten Versuchsanstalt
Uiberwacht.

D. Walzwerk (Abb. 3).

Von allen Betrieben war das Walzwerk am meisten ver-
altet. AufBer den bereits angegebenen Griinden war fir den
Umbauplan des Walzwerkes selbstverstandlich sein Arbeits-
gebiet mitbestimmend und ausschlaggebend. Es standen
grundsatzlich zwei Mdglichkeiten zur Wahl, einerseits eine
Handelsstahlliste mit hoherer Erzeugung und niedrigerem
Erlés und anderseits eine umfangreiche Giuteliste mit ge-
ringerer Erzeugung, aber glinstigen Aufpreisen. Wegen der
Unklarheit der kinftigen Entwicklung der Absatzverhélt-
nisse war es dauBerst schwierig, sich auf die eine oder die
andere Losung festzulegen. Die Entscheidung fiel daher
zugunsten eines Mittelweges aus, d. h. eines Umbauent-
wurfes, der die wirtschaftliche Abwicklung der Handelsstahl-
liste sicherstellte, ohne dabei die Guteliste aufgeben zu
mussen. Erstim Jahre 1925 lag der endgultige Entwurf fiir
den Umbau des Walzwerkes vor, der 1929 nur noch eine Er-
weiterung erfuhr.

Bei den schweren Stralen und den MittelstraBen konnte,
wegen der veralteten und teilweise heruntergewirtschafteten
Anlagen, nur ein vollstandiger Neubau in Frage kommen.
Fur die FeinstraBe wurde die bisherige Guteliste beibehalten
und vor allem auf Steigerung und Verbilligung der Erzeu-
gung hingearbeitet. Auch war diese StraBe nicht in allen
ihren Teilen so veraltet, daB ein vollstindiger Neubau not-
wendig gewesen wére.

Die technischen Schwierigkeiten, die allgemein bei dem
Umbau der alten Hitte zu Uberwinden waren, erwiesen sich
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als besonders groB. Erschwert wurde die Baufiihrung durch
die Lage der Hitte auf aufgeschwemmtem oder aufgeschit-
tetem Geldande mit hochliegendem Grundwasserspiegel, wo-
durch zur Erreichung tragféhigen Baugrundes besonders
tiefe Ausschachtungen, oft mit Hilfe von Brunnengrin-
dungen, vorgenommen werden muf3ten. Weitere Schwierig-
keiten ergaben sich bei der Verlegung oder der Unterstiitzung
der Gleisanlagen und bei der Ueberleitung der bisherigen
zur neuen Betriebsweise, wobei sehr oft teure Notbauten in
Kauf genommen werden mufiten (s. Abb. 2).

Wahrend fir die anderen Betriebe wenigstens die Rich-
tung des Stoffflusses beibehalten werden konnte, wdre dies
im Walzwerk unmaglich gewesen. Sollte das Walzwerk neu-
zeitlich gestaltet werden, so muf3ten die Achsen aller Fertig-
straBen gleichgerichtet zu der Blockstralenachse gelegt
werden, um die Stetigkeit des Stoffflusses zu gewahrleisten.

Es lohnt sich, den Gesamtumbau zeitlich zu verfolgen:

1. Verlegung des Lokomotivschuppens in die Stidostecke der
Hitte zur Platzgewinnung fir das Stabstahllager (1924).

2. Bau der neuen Stabstahlhallen hinter den alten Mittel-
straBen (1925).

3. Verlegen der Werkstatten und der GieBerei nach dem Ost-
fligel der Hitte, um Platz fiir die Kuhlbetthalle der Fein-
straBe zu schaffen. Gleichzeitiger Bau des Kihlbettes
dieser Stralle (1925/26).

4. Verlédngerung der GieBhalle des Thomaswerkes bis zur
Tiefofenhalle, Bau der neuen Tieféfen (1926/27).

5. Abbruch und Verlegung der Walzendreherei und Umbau
der Feinstralle (1927/28). Stillegung einer 750er Strale
und Aufstellung von zwei Triogerlsten der neuen 850er
Strale (1927/28). Abbruch und Umbau der BlockstraRe |
(1927/28).

6. Bau der Warmbett- und Zurichtehallen der 850er StralRe
und Aufstellung des dritten Geriistes (1928/29).

7. Bau der Universalstrale (1930/31).

8. Bau der Mittelstralen (1931/33).

Die gesamten neuerstellten Stralen erhalten den Strom
fir die Antriebsmotoren (ber eine llgner-Umformeranlage,
die in zwei Ausbaustufen (1926/28 und 1930/31) von der All-
gemeinen Elektricitats-Gesellschaft erstellt wurde. Sie setzt
sich zusammen aus zwei Drehstrommotoren zu 4000 kW und
aus sieben Steuerdynamos mit einer Leistung von 2165 bis
7800 kW. Die beiden Schwungrader haben ein Gewicht von
je 50 t.

Im folgenden werden die einzelnen WalzenstraBen in der
Reihenfolge ihrer Lage zur Blockstrale behandelt.

1. BlockstraBe.

Die BlockstraBe | war im Jahre 1890 und die Block-
straBe Il im Jahre 1898 erbaut worden. Durch den Umbau
sollte die gesteigerte Erzeugung nunmehr durch die neue
Blockstrale | bewaltigt werden, wéhrend die umgeénderte
BlockstraRe |1 als Bereitschaft dienen sollte. Diese wurde
deshalb auch nur mit neuen Arbeitsrollgédngen, einer neuen
elektrischen Demag-Schere fiir 275 X 275 mm2 und neuzeit-
licher Blockverladeanlage ausgestattet, wahrend die Ubrigen
Teile und besonders auch der Dampfantrieb beibehalten
wurden.

Die Tiefofenanlage umfaflt eine Gruppe von 18 mit
Regenerativ-Schwachgasfeuerung beheizten Zellen und drei
Gruppen mit je 16 ungeheizten Zellen.

Die BlockstraBe | ist vollstandig erneuert worden. Sie
hat einen elektrischen Umkehrantrieb mit einem Dreh-
moment von 220 mt, eine elektrische Anstell- und Ausgleich-
vorrichtung sow'ie Verschiebelineale und Kanter vor und
hinter den Stralen (Abb. 9).
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Far die Unterteilung der Blocke sind eine elektrisch an-
getriebene Demag-Schere fir Blécke bis 275 x 275 mm2und
eine ebenfalls elektrisch arbeitende Kalmag-Schere bis zu
400x400 mm2 vorhanden. Beide Scheren sind vor der
Blockstrale aufgestellt. Dadurch wird erreicht, dafl die Vor-
blécke den neugebauten Fertigstralen durch Pratzenkrane
unmittelbar zugefiihrt werden kdnnen.

Abbildung 9. BlockstraRe.

Die BlockstraRRe leistet bis zu 120 t/h. Der Anfangsquer-
schnitt der Blocke ist 600 X 600 mm2, der kleinste Endquer-
schnitt 110 x 110 mm2 Die grofte Walzlange ist 42 m.

2. GrobstraBe.

Die dreigerustige  Trio-
GrobstraBe hat bei 850 mm
Ballendurchmesser eine Bal-
lenlange von 2250 mm. Sie
trat an die Stelle der beiden
750er Dampfstralen und walzt
unter Verzicht auf Warmafen
in einer Hitze.

Der Umkehrantrieb hat
ein Ausschaltdrehmoment von
160 mt bei 65 Umdrehungen,
entsprechend 14 500 PS. Die
Strale mit ihren Rollgéngen
wird von zwei Steuerbiihnen
aus gesteuert, die die Strale
beiderseits Uiberspannen, sowie
von einer dritten zur Rege-
lung der Drehzahl und Drehrichtung des Walzenzugmotors.

Die Warmbetten der Strale befinden sich in den Hallen 8
und 9; die erste Séage ist dabei in einem Abstande von 60 m,
die zweite von 90 m von der StralRe aufgestellt. Das Walzgut
auf dem Warmbett der Halle 9 wird auf einem zweiten Roll-
gang in die Halle 8 zuriickgefiihrt und von hier durch einen
Kran zu den Rollenrichtmaschinen gebracht. Nach dem
Durchgang durch die Rollenrichtmaschine wird das Walzgut
in Kranfeld 7 gelagert oder auf dem anliegenden Regelspur-
gleis unmittelbar fir den Versand verladen.

Die Schienenzurichterei befindet sich in der nach Osten
verlangerten Halle 8 und die Schwellenzurichterei in der
gleiclifalls nach Osten verldngerten Halle 9. Die Anordnung
bietet, auler dem Vorteil eines glatten Stoffflusses, die Mdg-
lichkeit, L&ngsgleise in diese beiden Hallen zu fihren, wo-
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durch man durch Aufstellen vieler Wagen die Verschiebe-
arbeiten verkirzt und das Aufladen vereinfacht.

Die Schienen werden nach dem Verlassen der Rollenricht-
maschinen mit dem Kran zu den Richtpressen gebracht. An-
schlieBend an diese sind zwei Frds- und Bohrmaschinensétze
so angeordnet, dalk je eine Maschine feststeht, wéahrend die
andere entsprechend der Schienenldnge verschoben werden

kann. Die Fradsmaschinen befinden sich in der

Hallenmitte. Hier werden die Schienen ab-

gelegt und dann nach beiden Seiten durch

die Frdas- und Bohrmaschinen geschickt. Die

fertigen Schienen gleiten danach auf den

schragen Lagern aus dem Bereich der Ma-

schinen und werden vom Kran aufgenommen

und zum Abnahmelager gebracht. Alle Ma-

schinen sind so angeordnet, daB Schienen von

30 m Léange gut bearbeitet werden konnen.

Die Anlage erfordert aber viel Raum, der

nicht wirtschaftlich ausgenutzt werden kann.

Die Schwellenzurichterei ist mit dem Ab-

nahme- und Versandlager in dem Kranfeld 9
untergebracht. Die Kappmaschine sowie die
Schwellenschere sind auBerhalb der Halle 9

aufgestellt. Zu diesem Zwecke ist der Ségen-

rollgang tber die Halle 9 hinaus verlangert.

Durch diese Anordnung werden die beiden
Warmbetten in Hallen 8 und 9 auf ihrer

ganzen Lénge fir Schienen und Trager frei-

gehalten.  Die Schwellen laufen durch bis

zur Schwellenschere, werden geschnitten und dann vom
Rollgang selbsttatig abgehoben, in die Kappmaschine
eingelegt, gekappt, dann ausgehoben und auf die Forder-

Abbildung 10. 750er Vorstrecke zur 600er FertigstraBe.

Vorrichtung abgelegt. Diese fiihrt die Schwellen in einer
S-Kurve nach Halle 9 zuriick zur Kihlvorrichtung und
dann durch einen Tunnel unter den Abfuhrgleisen hin-
durch zur Lochmaschine.

Hinter dem dritten Gerlst der 850er Strale befindet sich
in 120 m Entfernung die Knippelschere mit drei Abschiebe-
vorrichtungen und einem Knippelrost. Ein Kran bringt
die Knippel zum Knippellager im Kranfeld 9, von wo
aus sie auf dem benachbarten Regelspurgleis verladen
werden.

Die Anordnung der Zuricliterei in der geschilderten Weise
hat neben dem Vorzug eines kurzen und stetigen Stoffflusses
den weiteren Vorteil, dal die Bearbeitung und Lagerung
nach Erzeugnissen getrennt ist; auBerdem fallt die teure
Befdrderung auf Schmalspurgleisen weg.
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Abbildung 3.
Huttenplan mit um- und neugebauten
Anlagen.
: — i G sa Koksofen-Westanlage
a = Hochofengeblase f = Elektrische Zentrale m = 600er Fertigstrale r = Brahtstrale fze"“‘?lwerksmne ’Q: g;&?::gf;;erfl H = Koksdfen-OstanIagg
b = Zentral-Gasrelnigung g — Stahlwerksgeblase u —450er FertigstraRe s = Siemens-Martin- = Schmiedc C =* Schienenzurichterei J =3 Benzolfabrik
¢ = Laboratorium h = Kesselschmiede o = 800er TJnivers&IstraBc Stahlwerk = Ele&etrelkt. K ) = Schwellenzurichterd K « 2 Ammoniakfabriken
d s Hochdruck-Kesselanlage i = 580er VorstraRe p = S50er StraBe t = GieBhalle — fonstruktionsweri- E = Rrzbunker L = 2 Kohlenwaschen
fiir 30 at k 300er Fertigstralc g — 2 BlockstraBen n — Konverterhalle\ Thomas- statte F = Lokom otivschuppen H = Kohlenbunker.
e s* Gaskessel iUr C at i = 750er YorstralRe 1150 Dmr, v = Mischerhalle }werk )
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Abbildung 1.
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Mischerhalle (Thoinaswerk)
W erkstédtten
Walzendreherei
Konstruktionswerkstétte
Stabeisenlager

Tafel 2.

A = Erzhalle

B =* Schienenzurichterei
C — Schwellenzurichterei
Kr. 1 bis 8 = Hochofen.
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3. Universalstrale.

An die 850er Strale reiht sich eine 800er Trio-Universal-
strale an. Auch ihre Lage gestattet das Walzen in einer
Hitze: Pratzenkrane legen die Vorblocke bis zu 8 m Lange
und bis zu 3800 kg Gewicht auf den Anfuhrrollgang.

Die UniversalstraBe ist mit einem StofRofen fir Blocke
und fir eine stiindliche Leistung von 12,5 t bei kaltem Ein-
satz ausgerustet. Fir das Anwarmen der Brammen steht ein
Doppelherdofen mit einer mittleren Stundenleistung von 4t
zur Verfugung. Beide Oefen haben Gas- und Luftvorwar-
mung und werden mit reinem Hochofengas beheizt.

Die Stralle selbst leistet 120 t/Schicht, das Doppelte der
alten StralBe. Der Arbeitsplan umfallt Breiten von 150 bis
1050 mm sowie Platinen fur das zur Hitte gehdérende Blech-
walzwerk Hostenbach. Der Antriebsmotor der Strale hat
ein Ausschaltdrehmoment von 120 mt bei 100 Umdrehungen;
die Leistung betrdgt hierbei 12 400 kW.

Diese StralRe ist weitgehend mechanisiert. Die Rollgdnge
werden teils durch Kurbeln, teils durch Einzelmotoren an-
getrieben. Auf der Riickseite des Walzgeristes ist ein Hoch-
lauf mit einer hebbaren Schnauze angeordnet, die erst den
fertiggewalzten Stdben den Weg zur Richtbank freigibt.
Hier besorgen elektrisch angetriebene Verschiebelineale von
45 m Gesamtlange das Hochkantrichten des Walzgutes. Eine
Ueberhebevorrichtung legt dieses dann auf das Warmbett
um, von wo Schlepper es nach dem Scherenrollgang fiihren.
Die Kaltschere gestattet Schnitte von 1200 mm Breite,
40 mm Dicke bei 50 kg/mm?2 Festigkeit. Die geschnittenen
Stabe werden wieder von Schleppern tUber das Kaltlager zur
Richtmaschine gezogen. Das Walzgut wird durch einen Kran
entweder unmittelbar in Staatsbahnwagen verladen oder
gleich auf Regelspur zum Versandlager gebracht.

4.M ittelstraBBen.

Die sechs alten 580er Dampfstralen, die durch die neuen
Mittelstralen ersetzt wurden, hatten einen umfangreichen
Walzplan, der sich auf 270 Profile erstreckte. Es war daher
von vornherein klar, dal eine Doppelstrale gebaut werden
mufBte.

Die wesentlichsten Teile der Strale sind: eine Trio-
Vorstrecke mit zwei Geristen zu 750 mm Dmr. und 2100 mm
Ballenlange (Abb. 10), in etwa 40 m Entfernung hiervon eine
(Ireigeriistige 600er StraBe mit 1500 mm Ballenldnge und
eine viergeristige 450er StraBe mit 1150 mm Ballenlénge.
Die Vorstrecke wird durch einen Drehstrommotor mit einer
Leistung von 1300 kW uber ein Demag-Vorgelege mit Bibby-
kupplung und Brechbolzen angetrieben. Die Verbrauchs-
spitzen nimmt ein Schwungrad von 30 t auf. Die beiden
Fertigstrecken haben einen gemeinsamen Antriebsmotor,
der von der Hgner-Anlage gespeist wird und eine Leistung
von 2000 bis 6000 kW hat. Seine minltliche Umdrehungs-
zahl kann zwischen 68 und 200 geregelt werden.

Zum Anwarmen der Blocke stehen zwei StoRofen fiir
Hochofengasbeheizung zur Verfiigung, von denen jeder 22 t
Stundenleistung bei kaltem Einsatz hat; sie werden von der
Blockstrale her durch Pratzenkrane bedient.

Die Anstichquerschnitte der Vorstrecke sind 210 x 210,
180 X 180, 155 x 155 und 135 X 135 mm2 lhre reichliche
Bemessung gestattet auler einer Entlastung der Blockstrale
die Endstiicke, die beim Walzen von Querschnitten der
850er StraBe entfallen, auf der MittelstraBe zu verwenden.

Im Abstand von 30 und 60 m stehen auf beiden StralRen
zwei Schlittensdgen. Hieran schliel3t sich ein gemeinsames
Kihlbett in einer Lange von 35 m und einer Breite von 40 m
an. In 100 m Entfernung von den Fertigstralen befindet
sich auf beiden Seiten des Kuhlbettes je eine Flachstahl-

A. Wagener: Erneuerungs- und Erweiterungsarbeiten auf der Burbacher Hiitte.

Stahl und Eisen. 37

Teilschere. In der unmittelbar folgenden Richterei stehen:
zwei Richtmaschinen, eine Tragerschere, eine Richtpresse,
eine Kaltsdge und vier Waagen.

Da der Walzplan sehr umfangreich ist, bewegt sich die
Leistung der Strale in weiten Grenzen und betragt im Mittel
25 t/h.

5. FeinstrafBe.

Die alte Feinstrale war eine fiinfgeriistige 300er Doppel-
Duo-StralRe mit einer zweigeristigen 450er Trio-Vorstralie;
sie wurde im Jahre 1902 fur eine Leistung von 2 t/h bei
einer Walzlange von 30 m gebaut. Der anfangs vorhandene
Antriebsmotor von 400 PS wurde 1910/11 durch einen
1000-PS-Motor ersetzt, wobei gleichzeitig die Walzlange
auf 40 m gesteigert wurde. StoRBofen, VorstraBe, Antrieb,
Walzléange, Streckbank und Verladung waren veraltet und
vollig unzureichend. Auch machte sich das Fehlen eines
Walzenbaukranes zum schnellen Wechseln der Walzen sehr
unangenehm bemerkbar, was bei dem groRen Walzplan
dieser StralRe besonders nachteilig war. Deshalb wurde bei
maoglichst geringer Storung des Betriebes die vorhandene
Anlage so umgebaut, dal sich bei gleichzeitiger Verringe-
rung der Belegschaft die Tageserzeugung im Mittel auf
300 t erhdhte.

Die Bldcke gelangen, wie friher, auf dem Gleiswege zum
Ofen der Feinstralle; ein Pratzenkran bedient gleichzeitig
den Ofen selbst und das Blocklager. Der StoRofen ist ein
Siemensofen mit 3 m Herdbreite und Hochofengasbeheizung.
Die Blocke werden vom Ofen mit fahrbarer Pratze zur
Strale gebracht und auf den Zufuhrrollgang abgestreift.

Die neue VorstraBe, die vor die bestehende Fertigstrale
gebaut wurde, ist eine zweigeristige 550er TriostraBe mit
Kruppschen Kantrutschen am ersten Vorgerist und Schopf-
Umfiihrung am zweiten (Abb. 11). Den Antrieb besorgt ein
Drehstrommotor von 950 KW mit einem 1500 mm breiten
Riemen. Der Anstichquerschnitt der Vorwalze betragt 125 X
125 mm2und erfolgt vor der Walze im oberen Kaliber. Im
ersten Gerlist werden selbsttatig sechs Stiche gemacht und
ein Endquerschnitt von 52 X 52 mm2 erzeugt. Aus diesem
Querschnitt 18Rt sich der ganze Walzplan der Strale ab-
walzen. Der Endstich des ersten Geristes erfolgt nach vorn,
wo die vorgewalzten Stdbe seitlich abgeschleppt und auf
einer elektrisch angetriebenen Schere geschépft oder geteilt
werden. Im zweiten Geriist kénnen die Stabe dann bis auf
25 x 25 mm2 heruntergewalzt werden. Von hier aus laufen
sie unmittelbar in das erste Gerist der Fertigstrale, wo von
Hand weitergewalzt wird. An dieser StralRe wurden lediglich
die alten Kammwalzengeruste durch ein neuzeitliches Ge-
rist ersetzt. Das anschlieBende Kiihlbett hat eine L&nge von
65 m. An den Abfuhrrollgang schlief3t sich eine Kaltschere
mit fahrbarem VorstoB von 30 m Schnittlinge an (Abb. 12).

6. DrahtstraBBe.

Die DrahtstraBe wurde von dem Umbau nicht berlhrt,
sie dient heute lediglich als Erganzung der Feinstrale.

E. Hilfsbetriebe. Kraft- und Stoffwirtschaft.

Die Unterhaltungsbetriebe muf3ten selbstverstandlich den
gesteigerten Anforderungen, die infolge der Mechanisierung
und der Erzeugungssteigerung eintraten, angepaflt werden.

Zundchst wurden zwei Hochofengasgebldse ange-
schafft, die je 2000 m3¥min Luft auf 1 ati pressen. Eins da-
von hat einen eingebauten Drehstromgenerator, der in be-
sonderen Féllen einen Teil des Strombedarfes der Hutte
Gbernehmen kann.

In diesem Jahre kommt ein Stahlwerksgasgebldse
fir eine Windférderung von 1500 m3/min bei einem Druck
von 2,5 ati zur Aufstellung. Das bereits vorhandene Stahl-
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werksgasgebldse wird als Bereitschaft sowohl fiir das Stahl-
werk als auch fir die Hochofen dienen.

Die Hochofengas-Trockenreinigung wurde voll-
stdndig umgebaut; auBerdem wurden zwei neue Filter von
je 60 000 m3h angefiigt, so daB die alte NaBreinigung auRer
Betrieb gesetzt werden konnte. Die Gesamtleistung der
Trockenreinigung betrdgt 360 000 m3/h.

Abbildung 11. FeinstraRe.

Eine starke Umwaélzung trat im Dampfbetrieb ein.
Die Niederdruckdampfkessel wurden bis auf die Abhitze-
kessel und vier Babcock-Wilcox-Kessel von je 400 m2 Heiz-
flache abgetragen. Die verbleibenden
Kessel wurden durch Brenner und Re-
gelvorrichtungen verbessert.

Der groRe Bedarf an elektrischer
Kraft, wie er sich aus dem Umbau
— besonders des Walzwerkes — ergab,
wurde durch die Anschaffung von zwei
Dampfturbinen gedeckt. Bei einem
Dampfdruck von 27 ati leisten diese Tur-
binen 8000 und 10000 kWh. Die 8000-
kW-Turbine gestattet es, im Nieder-
druckteil den Abhitzedampf der elek-
trischen Gaszentrale zu verwerten. Eine
dritte Turbine von 10000 kW wird in
diesem Jahre als Bereitschaft aufgestellt.

Der Stromverbrauch betrédgt gegenwartig
an Arbeitstagen 350000 bis 400 000 kW.
Insgesamt sind auf der Hitte Uber
2000 Motoren, darunter acht Walzenzug-
motoren, in Betrieb. Die Stromabnahme
des Walzwerkes schwankt verh&ltnismé-
Rig wenig, weil die Schwungréder der llg-
neranlage die BelastungsstoRe abfangen.

Der Hochdruckdampf fur die Turbinen wird von vier Kes-
seln von je 700 m2 Heizflache geliefert. Jeder dieser Kessel
hat eine Héchstleistung von 30 t/h Dampf bei 30 atii und 400°.
Als Brennstoff wird in der Regel Hochofengas benutzt, je-
doch besteht die Maoglichkeit, Koksofengas zuzusetzen.
Einer der vier Kessel ist mit einem Wanderrost ausgestattet.

Bemerkenswert ist das Ineinandergreifen der beiden ver-
fligbaren Stromarten, des Gleichstroms von 440 V und des
Drehstroms von 5000 V. Die Gasmaschinen erzeugen
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Gleichstrom, die Dampfturbinen Drehstrom. Eine der Gas-
maschinen kann wahlweise Gleichstrom oder Drehstrom
erzeugen. Ferner besteht ein Ausgleich zwischen beiden
Stromarten durch einen 1000-kW-Umformer. Wéhrend
friher fir die Nebenantriebe der regelfdhigere Gleichstrom
bevorzugt wurde, trat nach dem Bau der Hochdruckkessel-
anlage der Einfachheit halber in dauernd verstarktem Male
Drehstrom an seine Stelle.
Wichtige Betriebe sind fir beide
Stromarten eingerichtet, so vor
allem die Kesselspeisepumpen,
die Kihlwasserpumpen und die
Druckwasserversorgung.

Die Entwicklung der Ener-
giewirtschaft wurde schon
bei der Beschreibung der ein-
zelnen Betriebe gestreift. Der
Weg zu bedeutenden Erspar-
nissen ist durch die reiche Folge
wesentlicher Neuerungen ge-
kennzeichnet:

Erstellung neuzeitlicher Re-
generativkoksdfen,  durchgrei-
fender Umbau der Winderhitzer.
Umstellung der Antriebe auf
elektrischen Strom, Ausschalten
der Dampfgebldse durch den
Bau von Gasmaschinen, Walzen
in einer Hitze an den schweren
StraBen, Bau warmetechnisch
ginstig arbeitender StoRdfen

an den leichteren StraBen, Verbesserung der Trocken-
gasreinigung, Verminderung der Hochofengasverluste durch
Kubelbegichtung, Vereinfachung des Gas- und Dampf-

Abbildung 12. Kihlbett.

leitungsnetzes, Verbesserung der Warmeausnutzung im
allgemeinen durch Einbau von Regleranlagen und zeit-
gemale Ueberwachung.

Es ist bemerkenswert zu verfolgen, wie zuerst die Gas-
erzeuger und dann die Kesselkohle entbehrt werden konnten.
Der einzige KohlenVerbraucher ist heute nur noch der Bahn-
betrieb, dessen Bedarf jedoch durch teilweise Umstellung
auf elektrischen Lokomotivbetrieb um zwei Drittel gesenkt
wurde. Zu den neuen Verbrauchern, die an das Gasnetz
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angeschlossen wurden, z&hlen Ferromanganschmelzofen,
Tiefgruben sowie Schmiede- und Glihofen.

Bereits Ende 1926 ging die Hitte nach Fertigstellung
der 60 Coppee-Oefen dazu uber, Koksofengas an die Stadt
Saarbriicken und an saarldndische Industriebetriebe abzu-
geben, zu Anfang allerdings noch unter gleichzeitiger Ver-
brennung von Kesselkohle. Diese Gasabgabe erreichte sehr
schnell 20 Mill. m3 Koksofengas im Jahr.

Das rasche Fortschreiten des Umbaues und der Er-
zeugungssteigerung brachte im Jahre 1928 weitere betracht-
liche Gasliberschusse. Als deshalb um diese Zeit Bestre-
bungen einsetzten zur Grindung einer Gesellschaft, die das

Saargas ahnlich wie das Rulirgas zu weiterer Verbreitung
Vor dem Umbau Nach dem Umbau

(Pbhitzekessel Hoherei)

Hoksofengastiberschufl

W k" r—
Walzwerk 1 18itI8tN"0/3"
"Stahlwerk mimmmim

Walzwerk
Stahlwerk
Koksofen
5 Hohle

| Diegesamte anfallende Gaswarme (Hochofen- und
Hoksofengas) ist zusammengezogen worden und
wird in Hundertteilen aufdie Betriebe i/erteilt.
Fur die zusatzlich verfeuerte Hohle ist derselbe
Malfstab gewéahlt worden.

Abbildung 13. Ausnutzung der Warme auf
der Burbacher Hitte.

und zur Befdrderung Uber die Grenzen des damaligen Saar-
gebietes bringen sollte, fanden sie bei der Burbacher Hitte
wie auch bei den anderen Saarhiitten jede Unterstutzung.
Anfang 1929 wurde die ,Ferngas-Gesellschaft Saar“ ge-
grindet2). Allerdings brachten bald darauf die Krisenjahre,
besonders die Jahre 1930 bis 1932, eine Stockung, und zwar
einerseits dadurch, dall der Absatz an Ferngas sich nicht in
groBem MalRstab verwirklichen lieR, anderseits aber auch,
weil bei der niedrigen Erzeugung der Hitten die Gasiuber-
schiisse zuriickgingen oder ganz verschwanden.

Im Jahre 1935 belebte sich der Gasabsatz an Aufen-
stehende. Die Burbacher Hitte verlegte eine 200er Koks-
ofengasleitung nach dem ihr gehérenden 14 km entfernten
Blechwalzwerk Hostenbach und stellte die sdmtlichen
dortigen Oefen von Generatorgas- auf Koksofengasbeheizung
um. Der jéhrliche Verbrauch betragt etwa 20 Mill. m3. Der
Erfolg Gbertraf auch in bezug auf Erzeugungssteigerung die
Erwartungen. An den Anfang 1936 einsetzenden Gasliefe-
rungen der Ferngas-Gesellschaft nach der Pfalz ist die Hutte
selbstverstdndlich auch beteiligt. Die Gesamtgasabgabe be-
tragt zur Zeit etwa 50 Mill. m3 jahrlich.

2) Vgl. Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 701/07.
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In Abb. 13 ist in groRen Zigen der Wéarmehaushalt der
Hitte vor dem Umbau und nach dem Umbau dargestellt,
und zwar in Hundertteilen der gesamten Hochofengas- und
Koksofengaswarme.

Durch die Einfiihrung der Regelspur auf der Hitte ist es
maoglich geworden, die zwischen den Betrieben ausgetausch-
ten Erzeugnisse laufend zu wiegen und so alle Ausbringen-
und Abbrandzahlen dauernd zu erfassen. Die selbstverstdnd-
liche Folge hiervon ist die Verbesserung der Stoffwirtschaft.

Beim Neubau der W erkstétten in den Jahren 1925/27
wurden die bisher zerstreut liegenden Betriebswerkstétten
sowie Schmiede, GieRerei und Modellschreinerei in einer
Hauptwerkstéatte zusammengefalit, die sich in ihren Malen
der durch die Mechanisierung der Hutte zu erwartenden
Mehrarbeit anpafite. Sie besteht aus einem Mittelschiff mit
einem 30-t-Kran und aus zwei Seitenschiffen fur die klei-
neren Drehbénke, die Schlosserei, die Werkzeugausgabe und
die Lehrlingswerkstétte. Sie wird durch Warmluft nach
Bauart Junkers mit Hochofengas beheizt.

Die Gielerei ist fir GufBsticke bis zu 30 t eingerichtet;
Haupterzeugnisse sind Kokillen und Schlackenkibel fiir den
eigenen Bedarf.

Die Kesselschmiede erhielt ebenfalls die bendétigten
Raume und Einrichtungen.

Die Leistungsfahigkeit der Stahlbauw erkstatte, die
im Jahre 1930 wesentlich vergréRert und durch Erweiterung
der elektrischen SchweiBarbeit auf die Erfordernisse der
Neuzeit eingestellt wurde, geht am besten daraus hervor,
dal der Umbau der Hutte, fur den uber 30 000 t Stahl-
hochbau nétig waren, ganz von ihr ausgefiihrt wurde.

F. Bahnbetrieb.

Bei der Beurteilung des Forderwesens mufl man zunéchst
von der Tatsache ausgehen, daB die Hutte in zwei Héhen-
lagen erbaut ist; auf der oberen Hutte liegen die Koksofen,
und dort werden auch die Erzbunker gefullt. Demzufolge
befinden sich auf der oberen Hitte sowohl der Kohlen- als
auch der Erzbahnhof, die beide mit dem Staatsbahnhof
Saarbriicken-Burbach sow'ie mit der Staatsbahnlinie Saar-
bricken—Metz verbunden sind. Auf der unteren Hitte
liegen die Hochofen, das Stahlwerk, das Walzwerk, die
Werkstatten und die Kraftwerke. Dementsprechend mussen
samtliche Fertigwaren sowie die Nebenerzeugnisse des Hoch-
ofens und des Stahlwerkes iber den Bahnhof ,,Untere Htte*
abgefahrenwerden. Dieser Bahnhof ist mit dem Staatsbahnhof
Saarbriicken-Malstatt verbunden. Die obere H litte ist mit der
unteren durch je ein Schmalspur- und Regelspurgleis ver-
bunden. Vom Kohlenbahnhof erfolgt dann die Abfuhr nach
der Thomasmiihle, dem Schlackenbrecher und der Schutt-
halde, wobei der Schiefer der Kohlenwaschen durch Gummi-
bander unmittelbar in Selbstentlader gefiihrt wird.

Der Erzbahnhof liegt an der Nordseite der Hitte. Zu den
mit drei Gleisen befahrbaren Erzbunkern gelangt das in
Selbstentladewagen ankommende Erz mit Hilfe eines Aus-
ziehkopfes, der auf der Westseite der Htte Uber die Hauser
Burbachs hinausragt.

Samtliche eingehenden Kohlen laufen den auf der Ost-
seite gelegenen Kohlenbahnhof an und werden von dort auf
die Kohlenbunker verteilt. Auch fir die Kohlen kommen
Selbstentlade-Trichterwagen immer mehr in Gebrauch.

Die Zufuhr der Kohle von den Wéschen zu den Koksdfen
und die Beforderung des Kokses von den Kokséfen zu den
neuen Hochdéfen mit Kibelbegichtung wurden schon be-
schrieben. Der geplante Umbau der neben den neuen
Hochdfen liegenden Abhitzekoksdfen sieht eine unmittel-
bare Uebergabe des Kokses an die Begichtungsanlage vor.



40 Stahl und Eisen.

Durch das Abtragen alter Niederdruckkessel wurde auf
der unteren Hitte vor den Hochofen Platz geschaffen fir die
Regelspurgleisanlage zur Abfuhr der Hochofenschlacke. Um
die neuen Kubel, die 12 m3fassen, unter die Schlackenrinnen
der Hochdfen bringen zu kénnen, wurde die Schienenober-
kante um 50 cm gesenkt. Auf dieser Gleisanlage laufen auch
die grofRen Selbstentladewagen fiir Gichtstaub.

Abbildung 14. Blechwalzwerk Hostenbach.

Nach dem Bahnhof ,Untere Hitte“ werden auch alle
Fertigerzeugnisse der Walzenstralen und Werkstétten auf
Regelspurwagen gebracht. Den gesamten Verschiebedienst
Ubernehmen schwere elektrische Lokomotiven.

Einige Schwierigkeit bereitet die Abfuhr der Thomas-
schlacke auf Regelspur, da sie durch die Zurichterei vor
sich gehen mufB. Diese Schlacke wird in Kuchen von 5 t
auf Schmalspurwagen nach
dem Schlackenplatz an der
Saar gebracht, wo sie zer-
fallt und von dort spater
in kleinen Muldenwagen
zur Thomasmihle gefahren
wird. Das Kuchengewicht
soll kinftig auf 10 t er-
hoht werden. Zwei solcher
Kuchen werden mit Kran
auf Regelspurwagen ver-
laden und dem Schlacken-
platz an der Thomasmihle
zugefihrt.

Das Verlegen der Regel-
spurgleise auf der Strecke
zur Halde bereitete grofe
Schwierigkeiten. Zunéachst
mufBte Uber die Saar eine
neue Bricke gebaut wer-
den; man wdhlte eine Ge-
lenkbogenbriicke aus Stahl St 52. Sodann waren grofRe
Aushub- und Sprengarbeiten notwendig, bei denen etwa
150 000 m3 Erdmassen bewegt w'urden.

In der N&he des Schlackenbrechers wird die Hochofen-
schlacke in zwei GieBbetten gegossen, nach dem Erkalten
ausgebaggert und durch Schragbahn auf die Brecher gebracht.

Der Gichtstaub geht nach der auf der oberen Hiitte ge-
legenen Brikettfabrik.

Selbstverstandlich ist zur Bewaéltigung des Umschlages
ein ausgedehnter neuer Wagenpark erforderlich. So sind
z. B. 30 Wagen fur die Beforderung der Hochofenschlacke
und 10 fir die Thomasschlacke sowie 55 GroRraumwagen
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fir Schiefer und Schutt vorgesehen. AuRerdem laufen fir
die Erzzufuhr aus Lothringen 112 Talbotwagen. Aber man
vergleiche diese Zahlen mit der Tatsache, daB friher tber
3000 Schmalspurwagen im inneren Betrieb liefen.

G. Blechwalzwerk Hostenbach.

Das Blechwalzwerk Hostenbach (Abi. 14) ging im Jahre
1912 in den Besitz der Burbacher Hitte Uber.
Die Umgestaltung dieser Anlage fiihrte aufer
der Verfeinerung eine Erzeugungssteigerung
von 3000 auf 8000 t monatlich herbei. Der
Walzplan erstreckt sich auf Grob-, Mittel-
und Feinbleche in Starken von 50 bis 1,25 mm
bei 2,25 m Breite sowie auf Riffelbleche von
20 bis 4 mm Stéarke bei 1,5 m Breite.
Die StraBe wird durch einen Motor von
10000 V mit Demag-Vorgelege fiir 600/62 U/min
mit einer Leistung von 2000 PS angetrieben.
Das in Burbach vorgewalzte Halbzeug wird
aus drei seit Anfang dieses Jahres mit Koks-
ofengas beheizten StoRdéfen entnommen und
auf Héngebahnen zu den Gerlsten gefahren.
Die fertiggewalzten Bleche laufen (ber einen
verfahrbaren Rollgang durch zwei kontinuier-
liche Glihofen zu den Richtmaschinen, Kihl-
betten und Scheren (Abb. 15). Die weitere Be-
forderung und das Verladen der Bleche ge-
schieht mit Magnetkranen. Der Strom wird durch die
Vereinigten Saarldndischen Elektrizitdtswerke Uber eine
35-kV-Freileitung mit einem angeschlossenen 35/10-kV-
Transformator geliefert.
Eine VergroBerung der Zurichterei zur Aufnahme der
verstarkten  Erzeugung ist inzwischen durchgefihrt
worden.

Abbildung 15. Zuriehterei im Blechwalzwerk Hostenbach.

H. Kalkwerk Bubingen.

Die Burbacher Hutte bezieht ihren Stahlwerkskalk aus
dem ihr gehdrenden Werk Bibingen. Dieses Werk hat zwei
Ringdfen und zwei Schachtéfen. Letztgenannte wurden ver-
groRert und mit einer selbsttatigen Begichtungsvorrichtung

versehen. Hierdurch kann Bibingen den gesamten Bedarf
decken.

Der Kalkstein, den bisher ausschlieRlich der Bruch bei
Spichern (Lothringen) lieferte, wird heute grofRenteils aus
einem in Fechingen (Saar) neu erschlossenen und durch

Drahtseilbahn mit Bibingen verbundenen Bruch heran-
gefahren.
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Im Jalire 1927 wurde dem Kalkwerk eine Schlackenitein-
fabrik angegliedert, die die mit Sackkalk gemischte gekdrnte
Hochofenschlacke auf einer 30-t-Presse zu Bausteinen formt.

J. Thomasmiuhle, Schlackenbrecher und Schutthalde.
Diese Betriebe liegen in Lothringen. Die Grenze geht zwi-
schen den SchlackengieBbetten und der Brechanlage durch.
Die Bahnverbindung mit Burbach wurde schon beschrieben.

Abbildung 16. Hauptverwaltung und Technisches Biiro.

Der Schlackenbrecher arbeitet mit Kreiselbrechem und
mit einer Kollergangsanlage fiir die Nachzerkleinerung der
abgesiebten KorngréRen. Seine Hdchstleistung im Jahre
1929 betrug 350 000 t.

Die Thomasmtuhle arbeitet nit drei
Kugelmthlen, die die Schlacke zerklei-
nern, und mit zwei hintereinander ge-
schalteten Rohrmuhlen. Die Hochst-
leistung der Mihle betrug ebenfalls im
Jahre 1929 110000 t.

V. Riuckblick.

Es mdoge gestattet sein, auf die
beschriebenen Umbauarbeiten auch von
einem nicht rein technischen Gesichts-
punkt aus zuriickzublicken, von dem
Gesichtspunkt ,Schdnheit der Ar-
beit“.

Vielen Besuchern der Hiitte bereitet
ebensosehr der Gesamteindruck des von
den Hiigeln des Saartales umrahmten
Werkes einen kinstlerischen  Genug,
wie ihnen die Neuanlagen den Geist
zeitgemdRer Technik vennittehi. Zieht
hier die neue hochliegende Koksofen-
batterie, mit dem wuchtigen Kohlen-
tunn im Hintergrund, die Blicke auf sich, so wirkt dort
die gewaltige Hochofenanlage mit den 40 m hoch ragenden
Begichtungsbriicken besonders stark auf den Beschauer.
Die elektrische Zentrale fallt auf durch ihr sclilankes
Eisenbauwerk; in der Hgner-Anlage gibt das Sausen und
Drohnen der Umformersatze den tiefen Eindruck neuzeit-
licher technischer Leistung.

Was in den niedrigen und dunklen Bauten der alten
Walzenstralen unmaglich war. ist in den weiten Hallen des
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neuen Walzwerkes Tatsache geworden: Licht, Luft, Sauber-
keit und vor allem Entlastung des Arbeiters. Zahlreiche
Hilfsmaschinen, Rollgdnge, Wipptische, Kanter, Schlepper
fihren den Stahlblock vom Ofen zu den verschiedenen
Walzgeristen, zu den Scheren und Ségen und zum Lager fur
die versandbereiten Erzeugnisse.
Bei der Besprechung des Bahnbetriebes wurde darauf
hingewiesen, unter welchen Schwierigkeiten die Gliederung
der Betriebe und der StofffluR verbes-
sert wurden. Uebersichtliclikeit und
Klarheit der Verkehrsabwicklung unter
Beseitigung von Gefahrenpunkten sind
ein weiterer Lohn fir die aufgewende-
ten Mihen.

Grinanl agen auf einem Huttenwerk
gehdren wohl zu dem, was am schwierig-
sten zu erhalten ist. Dal dies aber doch
moglich ist, zeigtsich schon am Eingang
der Hitte, wo man unmittelbar zwischen
Hochofen- und Koksofenanlage die Ge-
baude der Verwaltung in einer Griinan-
lage mit zum Teil altem Baumbestand
vorfindet (s. Abb. 16). Wenige Schritte
weiter begegnet man einem Steingarten.
Auf dem freien Platze vor den Werk-
statten sind ausgedehnte Rasenflachen
erstanden, die sich des Schutzes der
Gefolgschaft erfreuen. Ganz besonderer
Wert wird auf den einwandfreien Zu-
stand von Aufentlialtsrdumen und Bade-
anstalten gelegt (Abb. 17).

Immer wieder mufl hervorgehoben werden, daf die Um-
gestaltung des Werkes Uberall dem Arbeiter die schwere
korperliche Arbeit abnimmt und ihm die innere Einstellung

Abbildung 17. Badeanstalt.

zu seinem Schaffen erleichtert. Aber aller Aufwand gewinnt
erst dann den richtigen Wert, wenn es gelingt, die Gefolg-
schaftsmitglieder zu (iberzeugen, dall der Geist der Ordnung
und Sauberkeit auch auf der Arbeitsstatte ebenso selbstver-
standlich und unentbehrlich ist wie in ihren Wohnrdumen.
Die freudige Mitarbeit der Gefolgschaft in dieser Beziehung
kann heute als erreicht angesehen werden, weil ein tiichtiger
Arbeiterstamm das Vertrauensverhdltnis zwischen Gefolg-
schaft und Werksfiihrung gewahrleistet.
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VerschleiR von gulieisernen Kolbenringen in Rohdlmotoren.
Von Karl Sipp in Mannheim.

(Statistische Feststellungen uber den Verschlei von guReisernen Kolbenringen in Rohdlschleppern in Abhéngigkeit von
Gefiige und Harte des GufBeisens im Vergleich zum Zylinderwerkstoff.)

enn man die sehr zahlreichen Versuche tberschaut,
die Uber den Verschleil des Gufeisens im In- und

wahrend eines etwa zehn Jahre umfassenden Zeitraumes
festgestellt. Das Anwendungsgebiet und die Betriebsvor-

Ausland angestellt worden sind, so fallt auf, daR die Ergétrge in Schleppern sind im ganzen gesehen einheitlich. Die

nisse nicht nur stark streuen, sondern sich sogar zum Teil
widersprechen. Diese Tatsache findet ihre Erklarung in dem
Umstand, daB es sich fast durchweg um Laboratoriumsver-

suche handelt, die sowohl

7e0 inderArtder Durchfihrung

/ als auch in der Zielsetzung

no il voneinander  abweichen.
/r Schon aus diesem Grunde

0 / koénnen nicht ohne weiteres

/ Vergleiche gezogen werden.

c 700 / } Dies gilt erst recht, wenn
2 / die Ergebnisse der Einzel-
£ 80 /- versuche auf den Betrieb
5 1<t A’O/oeg— angewendet werden sollen,

weil im Betrieb Ein-
flisse hinzukommen, die
beim Einzelversuch
nicht wirksam waren
und so bedeutsam sein kdn-
nen, daB sie die im Einzel-
versuch wirkenden Einflu3-
groBen (berdecken.  So
kann z. B. der EinfluB von
Gefilige,Zusammensetzung,
Herstellungsart, Bearbei-
tungsart und Oberflachen-
beschaffenheit des Werk-
stoffes  durchdie Art der Schmierung oder des Schmier-
stoffes, durchdieDricke, mit der die Teile aufeinander-
gleiten, durch die Temperaturen, die dabei herrschen, und
noch manches andere ver-
schleiert werden. Deshalb
wurde in einem Aufsatz zur
gleichen Fragel) die Forde-
rung erhoben, mit dieser Art
voneinander unabhangiger
Versuche zu brechen und da-
fir unter sorgfaltiger Unter-
teilung der VerschleiBvor-
gange und Einflisse nach
einem einheitlichen Plan zu
arbeiten.

In &hnlichen Fallen, wie
z. B. beim Betriebsablauf der
Staldherstellung, wurde mit
gutem Erfolg die GroRzah1-
forschunginden Dienst der
Sache gestellt, und es ist zu
erwarten, daf auch in der
Verschleilfrage dieses Mittel
gute Dienste leisten wird. Daher wurde versucht, die Ver-
schleiBverhéltnisse von Kolbenringen fiir Schlep-
per groRzahlmé&Rig genauer zu klaren.

UnterderAnnahme, daB der Verbrauch an Kolben-
ringen einen Mafstab fir den Verschleil darstellt,
wurde bei Rohélschleppern der Verbrauch an Kolbenringen

Xx) K. Sipp: Automob.-teehn. Z. 38 (1935) S. 280.

” N
” '/J

7932 7933 793V 793S
Abbildung 1. Mehrerzeu-
gung von Rohdlschleppern
und Mehrverbrauch von
KolbenringenfiirdieJahre

1933 bis 1935.

Sch/etlpen

dabei noch mdglichen Unterschiede und Schwankungen in
Einzelfallen finden ihren Ausgleich in dem Gesamtergebnis,
das in Abb. 1 veranschaulicht ist.

Bis einschlieBlich des Jahres 1932 wurden die Zylinder
der Schlepper aus einem im Kupolofen erschmolzenen
Perlitgul3, dessen Brinellhdrte 200 bis 230 Einheiten
betrégt, hergestellt. Dagegen wurden die Kolbenringe von
einem Werk bezogen, das die Ringe sowohl im Werkstoff
als auch in der Herstellung durch ein Sonderverfahren er-
zeugt. Von 1932 an wurden die Zylinder auch weiterhin
aus PerlitguRl derselben Giite gefertigt, bei den Kolbenringen
jedoch eine Aenderung dahin getroffen, daf sie aus dem
gleichen Werkstoff wie die Zylinder ohne Nachbehandlung
des Werkstoffes hergestellt wurden. Bei der Aufstellung
des Kurvenblattes wurde nun so vorgegangen, daR sowohl
die Summe der bis Ende 1932 verkauften Schlepper als auch
der im Jahre 1932 verkauften Ringe, die als Ersatz Ver-
wendung fanden, mit 100 eingesetzt worden ist. Sodann
wurde die Zahl der in den Jahren 1933 bis 1935 verkauften
Schlepper und der Mehrverbrauch an Ringen gegeniber
1932 im prozentualen Verhéltnis zur Summe darlber auf-
getragen. Man erhdlt demgemaR die Kurve 1 flir Schlepper
und Kurve 2 fir Kolbenringe. Aus Abb. 1 geht hervor,
daB der jahrliche Zuwachs an Schleppern in den Jahren
1933, 1934 und 1935 10, 13 und 17 %, der Mehrverbrauch
an Kolbenringen 52, 75 und 35 % betrug. Schon vom Jahre
1933 an andert die Kurve fur Ringe ihre Richtung, erreicht
ihren héchsten Punkt mit 75 % und fallt dann auf 35 % ab.
Verlangert man die Kurve 2 in gleicher Richtung Uber den
Punkt fir 1933 hinaus (Kurve 4), so ergibt sich fur 1935

X 100 X 500

AU, o.

Abbildung 2 und 3. Graphitausbildung und Grundgefiige eines PerlitguReisens

fir Zylinder von Schleppern.

gegeniuber 1932 ein Mehrverbrauch von 157 % und gegen-
Uber der Zahl fiir 1935 mit 35 % ein Unterschied von 123 %.
Der auffallend hohe Verbrauch an Kolbenringen im Jahre
1933 konnte auch darauf zurtckzufiihren sein, daB in den
vorhergegangenen Jahren infolge der unglinstigen wirt-
schaftliechen Lage Instandsetzungsarbeiten unterblieben
sind und dieser Ausfall im Jahre 1933 nachgeholt werden
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mufte. Unter dieser Annahme sei der Mehrverbrauch fur
1933 zu 25 % geschéatzt und die weitere Zunahme verhélt-
nisgleich mit der Zunahme an Schleppern in den Jahren
1934/35 gesetzt, wie es in Kurve 3 dargestellt ist.
Demzufolge wiirde der Minderverbrauch an Ringen
im Jahre 1935 65 % betragen und somit auch der Beweis
erbracht sein, daB trotz einiger Unsicherheit bei der Aus-
wertung die Zusammenarbeit von Zylindern und

X 100

Abb. 4.

Abbildung 4 und 5. Graphitausbhildung und Grundgefiige eines SonderguBeisens fiir Kolbenringe.

Kolbenringen aus PerlitguB mit einer Brinellhérte
von 200 bis 230 Einheiten gilnstigere Verschlei3-
verhaltnisse bringt, als wenn Zylinder und Ring
aus verschiedenen W erkstoffen bestehen. Diese Fest-
stellung findet ihre Stiitze in dem Gefligeaufbau beider Werk-
stoffe. In Abb. 2 und -3ist Graphitausbildung und Grund-
gefiige des Perlitgusses und in Abb. 4 und 5 dasjenige des
anderen GuReisens dargestellt. Danach ist der Graphit
und das Grundgefiige des Perlitgusses wesentlich gréber,
dartiber hinaus handelt es sich beim Perlitgu um ein reines
Perlitgefiige mit Ausschlufl von Ferrit, dagegen beim anderen
Werkstoff um ein von Ferriteinstreuungen durchsetztes
Perlitgeflige von solcher Feinheit, daB es erst bei etwa

UTuschau.
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1500facher VergroRerung aufgeldst wird. Trotz dieser weit-
gehenden Unterschiede im Gefiige betragt die Brinellharte
beider Werkstoffe etwa 212 Einheiten. Diese Feststellung
ist auch wieder ein Beleg dafiir, dal die Héarte allein
nicht als MalRstab fir die VerschleifRfestigkeit
gelten kann.

Es ist anzunehmen, dal die riicklaufige Bewegung der
Kurve 2 noch nicht ihr Ende erreicht hat, und dies erst
erwartet werden kann, wenn
samtliche aus dem friheren
Werkstoff hergestellten
Ringe in den Schleppern
ausgewechselt worden sind.

Wegen gewisser Schwie-
rigkeiten in der Durchfiih-
rung konnten diese Erhebun-
gen nicht auf den Verschleif3
der Zylinder ausgedehnt
werden. Es liegt jedoch kaum
Grund zu der Annahme vor,
daR sieh der Verschleil bei
den Zylindern anders verhal-
ten wird als bei den Kolben-
ringen. Es ist Vorsorge ge-
troffen, dal bei Fortfihrung
der Erhebungen auch der
Verschlei der Zylinder mit
erfallt wird.

Zusammenfassung.

Die auf Grund von Ersatzlieferungen an Kolbenringen
im Betrieb gewonnenen Erkenntnisse lassen folgern, dafl
durch die Anwendung von Kolbenringen aus dem gleichen
hochwertigen PerlitguR wie beim Zylinder giinstigere Ver-
schleiBzustdande geschaffen werden, als wenn Zylinder aus
Perlitgul mit einem anderen Werkstoff zusammen arbeiten.
Die Brinellhérte allein ist kein MaRstab fir die Verschleil3-
festigkeit des Guleisens. Die Feststellungen deuten weiter
darauf hin, daR GuReisen mit gréberem Graphit in einem
rein perlitisc-hen Grundgefiige bessere Verschleieigen-
schaften hat als ein GuReisen, bei dem die Graphitverfeine-
rung zu weit getrieben ist.

X 1500

Abb. 5.

Umschau.

Die Verzunderung des Stahles bei Beheizung
mit Starkgas.

Die Verzunderungsversuche von D. W. Murphy und
W. E. Jominy1) sowie von W. Schroeder-), deren Ergebnisse
bei Verwendung von Starkgas in Abb. 1 dargestellt sind, ergaben
wesentliche Abweichungen voneinander nicht nur in der GrofRe
des Abbrandes, sondern auch in dem Verhalten bei \ erdnderung
der Verbrennungseinstellung. In der Xahe der theoretischen
Verbrennung verlaufen die Kurven von Murphy und Jominy
nahezu waagerecht, zeigen also nur eine sehr schwache Verande-
rung des Abbrandes an, wahrend die Kurven von Schroeder durch
ihren steilen Anstieg eine starke Veranderung der Verzunderung
gerade an diesem fur den praktischen Ofenbetrieb wichtigen Punkt
angeben. Die Unterschiede in der Versuchsdauer und in der Frisch-
gaszusammensetzung kénnen weder die bedeutenden Unterschiede
in der GroRBe des Abbrandes noch das gegensatzliche \ erhalten
in der X&he der theoretischen Verbrennungseinstellung erklaren.

Diese Unterschiede veranlalten W. Heiligenstaedt3) zu
einer Xachprifung durch eine dritte Versuchsreihe. Hinzu kam

*) Engng. Research Bull. Departm. Engng. Res. Univ. Michigan
Xr. 21 (1931) S. 1/148; vgl. Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 1519.

2) Arch. Eisenhlttenwes. 6 (1932/33) S. 47 54 (Warme-
stelle 166); vgl. Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 812/13.

3) Vortrag in der gemeinsamen Sitzung der Warmestelle
und des Walzwerksausschusses des Vereins deutscher Eisenhitten-
leute am 27. Xovember 1936. — Gas- u. Wasserfach 79 (1936)
S. 925/32.

der Wunsch, den Temperaturbereich der Versuche von Schroeder,
der zwischen 900 und 1000° lag, auf die gebrduchlichen Arbeits-
temperaturen von 700 bis 1300° zu erweitern. Daflr wurde die
Beheizung auf Koksofengas als den Brennstoff mit zunehmender
industrieller Bedeutung beschrankt. Durch die Wahl von Elektro-
lyteisen, einem weichen und einem hérteren Stahl als Probekdrper
sollte eine Beurteilung des Verhaltens verschiedener Stéahle
ermdglicht werden. Die Zusammensetzung des weichen und
des harten Stahles war:

Si iln P
O T
0,07 0,01 0,43 0,027 0,036
0,41 0,40 0,83 nicht bestimmt

SchlieBlich sollte untersucht werden, welchen EinflufR die
Temperaturverdanderung wéahrend der Erwdrmung auf
den Gesamtabbrand hat. Sowohlin Stoléfen als auch in grofRen
Schmiededfen, in denen der Einsatz mit dem Ofen hochgeheizt
wird, steigt die Oberflaichentemperatur des Warmgutes wahrend
der Warmzeit in einer bestimmten Weise, so daR Versuche bei
gleichbleibender Temperatur keinen Hinweis auf den Abbrand
in solchen Oefen geben kénnen.

Die Versuchseinrichtung zeigt Abb. 2. Sie besteht aus
zwei Oefen, von denen der eine zur Bereitung des Rauchgases in
bestimmter Menge und Zusammensetzung und der andere zur
Aufnahme der Probe dient. Dasim ersten Ofen bereitete Rauchgas
tritt in ein Rohr ein, das durch den zweiten elektrisch beheizten
Ofen auf der gewiinschten Temperatur gehalten wird. Es wurde
daflr gesorgt, dal das Rauchgas in den zweiten Ofen mit der

Weicher Stahl..
Harter Stahl
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gleichen Temperatur eintrat, die der Ofen und die Probe besaR.
Die Proben von 80 mm Lé&nge und 15 mm Dmr. hatten eine
Bohrung von 4 mm Dmr. und 15 mm Lé&nge, die das Nickel-
Chronin-Element fur die Temperaturmessung der Probe aufnahm.
Damit das Rauehgas uberall die Oberfliche umspilte, wurde die
Probe auf einem kleinen Drahtgestell in der Rohrachse eingesetzt.
Sie kiihlte sich nach Beendigung des Versuches in einem an das
Rohr herangeschobenen wassergekihlten Kihlrohr in der gleichen
Atmosphére ab, der sie bei der Verzunderung ausgesetzt war.

Abbrandin kg/m”

Diese Einrichtung konnte bis 1150° verwandt werden. Die Ver-
Murphu undJominu Schroeder
Versuchsdauer: ¥Omin Versuchsdauer: 60min
StahImit:
03V %C
-0,87 %Mn
0,28 %Si
0,00S°/0S
-0,07 %P
2 3 1 S 20 10 (0] 70 20 30
mBiLuftje Gas mangln LuftiibensefiuR

Abbildung 1. EinfluB der Verbrennung auf den Abbrand
(frihere Arbeiten).

suche bei 1250° wurden in einem kleinen Schmiedeofen weiter-
gefiihrt. Auch hierbei waren die Proben an der ganzen Oberflache
dem Angriff des Gases ausgesetzt.

Samtliche Versuche zur Feststellung des Einflusses der
Verbrennungseinstellung und der Temperatur wurden an
den drei Eisensorten mit einstiindiger Dauer durehgefihrt. Die
duBerst kurze Aufheiz- und Abkiihldauer wurde nicht mitgerech-
net. Der hierdurch entstehende Fehler bleibt unter -f- 5 %.

a) flektro/uteisen

Luftmangetme-----— |uftiberschuf
%20 70

Umschau.

1J weicher Stahl
Luftmanget<.------
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Zahlentgfel 1. Steigerung des Abbrandes beim Uebergang
von 10 o Luftmangel auf 10 % LuftiberschufB in Prozent
° des Abbrandes bei Luftmangel.

Steigerung des Abbrandes

Temperatur . )
oc Weicher Stahl  Harter Stahl  Elektrolyteisen Im Mlgtel etwa
% 6 % ib
850 150 110 420 ? 150
1000 210 220 173 200
1150 31 66 57 50
1250 26 36 31 33

liehkeitsbetrachtungen hinsichtlich des Nutzens der Verbren-
nungseinstellung dienen kdnnen.

Bei steigendem Luftiberschuf}, etwa lber 10 %, deutete sich
bei den Versuchen ein Riickgang des Abbrandes an, der bei den
Versuchen mit weichem Stahl eingehender nachgeprift und
bestatigt wurde. Diese Erscheinung kann durch die Verringerung
des Gehaltes an Wasserdampf, der nach den Versuchen von
Murphy und Jominy starker als Luft oxydiert, erklart werden.

Stauscheibe

Temperatur-MeRstelle

Rauchgas ofeny [Luft

Hih/rohr

Lénge Oeshitzebestandigen Stahl=
rohres =&

Abbildung 2. Versuchsanlage.

Die nur unwesentliche Verringerung des Abbrandes durch gréReren
Luftiberschuf ist jedoch bei normalem Ofenbetrieb ohne prak-
tische Bedeutung.

In den Abb. 4a bisc ist die Abhdngigkeit des Abbrandes
von der Temperatur dargestellt. Bei einer Erwdrmung Uber
1000° erfahrt der Abbrand eine lebhafte Steigerung, die sich nach
einigen Versuchen bei 1300 und 1350° auch in diesem Gebiete
fortsetzt, wie die Pfeile an den Endpunkten der Kurven anzefgen

ciharter Stahl
-—>-L uftlberschuf Luftmangelm— —>aLuftiiberschul
10 20% %20 10
30
0
723 VS
%02

Abbildung 3. EinfluR der Verbrennung aui den Abbrand.

Die Ergebnisse sind in den Abb. 3a bis ¢ wiedergegeben. Der
Verlauf der Kurven bestatigt das Ergebnis der Schroederschen
Versuche, die starke VergréRerung des Abbrandes beim
Uebergang vom Luftmangel zum Luftiberschuf3. Sie
tritt in den Abb. 3a bis ¢ nicht so stark wie in Abb. 1 hervor,
weil der HohenmaRstab gedréngter als in dem Schaubild der
Schroederschen Versuche ist. Die verhaltnismaRige Steigerung
des Abbrandes beim Uebergang von reduzierender zu oxydierender
Verbrennung ist um so geringer, je hoher die Temperatur ist. Dies
zeigt Zahlentafel 1, deren Werte als Anhaltswerte fir Wirtschaft-

sollen. In den Abb. 4b und c sind Versuche von Murphy und
Jominy sowie von Schroeder eingetragen. Das vollstdndig ab-
weichende Ergebnis der amerikanischen Versuche tritt deutlich
hervor. Die Werte von Schroeder liegen etwas niedriger, vielleicht,
weil seine Proben auf dem Herd auflagen und deshalb nicht voll-
standig vom Gas umspilt wurden.

Der EinfluB der W drmdauer auf den Abbrand wurde
bei einer wéhrend der ganzen Warmzeit unverdnderten Tempera-
tur von 700, 1000 und 1300° untersucht, und zwar bei Luft-
UberschuB und bei Luftmangel. Die Zusammenfassung der Ver-
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Suchsergebnisse gibt Abb. 5, wobei auf eine gewisse Streuung der
Versuchsergebnisse nicht nahereingegangen wird. Die Kurve steht
in verhaltnisméRig guter Uebereinstimmung mit dem von Murphv
und Jominy gemessenen EinfluR der Warmdauer, weicht dagegen
von der von Schroeder gegebenen Kurve besonders am Anfang
und am Ende nicht unbetréchtlich ab. Diese Abweichung mag
in der verhéltnismaRig langen Anheizdauer von 1 h begrindet
sein, mit der Schroeder arbeitete. Die in Abb. 5 dargestellte
Abhangigkeit zeigt eine verhaltnisméRig gute Uebereinstimmung
mit der weiter unten theoretisch abgeleiteten Beziehung, die die

S0 a jE/ektno/yteisen
11!

7;7%/uftiberschully \VJ
/" a

/1

w30’ L

theoretische /
\Y

r

/ v
10 /10 °/oLuftm angel 1
|

800 900 7000 7700 7200 1300 700

Tem peraturin °C

0
roo
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vorhergehenden Versuchen (Abb. 4) gemessenen Abbrand der
ersten Temperaturstufe, a» denjenigen der zweiten Temperatur-
stufe, wahrend x das Verhdltnis des bei der stufenweisen Er-
hitzung auf der zweiten Stufe entstehenden Abbrandes zum Ab-
brand a& angibt. In Zahltniafd 2 sind die so errechneten Bei-
werte x in der letzten Spalte angegeben. Fir die einzelnen
Temperaturstufen ergab sich unabhdngig von der Luftein-
stellung jedesmal etwa der gleiche Beiwert. Er liegt bei

niedrigen Temperaturen etwa bei 1, geht dann bei der Stufe
1000° auf 0,55 =zurick und steigt dann wieder bei 1150°
¢~70°/oLuft=
/' mange/
Schroeder
10% Luff mange/
7200 7300700 300 900 7300
Tem peratur in °C
Abbildung 4. EinfluB «ler Temperatur auf den Abbmnd.
auf 0,66. Bei niedrigen Temperaturen addiert sich also

GroRe des Abbrandes mit der Quadratwurzel aus der Zeit ins
Verhéltnis setzt. Bei dem Vergleich dieses Ergebnisses mit den
in letzter Zeit veroffentlichten Versuchsergebnissen (ber den
Abbrand in StoR6fenl)ist zu beachten, daB es nur fur die Erwar-
mung bei zeitlich gleichbleibender Temperatur des Ofens gilt,
wogegen sie sich im StoRofen wie (berhaupt im sogenannten
,Gegenstromofen* wéhrend der Wéarmzeit je nach der Aufent-
haltszeit in den einzelnen Temperaturabschnitten des Ofens
andert. (Siehe unten.)

Die Abhé&ngigkeit der Verzunderung von der Stahl-
art weist, wie Abb. 6 zeigt, Unterschiede in der Hohe des Ab-
brandes auf, die besonders bei niedri-
gen Temperaturen verhaltnismaRig
groR sind. Der niedrige Abbrand des
harten Stahles ist wahrscheinlich auf
den hoheren Siliziumgehalt zuriick-
zufiihren. Eine planméRige Abhangig-
keit vom Kohlenstoffgehalt ist jeden-
falls nicht zu erkennen. Die Unter-
suchung der Abhéangigkeit des Abbran-
des von der Stahlart setzt wesent-
lich umfassendere Versuche voraus.

Der Abbrand bei verdnder-
lichen Temperaturen wurde in
folgender Weise untersucht: Die Probe
wurde zundchst eine Stunde lang bei
einer bestimmten Temperatur verzun-
dert und sofort anschlieBend eine weitere Stunde bei einer um
150° hoheren Temperatur gewdrmt. Die Temperaturstufen waren
700/850°, 850 1000°, 1000 1150°. Jeder Versuch wurde sowohl
bei LuftuberschuB als auch bei Luftmangel ausgefihrt. Diese
Versuchsweise wurde gewahlt, um die erhaltenen Werte mit den
vorhergehenden Versuchsreihen vergleichen zu konnen. Die
Anwendung auf den praktischen Betrieb wird durch die Stufen-
bildung eher erleichtert als erschwert. Das Ergebnis zeigt Zah-
Itniafd 2.

V/0

0,S

Abbildung 5.

Zahlentafel 2. Abbrand von weichem Stahl bei der Er-
wéarmung in zwei verschiedenen Temperaturstufen.

Temperatur Ver- Gesamt- Abbrand?) fir
sinfel Stofez  PrEMMUNgE- abbrand  ge 1 suufe 2 BEIWEItX
-C «C stellnng kg/m* kg/m2  kg/m*
70 80 | 37% o 083 018 068 0,96
700 850 2,4% CO 0,59 0,20 0,36 1,08
850 1000 3,0% O, 1,57 0,78 1,52 0,52
850 1000 1,8% CO 0,69 0,38 0,55 0,56
1000 1150 29% 02 3,71 1,54 3,22 0,67
1000 1150 | 1,5% CO 2,38 0,63 2,66 0,66

I) Die Abbrandzahlen fur Stofe 1 und 2 sind der Abb. 3b entnommen.

Um diese Versuche verwerten zu kdénnen, wurde untersucht,
ob sich der Gesamtabbrand durch die einfache Beziehung
a%s = a( —x e*a, darstellen 1aRt. Hierin bedeutet aa den in den

') Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 1279'84 (Warraestelle 237).
2.«

War/ndauerin h

EinfluR der Warmdauer
auf den Abbrand.

der Abbrand beider Temperaturstufen, bei mittleren Tempera-
turen betragt der zusatzliche Abbrand nur noch die Halfte, steigt
aber bei weiterer Steigerung der Temperatur wieder. Dieses
Verhalten, das freilich infolge der geringen Anzahl der Versuche
nicht mit bindender Beweiskraft belegt ist. scheint erklarlich.
Denn bei niedrigerer Temperatur ist die erste Zunderschicht so
diunn, daB sie der nachfolgenden starkeren Verzunderung bei
héherer Temperatur keinen erheblichen Widerstand entgegensetzt.
Dieser Widerstand wird erst gréRer, wenn die zunéchst gebildete
Zunderschicht starker geworden ist. Bei noch weiterer Steigerung

*,O-
30 weicher Stahl/ /*
s
Elektrolyteisen ’f // !
’\harterSfah1
700 800 900 7000 7700 7200 7300

Temperaturin °C

Abbildung 6. Abbrand der Stahlarten
bei theoretischer Verbrennung.

der Temperatur wird die Reaktionsgeschwindigkeit wie auch die
Diffusionsgeschwindigkeit grofRer, so dal auch x wieder groBer
wird. In der Xahe des Schmelzpunktes der Zunderschicht, d. h. bei
etwa 1350°. kann die zuerst gebildete Zunderschicht keinen
EinfluB mehr ausiiben, da sie abschmilzt, also verschwindet,
d. h. x muB wieder = 1 werden. Bei der Uebertragung dieser
Ergebnisse auf den Ofenbetrieb ist der zu den einzelnen Tempera-
turstufen gehdérende Abbrand auf die tatsdchliche Aufenthalts-
dauer geméRl dem Wurzelgesetz umzurechnen.

Fir die Betrachtung des Wéarmeiberganges ist die Stérke
der Zunderschicht und die Wé&rmeleitzahl von Bedeutung.
Die Wérmeleitzahl des Zundersl) ist nur wenig hdher als die der
Ublichen feuerfesten Steine und liegt etwa zwischen | und
2 kcal/m h 0OC. Den Zusammenhang zwischen Abbrand und Stérke
der Zunderschicht zeigt Abb. 7. Es zeigt sich bei einem Abbrand
von 2,7 kg/m2 eine Unstetigkeit in der Kurve, deren Ursache nicht
geklart werden konnte. Der untere Kurventeil gibt ein Raum-
gewicht von 4450 kg/m3, der obere ein Gewicht von 3350 kg m3
an. Bei der oben erw&hnten Untersuchung wurde als Gewicht
bei Schichtdicken zwischen 0,25 mm und 2,7 mm ein Raum-
gewicht von 3900 kg m 3 festgestellt, also der Mittelwert aus den
oben angegebenen zwei Werten.

Der Sauerstoffgehalt des Zunders ergab sich durch die
Gewichtszunahme der verzunderten Probe und der Gewichts-
abnahme der Probe nach der Entfernung des Zunders. Mit voll-

*) W. Heiligenstaedt: Wasserfach 79 (1936)
S. 754/60 u. 783/88.

Gas- u.
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kommener Regelmé&Bigkeit ergab sich bei oxydierender Verbren-
nungseinstellung ein héherer Sauerstoffgehalt als bei reduzierender
Verbrennungseinstellung. Im Mittel enthielt der Zunder bei
oxydierender Verbrennung 24,9 % 02 bei reduzierender 23,7% 02
Der Unterschied erhdhte sich mit steigender Temperatur von
1% 02bei 700» auf 1,5 % 02bei 1150°. "

05 70 75 20 25 30 35
Abbrand in Ug/m2
Abbildung 7. Zusammenhang zwischen Abbrand und Dicke
der Zunderschicht.

Die Oberflache des Zunders veréndert ihr Aussehen mit
der Verbrennungseinstellung. Bei oxydierender Verbrennung ist
die Oberflache glatt und gldnzend, bei reduzierender Verbrennung
dagegen kérnig, wodurch der Eindruck der Glatte und des Glanzes
aufgehoben wird. Je hdher die Temperatur ist, um so grober ist
das Korn. Unter 850° ist es nur noch schwer mit bloRen Augen
zu erkennen, obwohl das matte Aussehen noch auf die Kristall-
struktur schlieRen IaRt. Eine schwache VergréRerung zeigt auch
dann die kdrnige Zusammensetzung. Diese Verschiedenheit des
Aussehens ist nach der Verzunderungstheorie von L. B. Pfeill)
leicht zu erkléren. Die Zunderschicht besteht aus drei Teilschich-

) J. Iron Steel Inst. 69 (1929) S. 501.
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ten, sofern die oxydierende Wirkung des Gases stark genug ist.
Bei schwacher Oxydationswirkung, also reduzierender Verbren-
nungseinstellung, bildet sich die obere aus Eisenoxyd bestehende
glatte Schicht nicht mehr aus, und es tritt die zweite Schicht, die
aus Eisenoxyduloxyd besteht, an die Oberfliche. Diese Schicht
ist immer aus verhaltnismaRig grobem Kristall zusammengesetzt.

Die Theorie von Pfeil setzt eine gegenlaufige Diffusion von
Eisen und Sauerstoff innerhalb der Zunderschicht voraus. Rich-
tunggebend ist jedoch die Annahme einer Diffusion des Eisens
von dem Eisenkern an die Oberflache der Zunderschicht. Unter
dieser Voraussetzung ist der Konzentrationsunterschied zwischen
Kern und Oberflache des Zunders bei gleicher Verbrennungs-
einstellung immer der gleiche. Das Konzentrationsgefélle ver-
flacht sich infolgedessen mit wachsender Zunderstdrke. Die
diffundierende Eisenmenge, also auch die verzundernde Eisen-
menge, ist gleichzeitig der MalRstab fir das Wachstum der
Zunderschicht. Ist nun s die Starke der Zunderschicht, kd die
Diffusionskonstante, ¢ der Konzentrationsunterschied zwischen

Oberflache und Kern, also — das Konzentrationsgefélle und t

die Zeit, so ist
ds= kd-e dt.

Hieraus ergibt sich s= C- Vt. Das Wachstum der Zunder-
schicht ist also proportional der Wurzel aus der Erw é&r-
mungsdauer, eine Folgerung, die durch die Versuchsergebnisse
im allgemeinen bestatigt wird.

Die weitere planmaRige Untersuchung der Verzunderung
wirde zweifellos zu schnelleren Fortschritten kommen, wenn die
aulerordentlich mihsame Untersuchung einzelner Stadhle durch
Untersuchungsverfahren ersetzt wirde, die die theoretischen
Erkenntnisse starker berlicksichtigen. Hierzu ist die mathemati-
sche Behandlung des VerzunderungsVorganges mit Hilfe des
Diffusionsgesetzes und die versuchsmaBige Bestimmung der
Reaktionsbeiwerte und der Diffusionskonstante notwendig. Dieses
Vorhaben wird trotz der vorhandenen Schwierigkeiten zu einer
nicht nur schnelleren, sondern auch umfassenderen Erkenntnis
flhren als das bisherige Versuchsverfahren, das nur durch &uBerst
langwierige Versuchsreihen zu einem vollstandigen Bilde des
Verzunderungsvorganges fuhrt. Werner Heiligenstaedi.

Zum ioo. Geburtstag von Adolf Ledebur.

Als der Staatsdienst dem ,Offizianten*
Adolf Ledebur nicht die Aussicht bot, voran-
zukommen, kehrte ihm dieser kurzentschlossen
den Ricken und ging zur Grafl. Wernigeroder
Eisenhitte in Ilsenburg am Harz. Hier fand er
in dem Oberhitteninspektor Eduard Schott
nicht nur einen tlichtigen Vorgesetzten, sondern
auch einen feinsinnigen, kinstlerisch begabten
Freund und Fihrer, der recht bald die grofRen
Féahigkeiten seines Schiilers erkannte. In llsen-
burg gingen die Lehrjahre Ledeburs zu Ende.
Seine ersten Arbeiten, die im Jahre 1868 in der
,Berg- und hittenménnischen Zeitung® erschie-
nen, lassen bereits eine gereifte Urteilskraft er-
kennen. Aber daneben zeichnen sich auch schon
diese Jugendarbeiten durch klare Gliederung des
Stoffes und Einfachheit des Ausdrucks aus,
Eigenschaften, die je ldnger, je mehr fir alle Ledeburschen Ver-
offentlichungen kennzeichnend wurden. 1871 sehen wir Ledebur
zunéchst als Assistenten, spéater als Betriebschef des Hochofen-
und GieRereibetriebes in Groditz, bei dem damals Gréfl. Einsiedel-
schen Hittenwerk, das heute zum Lauchhammerkonzern gehort.

Hier erreichte ihn im Jahre 1875 der Ruf, den auf
Zeuners Anregung und Betreiben an der Berg-
akademie zu Freiberg geschaffenen Lehrstuhl fur
Eisenhittenkunde zu dbernehmen. Damit war
Ledebur auf den Platz gestellt, auf den er nach
seiner Befédhigung und Neigung gehdérte, und den
er Uber drei Jahrzehnte bis zu seinem Tode
am 7. Juni 1906 ausfillte. Als Lehrer von
seinen zahlreichen Schilern im In- und Aus-
lande verehrt, als Forscher von der Wissen-
schaft hochgeachtet und als eisenhiittenman-
nischer Schriftsteller einzigartig in der Kunst
der Darstellung, so steht Adolf Ledebur vor
uns, als einer der hervorragendsten Eisen-
hittenleute des 19. Jahrhunderts. Als sich am

11. Januar 1937 ein Jahrhundert ru

dem Tage, da er in Blankenburg am Harz
geboren wurde, hat sicherlich mancher seiner Schiler voll
Dankbarkeit seines fritheren Lehrers gedacht. Der Verein
deutscher Eisenhittenleute aber erinnert sich mit Stolz seines
Ehrenmitgliedes Adolf Ledebur, als eines der Besten, die er in
seinen Reihen sah.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Nr. 53 vom 31. Dezember 1936.)

KI. 7a, Gr. 7, Sch 105 839. Walzwerk zum Auswalzen von
Blocken oder Brammen. Schloemann, A.-G., Dusseldorf.

KI. 7a, Gr. 10, M 131 072. Von Hand bediente rohrférmige
Vorrichtung zum Trennen von in Paketen gewalzten Blechen.
Wilhelm Meiswinkel, Hagen-Haspe.

KIl. 7a, Gr. 18, Sch 107 660. Lager fiir Walzwerkswalzen.
Schloemann, A.-G., Disseldorf.

Kl. 7a, Gr. 24/02, S 112 277. Eigenbeliftete Elektrorolle,
inshesondere fiur Walzwerksrollgange. Siemens-Schuckertwerke,
A.-G., Berlin-Siemensstadt.

i) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an

wahrend dreier Monate fur jedermann zur Einsicht und Ein-
sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

KI. 7a, Gr. 27/04, Sch 108 844. Walztisch mit in entgegen-
gesetzten Richtungen foérdernden Laufbahnen. Schloemann,
A.-G., Dusseldorf.

KI. 10 a, Gr. 19/01, 0 22 122; Zus. z. Pat. 623 940. Batterie-
weise angeordneter Kammerofen zur Erzeugung von Gas und
Koks. Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H., Bochum.

KI. 18 b, Gr. 20, W 98 055; Zus. z. Anm. W 95 436. Ver-
fahren zum Entkohlen von kohlenstoffhaltigen Metallen oder
Legierungen, wie z. B. Ferrochrom. Dr. Alexander Wacker,
Gesellschaft fur elektrochemische Industrie, G. m. b. H., Minchen!

KI. 18 c, Gr. 8/40, B 170 490. Verfahren zur Verbesserung

der Bearbeitbarkeit einer Eisen-Nickel-Aluminium-Legierung.
Robert Bosch, A.-G., Stuttgart.

KI. 18 ¢, Gr. 8/40, B 170 980; Zus. z. Anm. B 170 490. Ver-
fahren zur Verbesserung der Bearbeitbarkeit einer Eisen-Niekel-
Aluminium-Kupfer-Legierung. Robert Bosch, A.-G., Stuttgart
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KI. 18 ¢, Gr. 14, T 48 709. Verfahren zur Verfestigung von
Schweillverbindungen. Industriegas-A.-G., Zweigniederlassung
Wagiro-Dissousgaswerke, Koln.

KI. 21 h, Gr. 18/30, H 126 624; Zus. z. Pat. 629215. Kern-
loser Induktionsofen mit von einem Joch umgebener Induktions-
spule. Hirsch, Kupfer- und Messingwerke, A.-G., Finow (Mark).

KI. 42 f, Gr. 31/01, P 71317. Vorrichtung zum gewichts-

maRigen Sortieren, insbesondere von Blechtafeln. John Oliver
Powell, Gorseinon, Swansea, Wales (England).
KIl. 47 b, Gr. 26, D 70 910. Wickeltrommel. Demag, A.-G.,

Duisburg.
(Patentblatt Nr. 1 vom 7. Januar 1937.)

KI. 7a, Gr. 12, S 118 865. Walzwerk, bestehend aus Vor-,
Mittel- und Fertigstrale. Siegener Maschinenbau-A.-G., Siegen
i. W., und Hermann Buch, Dahlbruch.

KI. 7a, Gr. 23, A 74 798; Zus. z. Pat. 629950. Vorrichtung
zum Spannen oder Entspannen der Oberwalzenaufhangevor-
richtung. Achenbach Séhne, G. m. b. H., Buschhitten (Kr.
Siegen i. W.). .

KIl. 7a, Gr. 28, Sch 107 172; Zus. z. Pat. 628480. Vorrich-
tung zum Birsten von Feinblechen mittels zweier hintereinander
angeordneter, standig umlaufender Burstenwalzenpaare. Hein-
rich Schad, Dortmund.

KI. 18 a, Gr. 18/05, P 72 493. Vorrichtung zum Weiter-
verarbeiten von im Drehrohrofen durch Reduktion von Eisen-
erzen erzeugten Eisenluppen. G. Polysius, A.-G., Dessau.

Kl. 24 ¢, Gr. 5/01, O 21 452; Zus. z. Pat. 595 933. In senk-
rechter Richtung beaufschlagter Regenerator mit einem Gitter-
werk aus rechteckigen Hohlsteinen. Dr. C. Otto & Comp., G. m.
b. H., Bochum.

KIl. 40 b, Gr. 17, B 158 717. Verfahren zur Herstellung
pulverférmiger Ausgangsstoffe fiir gesinterte Hartmetall-Legie-
rungen. Gebr. Bohler & Co., A.-G., Berlin.

— Statistisches.
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KI. 40 b, Gr. 21, Nr. 636 037, vom 6. Dezember 1931; aus-
gegeben am 30. September 1936. GroRbritannische Prioritdt vom
13. Oktober 1931. Hermann Fischer in Berlin. Verwendung
von Antimon-Eisen-Legierungen.

Legierungen von Antimon mit 0,1 bis 30% Fe, das zum Teil
durch eins oder mehrere der Metalle Mangan, Kobalt, Molybdan
oder Wolfram ersetzt werden kann, dienen als Werkstoff fur
Gegenstdnde, die bestdndig gegen Halogenwasserstoffsédure sein
sollen.

KI. 18 a, Gr. 3, Nr. 636 151, vom 8. August 1934; ausgegeben
am 5. Oktober 1936. Peter Butterbach und Dipl.-Ing.
Rudolf Hahn in Milheim
(Ruhr).  Verfahren zum Her-
stellen von Roheisen in einem mit
Ueberlauf ausgeriisteten Hochofen
und hierzu dienende Einrichtung.

Das Eisen gelangt durch den
Kanal a aus dem Gestell in den
Ueberlauf b; dieser hat mehrere
in verschiedener Hohenlage an-
geordnete verschlieBbare Aus-
fluRéffnungen ¢, d, e, und das
Eisen kann aus einer dieser
Oeffnungen abgelassen werden.
Die Einrichtung erlaubt es, die
Aufenthaltsdauer des Eisens im
Gestell des Ofens in Abhéangig-
keit vom Ofengang zu regeln und somit die physikalischen
und chemischen Eigenschaften des Eisens zu beeinflussen.

Statistisches.

Die Roheisenerzeugung des Deutschen Reiches im Dezember 1936 und im Jahre 19361). — In Tonnen zu 1000 kg.

Héamatit-

Bezirke eisen

Dezember 1936: 31 Arbeitstage, November 1936: 30 Arbeitstage

Rheinland-W estfalen 39 370
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen ...,
Schlesien T 16584
! Nord-, Ost- und Mitteldeutschland
Suddeutschland
Saarland
Insgesamt: Dezember 1936 55 954
Insgesamt: November 1936 72 949

Januar bis Dezember 1936: 366 Arbeitstage, 19 35: 365 Arbeitstage

Rheinland-Westfalen 537 335
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen.........c.
Schlesien f
Nord-, Ost- und Mitteldeutschland i203 27
Suddeutschland
Saarland
Insgesamt: Januar/Dezember 1936 740 606
Insgesamt: Januar/Dezember 19352) 662 434

X Nach den Ermittlungen der Wirtschaftsgruppe Eisen schaffende Industrie.

Stand der Hochdfen im Deutschen Reichel).

Hochofen

] zum in Ausbesserung |, 3

r:’;nr: in Betrieb &'s Anblasen oder =<

dene Defindliche oE  fertig- Neuzustellung % g

© stehende befindliche =

Januar 1936 . 175 110 6 13 23 23
Februar . . . . 175 108 7 14 22 24
M drz. 174 108 6 14 23 23
April. 174 107 7 13 24 23
M ai.. 175 107 5 13 27 23
Juni. 175 106 5 13 28 23
Juli.. 175 107 5 13 27 23
August 176 110 7 10 27 22
September. 176 116 5 9 23 23
Oktober . . . . 176 117 5 6 24 24
November . 176 115 6 9 21 25
Dezember . 176 114 7 9 21 25

1) Nach den Ermittlungen derWirtsohaftsgruppe Elsen schaffende Industrie.

Stahleisen, Puddel-
Spiegel-  Roheisen Insgesamt
Bessemer- Thomas- eisen, (ohne
GieRerei- Roheisen  Roheisen Ferro- Spiegel-
Roheisen (saures  (basisches mangan eisen)
Verfahren) Verfahren) und und Dezember November
Ferro- sonstiges 1936 1936
silizium Eisen
593 646 206 069 888 838 896 552
J. 52802 16 403 ! 39 379 39444
. 23721 } 125342 119 099
i 79318
1 41410 oS4l 29 396 27 767
1 157 281 175 390 173 844
94 212 — 830245 | 254 213 23721 1258 345
74 474 846 742 238 636 23 905 1256 706
Durchschnittliche arbeitstdgliche Gewinnung 40 592 41 890
Januar bis Dezember2)
1936 1935
7491 223 2 356 967 10 900 895 9086 152
} 571608 182 329 443988 365 484
. - . m233 076 1 1480637 1192499
. i 887 138
i 435699 J 441 373 315101 261 163
1963116 2162 514 1936 556
1007 307 10 341477 2980 669 233076 15 303 135
812 614 8815270 2 366 964 184 572 12 841 854
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 41 812 35183

— 2) EinschlieBlich der Mcnate Januar und Februar des Saarlandes.
Grof3britanniens Eisenerzférderung im dritten Vierteljahr 19361).

3. Vierteljahr 1936

Durch-
Bezeichnung Gesamt- ot Wert Zahl der
der Erze forde- licher beschaf-
rung Eisen- ins- jet zu tlF?ten
er-
in t zu gehalt  gesamt 1016 kg sonen
1000 kg in % in £ sh
W estkiisten-Hamatit . 224 748 53 161725 14 7 1893
Jurassischer Eisenstein . 2 862 953 28 478 023 3 5 6180
»Blackband“ und Ton-
€isenstein ... 38 698 32 422
. 170 061
Andere Eisenerze 63 632 436
Insgesamt 3190 031 30 709809 4 6 8931

1) Iron Coal Trad Rev. 134 (1937) S. 2.
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Der franzosische Eisenmarkt im Dezember 1936.

Die Nachfrage war zu Monatsbeginn umfangreich, aber die
Werke Ubernahmen wegen der schwierigen Rohstoffbeschaffung
Auftrage nur zogernd. Die Anwendung des Vierzigstunden-
gssetzes warf anderseits Fragen auf, deren Ldsung sich als &duRerst
schwierig herausstellte. In phosphorreichem GieRereiroheisen
gelten die neuen Preise vom 1. Januar an, da die im Dezember
getatigten Geschafte zu festen Preisen abgeschlossen waren.
Die Stahl- und Walzwerke waren aufs auRerste bemiht, die Er-
zeugung nicht sinken zu lassen. Man rechnet jedoch damit, daB
die Erzeugung zuriickgehen wird und sich daraus Rickwirkungen
auf die Ausfuhrmengen ergeben. Im Verlauf des Monats ver-
ursachte die Einfihrung des Vierzigstundengesetzes groe Ver-
wirrung in der Eisenindustrie. Der Markt blieb jedoch nach wie
vor in guter Verfassung, und der Auftragsbestand war fir die
Mehrzahl der Erzeugnisse weiterhin umfangreich. Der gegen-
wartige Beschéftigungsgrad durfte so lange fortdauern, als Auf-
trage fir die Ausfihrung groRer offentlicher Arbeiten erteilt
werden. Wegen der Versorgung mit Erzen zeigte man sich sehr
beunruhigt, da die Forderung nicht ausreichte, die vermehrte
Nachfrage zu befriedigen. Die GielRereien erhielten sehr viele
Auftrage. Alle Blechwalzwerke waren stark beschéaftigt. Die
Haltung des Marktes wurde noch durch die Bekanntgabe der
Bauvorhaben der hauptsdchlichsten Eisenbahngesellschaften in
Héhe von fast 2 Milliarden Franken gestitzt.

Um die Monatsmitte wurden infolge einer Verstandigung
zwischen den verschiedenen Erzeugerwerken neue Verkaufs-
preise festgesetzt. Diese erhfhten Preise waren infolge der Ein-
fihrung des Vierzigstundengesetzes gerechtfertigt; auferdem
wurden alle Vorbehalte gemacht wegen der mdglichen Einwir-
kungen der Preise fiir Koks, der Versandkosten und etwaiger
neuer der Eisenindustrie auferlegten Steuern. Die aus Griinden
der nationalen Verteidigung zwischenzeitlich erteilten Auftrage
waren umfangreich, und die Werke verfiigen noch lber groRe Be-
stellungen an Baustahl fiir die Pariser Weltausstellung. Die
neuen Preise gelten im allgemeinen seit dem 18. bis 21. Dezember.
Ende des Berichtsmonats blieb die Nachfrage sehrstark und konnte
nur mit groften Schwierigkeiten befriedigt werden. Fir die
gangigen Eisenerzeugnisse schwankten die Lieferfristen zwischen
zwei und drei Monaten. Bestimmte Erzeugnisse, namentlich solche
fur die Weltausstellung, wurden bevorzugt hergestellt.

Man glaubt, daB binnen kurzem erhebliche Lohnerhdhun-
gen Platz greifen werden. Die Arbeiter des Pariser Bezirks
fordern eine Lohnsteigerang um 15 %, und schwere Kampfe
dauern aus den gleichen Griinden im Norden und Osten an. In
der weiterverarbeitenden Industrie dirften gleiche Forderungen
erhoben werden. Der mittlere Stundenlohn, der im Laufe des
ersten Vierteljahres 1936 5,62 Fr betrug, ist wahrend des dritten
Vierteljahres auf 6,84 Fr gestiegen. Die Einfiihrung der Vierzig-
stundenwoche verursachte eine Zunahme um 20 %, wozu noch
die Belastungen infolge der neuen sozialen Gesetzgebung kommen.
Die Ausfuhrmdéglichkeiten der weiterverarbeitenden Industrie sind
unter diesen Umstdnden recht begrenzt.

Auf dem Roheisenmarkt herrschte zu Monatsanfang
einige Verwirrung. Bei Hadmatit traten die Preiserhdhungen sofort
fur die Lieferungen im laufenden Monat in Kraft. Die GieRereien
erfreuten sich lebhafter Nachfrage, doch behinderte der Koks-
mangel die regelmédRige Erzeugung. Trotz den ihnen zugestan-
denen Bewilligungen litten die Hersteller von Hittenkoks im
Pariser Bezirk unter groBen Schwierigkeiten, sich mit Kokskohlen
einzudecken. Im Verlauf des Monats wurde der Markt unregel-
maRig, und die Nachfrage war nicht sehr umfangreich. Der Roh-
eisenverband beschloB eine Preiserhéhung von mindestens 15 %
fur GieBereiroheisen und 20 % fur H&matit. Ende Dezember
stellte sich die Preiserhdhung fur Hamatit auf 50 Fr je t. Die
Hoohofenwerke bemihten sich eifrig, ihre Lieferungen zu ver-
starken. Bei den GieBereien blieb die Nachfrage nach Heiz-
korpern gut, und ebenso war die Beschaftigung in Maschinenguf
zufriedenstellend. Phosphorreiches GielRereiroheisen Nr. 3 P. L.
kostete bei Lieferung im Dezember 351 Fr je t, vom 1. Januar an

375 Fr. Die Preise fir Hamatit und Spiegeleisen lauteten vom
15. Dezember an frei Bezirk wie folgt:
Hamatit Spiegeleisen mit
1 i1 - n
Bezirk far Stahl GieRerei 10 bis 12 % Mn
OSteN .o 540 570 610
Norden . . . . 540 580 620
Westen . . . . 570 610 650
Mittelfrankreich 545 580 650
SUdwesten . . 555 590 650
Sudosten . . . 555 590 650
Pariser Bezirk 540 580 620

Der Halbzeugmarkt war sehr fest. Die Januarpreise
erhdhten sich um 45 Fr fir vorgewalzte Blocke und um 46 Fr
fur Knippel. Die Lieferfristen waren infolge der vielen vor-
liegenden Bestellungen ausgedehnt. Die Festigkeit des Marktes
veranlalte die Verkaufer, die neuen fur Januar festgesetzten
Preise schon im Dezember anzuwenden. Die nachstehenden Preise
sind vom Halbzeugverband festgesetzt worden; sie gelten fir
die Tonne, Frachtgrandlage Diedenhofen, fiir Lieferungen Ende
Dezember und Januar. Die fir Februarlieferungen festgesetzten
Preise liegen um 40 bis 50 Fr hoher. Es kosteten in Fr oder in

£ je t:
Inlandl):
Gewohnlicher weicher Thomasstahl
zum Walzen zum Schmieden
Vorgewalzte Blocke . . . . 511 Vorgewalzte Blocko . . 556
Brammen... 516 Brammen 561
Vierkantkn 552 Kniippe 597
Flachknippel. 582 Platinen 672
Platinen 582
Ausfuhrl):
Goldpfund Goldpfund
Vorgewalzte Blocke, 140 mm Platinen, 20 Ibs und mehr . 3.1.-
und m e h I, 2.18 Platinen, Durchschnitts-

2y2- bis 4zélligc Knuppel . 3.-.- gewicht von 15 Ibs . . . 3.2.6
Nach allen Fertigerzeugnissen, insbesondere nach Rund-
stahl und kleinem Formstahl, war die Nachfrage wahrend des
ganzen Monats sehr stark. Die Walzwerke arbeiteten angespannt.
Die Nachfrage nach Bandstahl war weiterhin grof; die Preise
zogen an. Die Beschéftigung der Konstruktionswerkstéatten war
sehr zufriedenstellend. In dem Pariser Bezirk waren alle Betriebe
lebhaft fur die Weltausstellung tatig. Am 21. Dezember traten
um 50 Fr héhere Preise fur Trager inKraft. FurLieferung im

Februar wurden neue Preise festgesetzt. Eskosteten in Froder
in £ je t:

Inlan d1):
Betonstahl.....cccoovvcciiininnnne 755' 800"
Rohrenstreifen 840 885
GroBe W inkel .755 fur Lieferung im 800 fur Lieferung
Tréger, Normalp 735 Dezember und Januar 780 im Februar
‘Handelsstabstahl 755 800
Bandstahl... .835 915

Ausfuhrl):

Goldpfund Goldpfund

Winkel, Grundpreis . 3.19.6 Betonstahl....... 4.1.-bis4.2.-

Trager, Normalprofile 3.18.-

Die Nachfrage nach Universalstahl war zu Monatsbeginn
sehr lebhaft. Verschiedene WErke, wo Arbeitskdmpfe bestanden,
hielten sich dem Markt fern. Die Lieferfristen wurden auf zwei
Monate festgesetzt, fiir Grobbleche betrugen sie mindestens
zwei Monate. Nach M ittelblechen war die Nachfrage zu-
friedenstellend; bei Feinblechen war eine Lieferung unter drei
Monaten nicht moglich, fiir verzinkte Bleche betrug sie mehr
als zwolf Wochen. Die Geschaftstatigkeit blieb wéhrend des
Monats zufriedenstellend, und die WEike tbernahmen nur
zogernd neue Bestellungen. Ende Dezember waren sie sehr stark
beschéftigt. Es kosteten in Fr oderin € jet:

Inlandl):

Grobbleche, 5mm und mehr: fir Lieferung
Weiche Thomasbleche . 949,50 im Dez. und
Weiche Si -Martin- .

Ao ST M Universabtahl, Thomas. 4T
Weiche Kesselbleche, gute, Grundpreis . . 825
Siemens-Martin-Giite 1175—1250 ~ Universalstahl. Siemens-

Mittelbleche. 2bis 4,99 mm: Martin-Gite, Grund-

Thomasbleche: Preis s 925

4 bisunter 5mm . . 949,50 . .
3 bis unter 4 mm (ab fur Lieferung
o Osten) . 1000 Universalstahl, Thomas- '™ Februar

Feinbleche: glte, Grundpreis . . 905

1.75 bis 1,99 mm . 1250 Universalstahl, Siemens-

1mm 1350—1400 Martin-Giite, Grund-

05 m 1650—1700 Preis e 1005

Ausfuhrl:

Bleche: Goldpfund Bleche: Goldpfund
476 m m . .5, 1,0 mm (gegliht 5.17.6
3,18 mm 0,5 mm (gegliht) . 6.17.-
M mm Riffelbleche ..o 5.10-.
16 m m Universalstahl, Thomasgite. 4.16.-

In Draht und Drahterzeugnissen behauptete sich der
Markt gut, und die Inlandskundschaft deckte sich stark ein. Um
die Monatsmitte kam eine gewisse Beruhigung auf, die zum
Monatsende noch andauerte. Es kosteten in Fr je t:

Blanker D raht Verzinkter Draht . .. 1470
Angelassener D raht... . 1260 Stacheldraht....nn. 1375

Auf dem Schrottmarkt machten sich sehr deutliche Be-

strebungen nach Preiserhdhungen bemerkbar. Guter Siemens-

*) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk Osten, die Aus-
fuhrpreise fob Antwerpen fur die Tonne zu 1016 kg.
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Martin-Schrott kostete in den ersten Dezembertagen im Norden
180 bis 200 Fr. Diese Bewegung hielt im Lauf des Monats an.
aber praktisch war kein Angebot vorhanden. Die Verknappung
und Verteuerung der Rohstoffe fiir die franzésischen Hiuttenwerke
sowie die Tatsache, daR die franzdsische Eisenindustrie mit ihrer
Erzeugung hinter der Nachfrage zurlckbleibt, haben die fran-
zosische Regierung laut Verfligung vom 17. Dezember 1936
veranlalt, die bisherige Lizenzgebihr von 70 Fr je t fir die
Ausfuhr von franzésischem Schrott in eine Ausfuhrabgabe umzu-
wandeln, die den Satz von 200 Fr je t erreicht. Damit ist prak-
tisch die Ausfuhr von franzésischem Schrott, die an sich infolge
der am 15. Dezember 1936 verfiigten Aufhebung des Schrott-
ausfuhrverbots vom 12. November 1931 gestattet ist, dem
Wunsche des franzdsischen Stahlwerksverbandes gemaR unter-
bunden. Die in der letzten Zeit stark gestiegenen franzdsischen
Schrottpreise dirften infolgedessen zuriickgehen. Sehiffsschrott
fallt nicht unter die neue Malnahme. Um eine Uebersicht uber
die ausgefiihrten Mengen und ihre Bestimmungslander zu haben,
ist der Versand von Schrott an eine Genehmigung des Ministers
der offentlichen Arbeiten (Finanzabteilung) gebunden. .

Der belgische Eisenmarkt im Dezember 1936.

Die ohnehin schon lebhafte Geschaftstatigkeit nahm im Be-
richtsmonat noch zu, da das gesamte Ausland am Markt war.
Standige Sorge der Kundschaft war es, sich die ndtigen Mengen
zu sichern; das Anziehen der Preise verminderte die Nachfrage
nicht. Offenbar kimmerten sich die Kéufer weder um die Preise
noch um die Lieferfristen; verschiedene auslédndische Verbraucher
boten sogar Ueberpreise an. Die Verkiirzung der Arbeitszeit in
den lothringischen Gruben, woher Belgien den gréRten Teil seines
Erzbedarfes bezieht, ermdglichte keine stérkere Belieferung.
Unter diesen Umstdnden war es auch den belgischen Werken
unmdoglich, an eine vermehrte Erzeugung zu denken. Die bis
Anfang Dezember erteilten Bestellungen gewdhrleisteten zahl-
reichen Werken eine Beschaftigung fir drei bis vier Monate. Die
vorliegenden Auftrdge in Halbzeug waren derart hoch, daB sich
die Verkaufsverbande bis auf weiteres vom Markt zurlickzogen.
In zahlreichen Erzeugnissen wurde der Kundschaft ihr Anteil zu-
gemessen. Die Werke nahmen wohl Bestellungen an, ohne sich
jedoch auf irgendeine Lieferfrist festzulegen. Fir alle nach Hol-
land bestimmten Erzeugnisse erhdhten sich die Preise um 7,50
Papiergulden. Die dem hollandischen Verkaufsverband zur Ver-
fligung gestellten Mengen, die sich fir Dezember auf 10000 t
Handelsstabstahl, 4000 t Formstahl und 20 000 t Bleche beliefen,
konnten nur den laufenden Bedarf decken, aber nicht zur Vor-
ratshildung dienen, zumal da die hollandischen Handler die Ver-
kaufspreise nicht erhéhen konnten. Die Preise fir Schiffsbleche
stiegen um 15/- Papierschilling. Auch fir Feinbleche traten
Preiserh6hungen in Kraft, die je nach den Abmessungen schwank-
ten. Fur Abmessungen von 11 bis 16 B.G. betrugen sie im Mittel
10/- Papierschilling, von 17 bis 27 B.G. 15/—Papierschilling und
fur solche von 28 B.G. und mehr 20/- Papierschilling.

Im Verlauf des Monats blieb der Geschéaftsgang trotz dem
Herannahen des Weihnachtsfestes hervorragend. Die Nachfrage
aus dem Femen Osten war besonders lebhaft, und Ueberpreise
von 10/- bis 20/- sh auf die neuen Verbandspreise wurden ange-
boten. Handels- und Formstahl nach Britiseh-Indien, Nieder-
landisch-Indien, China und Japan kosteten 4.-.- Goldpfund,
wahrend man noch vor acht Wochen mit Mihe 2.15.- Goldpfund
erzielte. Die Auftragsbestdnde der Werke gingen Uber den Monat
Mérz hinaus, so daR sich diese in Halbzeug, Formstahl, Walzdraht
und Blechen vom Markte zuriickzogen. Auch auf dem Inlands-
markte zeigte die Geschaftstatigkeit eine betradchtliche Zunahme.
Um spekulative Kaufe zu verhindern, wurden den Lagerhaltern
nur Mengen im Verhdltnis zu ihren durchschnittlichen monat-
lichen K&ufen vom 1. Juni 1934 bis 30. November 1936 zugeteilt.
Preiserhohungen wurden beschlossen. Bei Halbzeug schwankt
die Preiserhdhung je nachdem, ob die Erzeugnisse an Weiter-
verarbeiter gehen, die fur die Ausfuhr tatig sind, oder an solche,
die ausschlieRlich fiir den Inlandsmarkt arbeiten. Bei vorgewalz-
ten Blocken und Knippeln betrug die Preiserh6hung fir die
erstgenannten 110 Fr und fur die letztgenannten 60 Fr, bei
Platinen 150 und 180 Fr. Die Preiserhdhungen beliefen sich bei
Stab- und Formstahl auf 75 Fr je t, bei Universalstahl und
Blechen Giber 3 mm auf 100 Fr, bei Blechen unter 3 mm auf 120 Fr
und bei warmgewalztem Bandstahl auf 100 Fr. Zu bemerken wére
noch, daB die Frachten nach dem Femen Osten erheblich anzogen.
Der Walzdrahtverband wurde bis zum 31. Januar 1937 verléngert,
um Einzelheiten Gber seine Erneuerung erdrtern zu kdnnen.

Ende des Berichtsmonats war der Markt unverandert fest,
obwohl infolge der Feiertage eine gewisse Beruhigung eintrat. Die
Lage der Werke blieb sehr stark; neue Auftrége wurden nur
vereinzelt angenommen. Die Versorgung mit Erzen und Koks
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blieb schwierig. Infolge der Errichtung des belgischen Koks-
kontors dirfte die Frage aufgeworfen werden, die Erzeugung
auf 80 °0 der friiheren Mengen zu beschranken. Die Lieferfristen
fur Eisenerzeugnisse betrugen drei bis vier Monate. In Halbzeug,
Formstahl, Walzdraht und Feinblechen unter 1 mm blieben die
Werke dem Markte fern. An den bei ,,Cosibel" am 29. Dezember
vorliegenden Auftrdgen in Héhe von 250 000 t war der Inlands-
markt mit 105000 t und der Ausfuhrmarkt mit 145000 t be-
teiligt. Die Zuteilungen an die Werke stellten sich auf fast
268 000 t, darunter 46 500 t Halbzeug, 24500 t Formstahl.
128 000 t Handelsstabstahl, 43 000 t Grobbleche und Universal-
stahl und 26 000 t Feinbleche. Die noch zu verteilenden Mengen
betrugen 95000 t. Am 30. Dezember hatte der Wirtschafts-
minister eine l&ngere Unterredung mit den Vertretern der Eisen-
industrie. Es handelte sich um die Verkiirzung der Arbeitszeit.

Auf dem Roheisenmarkt war die Geschaftstatigkeit gut.
Die der Kundschaft zur Verfiigung gestellten Mengen waren be-
grenzt. Die Preise blieben fest. Gielereiroheisen Nr. 3 P. L.
kostete bei Auftrdgen nicht ber den 31. Januar 1937 hinaus
490 Fr je t ab Wagen Werk Athus. Bei Hamatit handelte es sieh
um Preise von 680 bis 700 Fr ab Werk je nach Sorte. Phosphor-
armes Roheisen stellte sieh auf 540 Fr, Thomasroheisen auf
435 Fr ab Werk. Verfigbare Roheisenmengen waren kaum vor-
handen, und die Werke dbernahmen nur ungern neue Auftrage
wegen der schwierigen Versorgung mit Erz und Koks. In Hamatit
hielten sie sich praktisch dem Markte fern. Ebenso war es un-
mdglich, Thomasroheisen zu erhalten. GieRereiroheisen Nr. 3
kostete Ende Dezember 500 Fr je t ab Wagen Werk Athus. Bei
Héamatit sprach man von 725 Fr ab Werk fir Hamatit fir GieRerei-
zwecke und 650 Fr fir Hamatit fir die Stahlbereitung.

Die Verkaufsverbénde fiir Halbzeug blieben zu Monats-
anfang wegen des hohen Auftragsbestandes dem Markte fern.
Die Nachfrage aus dem Inlande war regelméRig. Im Verlauf des
Monats befestigte sieh die Lage auBerordentlich. Die Inlands-
preise zogen an. Sie gelten fiir Thomasgite, wahrend fur Siemens-
Martin-Gite ein Zuschlag von 14,50 Fr fiir Rohblocke und 16 Fr
fur das Gbrige Halbzeug erhoben wird. Ende des Monats waren
die Werke nicht am Markte. Es kosteten in Fr oderin £ je t:

Inlandl):

Halbzeugfiir Inlandserzengnisse HalbzeugfurAusfuhrerzeugnisse
(frei Abnehmer) (frei Abnehmer)
Vorgewalzte Blocke Vorgewalzte Blocke

Knippel Knippel..
Platinen... Platinen
Ausfuhrl):
Goldpfund I.oldpiund
Bohblocke ... 2.13.— Platinen w3 l—
Vorgewalzte Blocke 2.18.- Rohrenstreifen. 48—
Knippel s 3—

Der Markt fur Fertigerzeugnisse war sehr lebhaft. Trotz
dem Anziehen der Preise war keine Abschwachung der Nach-
frage festzustellen. Die Hauptsorge der Kdéufer galt dem Be-
muhen, sieh die nétigen Mengen zu sichern, wéhrend die Preis-
frage in den Hintergrund trat. Die Werke sind fir vier Monate
beschéftigt. Auf dem Inlandsmarkt waren trotz der Erhéhung
der Preise, die sich im Mittel auf 75 Fr je t stellte, die Auftrdge
so zahlreich, daB die Kundschaft nur anteilig beliefert werden
konnte. Es kosteten in Fr oderin £ je t:

Inland1>
Handelsstabstahl . . Warmgewalzter Bandstahl . . 950
Trager, Normalprofile Gezogener Bundstahl . 1200
Breitflanschtrager 790 Gezogener Vierkantstahl . . . 1425
Mittlere Winkel Gezogener Sechskantstahl . . 1600
Ausfuhrl):
Goldpfund Goldpfund
Handelsstabstahl. . . 3.17.6bis4.-.- Kaltgew. Bandstahl
Tréager. Normalproiile. 3.17.6bis3.18.6 22 B. G., 155 bis
Breitflanschtrager . . 3.19.-bis4.-.- 25,4 mm breit. . . 10.5.- (Papier
Mittlere Winkel . . . 3.19.-bis4.-.- pfund)
Warmgewalzter Band- Gezogener Bundstahl 4.15.-
stah s 4.15.- Gezogener  Yierkant-
stahl..n 5.15.-
Gezogener Sechskant-
stahl . 6.10-

Da das Geschaft mit England wegen der Einfuhrbewilligungen
schwierig blieb, war der SehweiRstahImarkt nur maRig belebt.
Im Verlauf des Monats sahen sich die Werke infolge der Schwie-
rigkeiten in der Schrottversorgung hé&ufig veranlaft, die ein-
gehenden Auftradge abzulehnen. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

Inlandl:
SchweiBstahl Nr. 3, gewdhnliche G Ut ..ccoovvvicirincririis nur Nennpreis
Schweilstahl NT. 4 s 1200
Schweilstahl NT. 5 s 1420
Ausfuhrl: Papierpfund

........ 5.10.-

SchweiBstahl Nr. 3, gewdhnliche G i te

*) Die Inlandspreise verstehen sieh ab Werk, die Ausfuhr-
preise fob Antwerpen fiir die Tonne zu 4016 kg.
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Die Nachfrage nach Blechen aller Arten war bedeutend,
was besonders fir Schiffs- und Feinbleche gilt. Praktisch hatten
sich die Werke in allen Blechsorten vom Markt zuriickgezogen.
Im Inlande erhdhten sich die Preise fiir Bleche von 3 mm und mehr
sowie fur Universalstahl um 100 Fr und fir Bleche unter 3 mm
um 120 Fr. Die Nachfrage nach verzinkten Blechen war stark,
und die Werke erhdhten die Preise. Eskostetenin Froderin£jet:

Inland1):

Gewsdhnliche Thomasbleche, Grundprels frei Bestimmungsort:
476 mm und mehr. . . .

Bleche (gegliht und gerichtet):

1000 2 bis 299 m m

1025 1,50 bis 1,99 m m
1,40 bis 1,49 m m

1000 1,25 bis 1,39 m m

1050 1bis124mm .

....1100 1 mm (gegliht).

0,5 mm (gegliht)....

Ausfuhrl):

Goldpfund Papierpfund

Universalstahi .4.16.- Bleche:

Bleche: 11/14 BG (3,05 bhis 2,1 mm) 9.5.-
6.35 mm und mehr. . 4176 15/16 BG (1,85 bis 1,65 mm) 9.7.6
4.76 mm und mehr. . 5.-— 17/18 BG El A7 bis 1,24 mm% 10.2.6
4 M M i B 2.6 19/20 BG (1,07 bls 0,88 mm 10.12.6
3.18 mm und weniger . .5.5.- 21 BG (0,81 mmM ). 11.-.-

Riffelbleche: 22/24 BG (0,75 |sO,56mm) 11.5
6.35 mm und mehr. . 526 25/26 BG (0,51 bis 0,46 mm) 12—
476 mm und mehr. .55.- 30 BG (03 mm).... 13.10.-

AM M o 5.10.-
3.18 mm und weniger . . 7.8.-

Aus dem Auslande bestand nach Draht und Drahterzeug-
nissen regelméRige Nachfrage. Der Inlandsmarkt war weniger

lebhaft. Es kosteten in Fr je t:

Blanker D raht 1300 Stacheldraht......vins 1800
Angelassener D raht 1350 Verzinnter Draht. 2450
Verzinkter D raht.. 1750 Drahtstifte ... 1600

Die Nachfrage nach Schrott blieb zu Monatsanfang be-
deutend. Polen und die Tschechoslowakei schenkten dem Markte
lebhafte Aufmerksamkeit. Fir die meisten Sorten zogen die Preise
an. Im Verlauf des Monats war die Geschaftstatigkeit sehr um-
fangreich, hauptsachlich infolge der Preisangebote verschiedener
Héandler, die Verpflichtungen ohne Deckung eingegangen waren.
Vor allem wurden Siemens-Martin-Schrott und MaschinenguR3-
brueh gesucht. Ende Dezember war das Geschaft unverandert
lebhaft, und die Spekulation spielte eine groBe Rolle. Die in
Frankreich getatigten Kaufe wurden praktisch aufgehoben infolge
der Streitigkeiten, die sich tber die Bezahlung der von der fran-
zOsischen Regierung festgesetzten Ausfuhrgebiihren erhoben

1) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk, die Ausfuhr- Aluminium (Walz- und Drahtbarren)3) .

preise fob Antwerpen fir die Tonne zu 1016 kg.
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hatten. Die franzdsischen Verkaufer vertraten die Ansicht, daR
die Verkaufe ab Paris getatigt seien, und daRB sie die Ausfuhrab-
gabe nicht zu tragen hétten. Die erwarteten Mengen blieben
daher aus, und man deckt sich so gut wie moglich zu jedem Preise

ein. Es kosteten in Fr je t:
2. 12. 30. 12.

Sonderschrott 290 295 300 310
Hochofenschrott 290 325
Siemens-Martin-Schrott 385—395 430—450
Drehspéne..... 285 290 300 320
MaschinenguBbruch, erste Wahl ... 450— 460 550—560
Brandguf3 340 345 380 400

Die Unternehmer wurden am 31. Dezember vom Wirt-
schaftsminister empfangen, wobei sie die Aufmerksamkeit der
Regierung auf die auBergewdhnlich schwierige Lage richteten,
in der sich die Eisenindustrie infolge der Unmaéglichkeit befande,
sich mit Kokskohlen einzudecken. Zwei Hochdéfen im Hennegau
seien stillgelegt; die AuBerbetriebsetzung eines weiteren stehe
bevor. An anderer Stelle gehe die Arbeitsleistung zuriick. Die
Eisenindustrie forderte, da die Regierung die Zechen ermachtige,
auslandische Arbeiter einzustellen, und daB sie MaRnahmen zur
Sicherung des Brennstoffbedarfes ergreife. Die Regierung sagte
zu, die Lage der Eisenindustrie mit aller Beschleunigung zu prifen.

Vereinigte Stahlwerke, Aktiengesellschaft, Diusseldorf.
Eine zusammenfassende Uebersicht ber die Erzeugung der Be-
triebsgesellschaften fur das Vierteljahr Oktober bis Dezember
1936 ergibt folgendes:

Vierteljahr Vierteljahr
Oktober/Dezember 1936  Juli/September 1936
t t
Kohle. 6 168 900 5792 540
Koks 2 146 769 2155978
Roheisen.. 1 531 215 1647 434
Kobstahl 1 551 948 1790 531

Preise fur Metalle im vierten Vierteljahr 1936.

Oktober |November Dezember

in ,7Ut fir 100 kg.
Durchschnittskurse der hdchsten
Grundpreise der Uebenvachungs-
stelle fiir unedle Metalle

Weichblei (mindestens 99,9 % Pb) . 23,63 27,24 31,58
Elektrolytkupfer (Drahtbarren) . . . . 58,25 62,02 64,16
Zink, Original-Hutten-Rohzink . . . . 18,88 20,95 22,71

Standardzinn (mindestens 99,75 % Sn)
in Blocken 257,17 290,31 295,06
Nickel (98 bis 99 % N i).. 270.00 269,33 269.00
Aluminium (Hutten-)1) 144.00 144.00 144.00
148.00 148.00 148.00

*) Notierungen der Berliner Metallbdrse.

Vereins-Nachrichten.
Aus dem Leben des Vereins deutscher Eisenhittenleute.
(Dezember 1936.)

Am 1. Dezember 1936 trat der vom AusschuBB fir Ver-
waltungstechnik abgezweigte ArbeitsausschuB fir Verein-
heitlichung der Bestellungs-, Zuweisungs- und Auftragsvordrucke
in der Eisenhittenindustrie zusammen. Die Richtlinien fur die
Verwendung der Einheitsvordrucke fiir Bestellungen an die Eisen-
hittenindustrie wurden fir die endglltige Fassung einer Durch-
sicht unterzogen und druckfertig gemacht.

Der Ausschufl fur Betriebswirtschaft setzte einen
Unterausschuf3 ein, der auf Grund des neuen Vierjahresplanes in
Verbindung mit der bekannten Verfligung des Reichswirtschafts-
ministers vom 12. November 1936 einheitliche Richtlinien fur
das Rechnungswesen usw. in der Eisenhuttenindustrie ent-

wickeln soll. Die erste Sitzung des Ausschusses fand am 3. De-
zember statt.
Der Arbeitsausschufl des Maschinenausschusses

hielt am 10. Dezember eine Sitzung ab, in der zunachst Richt-
linien fur Krananlagen besprochen wurden. Es folgte eine Aus-
sprache Uber die Berichte der nachfolgenden Vollsitzung sowie
Uber weitere Arbeiten. In der Vollsitzung des Maschinenaus-
schusses, die am gleichen Tage stattfand, wurden Berichte (ber
Neuerungen an Gasmaschinenzylindern, (ber Gummiprofil-
riemen und ihre Anwendungsmaglichkeiten sowie iber das Nomy-
lager, eine neue hochwertige Lagerbauart im Wettbewerb mit
dem Waélzlager, erstattet. An den letztgenannten Vortrag schlofR
sich eine Aussprache uber die gesamten Lagerfragen im Zusammen-
hang mit dem Vierjahresplan und der Anordnung 39 der Ueber-
wachungsstelle fur unedle Metalle an.

Der Unterausschufl fir den Siemens-Martin-Be-
trieb des Stahlwerksausschusses trat ebenfalls am 10. De-
zember zusammen. Die Aussprache galt dem Erfahrungsaus-
tausch Uber die verschiedenen Mittel zur Karburierung von koks-
ofengasbeheizten Siemens-Martin-Oefen.

Der Schmierm ittelausschufl hielt am 16. Dezember eine
Sitzung ab. Er wird Richtlinien fur sparsamen Oelverbrauch
sowie fur die Sammlung und Wiederaufbereitung der Altole
herausgeben. Die von dem Unterausschu Uberarbeiteten Be-
griffsbestimmungen fir Mineraldlerzeugnisse wurden von dem
Deutschen Normenausschufl angenommen. Ferner wurde Uber
die Chemikertagung in Minchen vom 7. bis 11. Juli 1936 und uber
die Tagung der Deutschen Gesellschaft fiir Mineralélforschung
und der Brennkrafttechnischen Gesellschaft in Berlin vom 5. bis
7. November 1936 berichtet.

In einer Vollsitzung des Chemikerausschusses am
18. Dezember wurden vormittags Berichte Uber die quantitative
spektrographische Bestimmung von Kohlenstoff, Silizium, Man-
gan, Nickel, Chrom und Molybdan in Eisen und Stahl, Gber die
gquantitative Bestimmung von Mangan und Chrom mit Hilfe
der Flammen-Spektralanalyse und {ber eine mikrochemische
Bestimmung des Stickstoffs im Stahl unter besonderer Beruck-
sichtigung der Untersuchung von Oberflachen erstattet. Nach-
mittags folgten Berichte Uber die Anwendung der Ueberchlor-
sdure zur Bestimmung von Silizium, Phosphor, Chrom und
Vanadin in Eisen und Stahl, uber die Schwefelbestimmung in
Zusatzmetallen und uber die polarographische Bestimmung von
Kupfer, Nickel und Kobalt nebeneinander in Stahlen.

In einer Besprechung am 18. Dezember wurde ein Ueber-
blick uber den Stand der Arbeiten an der Eisenindustrieschau
fur die Awusstellung ,Schaffendes Volk Disseldorf
1937* gegeben.

Der Technische HauptausschuB fir GielRereiwesen
tagte am 18. Dezember. Es wurde die Abrechnung Uber die
GieRereiausstellung und den GieBereikongreR im September 1936
vorgelegt. Weiter wurde beraten, in welcher Richtung die weiteren
Arbeiten, auch im Sinne des Vierjahresplanes, gehen sollen.
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Am 29. Dezember besprach der ArbeitsausschuBB des
Chemikerausschusses die Beteiligung des Chemikeraus-
schusses an den Arbeiten im Rahmen des Vierjahresplanes. Ferner
wurden verschiedene Beitrage fur das Laboratoriumsbuch beraten.

Aus unseren Zweigvereinen ist zu berichten, daB in der
Eisenhiitte Oberschlesien am 17. Dezember eine Sitzung
der Fachgruppe Hochofen und Kokerei stattfand, in der
ein Bericht Gber neuere Anschauungen tber den Verkokungsvor-
gang sowie ein Schrifttumsbericht Gber Kohle und Koks erstattet
und Betriebsfragen besprochen wurden.

Am 18. Dezember folgte eine Sitzung der Fachgruppe
Stahlwerk und Walzwerk mit Berichten Uber Eindriicke
in einem auslandischen Eisenindustriebezirk, tber Erfahrungen
mit GieRgrubensteinen sowie {ber die Sitzung des Stahlwerks-
ausschusses vom 28. November 1936 in Disseldorf. Es folgte die
Vorfihrung eines Films, der die DrahtstraBe der Niederrheinischen
Hutte, Duisburg, zeigte.

In dem Zweigverein Eisenhitte Sidwest trat die
Fachgruppe Maschinenwesen am 4. Dezember zusammen.
Berichten Uber die Normung von Kranersatzteilen unter Berick-
sichtigung der Rohstoffversorgung und tber das neue Dampf-
kraftwerk des Neunkircher Eisenwerks folgte eine Besichtigung
dieses Kraftwerkes.

Der Vorstand der Eisenhiltte Sudwest hielt am 18. De-
zember eine Sitzung ab, die sich im wesentlichen mit der Vor-
bereitung der Hauptversammlung dieses Zweigvereins befafte,
die am 7. Mérz 1937 stattfinden wird.

Die Eisenhitte Oesterreich hatte ihren Fachaus-
schulR fir Betriebswirtschaft auf den 12. Dezember zu
einer Sitzung einberufen. Nach einer Aussprache lber die Durch-
fihrung eines Schulungskurses fiir Betriebswirtschaft wurden
Berichte der Ausschufmitglieder zu der Frage erstattet: ,Was
hat dazu gefihrt, den Dampf in den einzelnen Unternehmungen
schrittweise auszusehalten, wie weit ist die Ausschaltung erreicht,
und welche besonderen wirtschaftlichen Vorteile wurden durch
die Ausschaltung erzielt? Was wird fiir etwa trotzdem noch vor-
handene Dampfverbraucher vorgesehen ?*
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Fiedler, Georg, Dipl.-Ing., Donawitz (Obersteiermark), Osterreich,
Vordemberger Str. 122.

Fusajen, Hans-Otto, Dipl.-Ing., Kléckner-Werke A.-G., Abt.
Georgs-Marien-Werke, Osnabriick; Wohnung: Georgstr. 6.
Griesemann, Werner, Dipl.-Ing., Kokereichef, Ruhrstahl A.-G.,
Henrichshitte, Hattingen (Ruhr); Wohnung: Hittenstr. 40.
Heyden, Thilo, Dr.-Ing., Betriebsassistent, Gutehoffnungshitte
Oberhausen A.-G., Walzwerk Neu-Oberhausen, Oberhausen

(Rheinl.); Wohnung: Annabergstr. 41.

Heyne, Rolf, Dipl.-Ing., Offenbach (Main), Frankfurter Str. 106.

Hieber, Georg, Ingenieur, Fried. Krupp A.-G., Essen; Wohnung:
Bischerstr. 10.

Hobohm, Kurt, Geschéaftsfiihrer, Deutsche Schrott-Vereinigung,
G. m. b. H., Berlin W 9; Wohnung: Berlin-Zehlendorf, Cham-
berlainstr. 16.

Kathner, Arthur T., Berat. Ingenieur, Pittsburgh (Pa.), U.S.A;
z. Z. Siegen (Westf.), Postfach 93.

Kiggen, Anton, Oberingenieur, Betriebsleiter, Eisenbahnwagen-
fabrik Gebr. Crede & Co., Niederzwehren; Wohnung: Kassel,
Albrechtstr. 57.

Klein, Emil, Oberingenieur, Mannesmannréhren-Werke,
Rath, Disseldorf-Rath; Wohnung: Am Gatherhof 115.

Klein, Friedrich, Ingenieur, Siegener Maschinenbau-A.-G., Abt.
Klein-Dahlbruch; Wohnung: Kredenbach Uber Kreuztal
(Kr. Siegen), Marburger Str. 51.

Kécke, G. Wilhelm, Vorstandsmitglied der Mannesmannréhren-
Werke, Disseldorf 1, Mannesmannhaus.

Kozkritz, Hans v., Dr.-Ing., 1. Stahlwerksassistent, Stahlwerke
Rochling-Buderus A.-G., Wetzlar; Wohnung: Bannstr. 86.
Késters, Franz, Dipl.-Ing., Walzwerksassistent, Rd&chling’sche
Eisen- u. Stahlwerke, G. m. b. H., Vélklingen (Saar), Wilhelm-

stralle 21.

Abt.
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Krems, Werner, Dipl.-Ing., Heinrich Lanz A.-G., Mannheim;
Wohnung: Rheindammstr. 20.

KuM, Paul, Ingenieur, Dusseldorf 1, Talstr. 4.

Lillig, Peter Wilhelm, Dr.-Ing., Berlin-Eichkamp, Buchenweg 2.

Loegel, Heinz, cand. rer. met., Disseldorf-Heerdt, Heerdter Land-
stralle 242.

Marichal, A. G., Berat. Ingenieur, Versailles (Frankreich), 27. Rue
de Vergennes.

Meusel, Franz, Dipl.-Ing., Réchling’sche Eisen- u. Stahlwerke,
G. m. b. H., Vélklingen; Wohnung: Geislautern (Saar), Adolf-
Hitler-Str. 21.

Nagel, Alfred, Dipl.-Ing., Oberingenieur, Réchling’sche Eisen- u.
Stahlwerke, G.m.b. H., Volklingen; Wohnung: Wehrden (Saar),
Hostenbacher Str. 12.

Narjes, Theodor, Dipl.-Ing., Wetzlar, Weingartenstr. 60.

Oohira, Ichiro, Dipl.-Ing., Kapitdnleutnant, Kure Kosho Seikobu,
Kure (Japan).

Paul, Hans, Dipl.-Ing., Betriebsdirektor, Vereinigte Ober-
schlesische Huttenwerke, A.-G., Donnersmarckhutte, Hinden-
burg (Oberschles.).

Pehrson, Erland Victor, Oberingenieur, Gronbergsdol (Schweden).

Pohl, Martin, Dipl.-Ing., Fried. Krupp A.-G., Essen; Wohnung:
Rellinghauser Str. 195.

Rottmann, Friedrich Karl, Dipl.-Ing., Schwébische Hittenwerke,
G. m. b. H., Werk Wasseralfingen, Wasseralfingen (W{rtt.).
Ruppert, Alfred, Ingenieur, Schaffer & Budenberg, G. m. b. H.,

Elektrostahlwerk, Magdeburg; Wohnung: Sternstr. 28.

Gestorben.

Coutelle, Fritz, Direktor, Essen. * 4. 11. 1870. f 6. 1. 1937.
Glinz, Karl, Dr.-Ing., Bergassessor a. D., Berlin-Dahlem. * 12.

5. 1877. t 6. 1. 1937.

Grisse, Justus August, Betriebsdirektor, Duisburg-Hamborn.
* 4.9 1863. t 3. 1. 1937.

Knoppick, Emil, Betriebschemiker, Heidenheim. * 3. 10. 1878.
t 31. 12. 1936.

Miiller, Karl, Dr. phil., Direktor, Essen-Bredeney. * 23. 11. 1877.
f 1. 1. 1937.

Reiter, Peter, Dipl.-Ing., Neunkirchen (Saar). *5. 8.1899. f 23. 12
1936.

Seidel, Rudolf, Bergrat,
v. d. H. *23. 8. 1862.

Generaldirektor a. D., Bad Homburg
f 7- 1. 1937.

Neue Mitglieder.
Ordentliche Mitglieder.

Bremer, Otto, Dipl.-Ing., Betriebsleiter, Halbergerhitte, G. m.
b. H., Brebach; Wohnung: Bischmisheim (Saar), Strafle des
13. Januar Nr. 78.

Buhring, Kurt, Dipl.-Ing., Fried. Krapp A.-G., Essen; Wohnung:
Berghauser Str. 1.

Barschin, Josef, Ingenieur, Mannesmannréhren-Werke, For-
schungsinstitut, Duisburg-Huckingen; Wohnung: Rheinhausen
(Niederrh.), In den Bé&nden 90.

Faber, Otto, Gerichtsassessor a. D., Justitiar, Stahlwerk Becker

A.-G., Willich; Wohnung: Ddusseldorf 10, Kaiserswerther
Strale 122.
Falke, Emil, Oberingenieur, Kammerich-Werke A.-G., Brack-

wede-Sid; Wohnung: Brackwede, Bergstr. 18.

Fellinger, Peter, Ingenieur, Maschinenbau-A.-G. vorm. Ehrhardt &
Sehmer, Saarbriicken; Wohnung: Dillingen (Saar), Roonstr. 30.

Giulini, Renzo, Dr. phil., Geschaftsfiuhrer, Gebruder Giulini G. m.
b. H., Ludwigshafen (Rhein) 5; Wohnung: Heidelberg, Neuen-
heimer Landstr. 2.

Hauser, Erwin, Dipl.-Ing., Wien 2 (Osterreich), Vorgartenstr. 180.

Hengemihle, Walter, Dipl.-Ing., Abt.-Vorsteher, Fried. Krupp
A.-G., Essen; Wohnung: Alfredstr. 260.

Hoogenhout, Nicolaas Marais, BSc, Elektro-Betriebsingenieur,
South African Iron and Steel Corp. Ltd., Pretoria (Sudafrika),
Postfach 450.

Jung, Emil, Ingenieur, Maschinenbau-A.-G. vorm. Ehrhardt &
Sehmer, Saarbriicken; Wohnung: Fischbach (Saar), Mittel-
strafe 90.

Kappelhoff, Fritz, Ingenieur,
fabrikation, A.-G.,
Zeppelinstr. 6.

Kihle, Adolf, Dr.-Ing., Heinr. Aug. Schulte Eisen A.-G., Dort-
mund; Wohnung: Liboristr. 33.

Lepage, Louis Joseph Christian, Direktor, Drahtfabrik Sambre-
Escaut S. A., Hemixem (Belgien).

Lickteig, Ernst, Dipl.-Ing., Bauer & Schaurte, Kom.-Ges,, Neul3;
Wohnung: Burgunder Str. 24.

Lovay, Alexander, Dipl.-Ing., Witkowitzer Bergbau- u. Eisen-
hitten-Gewerkschaft, Moravska Ostrava 10 (C.S.R.).

Bochumer Verein fiir GufBstahl-
Werk Weitmar; Wohnung; Bochum,
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57. Jahrg. Nr. 2.

Adolf Liebrich f.

Am 28. November 1936 verschied nach kurzem Leiden, im
Alter von 69 Jahren, unser langjadhriges Mitglied, Dr. Adolf
Liebrich.

Am 11. November 1867 zu GieBen geboren, besuchte Liebrich
die dortige Volksschule und das Gymnasium. Auf Wunsch seines
Vaters, eines GroBkaufmanns, der fir ihn den Kaufmannsberuf
bestimmt hatte, machte er eine kaufménnische Lehre durch und
diente darauf als Einjahrig-Freiwilliger beim
hessischen Inf.-Regt. Nr. 116. Nach Be-
endigung seiner militarischen Dienstzeit be-
zog er 1885 auf eigenen Wunsch die Hoch-
schule zu Karlsruhe, um Chemie zu studie-
ren. Nach Abschluf des Studiums blieb
er noch einige Semester als Assistent an
der Hochschule und promovierte zum
Dr. phil. AnschlieBend griindete er in
Remscheid ein Laboratorium, das nach
zwei Jahren nach Gelsenkirchen verlegt
wurde. Dort wurde er Kreischemiker;
auch die aufstrebende Industrie des Ruhr-
gebiets brachte ihm viel Arbeit.

Im Jahre 1899 trat eine entscheidende
Wendung im Leben Adolf Liebrichs ein.

Sein Schwiegervater, Adolf Schmitthenner,
berief ihn nach Weidenau (Sieg), um an
seiner Statt die Leitung der Rolandshitte
zu Ubernehmen. Mit Eifer gab er sich der
neuen grofRen Aufgabe hin, der er von nun
an bis an sein Lebensende seine ganze
Kraft widmete. Dank seiner umfassenden
theoretischen Kenntnisse, verbunden mit
viel praktischem Verstdndnis, hatte er sich
bald eingearbeitet und wurde ein tiichtiger
Hochofenmann, der manche Neuerung er-
sann und in seinem Betrieb einfiihrte. Der immer mehr nach
theoretischen Erkenntnissen arbeitenden Eisenindustrie konnte
er fast jede gewiinschte Roheisensorte liefern und festigte damit
den Ruf der Rolandshiitte. Der mit zwei Oefen arbeitenden
Hutte wurde die alte Haardterhiitte, eines der altesten Hoch-
ofenwerke des Siegerlandes aus dem 15. Jahrhundert, angeglie-
dert, das vorzugsweise kalt erblasenes Roheisen erzeugte. Mit
seiner Belegschaft und seinen Mitarbeitern verband ihn ein
inniges Verhéltnis, alle blickten zu seiner starken Persdnlichkeit
auf und hatten dank seinem scharf ausgeprdagten Gerechtig-
keitssinn ein unbegrenztes Vertrauen zu dem geraden echt
deutschen Manne. Als die Rolandshitte im Jahre 1915 in den

McQuaid, Harry W., M.E., Metallurgist, Republic Steel Cor-
poration, Massillon (Ohio), U.S.A.

Marcus, Franz, Oberingenieur, Leiter der Betriebs-Wirtschafts-
stelle der Neunkircher Eisenwerk-A.-G. vorm. Gebr. Stumm,
Neunkirchen; Wohnung: Wiebelskirchen (Saar), Neunkircher
Strale 40.

Michalsky, Leon, Dipl.-Ing., Eisen- u. Hittenwerke A.-G., Ver-
suchsanstalt, Bochum; Wohnung: Graf-Engelbert-Str. 18.

v. Negri, Karl-Theodor Frhr., Ingenieur, Demag A.-G., Wetter
(Ruhr); Wohnung: Schillerstr. 10.

Rosner, Kurl, Ing., Bohumin 1 (C.S.R.), Freistddter Str. 182.

Rosner, Oskar. Dr.-Ing.. Muravska Ostrava 9 (C.S.R.), Republi-
kanska 14.

Schenk, Hans, Betriebsingenieur, Waggon- u.
A.-G., Gorlitz; Wohnung: Bahnhofstr. 54.

Schober, Eugen, Dipl.-Ing., Betriebsingenieur, Witkowitzer Berg-
bau- u. Eisenhitten-Gewerkschaft, Muravska Ostrava 10(C.S.R.).

Thiele, Wolfgang, Dr. phil., Huttenwerke Siegerland A.-G., Eiche-
ner Walzwerk, Eichen (Kr. Siegen); Wohnung: Hammerhaus 2.

Urtel, Max, Ingenieur, Maschinenbau-A.-G. vorm. Ehrhardt &
Sehmer, Saarbriicken; Wohnung: Dudweiler (Saar), Scheidter
Strale 24.

Vogelsinger, Anton, Ing., Vorsitzender des Verbandes der Eisen-
gieRereien (Osterreich), Gesellschafter der Fa. Vogelsinger &
Pastree, Wien 11 (Osterreich), Grillgasse 3.

Maschinenbau-

Besitz der Firma Hochofenwerk Lubeck A.-G. tberging, blieb er
auf seinem Posten und galt auch bei seiner neuen Gesellschaft
als besonders treuer und pflichtbewuRRter Mitarbeiter.

Kurz vor der endgiltigen Stillegung der Hitte hatte er noch
die Genugtuung, daB er die Versuche mit einem neuen Ver-
huttungsverfahren, verbunden mit Schmelzzementherstellung,
bis zum erfolgreichen AbschluB durchfiihren konnte. Nachdem

1931 der letzte Hochofen der Rolandshitte
ausgeblasen war, trat Liebrich in den wohl-
verdienten Ruhestand; dabei blieben die
Abwicklungsgeschéafte auch weiter in seinen
Hénden. Er arbeitete fir sein Werk mit
groBer Umsicht, bis ihn Krankheit kurz
vor seinem Tode davon abhielt.

In dem Verstorbenen ist ein Mann
dahingegangen, der in seltener Weise zwei
menschliche Kréfte zur geschlossenen Per-
sénlichkeit in sich vereinigte, Geist und
Seele. In seinen MufBestunden gaben ihm
Wi issenschaft und Philosophie, Dichtung
und Musik die Werkzeuge, sein eigenes Bild
der Welt zu formen. Sein gitiges Vertrauen
und sein Verstandnis fir die Note deriZeit
veranlaBte ihn von jeher, sich in den Dienst
der Volksgemeinschaft zu stellen.

So tritt neben die Bedeutung des Ver-
storbenen als Huttenmann seine enge Ver-
bundenheit mit seiner Heimatgemeinde
Weidenau, die ihm eine wirklich zweite
Heimat geworden war und der er lange
Jahre mit groRem Verstandnis und vorbild-
licher Einsatzbereitschaft gedient hat. In
vielen Jahren vor und nach dem Kriege
war er stellvertretender Gemeindevorsteher

und bekleidete das Amt eines Amtsbeigeordneten sowie das des
Vorsitzenden der Amtssparkasse. Dem Vorstand des Dampfkessel-
Ueberwachungsvereins Siegen hat er 29 Jahre lang angehort,
nach seinem Ausscheiden wurde er Ehrenmitglied. Durch alle
diese Aemter, in denen er aufs innigste mit der Wirtschaft und dem
Volksganzen verbunden war, erwarb er sich viele Freunde und
Verehrer.

Adolf Liebrich war seit dem Jahre 1894 Mitglied des Vereins
deutscher Eisenhiittenleute und gehdrte dem Hochofenaussehuf
seit dessen Bestehen an, der seinem Gedankenreichtum und seinen
Erfahrungen manche Anregung verdankt, so daf auch in diesem
Kreise sein Andenken in Ehren gehalten wird.

VoB, Erich, Ingenieur, Eisen- u. Hittenwerke A.-G., Bochum;
Wohnung: Bochum-Gerthe, Hiltroper Str. 404.

Wiegel, Heinrich, Dipl.-Ing., Fried. Krupp A.-G., Friedrich-
Alfred-Hutte, Rheinhausen (Niederrh.); Wohnung: Bachstr. 42.

Wigginghaus, Erich, Dipl.-Ing., Dortmund-Hoerder Hitten-
verein A.-G., Werk Hodrde, Dortmund-Hdrde: Wohnung:
Reiner-Daelen-Str. 8.

Zoege v. Mantewffel, Ralph, Dipl.-Ing., Darmstadt, Wiener Str. 54.

AuBerordentliche Mitglieder.

Boke, Wilhelm, stud. rer. met., Berlin-Charlottenburg 2, Berliner
Stralle 172.

Domalski, Helmut, cand. rer. met., Aachen, Mauerstr. 108.

Moch, Kurt, Studierender des Hittenwesens, Dortmund, Soester
Strale 20.

Aus verwandten Vereinen.

Der Westfdlische Bezirksverein des Vereines deutscher
Ingenieure, Dortmund, Rheinische Str. 173, veranstaltet zu-
sammen mit dem Kreis Dortmund des NSBDT. am 20. Januar
1937, 20.15 Uhr, im grofRen Saale des Lindenhofes. Dortmund,
Burgwall, einen Vortragsabend, bei' dem Dr.-Ing. O. Stabel
lber die Aufgaben des deutschen Ingenieurs im neuen
Vierjahrplan sprechen wird.

Zu der Veranstaltung werden hiermit auch unsere Mitglieder
eingeladen.

Das Inhaltsverzeichnis zum 2. Halbjahrsbande 1936 wird
dem néachsten Hefte beigegeben werden.



