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Die Abscheidung von Phosphor, Schwefel und Sauerstoff bei der
Qualitatsstahlerzeugung im Siemens-Martin-Ofen.
Von Sr.=5ng. Fritz Beitter in Dusseldorf-Rath.

[Bericht Nr. 250 des Stahlwerksausschusses des Vereins deutscher Eisenhlttenleute*).]

(EinfluB von Phos-phor, Schwefel und Sauerstoff auf die UngleichméaRigkeit der GuBbldcke.
Schmiedebldcke unter dem Gesichtspunkt der Herstellungsverfahren.

Die Erzeugung schwerer
Die basischen Siemens-Martin- Verfahren und die Ab-

scheidung von Phosphor, Schwefel und Sauerstoff in Abhéngigkeit von Stahlsorte, Schlackenarbeit, Erzzusatz und Ofengang.

Sauerstoffgehalte basischer und saurer Stahle.

Vergleich der Kohlenstoff-Verbrennungsgeschwindigkeit beider Verfahren.
Aufstellung von Richtkurven fir das basische, saure und Duplexverfahren.
Schmelzverlaufes an Hand der Kohlenstoffverbrennungskurven.

Betriebsiiberwachung und Beurteilung des
Gasgehalt basischer und saurer Schmelzen. Beobachtungen

liber das Auftreten von Gasen im Stahl.)

er kristalline Aufbau der GulRblocke sowie die Starke
der verschiedenen Seigerungen kdnnen mit zunehmen-
den BlockgréRen zu Fehlern fuhren, die dem Stahlwerker
auBerordentlich grol3e Schwierigkeiten bereiten. Die Grolze
der Kristallitausbildung ist in erster Linie abhéngig von der
chemischen Zusammensetzung des Stahles und der Giel3-

temperatur. Je groRer die Kristallite sind, um so starker
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Abbildung 1. Haufigkeitskurve der Phosphorgehalte unlegierter
basischer Stahle bei normalem Schmelzverlauf ohne
Abschlacken.

wirken sich die vorhandenen Stahlschéadlinge aus, von denen
neben verschiedenen Gasen die wichtigsten Phosphor,
Schwefel und Sauerstoff sind. Durch diese nichtmetallischen
Elemente, die chemische Bindungen eingehen, beispielsweise
Oxyde, Silikate und Sulfide des Eisens und Mangans, wird
der Zusammenhalt der priméren Kristalle geschwécht, da
diese nichtmetallischen Verbindungen sich in den Kom-
grenzen der priméaren Kristallite abscheiden.

An den Grenzen der einzelnen Kristallisationsbereiche,
besonders da, wo verschieden gerichtete Kristallite Zu-
sammenstoiRen, kénnen umfangreiche Seigerungen auftreten.

mm der 34. Vollsitzung am 21. Oktober 1932. —
K€ sind vom Verlag Stahleisen m. b. H., Dussel-
dof, Postschlil¥ach 664, zu beziehen.
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Diese Ungleichmé&Rigkeit haftet jedem Stahlblock von Hause
aus an und steigert sich mit seiner GroRe. Die im Her-
stellungsverfahren auftretenden Gefuge-, Wérme- und
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Abbildung 2. Haufigkeitskurve der Phosphorgehalte
unlegierter basischer Stahle, bei denen wahrend des
Kochens abgeschlackt wurde.
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mechanischen Spannungen wirken sich, falls sie ein be-
stimmtes MaR Uberschreiten, an diesen Stellen der gréf3ten
UngleichméaRigkeit zu Werkstoffehlem aus. Daher verlangt
z. B. die Herstellung schwerer Qualitdtsschmiedestiicke
einen hoéheren Reinheitsgrad als gewodhnliche Handelsware.

Der Gefugeaufbau des Stahles sowie seine Empfindlich-
keit bei Warmebehandlung werden weitgehend vom Her-
stellungsverfahren beeinflul3t. Bei den basischen Siemens-
Martin-Verfahren spielt die Schlackenfuhrung fur die Ab-
scheidung von Phosphor und Schwefel eine entscheidende
Rolle, wahrend diese Elemente im sauren Ofen praktisch
nicht abgeschieden werden kénnen. Da, wo reiner Schrott
zur Verfigung steht, kann man, ein gutes Stahleisen voraus-
gesetzt, auf eine Schlackenarbeit verzichten und die Sehmel-
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370 Stahl und Eisen. F. Beitter:
zung ohne Kalkeinsatze und Zuschlage auf basischem Herde
fertigmachen. Man erreicht hiermit ein sehr ginstiges Kon-
zentrationsverhéltnis zwischen dem Stahlbade und der sich
bildenden Schlacke. Dieses Schmelzverfahren ist so alt wie

Zahlentafel 1. Phosphorgruppen ohne Abschlacken.

Stahlsorte
weicher Kohlen- Kohlen- Manganstahl
FluBstahl stoffstahl stoffstahl 0=104%,
Phosphor- 0=01% 0=<04% C=>04% Mn=>0,9%
gehalt c = _ c

i § ,% .& = _% = .& 3
n% g2 35 55 EE 5§ ES v

_8 *a _& ©Cg _& <& _& Ma

e m SE =% S S5 §E to

Ng s Vs 6 N5 6 N5 °s

(2] (%] w (2]

0,006—0,010 24 238 9 15,5 i 4,0 1 3,6
0,011—0,015 43 42,6 17 29,3 2 8,0 2 7,1
0,016—0,020 24 23,8 10 17,2 10 40,0 1 3,6
0,021—0,025 7 6,9 7 12,1 5 20,0 7 25,0
0,026—0,030 3 29 11 18,9 2 8,0 8 28,6
0,031—0,035 — — 1 1,8 2 80 4 14,3
0,036—0,040 — — 2 3,4 2 8,0 2 7,1
0,041—0,045 — — — — 1 4,0 1 3,6
0,046—0,050 — — 1 18 — - 2 71
S = 101 100,0 58 100,0 25 100,0 28 100,0

das Siemens-Martin-Verfahren selbst und hat die besonderen
Vorteile einer lebhaften Badbewegung zur Abscheidung
nichtmetallischer Einschlisse und guter Manganrick-
wanderung aus der Schlacke in das Bad. Die Abbrandver-
haltnisse sind &ul3erst gunstig. Leider ist die Durchfuhrung
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Die Zusammenstellungen Uber das Verhalten von
Schwefel und Phosphor bei basischen unlegierten Stahlen
erstrecken sich bei beiden Oefen auf die gleiche Betriebszeit
und vollkommen gleiche Einsatzverhéltnisse fur jede Stahl-

Zahlentafel 2. Phosphorgruppen mit Abschlacken.
Stahlsorte
weicher Kohlen- Kohlen- Manganstahl
FluBstahl stoffstahl stoffstahl c=04°/,
Phosphor- 0=01% 0=<04% O=>04% Mn=>09%
gehalt < _ s _ s _ s _
in % 52 .8 32 .§ [52 .§ 52 ._%§
- 3 o N © S o N =] o N °3 gﬁ
_% oe _% oe _g ° g =3 £
SE =% TE =8 ®E =83 S =83
Ne & Nsg T§ Ns 5 Mg
[%2] (%2} %] (%2}
bis 0,005 3 2,2 —
0,006—0,010 76 556 6 40,0 7 156 — —
0,011—0,015 41 305 3 20,0 8 17,8 1 50,0
0,016—0,020 7 51 4 26,7 10 2272 1 50,0
0,021—0,025 6 44 1 6,65 11 244 — —
0,026—0,030 3 22 1 6,65 8 178 — —
0,031—0,035 — — — — 1 22 —
S = 136 100,0 15 ©©@° 45 100,0 2 100,0

sorte. Da der eine Ofen mit Ferngas, der andere Ofen mit
Generatorgas beheizt wurde, so war die Moglichkeit gegeben,
den EinfluBR der Flammengase auf die Entschwefelung
zahlenmaRig zu erfassen. Der saure Siemens-Martin-Ofen
wurde mit Generatorgas betrieben.

Bei der Aufstellung der Haufigkeitskuxven fur die Phos-
phorgehalte aller Schmelzungen einer Ofenreise ergab sich
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erfillen.  Phosphor Abbildung 3 Abbildung 4. Haufigkeitskurven der
und Mangan ver- o g3 Phosphorgehalte von geerzten und
halten sich im Prozentuale Haufigkeitswerte der Phosphorgehalte nicht geerzten basischen weichen

verschiedener basisch erschmolzener Stahle.

Siemens-Martin-
Ofen in mancher Beziehung gleichartig, und mit der Mangan-
rickwanderung ist deshalb auch meist eine Rlickphosphorung
verbunden.

Zur Erlauterung des Verhaltens von Phosphor,
Schwefel und Sauerstoff in Abhéngigkeit von den
Schmelzverfahren wurden die Betriebsunterlagen zweier
basisch zugestellter 40-t-Oefen sowie eines sauren 30-t-Ofens
der Rheinischen Metallwaaren- und Maschinenfabrik, Ab-
teilung Edelstahlwerk Dusseldorf-Rath, zum gré3ten Teil
nach Haufigkeitskurven ausgewertet.

FluBstahlschmelzen.

ein bemerkenswertes Bild Uber die Phosphorgehalte bei
verschiedenen Stahlsorten. In Abb. 1 kommen diese Zu-
sammenhange klar zum Ausdruck. Die groRte H&aufigkeit
aller auf gewohnliche Weise erschmolzenen Stéhle liegt bei
einem Phosphorgehalt von 0,014 %, und es ist ohne weiteres
ersichtlich, daf3 die einzelnen Stahlarten ein verschiedenes
Verhalten auf die Phosphorabscheidung haben. Wenn auch
nicht jede Stahlart in dieser Haufigkeitskurve mit einer
gleichen Anzahl von Schmelzen vertreten ist, was durch das
umfangreiche Arbeitsprogramm nicht moglich war, so gellt



13. April 1933. F. Beitter:

aus der Haufigkeitskurve hervor, dafl mit steigenden Kohlen-
stoff- und Mangangehalten der Phosphorgehalt der Schmelzen
zunimmt, da rechts vom Haufigkeits-Hochstwert die harten,
unlegierten Stéhle gruppiert sind, wahrend der weiche FluR3-

Zahlentafel 3.
geerzter

Phosphorgruppen geerzter und nicht
weicher FluRBstahlschmelzen.

Weiche FluRstahlscbmelzen C= 0,1%

mit Erzzusatz ohne Erzznsatz

Phosphorgehalt

. 0
in % Zahl der der Géosamt- Zahl der  der G%,samt_
Schmelzen zahl der Schmelzen zahl der
Schmelzen Schmelzen
0,005—0,007 - - 1 14
0,008—0,010 4 5,2 7 10,3
0,011—0,013 20 25,9 18 26,5
0,014—0,016 26 33,8 15 22,1
0,017—0,019 13 16,9 13 19,2
0,020—0,022 6 7,8 4 59
0,023—0,025 2 2,6 4 59
0,026—0,028 2 2,6 4 59
0,029—0,031 2 2,6 1 1,4
0,032—0,034 — — 1 1,4
0,035—0,037 1 1,3 — —
0,038—0,040 — - - -
0,041—0,043 1 1,3 — —
E = 77 100,0 68 100,0

stahl vorwiegend den linken Teil vom Haufigkeits-Hochst-
wert der Kurve ausfullt.

In Abb. 2 sind die Haufigkeitswerte der Phosphorgehalte
unlegierter basischer Stahle aufgefiihrt, bei denen wéahrend
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weicher FluRBstahlschmelzungen wiedergegeben. Auf-
fallend ist dabei, dal? der haufigste Wert flir den Phosphor-
gehalt nicht geerzter Schmelzungen mit 0,011 bis 0,013 % P,
wenn auch nicht wesentlich, so doch niedriger liegt als bei

Zahlentafel 4. Phosphorgruppen verschiedener

Schmelzverfahren.

Schmelzverfahren

basisch-sauer basisch-basisch  normal basisch

Phosphorgehalt

% der % der
in % Zahl Zah

zahl % der

G?ﬁa?t_ Gesamt- e Gesamt-
Schmel- 28 T Schmel- zahl der Schmel- zahl der
Zen Sczrénr?el- Zen Sczher;?el- CzeTe Sc;emnel-
0,00 —0,005 5 59 8 14,0 — —
0,006—0,010 40 47,6 28 49,1 24 23,8
0,011—0,015 25 29,8 10 17,6 43 42,6
0,016—0,020 8 9,5 9 15,8 24 23,8
0,021—0,025 4 4,8 2 3,5 7 6,9
0,026—0,030 2 2,4 — - 3 2,9
0,031—0,035
0,036—0,040
0,041—0,045
0,046—0,050
E = 84 100,0 57 100,0 101 100,0

den geerzten Schmelzungen mit 0,014 bis 0,016 % P (Vdl.

Zahlentafel 3). Da die Anwesenheit von Oxyden in der
Schlacke eine Entphosphorung beginstigt, so muften fur
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Abbildung 5. Prozentuale Haufigkeit
der Phosphorgehalte geerzter und
nicht geerzter Schmelzungen.

beim basischen Siemens-Martin-Ofen ist also unverkennbar.
Da diese Haufigkeitskurven nicht die gleiche Anzahl Werte
aufweisen (\dJ. auchZahlentafel 1 und 2), so sind diese Kurven
nicht ohne weiteres untereinander vergleichbar. In Abb. 3
sind deshalb die prozentualen H&aufigkeitswerte der Phos-
phorgehalte verschiedener basischer Stahle mit und ohne
Abschlacken wahrend des Kochens der Schmelzungen einge-
tragen. Der schon aus Abb. 2 ersichtliche Vorteil des Ab-
sehlackens kommt deutlich zum Ausdruck. Was die einzelnen
Stahlsorten anlangt, so zeigt diese Kurve die glnstigeren
Entphosphorungsbedingungen bei weichem FluRstahl gegen-
Uber harten Kohlenstoffstdhlen. Die Zusammenstellung
zeigt femer die verhéltnisméaRig schlechte Entphosphorung
bei der Herstellung von Manganstéhlen.

In Abb. 4 sind die Haufigkeitskurven der Phosphor-
gehalte geerzter und nicht geerzter basischer
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Abbildung 6. Phosphorgehalte
in Abhéangigkeit des Schmelz-
Verfahrens.
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Abbildung 7. Héaufigkeit«werte der
Schwefelgehalte unlegierter basischer
Stahle ohne Abschlacken.

den Verlauf der Kurve andere Einflisse vorliegen. Wie aus
der urspringlichen Haufigkeitskurve der nicht geerzten
Schmelzen hervorgeht, fallt ein Teil der niedrigen Phosphor-
werte auf nachgesetzte Schmelzen. Hierdurch erklart es
sich, daf die Kurven einen wider Erwarten anderen Verlauf
nehmen, da der EinfluR des Erzes durch den Einfluf3 der
Temperatursteigerung infolge des starken Kochens ver-
schleiert wird. Bei den nicht geerzten Schmelzungen liegen
die Temperaturen der nachgesetzten Schmelzen bestimmt
niedrig, wodurch eine gute Entphosphorung erreicht worden
ist. In Abb. 5 ist die prozentuale Haufigkeitskurve der
Phosphorgehalte geerzter und nicht geerzter weicher,
basischer FluB3stahlschmelzungen dargestellt. Die weiten
Streugrenzen weisen auf die vorher beschriebenen sich tber-
lagernden Einflisse hin. Wie sich die prozentualen Haufig-
keitskurven der Phosphorgehalte bei verschiedenen Schmelz-
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verfahren gestalten, zeigt Abb. 6. Unter verschiedenen
Schmelzverfahien sind hier das gewohnliche basische
Siemens-Martin-Verfahren und das Duplexverfahren mit
zwei basischen sowie einem basischen und einem sauren Ofen

Zahlentafel 5. Schwefelgruppen ohne Abschlaoken.
Stahlsorte
weicher Kohlen- Kohlen- Manganstahl
FluBstahl stoffstahl stoffstahl 0=20,4%,
Schwefel- C=01% C=<04% C=>04% Mn=>0,9%
gehalt s _ S 3 s _ s =
n % 52 .8 BT .. B 5§ Bf %
S5 0% 25 s 23 TEo=f B
SE =85 €& & e =% Je =32
Ne =g N @& Ng g Ns 78
[2] (2] (2] (2]
0,016—0,020 — — 3 50 — — — —_
0,021—0,025 6 59 11 186 4 16,7 8 30,8
0,026—0,030 49 48,7 26 441 12 50,0 9 34,6
0,031—0,035 22 21,8 13 22,2 6 250 9 34,6
0,036—0,040 19 188 6 101 — — — —_
0,041—0,045 3 29 — —_ 2 83 — —
0,046—0,050 2 1,9
s = 101 100,0 59 100,0 24 100,0 26 100,0
verstanden; bei diesem Duplexverfahren wurde in der

Weise gearbeitet, dafl der Stahl nach erfolgtem Abstich
durch den Ausgul3 der Pfanne dem Schmelzofen wieder
zugefuhrt wurde. Die Schlacke wird hierdurch vollkommen
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Mangangehalt der Schmelzen die Schwefelgehalte abnehmen.
Die Haufigkeitskurven fur die Entschwefelung lassen also
die Gruppierung der Stahlsorten als Spiegelbild der Phos-
phorwerte erkennen. Abb. 9 gibt einen Vergleich der pro-

Zahlentafel 6. Schwefelgruppen mit Abschlacken.
Stahlsorte
weicher Kohlen- Kohlen- Manganstahl
FluBstahl stoffstahl stoffstahl C =0,4%,
Schwefel- 0=01% 0=<04% C=>04% Mn=>09%
gehalt c _ S — S - s =
in % 52 .8 52 .8 52 .§ 52 .%
s o N - S o N - S o N - S o N
N T e _x o N o e _ N T e
- ] = o @ =0 -1 = o ®
gE g € g [E Sy FE I3
Ne T§ N 5 Ng 5 N5 ¢
[%2] (%2} 1) w
0,016—0,020 — i 6,6 2 47 — —
0,021—0,025 14 10,4 6 40,0 9 20,9 1 50,0
0,026—0,030 69 51,1 7 46,8 23 53,5 1 50,0
0,031—0,035 34 252 1 6,6 8 186 — —
0,036—0,040 15 111 — — 1 2,3 — —
0,041—0,045 3 2,2
s = 135 100,0 15 100,0 43 1000 2 100,0

zentualen Haufigkeitskurven der Schwefelgehalte verschie-
dener unlegierter basischer Stéhle mit und ohne Ab-
schlacken.

In Abb. 10 ist die Abhéngigkeit des Schwefelgehaltes
von den Schmelzverfahren durch eine Haufigkeitskurve
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entweder nur ent-
phosphoren oder nur
entschwefeln kann,
so bedingt eine
notwendige Entschwefelung ein Arbeiten mit zwei Schlacken.

Die gleichen Schmelzungen, die fur die Aufstellung der
Phosphorwerte ausgewahit worden sind, wurden auch zu
den Ermittlungen Uber die Abscheidung des Schwe-
fels benutzt. In Abb. 7 und 8 sind die Haufigkeitskurven
der Schwefelgehalte unlegierter basischer Stahle mit und
ohne Abschlacken wiedergegeben (vgl. auch Zahlentafel 5
und 6). Beim Arbeiten mit nur einer Schlacke ist aus der
Haufigkeitskurve in Abb. 7 zu ersehen, dal die Schwefel-
gehalte beim weichen FluRstahl hoher liegen als bei den
Stahlsorten mit héherem Kohlenstoffgehalt. Es geht weiter-
hin aus diesen Aufstellungen hervor, dall mit steigendem

Schwefelgehalte unlegierter basischer
Stahle, bei denen wéhrend des Kochens
abgeschlackt wurde.

Sc/rtve/e/rd/oosends/e/ %

Abbildung 9. Prozentuale Haufigkeitswerte unlegierter
basischer Stahle mit und ohne Abschlacken.

Ubliche basische Siemens-Martin-Verfahren, auf das basische
Umfllliverfahren und auf das Duplexverfaliren basisch-
saurer Oefen. Der starke Einflul der Entschwefelung durch
Umfillen ist unverkennbar (Zahlentafel 7). Der Einflu3
einer restlosen Entfernung der Schlacke vom Bade kommt
bei den Duplexverfahren deutlich zum Ausdruck. Das ba-
sische Umfullverfahren wurde auf die Moglichkeit weitest-
gehender Entschwefelung untersucht. Diese Schmelzungen
wurden aus dem Ofen abgestochen und nach SchlieRen des
Abstiches durch den Pfannenausgufl wieder in den gleichen
Ofen zurickgefullt. Durch eine solche Arbeitsweise ist es
moglich, den Schwefelgehalt unter einem Wert von 0,025 % S
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zu halten. Bei den umgefuliten Schmelzungen wurde so-
wohl mit reiner Kalkschlacke als auch mit Strontianitzu-
sdtzen gearbeitet, wobei sich ergab, daR Strontianit be-
sonders dann eine starke Entschwefelung zeigt, wenn er

Zahlentafel 7. Schwefelgruppen bei Anwendung ver-
schiedener Schmelzverfahren.

Schmelzverfahren

basisch-sauer basisch-basisch normal

Schwefelgebalt Zahl % der Zahl % der Zahl % der

in % der Gislarc?t- e Gisiaré]t- er Gehslar(\;t-
schmel- 22 &' schmel- 28 ' schmel- 22 er
Schmel- Schmel- Schmel-
zen Czerﬂe zen Czemne en Czen:]E
0,014—0,016 4 4,0 3 6,2 — —
0,017—0,019 10 9,8 12 25,0 — —
0,020—0,022 28 27,4 14 29,2 1 1,7
0,023—0,025 28 27,4 12 25,0 1 17
0,026—0,028 21 20,6 2 4,2 6 10,3
0,029—0,031 10 9,8 3 6,2 24 41,4
0,032—0,034 1 1,0 2 4,2 14 24,3
0,035—0,037 — — — — 6 10,3
0,038—0,040 — — — — 6 10,3
£ = 102 100,0 48 100,0 58 100,0

mit der schlackenfreien Schmelze eine geniigend lange Zeit
(etwa 30 min) in Berilhrung kommt. Die Zugabe von Stron-
tianit in die Pfanne nach dem ersten Abstich ergibt eine
aulRerordentlich gute Entschwefelung. Sie hat jedoch den
Nachteil einer allzu heftigen Reaktion, durch die leicht ein
I gefo'//19 Scdmelzea, dasscd-sauer Laufen des Giel3-
stopfens hervorge-

rufen wird. Es ist
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Der EinfluB des Brennstoffes auf den Schwefel-
gehalt des Stahles ist aus Abb. 12 und 13 zu ersehen. Es sind
hier die Haufigkeitswerte der Schwefelgehalte eines mit
Ferngas beheizten Ofens denen eines Ofens mit Generator-

Zahlentafel 8.
Ofenbeheizung:

Schwefelgruppen.
Generatorgas und Ferngas.

Weiche FluRstahlschmelzen 0 = 0,1 %
Ofenbeheizung Ofenbeheizung

Schwefelgehalt Generatorgas Ferngas

: 0 0
in % Zahl der der G/eosamt- Zahl der der Géosamt-
Schmelzen zahl der Schmelzen zahl der
Schmelzen Schmelzen
0,020—0,022 3,3
0,023—0,025 17 11,2
0,026—0,028 1 1,1 62 41,1
0,029—0,031 11 11,8 32 21.3
0,032—0,034 12 12.9 26 17.3
0,035—0,037 26 27.9 7 4,6
0,038—0,040 24 25,8 1 0,6
0,041—0,043 16 17,2
0,044—0,046 3 3,3
0,047—0,049 0,6
~93 lodjT 151 100,0
gas betriebenen gegenubergestellt (Zahlentafel 8). In beiden

Fallen handelt es sich um weichen Flu3stahl gewohn-
licher Handelsgute, der unter gleichen Einsatzverhalt-
nissen erschmolzen wurde. Der entschwefelnde Einflul des
gereinigten Ferngases ist ein nicht zu unterschatzender
wirtschaftlicher

und qualitativer "™

Vorteil.
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Abbildung 11.
Haufigkeit der
in Abhangigkeit des
Schmelzverfahrens.
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Schtrefe/in %
Abbildung 10. Hé&ufigkeitskurven der
Schwefelgehalte bei Anwendung ver-
schiedener Schmelzverfahren.

halte

daher besser, den Strontianit nach dem Umfillen auf das
blanke Bad zu geben. Bei einer Schmelze von 401Einsatzge-
wieht geniigt ein Zusatz von 180 bis 200 kg. Entsprechende
Zusétze anderer Entschwefelungsmittel haben nicht in der
gleichen Weise befriedigt. Erwahnenswert ist der Zusatz von
Natriumverbindungen, wie beispielsweise Soda und Kochsalz.
Bei diesen Zusatzen treten heftige Reaktionen auf, die aber
in bezug auf die Entschwefelung gegentiber der Verwendung
von Strontianit keine Vorteile bieten. Die Bildung einer
2weiten Schlacke mit Bauxit bringt fur die Entschwefelung
keinerlei Wirkung. Der Bauxit stellt lediglich ein Ver-
dunnungsmittel basischer Schlacken dar und kann als voll-
wertiger Ersatz fur FluBspat Verwendung finden. In Abb. 11
ist eine vergleichende Uebersicht der prozentualen Haufig-
keitskurven der verschiedenen Schmelzverfahren wieder-

gegeben.

0020 002V 0028 0,032 0/736 0/770 0>¥¥ 0/7V8
Sodrvefe/n %

Abbildung 12. Haufigkeitskurven der

Schwefelgehalte von basischem weichem

FluBstahl bei Ferngas- und Generator-
gasbeheizung.

Prozentuale
Schwefelge-

In Abb. 14 ist der Einflul3 des Erzzusatzes auf die
Entschwefelung des Stahles wiedergegeben (Zahlen-
tafel 9). Da die in einem Edelstahlwerk verwendeten Erz-
mengen verhaltnismafig gering sind, ist bei einer Auswertung
auf Massen-Stahlwerken voraussichtlich ein groRerer Ein-
fluR feststellbar. Auch hier kommen mehrere Einflisse
gleichzeitig zur Auswirkung, da geerzte Schmelzungen im
Kohlenstoffgehalt hoch eingelaufen sind und hierdurch der
EinfluR des Erzens wiederum verschleiert wird. Aus dem
Vergleich der relativen Haufigkeitskurve in Abb. 15 geht
ohne weiteres hervor, daf3 ein Erzzusatz die Entschwefelung
des Stahles behindert. Das gleiche gilt auch fur rostigen und
sperrigen Einsatz, bei dem die Verhaltnisse durch Aufnahme
des Gasschwefels noch ungunstiger werden kénnen.

Die Entschwefelung bedingt eine oxydarme Schmelze.
Deshalb sind Erzzuschlage, oxydierende Flammenfihrung
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und rostiger, sperriger Einsatz zu vermeiden. Ein aus-
reichender Kohlenstoff- und Mangangehalt der Schmelze
sowie eine reduzierende Flammenfihrung bei Einhaltung
einer geniigend hohen Schmelztemperatur ermoglichen eine

weitgehende Entschwefelung.

Zahlentafel 9. Schwefelgruppen von weichen FIluB-

stahlschmelzen mit und ohne Erzzusatz.

Weiche FluBstahlschmelzen 0 = 0,1 %

mit Erzzusatz ohne Erzzusatz

Schwefelgehalt

. %
in % Zahl der der Gesamt- Zahl der der Gesamt-

Schmelzen zahl der Schmelzen zahl der

Schmelzen Schmelzen
0,020—0,022 1 1,0 4 4,9
0,023—0,025 15 16,1 23 28,0
0,026—0,028 16 17,2 21 25,6
0,029—0,031 28 30,1 20 24,4
0,032—0,034 16 17,2 7 8,5
0,035—0,037 10 10,8 3 3,7
0,038—0,040 5 54 4 4,9

0,041—0,043 2 2,2 — _

£ = 93 100,0 82 100,0

Durch das Arbeiten mit einer zweiten Schlacke unter
Ausschaltung stéarkerer oxydierender Einflisse a3t sich der
Schwefelgehalt ohn(le Mihe auf
sehr geringe Werte herab-
dricken. Es ware jedoch zu
begrien, wenn durch die Vor-
schriften der hochstzulassige
Phosphorgehalt nicht zu tief
herabgedrickt wirde, da bei
maRigem Phosphorgehalt des
Einsatzes ein billigeres Arbei-
ten mit nur einer Schlacke er-
maoglicht wird. Es wirde bei
vielen Stahlsorten besser sein,
einen hdheren Phosphorgehalt
zu gestatten, als durch weit-
gehende Oxydation den Phos-
phorgehalt auf so niedrige

60r

Scftfrrelzer/m st rz

| Ferngasbede/zifrrg

&nZO 232620323630 ¥7 ¥(7)

222620 373¥37¥0¥3 Scirurefefirr lause/rrfsie/ %
Sc/noele//tt Tooselrdsfe/ % Abbildung 14. Haufig-
Abbildung 13. Prozentuale keitskurven der Schwefel-
Héaufigkeit der  Schwefel- gehalte von basischem
gehalte basischer weicher weichem Fluf3stahl bei

FluBRstahlschmelzen bei ver-
schiedener Ofenbeheizung.

geerzten und nicht geerz-
ten Schmelzen.

Werte zu driicken, dal? man dadurch zwanglaufig zu héheren
Sauerstoffgehalten kommen wiurde.

Die Einhaltung einer bestimmten Analyse bietet be-
kanntlich allein keine Gewahr fir die gleiche Stahlbe-
schaffenheit, da die Eigenschaften des Stahles von dem
Stahlerzeugungsverfahren abhéngen, durch welches auch
die Anwesenheit und der Zustand bekannter oder unbe-
kannter nichtmetallischer Verunreinigungen beeinflu3t
werden. Unter den nichtmetallischen Verunreinigungen
spielen die oxydischen Einschlisse eine bedeutungsvolle

Die Abscheidung von Phosphor, Schwefel und Sauerstoff usw.
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Rolle. Nachdem in den letzten Jahren die Sauerstoffbe-
stimmungsverfaliren gro3e Fortschritte gemacht haben,
besteht die Mdglichkeit, die Ursachen des verschiedenartigen
Verhaltens von Stéhlen gleicher chemischer Zusammen-
setzung eher zu klaren. Die Sauerstoffbestimmung nach
dem HeiRextraktionsverfahren erreicht heute schon einen
solchen Grad von Genauigkeit, da® man auf den ermit-
telten Werten aufbauen kann, vorausgesetzt, dal der
Stahl frei von unregelmaBigen, ortlichen Schlackenein-
schliissen ist.

Da man anfangs bei der
Sauerstoffbestimmung  nach
demHeiRextraktionsverfahren
Schwierigkeiten mit der Re-
duktion von Tonerde sowie
durch das Verdampfen von
Mangan hatte, wurden fur die &
nachfolgende Zusammenstel-
lung nur solche Schmelzungen
verwendet, die einen Ublichen
Mangangehalt von 0,4 bis 0,5 %
hatten und bei deren Herstel-
lung kein Aluminium verwen-
det worden ist. Schmelzungen,
bei denen irgendeine Unregel-
maRigkeit in der Herstellung
vorgekommen ist, wurden nicht bertcksichtigt.

Die Proben fiur die Sauerstoffbestimmungen wurden
Scheiben entnommen, die an den Enden der aus den Blocken
geschmiedeten Wellen abgestochen wurden, und zwar
stammt eine Probe aus der Mitte, eine vom Rande und eine

*W elc/rerfloRs/aM :C’0,7%
o/roefrzzosalz

/\ ©

%¥0r iFelc/rerflulis/alr/- C* 0.7%
m fifrzzosalz
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Abbildung 15.
Prozentuale Héaufigkeit
der Schwefelgebalte mit
und ohne Erzzusatz zu

den Schmelzungen.

r
zwischen diesen beiden in der Entfernung — . Wahrend die

fallend gegossenen Blocke aus saurem Stahl praktisch keine
Unterschiede zeigten, ergaben sich bei steigend gegossenen
Blocken am Rande der Scheiben hohere Werte, was an-
scheinend darauf zurtickzufuhren ist, dafl3 sich die an der
Oberflache steigend gegossener Blocke bildenden Oxyde
gegen den Rand legen.

. ":/ " :I16 ist o Unlecleri®T ste/r/77Me/iva0,60d0C
en e_ el un_gs— . /ejr/er/eu.t/n/eff/erteJG/r/em/@@»/ao,30°/od
schaubild einer

. <Asa'uer—> 3--- -V
Reihe von Sauer- .

stoffwerten | ’
saurer und ba- oM
sischer Stahle . 0*0< *e 1 1o e . .
vviedergegeben. T IV A7ZMU_UjLi 7 UISGO  U,UOL

Aus dieser Zu-
sammenstellung
ersieht man,
dalR die Sauer-
stoffwerte bei sauren Schmelzungen wesentlich niedriger
sind und dichter beieinander liegen. Die sauren Schmelzen
streuen in ihren Sauerstoffwerten von 0,005 bis 0,010%,
wobei die héarteren unlegierten Stahle (Gesenkstahle) die
niedrigsten Werte einnehmen, wahrend die legierten und

unlegierten Stahle (Baustahle) zur oberen Streugrenze hin
liegen.

(trerfenac/rcfem //e/rSexfrcrfff/o/z&(\)/er/b/rf?ennNVe/fJ
Abbildung 16. Abhé&ngigkeit des
Sauerstoffgehaltes von der Stahlsorte
und dem Schmelzverfahren.

Was die basischen Stahle anlangt, so muf3 festgestellt
werden, dal} bei diesen schon innerhalb der abgestochenen
Scheibenproben mehr oder weniger starke Streuungen auf-
treten, was auch fiir die Mittelwerte der Schmelzungen, wie
sie aus dem Verteilungsschaubild zu ersehen sind, gilt.
Dieser Befund steht auch in gutem Einklang mit den Tief-
atzungen von Langsschnitten schwerer Blocke, die bei
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basischen Stahlen starkere Seigerungen aufweisen als saure
Stahle. Die unvermeidlichen Blockseigerungen zeigen, daf3
die Sauerstoffgehalte nur relativ zu werten sind; sie geben
uns nur den Gesamt-Sauerstoffwert im festen Stahl an und
geben nur Anhaltspunkte, um Schmelzverfahren in dieser
Hinsicht zu vergleichen und weiter zu entwickeln. Aufgabe
weiterer Untersuchungen wird es sein, die verschiedenen
Bindungsarten des Gesamtsauerstoffs zu klaren und deren
Einflul auf die Eigenschaften der Stahle zu prufen.

Regelung von Turbokompressoren mit dem Strahlrohrregler.
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Durch die GroRenordnung der Sauerstoffwerte ist das
saure Siemens-Martin-Verfahren als ein Verfahren mit aus-
gezeichneter Desoxydation zahlenmaRig gekennzeichnet.
Eine Abhéangigkeit des Sauerstoffgehaltes von dem Kohlen-
stoffgehalt der Stéhle scheint trotz der wenigen Werte an-
gedeutet. Die Unterschiede in den Gesamt-Sauerstoffge-
halten gut erschmolzener und gut vergossener basischer und
saurer Siemens-Martin-Stéhle stehen in gutem Einklang mit
dem Ausfall technologischer Proben. (SchluR folgt.)

Regelung von Turbokompressoren mit dem Strahlrohrregler.
~on Oberingenieur ®tpl.=8ng. Kurt Blasig in Berlin-Steglitz.

[Regelung eines durch Drehstrommotor angetriebenen Turbokompressors a) auf gleichbleibenden Fdrderdruck und b) selbst-

tatiges Verhiten des Pumpens durch Ausblaseregelung. Regelung eines turbinenangetriebenen Luftturbokompressors a) auf

gleichbleibende Fdérdermenge oder b) auf unverénderten Forderdruck und c) auf selbsttatiges Verhuten des Pumpens durch

Ausblaseregelung. Parallelregelung von vier Turbokompressoren a) auf gleichbleibenden Férderdruck und b) auf gleich-
bleibenden Entnahmedruck der Antriebsturbinen.]

n den letzten Jahren wurden von den Firmen Demag,

A. Borsig, Gutehoffnungshiitte, C. H. Jaeger & Co.
Turbokompressoren geliefert, die mit Reglern der Askania-
Werke A.-G. ausgerustet sind. Diese haben die Aufgabe,
entweder Forderdruck oder Fordermenge unverandert zu
halten und die Kompressoren gegen das Pumpen zu
schutzen, d. h. das Zurickschlagen des Forderdruckes bei
Unterschreiten eines bestimmten Verhaltnisses von Foérder-
menge zu Forderdruck durch kunstliche Erhdhung der
Fordermenge zu verhiiten. Die Losungen dieser Aufgaben
wurden auf verschiedenen Wegen erreicht, die dadurch
bedingt waren, da es sich einmal um Turbokompressoren
handelte, deren Drehzahl regelbar ist, im anderen Falle
um turbinenangetriebene Kompressoren mit der Mdoglich-
keit, die Drehzahl in genugenden Grenzen den Anforde-
rungen nach Menge und Druck anzupassen.

Abb. 1 zeigt die Regelung eines durch Drehstrommotor
angetriebenen Luft-Turbokompressors der Demag. Die
Wirkungsweise des Strahlrohres kann als bekannt voraus-
gesetzt werden.

Regler | 6ffnet bei Unterschreiten eines am Staurand a
gewonnenen Differenzdruckes als Mal} fir die Ansauge-
menge Q Uber Steuerzylinder b das Ausblaseventil ¢ und
lait so viel Luft abblasen, daf die in die Druckleitung und
Uber das Ausblaseventil geforderte Gesamtfordermenge den
am Regler eingestellten Wert Q, nicht unterschreitet. Eine
mechanische Ruckfuhrung von Stellung des Steuerzylinders
auf die Einstellfeder des Reglers gewahrleistet pendelfreies
Arbeiten.

Am Regler 11 ist Uber die sehr genau ansprechende Well-
rohrdose d am Hebel e der Forderdruck durch Gewicht f
ausgewogen. Einem Teil der Gewichtsbelastung wird durch
die Einstellifeder g die Waage gehalten, an der eine Fein-
einstellung vorgenommen werden kann und Uber welche die
Ruckfuhrung erfolgt. Ohne die Druckregelung (vgl. Kenn-
linie in Abb. 1) wirde bei geringer werdender Menge der
Druck nach der Kennlinie ansteigen. Er soll aber auf der
Hohe H, gehalten werden. An der Drehzahl lal3t sich
nichts andern; es muf daher eine Verschiebung der Forder-
hohe in das Unterdruckgebiet stattfinden, und zwar um den
Betrag, um den sich die Kennlinie Uber H, erhebt. Der
Regler muR also bei steigendem Druck Uber Steuerzylinder h
und Drosselklappe i durch Drosselung die Kompressoren-
ansaugleitung mehr oder weniger unter Unterdriick setzen.
Ein Anschlag k verhitet vdlliges SchlieBen der Drossel-
klappe. Der Regelbereich liegt innerhalb des Mengen-
bereiches Qj bis QU, d. h. begrenzt durch die Mindestmenge

Qx, bei der das Ausblasen einsetzt, und die grotmdgliche,
auf die Druckhdhe Hx geforderte Menge Q2 Um Ueber-
regelungen zu verhiten, hat auch dieser Regler eine mechani-
sche Ruckfuhrung. Man laRt zweckmaRig die Ausblaserege-
lung schneller laufen und den Druckregler die Druckein-
stellung langsamer vornehmen. Die beiden Regler werden
durch ein gemeinsames Pumpwerk 1 mit Druckdl versorgt.

I -— Qjr-Aderelch
Ausb/asen

Abbildung 1. Druck- und Ausblaseregelung an
einem durch Drehstrommotor angetriebenen
Turbokompressor.

Pumpwerk und die beiden Regler stellen auf gemeinsamem
Sockel ein einheitliches Ganzes dar und werden in der Néhe
des Kompressors aufgestellt.

Abb. 2zeigt das Regelschema eines turbinenangetriebenen
Luftturbokompressors. Die Regelung hat folgende Auf-
gaben:

1. Den Hochdfen soll eine gleichbleibende Luftmenge zu-
gefuhrt werden.

Oder:

2. Der Forderdruck soll unverandert gehalten werden.
3. Der Kompressor soll selbsttdtig gegen das sogenannte

Pumpen geschutzt werden.
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1. Regelung auf gleiclibleibende Férdermenge.

Die Nutzférdermenge wird in der Druckleitung zu den
Hochoéfen gemessen, um die beim Abblasen vom Kompressor
geforderte Abblasemenge nicht mit zu messen. Da Druck
und Temperatur der Luft in der Druckleitung starken
Schwankungen unterworfen sind, mussen die Mengen mit
einem Gerat gemessen werden, das einen einwandfreien,

_ 3)ffealerM
Wffefflerl Z Jffefflerd T Verbaffrisschieber b
V ffefflerM \% ffj ffefflerw urc/
Srslellscb/eberuurch
Abbildung 2.
Druck-, Mengen- und Aus-

blaseregelung an einem durch
Turbine angetriebenen Kom-
pressor.

von Druck- und Temperaturdnderungen unabhangigen MeR3-
wert fur die augenblickliche Nutzférdermenge als Impuls
fir den Mengenregler liefert. Das ist mit dem Stromungs-
teiler b in Abb. 2 mdglich. Dieser zweigt einen der For-
dermenge verhéltnisgleichen Teilstrom ab, der Uber eine
Kapillare a ins Freie stromt.

An Abb. 3 sei die Arbeitsweise des Stromungsteilers b
erlautert. Dieser enthalt zwei durch eine leicht bewegliche,
praktisch masselose Membran getrennte Kammern a und b.
Die Membran steuert ein kleines AuslaBventil c. Der MeR3-
anschluf? fur px fuhrt zur Kammerhalfte b, der MeRRanschlul
fur p2zur Kammerhélfte a. In den MeRRanschlussen befinden
sich zwei kleine, gleich groRe Staurdndchen d und e. Der
Staurand d hat fur die Messung grof3e Bedeutung, der Stau-

Regelung von Turbokompressoren mit dem Strahlrohrregler.
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rand e hat nur den Zweck, bei der Inbetriebsetzung und bei
StolRen im Netz die DruckstdRe gleichzeitig nach den beiden
Kammerhalften a und b gelangen zu lassen. Die Membran f
hat nur soviel Hubmadglichkeit, als ftr die Steuerung des Aus-
laBventils ¢ notig ist, und legt sich bei gréReren einseitigen
Ueberlastungen an die Membranflachen an. Durch diese MaR3-
nahme wird auch bei
schnellen  Belastungs-
anderungen eine ein-
wandfreie Arbeitsweise
und Ueberlastungen der
Membran und des Na-
delventils vermieden.
Der zunachst groRere
Druck in der Kammer b
offnet das Nadelventil ¢

so weit, bis durch ) )
Ausstrémen  einer be- Abbildung 3 Arbeitsverfahren
, des Teilstrommessers.
stimmten Luftmenge

und dem damit verbundenen Druckabfall am geeichten
Staurand d in den beiden Kammern aund b gleicher Druck p2
herrscht. Damit wird erreicht, dal in Stromungsrichtung
vor Staurand g und d der Druck px herrscht, nach dem
Staurand g und e der Druck p2

Beide Staurénder stehen unter genau den gleichen
Stromungsverhaltnissen, denn der Differenzdruck, die stati-
schen Dricke und die Temperaturen (der Strédmungsteiler
ist dicht Uber der Forderleitung gut isoliert aufgebaut) und
damit das spezifische Luftgewicht bei beiden Staurédndern
sind gleich gro3. Es stromt also Uber den Staurand d ein
bestimmter Teilbetrag der durch die Hauptleitung stro-
menden Gesamtmengen, der nur durch das Verhaltnis der
beiden Stromungswiderstande bestimmt wird. Das Stau-
randchen d und Staurand g werden so bemessen, dal} die
durch die Hauptleitung flieBende Menge ein ganzes Viel-
faches, etwa das Tausendfache oder Hunderttausendfache der
Teilstrommenge ist.

Fir die Regelung kommt es nun nicht darauf an, die
Teilstrommenge zu zéhlen und zu messen, sondern einen
Wert zu gewinnen fur die augenblickliche Durchgangsmenge.
Man konnte in die Teilstromleitung hinter dem AnlaRBventil r
wieder eine kleine Stauscheibe einsetzen und den an ihr
auftretenden Druckunterschied als Maf3 fur die Teilstrom-
menge und damit der Hauptstrommenge auf das MeR-
system |11 des Mengenreglers leiten. Weil der Differenz-
druck an dieser kleinen Stauscheibe aber quadratisch mit
der Menge ansteigt, hatte das zur Folge, dal? bei 10 % der
Hochstmenge nur ein Hundertstel des héchsten Differenz-
druckes als Mengenimpuls am Mengenregler zur Verfigung
stande. Es besteht die Gefahr, dal} bei diesem geringen
Differenzdruck der Regler zu unempfindlich arbeitet. Es
wurde daher hinter das AnlaBventil eine Kapillare ein-
geschaltet. (In Abb. 3 ist diese unmittelbar am Strémungs-
teiler angebaut, in der Ausfihrung nach Abb. 2 wurde sie
unmittelbar an der Reglermembran angebracht.) Der Druck
vor der Kapillare steigt verhaltnisgleich mit der Forder-
menge und wirkt auf das Anzeigegerat c und Uber das
Membransystem d des Reglers | auf das Strahlrohr. Als
Gegenkraft wirkt am Strahlrohr die Einstellfeder e; der
Einstellschieber c ist mit einer vergroRerten MeRteilung ver-
sehen, die in mm WS und m¥min geeicht ist. Der Regler
verstellt bei Abweichen der Fordermenge von der mit dem
Einsteilschieber eingesteliten Menge einen Oelkolben f in
der Steuerung der Antriebsmaschine. Dieser Kolben bewegt
die Hilfsschieberbuchse der Fliehkraftregelung und verstellt
damit die Drehzahl. Die gunstigste Regelgeschwindigkeit
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wird am Drosselventil Z2 eingestellt. Da bei dem grofRRen
Maschinensatz Verzogerungen im Regelvorgang durch
Massenbeschleunigungen zu beflirchten sind und Pendelun-
gen der Maschinendrehzahl unbedingt vermieden werden
missen, ist am Regler noch ein besonderer Ruckfihr-
kolben g angebaut. Der Regelvorgang spielt sich folgender-
mallen ab (s. Schaubild 1in Abb. 2).

Der Regler ist auf die Mengenlinie Qx eingestellt. Der
Kompressor arbeitet z. B. gegen Druck Hi mit der Dreh-
zahl nx Differenzdruck und Einstellfeder sind im Gleich-
gewicht, Ruckfuhrkolben g und Drehzahlverstellkolben f
stehen in Ruhe. Aus irgendeinem Grunde, z. B. Verminde-
rung der Widerstédnde im Hochofen, fallt der Forderdruck
um Ah. Auf der gleichen Drehzahlkennlinie nx wirde die
Forderleistung um Aq steigen. Das geringste Ansteigen
der Forderung ergibt jedoch eine Aenderung des Druckes
vor der Kapillarpatrone. Die Reglermembran drickt das
Strahlrolir nach links. Die rechte Kammer des Ruckfihr-
kolbens erhalt héheren Oeldruck. Der Ruckfilirkolben be-
wegt sich nach links, wobei der Kolben f an der Drehzahl-
verstellung eine dem verdrangten Volumen entsprechende
Bewegung ausfuhrt. Dadurch wird die Drehzahl der An-
triebsmaschine verringert, bis bei der Drehzahl n2wieder die
eingestellte Mengenlinie erreicht worden ist und der Regler
wieder im Gleichgewicht steht. Die bei dem Regelvorgang
durch die Bewegung des Ruckfuhrkolbens tber Gestange h
ausgelbte Ruckfuhrung verhindert ein Ueberregeln. Der
Ruckfuhrkolben gelangt unter Wirkung der Feder i durch
Oelaustausch tber die Umlaufdrossel allméhlich wieder in
seine mittlere Lage zurick, wahrend der Kolben der Dreh-
zahlverstellung in seiner Lage stehenbleibt. Die Mengen-
einstellung ist nach Abschluf3 des Regelvorganges also wieder
dieselbe. Da der Regler mit groRer Empfindlichkeit schon
bei kleinen Mengenanderungen anspricht, wird der Kom-
pressor praktisch immer auf der Linie Qx arbeiten. Durch
Verstellen des Einstellschiebers ¢ kann die Mengenlinie
parallel verschoben werden und schneidet die sogenannte
Pumpgrenze in Werten verschiedenen Druckes.

Wenn also einem anderen Regler die Aufgabe gestelit
wére, bei Erreichen eines bestimmten Forderdruckes irgend-
einen das Pumpen verhiutenden Regelvorgang auszultsen,
0 mUBte dieser Regler bei der Mengeneinstellung von Hand
ebenfalls auf die den Schnittpunkten mit der Pumpgrenze
entsprechenden Forderhohen eingestellt werden. Der weiter
unten beschriebene Regler 111 macht dies selbsttatig.

2 Regelung auf gleichbleibenden Foérderdruck.

Der MeRBwert fur den Forderdruck wird ebenfalls im
Druckstutzen des Kompressors abgenommen und auf die
Rohrenfeder k des Druckreglers 11 geleitet. Auch dieser
Regler arbeitet Uber einen Ruckfuhrkolben auf die Dreh-
zahlverstellung der Antriebsturbine. Ein Handgriff am
Lmschalthahn 1 geniigt, um die Regelung auf Druck oder
Menge ein- oder ganz auszuschalten.

Die Regelung (s. Schaubild 2 in AU. 2) geht folgender-
mal3en vor sich:

Der Regler ist auf Drucklinie Hx eingestellt. Der Ein-
steilschieber m ist in atu geeicht. Der Kompressor fordert
bei der Drehzahl nxdie Menge Qx Angenommen, der Luft-
bedarf sinkt, so wirde bei gleicher Drehzahl der Forder-
druck ansteigen. Die auf die Rohrenfeder ausgelbte Kraft
steigt. Das Strahlrohr schwenkt nach links. Der Drehzahl-
verstellkolben f an der Turbinenregelung regelt auf tiefere
Drehzahl, bis bei n2 der Foérderdruck Hx bei verringerter
Fordermenge wieder erreicht ist. Der Ruckfiuhrkolben
wirkt wie unter 1.
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Durch Verstellen des Einsteilschiebers m kann die
Drucklinie parallel verschoben werden. Diese Linien un-
veranderten Forderdruckes schneiden die Pumpgrenze in
Punkte verschiedener Menge. Ware einem anderen Regler
die Aufgabe gestellt, bei einem dieser Punkte, d. h. bei
Erreichen einer bestimmten Menge irgendeinen, das Pumpen
verhiutenden Vorgang auszulésen, so miRte dieser Mengen-
regler bei jeder anderen Férderhdheneinstellung entsprechend
der Pumpgrenze wieder anders eingestellt werden. Das macht
selbsttatig Regler 111.

3. Regler zur Verhiutung des Pumpens.

Im Schaubild 3 der Abb. 2 ist die Pumpgrenze eines
Kompressors eingetragen. Der Kompressor darf nur im Be-
reich rechts dieser Linie arbeiten. Wird die Pumpgrenze bei
beliebiger Einstellung des Férdermengen- oder Férderdruck-
reglers erreicht, so soll das Abblaseventil n, das in einem
Abzweig der Druckleitung eingebaut ist, soweit 6ffnen, daf
eine Gesamtansaugeleistung eingeregelt wird, die gerade dem
Schnittpunkt des jeweiligen Forderdruckes mit der Pump-
grenze entspricht. Auf den Regler missen daher sowohl
Forderdruck als auch MeRwert fur die gesamte Ansauge-
leistung zur Einwirkung gebracht werden, und zwar so,
daR die beiden MeRwerte gerade in der durch die Pump-
grenze festgelegten Abhangigkeit Uber den ganzen Be-
reich im Gleichgewicht stehen. Der Verlauf dieser Pump-
grenze laRt erkennen, daR die auf ihr liegenden Werte fur
die Forderhthe in einer Parabelfunktion mit der Forder-
menge wachsen. Da nun als Mel3wert der gesamten Ansauge-
menge eine Dise o0 im gemeinsamen Ansaugstutzen gewahit
ist und die Unterdruckwerte mit der Menge quadratisch
steigen, so braucht man nur die beiden MeRwerte fur Forder-
druck und Unterdrick Uber geeignete MeRsysteme und
geeignete Uebersetzungen gegeneinander wirken zu lassen,
um die gewinschte Abhangigkeit zu erzielen.

Das ist am Regler 11l geschehen, die Kraft des vom
Unterdrick in der Ansaugleitung beaufschlagten Membran-
systems p und des vom Forderdruck beaufschlagten Réhren-
federsystems q wirken Uber Strahlrohr r mit Drehpunkt ax
und Gegenhebel s mit Drehpunkt bxgegeneinander. Zwischen
beiden Hebeln ist ein sogenannter Verhaltnisschieber t ver-
schiebbar angeordnet. Es ist zu erkennen, dal} z. B. bei
Herausziehen des Schiebers das Kraftiibersetzungsverhaltnis
anders wird. Die von der Rohrenfeder ausgehende Kraft
muf3 gréRer werden, um dem Unterdriick das Gleichgewicht
zu halten. Die Pumpgrenze kann also auf diese Weise steiler
oder flacher eingestellt werden.

Es war bisher vorausgesetzt, dal} die Einstellfedern u
und v entspannt sind, d. h. es wirken keine Zusatzkrafte auf
die Mef3systeme. Samtliche Pumpgrenzen wirden also trotz
veranderter Neigung durch den Nullpunkt laufen (Schau-
bild 3 in Abb. 2). Es kann jedoch auch nétig werden, die
Pumpgrenzeneinstellung parallel nach oben oder unten zu
verschieben, dazu sind die Einstellfedern u und v da. Wird
die Einstellfeder u zusammengedriickt, so muf3 die Réhren-
feder eine groRere Kraft aufwenden, um wieder Gleichge-
wicht zu erzielen, d. li. der Férderdruck muf3 steigen, und
zwar Uber den ganzen Bereich um den gleichen Betrag.
Die Pumpgrenze wird also parallel nach oben verlegt (Schau-
bild 4 in Abb. 2). Wird dagegen die Einstellfeder v zu-
sammengedrickt, so wird das MelRsystem fur den Forder-
druck in seiner Wirkung unterstutzt. Der Forderdruck
braucht also nicht so hoch anzusteigen, um Gleichge-
wicht zu erzielen, d. h. die Pumpgrenze wird parallel nach
unten verschoben. Die Stellungen, in denen die Federn span-
nungslos sind, sind an den Einstellschiebern bezeichnet. Die
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MeRteilungen sind so geeicht, da man an ihnen ablesen
kann, um wieviel Atmospharen die Pumpgrenze nach oben
oder unten verschoben wird.

Dank dieser Anordnung ist man in
der Lage, die Kennlinie des Reglers
mit fast jeder Pumpgrenze zur
Deckung zu bringen; es ergibt sich
daraus ein storungsfreier und wirtschaft-
licher Betrieb.

4. Regelvorgang.

Es sei angenommen, der Kompressor
wird durch Regler | auf gleichbleibende
Nutzfordermenge Qx geregelt (Schau-
bild 5in Abb. 2). Der Kompressor arbeite
bei einem Druck Hx und mit einer
Drehzahl n2 Der Mengenimpuls am
Regler 111 hat die Oberhand, d. h. das
Strahlrohr liegt in der linken Endlage,
ebenfalls der Folgeschieber w. Der
Kurbelzylinder x héalt das Ausblaseventil geschlossen; um
z. B. die gleiche Fordermenge gegen hoheren Druck (z. B.
erhdhte Widerstande im Hochofen) zu fordern, regelt der
Regler | auf hohere Drehzahl, bis schlieRlich Punkt Px
erreicht wird. An diesem Punkte ware am Regler gerade
Gleichgewicht. Steigt die Drehzahl weiter, so erhalt von
jetzt ab der Druckimpuls das Uebergewicht, er lenkt das
Strahlrohr und damit den Folgeschieber ab und 6ffnet das
Ausblaseventil so weit, dal} die Gesamtfordermenge Q mit
dem Druck entlang der Pumpgrenze steigt. Der dem Hoch-
ofen zugefuhrte Mengenanteil bleibt weiter Qx Die Strecken
bis zur Pumpgrenze stellen die abgeblasene Menge dar.

Angenommen, der Kompressor werde durch Regler 11
auf gleichbleibenden Druck HXx geregelt (Schaubild 6 in
Abb. 2). Wenn die Férdermenge sinkt, stellt der Regler, um
gleichen Druck zu halten, auf tiefere Drehzahl ein. Wird
der Punkt P2erreicht, so wird der sinkende Mengenimpuls
vom gleichbleibenden Druckimpuls tberwunden. Das Ab-
blaseventil wird wieder getffnet, bis der Mengenimpuls der
Gesamtansaugemenge dem gleichbleibenden Druckimpuls
das Gleichgewicht halt. Es mag nun eine beliebige Forder-
menge von dem Hochofen abgenommen werden. Stets wird
durch das Ausblaseventil so viel UeberschuBmenge abge-
blasen, wie die Pumpgrenze bei dem eingestellten Forder-
druck vorschreibt. Im auBersten Fall mul also bei Qx= 0
das Abblaseventil die gesamte Ansaugemenge abblasen
kénnen.

Das Ausblaseventil kann durch Handrad y verstellt
werden und durch einen Schnelléffnungshebel z im Bruch-
teil einer Sekunde voll gedffnet werden. Handrad, Steuer-
zylinder und Schnell6ffnungshebel sind nebeneinander im
Maschinenhaus angeordnet. Die selbsttatige Regelung kann
durch Lésen eines Fallkeiles am Steuerzylinder abgekuppelt
werden. Handrad- und Schnell6ffnungsbetétigung sind
jedoch auch bei eingehangtem Steuerzylinder moglich.

Die drei Regler stehen an der Lé&ngsseite der Maschine
auf einem gemeinsamen GuRsockel, in dem auch die Oel-
versorgung (Motor, Zahnradpumpe, Oelbehalter, Ansaug-
und Ueberlaufstutzen usw.) untergebracht sind. An einem
Manometer kann der Forderdruck der Oelpumpe abgelesen
werden. Jeder Regler ist durch Absperrventile zx ab-
schaltbar.

Sechs Turbokompressoren mit derartigen Regleranlagen
in dieser oder ganz &hnlicher Ausfuhrung lieferte die Gute-
hoffnungshutte fur die grofRen Stalilwerke nach Ruf3land.

Regelung von Turbokompressoren mit dem Strahlrohrregler.

Abbildung 4.

53. Jahrg. Nr. 15.

Abb. 4 zeigt eine Anlage vor Verlassen des Werkes. Man
sieht links den Steuerzylinder, rechts das Ausblaseventil
und die Anordnung der drei Regler auf dem Sockel.

Regleranlage fiir Turbokompressor.

Die Parallelregelung mehrerer Kompressoren in ein
gemeinsames Netz stellt besondere Anforderungen an die
Regelung. Abb. 5 zeigt das Regelschema fur vier parallel
geregelte Turbokompressoren fur Rauchgas, geliefert an
eine russische Aluminiumfabrik. Die Antriebsmaschinen
lieferte die Firma A. Borsig in Tegel (grofite Leistung bei
Nullentnahme 2100 PS und hdéchstens 3500 U), die Schleu-
dergeblase die Firma C. H. Jaeger & Co. in Leipzig (Leistungs-
bedarf hoéchstens 1820 PS fir 543 m3min auf 2,5 ata).
Um Anfressungen der Schaufeln durch die im Rauchgas
vorhandene schwefelige Saure zu verhiten, wird das Rauch-
gas vor den Geblasen gereinigt und vorgewarmt.

Die Regelung hat zwei Aufgaben:

1. Der Druck in der gemeinsamen Forderleitung von
2,5 ata soll durch Leistungsregelung der Geblaseantriebs-
maschine unverandert gehalten werden, und zwar soll der
Leistungsanteil jeder einzelnen Maschine, gleichgultig wieviel
Maschinen in Betrieb sind, nach einem bestimmten Plan
einstellbar sein. In der Regel sollen die Maschinen mit
gleichem Leistungsanteil fahren.

2. Die Antriebsturbinen sind als Entnahmemaschinen
ausgefuhrt. In der gemeinsamen Entnahmeleitung aller
Maschinen soll der Heizdampfdruck durch Parallelregelung
aller Ueberstromventile ebenfalls gleichgehalten werden.

Aufgabe 1 wird folgendermaRen geltst: Der Druck in
der gemeinsamen Fdrderleitung wirkt auf ein Wellrohr und
wird durch ein Gewicht ausgewogen. Bei steigendem
Forderdruck bewegt sich das Strahlrohr nach rechts und
trifft voller vor die Aufnehmerdise. Dadurch steigt
der Steuerdldruck, die Wellrohre an den Frischdampf-
Steuerungen 3 werden mehr zusammengedrtickt und dadurch
der Dampfeinlal zu den Maschinen verringert. Das in die
Wellrohre geforderte oder aus diesen heraustretende Oel
bewegt den Ruckfuhrkolben am Regler und ubt Uber die

Einstellfeder eine kréaftige, aber vorubergehende Ruck-
fihrung aus.

Aufgabe 2 wird wie folgt gelost: Bei steigendem Druck
in der gemeinsamen Entnahmeleitung stellt der Regler fur
Entnahmedruck das Strahlrohr nach links von der Auf-
nehmerdise weg. Der Steuerdldruck sinkt, die Wellrohre
an den Ueberstromsteuerungen werden entlastet und da-
durch die Ueberstromventile zu den Niederdruckteilen mehr

gedffnet. Die Wirkung des Ruckfuhrkolbens ist wie bei
Regler 1
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Ein selbsttitiger Schutz gegen das Steuerung

Pumpen war bei dieser Anlage nicht
notig, weil die Gesamtleistung nur in 4
seltenen Fallen die Mindestmenge er-
reicht. Da auflerdem nach einem be-
stimmten Plan gefahren werden kann,
werden bei kleineren Mengen vorher ein
oder zwei Kompressoren abgeschaltet.
Far alle Falle ist ein von Hand zu beta-
tigendes Ausblaseventil vorhanden; das
Uberschissige Rauchgas wird in den
Schornstein der Kesselanlage geleitet.

Auch hier ist das Kennzeichnende
die raumliche Unabhangigkeit des Reg-
lers von der Maschine. Die beiden Regler
sind zusammen mit anderen Reglern, auf
die hier nicht néher eingegangen werden
kann, auf gemeinsamem Sockel zu
einer Regelzentrale zusammengefalit.

Neben seiner Anpassungsfahigkeit
und seinen guten regeltechnischen
Eigenschaften hat der Strahlrohrregler
den Vorteil der rdumlichen Unabhéan-
gigkeit von allen Steuerungsorganen,
die auch bei der Losung von Regel-
aufgaben mit schwierigen Stabilitatsverhaltnissen, besonders
dank der Einfilhrung der hydraulischen nachgiebigen Riick-
fuhrkolben, erhalten bleibt.

Zusammenfassung.

Es werden an einigen Beispielen Regler fur Kompressoren

mit verschiedenen Antriebsarten beschrieben, die entweder

Abbildung 5.

Umschau.
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Parallelregelung mehrerer Turbokompressoren auf gleichbleibenden
Enddruck und gleichbleibenden Entnahmedruek der Antriebsturbinen.

den Forderdruck oder die Férdermenge unverandert halten
und die Kompressoren gegen das Pumpen durch kinst-
liche Erhéhung der Férdermenge schiitzen; auRerdem wird
die Parallelregelung von vier in ein gemeinsames Netz for-
dernden Kompressoren geschildert, die an Regler und
Steuerungen besondere Anforderungen stelit.

Umschau.
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Schitzensteuerungen fir schwere und mittlere Antriebe sind
schon seit langem bekanntl). Eine einheitliche Ausfihrung hat
sich jedoch bis jetzt noch nicht herausgebildet und wird sich auch
kaum entwickeln kénnen, da die gegebenen Verhaltnisse und Ab-
sichten jeweils verschieden sind.

Auf der vorliegenden BlockstraBe werden Blocke mit einem
Gewicht von 3 bis 4 t und einem Querschnitt von .540mm
einer mittleren Leistung von 56 t/h, d. h. einer Blockfolgezeit von
3,4 min/Block, auf einen mittleren Endquerschnitt von 120 mm [[]
ausgewalzt.

Die Endquerschnitte bei
folgendermalien:

180 mm [Jund dariber
unter 180 mm J bis 120 mmo0

dieser Leistung verteilen sich

..20,2

120 , tu , 100, O .. %
00 , Q@ ., 80, CD. %
80 , [P . 60 , CD 0,935%
@ o Pl s 0,015%

Danach erscheint die Annahme eines mittleren Endquer-
schnitts von 120 mm [J] berechtigt. Hierzu sind 21 Stiche je Block
und folgende Schaltungen notwendig:

Steu- Schal- schaltungen
or- Kaliber 1, 2. 3 4 5 tun- LEin“ u.
gen Aus*
mann Ein« »
schaltet und je 1 je
LAus® Mann  min
1 Stiche fiir 1220 mm [
Endquerschnitt . 8 6 4 2 1 42 42 12,4
2 Kanter . . . 2 2 2 1 1 451
Verschieber rechts 60 17,6
und links 4 4 8 4 2 44 )
3 Arbeitsrollgang vor
und hinter Walze 8 6 4 2 1 42\ 248
Walzenanstellnno’ 8 6 4 2 1 42 / !
4 Blockkipper . . 1 -
Zufuhrrollgan?. 1 _ ;:"
Verlangerungsroll-
gang .. . 1 25

) Vgl. Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 675/77.

Die Uebersicht zeigt, dal die ersten drei Steuerleute stark
belastet sind und es nicht méglich ist, ihnen bei den vorhandenen
Steuerschaltern noch weitere Schaltvorgange zu Ubertragen, und
dal die Arbeitsverteilung ungleichméaRig ist. Deshalb wurden
die vorhandenen Steuervorrichtungen auf Schitzensteuerung
umgebaut. Abb. 1 und 2 zeigen die Anordnung der Steuerung
friher und jetzt. Die Verrichtungen des dritten und vierten
Steuermannes wurden auf die Steuerleute 1 und 2 aufgeteilt.

[bei

FScda/ferfu rFanteerch/Z“ung Ferscd/etierrec/r/sund/inis.
- 3 .
« *RlocM Ipgelf Zvfulrr-uncZe erz afMgerungs-fblgallg.

Abbildung 1. Grundri der Steuerbithne vor dem Umbau.

Der erste Steuermann bedient: den Walzmotor, die Ar-
beitsrollgdnge vor und hinter der StraRe, den Verlangerungsroll-
gang lind die Walzenanstellung.

Der Walzmotor wird mit dem Hebel k uber die schon friiher
vorhandene Meisterschaltwalze und Schiutzen gesteuert.

Auf der Welle zur Meisterschaltwalze sitzt die Vorrichtung m
zur Steuerung der Arbeitsrollgdnge vor und hinter der StralRe. Die
Bauart ist aus Abb. 3 ersichtlich. Auf der Steuerwelle sind zwei
einander gegeniberliegende Kniehebel angeordnet. Wird der
Walzmotor geschaltet, so driickt der eine dieser Hebel auf den ent-
sprechenden Druckknopf, und es lauft dann der Arbeitsrollgang
vor oder hinter der Strale an. Hat die Walze den Block gefalt
und wird zur Erhdéhung der Walzgeschwindigkeit der Hebel k

" Ardefkro/z gung ForurdZ/Zn/erders wrafe undM rizen -
ansklZung.
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weiter ausgelegt, so gleitet der Kniehebel vom Druckknopf ab, und
der Rollgang kommt zum Stehen. Beim Umkehren der Drehrich-
tung knickt der Kniehebel um und betéatigt dadurch den Druck-
knopf nicht. Daflr wiederholt sich aber das Spiel auf der anderen
Seite des Walzgerustes. Die Hebel sind auf einem Blechsegment
verschiebbar angebracht, so da man leicht den Zeitpunkt des An-
springens des Rollgangs im Verhéltnis zur Bewegung der Walzen
einstellen und dadurch ein sicheres Rassen des Blockes erreichen
kann. Auch hat man es vollkommen in der Hand, den Rollgang
nur gerade so lange als unbedingt nétig arbeiten zu lassen, bis eben
der Block von der Walze erfa3t ist. Gibt man in diesem Augen-
blick dem Walzmotor mehr Strom, so verlalt der Kniehebel den
Druckknopf, und der Rollgang steht.

Aufrzf

. -ScAoZerfil'rZufilAmoZZgang
RZockZthpper
—AZeIslerscAa/Zerﬂ:erscA/eAeerﬁs ff
>  recAZs
%chthapfﬁJrFantrarTZcAZurg
*AZeZserscAaZferfZFaZzereZnseZZury
-fu ftasterfli r FerZdrgeruagsroZ/garg

-iZmscAaZtdruckinopfVrZZazZgay
zorundAZnkerderStrafe

k eSteuerAebeZfirAZeZsterscAaZterder ImkeArmoforen
tk -Steuerungd er OrucAthdp/&fu rd /e t?o/lgdage zorundAZnterderStrafe
n -Splege/m AS/cAtaufitooM /pper

Abbildung 2. Anordnung der Steuergerate nach dem Umbau.
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Ueblicherweise genlgt es, wenn die Arbeitsrollgdnge nur in
einer Richtung laufen und den Block bald von vorn, bald von
hinten der Walze zufuhren. Manchmal ist es jedoch auch not-
wendig, die Rollgange in umgekehrter Richtung laufen zu lassen,
z. B. bei den ersten Stichen, wenn der noch kurze Block vor den
Kanter gefahren werden soll, bei der Abfuhr des Walzgutes usw.
Zu diesem Zweck ist ein fuBbetatigter Hilfsdruckknopf h vor-
gesehen, durch dessen Einschaltung der stillstehende Rollgang sich
in der gleichen Richtung wie der laufende Rollgang mitdreht, also
das auslaufende Walzgut von der Walze wegbefordert. Durch die
gewdahlte Schaltung ist es also madglich, die Arbeitsrollgange
einzeln zwar nur in der Richtung zur Walze, gemeinsam aber
in jeder Richtung laufen zu lassen und so alle notwendigen Block-
bewegungen auszufiihren. Der FuBdruckknopf h wird verhaltnis-
magig selten betatigt.

Durch den FuBtaster g wird der Verlangerungsrollgang vor
der StralRe gesteuert, und zwar fuhrt er je nachdem, ob die Ful3-
spitze oder die Ferse nach abwarts gedriickt wird, das Walzgut
auf die Walze zu oder von ihr weg. Auch dieser FuRtaster wird
selten betdtigt und nie gleichzeitig mit dem FuBdruckknopf h.
Die Walzen werden mit der linken Hand durch den Meister-
schalter f angestellt. Durch zwei Schaltstufen kénnen alle An-
forderungen, sowohl an Fein- als auch Schnelleinstellung, erfullt
werden. Samtliche Schaltungen kdnnen sitzend und stehend aus-
gefuhrt werden.

Der zweite Steuermann bedient: das Verschiebelineal
rechts und links, den Blockkanter, den Kippstuhl und den Zufuhr-
rollgang.

Fur die Verschiebelineale sind die beiden Meisterschalter b
und ¢ mit je zwei Schaltstufen vorgesehen. Gerade bei diesen
beiden meistbetatigten Einrichtungen, die das Walzgut nach Be-
darf vor der Walze schnell hin- und herschieben mussen, zeigt sich
die Uberlegene Feinfuhligkeit der Schitzensteuerung, bei der
sich bei kleinen Steuerhebelwegen die Lineale sofort entsprechend
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bewegen. Solange der Block in der Walze ist, bleiben die Hande
des Steuermannes auf diesen beiden Schalterhebeln.

Der Kanter wird durch den FuBdruckknopf e betatigt. Durch
kurzes Herabdricken wird der Steuervorgang nur eingeleitet,
nach einmaligem Hub der Kantklauen (Abb. 4) wird der Motor
durch einen Endausschalter stillgesetzt. Durch elektrische Kurz-
schluBbremse kommt die Kantvorrichtung sehr sanft und schnell
zum Stillstand.

Der Kippstuhl und der Zufuhrrollgang werden durch die
Hebel d und a Uber gewdhnliche Steuerschalter ohne Schiitzen
betatigt, was sich bei der geringen Schalth&ufigkeit dieser Vor-
richtungen als genligend erwiesen hat. Wahrend der letzte Stich
aus der Walze zur Schere lauft, wird der neue Block durch Hebel d

Abbildung 3.
Umschalt-
Druckknopf-
steuerung fur
die Rollgange
vor und hinter
der StraBe.

gekippt und durch Hebel a der Walze zugefihrt. Wahrend der
ersten Stiche wird der Kippstuhl wieder aufgerichtet und der
Zufuhrrollgang stillgesetzt. Zur Feststellung, ob sich der neue
Block schon auf dem Kippstuhl befindet, ist der Spiegel n an-
gebracht, durch den der zweite Steuermann die Vorgange in seinem
Ricken verfolgen kann.

Abbildung 4.
Kanter
mit besonders
ausgebildeten
Kantklauen
und gerilltem

Verschiebelineal.

Bei BlockstralRen mit Giblichem Walzplan bis etwa 120 mm [J]
wird auch bei grofiter Verlangerung das Walzgut so gekantet, dal3
durch entsprechende Fihrung der Verschiebelineale gegen Ende
des Stiches der Stab eine gewisse Ausbauchung erhélt, an der ein
oder zwei Kantklauen angreifen und ihn herumwerfen kénnen.
Bei Abmessungen unter 120 mm [J] 1aRt sich dies nicht immer
durchfiihren, da sich der Stab hierbei verdreht. Deshalb missen
hier oft Leute mit Kantschlusseln nachhelfen. Um dies zu ver-
meiden, werden in das linke Verschiebelineal und in die Kant-
klauen Rillen gehobelt (Abb. 4). Durch diese Zahnung ist es még-
lich, ein gentigendes Drehmoment auszuiiben, um St&be bis zu
80 mm [p herumzurollen. Eine solche einfache Vorrichtung kann
unter Umsténden teuere und umsténdliche Vorrichtungen, wie
z. B. den Friemel-Kanter, ersetzen und die Kantleute tberflissig
machen.

Durch diese zwanglaufige Verbindung von Walzmotor mit
Arbeitsrollgdngen und durch die sonstige Zusammenfassung der
Steuervorgédnge mit Hilfe der Schitzensteuerung konnte die Zahl
der Steuerleute von vier auf zwei vermindert werden, so daB sich
einschlieBlich zweier Kantleute bei achtstiindiger Schicht zwolf
Mann je Arbeitstag ersparen lieBen. Aus Schaubildern ergibt sich
als weiterer Vorteil der Schitzensteuerung, dafl eine stoBweise
Ueberbeanspruchung der Motoren vermieden wird, da die Steuer-
leute nur die Befehlsschalter steuern und nicht den Arbeitsstrom
se st, der durch das selbsttatige Arbeiten der Widerstandschitzen
immer gleichmaRig geschaltet wird. Dadurch wird die Lebens-
dauer der Motoren erhéht. Die Instandhaltung der Schiitzen durch

Auswechseln der Brennstiicke erfordert nur etwa halb soviel
Kosten wie friher die Schalter.

Schitzen und die Motoren werden mit Gleichstrom von
440 V gespeist. Die Anlage ist seit Juni 1931 in Betrieb, ohne daf
besondere Stérungen vorgekommen sind.

o0 +o0le" alzlelSIUnS betruS bei End uerschnltten von 80 mm [f]
37 t/h, 100 mm [j] 48 t/h und bei 56 t/h, dieselben
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Werte, wie sie fruher bei der Besetzung der Steuerung mit vier
Mann je Schicht erreicht wurden. Man kann annehmen, daR diese
Leistungen sich durch die umgebaute Steuerung bei flottem, durch-
gehendem Betrieb noch steigern lassen, da die Feststellungen unter
der gegenwartigen schleppenden Arbeitsweise und ungeniigender
Durchwarmung der Blécke infolge nur achtstundiger Walz-
zeit litten. Siegfr. Kreuzer.
Fiebel-Chron b obeiver,

Nickel und Chrom, die beim Stahl schon lange in grofRem
Umfange zur Legierung Verwendung finden, werden neuerdings
immer mehr mit dem GuReisen zur Verbesserung seiner Eigen-
schaften zugesetzt. Man begann damit, Wirfelnickel, Nickel-
granalien oder Ferrochrom oder auch eine Vorlegierung von
beiden vor dem VergieRen in der Pfanne zuzugeben. Der er-
wunschte Erfolg wurde nicht in allen Féllen erreicht, weil das
Metall dabei erheblich abkiihlte und sich zum Teil gieBtechnische
Schwierigkeiten herausstellten, dann auch, weil die Durch-
mischung nicht in allen Fallen gut war. Ein Niederschmelzen
der Legierungsstoffe im Kupolofen gewahrleistet ebenfalls wegen
der geringen aufgegebenen Mengen keine einheitliche Durch-
mischung und Zusammensetzung des Gusses, dazu treten andere
Schwierigkeiten auf, da z. B. Chrom ganz erheblich abbrennt.

Zur Behebung dieser Uebelstdnde ging die Niederdreisbacher
Hutte dazu Uber, ein Nickel und Chrom enthaltendes Roheisen,
Nikrofen genannt, durch Verwendung geeigneter Rohstoffe im
Hochofen herzustellen. Es handelt sich dabei um ein Ubliches
kalt erblasenes Siegerlander Roheisen, das je nach Art und Menge
der verwendeten Mbdllerbeimengungen wechselnde Gehalte an
Nickel und Chrom von 1 bis 10 % enthalt. Die Verschmelzung
der zugegebenen Auslandserze bereitete dabei im Anfang manche
Schwierigkeiten. Die Entwicklung flhrte zur Herstellung des

Chrom-Nickel-Roheisens in drei verschiedenen Zusammen-
setzungen:

Nikrofen | mitl bis 10 % Ni bei & 1% Cr,

Nikrofen 11 mit 1 bis 10% Cr bei s 1% Ni,

Nikrofen 111 mit 10 bis 20 % Ni und praktisch ohneChrom.

Da nach Untersuchungen Nickel und Chrom wegen ihres unter-
schiedlichen Einflusses auf das System Eisen-Kohlenstoff in ganz
bestimmtem Verhéltnis zugegen sein mussen, und zwar Nickel
zu Chrom wie 3: 1 oder 5:1, so schwanken die Chromgehalte
hei Nr. |1 ganz nach dem Nickelgehalt, wie der Verbraucher
es winscht. Das Nikrofen 11 findet vor allen Dingen in der
HartguBindustrie Verwendung. Hier kommt es auf das Nickel
Uberhaupt nicht an; man nimmt es als Begleiter mit, weil es
sicherlich nicht schadlich wirkt. Nikrofen 111 ist nur fur Sonder-
zwecke gedacht und hat auch bis jetzt nur dort Verwendung
gefunden; hier kommt es vor allen Dingen darauf an, daf das
Roheisen wenig oder gar kein Chrom enthalt.

Feber die vnalptisebe bostion voy e Eivervnybole in
Sablreed by
(Mitteilung ans der Versuchsanstalt der A.-G. vormals Skodawerke in Pilsen.)

Bei dem von C. H. Hertyl) und Mitarbeitern angegebenen
Verfahren zur Bestimmung von Eisenoxydul im flussigen Stahl
wird mit einem sauberen Loffel rd. 1 kg Stahl geschopft und in
den Loffel sofort ein 125 mm langer und 6 mm dicker Aluminium-
draht zugegeben. Nach diesem Zusatz wird der Stahl sofort in
eine kleine Kokille vergossen. Die Probe wird sodann vom Boden
aus mit einem 19-mm-Bohrer zerspant und die analytische Be-
stimmung der durch Desoxydation gebildeten Tonerde folgender-
maRen durchgefihrt: In ein Becherglas von 800 cm3 Inhalt mit
20 g Einwaage werden 400 cm3 destilliertes Wasser gegeben und
nach dem Amwéarmen 100 cm3 konzentrierte Salzsdure zugefugt.
Nachdem alle Spéne geldst sind, 14Rt man die L6sung noch mehrere
Stunden stehen und filtriert sie sodann durch ein dichtes Filter,
wobei zu beachten ist, daB alle Teilchen auf das Filter gelangen.
Hierauf wird das Filter viermal mit heiBer Salzsdure 1 :1 und
heiBem Wasser ausgewaschen. Das getrocknete Filter wird im
Platintiegel verascht, der Tiegelinhalt, bis zu gleichbleibendem
Gewicht mit FluRsdure und Schwefelsdure abgeraucht. Durch
Umrechnung der gefundenen Tonerde mit, 2,11 als Faktor wird
der Eisenoxydulgehalt gefunden.

H. Schenck, W. Riessund E. O. Briiggemann?2), die
reiche Bestimmungen nach diesem Verfahren ausgefiihrt haben,
anderten die Art der Probeentnahme etwas ab. Der Probel6ffel,
m den ein Stick reines Aluminium gegeben wmrde, wurde mit
einem dinnen Blech bedeckt; nach Eintauchen des Loffels in das
Bad schmilzt das Blech durch, und der Stahl reagiert sofort mit

IERIRE

1) Amer. Inst. min. metallurg. Engr. Techn. Publ. 311 (1930);
vgl. Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 893/94.
2) Z. Elektrochem. 38 (1932) S. 562/68.
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Aluminium. Diese Abanderung der Probenentnahme hatte den
Zweck, die Oxydation des Stahles zu verhindern.

Auf Grund ihrer Versuche haben Schenck und Mitarbeiter
die Berechnung der Gleichgewichts- und Geschwindigkeits-
konstanten der Reaktion C+ FeO = CO+ Fe ausgefiihrt. Die
Kenntnis dieser Konstanten erlaubt mit Hilfe einiger Kohlenstoff-
analysen und der daraus leicht zu ermittelnden Frischgeschwindig-
keit, den Eisenoxydulgehalt des Stahles in jedem Augenblick des
Frischvorganges zu bestimmen. Der [FeO]-Gehalt ist durch
folgende Formel gegeben:

worin v = die Frischgeschwindigkeit, ausgedrickt in % C/min,
[E C] = der Gesamtgehalt an Kohlenstoff und k2 und ky = Ge-
schwindigkeitskonstanten bedeuten.

Bei Versuchen mit unlegiertem Kohlenstoffstahl, tber die hier
nicht ndher berichtet wird, konnte guteUebereinstimmung der nach
Schenck berechneten und der analytisch ermittelten Werte be-
obachtet werden. Dabei konnte weiter festgestellt werden, dal
auch die Proben, die nach der urspringlichen Vorschrift von
Herty, d. h. ohne die von Schenck empfohlenen VorsichtsmaR-
nahmen entnommen wurden, reproduzierbare Werte geben. Zu
beachten ist dabei nur, daB der Stahl, der im offenen Loffel mit
Aluminium de30xydiert wurde, mdglichst rasch in die Kokille
gegossen wird.

Die Ergebnisse der Eisenoxydulbestimmung bei legierten
Stédhlen waren weniger befriedigend. Nach Auflésen der Probe
und nach dem darauffolgenden Abfiltrieren und Gluhen des Ruick-
standes waren diese Ruckstande meist gefarbt, und zwar lieR sich
in den ausgegliihten Rickstdnden Molybdan, Chrom und Eisen
naehweisen. Meistens wurden zu hohe Werte bei der Analyse von
molybdanhaltigen Stahlen erhalten. So wurden z. B. beim
Wiederholen der Analyse von derselben Probe zuerst 0,087 %,
dann 0,204 % FeO gefunden. Der Rickstand nach dem Auflésen
der Probe in Salzséure enthalt wahrscheinlich neben Kohlenstoff
noch unzerlegte Karbide des Molybdéns, Chroms und Eisens, die
sich auch beim Auswaschen mit Salzsaure (1:1) auf dem Filter
nicht l6sen. (Bei kupferhaltigen Stahlen ware auch die Anwesen-
heit von Kupfersulfid im Rickstdnde nicht ausgeschlossen.)
Beim Glihen werden diese Karbide in Oxyde ubergefuhrt, und
dadurch wird der analytisch gefundene Wert fir Eisenoxydul
erhoht. Schon bei Stédhlen mit 0,01 % Mo wurden zu hohe Werte
erhalten. Da Molybdéanoxyd bei héheren Temperaturen jedoch
fluchtig ist, kann man es durch lang andauerndes Gliuhen bei
1000° zum groften Teil austreiben. So konnten bei der Be-
stimmung von Eisenoxydul in einem Chrom-Nickel-Molybdan-
Stahl mit 0,25 % Mo im Ruckstande nach Auswaschen desselben
nur mit destilliertem Wasser 10 mg Mo analytisch nachgewiesen
werden. Der Rickstand einer zweiten Probe desselben Stahles
wurde auf dem Filter mit Salzsdure (1:1) und dann mit destil-
liertem Wasser gewaschen. Nun wurde verascht, mit FluBsaure
und Schwefelsdure bis zum Verschwinden .der Schwefelsdure-
dampfe abgeraucht, wobei unter Umstédnden schon etwas Molyb-
danoxyd verflichtigen konnte, und gewogen.

Nach einstindigem Glihen des Rickstandes verlor dieser
7,4 mg an Gewicht und nach weiterem Gliuhen von 1 h nochmals
1,1 mg. Bei noch langerem Glihen blieb das Gewicht konstant
und entsprach 0,082 % FeO. Der Rickstand war nicht weif,
war also noch mit anderen nichtflichtigen Oxyden verunreinigt.
Nach dem weiter unten beschriebenen, abge&nderten Verfahren
wmrde auch in der Tat ein weit niedrigerer Wert, ndémlich 0,053 %
FeO, gefunden, der mit den theoretisch errechneten (0,050 % FeO)
tatsachlich gut Ubereinstimmt.

Als ein einfaches Mittel zur Zerstérung der Karbide ergab
sich das Auswaschen der Lo6sungsruckstdnde auf dem Filter,
und zwar entweder mit 20prozentiger Salpetersdure, oder mit
20prozentiger Ammoniumpersulfatlésung, oder mit einer Ldsung
Wasserstoffsuperoxyd in 20prozentiger Schwefelsaure.

Einige Ergebnisse sind in Zahlentafel 1 zusammengestellt.
Vor dem Auswaschen mit den genannten Oxydationsmitteln
wurden die Rickstdnde auf dem Filter grindlich mit heiRem

sanfestilliertem Wasser ausgewaschen.

Am besten eignet sich das Auswaschen mit heiller Salpeter-
saure (1 :2), da hierbei die Zersetzung der Karbide am schnellsten
vor sich geht. Durch besondere Versuche wurde festgesteHt, daf
Salpetersaure Aluminiumoxyd nicht angreift. Bei einigen Proben
wurde der Ruckstand mit der doppelten Menge Salpetersdure
gewaschen, ohne daR dabei Verluste an Tonerde auftraten.

Bei legierten Stahlen empfiehlt es sich also, die Bestimmung
des Eisenoxyduls, wie sie Herty angegeben hat, folgendermafRen
durchzufiihren.
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20 g Spéne werden in einem Becherglas mit 400 cma3 destil-
liertem Wasser auf etwa 90° erwdrmt und dann mit 100 cm3
konzentrierter Salzséure versetzt. Sobald sich die Spéane voll-
kommen geldst haben, wird filtriert, und der Rickstand auf dem
Filter zuerst zweimal mit heiRem Wasser, dann vier- bis finfmal
mit Salpetersdure (1 :2), danach wieder zweimal mit heiBem
Wasser, dann viermal mit Salzsaure (1:1) und schlieBlich
wiederum viermal mit Wasser gewaschen. Filter samt Riickstand
werden in einem Platintiegel verascht, und die Kieselsdure wird
mit, FluBsdure und einigen Tropfen konzentrierter Schwefel-
sdure abgeraucht. Nach dem Glihen muB dann der Ruck-
stand rein weill sein, ein Zeichen, daR nur Tonerde vorliegt.

Zahlentafel 1. Ergebnisse der Sauerstoffbestimmung bei
verschiedener Behandlung des Rickstandes.

Analytisch gefundene Menge von FeO nach Auswaschen
der Losungsriickstinde auf dem Filter mit

Probe
Nr
. 20 % H2S0. 20%
HCI(1.1) 20% HNO3 t hoo2 nh4s28

1 0,153 0,133 0,125 0,143

1 — 0,167 0,177 0,166
11 0,065 0,044 — —
v 0,052 0,039 - —
\% 0,058 0,044 - _
Vi 0,061 0,049 — —
VIl 0,173 0,056 — —

Der nach diesem Verfahren bestimmte Gehalt an Eisenoxydul
stimmt mit den nach Schenck berechneten Werten sehr gut
Uberein. Zahlentafel 2 gibt einen Vergleich der analytisch ge-
fundenen und der berechneten Werte fiir zwei saure Schmelzen
eines Chrom-Niokel-Molybdén-Stahles. Die Geschwindigkeit des
Kohlenstoffabbrandes wurde aus dem Schmelzschaubild auf
graphische Weise ermittelt.

Zahlentafel 2. Vergleich der analytisch gefundenen und der
berechneten Eisenoxydulgehalte zweier Schmelzungen.

Unter-
Probe  Zeit c dc/dt FeO Feo  Schied
Nr. in %C/min gefunden berechnet d 9 F
105 en — FeO
min % berechnet
Schmelze A
1 0 0,97 — — — —
2 60 0,95 25 0,022 0,023 — 0,001
3 120 0,92 63 0,034 0,025 + 0,009
4 180 0,88 150 — 0,029 —
5 240 0,72 300 0,044 0,040 + 0,004
6 295 0,56 325 0,043 0,047 — 0,004
7 330 0,42 325 0,055 0,055 —
Schmelze B
1 20 1,01 91 0,030 0,025 + 0,005
2 75 0,97 153 0,031 0,027 + 0,004
3 135 0,75 405 0,046 0,045 + 0,001
4 195 0,56 230 0,049 0,045 + 0,004
5 230 0,50 191 0,046 0,042 + 0,004

Durch die Ergebnisse dieser Untersuchungen koénnen u. a.
wohl auch die Unterschiede erklart werden, die z. B. zwischen den
von C. H. Herty und J. E. Jacobs1) an drei sauren Schmelzen
eines Chrom-Nickel-Molybdan-Stahles gefundenen Werten fur
den Eisenoxydulgehalt und den nach Schenck berechneten auf-
treten. Die von Herty und Jacobs ermittelten Werte liegen
meistens zu hoch; sie finden z. B. fir einen Punkt der Schmelz-
kurve des Stahles mit 0,12 % C einen Gehalt von 0,16 % FeO,
wéahrend mittels der Formel nach Schenck sich nur 0,11 % FeO
errechnen lassen; die zu hohen Werte fir den Eisenoxydulgehalt,
wie sie nach den urspriinglichen Bestimmungsverfahren gefunden
wurden, sind also dadurch zu erkléren, dal im Ruckstand, der
nur reine Tonerde enthalten soll, noch Oxyde des Molybdans und
Chroms vorhanden waren.

Dr. rer. nat. P. Herasymenko und G. PondSlik.

Pooitony e Feeehtipbeitsn visnny,

Unter der obigen Ueberschrift hat J. Carmann2) ein Ver-
fahren zur fortlaufenden Bestimmung kondensierbarer und ab-
sorbierbarer Bestandteile in stromenden Gasgemischen beschrieben.
Nach einer Mitteilung von Dr. Paul Gmelin vom physikalisch-
technischen Laboratorium Oppau der I. G. Farbenindustrie A.-G.,
Ludwigshafen, ist ihm bzw. der Badischen Anilin- und Soda-
fabrik ein nach demselben Prinzip arbeitendes Verfahren bereits
seit dem Jahre 1918 geschitzt worden und daher bereits bekannt.

2) Trans. Amer. Soc. Steel Treat. 19 (1932) S. 273/88; vgl.
Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 1592/93.
2) Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 94.
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Dieses Verfahren, das durch die Verwendung eines zweiten Drossel-
stellenpaares eine Differenzmessung und dadurch auch eine
Registrierung ermdglicht, ist beschrieben in dem Patent Nr. 329 386
vom 27. April 1918 und in dem Zusatz-DRP. Nr. 299 775 vom 14.
Januar 1918. Dr. mont. J. Carmann teilt dazu mit, daB seine
Arbeit unabhangig und ohne Kenntnis des vorgenannten Patentes
durchgefuhrt wurde.

Archiv fur das Eisenhlttenwesen.

Vv Voerteilrg fer Phospbors aedseher EBiver and

Eiserpbospbatich livten

Wilhelm Bischof und Eduard Maurerl) untersuchten
die Verteilung des Phosphors zwischen Eisen und Eisenphosphat-
schlacken und zeigten, dal? bei niedrigen Phosphorgehalten bis
etwa 4 Gewichtsprozent bzw. etwa 8 Atomprozent die Verteilung
am besten durch die einfachen Beziehungen

(P206):P = 58 bzw. [(P206)]:[P] = 18

darzustellen ist, was fiir sehr niedrige Phosphorgehalte durch
Analysenergebnisse des Lancashire-Verfahrens noch besonders
bestatigt werden konnte. Die Temperaturabhangigkeit der Phos-
phorverteilung ergab sich bei Gegenwart von reinen Eisenphos-
phatschlacken als gering. Der Verlauf der Verteilungskonstante
bei héheren Phosphor- bzw. Phosphorsauregehalten deutet auf
die Gegenwart von Ferrophosphat in der flussigen Schlacke hin.

Weiter wurde der EinfluB von Kalkzusatzen zur Eisenphos-
phatschlacke untersucht, wobei mit steigendem Kalkgehalt eine
starke Zunahme der Verteilungskonstante festgestellt werden
konnte, und zwar bis zu einem Hdchstwert bei 40 Gewichtsprozent
oder 60 Molekularprozent Kalk unabhéangig von der Héhe des
Phosphor- und Phosphorsduregehalts sowie von der Temperatur.

Bei Gegenwart von Kalk ergab sich eine starke Abnahme des
Verteilungsverhaltnisses mit steigender Temperatur, und zwar war
diese am groBten bei der Konzentration des Kalkes, bei der der
Hochstwert des Verteilungsverhaltnisses erreicht wird.

Pl eltipn

FPesrede vee B itthery terborrektives 4 in
Prooprrrter rrger banglen.
Hans-Herbert Bohm2 stellte Untersuchungen zur Er-

mittlung der konvektiven Warmeilibergangszahlen an gemauerten

engen Kanaélen an. Diese Versuche wurden mit HeiBluft an rd. 4 m

langen Kanélen von verschiedener Kanalweite und Wandrauheit

durchgefiihrt, und zwar wurde dabei die Geschwindigkeit zwischen

0,4 und 7 m/s verdndert; der untersuchte Temperaturbereich

erstreckte sich bis 800°.

Die Ergebnisse der Vorversuche zur Ermittlung einwand-
freier Messungen sind kurz folgende:

1. Eine Alterung ist bei Nickel-Chronin-Elementen fiir Tem-
peraturen unterhalb 800° (= Ausglihtemperatur der Drahte nach
dem Fertigungsgang) nicht zu beflrchten; fir héhere Tempera-
turen empfiehlt sich bei selbstgeschweilRten Elementen eine zwei-
stindige Ausglihung etwa 150° tber der héchsten Verwendungs-
temperatur.

2. Es konnte eine einwandfreie Einbauart der Thermo-
elemente ermittelt werden.

3. Es wurde ein DurchfluBpyrometer geschaffen, das schon
bei einer durchgesaugten Menge von 1,5 Nm3h genaue Tem-
peraturen anzeigt.

Nach der Behandlung dieser Vorversuche werden die Ver-
suchsanlage eingehend beschrieben und Angaben iber die Mes-
sungen und Versuchsdurchfiihrung gemacht; dabei erforderte der
Auftrieb eine besondere Besprechung.

Weiter werden die Versuchsergebnisse behandelt; wéhrend
im laminaren Gebiet wie bei allen friiheren Untersuchungen wegen
meRtechnischer Schwierigkeiten eine gewisse Unsicherheit be-
steht, werden im turbulenten Gebiet mit hinreichender Genauig-
keit Formeln aufgestellt. Die gefundene Abhangigkeit der Warme-
Ubergangszahlen von Temperatur, Kanallange (Anlaufstrecke),
Geschwindigkeit, Kanalweite, Temperaturunterschied Gas— Stein,
Gasart und Rauheit wird einzeln besprochen. Die Versuchsergeb-

nis%e lassen sich darstellen durch die Gleichungen im laminaren
Gebiet:

piberparpsnid e

«k = T°%5(0,9617 + h wo0) kcal/m2h °C,
im turbulenten Gebiet:
«k = Cw»8T>5d,-°3Bkcal/m2h »C.
Hierin sind b und C Beiwerte, die die Rauheit kennzeichnen.

Zum SchluB wird die Auswirkung der Versuchsergebnisse fur
den Bau und Betrieb von Regeneratoren gezeigt.

2) Arch. Eisenhuttenwes. 6 (1932/33) S. 415/21.
Stellers!)01l' Eisenhittenwes' 6 (1932/33) S. 423/31 (Warme-
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Vit bestio v vy vee Bl Doy feroed Dk e Errvr vk peritein
Sebwefelbieien,

Hermann Voigtl) beschrieb ein Verfahren, das eine ver-
haltnismaRig einfache, dabei aber doch genaue Bestimmung von
Blei, Kupfer und Zink in Erzen und gerdsteten Schwefelkiesen
ermoglicht. Die mdoglichen Fehlerquellen werden eingehend
untersucht und Wege gezeigt, die diese Fehlerquellen ausschlief3en.
Besonders wird das Verhalten von Bariumsulfat gepriift und dabei
festgestellt, daB die Trennung von Barium- und Bleisulfat mit
Ammoniumazetat nicht einwandfrei ist.

Poterseehvrpenr iber fiv petentive virisedy §
Eoolpbtiny in Snhl

Von Peter Dickens und Rudolf Brennecke2) wurden
fur die potentiometrische Titration des Molybdéns auf féllungs-
analytischem Wege zwei neue Verfahren ausgearbeitet. Die Be-
stimmung des Molybdéns wird in reinen Losungen mit Merkuro-
perchlorat oder Bleiperchlorat unter Verwendung eines Molyb-
danbleches als Indikatorelektrode vorgenommen.

Die Bestimmung mit Bleiperchlorat wurde auf die Stahl-
analyse Ubertragen. Das Molybdéan wird vom Eisen durch Fallung
mit Natronlauge getrennt, die stark alkalische Lésung unter Ver-
wendung von Methylorange als Indikator mit Salpetersaure
schwach angesduert und dann mit Natriumformiat versetzt. Die
Abscheidung des Chroms, Vanadins und Wolframs erfolgt nach
dem von Kassler angegebenen Verfahren. Die potentiometrische
Bestimmung ergibt bei Einhaltung der angegebenen Arbeits-
bedingungen in allen Stahlsorten einwandfreie Werte. Die Aus-
flhrungsdauer betragt nach dem Auflésen 1 bis 1)4 h.

Weiterhin wurden die bereits in reinen L&ésungen durch-
gefuhrten reduktometrischen Verfahren tberprift und die Titra-
tion mit Stannochlorid zur Stahlanalyse verwendet, nachdem zu-
vor die einzuhaltenden Bedingungen festgelegt worden waren.
Auch dieses Verfahren, dessen Ausfiihrungsdauer ein wenig kiirzer
ist, hat sich sehr gut bewahrt.

Die allgemeine Anwendbarkeit beider Verfahren wurde durch
zahlreiche Bestimmungen in Stéhlen der verschiedensten Zu-
sammensetzung belegt.

Py fts

bolisse
RIREERIARE
Zur Erfassung der Wa&rmeténungen beim Anlassen abge-
schreckter Kohlenstoffstahle gingen Fritz Stablein und Hans
Jaeger3) so vor, dal? die nach der Saladinschen Anordnung als
Temperaturunterschiede gegenuber einer Vergleichsprobe fest-
gestellten Warmeténungen bei einer zweiten Erhitzung durch
eine leicht meRbare elektrische Widerstandsheizung entsprechend
der aufgenommenen Zeit-Temperaturunterschied-Kurve nachge-
ahmt wurden. Aus den Versuchen ergab sich, dall die gesamte
beim Anlassen bis rd. 450° frei werdende Warmemenge mit dem
Kohlenstoffgehalt bis etwa 1% von 0 auf 11 cal/g geradlinig zu-
nimmt, dartber hinaus starker. Von der AnlaBwarme des eutek-
toidischen Stahles von etwa 10 cal/g entféllt fast die Héalfte auf
die Umwandlungswérme des Restaustenits, die bei 300° wesent-
lich gréRer sein mull als bei der Gleichgewichtstemperatur; sie
durfte wahrscheinlich 30 cal/g betragen. Eine weitere Unter-
teilung der Warmetdénungen beim Anlassen auf den Uebergang
des Martensits von der tetragonalen in die kubische Form bei 100°,
auf den Zerfall des Austenits oberhalb 200* und die Ausscheidung
des Zementits bei 300° war nicht genau mdoglich, da die Einzel-
vorgange nicht deutlich abgegrenzt sind.

L Arch. Eisenhlttenwes. 6 (1932/33) S. 433/36 (Chem.-
Aussch. 90).

2) Arch. Eisenhlttenwes.
Aussch. 91).

3) Arch. Eisenhittenwes. 6 (1932/33) S. 445/52 (Werkstoff-
aussch. 207).

Dt W odrnetinvager bein phypesehrectter Lablen-

6 (1932/33) S. 437/44 (Chem.-

Umschau. — Patentbericht.
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Povvsenstofibrn b tssigbeit vor Sbbbed THE dip LHEEY

An Armco-Eisen und unlegierten Stéhlen mit 0,1 bis 1% C
stellten Gerhard Lewkonja und Walter Bauklohl) Unter-
suchungen uber die Wasserstoffdurchlassigkeit bei Temperaturen
von 700 bis 1000° und einem Druckgefalle von 1 at an. Es zeigte
sich, dal die Durchl&ssigkeit mit der Temperatur und dem Kohlen-
stoffgehalt ansteigt, mit der Wandstarke und der KorngroRe ab-
nimmt. Der Wasserstoff wandert bevorzugt 1&ngs den Komgren-
zen durch die Eisenwand, worauf der Einflu} der KorngrofRe hin-
weist, weiter die Feststellung, dalR beim Armco-Eisen im Tem-
peraturbereich der R-y-Umwandlung tUberhaupt kein Wasserstoff
durchtritt. Ferrit ist weniger durchlassig als andere Geflige-
bestandteile des Stahles; das kommt neben dem EinfluR des
Kohlenstoffgehaltes an sich auch darin zum Ausdruck, da mit
fortschreitender Entkohlung und Ferritbildung in der AuBenschicht
der gepruften Stéhle deren Wasserstoffdurchlassigkeit allmahlich
abnimmt. Durch Aluminiumschutzschichten von 0,5 mm Dicke
an erhélt man einen bei 850° und Atmosphéarendruck fiir Wasser-
stoff undurchlassigen und glihbestandigen Stahl.

Potriebsebrechreny vt Costerplivery o Stble srbshetied,

Wichtige Einflusse auf den Kostenverlauf in allen Energie-
betrieben, besonders im Stahlwerk sind, wie Erich Czermak?2)
in der obigen Arbeit darlegt, der zeitliche Beschéftigungsgrad R
und die hierdurch bedingten zeitlichen Betriebsphasen (Ferti-
gungs-, Leerlauf-, Warmhalte-, Anheiz- und Stillstandszeiten)
sowie der Belastungsgrad o der Anlagen innerhalb der Ferti-
gungszeit.

Von grundlegender Bedeutung fiir die Kostenrechnung ist
eine kostenméRige Erfassung dieser Betriebsphasen. Dazu gelangt
man durch eine eingehende Kostenanalyse, welche zwangléaufig
zu den sogenannten ,,MafReinheitskosten* fiihrt, die ihrerseits zur
Grundlage der gesamten Selbstkostenrechnung werden. Fir diese
MaReinheitskosten (k-Werte) lassen sich in jedem Betrieb Soll-
Werte festlegen.

Die monatliche Betriebsnachrechnung besteht in der Ermitt-
lung der Maleinheitskosten in Form von Ist-Werten. Von be-
sonderer Bedeutung sind Kostengleichungen fur eine planmafige
Betriebsfihrung. Sie geben eindeutige Unterlagen fur die Kosten-
budgetierung eines voraussichtlichen Betriebsablaufs sowie die
zahlenmaBigen Unterlagen fur die Entscheidung glnstigster
Betriebsplanung. Der EinfluR des Beschéaftigungsgrades B und
verschieden gewahlter Betriebspléne sowie des Belastungsgrades 9
auf die Gestehungskosten der Erzeugungseinheit wird rechnerisch
erfalRt und die praktische Durchfihrung an Hand zahlenmé&Riger
Beispiele gezeigt.

SchlieBlich wird die Kostentragerrechnung behandelt und
gezeigt, wie es erst mit Hilfe der MalReinheitskosten mdglich wird,
eine Sortenkalkulation aufzustellen, welche den EinfluR von Ver-
fahrensart und Anlage bericksichtigt, und die mithin fir den
Kaufmann wertvoll ist. Es wird ein Vorschlag zur Neugestaltung
eines Ubersichtlichen Betriebsausweises fur Stahlwerke gemacht,
der den Gedankengangen der vorliegenden Arbeit Rechnung tragt
und vor allem Gibergeordneten Stellen wenige, aber wichtige Kenn-
zahlen unterbreitet, in denen sich der Betriebsablauf in seinen
Abweichungen gegenliber einem vorgegebenen Soll-Zustand
widerspiegelt.

Die vorliegende Arbeit darf in den Einzelheiten nicht als
Rezept gewertet werden. Sie zeigt die praktische Durchfiihrung
in einem Betriebe mit verhaltnismaRig groBen Schwierigkeiten.
Die grundlegenden Gedanken bleiben immer giltig; die prak-
tische Gestaltung muB von Fall zu Fall den jeweiligen Betriebs-
verhaltnissen und den gestellten Anforderungen angepaRlt werden
und durfte in vielen Fallen Vereinfachungen zulassen.

3) Arch. Eisenhiuttenwes. 6 (1932/33) S. 453/57.

2) Arch. Eisenhuttenwes. 6 (1932/33) S. 459/69 (Betriebsw.-

Aussch. 53 u. Stahlw.-Aussch. 249).
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Deutsche Patentanmeldungen).
(Patentblatt Nr. 14 vom 6. April 1933.)

KI. 7 b, Gr. 14/30, B 38.30. Verfahren zur Herstellung von
SchweiRdréahten. Gebr. Bohler & Co. A.-G., Berlin.

Kl. 10a, Gr. 11/10, K 329.30. Vorrichtung zum Losldsen
eines bei seitlicher Beschickung liegender Kammerédfen zur Er-
zeugung von Gas und Koks zur Abstiitzung des Kohlenkuchens

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

auf der Bodenplatte angebrachten Schildes.
A.-G., Essen a. d. Ruhr.

KI. 12 e, Gr. 2/01, S 96 955. Vorrichtung zur Befeuchtung
von heiBen Gasen. Siemens-Schuckertwerke A.-G., Berlin-
Siemensstadt.

KIl. 12 e, Gr. 5, S 103 661. Verfahren zur elektrischen Reini-
gung von Gasen, insbesondere solchen mit schlecht leitendem
Staub. Siemens-Lurgi-Cottrell Elektrofilter-Gesellschaft m. b. H.
fir Forschung und Patentverwertung, Berlin-Siemensstadt.

KI. 18 ¢, Gr. 3/25, E 40 802. Verfahren zur beschleunigten
Erzeugung von Nitrierhartungsschichten auf Gegenstanden von

Heinrich Koppers



384 Stahl und Eisen.

Eisen und seinen Legierungen.
New York.

KI. 18 ¢, Gr. 8/40, D 52 839. Warmbehandlungsverfahren fiir
kaltverformten Chrom-Nickel-Stahl. Otto Herbert Dohner,
Letmathe i. W.

KI. 18 ¢, Gr. 8/90, K 99 181. Blankglihofen. Charles F. Ken-
worthy, Woodbury, Litchfield, Connecticut (V. St. A.).

Kl. 40 ¢, Gr. 13, V 27 714; Zus. z. Anm. V 26 256. Verfahren
zur Gewinnung von Eisen aus Erzen oder dhnlichen eisenhaltigen
Stoffen. Vereinigte Stahlwerke A.-G., Dusseldorf.

Kl. 42 k, Gr. 23/01, L 80 610. Verfahren zur Eindrucktiefen-
messung bei der Harteprifung. Losenhausenwerk Dusseldorfer
Maschinenbau A.-G., Dusseldorf-Grafenberg.

KI. 48 d, Gr. 4, M 121 325. Verfahren zur Herstellung einer
rostbestdndigen Schutzschicht auf Eisen oder Stahl. Metall-
gesellschaft A.-G., Frankfurt a. M.

Electro Metallurgical Company,

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 14 vom 6. April 1933.)
KIl. 42 k, Nr. 1257 673. Pendelfallwerk fiir dynamische
Kugeldruckversuche. Mannheimer Maschinenfabrik Mohr & Fe-
derhaff, Mannheim.

Deutsche Reichspatente.

[t e, b b did T vom 17. Oktober 1931; ausge-
geben am 7. Dezember 1932. Schloemann AKkt.-Ges. in
Disseldorf. Saumfihrungfiir Kreismesserscheren.

Die Fihrungsteile a und b
werden durch Federn c und d
an die Scherenmesser e und f
gedrickt, so daR sie mit ihnen
eine spalten- und vorsprungfreie
Fuhrung fir den abgetrennten
Saum bilden.

FLEE e, B b beE T,
vom 10. Januar 1930; ausgegeben
am 8. Dezember 1932. M athias
Frankl in Augsburg. Ver-
fahren zum Betrieb von Schacht-
Schmelzofen.

Ein nicht oxydierendes Gas
(in der Hauptsache Kohlenoxyd)
verkehrt zwischen dem Schmelz-
ofen und ein bis zwei Gaserhit-
zern, die abwechselnd heil3 gebla-
sen werden, in der Weise, dal’ es

sich im Schmelzofen im Gegenstrom zur Schmelzgutbeschickung und
im Gaserhitzer im Gleichstrom zur Brennstoffbeschickung bewegt.
Der Schmelzofen wird abwechselnd im Gaskreislauf durch Ver-
brennen des kohlenoxydhaltigen Abgases aus der HeilRblase-
periode des Gaserhitzers durch Sauerstoff oder sauerstoffange-
reicherte Luft betrieben.

Pt oL b i1 111 vom 10. Februar 1929; ausgegeben
am 28. Dezember 1932. ®r.»Qng. Adolphe Victor Kroll in
Grevenmacher, Luxemburg. Verfahren zum Sintern von
Feinerzen.

Der ringférmige Ofenraum a mit feuerfester Auskleidung und
Wassermantel erweitert sich nach unten zum Kkegelférmigen
Raum b; dieser hat oben eine Oeffnung ¢ mit einem Wé&rmeaus-
tauscher d zum Vorwérmen der Verbrennungsluft und unten eine
Austragsoffnung e fur die fertigbehandelten Stoffe. Durch

tangential angeord-
nete Dusen f kann
das feinkdrnige Gut,
z. B. Feinerz oder
Gichtstaub, entwe-
der getrennt oder
zugleich mit dem
Brennstoff, z. B.
brennbaren Gasen,
Qel, Staubkohle
usw.,  eingeblasen
oder sonstwie einge-
lassenwerden, so daR
die zum Schweben
gebrachten Erzteil-
chen in tangentialer
Fihrung durch Sin-
tern zusammengebunden werden. Die sich durch die Schleuder-
wirkung nach und nach an den Ofenwénden absetzenden Teile
der Ofenbeschickung kénnen dauernd oder zeitweise durch selbst-

Patentbericht.

53. Jahrg. Nr. 15.

tatig wirkende Hilfsmittel, z. B. den durch Kegelrader ange-
triebenen Abstreifer g, oder auch durch volistandiges Schmelzen
oder AbflieBen ohne Ausscheiden der Metalle und der bchlacke
entfernt werden.

CETe b 8 b1 11 vom 29. November 1931; ausge-
geben am 28. Dezember 1932. Zusatz zum Patent §!i 303.
Mannesmannréhren-Werke in Dusseldorf. Rohrein-
fuhrungsvorrichtung fir Aufweitewalzwerke mit auf Zug bean-
spruchter Dornstange. .

Der EinstoBerkopf ist in einem Tragkdrper selbst emstellend
und auBerdem um seine Langsachse drehbar gelagert.

[y e o b B8 1, vom 28. Juni 1931; ausgegeben
am 28. Dezember 1932. Zusatz zum Patent 56411  Oscar
Melaun in Lanke, Bez. Potsdam. Vorrichtung zur Aus-

libung des Verfahrens zum GieRen von Verbundbldcken.

An der AuBenwand des Einsatzstiickes wird ein an seinem
unteren Ende mit einem Metallmischer in Verbindung stehendes
auswechselbares Druckrohr zum Einfuhren des Mischmetalles
angebracht.

bbb BET 11D vom 10. August 1930; ausgegeben
am 30. Dezember 1932. Sipl.~ng. Fritz Lichtenberger und
®ipl.=3ng. Hans Mauch in B erlin - -
Charlottenburg. Schweinahtprifer.

Die Schweifinaht wird durch ein Haupt-
und ein Nebenjoch Uberbrickt; in dem ma-
gnetischen Nebenjoch ist ein regelbarer ma-
gnetischer Vergleichswiderstand a eingebaut,
der vorzugsweise zur Einstellung eines ma-
gnetischen Normalmales oder eines elektri-
schen Normalwiderstandes fir das Nullver-
fahren dient. Die Kontaktstiicke sind aus magnetischem Werk-
stoff als biegsame Drahtbirsten b ausgebildet.

ot Gt 881 18 vom 25. Mérz 1930; ausgegeben
am 30. Dezember 1932. Theodor de Fontaine jr. in Han-
nover. Gaserzeuger mit Ruhrwerk.

Mehrere Rihrarme sind um eine senkrechte Welle derart
angeordnet, daB ihre Arbeitsflachen in einer Schraubenflache
liegen und die Welle axial frei verschiebbar ist.

FLoTa bt b iy,

vom 26. Méarz 1930; ausgegeben
am 31.Dezember 1932.Hoesch-
KolnNeuessen  Akt.-Ges.
fur Bergbau und Hitten-
betrieb in Dortmund (Er-
finder: Otto Roloff in Dort-
mund). Anstellvorrichtung fur
die Walzen von Walzwerken in
axialer Richtung.

Fur jedes Lagereinbaustick sind vier oder mehr Nocken vor-
gesehen, die durch eine waagerechte Schraubenspindel von der
Vorderseite der Walzgeruste aus gemeinsam verstellt werden.

LoD b e b 8T 80 vom T Mérz 1925; ausgegeben
am 3. Januar 1933. Allgemeine Elektricitats- Gesellschaft
in Berlin (Erfinder: Wilhelm Hopp
in Nieder-Neuendorf). Induktionsofen.

Der Ofen hat eine Primarwicklung
& a2 aus einer einzigen Windung, die
aus mehreren Einzelteilen zusammen-
gesetzt sein kann. Die den Sekundéar-
leiter bildende, das Schmelzbad auf-
nehmende Rinne b wird rohrférmig oder
annahernd rohrférmig von dem Primar-
leiter umschlossen, und der Primar-
leiter bildet gleichzeitig einen festen Mantel fur die Wéarme-
schutzschicht ¢ der Schmelzrinne.

CLotbd b LEo b B0 B vom 8. August 1929; ausge-
geben am 5. Januar 1933. Vereinigte Stahlwerke A.-G.
inDusseldorf. Vorrichtung zum Kiihlen
von hochbeanspruchten Mauerwerksteilen
von gasbeheizten metallurgischen Oefen.

Besonders an Turkthlrahmen, z. B.
von Siemens-Martin-Oefen, bei denen
das KiuhIimittel etwa an den tiefsten
Stellen der Rahmen eingeleitet und durch
Rohre innerhalb der Rahmen unten
abgeleitet wird, sind an den héchsten
Stellen Aufsatze oder Ausbeulungen  ‘'r—

vorgesehen, in die von innen die im Kuhlraumliegende

AbfluRrohre b hineinreichen; diese werden vonden Ausbev
ungen gefihrt und gegen seitliche Verschiebungen gesicher
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Lot bbb 387 300 vom 14, November 1930; aus-
gegeben am 5. Januar 1933. Philipp Rack in Frankfurt a. M.
— Vorrichtung  zum
ununterbrochenen
Fordern von Glih-
gut.
Die Forder-
rollen a werden
durch Kafige b,
die in der Ofen-
sohle angebracht
sind, mit geringem

ShTebunfin Waa-
gerechter Richtung gesichert, und liegen derart auf einem
unterhalb der Ofensohle laufenden endlosen Forderband c auf,
daR sie sich bei bewegtem Forderband durch die Reibung drehen.

FLoTEe, 6o I 887 781 vom 3. Juni 1930; ausgegeben
am 5. Januar 1933 Wltk0W|tzer Bergbau- und Eisen-
hitten-Gewerkschaft und Fridolin Sommer in Witko-
witz, Tschechoslowakische Republik. Gluhanlage und Ver-
fahren zu ihrem Betriebe.

Der heb-, senk- und fahrbare Wagen a, der beim Beschicken
und Herausnehmen des Glihgutes jeglicher Art, besonders Walz-
werks- und Schmiedeerzeugnissen, zwischen dem Herdrost des
Gluhofens ein- und ausfahrt, hat ebenso wie der Herdrost Pratzen
mit fingerartigen Tragstltzen, b und c, wobei besonders die
vorderen Tragstitzen des Wagens zur Aufnahme des Gutes ab-
geschragt sind. Seitlich zum Wagen ist ein fahrbarer Férderrost d
zum Beladen und Entladen des Wagens angeordnet.

v be bbb §87 818 vom 7. Oktober 1930; aus-
gegeben am 5. Januar 1933. Schmidt-Aesolo G. m. b. H. flr
n Feuerzugregelung in
Kassel-W ilhelms-
hdéhe. Sicherheitsvorrich-
dy tung fur Regenerativofen-
anlagen.

In dem Nebenluft-
einlaBkanal zwischen der
regelbaren Nebenluftein-
laRéffnung des Nebenluft-
zugreglers a und dem
Rauchgaskanal b ist ein
durch Gewichtsbelastung
sich selbsttatig 6ffnendes

AbschluBglied (Absperrklappe ¢) angeordnet, und eine zu seinem
Schlielen dienende Zugvorrichtung d steht derart mit der von Hand
zu verstellenden Umsteuervorrichtung e, f fur das Gasventil in
Verbindung, daf sie wahrend des Umstellens des Gasventils das
AbschluBglied geschlossen halt.

[ ol b BT ETE vom 9. Juli 1930; ausgegeben

am 5. Januar 1933 Frltz Fddisch in Saarbrucken. For-
richtungzum Vorbiegen

vonim warmenZustan-

de aus dem Walzwerk

kommenden Schienen

u. dgl. auf dem Kihl-

bett, damit sie sich beim

Erkalten geradeziehen.

Die Schienen wer-

den gegen eine Reihe

von Anschlagen a
gepreft, die zum Er-
reichen derKrimmung
entsprechend  einge-

stellt werden, aber
wéhrend des Vorbie-

gens feststehen, wéh-
renddie Uber dieLange

der Schienen verteil-
Vorbiegens einzeln beweg-
cin die Stellung b gebracht

tenBiegeanschlage bwahrend des
lich sindund von der Stellung
werden kénnen.

ir
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ot b8 b BET 41 vom 15, Januar 1925; aus-
gegeben am 6. Januar 1933. Siemens-Schuckertwerke A.-G.
in Berlin-Siemensstadt (Erfinder: $ipl.*Qttg. Richard Hein-
rich in Berlin-Stdende). Verfahren zur elektrischen Reinigung
klebrige Stoffe, wie Teer, enthaltender Gase.

Den Gasen werden vor Eintritt in die Reinigungskammer
solche Flissigkeiten durch Zerstauben oder Verdampfen zuge-
fuhrt, die die klebrigen Stoffe auflésen, z. B. leicht flissige Oele,
Tetrahydronaphthalin u. a., so daB jene Stoffe in dunnflissiger
Form abgeschieden werden. Die Losungsflissigkeit wird aus der im
elektrischen Reiniger niedergeschlagenen Flussigkeit zurick-
gewonnen und dem zu reinigenden Gase wieder zugefiihrt.

CLotbe b DR o 881 811 vom 14, Februar 1930; aus-
gegeben am 6. Januar 1933. 3)r»Qng. (S. f). Gustav Hilger in
Gleiwitz, O.-S. Verfahren zur Erhéhung und Regelung der Aus-
beute an Nebenprodukten aus Destillationsgasen durch Einleiten von
Wasserdampf in die Verkokungskammern normaler Koksdfen.

Beim Absaugen der Destillationsgase durch senkrechte, in
der Mitte der Beschickung angeordnete Kandle a wird der Wasser-
dampf in senkrechte, ent-
weder im Brennstoffbesatz
oder im Mauerwerk der
Kammerlangswéande ange-
ordnete, mit Koks oder
Halbkoks geringer Kérnung
gefillte Kanéle b erst dann eingefiihrt, wenn sich die Fullstoffe
dieser Wasserdampf-Zufiihrungskandle in so stark erhitztem,
gluhendem Zustande befinden, daR der Dampf aufgespalten wird.

Loty b e b 881 8 vom 20. August 1931; ausge-
geben am 7. Januar 1933. Kléckner-Werke A.-G. in
Castrop-Rauxel (Erfinder: Stpl.”~ng.

Alfred Jellinghaus in Hagen-Haspe).
Konverterboden.

Zur Verbesserung des Konverterbe-
triebes durch Verminderung des Auswurfs
werden die Windkanéle des Bodens mit
verschiedenen Neigungen abwechselnd zueinander versetzt oder
in jeder beliebigen anderen Reihenfolge und Richtung angeordnet.

e G LE T 58T 771, vom 26. Marz 1929; aus-
gegeben am 9. Januar 1933. Zusatz zum Patent 527 452. Hirsch,
Kupfer- und Messingwerke A.-G. in Finow b. Eberswalde
(Erfinder: ManuelTama inFinow, Mark).

Verfahren zur Regelung der Bewegung des
Metallbades in eisenlosen Induktionséfen.

Die den Schmelzherd umgebende
Primarspule kann entweder auf mecha-
nischem Wege beim Flissigwerden des
Schmelzgutes gesenkt werden, oder sie
wird nach unten Gber den Schmelzherd
hinaus verlangert, wobei sie dann meh-
rere Anzapfungen a, b, ¢, d hat, mit
denen abwechselnd verschiedene Gruppen von Windungen der
Spule, zuerst a und ¢, dann b und d, an das Netz angeschlossen
werden kdénnen.

FLotte bt b 8T i), vom | Méarz
1929; ausgegeben am 12. Januar 1933.
Abraham Martinus Erichsen in Ber-
lin-Steglitz. Kokille mit beweglichem
Wandteil zum Zusammenpressen von Metallen.

Die bewegliche Kokillenwand ist in sich
federnd und derart eingespannt, dafl sie
sich durch Eigenspannung oder unter Ein-
wirkung auBerer Kréafte nach der GuBseite
durchbiegt.

ot e s tho b fil vl vom 11,

April 1931; ausgegeben am 11. Januar 1933.
$ipl.=3ing. Karl Stobrawa in Gleiwitz.
Verfahren zur Vorbehandlung von fliissigem Roheisen.

Flissiges Roheisen wird im Herdofen oder Flachherdmischer
durch Zusatz eines Gemisches von FluBeisenabféllen (Schrott)
und oxydischen Zuschlagen vorbehandelt, die als PreBbldcke beide
gleichzeitig und gemeinsam durch eine vom Ofen unabhéngige
reduzierende Warmequelle vorerhitzt werden.

g e Py b 380 18 vom 5. Juli 1930; ausgegeben
am 2. Februar 1933. Vereinigte Stahlwerke Akt.-Ges. in
Dusseldorf. (Erfinder: Dr. Werner Kdoster in Dortmund.) Be-
handeln von reinen Kobalt-Wélfram-Legierungen.

Die Legierungen mit 5 bis 50 % W werden von einer Tempe-
ratur oberhalb 1000° rasch abgekuhlt und anschlieRend bei
Temperaturen um 800° herum angelassen.
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Statistisches.

Vv b telererrerpery bey Devneber Briebes e i LY 0 - In Tonnen zu 111 kg.
Stahleisen, Purt]id_eb
Spiegel- Roheisen
GuBwaren Bessemer- Thomas- gisegn, (ohne Insgesamt
Hamatit- GieRerei- erster Roheisen  Roheisen Ferro- Spiegel-
Bezirke eisen Roheisen ~ Schmel-  (saures  (basisches mﬁzga” e'us:g)
zung Verfahren) Verfahren) oo, sonstiges 1933 1932
silizium Eisen
Marz 1933: 31 Arbeitstage, 1932: 31 Arbeitstage
Rheinland-W estfalen 23 746 21014 247 095 Gg 2;5:,2 3?2 gég 26!79 ggé
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen.......c........ 8345 i 4766 4 501
L 2525 j i 2267 31829 23 488
i 1
Nord-, Ost- und Mitteldeutschland. 2287y 14282, . P> 26952 15 297 13 244
Insgesamt: Mérz 1933 26 033 46 166 — — 274 047 75159 | 4766 426 171
Insgesamt: Mirz 1932 13 933 12 133 216 498 71437 1 314 001
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 13 747 10 129

Januar bis Marz 1933: 90 Arbeitstage, 1932: 91 Arbeitstage

Rheinland-Westfalen 74 371 42 779 663 099 202 173 925 g%i ng gg;
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen............. 23 641 21352 10 784 16 078 1018
Schlesien Y oo 4122 i 70870 i 6088 84 310 75 969
Nord-, Ost- und Mitteldeutschland.. 30 808
Siddeutschland } 1 = I - 39 513 40 634
Insgesamt: Januar/Marz 1933 83 141 101 350 — 733 969 239 613 10 784 1168 857
Insgesamt: Januar/Méarz 1932 58 517 41 118 - 660 829 241 195 851 1002 510
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 12 987 11017
J) Nach den Ermittlungen des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller.
St fec b vebifer i b retseber Brichel) Fooebbitieriers Bisevvonticberorg e dritter Vet ljbr 1EH
Hochofen Nach den Ermittlungen der britischen Bergbauverwaltung
e in ° Zum in Ausbesserung s stellte sich die Eisenerzforderung GroRbritanniens im dritten
5 Betrieb . ‘2 Anblasen und L c Vierteljahr 1932 wie folgtl):
>c befind- %,E fertig- Neuzustellung = &
£ liche S stehende  befindliche = 3. Vierteljahr 1932
Januar 1933 153 46 37 27 15 28 Durch- Wert
Februar 153 45 39 27 15 27 Bezeichnung Gfebsrzijn;t- schnitt- e izzghgif
Maérz 153 46 38 27 16 26 der Erze rung IIEIE:sheenr_ ins- jetzu tigten
* Nach den Ermittlungen des Vereins Deutscher Eisen u. Stahl- int zu gehalt gesamt 1016 kg  Per-
Industrieller. 1000 kg in% in £ sh 4 sonen
Polens Bergbor o Eiverindestrie i Tedre DVELL) Westkisten-Hamatit . . 122 825 54 91029 15 1 1681
' Jurassischer Eisenstein . 1561 286 28 238 208 3 1 4597
1930 1931 ,,Blackband“ und Ton-
t t eisenstein ... 33244 34 ) 29 856 455
Kohlenforderung . . . 37492331 38 265 010 Andere Eisenerze . . . 1358  — - 190
davon Oberschlesien 28158379 28 405 201 Insgesamt 1730 893 30 359003 4 3 6923
Kokserzeugung . . . . 1581 922 1354 617
Eisenerzforderung . . 476 916 284 653 X lron Coal Trad. Bev. 126 (1933) S. 51.
GieRereiroheisen 92 169 36 103 : ¢ '
GuRwaren erster Schmelzung 425 238 Foerstellrey o Fertigrrerynisier ey Flele ul'ﬂ Sodoeilstetl
Thomasroheisen . 1054 Pob e britierier in Jevvar 1YEEL
Siemens-Martin- und Bessemer-Roheisen 358 410 286 951
Puddelroheisen .
Sonderroheisen... 25 890 23822 De- . Januar
) zember " 1933
insgesamt 477 948 347 114 1932
Siemens-Martin-Stahl 1200560 1005131 1000 t zu 1000 kg
Thomasstahl . . . . FluBstahl:
Elektrostalil 14 207 14 894 SchmiedestlicKe e 9,3 9,8
StahlguR 22 730 16 941 Kesselbleche 43 27
Puddelstahl . . . . Grobbleche, 3,2 mm und dariber . . 1 1 1 I [ 33,4 32,8
Sonderstahl . . . . Feinbleche unter 3,2 mm, nicht verzinnt ! I 1 33,0 36,8
. WeiR-, Matt- und Schwarzbleche.......n 56.4 66,2
insgesamt 1237 497 1036 966 Verzinkte BIeChe...ecevcrvcrvcceirens 292 244
. Schienen von 24,8 kg je Ifd. m und dartber ' 11,5 15:5
No_rmalschl_enen 59 161 101 242 Schienen unter 24,8 kg je Ifd. m 26 26
Leichte Schienen 17412 5134 Billenschienen fir StraBenbahnen 09 09
Schwellen 15 255 21 518 Schwellen und L aschen .o, v 15 37
Trager Uber 80 m m 111111 108 133 Formeisen, Tréger, Stabeisen usw. 996 1051
Stap- und Formeisen unter 80 m m 364 174 227 947 W alZATAN e 24'0 26’0
lég:]vdeeris;aelr?lsen :Zgi ég? g ggg Bandeisen und Béhrenstreifen, warmgewalzt 205 252
Blankgewalzte Stahlstreifen ... ' '
W alzdraht 68 312 63 576 Fe0EIREAN v 58 55
Grobbleche ber 5 m m 80 810 67 580 4,2 42
Mittelbleche 3 bis 5 m m . 24 706 10 782 SchweiBstahl:
Feinbleche 1 bis 3 mm .. 26 417 35111 Stabeisen, Formeisen usw
! , Formeisen USW ... 8,2 78
Feinbleche unter 1 mm .. 66 752 48 686 Bandeisen und Streifen fur Bohren ! 11" ] 2 OZ) 24
Werkzeug- und Federst ’ 10 236 10783 orob- und Feinbleche und sonstige Erzeugnisse ! '
Sonstiges 2063 16 766 aus SchweiBstahl
insgesamt 904 188 752 519
*) Nach Comité des Forges de France, Bull. 4211 (1933). Mg%ffal\é?&grgenim l@tel}m%%lét%erz%itlonal Federation of Iron and Ste
i Am Ende
Roheisen 1000 t zu 1000 kg desmonats  Eohblocke und StahlguB 1000 t zu 1000 kg . o
Hama- ba- i . zusammen mber?:;;?bl Siemens-Martin- dar- lung an
tit-  sisches Gieberei- Puddel- einschl. liche zZu-  unter  SchweiB
sonstiges ochofen  sauer  basisch sammen Séihg" fotgg't
Januar 1933 75.8 128,0 78,0 84 291,2 62
' ' : 109.3 319,7 225
Februar 1933 72.9 , , 451,5
127,6 62,3 10,4 2751 63 115.4 3486 264 4302 9,0 12,5
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Die Lage des franzésischen Eisenmarktes
im Mérz 1932.

Im Gegensatz zum unverdndert schwachen Ausfuhrmarkt
machte sich im Inlande zu Monatsanfang eine Wiederbelebung
bemerkbar; das gilt besonders fir Lieferungen an die Kraftwagen-
industrie, wahrend der Baumarkt recht ruhig war. Im allge-
meinen hob sich die Erzeugung der Werke bis zur Halfte der
normalen Leistungsfahigkeit. Das Ausfuhrgeschaft litt unter dem
Dollarsturz in den Vereinigten Staaten und unter der Ungewil3heit
Uber die Neubildung der Internationalen Rohstahlgemeinschaft.
Eine Besserung trat auch spéterhin nicht ein. Der sehr lebhafte
Wettbewerb in Stabeisen und Tragern verursachte eine Preis-
senkung. Die englische Kundschaft erteilte keine Auftrage, und
die Bestellungen aus dem Fernen Osten, die in der ersten Monats-
hélfte noch in beachtlichem Umfange eintrafen, blieben in der
letzten Monatshalfte fast ganz aus. Auf dem Inlandsmarkt
anderte sich wenig. Die Besserung hielt an, aber die Preise waren
Ende Marz starker umstritten, hauptsachlich infolge des un-
gunstigen Einflusses des Ausfuhrmarktes. Die Verhandlungen
zu Paris am 30. und 31. Marz haben dem Vernehmen nach wegen
der Schaffung internationaler Verkaufsverbénde fir Halbzeug,
Formeisen, Stabeisen, Grobbleche, Mittelbleche und Universal-
eisen befriedigende Ergebnisse gezeitigt. Auch Uber die Quoten-
frage ist insofern eine Verstdndigung erzielt worden, als den
Quotenberechnungen der Zeitabschnitt von 22 Monaten 1928
bis 1929, wie er von der deutschen Gruppe gefordert wurde, und
das erste Halbjahr 1932, das von der belgischen Gruppe vorge-
schlagen war, zugrunde gelegt worden ist. Als Ausgleich wollen
sich die deutschen Werke damit einverstanden erklart haben,
fur die drei oder sechs ersten Monate der Verbandstatigkeit den
andern Gruppen, besonders der belgischen und luxemburgischen
Gruppe, einen Teil ihres Anteils abzutreten. Von der Gesamt-
ausfuhr des ins Auge gefaBten Zeitraumes entfallen auf Belgien
29%, auf Deutschland 28%, auf Luxemburg 22% und auf
Frankreich 21 %. Die Verhandlungen werden am 8. April in
Paris fortgesetzt, um weitere Streitpunkte, besonders auch die
Frage der Strafen und der Ausfiihrungsbestimmungen zu regeln.

Das Roheisengesché&ft war zu Anfang Marz ausgesprochen
maRig. GieRereiroheisen Nr. 3 P. L. kostete auf Frachtgrundlage
Longwy 195 Fr je t. Einige nach der Schweiz verschickte Tonnen
wurden auf derselben Frachtgrundlage zu 170 Fr verkauft, und
Lieferungen nach ltalien fanden sogar noch unter diesen letzt-
genannten Preisen statt. Der Preis fur Thomasroheisen blieb
unverandert auf ungefahr 170 Fr je t ab Werk. Im Verlauf des
Monats traten keine wesentlichen Aenderungen ein. Giel3erei-
roheisen Nr. 3 P. L. kostete 170 Fr ab Werk, Hamatitroheisen
325 Fr, frei Osten. Die Preise neigten weiter deutlich nach unten.
Ende Mérz war die Geschéaftslage im allgemeinen wenig gunstig.
Zahlreiche GielRereien arbeiteten verklirzt, zudem waren sie mit
Rohstoffen reichlich eingedeckt. Man konnte groBere Mengen,
GieRereiroheisen schon zu 180 Fr, Frachtgrundlage Longwy,
kaufen. Die dem Inlandsverbrauch zur Verfugung gestellten
Mengen Hamatitroheisen wurden fur den April auf 28 000 t fest-
gesetzt. Ueber die Grindung eines Roheisen-Verbandes in
Frankreich ist es wieder still geworden. Irgendein Ergebnis ist
bei den nun fast zwei Jahre andauernden Verhandlungen der
franzosischen Roheisenerzeuger nicht erzielt worden. Man be-
schlieBt von Sitzung zu Sitzung, Uber einen gewissen Zeitpunkt
nicht zu verkaufen. Ob aber diese lose Vereinbarung gehalten
wird, ist auch noch fraglich. Das Hochofenwerk Nord et Lorraine
in Ueckingen (friher Gebr. Stumm) hat sich in seiner Roheisen-
erzeugung insofern umgestellt, als es auch die Erblasung von
Hamatit- und Spiegeleisen aufgenommen hat, nachdem die
Société Lorraine Miniere et Métallurgique in Diedenhofen als
Erzeugerin dieser Sondersorten ausgefallen ist.

Der Halbzeugmarkt war im Inlande am Monatsbeginn
ziemlich zufriedenstellend. Das Auslandsgeschaft blieb hingegen
infolge Fehlens der englischen Kéaufer schwach. Noch am besten
waren die Verhaltnisse auf dem Platinenmarkt wegen der Nach-
frage aus Japan. Gegen Ende des ersten Monatsdrittels befestigte
sich der Inlandsmarkt weiter, woran sich auch im Verlauf des
Monats kaum etwas &nderte. Der Ausfuhrmarkt verhielt sich
abwartend. Es kosteten in Fr oder £ je t:

Inlandl): 2.3 31. 3.
Vorgewalzte Blocke 340 340
Brammen 345 345
Vierkantknippel 370 370
Flachkntppel . .. 400 400
Platinen 390 390

1) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk Osten, die AUSRffeIDIEChE . oo

fuhrpreise fob Antwerpen fur die Tonne zu 1016 kg.

Ausfuhrl): Goldpfund Goldpfund
Vorgewalzte Blécke, 140 mm undmehr 2.-6 bis21—  2.1.-bis216
2>4- bis 4z6llige Knuppel.. ..2.1.6 bis 2.2.6 2.2.6
Platinen, 20 Ibs und mehr.. .2.2.6 bis 2.3.- 2.2.- bis 2.3.-
Platiuen, Durchschnittsgewich 2.3.6 bis 2.4.- 2.3.- bis 2.4.6

Der Tragermarkt war zu Anfang Méarz wenig lebhaft. Der
Verband verkaufte im Monat ungefahr 20 000 t; diese unzu-
reichende Zahl macht die Bemihungen der Werke um Auslands-
auftrage trotz dem Nachgeben der Preise verstandlich. Die von
den grofRen Eisenbahngesellschaften festgesetzten verkirzten
Lieferfristen zwangen die Werke, mit allen Kréften zu arbeiten.
Ziemlich gute Auftrage wurden in Schwellen erteilt. Der Bedarf
an Handelsstabeisen war ziemlich umfangreich, wéahrend der
Markt fur leichte Schienen gedrickt blieb. Die Preise ab Werk
Osten gingen bei der Ausfuhr nicht Gber 250 Fr. Im Verlauf des
Monats blieb das Auslandsgeschaft ziemlich ruhig, da die uniber-
sichtliche internationale Lage die Kaufer zur Rickhaltung ver-
anlaBte. Auf dem Stabeisenmarkt gaben die Preise nach. Im
Inlande machte sich eine leichte Besserung bemerkbar, doch blieb
fur verschiedene Erzeugnisse, wie z. B. Betoneisen, der Verkauf
infolge der Beschaftigungslosigkeit auf dem Baumarkt schwierig.
Verschiedene Walzwerke Mittelfrankreichs, die keine Verbands-
mitglieder sind, tatigten Geschéafte auf Kosten der anderen Werke.
Man schatzt die Erzeugung der AuBenseiter, von denen drei oder
vier beachtlich sind, auf 30 000 t. In gewd6hnlichen Zeiten wirde
diese Menge dem Verband nicht unbequem sein, aber unter den
augenblicklichen Verhaltnissen hat sie nachteilige Folgen. Ende
Marz war der Tragermarkt vollkommen tot, was besonders fur die
Normalprofile gilt. Ebenso herrschte auf dem Stabeisenmarkt
Ruhe vor, die Preise vermochten sich jedoch zu behaupten. In
schweren Schienen blieben die Werke gut beschaftigt. Ueber die
W iedererrichtung des franzdsischen Bandeisen-Verbandes mit
Wirkung ab 1. April 1933 sind sich die beteiligten Werke am
25. Marz einig geworden. Damit ist die letzte Schwierigkeit von
franzésischer Seite fir das Inkrafttreten der Internationalen
Bandeisen-Vereinigung beseitigt. Die Neubildung ist allerdings
nicht in der straffen Form eines Verkaufsverbandes erfolgt,
sondern lediglich zur Ueberwachung der Preise und Einhaltung
der Quoten. Der Verkauf des Bandeisens erfolgt zu den Preisen
und Bedingungen, die vor der Auflésung des Verbandes am 1.
November 1932 angewandt wurden; demnach gilt fir Bandeisen
ein Grundpreis von 580 Fr und fir R6éhrenstreifen ein Preis von
gleichfalls 580 Fr, beides je 1000 kg Frachtgrundlage Diedenhofen.
Es kosteten in Fr oder £ je t:

Inland)): 2.3 31 3.
Betoneisen 530 530
Rohrenstreifen 625 625
GroRe Winkel........... 530 530
Tréger, Normalprofile 550 550
Handelsstabeisen 530 530
Bandeisen.............. 580 580
Schwere Schienen 697 697
Schwere Schwellen... 640 640
Grubenschienen, 1. W ahl.. . 450 450

Ausfuhrl): Goldpfund Goldpfund
Betonelsen ... 2.11.—bis 2.11.6 2.7.6 bis 2.8.—
Handelsstabeisen 2.10.6 bis 2.11.— 2.6.6 bis 2.7.6
GroBe W inkel....... bis 2.8.6  2.6.6 bis 2.7.-
Tréger, Normalprofi bis 23— 2.1.6 bis 2.2—

Nach Blechen bestand zu Monatsbeglnn wenig Nachfrage,
abgesehen von verzinkten Blechen, wo die Nachricht von einem
bevorstehenden ZusammenschluR der Erzeuger einige Beschafti-
gung hervorrief. Im Verlauf des Monats erteilte nur der Kraft-
wagenbau groBere Auftrdge. Umfangreiche Verk&ufe wurden in
Sonderblechen, gebeizten oder doppeltgebeizten und Grobblechen
getatigt. Auch Ende Mé&rz war immer noch der Kraftwagenbau
als guter Kunde am Markt. Nach Universaleisen bestand wenig

Nachfrage. Vom Auslande wurden einige Geschafte in Grob-
blechen abgeschlossen. Es kosteten in Fr oder in £ je t:
Inland1):

Grobbleche, 5 mm und mehr: 2.3 31.3.
Weiche Thomasbleche ... 650 680
Weiche Siemens-Martin-Bleche.... 750 750
Weiche Kesselbleche, Siemens-Martin-Giite 795 795

Mittelbleche, 2 bis 4,99 mm:

Thomasbleche: 4 bis unter 5 mm. . . . 700 720
3 bis unter 4 mm. ... 750 770

Feinbleche, 1,75 bis 1,99 mm .. . 850 850

Unlversalelsen Thomasglite, Gri 600 600

Universaleisen, Siemens-Martin-Gute, Grund-
preis 700 700

Ausfuhrl): Goldpfund Goldpfund

Bleche: 4,76 MM oo 3.4.- bis 3.4.6 3.6.- bis 3.7.-

318 mm 3.6.— bis 3.7.—  3.13—bis 3.13.6
24 M M s 3.14.—bis 3.15— 3.16.6 bis 3.17.6
1*6 m m 4.1.- bis4.2.- 4.-6 bis4.1.-

1,0 mm (gegluht)415—b|s4156 4.16.—bis 4.17.6

0,5 mm (gegliht)....ccooonnninincnnnee 5.16.6 bis 5.17.— 5.17.—bis 5.18.6
3.10.6 3.10.-
Universaleisen, Thomasgute.. 356 3.6.6




388 Stahl und Eisen.

InDrahtund Drahterzeugnissen war die Lage zu Monats-
anfang infolge des lebhaften Wettbewerbs der Saarwerke wenig
Ubersichtlich. Auch konnte man zahlreiche Uebertretungen der
Verbandspreise feststellen. Verschiedene Werke befanden sich in
schwieriger Lage. Im Verlauf des Monats besserten sich die Markt-
verhaltnisse etwas. Nach Walzdraht bestand zufriedenstellende
Nachfrage; Stifte wurden vernachlassigt. Ende Marz trat unter
dem EinfluR der Jahreszeit eine allgemeine Besserung ein. Immer-
hin beweisen die sehr kurzen Lieferfristen, dalR die Werke wenig
beschaftigt sind. Es kosteten in Fr je t:

Blanker Draht 1130 Verzinkter Draht .. .1380
Angelassener Draht.......ccoee 1200 Drahtstifte T. L. Nr. 20, Grund-
Preis i 1280

Auf dem Schrottmarkt traten keine Aenderungen von
Bedeutung ein.

Die Lage des belgischen Eisenmarktes
im Mérz 1933.

Der Geschaftsumfang war zu Monatsanfang nicht sehr be-
deutend, zumal da sich der franzosische Wettbewerb auf dem
Ausfuhrmarkt stark bemerkbar machte. Am besten sah es auf
dem Blechmarkt aus, wo groRBe Auftrdge aus Japan einliefen.
Aegypten, Paléstina und die skandinavischen L&nder schenkten
gleicherweise dem Markt einige Aufmerksamkeit. In Stabeisen
waren die Werke noch ziemlich gut beschéftigt; nach Winkeln und
Tragern blieb dagegen die Nachfrage unveréndert gering. Um die
Mitte des Monats lieR die Geschéaftstatigkeit, wenigstens in einigen
Zweigen, etwas nach. Verschiedene Werke blieben dem Markt
fern, und die Preise vermochten sich nicht ganz zu behaupten.
Der Ferne Osten, mit Ausnahme von Indien, erteilte zwar weiter
Auftrage, aber in geringerem Umfange. Anderseits verlangten
die amerikanischen Zollbehdrden keine Ursprungszeugnisse mehr
fur Eisenwaren belgischer und luxemburgischer Herkunft. Ende
des Berichtsmonats blieb der Geschéaftsumfang beschrankt, doch
behaupteten sich die Preise ziemlich gut. Die Zurickhaltung ver-
schiedener Werke veranlafRte einen Teil der Kundschaft, dem
Markt aufs neue Aufmerksamkeit zu schenken. Stabeisen lag
schwach. Nach Blechen bestand fortgesetzt Nachfrage aus dem
Ausland.

Das Roheisengeschaft war im Inlande unbedeutend und
gestaltete sich fiir die Ausfuhr infolge des lebhaften Wettbewerbs
schwierig. In GieRereiroheisen blieben die Auftrdge umstritten,
und in Thomasroheisen wurden sozusagen keine Geschéfte abge-
schlossen. Auch Ende Marz machte sich kein Anzeichen einer
Besserung bemerkbar. Es kosteten zu MonatsschluB im Inlande
GieRereiroheisen Nr. 3: 285 bis 290 Fr, phosphorarmes Roheisen
292,50 bis 297,50 Fr, Hamatit fir GieRereien und Stahlerzeugung
370 Fr, Thomasroheisen 220 bis 225 Fr, alles ab Werk.

Mangel an Vorraten und das Fehlen der Nachfrage aus dem
Auslande machten die Lage auf dem Halbzeugmarkt in den
ersten Marztagen wenig zufriedenstellend. In vorgewalzten
Blécken und Knippeln wurde nur wenig bestellt. Die Preise
standen nur auf dem Papier. Im Verlauf des Monats konnten sich
lediglich Knlippel einigermafBen behaupten, da hier Nachfrage
von englischen Verbrauchern vorlag. Bis zum MonatsschluB war
die Geschaftstatigkeit gering. Auf dem Inlandsmarkt ist auch
in absehbarer Zeit nicht mit einer Besserung zu rechnen. Bei der
Ausfuhr kénnte nur eine Wertsteigerung des Pfundes Sterling
die Nachfrage erhohen. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

Inland): 2.3 31.3.
Vorgewalzte Blocke, 140 mm und mehr . . 360 360
Knuppel, 60 mm und mehr 375 375
Platinen, 30 kg und mehr 380 380

Ausfuhrl): Goldpfund Goldpfund
Vorgewalzte Blocke, 140 mm und mehr 2.-.6 2.1.-
KnUppel, 63 bis 102 m m 2.2.-
Knuppel, 61 bis 57 m m .. 2.1.6
Platinen, 30 kg und m e 2.2.6
Platinen, unter 30 kg 2.36
Béhrenstreifen, Grundpr 3.10.6

Die Geschéftstatigkeit in Fertigerzeugnissen war zu
Monatsanfang bei umstrittenen Preisen ruhig. Die Werke leisteten
dem Druck der K&ufer wirksamen Widerstand und lehnten Preis-
zugestdndnisse ab. Am wenigsten wurden Tréger verlangt.
Wahrend in warmgewalztem Bandeisen ziemlich umfangreiche
Geschéftsabschliusse zustande kamen, war die Nachfrage nach
kaltgewalztem Bandeisen gering. Im Verlauf des Monats machte
sich keine besondere Belebung bemerkbar. Die Werke waren
leichter zu Preiszugestédndnissen bei festen Auftrdgen bereit. In
Tréagem und Winkeln lie das Geschéaft ernstlich zu winschen
Ubrig. Der Preis fur Stabeisen konnte sich nicht behaupten. Ende
Mérz war die Widerstandsfahigkeit des Marktes betonter. In
Stabeisen z. B. forderten die Luxemburger hohere Preise als die

D Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk, die Ausfuhr-
preise fob Antwerpen fiir die Tonne zu 1016 kg.
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belgischen Werke. In Walzdraht war die Kauftatigkeit beschrankt,
und die Preise schwankten je nach Auftrdgen unc es immung.
Auf dem Inlandsmarkt nahm die Nachfrage kaum zu, und das
trotz dem Umstande, daB sich gewdhnlich um diese Zeit eine Be-
lebung bemerkbar macht. Es kosteten in Fr oder in ¢ je

fn fan& 5: 2'nﬁ' 32}7%'
Handelsstabeisen
Trager, Normalprofile "id
Breitflanschtrager... j?
Winkel, Grundpreis .. LIRS
Warmgewalztes Bandeisen, Grundpreis . . . 675
Gezogenes Bundeisen 00 875
Gezogenes Vierkanteisen...
GezoRenes Sechskanteisen

usfuhrl: Goldpfund Goldpfund

Handelsstabeisen bis 2.10.6 2.6.6
Trager, Normalprofile ... 2.3.- bis2.36 2.26
Breitflanschtrager 2.5.- bis2.5.6 2.3.6
GroRe W inkel 2.8.- 256
Mittlere W inkel 2.9.- 2.6.6
Kleine W inkel 2.10.— 2.7.6
Bund- und Vierkanteisen 2.14.— 2.13.6
Warmgewalztes Bandeisen 3.10.- 3.10.-
Kaltgewalztes Bandeisen, 22 B. G.. 5.17.6 5.17.-
Gezogenes Bundeisen............ 4.18.- 4.18.6
Gezogenes Vierkanteisen 5.14.- 5.15.6
Gezogenes Sechskanteisen... 6.9.- 6.12.-

Der SchweiRstahlmarkt war zu Monatsanfang unver-
andert ruhig bei umstrittenen Preisen. Spaterhin verschlechterte
er sich in bislang unbekanntem MaRe. Die erhéhten Schrottpreise
brachten im Verein mit den Weiterverarbeitungskosten die Werke
in eine sehr schwierige Lage. Die Mehrzahl von ihnen setzte die
Arbeitszeit bedeutend herab; die stark gedrosselte Erzeugung
verursachte groBe Warenknappheit mit der Folge, dalR die Preise
zu Monatsschlufl anzogen. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

Inlandl): 2. 3. 313
Schweilstahl Nr. 3, gewohnliche Giite 525 525
Schwei3stahl Nr. 4 .. 1100 1100
SchweiBstahl Nr. 5 ... 1250 1250

Ausfuhrd: Goldpfund Goldpfund
SchweiBstahl Nr. 3, gewdhnliche Gilte 2.116 2136

In Grob- und M ittelblechen herrschte zu Monatsbeginn
lebhafte Verkaufstatigkeit. Japan erteilte fortgesetzt groRe
Auftrage in Grobblechen. In Feinblechen war die Nachfrage
weniger umfangreich bei umstrittenen Preisen. Auch auf dem
Markt fir verzinkte Bleche war es ziemlich ruhig. Die gute
Stimmung des Marktes hielt im Verlauf des Monats an, so daR fir
Grob- und Mittelbleche Lieferfristen von 12 bis 15 Wochen ge-
fordert werden muf3ten. Die Mehrzahl der Auftrdge stammte aus
dem Fernen Osten. Ende Marz wurde es etwas ruhiger, und die
Lieferfristen gingen auf acht bis zehn Wochen zurick. Nach
Feinblechen bestand weiterhin kaum Nachfrage. Die Preise blieben

umstritten. Es kosteten in Fr oder in £ je t:
Inland): 2. 3. 31. 3
Gewdhnliche Thomasbleche:
5 mm und mehr 600 600
3und 4 mm 625— 650 625—650
Ausfuhrl): Goldpfund Goldpfund
Gewdhnliche Thomasbleche:
476 mm und m e hro 3.4.- 3.6.6
318 m m 3.6.6 3.12.6
2,4 M M e 3.14.- 3.17.6
16 m m . 4.1.6 4.-.- bis4l.-
1,0 mm (gegliiht) ... 4.14.6 4.15.- bis 4.17.6
05 mm (gegluht) 5.16.6 5.17.6
. belg. Fr belg. Fr
Verzinkte Bleche, 0,63 m m ... 1300 1250
Verzinkte Bleche, 0,5 mm 1440 1400

In Draht und Drahterzeugnissen belebte sich der Markt
Anfang Marz etwas, besonders in Drahtgeflecht und Zaundréhten
Das Auslandsgeschéft in Stiften und Né&geln blieb unbefriedigend
Im Laufe des Monats trat keine Aenderung ein, nur nahm die
Nachfrage auf dem Inlandsmarkt in den letzten Mérztagen nocl
etwas zu. Es kosteten in Fr je t:

Drahtstifte ....1550

Blanker Draht.. 1300
Angelassener Draht... ... 1400

Verzinkter Draht.
Stacheldraht......
Verzinnter Draht.

Der Schrottmarkt war zu Monatsanfang im allgemeinen
fest; nur die Preise fir Hochofenschrott schwankten. Spéterhin
lieR sich eine leichte Abschwachung feststellen, die sich Ende
Marz verstarkte, was sich hauptsachlich in einer Abnahme der
Ausfuhr nach Deutschland ausdriickte. Die Preise fir Hochofen-
und Siemens-Martin-Schrott waren umstritten. Es kosteten in

Frjet;

Sonderschrott . . 215— 325 3

Hochofenschrott . 20— 210 205—210

Siemens-Martin-Schrott 200— 210 195—200
i — 200— 210

Drehspane...... 170—175

MaschinenguB, 1. Wahl — 165—170

Brandgul ..o, 280— 300 290—300

230—240 215—225

*/ 1196 Inlandspreise verstehen sich ab Werk, die Ausfuhr-
preise fob Antwerpen fiir die Tonne zu 1016 kg.
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Die Lage des englischen Eisenmarktes
im Méarz 1933.

Der Eisenmarkt befand sieh im Mérz in wenig gunstiger Lage,
da politische und andere Einflusse die ruhige Entwicklung des
Geschafts storten. Die UngewiRheit Uber die Internationale Roh-
stahlgemeinschaft beeinfluBte auch die britische Eisenindustrie
wenigstens insoweit, als sie an dem Geschéft in Festlandsstahl be-
teiligt war. Zu Monatsanfang verursachte das britische Verbot
der Ausfuhr von Kriegsbedarf nach dem Fernen Osten einige Be-
unruhigung, da man nicht klar sah, inwieweit dieses Verbot an-
gewandt werden wuirde und auf welche Stoffe es sich bezége. Die
englischen Stahlwerke hatten betréchtliche Auftrage aus Japan
auf Grob- und Feinbleche erhalten, und es hiel3, daR diese unter
den Begriff Kriegsbedarf fielen. Tatsachlich hat die Regierung
jedoch nichts unternommen, und womdéglich wird das Verbot
wieder aufgehoben, ohne die Geschéfte irgendwie unmittelbar
beeinflult zu haben. Auch die Geldkrise in Amerika trug zur
Beunruhigung bei, und das gleiche gilt von den Ereignissen auf
dem Festlande. Infolgedessen litt das Ausfuhrgeschaft sehr unter
dem Mangel an Vertrauen und den Beflirchtungen, daf die
amerikanische Krise zu einem Dollarsturz fihren kénnte. Mitte
des Monats wurde bekannt, daR der Nationale Stahlausschul3, der
im Juni 1932 mit einem Gutachten Gber den Umbau der britischen
Stahlindustrie beauftragt worden war, seinen Bericht dem Be-
ratenden Zollausschul3 ibergeben habe. Es heiBt, dal der Bericht
die Bildung einer Kdrperschaft vorsieht, in der die Werke und die
Hauptverbraucher von Eisen und Stahl vertreten sind. Die
noétigen Gelder sollen durch eine Umlage aufgebracht werden, die
sich nach der Erzeugung oder hei den reinen Walzwerken nach den
Lohnen berechnet. Eine Einteilung des Landes in vier Bezirke
ist vorgesehen, in denen die Arbeiten drtlichen Vereinigungen zu-
geteilt werden. Der Bericht ist noch nicht veréffentlicht worden,
aber es heit, daB verschiedene Verschmelzungen anempfohlen
werden. An erster Stelle werden hier genannt die Dorman Long
& Co. Ltd. und die South Durham Steel and Iron Co. Ltd. an der
Nordostkiste, zwei der bedeutendsten Unternehmungen GroR-
britanniens, umfassend Hochoéfen, Stahl- und Walzwerke. Be-
achtenswert ist ferner ein Abkommen zwischen der Richard Tho-
mas & Co. Ltd. und der Whitehead Iron & Steel Co. Ltd., nach
welchem die letztgenannte ihren Bedarf an Knulppeln fur ihre
Walzwerke in Newport von den Redboum-Werken der Richard-
Thomas-Gesellschaft beziehen will, und die Errichtung eines
kontinuierlichen Stab- und Bandeisenwalzwerks in Lincolnshire,
das beiden Gesellschaften gemeinsam gehéren soll. In den Zeiten
des Freihandels verbrauchte die Whitehead Iron & Steel Co. Ltd.
groBe Mengen fremder Knippel.

Das Ausfuhrgeschaft war im ganzen gesehen besser als
im Februar. Schienenauftrdge im Gesamtbetrdge von ungefédhr
6000 t wurden von China erteilt, und Stdafrika bestellte Laschen.
Eine Lancashirer Firma erhielt von den Ungarischen Staats-
hahnen einen Auftrag auf Maschinen im Werte von ungeféhr
£ 250000. Im allgemeinen brachte jedoch die Ausfuhrtétigkeit
Enttduschungen. Australien und Kanada kauften betréachtliche
Mengen WeilRbleche; im tbrigen wurden nur kleinere Abschlusse
getatigt.

Der Erzmarkt war unverandert still bei gleichbleibenden
Preisen. Bestes Bilbao-Rubio kostete 15/3 sh eif Tees-Héfen fir
sofortige Lieferung bei einer Fracht von 4/6 sh Bilbao-Middles-
brough. Auf spétere Lieferungen kamen 3/- sh Aufschlag.

In der ersten Monatshélfte war die Nachfrage nach Roh-
eisen ruhig. Die Grundpreise fur Northamptonshire-GieRerei-
roheisen Nr. 3 behaupteten sich fir Mittelengland unveréndert
auf 62/6 sh und 66/- sh fir Derbyshire-GieRBereiroheisen Nr. 3
frei Black-Country-Stationen. Die Hochofenwerke haben jedoch
das Land in Bezirke eingeteilt mit dem Ergebnis, dall die Preise
vielfach schwanken je nach dem Bezirk, in welchem das ver-
brauchende Werk gelegen ist. Die Verbraucher sind mit dieser
Regelung unzufrieden; sie kaufen infolgedessen nur selten auf

3. Mérz 10. Mérz

Britischer Festlands-  Britischer ~ Festlands-
Prei3 preis Preis preis
£ sh d £ sb d £ sh d £ sh d

GieRereiroheisen 2 18 6 2 70 2 18 6 2 70
Basisches Boheisen 2 14 0 2 00 2 14 0 2 00
Knippel..o... 5 00 2 366 5 00 2 206G
3 2 6P 3 1 0P
Platinen.......... 4 15 0 2 3 6G 4 15 0 2 2 6G
3 2 6P 3 2 0P
Stabeisen . . . . 6 0 0 2 8 6G 6 00 2 7 6G
3 9 6P 3 7 6F
*/iszoU. Grobblech 8 10 0 3 1 06 8 10 0 3 0 0G
4 7 6P 4 6 0P

O = Gold. P —Papier.
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langere Sicht und begnuigen sich meist mit der Deckung des un-
mittelbaren Bedarfes. Die Preise fiir Cleveland-Roheisen hielten
sich auf 62/6 sh langs dem Tees mit den entsprechenden Auf-
schlagen fir die Ubrigen Bezirke. Der Wettbewerb zwischen den
Hochofenwerken in Cleveland, Northamptonshire und Schottland
hat durch die friher erwédhnten Abmachungen beinahe aufgehort,
woraus die schottischen Erzeuger Nutzen ziehen konnten; Ende
des Monats soll ein weiterer Hochofen in Betrieb genommen
werden, so daB sich dann die Zahl auf funf gegen zwei zu Jahres-
beginn stellt. Der Preis fur schottisches GielRereiroheisen blieb
auf 67/6 sh fur Nr. 1und 65/- sh fur Nr. 2 ab Hochofen. Das Aus-
fuhrgeschaft litt darunter, daB die Preise nicht in dem erforder-
lichen Male gesenkt werden konnten; trotzdem sollen einige Aus-
fuhrauftrage zustande gekommen sein. Das Geschéft in Hamatit-
roheisen war im Berichtsmonat nicht besonders; die Preise hielten
sich aber auf 59/6 sh fur Nr. 1 und 59/- sh fur gemischte Sorten foh
und frei Eisenbahnwagen. Der Ausfuhrpreis wurde jedoch unter-
schritten, wenn irgendein lohnender Ausfuhrauftrag auf den
Markt kam.

Auf dem Halbzeugmarkt ereignete sich im Marz wenig
Bemerkenswertes. Wie im Vormonat war das Festlandsgeschéaft
auf verhaltnisméaRig kleine Mengen beschrankt. Die festlandischen
Erzeugerpreise schwankten wéhrend des ganzen Monats nur um
etwa 1/6 sh. Zu Monatsbeginn stellten sich die Preise fiir acht-
und mehrzdllige vorgewalzte Blocke auf Goldpfund 2.1.- oder
Papierpfund 2.18.6, fiir sechs- bis siebenzéllige auf £ 2.2.- oder
£ 3.-.-, fr zwei- und zweieinviertelzollige Knuppel auf £ 2.3.6
oder £ 3.2.6, fur zweieinhalb- bis vierzollige auf £ 2.2.6 oder
£ 3.1.6, fur Platinen auf £ 2.3.6 oder £ 3.2.6. In vorgewalzten
Blocken dirfte wahrend des Monats kaum ein Geschaft zustande
gekommen sein, so daB hier die Preise reine Nennpreise sind.
Knippel sollen hin und wieder abgenommen worden sein; einige
Walliser Werke kauften auch Platinen. Die meisten dieser Ge-
schéfte fielen an franzésische Erzeuger. Die Walliser Stahlwerke
waren bereit, fur WeiBblechplatinen £ 4.15.- frei Werk anzu-
nehmen; nur in besonderen Féllen lohnte es sich deshalb, fest-
landischen Werkstoff zu kaufen, auf dem ein Zoll von 33*/*%
ruht. Die britischen Erzeuger hielten ihre Preise fur weiche
Knippel mit nicht festgelegtem Kohlenstoffgehalt frei Ver-
braucherwerk auf £ 5.-.- fir 500 t, £ 5.2.6 fur 250 bis 500 t,
£ 5.5.- fur 100 bis 250 t und £ 5.7.6 bis 100 t aufrecht. lhre
Klagen richteten sich hauptsachlich gegen die Abneigung der Ver-
braucher, lange Vertrége abzuschlieBen. Zweifellos werden sich
die Verbraucher an die Regierung wenden, wenn die Knippel-
hersteller versuchen sollten, aus dem Zollschutz Vorteile zu ziehen.
Anderseits haben die Knlppelhersteller ihre Lage durch restlosen
Zusammenschluf? gefestigt. Platinen gaben preislich etwas nach;
der allgemeine Preis fur britische Platinen betrug £ 4.15.-, jedoch
wurden auch £ 4.12.6 und gelegentlich sogar £ 4.10.- angenommen.
Gegen solche Preise konnte natiirlich kein Festlandswerk an-
kommen. Auf das Uebereinkommen mit der , Tata* bezlglich
britischer verzinkter Bleche werden nach wie vor bedeutende
Mengen indischer Platinen nach England eingefiihrt zur Um-
wandlung in Bleche fir die Wiederausfuhr nach Indien.

Der Markt fir Fertigerzeugnisse lag wenig zufrieden-
stellend. Das Inlandsgeschaft war im allgemeinen stetig, aber be-
schrénkt, wahrend der Ausfuhrmarkt sehr zu wiinschen tbriglie.
Japanische Auftrdge von Ende Februar und Anfang Mérz hielten
die Fein- und Grobblechwalzwerke in Gang; ebenfalls brachten
einige Bestellungen der Eisenbahnen wieder etwas Arbeit. Die
Fob-Preise hielten sich auf folgendem Stand (Preis frei London in
Klammem): Trager £ 7.7.6 (8.17.6), U-Eisen £ 7.12.6 (8.15.-),
Winkel £ 7.7.6 (8.10.-), Flacheisen tber 5 bis 8" £ 7.17.6 (9.-.-),
Flacheisen tber 8" £ 7.12.6 (8.15.-), Rundeisen Uber 3" £ 8.7.6
(9.10.-), gegluhte Schwarzbleche 24-G Grundpreis £ 8.10.—
(9.10.-), 3/,,zdlliges Grobblech Grundpreis £ 7.15- (9.-.-).

Die Weiterverarbeiter, die im Februar ziemlich gut verkauft
hatten, kamen im Mérz schwer ins Geschéft, und ihr Ausfuhr-
preis fir Stabeisen brockelte auf £ 6.-.- fob ab, wéhrend der

17. Marz 24. Marz 31. Marz
Britischer ~ Festlands-  Britischer ~ Festlands-  Britischer  Festlands-
Preis preis Preis preis Preis preis
sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d
18 6 2 70 2 18 6 2 70 2 18 6 2 70
14 0 2 00 2 14 0 2 00 2 14 0 2 00
00 2 3 6G 5 00 2 306 5 00O 2 3 0G
3 1 6P 3 2 6P 3 2 6P
15 0 2 3 6G 4 15 0 2 3 0G 4 15 0 2 3 0G
3 1 6P 3 2 6P 3 2 6Pm
00 2 7 0G 6 00 2 7 06 6 00 2 6 0G
3 7 0P 3 7 0P 3 5 6P
10 0 3 6 0G 8 10 0 3 7 6G 8 10 0 3 7 6G
4 14 0P 4 16 OP 4 16 OP
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heimische Preis zwischen £ 6.12.6 und £ 6.17.6 frei Werk schwankte.
Die Werke bemihten sich jedoch heftig um jedes irgendwie in
Aussicht stehende Geschéft. Mitte Marz setzten sowohl die Be-
wegung des Pfundes als auch die Schwankungen in den Preisen
die festlandischen Werke in den Stand, auf einigen Inlands-
markten mit britischen Blechen und Stabeisen in Wettbewerb zu
treten, und es wurden umfangreiche Abschlisse getétigt. Auch
konnten festlandische Werke ziemlich bedeutende Ausfuhrge-
schafte mit Londoner Handlern abschlieRen, obgleich die Letzt-
genannten noch immer klagen, dal das Geschaft, welches friher
nach London kam, jetzt unmittelbar zum Festlande gehe.

Auf dem Markt fur verzinkte Bleche trat im Marz keine
Aenderung ein. Die Abschlusse beschrankten sich meist auf ge-
ringe Mengen, und der wichtige indische Markt scheint fir einige
Zeit verloren zu sein, da infolge des Abkommens mit der Tata der
Bedarf gréftenteils von den Tata-Werken gedeckt wird. Die
Preise behaupteten sich fest auf £ 16.7.6 cif einschlieRlich Zoll fir
Indien und £ 10.10.- fob fur die Gbrigen Markte fur 24-G-Well-
bleche in Bindeln. Fir Neuseeland wurde der Preis auf £ 11.-.-
festgesetzt. In WeiBblechen ging das Geschaft leicht zurick,
doch blieb die Lage der Werke ginstig; sie sind zu Uber 60% ihrer
Leistungsféhigkeit beschaftigt. Die Preise waren fest bei 15/9 bis
16/3 sh fob fiir die Normalkiste 20 X 14, gingen aber im Laufe des
Monats um 3 d zurtick. Der Hauptverkaufsverband klagte Uber
deutschen und italienischen Wettbewerb auf Markten, die friher
ausschlieBRlich bei britischen Werken kauften; aber im ganzen ge-
sehen ist die Lage der Industrie zufriedenstellend.

IR A T R N R I R I A RN A R N R AT
{111kl — For die nachstehend aufgefiihrten Sorten treten mit
Wirkung vom 1. Mai 1933 Sommerrabatte bis zur angegebenen
Héhe in Kraft:

Mai  Juni  Juli  Aug.
JM  JIM - JIM M

Koks:
Brechkoks | 2,25 2,00 1,50 1,00
Brechkoks I I . 275 250 150 1,00
Brechkoks I | | 225 200 150 1,00
Gesiebter KnabbelkoKksS....ooooveieciiniiiieenn 1,75 1,50 1,00 1,00

Gesiebter Kleinkoks (sémtliche Kérnungen) . 1,75 150 1,00 1,00
Anthrazitkohlen:
Gruppe I:
Gewaschene Anthrazit Ku 1 2,50 1,50 1,00 -
Gewaschene Anthrazit Nuf 2 2,00 100 1,00 -
Gewaschene Anthrazit Nuf 3 .. 200 150 1,00 _
Gewaschene Anthrazit Nuf 3(grobe Kérnung) 1,50 1,00 1,00
Gruppe 11I:
Gewaschene Anthrazit Nuf 1 3,00 200 1,00 _
Gewaschene Anthrazit Nuf 2 250 150 150 —
Gewaschene Anthrazit NuR 3 1,00 050 0,50 -

Mager- (Anthrazit-) Eiformbriketts . . 200 150 1,00

Bei Brechkoks 1, 2 und 3 wird fiir den Handel eine G leich-
mafRigkeitspramie eingefihrt in der Form, daf der Handel
eine Ruckvergitung von 3JIM je t auf die Bezlige desjenigen
Monats im Geschéftsjahr erhdlt, der die geringste Abnahme auf-
weist.

Sieprelinber Bivvesteinverein, 600 o0 K Seper 0o o
Die ungunstige Entwicklung der deutschen Roheisenversorgung
im Jahrel932 muf3te im Zusammenhang mit den weiter gesunkenen
Preisen fir Schrott und ausléandisches Erz sowie den auf den
Hutten lagernden grofRen Bestdnden an Siegerldnder Erz natur-
gemaR eine starke Auswirkung auf den Erzbergbau des Sieger-
landes haben. Infolgedessen ging denn auch die Fdrderung
von 960 174 t im Jahre 1931 auf 513 618 t im Berichtsjahr zuriick;
davon entfielen auf:

Glanz- und .
Jahr  Brauneisenstein Rohspat Gero_stetetr Spat- Zusammen
sowie Rostspat eisenstein umgerechnetl)
t t t t
1930 78 035 132 350 1233 323 1813 700
1931 17 314 111 638 639 398 960 174
1932 19 589 15 507 368 093 513 618

W) Statt des Rostspates ist die zu seiner Herstellung erforderliche Menge
Bohspat nach dem XJmrechnungsverhéltnis 100 : 130 eingesetzt.

Leider mufte eine weitere Grube endgltig stillgelegt werden.
Auf den verbleibenden 19 Gruben waren am Jahresschluf? noch
2184 Mann beschéftigt.

Der Versand von 584 499 t (berstieg die Férderung um
70 881 t. Gegenlber 895 252 t im Vorjahre bedeutet dies eine
Senkung von rd. 35 %. An Siegerlander Hitten gingen insgesamt
(auf Rohspat umgerechnet) 52 121 t = 8,9 % und an die Rhein-
Ruhr-Hitten 532 378 = 91,1 %. Demgegeniber ging die Einfuhr
von Eisen- und Manganerzen um rd. 50 % zuriick. Der Verkaufs-
preis fur Siegerlander Rost wurde mit Wirkung vom 1. Januar
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1932 auf 18,50 MM erméaRigt und damit der Vorkriegsstand unter-
schritten, . :

Zweifellos hatte die Lage des Notstandsgebiets noch viel
ernstere Folgen angenommen und der Beschéaftigungsgrad der
Gruben wére noch weiter zuriickgegangen, wenn nicht unter
Weitergewahrung der Reichs- und Staatsbeihilfe, ruckwirkend
vom \. Juli 1932, zusatzliche Mittel zur Erhaltung der noch
betriebsfahigen Arbeitsstatten bewilligt worden waren. Die
Reichsbahn lieR den A. T. 7i auch im Berichtsjahre bestehen.
Durch eine Senkung der personlichen und sachlichen Kosten
konnten zugleich auch die Gestehungskosten verringert
werden, ohne daB aber damit die Wettbewerbsféhigkeit mit dem
im Preise ungemein stark gefallenen Auslandserz hatte hergestellt
werden koénnen.

Preisherabsetzung fur Siegerlander Rostspat. — Nachdem von
der Reichsbahn, unter der Voraussetzung einer wesentlichen
Verstarkung der Transporte aus dem Notstandsgebiet, die Erz-
fracht mit Wirkung ab 1. April erheblich herabgesetzt worden ist,
hat sich der Siegerldnder Eisensteinverein entschlossen,
trotz des bisher schon bestehenden MiBverhaltnisses zwischen
Erlos und Selbstkosten, als aulRerordentlich hohe Vorleistung den
Verkaufsgrundpreis je t gerdsteten Spateisensteins von 18,50
auf 16 JIM zum gleichen Zeitpunkt zu erméaRigen.

Vereinigte Stahlwerke, Aktiengesellschaft, Dusseldorf. —
Nach dem Bericht Uber das zweite Geschéaftsvierteljahr 1932/33
(Januar bis Méarz 1933) wurden im Vergleich zu dem vorhergehen-
den Vierteljahr geférdert oder erzeugt:

2. Geschéfts- 1. Geschéfts-

vierteljahr Vierteljahr
1932/33 1932/33
(Jan.—Maérz 33) (Okt.—Dez. 32)
t t
Kohle 3807 570 4 076 940
Koks 1082 912 1078 435
RONEISEN oo 588 573 594 860
Rohstahl 605 753 667 372
Insgesamt betrug die Forderung oder Erzeugung
im vorher-
im laufenden gehenden
Geschaftsjahr  Geschéaftsjahr

(6 Monate) (6 Monate)
(Okt. 32 bis (Okt. 31 bis

Mérz 33) Marz 32)

t t

Kohle 7884 510 7 475 180
Koks 2161 347 2 015 951
Roheisen 1183 433 1120 016
Rohstahl 1273 125 1145 199

Die Zahl der Arbeiter und Angestellten hat sich wie folgt
entwickelt:

am 31. 3. 33 am 31.12. 32 am 31.3. 32
Arbeiter
Vereinigte Stahlwerke insgesamt 91 122 88 893 82 465
Davon Steinkohlenbergbau 40 426 39 670 37 617
Angestellte
Vereinigte Stahlwerke insgesamt 11 118 11 112 12 084
Davon Steinkohlenbergbau 3393 3 393 3683

Der Umsatz mit Fremden belief sich

im 2. Geschéafts-
vierteljahr Vierteljahr
1932/33 1932/33
(Jan.—Marz 33) (Okt.—Dez. 32)
(vorl. Zahlen) (endg. Zahlen)
J2M JIM

im 1. Geschéfts-

auf 122 800 000 138 801 959
Davon entfallen auf:
Abnehmer im Inlande 78 604 000 87 200 976
Abnehmer im Awuslande... 44 196 000 51 600 983
Insgesamt betrug der Umsatz mit Fremden
im vorher-
im laufenden gehenden
Geschéaftsjahr  Geschéaftsjahr
(6 Monate) (6 Monate)
(Okt. 32 bis (Okt. 31 bis
Marz 33) Marz 32)
(vorl. Zahlen) (endg. Zahlen)
JIM JIM
. 261 602 000 261 697 374
Davon entfielen auf:
Abnehmer im Inlande 165 805 000 161 842 401
Abnehmer im Auslande.. 95 797 000 99 854 973

In den obigen Zahlen ist der Umsatz zwischen den einzelnen
Abteilungen der Vereinigten Stahlwerke und der Umsatz der zum
Konzern der \ ereinigten Stahlwerke gehdrenden Beteiligungen
nicht enthalten. Die spezifizierten Auftragsbestdnde der
Hattenwerke und Verfeinerungsbetriebe an Eisen- und Stahl-
erzeugmssen, die am 31. Mérz 1933 in den Biichern der Vereinigten
Stahlwerke standen, machen etwa 126% des entsprechenden

1931/323 3 im Monatsdurchschnitt des Geschaftsjahres
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Buchbesprechungen).

Bericht Uber die (zweite) Korrosionstagung 1932 am
17. Oktober in Berlin, veranstaltet vom Verein deutscher
Ingenieure, Verein deutscher Eisenhittenleute, (von
der) Deutsche(n) Gesellschaft fur Metallkunde (und vom)
Verein deutscher Chemiker. (Mit 35 Abb. u. 1. Zahlentaf.)
Berlin (NW 7): VDI-Verlag, G. m. b. H., 1933. (V, 61 S.) 8.
4JIM-

Die groRBe Beachtung, die der im Jahre 1931 abgehaltenen
ersten Korrosionstagung?) in allen Fachkreisen entgegengebracht
wurde, veranlafite die beteiligten Verbéande, im Jahre 1932 eine
zweite Tagung zu veranstalten. Wahrend die erste Tagung vor
allem sich mit den grundséatzlichen Fragen der Korrosion und des
Korrosionsschutzes beschéaftigte, wurde auf der zweiten Tagung
ein Sondergebiet bearbeitet, und zwar der Korrosionsschutz durch
nichtmetallische Ueberziige. lieber den Verlauf dieser Tagung
und den Inhalt der erstatteten Vortrage ist an dieser Stelle bereits
ausfuhrlich berichtet worden3).

Nunmehr liegen die Vortrége einschlieRlich der Erdrterungs-
beitrage in einem Béndchen vor, das sicherlich alle Fachkreise
mit sehr groRem Beifall aufnehmen werden. Wird doch in den
grundlegenden Vortragen jenes Sondergebiet so erschopfend be-
handelt, daB3 kein Fachmann dieses wichtige Buch entbehren kann.

Es ist besonders zu beachten, daR der Vorsitzende der Tagung
in seiner Einleitungsrede den vielen im Schrifttum immer wieder
auftretenden falschen Mitteilungen tber den jahrlichen Schaden,
der durch Korrosion entsteht, entgegengetreten ist. Eine Schat-
zung des jahrlichen Verlustes an Stahl durch Korrosionsschaden
mul? von vornherein als erfolglos bezeichnet werden. Das be-
weisen auch die vielen starken Abweichungen dieser Schatzungen.
Dariliber hinaus kann auch derartigen Zahlen nur eine geringe
Bedeutung beigemessen werden, weil ja nur in den seltensten
Féallen Bauwerke auf Grund von Korrosionsschaden abgebrochen
werden. Hierzu wird fast immer der technische Fortschritt Ver-
anlassung geben. Deshalb kénnen allein solche Angaben wichtig
sein, die einen MaBstab flr diejenigen Werte darstellen, die zum
Schutze gegen die Korrosion aufgewendet werden mussen. Wie
hoch diese Zahlen sind, zeigt das Beispiel der Deutschen Reichs-
bahn-Gesellschaft, die fir die Erhaltung ihrer Stahlkonstruk-
tionen jahrlich 6,4 Mill. JIM aufwenden muf, d. h. fur eine Tonne
jahrlich 4JIM. In dieser Summe sind die Unterhaltungskosten
der Fahrzeuge nicht enthalten. Sg.

') Wer die Bucher zu kaufen wiinscht, wende sich an den

Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, PostschlieRfach 664.
2 Vgl. Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 1341/43; 52 (1932) S. 403.
3) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 1125/26.
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Frivihel Ko H., $t«Qng., Oberingenieur, und Sr.~ng. Hans
brerrt: Lehrbuch des Zeitstudiums. (Mit 219 Abb.)
Berlin: Georg Stilke 1932. (262 S.) 8°. 12,50JIM, geb. 14 JIM.

So zahlreich die Verdffentlichungen uber die Fragen der be-
triebswirtschaftlichen Untersuchungen und des Zeitstudienwesens
in den letzten 10 Jahren auch gewesen sind, so sehr fehlte sowohl
dem Fachmann als auch dem Anfénger auf diesem Gebiete ein
zusammenfassendes Lehrbuch. Auch die Druckschriften des
,Refa“ (Refa-Mappen und Refa-Buch) konnten bisher diesen
Mangel nicht ersetzen, da sie einmal nur als Einflihrung in Ver-
bindung mit mindlichen Unterrichtskursen gedacht, zum &ndern
bewuRt auf ganz bestimmte Fertigungsgebiete beschréankt waren.

Hier fullt nun das vorliegende Lehrbuch, an dessen Inhalt
auBer den Verfassern der verstorbene St.~Ang. Artur Lischka,
Disseldorf, und ®r.»”ng. Wilhelm Eckenberg, Milheim a. d.
Ruhr, wesentlichen Anteil haben, eine fuhlbare Licke in glucklicher
Weise aus. Vor allem ist zu begriiRen, daB hier im Gegensatz zu
vielen friheren Verdéffentlichungen bewufBt der Schritt Uber die
Darstellung von Einzelfallen und Sonderaufgaben hinaus getan
und auf die Erkenntnis und Darlegung der tieferen, gesetzmafigen
Zusammenhéange bei allen derartigen Untersuchungen Wert gelegt
worden ist. Das bisher beinah GbermaRig betonte Gebiet der span-
abhebenden Formung tritt stark zurick, und es wird an Hand
zahlreicher Beispiele aus Gieflerei- und Schmiedebetrieben, der
Landwirtschaft, der Textilindustrie usw. das grundsatzlich Gleich-
artige hervorgehoben, dessen Erkenntnis das Ziel einer jeden
wissenschaftlichen Betrachtungsweise ist.

Dabei werden bereits friher ausfuhrlich behandelte Fragen,
wie die Technik der Zeitaufnahme selbst, die erforderlichen
Sondereigenschaften des Zeitnehmers, die ZeitmeRgerate u. &.
nur kurz gestreift: der Leser findet Genaueres daritber in dem am
Schliisse zusammengestellten Schrifttum.

Dagegen nimmt einen breiten Raum ein die Auswertung der
Zeitstudie mit ihren verschiedenen Zielsetzungen: Verbesserungs-
malnahmen, Arbeitszeitermittlung, Vorrechnung, Fristen-
wesen usw. Sehr willkommen wird manchem Leser auch die in
dieser Form wohl erstmalige Zusammenstellung der graphischen
Auswertungsverfahren sein, die mit einfachstem mathematischem
Rustzeug zugleich eine gute Einfiihrung in die Nomographie
darstellt.

Die Behandlung des Stoffes ist, da Verfasser und Mitarbeiter
samtlich vielseitige Praktiker sind, sehr lebendig und wird durch
zahlreiche gute Abbildungen wirksam unterstitzt.

Fir die Ausstattung ware lediglich an manchen Stellen
eine besser lesbare Beschriftung der Schaubilder zu win-
schen sowie flr eine etwaige Neuauflage die Beifuigung eines
Schlagwdrterverzeichnisses, das bei einem héaufig zum Nach-
schlagen benutzten Lehrbuch stets angenehm empfunden werden
wird. Hermann Jordan.
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Verein deutscher Eisenhittenleute.

Aus den Fachausschiissen.

Dienstag, den 25. April 1933, 15.15 Uhr, findet in Dusseldorf,
Eisenhilittenhaus, Breite Str. 27, die
PEoUadhitiery fes Woerbshfherssedvsses
statt mit folgender
Tagesordnung:

1. Geschaftliches.
2. Die Rotbrichigkeit kupferhaltiger Stahle und ihre

Vermeidung. Berichterstatter: !|i.t{1(. F. Nehl, Mulheim

a. d. Ruhr.

3. Die Rekristallisation von siliziumlegiertem Weich-
eisen. Berichterstatter: 3)r»3rtg. A. Wimmer, Dortmund.

4. Die Entwicklung der Transformatoren- und Dynamo-
bleche. Berichterstatter: Professor Dr. W. Eilender,
Aachen.

5. Der Rekristallisationsvorgang. (Erlautert an Hand eines
im Metallographischen Laboratorium der Technischen Hoch-
schule zu Berlin hergestellten Filmes.)  Berichterstatter:
Dr. H. J. Wiester, Berlin.

6. Sonstiges.

Verein deutscher StahlformgielRereien.

Die 13. t1f:11litt: Hauptversammlung findet am 12. Mai 1933, um 18 Uhr, in den Raumen des Industrie-Cluhs, Dusseldorf,
Elberfelder Str. 6/8, statt.

Tagesordnung:

1 Vorlage der Jahresrechnung; Erteilung der Entlastung.
9

n zum Vorstande.
3. Wahl zweier Rechnungsprufer.

4. Bericht des Geschéftsfuhrers.

5. Aussprache Uber die Marktlage.

6. Vortrag von Professor Dr. A. Thum, Darmstadt: [ i

Postipteit v vribter st

ferer,

PEQESSELED rnh o perd

s Verschiedenes.

Zutritt haben nur Mitglieder und eingeladene Géste.
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53. Jahrg. Nr. 16.

Karl Hennecke f.

In den Morgenstunden des 14. Mérz 1933 entschlief in Essen
das Mitglied unseres Vereins Bergassessor a. D. Karl Hennecke,
Abteilungsdirektor der Fried. Krupp A.-G., im Alter von
fast 47 Jahren. Er erlag einer tickischen [Krankheit, die
ihn in den letzten Jahren seines jungen Lebens immer wie-
der Uberfiel und ihn nicht zu einem ungestérten Lebensgenuf
kommen lief.

Karl Hennecke wurde am 27. Méarz 1886 als jingstes Kind
des in Essen hoch geschatzten Geheimen Justizrats Karl Hennecke
geboren. Sowohl von seiten seines Vaters als auch seiner Mutter,
einer geborenen Loerbroks, entstammte er Famuien, die ihren
Heimatsitz in Soest hatten, jener stillen alten Stadt am Eingang
des Industriegebietes, die der Entschlafene in seinem ausgepragten
Familiensinn als Wiege seines Geschlechts besonders liebte. Sein
GrofRvater Loerbroks war in Essen als Kreis-
richter und Rechtsanwalt beruflich tatig und
gehdrte unter Alfred Krupp lange Jahre
der ,,Prokura“ an, wie die Direktion der
Kruppschen Werke damals genannt wurde,
und ferner dem Vorstande der nachmaligen
Essener Steinkohlenbergwerke. Diese Ver-
bindung seines GroRvaters mit dem Berg-
bau hat offenbar in der Berufswahl Karl
Henneckes eine groBe Rolle gespielt. Er
besuchte von 1895 bis 1904 das humanisti-
sche Gymnasium am Burgplatz in Essen und
entschied sich nach seiner Reifeprufung fur
das Studium der Bergwissenschaft. Als
Bergbaubeflissener arbeitete er auf Zeche
Salzer-Neuack und spéater auf Zeche Langen-
brahm. Im Sommer 1905 begann er sein Stu-
dium in Freiburg i. B. und war beim Korps
der Hessen-PreuBen aktiv, wo er wegen
seiner Frohnatur bei seinen Korpsbridern
als hochgeschéatzter Kommilitone und flotter
Bursche galt. Im Herbst 1906 bezog er
die Bergakademie in Berlin und bestand
im Juli 1908 sein Referendarexamen. Sein
einjahriges Mihtérjahr erledigte Karl Hen-
necke anschlieBend bei dem Kurmarkischen
Dragonerregiment Nr. 14 in Kolmar, dem
er spater auch als Reserveoffizier angehdrte. Seine weitere Aus-
bildung erhielt er in Bonn, Aachen und Saarbricken und bestand
im Mai 1913 sein Examen als Bergassessor. Unmittelbar darauf
trat er auf dem Steinkohlenbergwerk Maximilian in Hamm als
stellvertretender Direktor seine erste Stelle an und heiratete im
gleichen Jahre Doris Eglinger, die Tochter eines in Saarbriicken
sehr bekannten Justizrates, die ihm ein in allen Lebenslagen
treuer und zuverléssiger Lebenskamerad wurde. Im Kriege war
Karl Hennecke Fuhrer der 4. Fufartillerie-Munitionskolonne im
Westen und in Ruménien; ausgezeichnet mit dem Eisernen Kreuz
kehrte er heim. Bei Kriegsende wurde er zundchst der Staatlichen
Berginspektion Firstenhausen als Hilfsarbeiter zugeteilt und
mit den Arbeiten bei der Uebergabe der Saargruben in franzé-
sische Hande beschéaftigt. Im Jahre 1919 trat er in die Dienste
der Firma Fried. Krupp A.-G., zunéchst bis 1922 als stellver-
tretender Bergwerksdirektor der Bergverwaltung in Betzdorf.
Seine vielseitige und grundliche Ausbildung und sein freundliches
Wesen im Umgange mit Menschen beféhigten ihn ganz besonders
fir die Tatigkeit als beratender Bergwerksdirektor bei der Mitsu-
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vorm. Gebr. Stumm, Neunkirchen (Saar), Stummstr. 14.
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bishi-Bergbaugesellschaft in Tokio, die er von 1922 an wahrend
zweier Jahre ausibte. Auf der Ausreise lernte er auch die Kohlen-
vorkommen Chiles kennen und sah auf seiner Fahrt um die
Erde manches, was ihm fur seine spatere Tatigkeit von bleibendem
Wert war. Eine besonders liebevolle Erinnerung bewahrte er
Japan und seinen japanischen Freunden, die ihm und seiner Frau
den Aufenthalt im fremden Lande angenehm und eindrucksvoll
gestalteten. Nach seiner Ruckkehr aus dem Fernen Osten Uber-
nahm Karl Hennecke innerhalb der Essener Hauptverwaltung der
Fried. Krupp A.-G. die Vertretung der Belange der Erzbergwerke,
(|(* Tongruben und zugehoérigen Schamotte- und Steinfabriken.
Ein wesentlicher Teil seiner Tatigkeit war ferner dem Erzeinkauf
gewidmet, der ihn besonders reizte, ihn aber auch in den letzten
Jahren mit Sorgen und Mihen belastete. 1925 wurde ihm Prokura
erteilt; 1932 erfolgte seine Ernennung zum
Abteilungsdirektor zugleich mit der Ueber-
tragung der Leitung der gesamten Roh-
stoffWirtschaft. Auf all diesen verschieden-
artigen Gebieten hat Karl Hennecke als
ein Mann von besonderer Klugheit und von
ausgedehntem Wissen erfolgreich gewirkt.
Was ihm vor allem im Geschéftsverkehr
zustatten kam, war sein liebenswirdiger,
lauterer Charakter, sein freundliches Wesen
und seine Verhandlungskunst, die ihm
auch seine Gegenpartner zu Freunden
machte und die Zuneigung sowie das
Vertrauen in- und ausléandischer Geschafts-
freunde erwarb.
Im Erzausschull des Vereins deutscher
Eisenhlttenleute, dessen Arbeitsausschuf
er seit 1925 angehdrte, und dessen Vor-
sitzender er 1930 wurde, hat er in hervor-
ragender Weise mitgearbeitet. Er begnugte
sich dabei nicht mit der formlichen Lei-
tung, sondern drang selbst in die Tiefe der
Einzelfragen ein, wozu ihm seine geschéft-
liche Tatigkeit wie auch seine Erfahrungen
auf dem Gebiete der Erzgewinnung, -auf-
bereitung und -bewertung in besonderer
Weise befahigten.

Erholung von seiner Arbeit fand Karl Hennecke vor allem
in seiner geliebten Musik; selbstausiibend im Kreise gleichge-
stimmter Freunde des Streichquartetts und Streichorchesters
gab ihm das Musizieren einen zweiten Lebensinhalt, war ihm
Bedirfnis, Belohnung und Gebet. Mit feinem Empfinden nahm
er das Schone, wo es sich bot; er liebte seine alten Meister mit
tiefem Verstandnis, war aber auch mit dem Herzen dabei, wenn
es galt, neue Meister zu Gehor zu bringen und ihnen gerecht zu
werden. Reisen, fremde Lander und ihre Schdnheiten zu sehen,
fremde Menschen und ihre Gewohnheiten kennenzulernen, war
ihm eine besondere Lebensfreude; er konnte sich wie kaum ein
anderer einfuhlen in ein anderes Volkstum, und seine Kritik
zeugte stets von einem liebevollen Verstehen fremder Eigenheiten.

Viel zu fruh ist er von uns gegangen. Mit seiner betagten
Mutter, seiner Uber alles geliebten Frau und dem Kreise seiner
Anverwandten trauern seine Freunde, Mitarbeiter und alle, die
mit ihm im Leben in Berihrung gekommen sind, um diesen aus-
gezeichneten Mann, dessen Gedé&chtnis auch im Verein deutscher
Eisenhuttenleute fortleben wird tUber sein Grab hinaus.
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Gestorben.

Kohlmann, Adolf, Oberingenieur, Wistewaltersdorf. 30.3. 1933.
Bruft, J. L., Oberingenieur, Essen-Bredeney. 4. 4. 1933.
Menges, Felix, Direktor, Waldniel. 28. 3. 1933.



