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(Maglichkeiten der Vereinheitlichung auf Grund der gegebenen Betriebsverhéltnisse.

Erfassung der einzelnen Schieber-

abmessungen, einschlieBlich Kuhlringe und Zungen. Beriicksichtigung der Schutzausmauerung, Kihlwasserfiihrung. Betati-
gung und Abdichtung der Schieberzunge. Angleichung der Rohranschlisse, der Blechstarken und Ausgestaltung der
feuerfesten Auskleidung sowie der Isolierung der Heifwindleitungen.)

ie Vorteile der Einordnung von Bedarfsgegenstanden
Dund Maschinenteilen in Normen und die dadurch
bedingten vereinfachten Herstellungsverfahren und tech-
nischen Fortschritte sind bekannt. Weitere Vorteile der
Normung liegen auf wirtschaftlichem Gebiet und in der
Verkiirzung der Lieferzeiten, sowie in der Vereinfachung
der Lagerhaltung. Die deutsche Wirtschaft muR im Sinne
der Rationalisierung besonderen Wert darauf legen, bei der
Herstellung und Lagerhaltung von Gegenstanden, die nur
durch Zufall oder die Willkur einzelner Gestalter ihre Form
und ihre Abmessungen erhalten haben, nicht unndétige
Arbeitskrafte und Werkstoffe zu verschwenden. Sie will
durch planmé&Rige Gestaltung und Zusammenlegung einer
Vielzahl von Formen und Ausmerzung uberflissiger und
unzweckmaRiger Ausfliihrungsarten zu einer Vereinfachung
und Verbilligung in der Herstellung gelangen. Wirtschaft-
liche und planmaRige Gestaltung unter weitgehender Be-
ricksichtigung der gilinstigsten Herstellungsmoglichkeiten
sind neben der Verwendung einheimischer Rohstoffe
oberstes Gebot. Normen sollen das Ergebnis gemeinschaft-
licher Arbeit und des Uebereinkommens von Erzeugern,
Héndlern und Verbrauchern, Behdérden und der Wissen-
schaft sein. Jeder Gruppe der Beteiligten muf3 genugend
Gelegenheit zur Mitarbeit geboten werden. So ergab sich
fir die Gemeinschaftsarbeit die Aufgabe, die be-
stehenden sehr zahlreichen und verschiedenartigen Aus-
flhrungen von HeiRwindschiebern auf eine mdglichst geringe,
aber fur die Betriebsbedlrfnisse doch genligende Anzahl
von GroRen und Ausflihrungsformen zu vermindern.

Im vorliegenden Falle handelt es sich um Schieber fir
einen hdchsten Betriebsdruck von 2 atii und Temperaturen
bis 1100°. Das grundlegende MaR fiir jeden Schieber ist
die lichte Weite. Es ist vorgesehen, die lichten Weiten
von 300 bis 1400 mm durch die Normung zu erfassen, da
kleinere oder groBere Heifwindschieber zu den seltensten
Ausnahmen gehoren. Dabei dirfen die Abstufungen der
lichten Weiten nicht zu groB sein. Bei zu groBen Abstu-
fungen entstehen entweder unndétig hohe Anlagekosten und
Warmeverluste oder zu groRe Druckverluste, die durch

*) Vorgetragen in der 58. Sitzung des Arbeitsausschusses
am 11. Februar 1942 in Disseldorf. — Sonderabdrucke sind
vom Verlag Stahleisen m. b. H., Disseldorf, PostschlieBfach 664,
zu beziehen.
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erhdhten Kraftaufwand der Gebldsemaschine ausgeglichen
werden muissen. Bei gegebener Maschinenleistung ver-
ringert sich die Ofenleistung.

Es gibt also flir jeden Betrieb eine ginstigste lichte
Weite der Heilwindleitungen, die nach der in der Zeit-
einheit durchgesetzten groRten Windmenge und der hdchsten
Heilwindtemperatur bestimmt wird. Die ginstigsten Ge-
schwindigkeiten des heiBen Windes liegen bei gut isolierten
Leitungen zwischen 60 und 120 m/s. Diese grol erscheinende
Spanne wird vollig durch die sehr verédnderliche Menge und
Temperatur des Windes in Anspruch genommen. Es fallt
z. B. die Windgeschwindigkeit um etwa 46 % wenn Menge
und Temperatur um 30 % herabgesetzt werden, bezogen
auf eine Anfangstemperatur von 1000°. Derartige Schwan-
kungen gehéren aber zu den tdglichen Betriebserforder-
nissen. Daher sind die gebréuchlichsten Weiten von 100
zu 100 mm abzustufen, wobei die lichte Weite von 1300 mm
ausfallen kann. Der Sprung von 1200 auf 1400 mm betragt
nur 36 % und ist nicht groRer als der Sprung von 600 auf
700 mm. Bei den GroRen unter 600 mm sind die Spriinge
groRer, Gber 700 mm kleiner als 36 %.

In dem Vorschlag nach Zahlentafel 1 und Bild 1 sind die
Nennweiten nach den bereits bestehenden Normen fir
Absperrschieber aufgestellt. Lediglich bei den kleinen Ab-
messungen sind die lichten Weiten von 350 und 450 mm
fortgelassen, weil HeiBwindschieber mit so kleinen Ab-
messungen nur in ganz seltenen Féllen Vorkommen. Es
ware unwirtschaftlich, fir diese Einzelfalle besondere Mo-
delle bereitzuhalten. Die in der Zahlentafel (Spalte d) mit
Klammer versehenen Nennweiten 300, 400 und 1100 mm
sollen auch mdéglichst ausgemerzt werden und bei Neubauten
ganz verschwinden. Bei vorhandenen Anlagen kann in
manchen Fallen durch Aenderung der Rohrflanschen die
Maoglichkeit fiir den Einbau genormter Schieber geschaffen
werden.

Die Bauldngen der HeiBwindschieber (Spalte L) lassen
sich nicht in gleicher Weise steigern wie die der dbrigen
Absperrschieber. Fir die Bauldnge ist mafRgebend, daR
jeweils zwischen den beiden gekiihlten Dichtungsringen
mit Ricksicht auf die Bauform der Schieberplatten und der
Rohranschliisse ein Abstand von etwra 105 mm bestehen
muB, der bei allen GroRen gleich ist. Auch der Querschnitt
der wassergekiihlten Ringe muf aus praktischen Griinden
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ungeféhr gleich sein, denn sonst 148t sich der Anschlu
der Kihlwasserzu- und -abfiihrung nicht unterbringen.
Ferner mufl neben den wassergekihlten Ringen noch ein
Raum fir die Schutzausmauerung vorhanden sein. Aus
diesen Erwagungen ergibt sich eine verhaltnismalig geringe
Steigerung der Bauldngen von 450 mm bei der kleinsten
Nennweite bis auf 600 mm bei der gréiten Nennweite.

Bild 1. HeiRwindschieber mit AnschluBleitung.
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Bild 2. Kompensator-HeiBwindschieber
mit einteiligem StahlguRgehé&use.

Zahlentafel 1. Abmessungen (mm) fur HeiBwindschieber und -leitungen.
RohranschluBflansch Rohrleitung
Ge- Loqh- Schrauben . Ausmauerung
weite gﬁgé 2?;2& dkl}regsh- Ge- (Ij_uoril?]- Dicke b\llcehii Pteinel) Isoliersteinel) Ausgleich- Flg?csfg_
messer  Anzahl . iode  messer schicht
d L D K S a b c 1 t S q
(300) 450 975 920 24 M 27 30 35 800 84 46 123 250 ;g g; 24
84 46 78 52
(400) 450 1075 1020 24 M 27 30 36 900 78 52 123 250 73 57 — 26
500 450 1175 1120 28 M 27 30 40 1000 78 52 123 250 ;g g; — 26
600 450 1305 1240 28 M30 33 42 100 5 22 123 250 73 &7 — 2
78 52 73 57 _
700 500 1405 1340 32 M 30 33 44 1200 73 57 123 250 70 60 28
78 52 73 57
800 500 1640 1560 36 M 33 36 46 1400 73 57 123 250 70 60 52 35
900 600 1640 1560 36 M 33 36 46 1400 73 57 123 250 ;(3) gg 35
73 57 73 57
1000 600 1840 1760 40 M 33 36 50 1600 70 60 123 250 70 60 52 35
73 57 73 57
(1100) 600 1840 1760 40 M 33 36 50 1600 70 60 123 250 70 60 — 35
1200 600 2060 1970 44 M36 40 54 1800 o 3 123 250 70 60 52 40
1400 600 2260 2180 48 M 39 43 56 2000 70 60 123 250 70 60 52 40

Die Schieber mit Flanschen nach ND 6 sind bestimmt zum Einbau in Heifwind-(Luft-)Leitungen bei einer héchsten Tempe-

ratur des Windes (der Luft) von 1100°. Fehlende MaRangaben, z.

abhéngig sind.
*) Feuerfeste Steine gemdBR DIN 1082.

Im allgemeinen kommt nur das geteilte Schieber-
geh&use aus Hé&matitguR in Frage. Andere Bauarten
sind als Notlésungen zu betrachten und haben unangenehme
Begleiterscheinungen im Gefolge. Auf die Schwierigkeiten
bei der Abdichtung der Kihlringe in ungeteilten Gehdusen
und die héheren Kosten der StahlguRgeh&use sei nur an-
deutungsweise hingewiesen.

HeiBwindschieber mit StahlguRfgeh&usen sind nur
dann erforderlich, wenn es nicht maglich ist, die durch die
Temperaturschwankungen hervorgerufenen Langenédnde-
rungen der HeiBwindleitungen durch Kompensatoren un-
schadlich zu machen. Eine Sonderstellung nimmt der von
der Firma Dango und Dienenthal entwickelte Kompen-

B. fur die Bauhohe, sind nicht festgelegt, da sie von der Bauart

Die eingeklammerten Werte sind mdglichst zu vermeiden.

sator-HeiBwindschieber nach Bild 2 ein. Dies ist ein unge-
teilter HeiBwindschieber aus Stahlguf3, an dem ein auRerer
und ein innerer Wellrohrkompensator angebaut ist. Die Bau-
lange des Schiebers ist normal gehalten.

Die Flanschen der Heilwindschieber bisheriger Bauart
sind mit Ricksicht auf eine ibermafRig starke Ausmauerung
der HeiBwindleitung sehr groR. Im Betrieb erwarmt sich
also das Gehduse wesentlich starker als der frei liegende
groBe Flansch. Die Folge ist eine Verformung der waage-
rechten Verbindungsflanschen, die zum Undicht-
werden des Gehduses und zum Bruch der Verbindungs-
flanschen flhren® kann. Dieser Zustand ist Ubertrieben in
Bild 3 auf der rechten Bildseite dargestellt. Bei Schieber-
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eehdusen aus Stahlgul3 ist die ungleiche Ausdehnung be-
sonders grof3, da der Ausdehnungswert des Stahlgusses
etwa |,6mal so groR ist als der des HdmatitguReisens.

Eine weitere Ursache fir das Auseinandertreiben der
Yerbindungsflanschen ist in der Ausbildung der Halte-
ringe fur die Schieberausmauerung zu sehen. Diese Halte-
ringe stellen eine Fortsetzung der Geh&useflanschen nach

Schamotte
Bild 3. HeiRwindschieber mit Nockensteinen.

innen dar, sie liegen aber in der Zone der héheren Tempe-
ratur und treiben deshalb besonders stark. Ganz verzichten
auf eine Haltevorrichtung der Schieberausmauerung kann
man aber nicht, weil die ausgemauerten HeilBwindschieber
in flacher Lage befdrdert werden, wobei die Ausmauerung
gehalten werden mufR. Um den geschilderten Uebelstand zu

Bild 4. HeiBwindschieberkeil mit spiralformiger
Wasserfithrung (sogenannte Spiralzunge).

vermeiden, werden die Halteringe beseitigt und durch
Haltenocken (Bud 3) ersetzt. Dabei sind die Steinfugen
so zu legen, daR sie jeweils durch einen Haltenocken Uber-
deckt werden. Bei richtig ausgefiihrten Schiebergehdusen
aus Hamatit sind Undichtigkeiten nicht zu befiirchten, so
da StahlguRgehduse weniger zu empfehlen sind. Selbst-
verstdndliche Voraussetzung ist die richtige Anordnung von
Kompensatoren.

Die Schutzausmauerung der Schiebergehduse muR
ebenfalls weitgehend vereinheitlicht werden. Die Eigenart
der Ausmauerung erfordert ohnehin fiir jede SchiebergrofRe
die Herstellung von sieben verschiedenen Steinformen, also
fur elf Schieber 77 Steinmodelle. Um viel Leerlauf zu ver-
meiden, muf3 versucht werden, die Herstellung der Schieber-
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mauersteine auf ganz wenige Erzeuger zu beschranken, die
sich ihrerseits Uber die Verteilung der einzelnen GrofRen
einigen muften.

Die Kihlwasserfihrung zur Schieberplatte soll bis
700 mm Nennweite mit zentral angeordneten Zu- und Ab-
fluBrohren, ab 800 mm mit getrennt liegenden Zu- und Ab-
fihrungsrohren erfolgen. Den Schieberzungen mit doppel-
spiraliger Wasserfiihrung nach Bild 4 ist der Vorzug zu
geben. Gegen die Verwendung von zentral angeordneten
Zu- und AbfluRrohren wird eingewandt, dal die Durchgange

Manometer Manometer

Austritt des
gereinigten Wassers

Schmutzwassereintrilt

Schmutz-und Spuilwasser -
austritt

— IL.
Hauptabscheider
Nebenabscheider
Bild 5a. Oben: Anordnung des Schlammabscheiders.

Unten: Anordnung mit Xebenabscheider.

zu eng seien, so dal Koks, Holzstiicke oder andere feste
Gegenstdnde aus dem Kihlwasser die Durchgénge leicht
verstopfen konnten. Derartige Betriebsstdrungen lassen
sich vermeiden, wenn in die Zuleitung eine gute Sieb-
vorrichtung nach Art des von der Rhein-Emsc-her-Arma-
turenfabrik entwickelten Schlammabscheiders einge-
baut wird, der in Bild 5a und -51 im einzelnen wieder-
gegeben ist.

Bild 5b. Schlammabscheider mit
ausgezogenen Siebrosten.

Normale Labyrinth-Stopfbiichsen fiir die Schieber-
plattenrohre werden in verhdltnisméaRig kurzer Zeit undicht;
die 'Wiederherstellungsarbeiten daran sind zeitraubend und
schwierig. Es ist daher eine von der letztgenannten Firma
entwickelte Stopfbichsenabdichtung (Bild 6) zu
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empfehlen. Wie aus Bild 6 a ersichtlich, sind finf Kammern
aus Winkelringen vorgesehen, die auflen fest anliegen und
nach innen spannende Dichtringe mit Sondergraphiteinlage
tragen. Die Kammern sind in einem Topf angeordnet, der
zur Ueberwachung der Spannringe mit Kopfschrauben
leicht aus der Haube herausgehoben werden kann. Diese
Ausfihrung erlaubt genau wie die normale Labyrinth-
dichtung eine Verschiebung der Schieberplattenrohre par-
allel zu sich selbst. Hierdurch wird ein einwandfreies Auf-
liegen der Schieberplatte auf den Schieberringen und damit
ein dichtes AbschlieBen des Schiebers erzielt. Diese Neue-
rung ist auch bei alten Schiebern leicht einzubauen
(Bild 6b).

Bild 6a und b. Labyrinth-Stopfbichsen.

Fir die Betdtigung der Schieberzunge ist bis zu
einer Nennweite von 700 mm ein Hebel- und Gewichts-
ausgleich, ab 800 mm lichte Weite Seilzug oder Kettenzug
vorzusehen.

Laut behdérdlicher Anordnung kommt Kupfer fur die
Herstellung von Sitzringen und Schieberzungen der
HeilBwindschieber nicht mehr in Betracht, daher sind fir
die Herstellung aus Stahl noch besondere Normen auszu-
arbeiten. Auch die beweglichen Kihlwasserleitungen, be-
stehend aus Stahlrohren und Drehgelenken, sind mit zu
erfassen. Jedenfalls muf? versucht werden, mdglichst viele
Teile der HeiBwindschieber einheitlich zu gestalten. Sollte
dies in Form eines Normblattes nicht mdoglich sein, so ist
eine Einigung unter den Herstellerfirmen durch gegen-
seitigen Austausch der Zeichnungen anzustreben, nachdem
die voneinander abweichenden MaRe und Ausfiihrungs-
arten maoglichst weitgehend aufeinander abgestimmt sind.
Die Vereinheitlichung der HeiBwindschieber wiirde den be-
absichtigten Zweck nur teilweise erfiillen, wenn sie nicht
auch den bereits bestehenden Normen fiir Rohrleitungen,
Rohrflanschen und Steine angeglichen werden kdnnten.
Bei Neuanlagen ist dies ohne Schwierigkeiten mdoglich;
schwieriger wird es aber, wenn es sich um die Beschaffung
von Ersatzschiebern fir bestehende Heifwindleitungen
handelt. Diese sind teils diinner, teils dicker ausgemauert.
AuBerdem wurden die Abmessungen der Rohrflanschen und
Lochkreisdurchmesser willkirlich bestimmt, so daB teils
kleinere, teils groBere Flanschendurchmesser gegeniber
dem Normenvorschlag entstanden sind. Bei zu kleinen
Rohrflanschen kann man sich dadurch helfen, daB bei der
Bestellung die abnorme GroRe und Lage der Schrauben-
I6cher angegeben wird, sofern die Bauldnge stimmt.
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Far die Falle, in denen die Rohrflanschen gréRer sind als
die normgerechten Schieberflanschen, missen die auf die
AnschluBflanschen bezogenen MaRe fiir jeden Einzelfall bei
der Schieberbestellung angegeben werden.

Fir die Gestaltung der Flanschenringe der
Rohrleitung werden Winkel, gebogener Flachstahl, aus
Platten geschnittene oder nahtlos gewalzte Ringe ver-
schiedener Querschnittsformen verwendet (Bild 7). Die
Ringe kdnnen sowohl aufgenietet oder aufgeschweillt als
auch stumpf geschweillt mit den Blechrohren verbunden
werden. Die in der Spalte sx der Zahlentafel 1 angegebenen
Flanschenstarken gelten fir geschnittene, gebogene oder
nahtlos gewalzte Ringe mit rechteckigen Querschnitten, die
aufgezogen und mit innerer und &uferer Kehlnaht gut an-
geschweillt werden. Diese Form hat vor allem den Vorzug
der einfachsten Herstellungsmdoglichkeit sowie der kiirzesten

Lieferzeit und kann allen Schwankungen in der Ausfiihrung
der Rohre weitgehend angepaft werden, was flr die nahtlos
gewralzten Winkelringe nur beschrankt zutrifft. Es muB
auch damit gerechnet werden, daR kiinftig die Blechrohre
in den grofRten Nennweiten nahtlos gewalzt oder Uberlappt
geschweilt, mit normgerechten Flanschen versehen, einbau-
fertig angcliefert werden. Dabei kann aber die zulassige
Durchmesserabweichung z. B. bei einem Rohr von 2000 mm
lichter Weite im ungtinstigsten Falle 26 mm betragen.
Ferner ist fir die Rundheit der Rohre bei dem Beispiel
ein Unterschied zwischen dem grdften und dem kleinsten
Durchmesser bis zu 28 mm zuldssig. Wenn auch diese Ab-
weichungen bis auf die Halfte eingeschrankt werden kdnnen,
wird es in vielen Féllen nicht mdglich sein, mit nahtlos
gewalzten Winkelringen auszukommen, besonders weil auch
diese den MaRschwankungen unterliegen. Der Flansch
mit rechteckigem Querschnitt kann aber allen prak-
tisch vorkommenden MaRschwankungen der Rohre leicht
angepalit werden, weshalb er besonders zu empfehlen ist.

Mit Ruicksicht darauf, daB man bei kleineren Rohren
mit nur einer L&ngsnaht, bei groReren mit nur zwei Léngs-
nahten auskommt, werden fiir die Rohre folgende Blech-
starken vorgeschlagen:

8 bis
10 bis

kleinsten Rohre,
mittleren Rohre,
groften Rohre.

8,5mm flr die
12mm fir die
14 mm fir die

Die L&ngenwerden bis8 m ohne Rundnaht und bis
16 m mit einer Rundnaht ausgefihrt.
Bei Betrachtung der bisher tblichen Halteringe fir

das Mauerwerk (Bild 8 a) féllt die groRe Stahlmenge auf,
die sich als Fremdkdrper zwischen der Ausmauerung be-
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findet. Die beiden Winkelringe sind besonders geeignet,
unerwiinschte Temperaturerhéhungen und Spannungen auf
das Blechrohr zu Gibertragen; aufferdem gibt ihr Vorhanden-
sein zu Undichtigkeiten in der Ausmauerung Anlal. Bei
einer HeiBwindleitung, die im kalten Zustand befahren
werden kann, werden danach die Flanscheniibergdnge am
besten so durchgemauert, als wenn sie nicht vorhanden
waren (Bild 8 b). Nur bei senkrecht oder schrag nach oben
liegenden HeifRwindleitungen sind Halteringe anzuordnen.
Der Einwand, daB die Halteringe an allen Stellen wichtig
seien, an denen ein Auseinandernehmen der HeilR Wind-
leitungen erforderlich wird, ist unbegrindet.

Q)

Bild 8a und b. Ausmauerung
mit und ohne Halteringe.

Bei in Betrieb befindlichen Leitungen kommt ein ge-
legentlicher Ausbau einzelner Teile fast nur bei den Schiebern
vor. Auch hier sind im Gegenflansch keine Halteringe
erforderlich, weil das Mauerwerk sich auch hier ohnehin gut
hélt. ZweckmaRig wird hier bis auf etwa 1 cm an den
flansch herangemauert und der verbleibende Spielraum
beim Einbau des Schiebers mit Schamottemdrtel gut aus-
gestrichen. Der durch die Erwarmung des Mauerwerks
entstehende Ldangsdruck wird von den Kihlringen des
HeilBwindschiebers anstandslos aufgenommen, wenn die
erforderlichen Dehnungsfugen im Mauerwerk ordnungs-
mé&Rig angeordnet sind; auf je 5 m Leitung sind 25 bis
30 mm Fuge vorzusehen.

Entgegen der bisherigen Uebung, kleinen Leitungen
schwéchere und grofReren Leitungen stdrkere Ausmaue-
rungen zu geben, sind kiinftig alle HeiBwindleitungen mit
einerAuskleidung von gleicher Stérke, und zwar von
250 mm zu versehen, da Ausmauerung und Isolierung von
der Temperatur des HeiBwindes bestimmt werden mussen.

ZweckméaBig wéhlt man dabei zwei verschiedene Stein-
ringe. Der innere wird in einer dichten, verschleiBfesten,
der &ufBere in einer porigen, schlecht warmeleitenden Stein-
sorte hergestellt. Die Abmessungen der Ausmauerung sind
gleichfalls in Zahlentafel 1 wiedergegeben. Die in Frage
kommende einheitliche Steinform erhalt die Abmessungen
250 «123 mm. denn die Grundbedingung fir eine reibungs-
lose Herstellung und schnelle Liefermdglichkeit ist eine
fir die Lagerhaltung genligend kleine Anzahl an erforder-
lichen Modellen und einfache, d. h. preRfédhige Formate.
Die Nennweiten von 800,1000,1200 und 1400 mm erhalten
mit Ricksicht auf die Verwendung normgerechter Blech-
rohre aufler den beiden Steinringen einen 52 mm starken
Fillring aus Isoliermdortel (Bild 1).

A. Hein: Vereinheitlichung ron Heifwindschiebern und HeilBwindleitungen

Stahl und Eisen 605

Dm mit einer moglichstgeringen Anzahl von Stein-
formen auszukommen, wird fir jede SteinringgréfRe die
Verwendung von Steinen mit zwei verschiedenen Keil-
mafBen vorgeschlagen. Fir die Ausmauerung der Heil3-
windleitungen mit den vorgeschlagenen 11 verschiedenen
Nennweiten, also 22 verschiedenen Steinringdurehmessem,
kommt man auf diese Weise mit nur vier Steinformaten aus.

Die oft aus besonderer Vorsicht geforderten grofen und
verschiedenartigen PaRsteine erfordern viel Handarbeit
sowie grofRen Stoffaufwand und Zeitverlust bei der Formen-
herstellung. Auch hier mufR bei dem Entwurf der Heil3-
windleitungen schon weitgehend auf einfachste Formgebung
Ricksicht genommen werden. Ergeben sich an schwierigen
Abzweigstellen begriindete Bedenken gegen die Haltbarkeit
der Decke, so soll man hier lieber auf die Isolierschicht ver-
zichten und die fragliche Stelle mit Ganzwdlbern aus
Schamotte oder Leichtstein in Normalformaten herstellen,
zumal da es sich immer nur um ganz kleine Flachen handelt.
Fur die in zwei Lagen hergestellte Ausmauerung sind
5 Halbwdlber vorgesehen, von denen drei Formate bereits
im Normblatt DIN 1082 festgelegt sind, wahrend zwei
weitere Formate 2 H 38 (123 x 84/46 x 250 mm1) und
2 H 26 (123 x 78/52 x 250 mm3 zur spéteren Aufnahme
vorgeschlagen werden.

Die Verwendung bestgeeigneter Isoliersteine st
natirlich von ausschlaggebender Bedeutung fur die Er-
zielung der geringsten Wéarmeverluste bei den HeiBwind-
leitungen. Es sind hier nur Stoffe zu verwenden, die in
bezug auf Erweichungsbeginn, Druckfestigkeit, Temperatur-
bestandigkeit und Warmeschutzwirkung den Anforderungen
entsprechen, die an Isoliersteine fir HeiBwindleitungen
gestellt werden missen. Nachstehend sind einige Isolier-
stoffe mit ihren Eigenschaften zusammengestellt, die sich
als besonders geeignet fur HeiBwindleitungen erwiesen
haben:

Erwei-
chongs- Druck- . Wanne-
HandelsJiezeich bbe_guw Rau_mh- fitig- leitzahl
andelsJjezeichcnn =
] g e:ag_ e pewicht .elt dreXze bei
lastung bei 20* kcal m ¢
*«C  kg/mJ kgcm! biseC h-*C
1. Sterchamol 22 . 1030 450 5—10 1070 0,148
2. Sterchamol Superior 985 550 8—12 1000 0,143
3. MolerH .P.I . . . 450 10—15 900 0,165
4. Diatomit A . . . 400 5—11 1000 0,181

Die Warmeschutzwirkung dieser Isoliersteine entspricht
in allen Fallen mindestens der einer dreimal so starken
Ausmauerung mit Schamottesteinen. Man mufte also eine
HeiBwindleitung etwa 500 mm stark mit Schamottestein
ausmauem, um den entsprechenden Wéarmeschutz zu er-
halten, den eine nur 250 mm starke Ausmauerung nach
den vorliegenden Vorschlagen gewahrleistet. Hierbei ist
der hohere Warmeverlust, der durch die gréRere Abstrah-
lunsrsflache des starker ausgemauerten Rohres verursacht
wird, noch nicht beriicksichtigt.

Zusammenfassung.

Es wurde versucht, das gesamte Gebiet der HeiBwind-
schieber, der Heifwindleitungen und der feuerfesten Ausklei-
dung nach neuzeitlichen Gesichtspunkten zu betrachten und
die einzelnen Teile soweit als mdglich normgerecht zu ord-
nen. Dabei wurden bereits bestehende Normen weitgehend
berilicksichtigt. Durch die darliber hinaus gegebenen Richt-
linien fiir die zweckmaRigste Gestaltung und Werkstoffaus-
wahl werden die vorgeschlagenen Abmessungen néaher be-
griindet. Einzelheiten der Schieberzubehdrteile blieben da-
bei unbericksichtigt.
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Urkundlicher Beitrag zur Geschichte
des eisenhittenmannischen Verbandswesens.

ie Quellen (ber die Anfdnge des Verbandswesens» in der deutschen
Eisen- und Stahlindustrie flieBen nur recht spéarlich. Das gilt nicht

nur fir die Zeit vor der Griindung des Zweiten Reiches, sondern auch fir N Ax W “r7 yito -
eine lange Reihe spaterer Jahre. H&ufig wissen wir bei den dltesten und &lte- AS VK £
ren Verbanden nicht viel mehr als die Tatsache ihres Bestehens und etwa 2y ey S s
noch das Griindungsjahr, wéahrend uns genaue Kenntnisse Uber Zwecke ' '

und Ziele der verschiedenen Zusammenschliisse, ihren inneren Aufbau, die - /-V'U"y y~_*
Zahl der Mitglieder u. &. mehr oder weniger fehlen. Besonders stark aber

ist der Mangel an urkundlichen Unterlagen, mag es sich um Grindungs- -y

akten, Sitzungsniederschriften, Eingaben an Behdrden oder sonstige wich-

tige Schriftstiicke handeln. Jede Entdeckung auf diesem Gebiet ist daher *

als besonders wertvoll anzusprechen. Das gilt in hervorragendem MaRe fur

die Auffindung der Urschrift Giber die Griindungsversammlung eines Vereins /1¢ 1l w/—aw* V.»/

der westdeutschen Hdutten- und Walzwerksbesitzer vom 28. Juli 1843, die

dem Geschaftsfuhrer der Bezirksgruppe Sidwest der Wirtschaftsgruppe

Eisen schaffende Industrie, Dr. 3

habil. Fritz Hellwig, bei der

Wiederaufstellung der seinerzeit J1.yi,

gerdumten  Firmenakten  des

Saarwirtschaftsarchivs vor kur-

zem gelungen ist. An sich war Inw r A+n+4

diese Vereinsgriindung, die unter *p. vy , z?

die ersten ngan'wmensc.hlusse der e Ng>ectE <

deutschen Eisenindustrie rechnet, . _ >,

langst bekannt; so bewahrt der

Verein Deutscher Eisenhiitten- . A

leute seit Jahren in seinem

Archiv ein Aktenstiick, das eine e et . i

Abschrift des Hauptteils der Ur- T t y o — = 8
kunde darstellt. Zur Geschichte ° /[ * 24" ¥ vl — - A

der Vereinsgriindung sei kurz Fe- . %*0*fer y * *tav A

folgendes vermerkt: /J/S - o My "

Am 28. und 29. Juli 1843 e
versammelten sich in Bonn 32 ISy +  te« I»]
Hutten-und Walzwerksbesitzer, um einen ,,Bericht des Bergrats Bdcking Vol A -
aus Saarbriicken tber den Erfolg seiner Reise nach Berlin entgegen zu e
nehmen, wo er, wahrend eines funfmonatlichen (so!) Aufenthalts, als Be- 487 Mo s\F  JUc/
vollméchtigter eines grofRen Theils der Rheinischen- und Westféalischen
Eisenproduzenttn das Interesse dieser Industrie bei den hdchsten und £ rom
hohen Behérden zu vertheidigen sich bemihte; sodann aber auch, sich Gber
die Maaflregeln zu berathen die weiter zu ergreifen sein mdchten, um bei leryU
dem im Monat September zu Berlin statt habenden Zollcongresse diejenigen
Antrdge zu machen, welche zur Rettung des dem géanzlichen Ruin nahe
stehenden Eisengewerbes am geeignetsten erscheinen.*

Nachdem die Versammlung den Bericht des Herrn Bdcking angehort
hatte, erwéhlte sie als Bevollmachtigte fir Berlin vier Herren, an ihrer
Spitze Bergrat Bocking, falte gleichzeitig BeschluB Uber neue Zollsdtze flir ;/_g>-o -
Roheisen aller Art, fiir Bruch- und Schrotteisen, fur alles geschmiedete und A,
gewalzte Grob- und Feineisen sowie fiir schwarzes Eisenblech und Platten,
Ankerund Ankerketten, und beauftragte die Bevollmdchtigten, diese Zoll-
sdtze zu beantragen und mit Energie zu verteidigen. AufRerdem wurde vy /- w
»den Herren Bevollméchtigten dringend ans Herz gelegt, ihr ganzes 1.1ey y— 1 W
Streben dahin zu richten, daR fiur den neuen Zolltarif eine l&ngere Dauer,
als die bisher Ubliche, bewilligt und zugleich bestimmt werden mdchte,
dal partielle Conzessionen zu Gunsten Einzelner in Zukunft nicht ertheilt,
noch aber die Médglichkeit gestatt[et] werde, den Zoll unter Vorwénden U~~~ [*-
zu umgehen®.
AuBerdem wurden die Bevollmachtigten gebeten, eine Denkschrift Gber y,_ Ar
die Lage der Eisenindustrie abzufassen und den Regierungen aller Vereins- -
staaten zu Uberreichen. Dabei sollte der Versuch gemacht werden zu er-
reichen, daR die Denkschrift vor der betreffenden Kommission des Zoll-

kongresses erlautert und notigenfalls verteidigt werden kénne. Bild 1. Wiedergabe des Beschlusses uber

die Vereinsgriindung.
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Bild 2. Unterschriften zum Hauptprotokoll.
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Die Einsicht in die Note der Zeit fihrte schlieRlich die
Teilnehmer an der Versammlung dazu, sich fiir die Zukunft
enger zusammenzuschlieBen. Wir geben diesen Teil der
Niederschrift nach dem Original wieder und fligen auch die
Unterschriften bei, die besonders reizvoll sind und die
Erinnerung an manchen verdienten Eisenhlttenmann
wecken (siehe Bild 1 und 2).

In einem ,Separat-Protokoll* wurde u. a. Uber die
Aufbringung der Mittel und die weiteren Zusammenkiinfte
noch folgendes beschlossen:

»~AuBer den in dem Hauptprotokoll niedergelegten Be-
schliissen sind die Unterzeichneten noch (ber folgende

F. Kluge: Das Turbogeblése im Hochofen- und Stahlwerksbetrieb

62. Jahrg. Nr. 29

Punkte Ubereingekommen: Alle mit der Wirksamkeit der
im Hauptprotokoll gebildeten Vereine fiir Befdrderung
der Eisenindustrie verbundenen Unkosten sollen gemein-
schaftlich getragen werden, und zwar in dem Verhaltni@,
daR 4 Frischfeuer einem Puddelofen und 2 Puddel6fen
einem Hochofen gleich gerechnet werden. Frischfeuer und
Oefen, welche den gréfRten Theil des Jahres aufler Betrieb
sind, bleiben auBer Anschlag. Das Maximum der Beitrage
soll zwanzig Thaler fiir einen Hochofen und zehn Thaler fiir
einen Puddelofen nicht Gbersteigen. Zur Besprechung
ihrer Angelegenheiten werden sich die Eisengeweike auf
nahere Einladung des Centralsvereins jedes Jahr im Monat
Juni zu Bonn versammeln.*

Das Turbogeblase im Hochofen- und Stahlwerksbetrieb.
Von Friedrich Kluge in Duisburg.

[Bericht Nr. 98 des Maschinenausschusses des Vereins Deutscher Eisenhittenleute im NSBDT. — SchluB von Seite 591.]

Warmewirtschaftliche Seite des Turbogeblases.

ie Wirtschaftlichkeit eines Turbogebl&ses héangt von sei-
D ner Belastung ab. Der Bestpunkt des Wirkungsgrades
liegt im Auslegungspunkt, fir den die Beschaufelung des
Gebléses bei der Konstruktion bestimmt ist, wéhrend fir
Hdochstlast und fir Teillasten der Wirkungsgrad abfallt.
Fur ein groReres Hochofengebldse mit einer Ansaugemenge
von 150000 m3h und einer Verdichtung von 1 ata auf
2,2 ata, wie sie fur Hochofengeblase ublich ist, kann mit
neuzeitlichen Gebladsen im Bestpunkt ein Wirkungsgrad,
bezogen auf adiabatische Verdichtung von 77 bis 78 %,
mit Sicherheit erreicht werden. Fir die nachfolgende Wirt-
schaftlichkeitsberechnung ist mit einem Dauerwirkungsgrad
bei Normallast von 76 %, bezogen auf adiabatische Ver-
dichtung, gerechnet, wéhrend fir 25 % Ueberlast ein Wir-
kungsgrad von 74 %, bei zwei Drittel ein solcher von 75 %
und bei halber Last ein Wirkungsgrad von 69 %, bezogen
auf adiabatische Verdichtung, eingesetztist. DieseWirkungs-
grade sind mit Sicherheit im Dauerbetrieb bei einem neu-
artigen Turbogeblédse der obengenannten GroRe zu erreichen.

Auch die Dampfturbine, die als Antriebsturbine fur das
Turbogeblése vorausgesetzt ist, hat einen Bestpunkt in dem
sogenannten Auslegungspunkt der Turbine, fir den die Be-
schaufelung der Turbine vorgesehen ist. Im allgemeinen
wird man den Bestpunkt des Geblases und den Bestpunkt
der Turbine ungeféhr auf den gleichen Betriebspunkt legen,
so daB das Gesamtaggregat in diesem Betriebspunkt seinen
besten Wirkungsgrad hat, wahrend bei Teillasten und bei
Ueberlast der Wirkungsgrad der Turbine in &hnlicher Weise
wie der Wirkungsgrad des Gebléses fallt. Der Wirkungsgrad
der Dampfturbine h&ngt auler von der Bauart von dem
gewdhlten Frischdampfdruck, der gewdhlten Frischdampf-
temperatur, sowie von der Temperatur des Kihlwassers,
das zur Kihlung des Kondensators dient, ab.

Fur einen Frischdampfdruck von 13 ata, eine Frisch-
dampftemperatur von 350°, kann man bei einem Vakuum
von 0,07 ata, entsprechend riickgekuhltein Wasser von 27°,
einen Turbinenwirkungsgrad im Dauerbetrieb von 80%
erreichen, wéhrend bei Hochstlast mit einem Wirkungsgrad
von 77 %, bei zwei Drittel Last mit einem Wirkungsgrad
von 76,5 % und bei halber Last mit einem Wirkungsgrad
von 73,5% gerechnet wurde. Unter diesen Annahmen
ergeben sich die in der Zahlentafel 2 angegebenen Dampf-
verbrauchszahlen D, die unter Zuschlag eines Betrages
von 2% % fir die Hilfsmaschinen bei Motorantrieb auf die
Werte D' in kg/h erhdht wurden. Hieraus folgen die spezi-
fischen Dampfverbrauchszahlen d' in kg/m3 Luft.

Will man zum Zweck eines warmewirtschaftlichen Ver-
gleiches das durch Dampfturbine angetriebene Turbogeblése
dem durch GroRgasmaschine angetriebenen Kolbengeblase
gegenuberstellen, so ist es erforderlich, fur die Turbo-
maschine den Dampferzeuger in die Betrachtung einzu-
beziehen, da in der GrofRgasmaschine das vom Hochofen
kommende Gichtgas unmittelbare Verarbeitung findet,
wadhrend bei einer Dampfturbine die Zwischenschaltung
eines Dampferzeugers notwendig wird. Setzt man einen
Kesselwirkungsgrad einschlieBlich Vorwérmer und Ueber-
hitzer von 82 % voraus und fihrt man das anfallende Kon-
densat, wie Ublich, in den Dampferzeuger zuriick, so ergeben
sich bei den genannten Belastungspunkten des Maschinen-
satzes die in Zahlentafel 2 angegebenen spezifischen Warme-
verbrauchszahlen q' Wérmeeinheiten/m3 angesaugte Wind-
menge. Im Bestpunkt erhalt man einen spezifischen Wérme-
verbrauch von 138,2 Wé&rmeeinheiten/m3, bei Hochstlast
von 149,5 und bei Halblast von 162,3 Warmeeinheiten/m3

Da das Turbogeblédse im Verdichtungswirkungsgrad dem
Kolbengebldse gegeniiber etwas unterlegen ist, vor allem
bei Teillasten, tritt die Luft am Druckstutzen des Turbo-
gebldses mit hoherer Temperatur aus als bei Kolbengeblésen,
denn die inneren Verluste finden sich in Form flhlbarer
Warme in der austretenden Luft. Diese am Druckstutzen
des Turbogeblédses in der Luft enthaltene Wéarme ist aber
flr den Hochofenbetrieb kein Verlust. Sie kommt vielmehr
bis auf die Leitungs- und Strahlungsverluste dem Hoch-
ofenbetrieb zugute, da im Falle des Turbogeblases eine Er-
wérmung der Luft im Winderhitzer um einen geringeren
Unterschiedsbetrag nétig ist alsim Falle des Kolbengeblases,
in dem die Verdichtung nahezu adiabatisch erfolgt. Unter
Berucksichtigung dieser Verhéltnisse ergeben sich flr das
durchgerechnete Beispiel spezifische Warmeverbrauchs-
zahlen im Normalpunkt von 133,3, im Hochstpunkt von
144,1 und bei Halblast von 155,1 WE/m3 Wind. Hierbei
ist flir den Winderhitzer ein Wirkungsgrad von 85 % vor-
ausgesetzt.

Durch Erhéhung des Dampfeintrittsdruckes auf 40 ata
und der Eintrittstemperatur auf 450° wird das Wérnie-
gcfallc der Turbine wesentlich erhéht. Bei Verwendung
rickgekihlten Wassers von 27° lassen sich Turbinenwir-
kungsgrade von 78 % im Bestpunkt, 75 % bei Hochstlast
und 71,5% bei Halblast erreichen. Unter Zugrundelegung
gleicher Kesselwirkungsgrade und Winderhitzerwirkungs-
grade und gleicher Verhéltnisse, wie im vorigen Beispiel,
ergeben sich spezifische Warmeverbrauchszahlen im Best-
punkt von 112,8, bei Hdochstlast von 121,4 WE/m3 Wind.
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Noch etwas gunstiger werden die Verhéltnisse, wenn man
an Stelle des rickgekuhlten Wassers Frischwasser fur den
Kondensator verwendet und hierbei ein Vakuum von 0,05 im
Normalpunkt zugrunde legt und einen Turbinenwirkungs-.
grad von 77 % im Bestpunkt. Es ergibt sich hierbei ein
spezifischer Warmeverbrauch des Dampfturbogebldses von
111,4 WE/m3 Wind.

Bild 30. Warmeverbrauch einer
Hochofen-Turbogebldseanlage
bei Dampfturbinenantrieb.

Die Ergebnisse sind in Kurvenform in Bild ';0 zusammen-
gestellt. Hieraus ist ersichtlich, daR vor allem die Erhéhung
des Frischdampfdruckes und der Frischdampftemperatur
den spezifischen Warmeverbrauch des durch Dampfturbine
angetriebenen Turbogebl&ses verbessert, Es sei noch be-
sonders darauf hingewiesen, dal die eingesetzten Geblase-
und Turbinenwirkungsgrade keine Spitzenwirkungsgrade
darstellen, wie sie bei kurzzeitigen Paradeversuchen gefahren
werden konnen, sondern Werte, die mit neuzeitlichen
Maschinen im Dauerbetrieb mit Sicherheit erreicht werden
kénnen.

Zusammenfassung.

Die Turbogebl&se zeichnen sich im Betrieb aus durch
stofRfreie Forderung der Luft, einfache Bedienung und
niedrige Wartungskosten. Bei Turbinenantrieb bietet sich
fiir das Turbogebléase eine geradezu ideale Regelmdglichkeit,
die es gestattet, das Turbogebldse den gestellten Betriebs-
forderungen weitestgehend anzupassen. Das Turbogeblase
zeichnet sich aus durch niedrige Anschaffungskosten, durch
geringen Platz- und Raumbedarf und daher leichte und
billige Fundamente. Da die obere Baugrenze der Turbo-
geblése sehr hoch liegt, ist der Bau grofRer Einheiten moglich.
Die Madglichkeit auftretender Stérungen im Betrieb ist
gering, so dal die Lagerhaltung von nur wenigen Ersatz-
teilen erforderlich ist, wie z. B. Lagerschalen, Dichtungen
und dergleichen.

Die warmewirtschaftliche Seite des durch Dampfturbine
angetriebenen Turbogebldses konnte durch Steigerung der
Frischdampfdricke und -temperaturen stetig verbessert
werden.

Die Steigerung der Drehzahlen und Umfangsgeschwindig-
keiten gestattete, die Stufenzahlen und damit die Bau-
gewichte der Turbogebldse gegenliber é&lteren Bauarten
herabzusetzen.

Auf Grund dieser Eigenschaften findet das Turbogeblése
als Stahlwerks- und auch als Hochofengeblase weitgehend
Anwendung.

58
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An den Vortrag schloB sich folgende Aussprache an.

M. Steffes, Esch: Herr Kluge kennzeichnet Hochéfen von
400 t Roheisen/24 h als klein, jene von 1000 t als groR. Um hier
kein MiBverstandnis aufkommen zu lassen, sei erwahnt, daR
Herr Kluge damit jedenfalls auf westfélische Verhaltnisse an-
spielt. Fur das Minettegebiet mit einem Mdllerausbringen von
rd. 28 % kann ein Ofen von t&glich 400 t Koksdurchsatz, ent-
sprechend 350 t Thomasroheisen, bereits als ,normal* bezeichnet
werden, da er immerhin 4,5 bis 5,0 m Gestelldurchmesser auf-
weist. Ueberhaupt zieht der Hochodfner es vorl), die Leistung
mit dem Koksdurchsatz zu bemessen. DieKennzahl, kg Koks/m2
Gestellflaiche und Stunde®“ ist dann fir Vergleichszwecke be-
sonders wertvoll, weil sie den EinfluR des Kokssatzes auf die
Roheisenerzeugung ausschlieft.

10000

n=2Z600 Uimin

(.extrapoliert)

mo mo (6o
Windmenge in m3min
Bild 31. Hochofengasverbrauch und Windmenge eines

Dampfturbo-Hochofengebldses (1 Nm3 Gas = 1000 kcal).

70cm iJS

1600 1800
Windmenge in Tn@min

Bild 32. Spezifischer Warmeverbrauch und Windmenge eines
Dampfturbo-Hochofengeblases.

Weiter gehe ich mit dem Vortragenden einig, dal neuzeit-
liche Hochofenturbogebldse bei mustergiultiger Fiihrung die von
ihm angegebenen Waérmeverbrauchszahlen im Dauerbetrieb
erreichen. Auf Grund von Versuchen an einem Alsthom-Dampf-
turbosatz2) wurden die Bilder 31 und 32 abgeleitet und daraus
ein Warmeverbrauch von 108 kcal/m3Wind (1 ata, 15°) bei einer
Pressung auf 65 cm QS und einer Windmenge von 1200 m3/min
ermittelt. Die Antriebsmaschirie ist eine 1930 erbaute 3400-PS-
Zoelly-Kondensationsturbine mit sieben Laufradern, regelbar
zwischen 2400 und 3400 U/min. Der Dampfzustand vor EinlaB3-
ventil betrdgt rd. 30 ati und 375°, der Kondensatordruck
0,06 ata. Das Geblase ist fur 1200 m3/min ~Vindférderung und
eine Pressung von 65 cm QS ausgelegt; es ist ein ungekihltes,
zweiseitig ansaugendes Pokorny-Kreiselgeblase mit drei Lauf-
radern. Die Umrechnung von Dampf auf das im Kessel3) ver-
feuerte Hochofengas ergab sich aus der Verhaltniszahl 0,925 Nm3
Gas/kg Dampf.

X) Wagener. A.: Rev. techn. luxemb. 19 (1927) Sonder-
nummer Juni, S. 15/27; vgl. Stahl u. Eisen 47 (1927) S. 1298/99.
Pavloff, M.: Abmessungen von Hoch- und Martinéfen. Leip-

Bd 20998 S 32

2) Steffes, M., und R. W eiter; Wéarme 56 (1933) S. 620/22.
3) Steffes, M., und R. W eiter: Rev. techn. luxemb 24
(1932) S. 119/22; Chal. & Ind. 15»(1934) Dezember

"Der Industrieofen in Einzeldarstellungen.
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Aehnlich wurde neulich bei Versuchen4) an einem MAN-
Hochofcnkolbengebldse DTG 14 nach den Bildern 33 und 34 ein
Warmeverbrauch von 72,5 kcal/m3 Wind (1 ata, 15°) fir den
Auslegewert 65 cm QS, 1240 m3/min Windmenge festgestellt.
Die Kraftmaschine ist ein liegender doppeltwirkender Viertakt-
motor in Tandemanordnung: Zylinderdurchmesser 1350 mm,
Hub 1400 mm, indizierte Leistung 3000 PS bei 80 U/min. Das

-S 8000
I

«5 6000
| mo
<S 2000
0 200
Windmenge in m3min
Bild 33. Hochofengasverbrauch und Windmenge eines

Gaskolben-Hochofengebldses (1 Nm3 Gas = 1000 kcal).

(o] 200 to0 600 800 1000 1200 1VOO 1600
Windmenge in m 3min

Bild 34. Spezifischer Warmeverbrauch und Windmenge eines
Gaskolben-Hochofengeblases (ohne Abhitzeverwertung).
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Bild 35. Hochofengasverbrauch und Windmenge eines
Gaskolben-Stahlwerksgebldses (I Nm3 Gas = 1000 kcal).

160
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Bild 36. Spezifischer Warmeverbrauch und Windmenge
eines Gaskolben-Stahlwerksgebléses (ohne Abhitzeverwertung).

4) Veroffentlichung demnéchst.
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unmittelbar mit der Gasmaschine gekuppelte einzylindrige Kol-
bengebldse ist gleichfalls doppeltwirkend; der Zylinderdurch-
messer betragt 2900 mm. Die gewahrleistete angesaugte Wind-
menge belduft sich auf 1240 m3/min bei 65 cm QS Foérderdruck.

Endlich ergaben Untersuchungen5) an einem mit Hochofen-
gas betriebenen Skoda-Stahlwerksgeblédse gemal den Bildern 35
und 36 einen Warmeverbrauch von 1425 kcal/m3Wind (1 ata,
15°). Dieser Wert gilt, wie ersichtlich, fiir eine Pressung von 2,5ati
und 1800 m3/min Ansaugewind.

AbschlieRend erscheint es wiinschenswert, fir Kolben- und
Turbogebldse zwecks Ermittlung der Gesamtgestehungskosten
nahere schaubildliche Angaben (ber Kapitaldienst, Brennstoff-
kosten und Unterhalt kennenzulernen, wobei der jeweilige Ein-
fluR von Beschéaftigungs- und Belastungsgrad in Erscheinung
treten soll.

R.Riuckert, Berlin (nachtraglich erganzt): Neben dem
Dampfantrieb ist auch tiber den elektrischen Antrieb fir Kreisel-
verdichter gesprochen und dabei zum Ausdruck gebracht worden,
daB dieser und besonders die Drehzahlreglung des Drehstrom-
induktionsmotors unwirtschaftlich sei. Anderseits hat Herr Kluge
in seinem Vortrag den Drehstromantrieb bei Anwendung einer
Flussigkeitsregelkupplung (Voith-Sinclair-Kupplung) als giinstig
bezeichnet.

leistng N ud N h %

Orehzah! ti in %

Hochofen- und Stahlwerksbetrieb Stahl und Eisen 611

Wirkungsgrad des elektrischen Antriebes beispielsweise bei halber
Drehzahl etwa 0,94 «0,5= 0,47. Bei Reglung mit fallendem
Drehmoment ist der Motorwirkungsgrad zu beriicksichtigen, der
sich bei voller Drehzahl mit dem Regeldrehmoment ergeben
wirde. Er betradgt etwa 86 %, so da der Gesamtwirkungsgrad
einschlieBlich der Widerstandsverluste etwa 0,86 <0,5 = 0,43 ist.
Obgleich also die Wirkungsgrade keine groBen Unterschiede auf-
weisen, sind die tatsachlichen Verluste, wie ein Blick auf Bild 37b
zeigt, bei konstantem Drehmoment nicht weniger als viermal
so grofl wie bei der Reglung mit quadratisch fallendem Dreh-
moment! Die elektrischen Verluste bei Kreiselgebldsereglungen
bleiben also in durchaus ertrdglichen Grenzen. Und genau die
gleichen Verhaltnisse ergeben sich bei Anwendung der Flissig-
keitsregelkupplung. Die Verluste sind auch hier ertrdglich und
lassen sich in Form von Warme abfihren, weil eben das Dreh-
moment quadratisch zurlickgeht.

Es ist nicht unwichtig, einmal die verschiedenen Regelmdg-
lichkeiten bei elektrischem Antrieb gegeniberzustellen, wie es in
Bild 38 geschehen ist. Diese Darstellung der spezifischen Ver-
brauchswerte hat eine gewisse Allgemeinbedeutung. Fir die
Berechnung wurde eine neuzeitliche Hochofengeblaseleistung
von normal 75 000 m3/h bei 1,2 atii, und hdchstens 85 000 m3/h
bei 2 atl zugrunde gelegt. 85 000 m3/h entsprechen dabei in der

Drehzahl «1 in °/o

Bild 37a und b. Leistungsabgabe und Widerstandsverluste bei Regelung

von Drehstrom-Induktionsmotoren.

Bild 38. Spezifischer Leistungsverbrauch fir Hoch-
ofen-Kreiselgeblase bei verschiedenen Regelungsarten.

Nea = Leistungsabgabein % der Normalleistung bei Regulierung mitkonstantem
Drehmoment, 1 = spezifischer Leistungsbedarf an der Geblasewelle,
Neb = Leistungsabgabe in % der Normalleistung bei Regulierung mit quadrati- 2 = spezifischer Leistungsverbrauch bei elektrischer Doppelzonen-
schem Drehmoment, regelung, . . .
Nva = Widerstandsverlust in % der Normalleistung bei Regulierung mit kon- 3 = spezifischer Leistungsverbrauch bei Dampfantrieb,
stantem Drehmoment, ° 9 9 9 4 = srseé:{;scher Leistungsverbrauch bei elektrischer Widerstands-
Nvh = Widerstandsverlustin % der Normalleistung bei Regulierung mit quadra- 5 = Spgziﬁsg'he, Leistungsverbrauch bei elektrischem Antrieb und
tischem Drehmoment, Flissigkeits-Regelkupplung (Motordrehzahl konstant),
n — Drehzahl in %. 6 = spezifischer Leistungsverbrauch bei Drehschaufelregelung auf
der Saugseite (n = konstant), .
Die Tatsache, daR in Oberschlesien und Lothringen der v= S(ﬁei'fl'f;:;;r']‘t‘;'St“”gs"erbra“h bei Drosselregelung
elektrische Antrieb vielfach anzutreffen ist, zeigt, dal er mancher- n = Drehzahl, '
lei Vorteile aufweisen muR, denn sonst wére es kein gutes Zeugnis V = angesaugte Luftmenge.

fur die in diesen Gebieten getroffenen Entscheidungen. Ueber
die Verhéltnisse bei der Drehzahlreglung des Drehstrominduk-
tionsmotors mittels Widerstands gibt Bild 37a und bin einfachster
Weise Aufklarung. Es ist zuzugeben, daR der Drehstrommotor
ganz allgemein als schlechter Regelmotor bekannt ist. Diese
Auffassung stimmt, aber nur dann, wenn die Reglung bei kon-
stantem Drehmoment erfolgt (vgl. Verlustfliche Nyain Bild 37a).

Bei Reglung von Kreiselgebldsen, bei denen das Drehmoment
quadratisch und Hamit, die Leistung in der dritten Potenz mit
der Drehzahl zurlickgeht, sind auch die elektrischen Verluste im
Regelwiderstand entsprechend geringer (Nvb in Bild 37a) ; sie

nehmen bei weitgehender Reglung sogar wieder ab. Der Begriff
des Wirkungsgrades ist hier geradezu irrefuhrend. Er geht
einerseits im geraden Verhaltnis mit der Drehzahlreglung zuriick,
ist anderseits von den inneren Verlusten im Motor selbst abhén-
gig. Nimmt man den Wirkungsgrad des Motors bei voller Dreh-
zahl und vollem Moment mit, etwa 94 % an, so ist der Gesamt-

5) Steffes, M.: Rev. techn. luxemb. 24 (1932) S. 65/66;
Chal. & Ind. 15 (1934) September.

Verhéltniszahl fur die Dampfumrechnung: 1,1 = 4,2 kg/kWh, bei
der Normalleistung (glnstigster Dampfverbrauch) der Frisch-
dampfturbine.

Abszisse 100 % Luftmenge und 100 % Drehzahl; die Ordinate
fur den Leistungsbedarf ergibt dabei 4000 kWe= 100 %. Fir
alle Drehzahlreglungsarten (Kennlinien 2 bis 5) gilt der in der
Kennlinie 1 wiedergegebene gleiche Verlauf des Leistungsbedarfs.
Die Kennlinie 2 der elektrischen Doppelzonenreglung (Gber- und
untersynchrone Drehzahlreglung des Drehstrominduktions-
motors) ergibt die glinstigsten Verhéltnisse. Der spezifische Ver-
brauch bzw. der Wirkungsgrad dieses Regelantriebes bleibt
zwischen synchroner Drehzahl (Normallast) und Gbersynchroner
Hochstdrehzahl (Hochstlast) praktisch gleich. Die Anschaffungs-
kosten einer derartigen elektrischen Doppelzonenkaskade fir
verlustfreie Reglung entsprechen ungefahr denen einer Frisch-
dampfturbinenanlage mit vollstindiger Kondensation. Die
Reglung mit Flissigkeitsregelkupplung 6 ist etwa 2 % ungin-
stiger als bei der Widerstandsreglung 5, weil ia der dem Vollast-
schlupf entsprechende Wirkungsgrad zu beriicksichtigen ist.
6 entspricht der von Herrn Kluge erwahnten saugseitigen Dreh-
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schaufelreglung; 7 ist die an sich ungiinstigste, aber einfache
Drosselklappenreglung. Bei 5, 6 und 7 konnte zum Antrieb ein
KurzschluBmotor oder ein Synchronmotor gewahlt werden,
dieser fiir cos ¢p = 1, also ohne elektrischen Blindstromver-
brauch. Bei 2, 4 und 5 kommen noch etwa 2 % Vorgelegeverluste
hinzu, weil sechspolige Drehstrom-Antriebsmotoren gewéhlt
werden missen, bei 2 und 4 mit Riicksicht auf die Regelschleif-
ringausfihrung, bei 5 mit Rucksicht auf die Grenzgeschwindig-
keiten der Laufzeuge der Flussigkeitsregelkupplung.

Die Kennlinie 3 soll zeigen, daR der spezifische Verbrauch
bei der Dampfturbinenreglung ungunstiger als die elektrische
Reglung 2 ist. Um diesen Vergleich zu ermdglichen, wurde die
Verhéltniszahl 1,1 = 4,2 kg/kWh angenommen sowie der giin-
stigste Dampfverbrauch auf die Normallast bezogen. Im {brigen
lagen fir die Kondensationsturbine 35 atl, 415° und 27° Kihl-
wasser zugrunde. Die trotzdem bestehende Ueberlegenheit des
Dampfantriebes ist nach vorstehendem nicht durch die Regel-
fahigkeit an sich, sondern lediglich dadurch gegeben, dal der
elektrische Antrieb die zusatzliche Energieumformung in einem
Turbogenerator bedingt. Diese zusétzlichen Verluste betragen
etwa 8 bis 9 %. Durch Aufstellung elektrischer Gebléase in Hoch-
ofenndhe kdnnen sie weitgehend durch Vermeidung von Wind-
mengen-, Winddruck- und Windtemperaturverlusten in langen
Zuleitungen eingespart werden. Als Reserve hat daher das elek-
trische Hochofenkreiselgebldse seiner Einfachheit und schnellen
Betriebsbereitschaft wegen bereits langst volle Anerkennung
und Einfihrung gefunden. Die Verwendung als Hauptgeblase
wird ausschlieBlich von der Weiterentwicklung der elektrischen
Energieerzeugungsanlagen abhéngen.

Neben der Frage des elektrischen Antriebes gewinnt heute
die elektrische Fernsteuerung und die vollig selbsttatige elek-
trische Fernreglung an Bedeutung. Bisher kannte man rein
mechanische Reglungen, die meistens durch Oeldruck uUber-
tragen wurden, ferner akustische und optische, durch Schwach-
strom vermittelte Signaleinrichtungen. Beide Aufgaben lassen
sich heute unter Einsparung von Bedienungspersonal auch bei
Dampfgebldsen durch eine elektrische Fernreglung l6sen, die
auBerdem gegenuber jeder anderen Reglung folgende Vorteile
aufweist:

1. Die selbsttatige elektrische Reglung ist an keine Raum-
begrenzung gebunden, weil fiir beliebige Fernibertragung ledig-
lich dunne elektrische Steuerkabel erforderlich sind.

2. Jede verwickelte Regelaufgabe sowie Vereinigung meh-
rerer Aufgaben, die mechanisch Gberhaupt nicht oder nur sehr
umstéandlich l6sbar sind, lassen sich elektrisch immer, dazu meist
verhdltnisméaRig einfach und sicher ausfiihren.

Ein wichtiges Hilfsmittel dabei sind die sogenannten Elektro-
antriebe (Drehmoantriebe). Sie arbeiten drehmomentabhéngig
und haben sich zur Betédtigung von Klappen, Schiebern, Ventilen
fur Wasser, Dampf, Luft und andere Gase bereits seit Jahren
auf das beste bewahrt. Bild 39 zeigt ein derartiges Beispiel fiir
einen dampfangetriebenen gekiihlten Kreiselverdichter. Die
Anlage wird vollig selbsttatig elektrisch auf gleichbleibenden
Druck geregelt. VVon den drei Drehmoantrieben arbeitet 337 als
Turbinendrehzahlregler selbsttatig fur sich, wéhrend 335 und 336
bei Erreichung der Pumpgrenze zwar gleichzeitig eingeschaltet,
jedoch véllig unabh&ngige Bewegungsarten ausfihren. Die
Saugklappe wird sofort bis zu einer bestimmten Stellung schnell
gedffnet, wahrend das Umlaufventil zwar aiich gleichméRig,
jedoch absatzweise in Tatigkeit tritt. Dabei wird auBerdem die
Drehzahl durch nochmalige Betdtigung von 337 zur mdglichst
weitgehenden Energieersparnis passend zugeordnet. Die Im-
pulsgabe erfolgt durch den Eilregler 351, der mit Rickfiihrung
arbeitet und fiir dessen Betatigung ein Impuls von nur 10 VA
genligt. Die Betdtigungskontakte werden Uber einen kleinen
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Trockengleichrichter durch Gleichstrom von etwa 30 bis 40 V
betatigt°und sind jeder beliebigen Schalthdufigkeit praktisch
ohne Abnutzung gewachsen.

7=Kreiselverdichter /

« - Dampfturbine /
335 =Elektroantrieb f. Saugklappe
33e= » »Umlauf
337= - "Orehtahlregl.
3*9 =Relaistafel
357 =Eilregler

a -Druckmesser

b =Regelkontakt

c =Nacheilkontakte

d =Rickfuhrkontakte

e =Hilfsgetriebe

f =Nacheilmotor

g= Riickfuhrmotor

Bild 39. Selbsttatige elektrische Regelung tber den gesamten
Mengenbereich fir Dampfkreiselverdichter.

Bei Hochofengebléasen sind &hnliche elektrische Reglungen
fur gleichbleibenden Druck oder gleichbleibende Menge bekannt,
fur Stahlwerksgebldse vollig selbsttdtige Fernreglungen ohne
weiteres ausfiithrbar. Dabei kann das MaRB der Reglung unmittel-
bar von dem das Schmelzen leitenden Blasemeister bestimmt
werden. Eine derartige Reglung ist die wirtschaftlichste und
spart auBerdem Bedienungsleute ein.

In der Erdrterung wurde auch der Gaskolbenmaschine das
Wort geredet. Gewill war es in der Zeit nach der Jahrhundert-
wende ein grofRer Erfolg der Huttenwerke, als sie mit den Hoch-
ofengasen ihren gesamten Bedarf an mechanischer und elektri-
scher Energie durch Gaskolbenmaschinen mit einem thermischen
Wirkungsgrad von etwa 30 % decken konnten. Die heutige
Zeit verlangt aber auch vor allem sparsame Haushaltung mit
Rohstoffen. Die Rickkehr zur GroRgaskolbenmaschine ware
daher aus gesamtvolkswirtschaftlichen Griinden nicht gutzu-
heiBen, wenn man an Stelle von Hunderten von Tonnen Eisen-
aufwand bei Kolbenmaschinen mit einem Bruchteil bei Kreisel-
maschinen auskommt. Wenn man sich schon zur Gasmaschine
zuriicksehnt, dann glaube ich, dal es die Gasturbine sein wird,
die in letzter Zeit viel besprochen wurde.

F. Kluge, Duisburg: Ich méchte kurz auf die Bemerkung

des Herrn Rickert eingehen.

Wenn in den verschiedenen von mir gebrachten Regel-
schemen fast ausschlieBlich Regler gezeigt wurden, die mit Druck-
6l arbeiten, so soll damit keineswegs gesagt sein, daR derartige
Regelungen nicht auch durch elektrische Einrichtungen erreicht
werden kdnnten. Es ist vielmehr durchaus madglich, auch mit
elektrischen Einrichtungen gleiche oder &hnliche Regelungen
zu erreichen.

Beziiglich des Antriebes durch Elektromotoren ist zu sagen:
Wenn als Antriebsmaschinen in der Drehzahl regelbare Motoren
verwendet werden, dann gelten beziglich der Regelfédhigkeit der
angetriebenen Maschinen gleiche Gesichtspunkte und gleiche
Vorteile wie fir den in der Drehzahl regelbaren Turbinenantrieb.
Jedoch findet der regelbare Motor fiir groBe Leistungen weniger
Anwendung, weil die Anschaffungskosten derartiger Motoren
gegeniber nichtregelbaren Motoren sehr hoch sind.

Umschau.

Betriebsergebnisse eines Siemens-Martin-Ofens
mit Koksofengasbeheizung (Kaltgasbetrieb).

Im August 1940 wurde im Stahlwerk der Kénigshitte der
von der Betriebsfihrung Rdéchling an Stelle eines veralteten
Generatorgasofens neu erbaute, mit Koksofengas beheizte
Siemens-Martin-Ofen in Betrieb genommen. Er wurde in An-
lehnung und Weiterentwicklung an die Kaltgaséfen in Vélklingen
erbaut und mit Chrommagnesitsteinen zugestellt und diente
dazu, das Schmelzprogramm durch Erzeugung hochwertiger
Stahle zu erweitern. Die Betriebsergebnisse der ersten
Ofenreise, die mit 1012 Schmelzungen ihr Ende fand, werden in
folgendem mitgeteilt.

In Bild 1 ist der Oberofen in seinen Hauptabmessungen
dargestellt. Er weist die Ubliche Bauausfiihrung auf mit einem

aufsteigenden Luftzug und zwei im Spiegel des Luftzugs ein-
gebauten Gasdisen. Das Gewolbe wurde aus Rubinitsteinen
mit Rippen gemauert und hat eine Scheitelhnéhe von 2175 mm.
Die gestrichelt gezeichneten Linien geben den Ofenzustand
nach 1012 Schmelzungen wieder.

In Gemeinschaftsarbeit mit der Eisenhitte Oberschlesien
wurden die Ofenabmessungen den Ublichen Werten fir 50-t-
Kaltgasdéfen gegentiibergestellt (Zahlentafel 1), wie sie auch zum
Teil in der Arbeit von B. v. Sothen1) angegeben wurden.

Mit einer Herdlange von 9,5 m und einer Breite von 3,5 m
entsprechend 33,2 m2 nutzbarer Herdflache liegt der Ofen in

*) Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 321/28 u. 351/62 (Stahlw.-
Aussch. 303 u. Warmestelle 226).
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Zahlentafel 1. Oberofenabmessungen.

. ~ Kaltgasofen ~_ Uebliche
Bezeichnung Einheit Kénigshiitte Werte 50-t-
Kaltgasofen
Herd
1. Nutzbare Herdflache.. ms 33,2 325
2. Herdldnge . .« mm 9500 9-100
3. Herdbreite..... . mm 3500 3500
4. Verhaltnis Herdbreite :Herdlange. 0,368 0.375
5. Nutzbare Herdflache je t . . . . ms,t 0,691 0,650
6. Berechnete mittlere Badtiefe . . . mm 194 220
j 7. Hohe zwischen Schaffplatte und
Gewdlbestich (mittlere Tar) . . . mm 2175 2000
Brenner
1. Hohe im Stich .. mm 830 850
2. Breite mm 1600 1S00
3. Querschnitt je Ofenseite . . . . cm?2 12 000 13 000
4. Gasdusen
Aniflhl ie Ofenseite.. - 0
Durchmesser mm 80 80
Querschnitt je Ofenseite cm2 100,5 100,5
5. Pechdisen .
Anzahl ie Ofenseite.. . 0 0
Durchmesser mm 1,25 1,5 bis 2,0
Senkrechte Luftziige
1. \nzahl je Ofenseite.. 1 1
2. Querschnitt........ cm2 12 800 13000
3. Breite x Tiefe mm 1600 x 800 1800 x 720
Schnitt C-C Schnitt A-A

Bild 1. 45-t-Kaltgasofen der Konigshiitte.

den Richtwerten eines 50-t-Ofens. Die Badtiefe von 194 mm
entspricht dem Schmelzgewicht von 45 t. Auch die Brenner-
abmessungen und Luftziige weisen in den Abmessungen nur
unwesentliche Unterschiede auf. Die Kammern sind senkrecht
zur Ofenldngsachse mit einem aufsteigenden Luftzug gelagert.
Wert wurde auf den Bau von gerdumigen Kammern gelegt, die
es gestatten, einen Gitterraum von 200 m3 unterzubringen.
Dabei war es madglich, ohne Sondersteine, nur mit Xormal-
steinen und 90er Kniippeln, ein Gitterwerk einzusetzen, das eine
groRe Heizflache (3020 ms) aufweist. Die Luft- und Abgaswege
sind normal bemessen.

Die Versorgung des Ofens mit Verbrennungsluft geschieht,
nicht zuletzt, um eine MeBmaéglichkeit zu haben, durch einen
Ventilator. "Zur Erzielung von hohen Arbeitstemperaturen
wurde der Ofen von vornherein mit einer Karburierungs-
anlage fir Pechdl nach dem Muster in Wetzlar versehen
(Bild 2).

In einer vergleichsweisen Zusammenstellung (Zahlentafd 2)
mit den Werten eines 50-t-Ofens sind die Stromungsgeschwindig-
keiten, Kammerkennzahlen und Hauptbetriebsergebnisse wieder-
gegeben. Auch in dieser Aufstellung passen sich die Werte des
Konigshitter Ofens gut den Ublichen Werten an. Leber den
Verlauf der Ofenreise gibt das Leistungsschaubild fBild 3) Auf-
schluB, in dem die Betriebsergebnisse wochenweise eingetragen
sind. Auf diese Art lieB sich die Abhangigkeit der erzielten
Werte Uibersichtlich herausschéalen. Der Ofen war vom 18. August-
1940 bis 12. Juni 1941 in Betrieb. Waéhrend des Stillstandes
vom 24. Dezember 1940 bis 11. Januar 1941 wurden die Vorder-
wand, die Tlrbdgen, die Fihrungshdgen und die anschlieBenden
Séattel erneuert. Der Stillstand hétte auf eine Woche verkirzt
werden kdnnen, wenn die sonstigen betrieblichen Umsténde ge-
stattet hatten, den Ofen wieder in Betrieb zu nehmen. Im \ er-
lauf der Ofenreise waren mehrere kleinere Ausbesserungen not-
wendig, die nur kurze Zeit in Anspruch nahmen und meistens
an Sonntagsstillstdinden erledigt werden konnten. Dadurch lag
der Ausnutzungsgrad des Ofens sehr hoch. Der Ofen war wochent-
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Zahlentafel 2. Vergleichsweise Zusammenstellung.

Kalt-
Bezeichnung Einheit ga_;o_fen Uebliche
Konigs- Werte
hitte
1. Mittleres Schmelzgewicht . . . t 45 50
2. Nutzbare Herdflache. . ni- 33,2 325
3. Herdldnge . mm 9500 9400
Stromungsgeschwindigkeit
(0° 760 mm QS)
1. Gasdiisen ms 44 30 bis 50
2. Brenner (Gas -f Luft). m/s 21 1.5 bis 2.2
3. Senkrechte Luftziige (Abg . m/s 19 1.0 bis 2,0
4. Kammergitterwerk (Abgas) . . ms 041 0,25 bis 0,50
5. ADGASWEGE .o ms 1,3bis2,0 1,0 bis 2,0
Kammerkennzahlen
1. Gitterrauminhalt je Ofen . . . m3 200 160 bis 200
2. Gitterschlankheitsgrad. . 0,96 0,8 bis 1,2
3. Gittergewicht je Ofen . . . . t 159 135 bis 170
4. Gittergewicht je m5 Gitterraum kgm=* 795 800 bis 900
5. Gittergewicht je 10* kcal und h  t/106kcal h 19,8 16 bis 20
6. Gitterheizflache je Ofen . . . . m2 3020 2500 bis 3400
7. Gitterheizflache je m* Gitterraum m2/ms 151 14 bis 18
S. Gitterheizflache je 10®kcalund h m2f10*kcal h 375 300 bis 400
Betriebsergebnisse
1. Ofenleistung thi 7,0 6,5 bis 75 !
2. Herdflachenleistung. kg m2h 212 200 bis 230
3. Warmeverbrauch (Schmelzen’) 10* kcallt 1.151 1,15 bis 1,30
4. Warmeverbrauch (einschl. Warrn-
halten). . 106 kcal ft 1,240 1,25 bis 1,45

Erzeugungin | stc
w

Anzahlder C
Schmelzen e

Ofenkeistungmi/h

Warmererbrauchin 16
lo‘kcal/lStahl u
0js

Ofenstundenin h m

g3
Einsatzdauerin h ¢\
ie\

Wwo
Roheiseninkg/t zoo

i teennnwi u&misse3x wase
Betrieosm oche
Bild 3. Leistungsschaubild der eisten Ofenreise.

lieh im Durchschnitt etwa 160 h in Betrieb, in mehreren Wochen
wurde durchgearbeitet (168 h).

In der 19. und 41. Woche wurde nicht voll gefahren. Sie
kénnen zusammengerechnet werden, und damit war der Ofen
volle 40 Wochen in Betrieb.

Die Anzahl der Schmelzungen je Woche und auch die
Wochenerzeugung lagen gunstig. \ ieliach wurden 26 bis 28
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Schmelzungen mit einer Wochenerzeugung bis zu 1210 t erreicht.
Die Einsatzdauer, die anfangs wegen des zur Verfiigung stehenden
guten Schrotts kurz war, stieg im weiteren Verlauf der Ofenreise.
Der Anteil an flussigem Roheisen war in der ersten Halfte der
Ofenreise geringer als in der zweiten. Die Stundenleistung und
der Warmeaufwand zeigen, wie nicht anders zu erwarten war,
ein gegenlaufiges Bild. Eine hohe Stundenleistung entspricht
in allen Féllen einem geringen Warmeaufwand und umgekehrt.

Im Verlauf der Ofenreise lassen sich vier Abschnitte er-
kennen. Der erste Abschnitt umfaRt die Zeit bis zur 14. Woche.
Die Einsatzdauer erreicht niedrige Werte, zwischen 1,6 und
1,8 h. Die Ofenleistung steigt bis auf 7,8 t/h, der Warmeaufwand
sinkt auf 0,89 «10®kcal/t. Der von der 14. Woche ab nicht mehr
in dem gleichen AusmaRe zur Verfiigung stehende gute Schrott
brachte eine ldngere Einsatzzeit und eine Verminderung der
Ofenleistung auf 7,0 t/h mit sich. Von der 24. Woche an bis zu
der 34. bei der gleichen langeren Einsatzdauer, aber bei einem
héheren Anteil flissigen Roheisens, stieg die Leistung wieder zum
Teil bis auf 7,3 t/h an. Im Warmeaufwand zeigt sich im Ab-
schnitt 2 und 3 keine Veranderung; er bewegt sich gleichbleibend
auf einer Héhe von 1,2 x 106 kcal/t. Im vierten Abschnitt
ist von der 34. Woche ab ein stetiger Abfall der Leistung und
der Erzeugungshéhe des Ofens, hervorgerufen durch die starke
Verschmutzung der Kammern und den abgenutzten Zustand
des Ofens, feststellbar.

Zahlentafel 3.
Zusammenstellung der Betriebsergebnisse
der ersten Ofenreise.

Kaltgasofen

Bezeichnung Einheit Konigshiitte
Betriebswachen 41
Anzahl der Schmelzungen..... 1012
Bohstahlerzeugung gesam t. t 43 617
Rohstahlerzeugung je Woche. t/Woche 1070
Ofenstunden.... h 6 217
Zeitliche Ausnutzung % 87,0
Mittleres Schmelzgewicht t 43

h 6,15

t/h 7,0
Herdflachenleistung kg/m2h 212
Mittlere Einsetzdauer. h 191
Mittlerer Boheisensatz f kg/t 166
Mittlerer Boheisensatz fest. kg/t 191
Mittlerer Boheisensatz gesa . kg/t 357
Kotsofengasverbrauch (Schmelz Nm3/t 239
Koksofengasverbrauch (Warmhalten Nm3/t 20
Pechdlverbrauch kg/t 10
Koksofengasheizwert H u . kcal/Nm3 4432
Pechdlheizwert H u ......... kecallkg 9 180
Warmeverbrauch (Schmelzen). 106kcal/t 1,151
Koksofengas (Schmelzen) 10« kcall/t 1,059
Pechdl (Schmelzen) . 10«kcal/t 0,092
Waérmeverbrauch (einschl. Warmhalten) . . . 10«kcal/t 1,240
Koksofengas (einschl. Wannhalten).. 10«kcal/t 1,148
Pechdl (einschl. Warmhaltcn). 106kcal/t 0,092
Kuhlwasserverbrauch m3/t 10

Eine Zusam menstellung der Betriebsergebnisse der
ersten Ofenreise gibt Zahlentafel 3. Rechnet man mit 40 vollen
Betriebswochen, dann betrédgt die Anzahl der Wochenscbhmel-
zungen durchschnittlich 25,3, die Wochenerzeugung an Rohstahl
1090 t. Die zeitliche Ausnutzung von 87 % ergibt sich aus der
Zahl der Ofenstunden und der gesamten Kalenderstundenzahl
vom Beginn der ersten Schmelzung bis zum Abstich der letzten.
L&Rt man den Stillstand von 19 Tagen unberiicksichtigt, dann
erhdht sich die zeitliche Ausnutzung auf 92,5 %. Rechnet man
zu der gesamten Ofenreise fur die Zwischenausbesserung und die
Neuzustellung eine Zeit von 4 Wochen, dann betragt die zeit-
liche Ausnutzung 84,0 %. Die Ofenleistung von 7 t/h im Durch-
schnitt ist gut und wirde sich erhéhen, wenn der Ofen voll
ausgenitzt ware und 50 t Schmelzgewicht statt 45 t hatte. Mit
Ricksicht auf die unzureichenden Krananlagen lieR sich dies
nicht einrichten.

Der Gesamtroheiseneinsatz von 357 kg/t war so bemessen,
daB die Schmelzungen mit dem gewdinschten Kohlenstoffgehalt
einliefen. Je nach den vorliegenden Hochofenabstichen wurden
476 Schmelzungen nur mit flissigem Roheisen, die anderen
576 Schmelzungen nur mit festem Roheisen eingesetzt. Der
Koksofengasverbrauch zum Schmelzen betrug 239 Nm3t und
entspricht 1,06 x 106kcal/t iber die ganze Ofenreise gerechnet.
Der Gasverbrauch von 20 Nm3t zum Warmhalten umfaBt das
gesamte Koksofengas, das zum Anheizen des neuen Ofens, nach
der Zwischenausbesserung, bei Sonntags- und bei sonstigen
Stillstdnden erforderlich war. Der Pechdlverbrauch von 10 kg/t
entsprechend 0,092 x 10® kcal/t genlgte, um die Flamme
leuchtend zu machen und einen guten Warmeibergang sicher-
zustellen. Der gesamte Warmeverbrauch wahrend der ganzen
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Ofenreise einschlieBlich Anheizen und Warmhalten lag bei
1,240 x 10® kcal/t und damit an der untersten Grenze der fir
gleiche Oefen Ublichen Werte.

Der Unterschied im Warmeaufwand der mit flissigem und
festem Roheisen eingesetzten Schmelzungen stieg im Verlauf
der Ofenreise und lag im Durchschnitt bei 12 %, erreichte aber
in mehreren Wochen einen Wert von 20 %.

Die Schmelzungsdauer betrug bei flissigem Roheisen im
Durchschnitt 5,76 h, bei festem 6,50 h, der Unterschied 11 %. Die
Einsatzzeit war bei flissigem Roheisen 1,86 h gegeniiber 1,95 h
bei festem Roheisen, der Unterschied betrug hier nur 4,5 %. Die
durchschnittliche Einschmelzdauer, vom Beginn des Einsetzens
bis zur ersten Probe, lag bei flissigem Roheisen bei 3,75 h, bei
festem Roheisen bei 4,30 h. Die Zeit des Fertigmachens von der
ersten Probe bis zum Abstich war bei festem und flissigem Roh-
eiseneinsatz nahezu gleich und lag bei 2,20 h.

Das verwendete Roheisen enthielt 0,4 bis 1,1 % Si,
1,5 bis 1,8 % Mn, 0,5 bis 0.9 % P. An phosphorarmem Roheisen
mit unter 0,2 % P wurden nur 20001 = 12,9 % des gesamten ver-
wendeten Roheisens eingesetzt. Die Erzeugung umfalte fast
ausschlieflich Stahle nach DIN 1661, zum groBen Teil mit be-
sonderem Reinheitsgrad. Ein Anteil von etwa 15 % der Er-
zeugung umfaBte Sonderstéhle.

Die Gasmenge stieg wahrend der Einschmelzzeit im Verlauf
de’- Ofenreise von anfangs 1660 Nm3h fortgesetzt bis auf
1900 Nm3h zum Schluf der Ofenreise. Beim Fertigmachen
wurde die Gasmenge erheblich gedrosselt.

Gegeniber dem bisherigen Generatorgasofen ergaben
sich folgende Vorteile des mit Chrommagnesitsteinen zu-
gestellten Kaltgasofens:

Hoher zeitlicher Ausnutzungsgrad in der Woche,
da die Sonntagsstillstainde zur Reinigung oder Ausbesserung
nur in ganz geringem Umfange notwendig sind.

Hoher zeitlicher Ausnutzungsgrad Uber die ganze
Ofenreise, da die Neuzustellung nur verhéaltnismaRig kurze
Zeit in Anspruch nimmt und im Hinblick- auf die grofRen er-
reichbaren Haltbarkeitszahlen einen kleinen Anteil der ge-
samten Zeit ausmacht.

Einfache Ueberwachung. Der Ofen arbeitet, einmal
eingestellt, die ganze Ofenreise Uber mit grofter Gleich-
maRigkeit.

Miheloses Erreichen der zur Mangan- und Chrom -
reduktion notwendigen Temperatur.

Wie auch anderwdrts geschehen, wurde bei dieser ersten
Zustellung des Koksgasofens in den einzelnen Ofenteilen eine
Anzahl Sondersteine eingebaut und auf ihre Verwendbarkeit
geprift. Die Sattel und das Hauptgewdlbe des Ofens waren
mit Rubinitsteinen gemauert und mit Rippen versehen. Durch
die Nachsetzsteine, die nach der 739. Schmelze eingelegt wurden,
konnte die Haltbarkeit um 250 Schmelzen erh6ht werden. Das
Gewolbe war nach 1012 Schmelzen bis auf die Einsatzsteine weg-
gebrannt. Diese zeigten ein glattes Aussehen (Bild 4). Ab-
splitterungen waren nicht zu bemerken.

Bild 4. Aussehen des Gewélbes nach 1012 Schmelzen.

AbschlieRend kann gesagt werden, daB sich der Ofen so-
wohl in wirtschaftlicher Betriebsweise als auch in der Gute
der erzeugten Stdhle bestens bewdhrt hat.

Ernst Gnida.
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Der EinfluR kleiner Legierungszusatze auf das
Anlassen von Stahl mit i,i % C.
DaBl verschiedene Legierungselemente das Weichgliihen
Ubereutektoidischer Stahle, selbst wenn sie in kleinen Mengen

C schlieBlich die Brinellhdrte, die nach einer einstiindigen

Glihung erreicht wird.
Diese hangt, wie Bild 4 zeigt, stark von den angewandten Legie-
rongszusétzen ab. Es ist also méglich, annédhernd die Festigkeit
nach langen Glihzeiten aus

Zahlentafel 1. Chemische Zusammensetzung der untersuchten Stadhle und deren einem einstindigen Versuch zu

KorngréBe nach einstindigem Glihen bei 1000° un
abschreckung.
Srflarhl %R % si %Mn bR s % Al % Cr % Cu % Ni

87 1,88 0,021 0,006 0,012 0,015 < 0,005 0,002 0,008 0,017
89 1,09 0023 0,006 0012 0016 < 0,005 0,003 0,006 0,018

26 1,12 0,03 0,005 0,014 0,015 0,012 0,003 0,009 0,015
27 1,15 001 0,006 0,014 0,015 0,073 0,002 0,008 0,018
28 1.14 0.015 0,006 0,014 0,014 0,37 0,002 0,011 0,015
72 1,14 001 0.04 0,014 0,015 0,006 0,003 0,013 0,014
73 111 001 0,08 0,014 0,014 0,006 0,003 0,009 0,018
76 1,10 0,015 0.24 0,031 0,017 0,007 0,002 0,004 0,013
83 1,14 0,042 0,30 0,014 0,019 0,003 0,003 0,006 0,015
7 1,08 0,08 0,006 0012 0,016 0,006 0,003 0,006 0,014
29 1,20 0.12 0.005 0,012 0,015 0,007 0,003 0,007 0,015
78 1,08 0,14 0,006 0,012 0,017 0,008 0,003 0,005 0,012
79 1,15 048 0,006 0,014 0,015 0,006 0,002 0,004 0,010
66 1,10 0,028 0,009 0,012 0,014 < 0,005 0,002 0,007 0,08

67 1,14 0,022 0,005 0,012 0,014 0,007 0,003 0,006 0,13

74 1,04 0,024 0,007 0,012 0,017 0,006 0,003 0,008 0,53

82 1,07 0,033 0.004 0,014 0,018 0,003 0,07 0,004 0,015
84 1,14 0,030 0,004 0,014 0,016 0,003 0,13 0,004 0,017

85 116 0,024 0,006 0,012 0015 < 0,005 046 0,007 0,018
69 111 001 0,006 0,015 0,014 < 0,005 0,003 0,068 0,018
70 1,10 0,01 0.000 0,014 0,015 < 0,005 0,002 0,104 0,015

71 116 0,01 0.005 0,014 0,014 0,007 0,002 0,35 0,015
80 115 o0.0l 0,006 0012 0,04S 0,007 0,003 0,005 0,017
81 1.08 0,024 0,004 0,012 0,018 0,003 0,003 0,007 0,016

1) Nach der Tafel der American Society for Testing Materials.

im Stahl enthalten sind, stark beeinflussen, ist

eine allgemein bekannte Erfahrungstatsache. Be- 1G5
sonders ist jedem Werkzeugstahlhersteller die
Wirkung kleiner Chromgehalte, die das Weich-
glihen merklich verzégern, bekannt. C. B.Austin

und B. S. Jiorris1) versuchten nun den Einflu

von Aluminium, Mangan, Silizium, Nickel,
Chrom, Kupfer, Schwefel und Zinn auf das 105
Anlassen gehdrteter unlegierter Werkzeugstéhle

mit d,I % C zu erfassen.

In einem kleinen Hochfrequenzofen, dessen '
Zustellung nicht angegeben ist, wurden unter 100
W asserstoff aus Elektrolyteisen und reinen
Legierungsmetallen die in Zahlentafel 1 ange-
fuhrten Schmelzen hergestellt. Das GielRen der »
etwa 3 kg schweren Bléckchen erfolgte ebenfalls -g 95
unter Wasserstoff. Diese wurden ausgeschmiedet,
gewalzt, in reduzierendem Gas gegliht und auf
10 mm Dmr. geschliffen. In Zahlentafel 1 sind
leider nicht die Wasserstoffgehalte der Stahle 90
angegeben, so dal nicht gesagt werden kann, wie
weit die Ergebnisse dieser Beobachter durch den
W asserstoffgehalt der untersuchten Stédhle beein-
fluBt wurden. Die Proben wurden sodann 1 h bei 85
1000° im Vakuum gegliht und in Wasser abge-
schreckt. Proben wurden darauf in einem mit 0J1
Kohle abgedeckten Bleibad bei 550 bis 710° %
bis 125 h gegliht. Das Abkihlen nach dem
Glihen erfolgte wiederum in Wasser. Fir jeden
Versuch wurde eine eigene Probe verwandt. Die
Rockwell-B-Harte wurde an den beiden Querschnittflachen
der Proben abgenommen. Weiter wurde noch das Feingefiige
untersucht.

Die Ergebnisse fir den reinen unlegierten Stahl sowie fir die
legierten Stahle mit dem jeweils hdchsten Legierungsgehalt sind
inden RiWern 1 bis3 dargestellt. Die Harte-Glihzeit-Kurven sind
innerhalb. des untersuchten Bereiches anndhernd geradlinig.
wenn man die Zeit logarithmisch auftragt. Daraus ergibt sich
folgender formelméaRiger Zusammenhang zwischen der
Haérte nach dem Anlassen und der AnlaBzeit:

HB mlogiot + C. @
Hierin bedeuten:
HB die Brinellharte des angelassenen Stahles;

A fir jeden Stahl und jede AnlaBtemperatur einen Festwert,
der fir 550° bei etwa — 35 und fur 710° bei etwa — 50
liegt; durch Legierungszusétze wird A nach diesen Aer-
suchen nur unwesentlich verandert;

t die AnlaBzeitin h;

1) Trans. Amer. Soc. Met. 29 (1941) S. 244/68.

d nachfolgender Wasser-  grrechnen, sofern nicht beson-
dere Erscheinungen wie. Gra-
phitisierung usw. eintreten.

Zur Wirkung der einzel-
nen Legierungselemente ist

o 4 KorngroRel)

< 0,003 3
< 0,003 0 zu sagen, daR Legierungsgehalte
< 000 § bis etwa 0,1 % praktisch keinen
< 0003 2 (60 %) 4 (40 %) EinfluR auf das Anlassen aus-
< 0,003 4 tben. Erreichen die Legierungs-
p g'ggg i gehalte GréRen von etwa 0,5 %,
< 0.003 2 so werden bei einigen Elementen
< 0,003 35 starke Verzdgerungen des AnlaR-
< 0,003 2 vorganges beobachtet. Besonders
< 0,003 2 h -
< 0,003 2 (50 Yo)~*(.50 %) ein Zusatz von 0,5 % Cr wirkt
< 0,003 3 stark. Ein Siliziumgehalt von
Zgggg f 0,5 % erhéht auch noch etwas
< 0003 2 die Glihfestigkeit. Der Einfluf
< 0,003 3 von 0,30 % Mn und 0,35 % Cu
< gggg 2,5 (60 %), 5 (40 %) ist schon ziemlich gering, 0,5 %
< 0003 1 Xi haben praktisch keinen Ein-
< 0,003 15 fluR, desgleichen nicht 0,05 % S
< g’ggB‘ ‘i und 0,05 % Sn. Eine Sonder-
' stellung nimmt Aluminium ein.
Anlaftemperatur in °C:
550° 690°
0,16 °loCr
®-- RasY&E
o- -00,37%Al
o ommmee * 0,30%Mn

®--——- ®0,35%CU
| 8- 2 053 % Hi

o ohneZu*
| satz
| k -
\
" N
.S
\\Ns
L]
1
1
75125 051 5 25i 75125 051 75125

AnlaBzeit in Ti

Bilder 1 bis 3. EinfluR der AnlaRzeit auf die Harte von 'Werkzeugstahl mit

geringen Legierungszusatzen.

150 Anlal =
%100 t;m:pgsrgzur:
" o0 2250

250 —

«1200-f
1504
100

50
u-

aic atc aie aie aic aie aie
«* 0,16 0,18 037 0,90 035 053 ohne
r..j o7 0,08 0,07 0,08 007 008  Zusatz
1 °loCr %<2 °loAl °loMn °/oQu % Ni
Legierungsgehalte m °la

Bild 4. Abhéngigkeit der Brinellharte von Stahl mit 1,1 G nach einstiindiger
Gluhung von dem Legierungsgehalt.
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das die Graphitisierung sehr stark beginstigt; sofern keine
Graphitisierung eintritt, erhdht Aluminium maRig die Glih-
festigkeit. Leider liegen keine Ergebnisse tiber die technisch
wichtigen Aluminiumgehalte von 0,015 bis 0,04 % vor. Bei
Aluminiumgehalten von 0,07 und 0,37 % tritt bei AnlaBtem-
peraturen von 550 bis 630° nach AnlaBzeiten von 25 und mehr
Stunden Graphitisierung ein, die zu einem Steilabfall in der
Harte fuhrt.

Die Geflgeuntersuchung ergab nur die allgemein be-
kannte Tatsache, daB der kugelige Zementit um so grdber
ist, je niedriger die Harte der geglihten Ubereutektoidischen
Stahle ist. Helmut Krainer.

Die Bestimmung von Mangan, Chrom und Nickel
in Chrom-Nickel-Stahlen.

Zur Ersparnis von Chemikalien und Zeit ist es vielfach
zweckmaBig, mehrere Bestandteile einer Probe in der gleichen
Ldosung nacheinander zu bestimmen. L. Silverman und O.
G atesl) befaBten sich daher mit der Frage der Bestimmung
von Mangan, Chrom und Nickel in einer Lésung im Hinblick
auf die Analysen von Chrom-Nickel-Stahlen, insbesondere
solchen mit 18 % Cr und 8% Ni. Auf Grund ihrer Unter-
suchungen geben sie folgenden Arbeitsgang (Auszug) an,
wobei auch einige andere Elemente beriicksichtigt werden.

Abscheiden des Siliziums und Niobs. 2 g der Probe
werden in 20 cm3 Kénigswasser gelést und nach Zugabe von
18 cm3 Ueberchlorsaure (70 %) eingedampft. Die Ldsung wird
weiter erhitzt, bis die Hauptmenge des Chroms oxydiert und die
Kieselsdure entwaéssert ist. Nach dem Abkuhlen fugt man
50 cm3 Wasser hinzu, kocht die Lésung durch und filtriert nach
kurzer Zeit, wobei man das Filtrat in einem 250-cm3-MeRkolben
auffangt, und wéscht das Filter gut mit etwas Schwefelséure
enthaltendem Wasser aus. Dann stellt man den MeRkolben bei-
seite und wéascht das Filter weiter mehrere Male mit Salzsdure
(1 -~ 10) und schlieBlich mit Wasser aus, um die letzten Spuren
Ueberchlorsdure zu entfernen. Das Filter enthédlt die Kiesel-
saure, anwesendes Niob und etwa 0,02 % Verunreinigungen.

Bestimmung von Mangan, Chrom und Nickel. Der
das Filtrat enthaltende MeRkolben wird zur Marke aufgefillt.

*) Industr. Engng. Chem., Anal, ed., 12 (1940) S. 518/19.
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Man entnimmt daraus 25 cm3, entsprechend 0,2 g Einwaage,
die man in einem Becherglas mit 5 cm3 Silbernitratldsung
(2,885 g/1), 5 cm3 Schwefelsdure (1 + 1), 0,3 cm3 konz. Phos®
phorséure und 20 cm3 &prozentiger Ammoniumpersulfatlésung
versetzt, und verdinnt auf 100 cm3. Man erhitzt bis fast zum
Sieden, kihlt anschlieRend auf 5 bis 10° ab und titriert das
Mangan langsam unter Schiitteln mit 1/10-n-Arsenitldsung, die
Natriumnitrit enth&lt, wobei zur besseren Erkennung des End-
punktes ein Stick weiBes Papier als Unterlage dient. Darauf
wird die Losung auf 200 cm3verdinnt und mit 5 cm3 Schwefel-
saure (1 + 1) versetzt. AnschlieBend erfolgt die Titration des
Chroms mit eingestellter Ferrosulfatlésung auf potentiometri-
schem Wege. Die Losung wird nunmehr mit 50 cm3 Zitratlésung
(380 g Ammoniumsulfat, 270 cm3 konz. Ammoniak, 1430 cm3
Wasser, 5 g Ammoniumchlorid, 240 g Zitronensdure) versetzt
und das ausfallende Chlorsilber mit Ammoniak gerade in Ldsung
gebracht. Nach Zusatz von 2 cm3 20prozentiger Kaliumjodid-
Idsung titriert man das Nickel mit Natriumzyanidldsung
(7,5 g Natriumzyanid und 7 g Natriumhydroxyd in 11 Wasser
gelost).

Die Bestimmung des Molybdéans erfolgt auf kolorime-
trischem Wege, die des Phosphors nach dem Molybdatver-
fahren in anderen Teilen des Kieselsaurefiltrats.

Nach Angaben der Verfasser lassen sich nach diesem Arbeits-
gang 24 Silizium-, Mangan-, Chrom-, Nickel- und Phosphorbe-
stimmungen in 9 bis 10 h ausfihren. Erich Stengel

Bestellung von Erfinderbetreuern.

Der Leiter des Hauptamtes fur Technik der NSDAP.,
Reichsminister Speer, und der Leiter der Deutschen Arbeits-
front, Reichsorganisationsleiter Dr. Ley, haben eine Verein-
barung Uber die Bestellung von Erfinderbetreuern in den Be-
trieben getroffen, fur die die Erkenntnis Ausgangspunkt war,
daR zur Sicherung des Riustungsprogramms alle Mittel, die eine
Leistungssteigerung der deutschen W irtschaft ermdéglichen, ein-
gesetzt werden missen. Die Erfinderbetreuer erhalten ihre
fachliche Ausrichtung in allen technischen und technisch-recht-
lichen Fragen durch das zustdndige Gauamt fiur Technik der
NSDAP., in allen arbeitsrechtlichen und sozialpolitischen Fragen
durch die zustdndige Kreiswaltung der Deutschen Arbeitsfront.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Nr. 27 vom 2. Juli 1942))

KI. 48 b, Gr. 11/20, B 179592. Anordnung zum Ueber-
ziehen von Gegenstdnden mittels Kathodenzerstdubung. Erf.:
Bernhard Berghaus, Berliri-Lankwitz, und Wilhelm Burkhardt,
Berlin-Grunewald. Anm.: Bernhard Berghaus, Berlin-Lankwitz.

KI. 48d, Gr. 4/01, M 146 736. Verfahren zur Erzeugung
von Phosphatiiberziigen auf Eisen und Stahl. Erf.: Dr.-Ing.
Gerhard Roesner, Dr.-Ing. Ludwig Schuster und Dr. techn.
Robert Krause, Frankfurt a. M. Anm.: Metallgesellschaft,
A.-G., Frankfurt a. M.

(Patentblatt Nr. 28 Tom 9. Juli 1942)

KIl. 7a, Gr. 26/01, Sch 117 440. Verfahren zur Erleichte-
rung des Aufldngeschneidens der aus einem mehradrigen Walz-
gerust herauskommenden laufenden Walzadern. Erf.: Matthias
Scheren und Alfred Breuer, Disseldorf. Anm.: Schloemann
A.-G., Dusseldorf.

Kl. 10 a, Gr. 19/01, G 99 807. Verfahren zum Betrieb von
Koksofen. Erf.: Dr. Wilhelm Schliter, Heessen b. Hamm
(Westf.). Anm.: Steinkohlengewerkschaft der Reichswerke
Hermann Goéring, Hamm (Westf.).

KI. 18 a, Gr. 16/01, B 185 186; Zus. z. Pat. 663 209. Wind-
erhitzeranlage fir Hochofen. Erf.: Max Schattschneider, Heidel-
berg, und Dr.-Ing. Rolf Jauernick, Mannheim. Anm.: Brown,
Boveri & Cie., A.-G., Mannheim-Kafertal.

KI. 18 ¢, Gr. 3/10, K 151 354. Verfahren zum Entkohlen
von Gegenstanden aus Eisen oder Stahl. Erf.: Dr. phil. Gott-
fried Becker, Biderich, Dr.-Ing. Karl Daeves und Dr. phil.
Fritz Steinberg, Disseldorf. Anm.: Kohle- und Eisenforschung!
G. m. b. H., Dusseldorf.

KI. 18 ¢, Gr. 3/15, M 145 944. Einsatzpulver. Erf.: Anton
Lindei, Hildesheim. Anm.: Mikrak, Eisen- und Metall-Ver-
edlungs-G. m. b. H., Hildesheim.

') Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an
wahrend dreier Monate fir jedermann zur Einsicht und Ein-
sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

KI. 18 ¢, Gr. 6/10, D 83 538. Patentieren von Drahten.
Erf.: Friedrich Mark und Adolf vom Braucke, Berge (Kr. Me-
schede). Anm.: Drahtwerk Bergerhammer Adolf vom Braucke
jr., Berge.

KI. 18 ¢, Gr. 14, H 156 433. Die Verwendung von Eisen-
Silizium-Legierungen mit 2 bis 6 % Silizium. Erf.: Dr. Wilhelm
Rohn, Hanau a. M. Anm.: Heraeus-Vacuumschmelze, A.-G.,
Hanau a. M.

KI. 24, Gr. 1/01, U 12 069.
Rauchgaskanéle. Ilnion, Gesellschaft fur
b. H., Berlin.

KI. 31 ¢, Gr. 15/02, J 68 720. Verfahren zum Kihlen von
Kokillen, insbesondere fir das StranggieRverfahren. Siegfried
Junghans, Stuttgart.

Kl. 31 ¢, Gr. 20/03, E 53 892. Verfahren und Einrichtung
zur Herstellung von Metallblécken. Sven Fabritius Erichsen,
Berlin-Charlottenburg.

KIl. 32 a, Gr. 25, N 41 905. Verfahren zum Erzeugen von
Faden oder Fasern aus Glas. Erf.; Pierre Bertrand, Paris.
Anm.: Naamlooze Vennotschap Maat-schappij tot Beheer en
Exploitatie van Octrooien, Den Haag (Holland).

KI. 47 b, Gr. 9, D 74 193. Kunststofflager. Erf.: Dr.-Ing.
Gustav Barchfeld, Troisdorf. Anm.: Dynamit-A.-G., vorm.
Alfred Nobel & Co., Troisdorf (Bez. Koln).

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 27 vom 2. Juli 1942)

KI. 18c¢, Nr. 1519 795. Durchlaufglihofen.
Elektricitats-Gesellschaft, Berlin NW 40. ,

KI. 18 ¢, Nr. 1519 796. Vorrichtung zum Autogen-Ober-
flachenhéarten. Messer & Co., G. m. b. H., Frankfurt a. M.

KIl. 18c, Nr. 1519797. Herdwagenofen. Allgemeine
Elektricitdts-Gesellschaft, Berlin NW 40.

KI. 18 ¢, Nr. 1 519 830. Axis Metallblech bestehender Ein-
satzkasten zur Wéarmebehandlung des Stahles. Heinrich Griine-
wald, Hilchenbach i. W.

(Patentblatt Nr. 28 vom 9. Juli 1942.)

KIl. 24 e, Nr. 1520 124. Vorrichtung zum Anfeuern von

Gaserzeugern. Kléckner-Humboldt-Deutz, A.-G., Kaéln.

l)oppelabsperrvorrichtung fur
Warmetechnik m.

Allgemeine
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Deutsche Reichspatente.

KI. 48 b, Gr. 2, Nr. 718 253, vom 18. November 1939; aus-
gegeben am 7. Mérz 1942. Demag, A.-G., in Duisburg. (Er-
finder: Franz Stelbrink in Duisburg.) Antrieb der im Metallbad
und dem Fettkessel von Verzinnmaschinen angeordneten Walzen-
paare.

Alle Antriebsréader sind in einem geschlossenen an einer
Stirnwand des Walzenrahmens a lésbar durch Bolzen b und Keile
c befestigten Gehduse d untergebracht, und jedem Walzenpaar
e, fistin dem Gehduse ein Stirnrdderpaar g, h zugeordnet, dessen
in das Bad hineinragende Wellen i, k mit den Walzenzapfen durch
raumbewegliche Kupplungen 1, m gekuppelt sind. Die Stirn-
raderpaare g, h sind in besondeien, in das Getriebegeh&use d ein-
gesetzten Geh&usen n gelagert.

KI. 48 d, Gr. 401, Nr. 718 317, vom 19. November 1939; aus-
geben am 9. Marz 1942. Amerikanische Prioritat vom 19. No-
vember 1938. M etallgesellschaft, A.-G., in Frankfurt
a. M. (Erfinder: Robert Razey Tanner in Detroit und Robert
Yernon Harris in Highland Park, Mich., V. St. A.) Verfahren zur
Erzeugung IcorrosionshestandigerUeberziige auf Metallen, besonders
Eisen und Stahl.

Auf der Metalloberflaiche wird ein Film einer wasserigen
Lésung zur Einwirkung gebracht und auftrocknen gelassen, die
Phosphorsdure und Chromsaure in solchen Konzentrationen ent-
hélt, daR sie die metallene Oberflache sichtbar dtzen kann, und
zwar in einem Verhéltnis von nicht mehr als 0,25, vorzugsweise
nicht mehr als 0,15 Teile Chromséaure und 1 Teil Phosphorsaure.
Der Losung kénnen Benetzungsmittel zugesetzt werden.

KI. 18 d, Gr. 260, Nr. 718 350, vom 5. Juli 1940; ausgegeben
am 10. Mérz 1942. Reichswerke, A.-G., Alpine Montanbe-
triebe ,Hermann Goring”“ in Wien. (Erfinder: Dipl.-Ing.
Erich Folkhard in Leoben.) Riffelstahl.

Der Stahlenthalt 1,6 bis 3,6 % C,0,1 bis 1,5% Cr, 1bis4 %
Ti, 2 bis 5% V, Rest Eisen und Verunreinigungen.

KI. 7 a, Gr.2 4, Nr. 718 467, vom 25. September 1937; aus-
gegebenam 12. Méarz 1942. Fried. Krupp Grusonwerk, A.-G.,
in Magdeburg-Buckau. (Erfinder: Wilhelm Millenbach in
Magdeburg.) Elektrischer Einzelantrieb einer Rollgangsrolle mit
aulenliegendem Motor, besonders fiir Walzwerksrollgénge.

Die gleichgerichtet zur feststehenden Rollenachse a liegende
Achse des aulBen liegenden Motors b ragt in das Lagergehéduse der

Rolle ¢ hinein. Die uber das Lager d der Rolle ¢ hinausragende
Tragachse a hat eine Verlangerung e von geringerer Starke als die
Achse a, so dal zwischen Achsea und Verlangerung e ein Ansatz f
gebildetwird, gegen den das Auge g des Motorgehduses bin Arbeits-
stellung anliegt, und so Spiel h zwischen dem Gehduse und Lager

Patentbericht

Stahl und Eisen 617

d verbleibt. Die Verlangerung e der Achse a kann nach ihrem
freien Ende zu verjungt ausgefuhrt werden. Das Motorgehéuse

wird miteiner einzigen am Ende der Verldngerung e angeordneten
Mutter befestigt.

KIl. 24 ¢, Gr. 9, Nr. 718 849, vom 6. Marz 1938; ausgegeben
am 23. Médrz 1942. August Dersch in Bochum. Vorrichtung
zum Karfjurieren des Heizgases fiir Schmelzofen.

Die beiden ineinandergeschobenen Rohre a fir die Pech-
zuflihrung und b fur die Druckluftzuleitung minden in die Dise ¢
und stitzen sich durch Nocken d ab; sie werden vom KiithImantel
e umgeben, dem das Wasser durch Rohrleitung f zu- und von dem
esdurch Leitung g abgeleitet wird. Die Vorrichtung wird waage-
recht und schrég zur Ofenachse eingesetzt und schliet mit der
Innenwand des Mauerwerks biindig ab. Diise c und Leitungen a
und b sind in Richtung ihrer Achse verstellbar angeordnet und
mit einem ldsbaren VerschluR h, i, z. B. als BajonettverschluB,
im Hohlraum k befestigt.

KI. 7 a, Gr. 1701, Nr. 718 947, vom 2. Juni 1938; ausgegeben
am 25. Mérz 1942. Mannesmannrdhren-W erke in Dussel-
dorf. (Erfinder: Dipl.-Ing. Albert Calmes in BuB, Saar.) Vor-
richtung zum schnellen Auswechseln von Pilgerdornen.

Ein neuer Pilgerdom wird vom Kihltrog a in Pfeilrichtung
zum Pilgergeriist b befordert; dabeiliegt der Endabschnitt ¢ des
Rollganges (Auflagerrollgang) tiefer als der Zubringerrollgang d
und ist in seiner Hoéhenlage verstellbar, um den Hohlblock auf-
zunehmen, in den der Pilgerdom e durch seine Bewegung hinein-
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lauft. Hohlblock mit Dom rollen auf der schragen Flache f auf
den Hebetisch g vor das Gerust b, wo der Dom am DomschloR h
befestigt wird. Zwei oder mehrere Klemmbacken i greifen in eine
Rundnut am Pilgerdomkopf ein und die Klemmteile sind so ein-
gerichtet, daB der Domkopf in jeder Winkellage eingefihrt
werden kann. Der Ring k mit Kugellagerung hat zwei oder
mehrere spiralférmige Schlitze 1, in denen eine gleiche Anzahl
Bolzen m gefiihrt werden, an diesen sind die Klemmbacken i be-
festigt. Die Bolzen gleiten beim Drehen des Ringes k in den
Spiralschlitzen und heben oder senken dadurch die Klemmbacken
i in radialer Richtung. Zur Sicherung des Klemmbackeneingriffs
ist ein selbsttatig eingreifender, gefederter Bolzen n vorgesehen.
Die lebendige Kraft der Drallbewegung des Domes dient zur Be-
wegung des die Schlitze aufweisenden Kérpers. Zum Weg-
schaffen des ausgebauten Domes dient der seitlich der Speise-
vorrichtung o angeordnete Ablaufrollgang p.
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Wirtschaftliche Rundschau.

Bereitstellung ungenutzten Eisens.

Der Reichsminister fir Bewaffnung und Munition, Speer,
hat eine Anordnung zur Mobilisierung von Eisen-
reserven erlassen, die folgenden Wortlaut hat:

Zur Sicherstellung der fur die deutsche Ristung notwendigen
Eisenerzeugung ordne ich mit Zustimmung des Fihrers und im
Auftrage des Beauftragten fir den Vierjahresplan, Reichs-
marschall Goring, folgendes an:

§ 1L

Jede verfugbare Menge nicht genutzten Eisens wird der
Verschrottung zugefiihrt, insbesondere

1. Alteisen, das in allen industriellen und handwerklichen
W erkstatten durch besonderes Auskdmmen mobilisiert werden
kann.

2. Unbearbeitetes Eisen- und Stahlmaterial an nicht
gangigen Sorten und Abmessungen. Dieses Material wird bereits
auf Grund des § 8 der Vierten Durchflihrungsverordnung der
Reichsstelle Eisen und Stahl zur Anordnung 3 des General-
bevollméchtigten fir die Eisen- und Stahlbewirtschaftung er-
mittelt und bedarf nur noch der Bereitstellung und des Ab-
transportes.

3. Angearbeitetes Eisen- und Stahlmaterial und GuR aus
annullierten Auftrdgen entsprechend der Anordnung 58 der
Reichsstelle Eisen und Stahl.

4. Eertigteile aus Eisen, Stahl und GuB, die als Ersatzteile
von der Industrie und der Wehrmacht eingelagert wurden, durch
Typenénderung aber nicht mehr ben6tigt werden.

5. Stillgelegte Anlagen, soweit diese nicht kurzfristig fir
andere Ristungszwecke eingesetzt werden konnen. Ausge-
nommen sind vollstandige Betriebe, die auf Grund kriegswirt-
schaftlicher MaBnahmen oder im Zuge der allgemeinen Ratio-
nalisierung stillgelegt worden sind.

§ 2.

Bei Ablieferung wird grundsédtzlich nur der Schrottwert
verglitet. Fur Material laut §1, Punkt 2, erfolgt die Vergutung
entsprechend der Vierten Durchfihrungsverordnung zur An-
ordnung 3 des Generalbevollméchtigten fir die Eisen- und Stahl-
bewirtschaftung. Fir Material laut 8§ 1, Punkt 3, 4 und 5, kann
ein Antrag auf Zusatzentschadigung an die Ristungs-Kontor-
G. m. b. H., Berlin, gestellt werden.

§ 3.

Umfang und Feststellung des abzuliefernden Materials
und Werteinschdtzung bei Antrdgen auf Zusatzentschadigung
ist der selbstverantwortlichen Entscheidung des Betriebsfiihrers
Vorbehalten.

§ 4.

Die ortliche und mengenméRige Ermittlung Ubernimmt die
fur den Gaubereich zustdndige Wirtschaftskammer (Industrie-
abteilung). Fur die verantwortliche Leitung der Aktion im Gau-
bereich bestimmt der Prdsident der Wirtschaftskammer eine
Personlichkeit, fur die die Zustimmung des Gauleiters einzu-
holen ist. Die Durchfiihrung der Aktion in den Gaubereichen
unterstlitzen auf Anordnung des Chefs der Parteikanzlei die Gau-
wirtschaftsberater und die Gauamtsleiter fir Technik gemein-
sam in enger Zusammenarbeit. Die erforderlichen Anweisungen
dazu ergehen durch den Reichsminister fir Bewaffnung und
Munition (Chef des Ristungs-Lieferungsamtes). Der Meldezettel
ist allen Betrieben der Wirtschaft, der Landwirtschaft und des
Handwerks vorzulegen. Nach Sammlung erfolgt eine Loch-
kartenauswertung in den Gaubereichen.

§5
Auf besondere Anordnung wird der Reichsfiuhrer tt die
tatkraftige Unterstlitzung der Gesamtaktion durch die Ord-
nungspolizei veranlassen.

§ 6.

1. Die Vorbereitung und Bereitstellung fir den Abtransport
an die Abgabestelle veranlaBt der Betriebsfiihrer nach den An-
weisungen der fiir den Gaubereich gemaR § 4 verantwortlichen
Persdnlichkeit.

2. Der Transport von den Abgabestellen zu den Schrott-
sammellagern wird gemeinsam von Ersatzabteilungen der Wehr-
macht, der Luftschutzpolizei, den Transportmitteln des ab-

gebenden Betriebes und den Transportmitteln des Schrott-
handels durchgefihrt.

3. Fir die Zerkleinerung des Materials in den Schrott-

sammellagern und fir die Verladearbeiten werden dem Schrott-
handel russische Arbeitskréfte zugefihrt,

§7.

Ueber den Abtransport aus den Sammellagern an die Eisen
schaffende und die GieRereiindustrie entscheidet das Reichs-
verkehrsministerium nach Vorschlag des Reichsministers fir
Bewaffnung und Munition (Chef des Ristungslieferungsamtes).

§ 8.

Zur Unterstitzung des Kohlenbergbaues wird im Raume
Essen und Gleiwitz je ein Sonderlager gebildet. Diesen Sonder-
lagern wird das Material zugefiihrt, das sich fur eine kurzfristige
Wiederverwendung im Bergbau eignet. Den Umfang der Sonder-
lager bestimmt der Reichsminister fiir Bewaffnung und Munition
(Chef des Rustungslieferungsamtes).

§9
Die Vorbereitung und Durchfihrung der Gesamtaktion
Gbernimmt der Reichsminister fir Bewaffnung und Munition
(Chef des Rustungslieferungsamtes), der die fir die Durchfih-
rung notwendigen Ausfliihrungsbestimmungen erlat. Die vom
Reichswirtschaftsministerium eingeleiteten MaBnahmen zur be-
schleunigten Ueberfihrung der zur Zeit auf den Lagern des
Schrotthandels befindlichen Schrottmengen zur Eisen schaffen-
den und GieRereiindustrie werden im Rahmen der Durchfiihrung
dieser Anordnung weitergefihrt.
§ 10.
Die Anordnung tritt mit dem Tage ihrer Verdffentlichung
in Kraft.

Berlin, 11. Juli 1942.

* *

*

Speer.

Zu dieser Anordnung erl&dRt der Reiehsminister fur Bewaff-
nung und Munition an den deutschen Betriebsfiihrer folgenden
Aufruf:

Dem besten Soldaten die besten Waffen! An dieser
Forderung des Fihrers arbeitet die deutsche Ristungsindustrie,
um den unvergleichlichen Leistungen der Front eine ebenmaRige
Leistung der Heimat gegeniiberzustellen. Die vom Fihrer ge-
forderte Rationalisierung und Leistungssteigerung hat uber-
ragende Ergebnisse gezeigt, die es ermdglichen, die Produktion
auf allen Gebieten der Ristung zu erh6hen. Damit wachsen nun
auch die Anforderungen an Stahl. Um der deutschen Ristungs-
industrie auch in Zukunft den Stahl geben zu kdnnen, den sie
fur eine Produktionssteigerung bendtigt, habe ich dem Fihrer
vorgeschlagen, durch eine umfassende Schrottaktion der deut-
schen Eisenerzeugung eine Reserve zu schaffen, die es ermdg-
lichen soll, die notwendige Mehrforderung sieherzustellen. Mit
Zustimmung des Fihrers und im Auftrdge des Reichsmarschalls
habe ich die vorstehende ,Anordnung zur Mobilisierung von
Eisenreserven*“ erlassen. Ich habe darin die Entscheidung,
welche Mengen der Verschrottung und damit der Mehrerzeugung
an Stahl fir die Ristung zugefihrt werden sollen, in die Hand
des deutschen Betriebsfiihrers gelegt. Ich erwarte, dal das Ver-
trauen, das der Fihrer der deutschen Industrie mit seiner An-
weisung uber die Selbstverantwortung und Mitbestimmung be-
wiesen hat, mit einer ernsthaften Prifung dieses Appells be-
antwortet wird. Finanzielle Gesichtspunkte und Ricksicht-
nahme auf eine Friedensfertigung missen unter allen Um-
stdnden zurlickgestellt werden. Die Entscheidung darf aus-
schlieflich von der Ueberlegung bestimmt werden, daf mit jeder
Tonne Stahl unseren Soldaten mehr und noch bessere Waffen
in die Hand gegeben werden. Den deutschen Arbeiter und den
deutschen Techniker fordere ich auf, dieser Aktion durch zu-
satzlichen Arbeitseinsatz in der Freizeit zum Erfolge zu ver-
helfen. Gelegentlich meiner Besuche in den Betrieben werde ich
mich davon uberzeugen, daR mein Appell eine unserer Zeit
wirdige Antwort gefunden hat.

Heil Hitler!

Speer.
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Rohstoff- und Energiegrundlagen der Welt-Eisenindustrie.

Die Gesamterde besteht zu etwa einem Drittel, die dem
Menschen zugéngliche Kruste zu etwa 5 % aus Eisen; bis zu
1 km Tiefe enthélt die Erde also etwa 2 <1017 t Fe. Rein rech-
nerisch entsprichtdieseMengeunterZugrundelegung der heutigen
Eisenerzeugung aus Erz von etwa 100 +1061 Fe einer Lebensdauer
von 2 m10® Jahren. Natirlich kommt nicht die ganze Erdober-
flache fir eine Forderung von eisenhaltigen Rohstoffen in Be-
tracht, und es wird die jahrliche Eisenerzeugung wachsen; aber
auch unter weitgehender Berilicksichtigung dieser Umstdnde
ergébe sich eine Lebensdauer dieser Vorrdte von vielen Millionen
Jahren, also eine Zeitspanne, die auerhalb unseres Vorstellungs-
vermogens liegt.

Rohstoffe mit einem mittleren Gehalt von 5 % Fe kdnnen
aber praktisch nicht auf Eisen verhittet werden; nur eisen-
reichere Mineralien, die auch in der Ubrigen Zusammensetzung
bestimmte Voraussetzungen erfiillen missen, kommen hierfir
in Frage. Die Weltvorrédte dieser Eisenerze, soweit sie einiger-
malen bekannt sind, betragen etwa 250 ¢ 109 t entsprechend
etwa 100 «10*t Fe, wobei ,,arme Erze“ schon weitgehend beriick-
sichtigt sind. Konnten diese Erze in ihrer ganzen Menge ge-
fordert und damit verhittet werden und bliebe die Jahres-
erzeugung von etwa 100 « 1061 Fe erhalten, so ergébe sich eine Le-
bensdauer von tausend Jahren. Beide Voraussetzungen treffen
aber nicht zu, und diese Vorrate werden — soweit sich dies heute
Uberblicken 148t — ginstigstenfalls einige hundert Jahre reichen.

Zwei Grunde bewirken aber ein bedeutend giinstigeres Bild.
Die Erdoberflache ist nur zum kleinsten Teil erforscht; sie wird
vermutlich noch weitere groe Vorkommen bergen. Vor allem aber
hangt die angegebene Menge vom Begriff ,Eisenerz” ab, der
standig erweitert wird nach niedrigerem Eisengehalt und héherem
Gehalt an Gangart hin. Theoretisch kann diese Erweiterung
so weit gehen, daB sie alles Eisen in der Oberflachenschicht er-
faBt. Bereits heute bereitet die Verhittung der ,Grenzerze“
im Hochofen Schwierigkeiten. Voraussetzung fiir eine groR-
zugige Erweiterung ist die Entwicklung geeigneter Verhittungs-
verfahren.

Ungefdhre Verteilung der 250 <109t Erze Uber die Erde:
Amerika 130 «109t; Europa 80 «109t; Asien 25+109t; Afrika
10¢109t; Australien und Ozeanien 1 «109t.

Heute wird das Eisenerz fast ausschlieBlich mit Kohle
verhittet, wobei die Kohle sowohl als Reduktions- als auch
als Heizstoff dient. Die einigermaflen bekannten Kohlenvor-
rate betragen — in Steinkohle ausgedriickt, wobei 3 kg Braun-
kohle = 1 kg Steinkohle gesetzt sind — rd. 6000 « 109t. Bei einer
jahrlichen Forderung von rd. 1,5 « 109t entsprache diese Menge
rein rechnerisch einer Lebensdauer von 4000 Jahren. Sie bezieht
sich jedoch auf eine Tiefe von 2000 m, wéhrend Kohle nur bis
etwa 1200 m abgebaut werden kann; auch kénnen die abbau-
wirdigen Vorkommen nur zum Teil nutzbar gemacht werden.
Weiterhin wird die Kohlenférderung nach menschlicher Voraus-
sichtauch weiterhin betrachtlich anwachsen. Unter Beriicksichti-
gung aller dieser Umstande ergibt sich eine Lebensdauer von
hochstens einigen hundert Jahren. Wenn die Menschheit Rick-
sicht nehmen will auf die kommenden Geschlechter, so wird sie die
Kohle immer weniger als Brennstoff verwenden dirfen und sie im-
mer mehr den Zwecken Vorbehalten, wo sie nicht zu ersetzen ist.

*) Nach einer Arbeit von R. D irrer, Berichte der Hoch-
s:hulgesellschaft Berlin 1 (1941/42) S. 160/67.

Dem Eisenhittenmann fallt dabei die besondere Aufgabe zu, sich
vom Koks unabhéngiger zu machen, seine Verhuttungsverfahren
so umzugestalten, daB sie auch mit anderer Kohle als Koks
durchgefiihrt werden kénnen. Weiterhin kann er in dieser Rich-
tung dadurch helfend wirken, daB er zur Wéarmeerzeugung andere
Energien verwendet. Die elektrische Verhiittung arbeitet an
sich in diesem Sinne, nur ist noch nicht geniigend elektrische
Energie vorhanden, um den Kohlenverbrauch wesentlich zu
mindern.

Ungeféhre Verteilung der 6000+10®t Kohlen (ber die Erde
(alles in Steinkohle ausgedriickt): Amerika 3500-109; Asien
1500 « 10®; Europa 800 «109; Afrika und Australien 200 «109.

Die weitere Erforschung der Erdoberflache wird sicherlich
noch auf groBe Kohlenmengen stofen; schon heute werden
fur das asiatische RuRland allein etwa 2000+109t genannt,
welche Zahl aber noch nicht geniigend gesichert erscheint. Diese
noch zu entdeckenden Vorkommen werden aber keine grunsétz-
liche Aenderung der Erkenntnis bringen kénnen, daB die Kohlen-
vorréte der Erde sehr beschrénkt sind, und daR die Menschheit
vor einer baldigen Kohlenknappheit stehen wird, wenn sie nicht
einschneidende MaBnahmen zum Einsparen von Kohle trifft,
inshesondere zur Wé&rmeerzeugung weitgehend andere Energien
an Stelle von Kohle verwendet.

Stdnden genigende W asserkréafte zur Verfigung, so
kénnte die fur die Verhittung erforderliche Wéarme aus elek-
trischer Energie gewonnen werden. Bei diesen Betrachtungen
dirfen, wenn an den Erdhaushalt gedacht wird, nicht privat-
wirtschaftliche Ueberlegungen an erster Stelle stehen, sondern
die Frage: Welche Stoffe und Energien stehen der Menschheit
heute und in Zukunft zur Verfiigung ? Schon aus diesem Grunde
ist ein moglichst weitgehender Ausbau der Wasserkrafte nétig,
der heute erst wenig uber 10 % der verfugbaren FluBwasser-
krafte, etwa 50 « 10®kW von insgesamt etwa 400 «10ekW, betragt.
Selbst in Europa, wo der Ausbau verhéltnismaRig am weitesten
durchgefihrt ist, betrdgt er knapp 50 %, auf dem amerikani-
schen Kontinent etwa ein Viertel. Die groBten Wasserkrafte
liegen in wenig besiedelten Gebieten, vor allem in Afrika, das
nach unserer heutigen Kenntnis etwa 40 % der gesamten FluR3-
wasserkréafte bergen dirfte. Die genauere Untersuchung dieser
Gebiete wird aber vermutlich noch betréchtliche weitere Wasser-
krafte feststellen.

Die gesamte Energieerzeugung der Erde betragt,
in Steinkohle ausgedriickt, jahrlich etwa 2 +109t; sie verteilt
sich auf die einzelnen Energiearten etwa wie folgt: 70 %
Kohle, 20 % Erddl, 8 % Wasserkraft, 2 % Erdgas. Bemer-
kenswert ist, daB die gesamten FluRwasserkrafte, wirden
sie voll ausgenitzt, etwa die erwéhnte Gesamtenergie zu erzeugen
in der Lage waren. Dabei sind weitere Wasserkrafte, mit deren
Ausbau sich das Uberaus wertvolle , Atlantropa-Projekt” von
Sorgel befalt, noch nicht berlicksichtigt.

Fur das Erddl, dessen Lebensdauer, nach dem heutigen
Verbrauch geschatzt, nur wenige Jahrzehnte betragen durfte,
gilt im Grunde das fir die Kohle Gesagte. Von der Gesamt-
forderung von etwa 300 +1061 jahrlich entfallen fast zwei Drittel
auf die Vereinigten Staaten und je etwa 30 «10et auf RuRland
und Venezuela.

Wer um die Zukunft der Menschheit besorgt ist, sieht mit
grofBer Sorge, wie mit den praktisch nicht erneuerungsfahigen
Energien Raubbau getrieben wird.

Bergbau und Eisenindustrie in der Ukraine.

Die Ukraine hat einen groRen Reichtum an Energietra-
gernl). Brennstoffe und Energiequellen sind sehr vielseitig
vertreten.

Das groBRte Steinkohlenvorkom men der Ukraine liegt
im Donezbecken auf einer Flache von etwa 25 000 gkm verteilt,
die sich Uber die Grenzen der Ukraine hinaus bis ins Gebiet von
Rostow erstreckt. Hier lagern Vonate, die auf rd. 90 Milliarden t
in chemisch-technischer Beziehung sehr vielseitiger Kohle (aus-
gesprochene Anthrazite, gasreiche Flammkohle, Magerkohle)
geschatzt werden. Auf die wertvollsten verkokbaren Kohlen
sollen etwa 25 % und auf Anthrazite etwa 30 % der Gesamtkohle
entfallen.

Die Kohlenférderung im Donezbecken war im Laufe des
letzten Jahrzehnts stark gesteigert worden. Im Jahre 1938
erreichte sie mit 80,7 Mill. t den dreifachen Umfang der Forde-
rung von 1928. Bis zum Endjahr des dritten Finfjahresplanes

J) Wirtsch. u. Statist. 22 (1942) S. 192/93.

(1942) war eine weitere Steigerung bis auf 112 Mill. t vorgesehen
gewesen. Im Rahmen der sowjetischen Kohlenwirtschaft kam
der Donezkohle eine ausschlaggebende Bedeutung zu, da auch
nach dem verstarkten Ausbau der Kohlenvorkommen in West-
sibirien und im Ural auf das Donezbecken immer noch rd. 60 %
der gesamten in der Sowjetunion geférderten Kohlenmenge
entfielen.

Auf dem rechten Donezufer und in der Westukraine liegen
Braunkohlenvorkommen, deren magliche Vorrate auf 5
bis 6 Milliarden t (darunter erforschte Vorrate 539 Mill. t)
geschatzt werden. Die Forderung, die im Jahre 1939 400 000 t
betrug, sollte 1942 plangem&R 5 Mill. t erreichen. Die Ukraine
besitzt ferner Vorkommen an Brennschiefer (erforschte Vorrate
58 Mill. t), Erdgas (18 Milliarden m3) und Erddl, die bis auf das
ehemalig polnische Erdélvorkommen von Drohobycz (Férderung
etwa 350 000 t) nicht ausgebeutet wurden.

Die Energieerzeugung war erheblich. Die Leistungs-
fahigkeit der ukrainischen Kraftwerke, unter denen besonders
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das Dnjepr-Wasserkraftwerk von Saporoshje mit einer Leistung
von 596 000 kW und die groBen Heizkraftwerke in Dnjepro-
dsershinsk, Kiew, Charkow und im Donezbecken zu nennen sind,
betrug im Jahre 1937 1,98 Mill. kW, womit sie nahezu ein Viertel
der Gesamtleistungsfahigkeit der Kraftwerke in der Sowjetunion
erreichte. Die Kraftwerke am Dnjepr und Donez sind durch
Hochspannungsnetze miteinander verbunden. Die elektrische
Energieerzeugung lag bei 12 Milliarden kWh und betrug rund ein
Drittel der Gesamterzeugung der Sowjetunion.

Unter den metallischen Bodenschatzen stellen die E isenerz -
lager von Kriwoi-Rog die wichtigsten Eisenerzvorkommen
der Sowjetunion dar. Die Vorrate betragen 1500 Mill. t an Rot-
und Brauneisenerz. Die Férderung aus dem Roteisenerzlager
von Kriwoi-Rog betrug 1937 16,07 Mill. t bei einem Eisengehalt
von 59 bis 61 %. Die naheliegenden Manganerzvorkommen
von Nikopol sind, zusammen mit denen von Tschiaturi in
Georgien, die grofRiten Manganvorkommen der Welt. Die Vorréte
an Manganerz in Xikopol werden auf 450 Mill. t mit einem Man-
gangehalt von 30 %, der durch Aufbereitung auf 42 bis 52 %
erhdht wird, geschétzt. Die Erzforderung machte 1937 mit
0,96 Mill. t Gber ein Drittel der gesamtsowjetischen Férderung
und etwa 20 % der Weltforderung aus.

Auf der Basis von Kohle und Erz war, begiinstigt durch die
gute Verkehrslage zwischen dem Dnjepr und Donez, eine bedeu-
tende Schwerindustrie entwickelt worden. Die Erzeugung
der Eisenhittenwerke stellte etwa drei Funftel der gesamten
Erzeugung der Sowjetunion dar. Die Hauptwerke der Eisen-
hittenindustiie liegen in Dnjepropetrowsk, Saporoshje, Dnjepro-
dsershinsk, Kamenskoje, im Dnjeprgebiet und in Makejewka,
Stalino, Ordshonikidse, Woroschilowsk, Mariupol und Kon-
stantinowka im Donezgebiet.

Im Jahre 1938 waren in der Ukraine 45 Hochdfen in Betrieb.
Eine starke Erweiterung des Hochofenbestandes war im dritten
Funfjahresplan vorgesehen, auf Grund dessen allein im Osten
der Ukraine 14 neue Hochdfen errichtet werden sollten. Erzeugt
wurden 1937 8,8 Mill. t Roheisen und 8,5 Mill. t Stahl.

Die metallverarbeitende Industrie wurde sehr entwickelt.

Wirtschaftliche Rundschau — Buchbesprechungen -
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Entsprechend der Bedeutung des Bergbaues war die Herstellung
von Bergwerksausriustungen eine Hauptaufgabe der Industrie,
die Hitteneinrichtungen, Dampfmaschinen, Férdertirme, Krane
usw. herstellt. Die maschinelle Ausriistung der Landwirtschaft
beschéftigte zahlreiche Werke, u. a. in Charkow, Odessa, Sapo-
roshje und anderen Orten. Das Treckerwerk in Charkow stellte
rd. 40 000 Trecker jéhrlich her. Die Lokomotivwerke in Woro-
schilowgrad, Charkow und anderen Orten, die Wagenbauanstal-
ten in Nikolajew, Dnjepropetrowsk und anderen Orten waren
fur die Versorgung des Verkehrswesens bedeutsam. Die Zahl der
hergestellten schweren Lokomotiven betrug im Jahre 1928 231,
im Jahre 1932 431 und im Jahre 1937 880.

Fur die Industrie der Leichtmetalle war das Dnjepr-
Aluminiumwerk in Saporoshje im Gebiet Dnjepropetrowsk von
besonderer Bedeutung. Die Rohstoffe fiir die Tonerdeabteilung
lieferten die Tichwiner und Uraler Bauxitbergwerke, den Strom
das méachtige Dnjepr-Kraftwerkr ,Dnjeproges“. Die Leistungs-
fahigkeit betrug 60 000 t Tonerde, 40 500 t Aluminiumelektro-
lyse und 67 000 t Elektroden.

Zink wurde in der Zinkhitte ,Ukrzink* in Konstantinowka
(Gebiet Stalino) erzeugt. Die Rohstoffe wurden aus dem Fem-
ostgebiet geliefert. Die Hitte hatte eine Leistungskapazitdt von
13000 t Zink, die durch eine ann&hernd gleiche Produktion voll
ausgenutzt wurde.

Unter den Werken der chemischen Industrie sind die
Kokereianlagen zu nennen, die den groRen Eisenwerken an-
geschlossen sind und insgesamt eine Jahresleistungsfahigkeit von
22,5 Mill. t Koks besitzen. Die Halfte der Gewinnung wurde
aulerhalb der Ukraine verwertet.

Die Werke der Schwerindustrie waren mit chemischen
Werken zu groBen Leistungseinheiten zusammengefal3t, unter
denen das Dnjepr-Kombinat, das auf der Basis des Wasserkraft-
werkes arbeitete, hervorzuheben ist. Es vereinigte sechs grofRe
Werke (das Saporoshje-Metallurgiewerk, ein Werk fir Eisen-
legierungen, das Aluminiumwerk von Dnjeprodsershinsk, ein
kokschemisches Werk, ein Werk fir Baustoffe, Reparatur- und
mechanische W erkstatten).

Buchbesprechungen.

Mdiller, Erich, Dr., ord. Professor u. Direktor i. R. des Labora-
toriums fir Elektrochemie und Physikalische Chemie an der
Technischen Hochschule Dresden: Die elektrometrische
(potentiometrische) Malanalyse. 6., verb. u. verm. Aufl.
Mit 96 Fig. im Text. Dresden und Leipzig: Theodor Stein-
kopff 1942. (XX, 294 S.) 8°. Geb. 16JIM.

Die Neuauflage dieses auf dem Gebietder potentiometrischen
MaRanalyse filhrenden Werkes ist sehr sorgfaltig durchgearbeitet
und auf den neuesten Stand gebracht worden. Dies gilt besonders
fur den theoretischen Teil, wenn auch die Art der Darstellung
meist unverdandert blieb. In die Zusammenstellung der praktisch
verwertbaren Reaktionen sind fast alle die zahlreichen in den

zehn Jahren seit dem Erscheinen der funften Auflagel) ver-
offentlichten Vorschldge zu potentiometrischen Bestimmungen
neu aufgenommen worden, ohne daf bei der von den Verfassern
gewadhlten geschickten Anordnung des Stoffes der Umfang des
Buches wesentlich hatte vergréfRert werden missen. Uebersichts-
tafeln ermoglichen das schnelleAuffinden einer Titrationsreaktion
im Text.

Zur Unterrichtung Gber die Grundlagen und Anwendung der
potentiometrischen MaRanalyse sowie als Nachschlagewerk wird
das vorliegende Buch auch in seiner neuen Auflage dem Analy-
tiker wieder gute Dienste leisten. Karl Quandel.

J) Vgl. Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 519/20.
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