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53. JAHRGANG

Ueber Stahl- und Schlackentemperaturen bei basischen
Siemens-Martin-Schmelzungen.
Von StpDigng. Ernst Schrdder in Duisburg-Hamborn.
[Bericht Nr. 258 des Stahlwerksausschusses des Vereins deutscher Eisenhittenleute*).]
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m Schrifttum findet man (ber die GréRe des Warme-

inhaltes von Stahl und Schlacke auf Grund kalorimetri-
scher Untersuchungen bei den basischen Stahlcrzeugungs-
verfahren, besonders fir hohere TemFeratuL?eblete nur ver-
haltmsmaBlg wenige brauchbare Zalilen. Hier sind haupt-
sichlichdievon C.DiclimannfundF. Springorum2 beim
basischen Siemens-Martin-Verfahren sowie die von F. W iist
und L. Laval3) beim Thomasverfahren erhaltenen Unter-
suchungsreihen zu nennen, bei denenéedoch fortlaufende und
genaue emperaturmessungen ganz oder zum Teilfehlen. Ver-
wendet wurden hierbei behelfsméaRige Kalorimeter, Obwohl
sich die Ergebnisse auf Schmelzungen annahernd gleichen
Kohlenstoffgehaltes in der Endprobe beziehen, zeigen sie
doch starke Abweichungen voneinander (vgl. Zahlenlafel 1).
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maglich. Auch bei diesen Forschun%sarbelten zeigen sich im
Gehiete der Umvandlun s- und Schmelzwarmen, sowie fir
den Schmelzgunkt des "Werkstoffes selbst, zum Teil erheb-
liche Abweichungen, die ihrerseits Lage und Richtung der
S—t Kurven beemtrachtlgen Diese grole Unsicherheit

er Warmeinhaltswerte bel hohen Temperaturen gab Ver-
anlassung zur Durchfiihrung planmaBig angelegter For-
schungsarbeiten, in denen die fiir die metallurgische und
chemische Industrie wichti sten Elemente und Verbin-
diingen untersucht werden. Hier sind u. a. die zahlreichen
Arbeiten von W. A. Roth und seinen Schilern, vom
Kaiser-Wilhelm-Institut fiir Eisenforschung sowie vom
Bureau of Standards und Bureau oi Mines hervorzuheben,
Inzwischen sind auch die Hilfsmittel fiir diese Unter-

rische Temperaturmessung.
trise geme%segen Temio?
ades In Verschiedenen T

Zahlcntafel 1. W &rmeinhalt von Stahl und Schlacke nach Angaben verschiedener Beobachter.

Beobachter Werkstoff

tichmann . . Siemens-Martin-Stahl mit 0,08% C
Diekmann . . Siemens-Martin-Stahl mit 0,08% C
Springorum . Siemens-Martin-Stahl mit 0,08 b|s 0,10%
Wist U, Laval Thomasstahl mit 0,2 %
Diekmann . . Siemens-Martin- Schlacke
Springorum Siemens-Martin- Schlacke
Wiist u. Laval Thomasschlacke

Ein Vergleich mit den Ergebnissen exakter Laborato-
numsarbeiten der letzten Jahre, von denen hier nyr die
Untersuchungen von F. W (st und Mitarbeiternd), P. Uber-
holtery, P. Oberhoffer und A. Meuthen3, P. Ober-
hofferund W. Grosse?) 8, R. Dirrer(), A. Meuthenl)),
H. Levin und H. Schottky]l G. Naeserl) und
NUinino13 13) genannt seien, ist aher nur unvollkommen

*) Vorgetragen in der Sitzun des Unterausschusses fiir den

"IemcnsMartm gtrieb am 12. 1933. — Sonderabdrucke
vom erlag tahleisen m. b H Dusseldorf, PostschlieR-
ch 664 72U beZiehen.

Spnn er 19
JlStahI u. Eisen 30 (1910) S. 408.

u;& d}ﬁet&ll&lﬂ@é (1908) S. 431/62 u. 471/89; s. a. Stahl u. Eisen

Forschg. Ing.-Wcs. Hr. 204 (1918).
Tt-*3ng.-Dissertation, Aachen 1907.
') Metallurgie 5 (1908) S, 173,

Warmeinhalt Gemessene Temperatur

Bemerkungen

kcal/kg oC
292 o vor Abstich
315 (299)  1465° (unberichtigt) be|m AbgieRen in
) die Kokillen
C 354 bis 360  1580° (unberichtigt)  vor Abstich
336 1552° {unberichtigt)  beim Abstich
450 bis 475 )
595 bIS 601 o vor Abstich
1577° (unberichtigt)  beim Abstich

sucllungen TemperaturmeRgerdte und Kalorimeter, weit-
gehend vervollkommnet worden.

Im Rahmen der hier geplanten Arbeiten sollte versucht
werden, durch betriebsmaRige Untersuchun%en die Fort-
setzungen der Q—t-Kurven fur Stahl und Schlacke als An-
schluB an die Ergebnisse der Laboratoriumsversuche ober-
halb rd. 1500° zu finden. Hierbei war die chemische Zu-
S 578/8P2 Oberhoffer und W. Grosse: Stahl u. Eisen 47 (1927)

8 W. Grosse: Sr*3tt D|ssertat|on Aachen 1927.
Stahl u. E|sen 89 . T77: ferner 2)t»>Qng.-Dis-

%Sr basische HerdofenprozeB, 2. Aufl. (Berlin: JuI|u§e”a“°”# Aachen 1

1) Ferrum 10 1912/13; S. 193.

12) Mitt. Kais-Wilh-Inst. Eisenforschg., Dusseid., 12 (1930)
Lfg. 2, Abh. 143,

' Sel. Rep. TéhokuUniv. 18 E1929=S 91,

10) Ferrum 10 &91 2113) S. 1

Sei. Rep. TéhokuUniv. 15 (1926) S. 331.
15 Sei.  Rep. TohokuUniv. 15 (1926) S. 597,
Sei. Rep. TéhokuUniv. 17 (1928)S. 985.
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Zahlentafel 2.

E. Schréder: Stahl- und ScMackentemperaluren bei Siemens-Marlin-Schmdzutujen.

53. Jahrg. Nr. 34

Emissionsfaktoren fir Eisen und Schlacke bei Wellenldnge X — 0,65 p. nach verschiedenen

Beobachtern.
regat- emperaturbereic Oberilichen- Emission e " .
Werkstoff Azgugsta?'\dt Temp ;0 b h baschaffenbeit 0-= 0.5 I Schriittum snacbweis
Eisen u. Eltsgn(ilggtge,-
rungen mit 0,66 bis , .
9 flussi 1350 bis 1550 blank 0,35 bis 0,38 G. Naeserl8) .
Eias'ggnﬁ) N fﬂssig — blank  035his 037 H. Le Chatgllor21 .
Eisen flssig - blank 0,40 G.II.Burgcssu. H.Le Chatelier2)
i i - blank b B SR A cirning
i ssi - an , ._D. . C. 0. ,
" g 0,50 CTH RHH?rEéionm
.| _ : . er
Bﬁ?%'%e”'“he ,,,,,,,,,,,,,,, fliissig - blank 0,40 T chsyel u. W. F. Roeser2
GuReisen flussig unterhalb 1375 ox>id|ert 0,70 H. T. Wensel u. W. F. Roeser2)
Gufeisen flussig oberhalb 1375 blank 0,40 bis045 H. T. Wensel u. W. F. Roeser28
GuReisen flissig 1270 bis 1370 0x¥d|ert 0,90 bis 0,95 M. Wenzl u. F. Moratve2)
Gufbeisen flissig 1100 bis 1600 blank 0,45 A FEry2
Guleisen flissig 1270 bis 1280  helle Stellen 0,90 bis 0,95 A. Fry2§)
oxydiertes
) autchen) o
EUSEN vmmrnrssmsrinn fest 700 bis 1000 blank 0,435 M. Moeller, H. Miething,
, H. Schmick2g) . ]
Y fest 700 bis 1000 oxydiert 0,80 M. Moeller, H. Miething, H. Schmick2)
EUSEN cosronce s est 700 bis 1100 oxydiert 0,80 bis0,87 H. Schmidt u. W. Liesegang2)
Cr- und Cr-Ni-Stahle fest u. flissig 700 bis 1400 oxydiert 0,70 bis 0,75 A. Fry2)
FOJO | , 800 bis 1200 - 0,98 bis092 G. K.'Burgessu.P. D. Foote3)
Fc203 ..... flissig - - 0,93 G. K. Burgess3l)
Fe03 .. fest - - 0,63 G. K. Burgess3l)
FeX3 fest - - 0,90 bis 0,92 G.K. Burgéss; Bureau of Standards3)
Fe.O, fest - _ 0,90 H. T. Wensel u. W. F. Roeser2g)
Fec,03 fest 800 bis 1200 - 0,98 bis 0,92 P. D. Foote2l)
Dunne El haut - - - 0,45 H. Lo Chatelier1d
Dicke E[senox(}/dhaut - — 0,55 H. Le Chatelier1g
Eisen mit 3,1% C . {issig 1250 bis 1600 blank 043 bis045 R. Hase3l
Eisen mit 31% C . {issig 1250 bis 1580 oxydiert 0,90 bis 0,95 R. Hase3l)
Siemens-Martin-Schlacke ussig - - 0,55 bis 0,75  G. K. Burgess0) 32
Siemens-Martin-Schlacke tssig — - 0,56 J. N. Greenwood?
Siemens-Martin-Schlacke flssig - - 0,65 LP. D. Foote2])
Siemens-Martm-Schlacke flussig - - 0,63 bis 0,67 H. Le Chateheerk,
Siemens-Martin-Schlacke ~ flussig - - 0,69 Warmestelle (als Richtwert)33)
Siemens-Martin-Schlacke Ussig - - 0,612 G. Naeserl”
Siemens-Martin-Schlacke lissig - - 0,90 A Fry2)
Siemens-Martin-Schlacke issig - - 0,90 M. Wenzl27)
sammensetzung der Werkstoffe zu berticksichtigen sowie das . Temperaturmessung.

Verhaltnis des Warmeinhaltes von Stahl und Schlacke im
Verlauf der Schmelzung, und weiter war der EinfluR von
Zusatzen zu klaren.

Die Grundlage fir die gesamten Untersuchungen hildet
dabei vor allem eine genaue Temperaturmessung,
auf der aufbauend sich die in den Kalorimeterversuchen er-
mittelten Werte zu Warmeinhalts-Temperaturschaubildern
aufzeichnen lassen.

Es war von vornherein klar, daB die im praktischen
Betriebsversuch erzielten Ergebnisse nicht die Genauigkeit
exakter Lahoratoriumsarbeit erreichen kdnnen, wofiir neben
anderen, spater genannten Ursachen haugtséchllch ein
Umstand maRgebend ist, auf den u. a. F. Sauerwald1)
hinweist. Beim exakten Versuch werden dblicherweise
Stahl-und Schlackenphase getrennt untersucht, im Siemens-
Martin-Ofen da?egen stehen beide Phasen dauernd in Be-
riihrung unter gleichzeitiger Einwirkung der Ofenzustellung
und der GasRhase der Beheizung. Schon hierdurch drften
sich Unterschiede ergeben.

A 1P é\orlch Eisenhiittenwes. 4 (1930/31) S. 361/66 (Stahlw.-
usscli. 201).
B) Elektrische Teméjeraturmefsgerate (Miinchen u. Berlin:
Verlag R. Oldenhourg 1923). o
11)6M|tt. Kais.-Wilh.-Inst. Eisenforschg., Diisseid., 12 (1930)
%) Arch. Eisenhiittenwes, 1 1927/282 S. 677/85 (Stahlw.-
Aussch, 1402}; ferner Mitt. Kais.-Wilh.-Inst. Eisenforschg., DUs-
seid., 10 (1929) S. 82, ,

21) C'R. Acad. Sei., Paris, 114 (1592) S. 214,

~Die Temperaturmessung kann optisch oder thermoelek-
trisch ausgefiihrt werden, wahrend das photometrische Ver-
fahren fir hohere Temperaturen noch zu unsicher und nur
unter bestimmten Verhaltnissen ausfihrbar erscheint. Um
ganz sichere MeRergebnisse zu erhalten, wurden die beiden
ersten Wege heschritten. Die Vor- und Nachteile beider
MeRverfahren sind aus dem einschlégigen Schrifttum hin-
reichend bekannt, so daR sich hier eine eingehende Erdrte-
rung eriibrigt. Fur die optischen Messungen wurde in den
meisten Fallen das_ Strahlungspyrometer ,Optix“ von
Dr. Hase benutzt, weil das Anvisieren des sehr diinnen, kurz-
flieBenden GieRstrahles aus dem Probeloffel mit Hilfe der
kleinen punktformigen Leuchtmarke leichter und schneller
moglich ist als mit dem bugelférmigen Glihdraht des
Holborn-Kurlbaum-Gerates. Das ,,Optix“ wurde wieder-
holt mit Wolframbandlampe und = Holborn-Kurlbauni-
Pyrometer geeicht und verglichen.  Wird wahrend der

essungen die Null-Einstellung und Lampenkonstanz sorg-
féltig nachgepriift, so ergeben sich nur sehr geringe A

22) DieMessunghoher Temperaturen (Berlin:J. Springer 19D)’
2) Carne%iS4Sct§oI5a(Jrghip Mem. 12 (1923) S. 27/74; s. a. Sta*

u. Eisen 44 (1
21) Technol. Pap. Bur. Stand. Nr. 170 (1921) S, 14
25) Bull. Carnegie Inst. Technology 34 (1927) S. 52.
28) Trans, Amer. Foundrym. AsS. 36 61928) S. 191/-1-
S3713S; 5. a. Stahl u. Eisen 5 51930) S, 1203
27) Stahl u. Eisen 47 (1927) S. 867,
2 Stahl u. Eisen 44 (1924) S. 1403
Z. techn. Physik 6 (1925) S. 644/50.
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Weichlingen im Vergleich mit
dem genaueren Holborn-Kurl-

Werkstoff

E. Schréder: Stahl- und ScMackenlemperaluren bei Siemens-Martin-Schmelzungen.
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Stahl und Eisen. 875

Zahlcntafel 3. Schmelzpunkt und Bestédndigkeitsborcich verschiedener Stoffe.

Beobachter Bemerkungen

baum-Gerét. in *0

Nach Untersuchungen von FCJO Jummmmmmmmmmnn 1565 S. Hilpert u.E.J.  abhdngig von Verun-
G Keinath“% nehmen die Kohlmeyer3p) Ir:eclgldgllung durch
g,b#%ﬁ\gﬂ I\T/Ieemfsglrlg{urzgndearg S I P 1550 R. Rueréj7. M. Naka- beid 10 kat Sauerstoff-
wd betragen bei 1500° nur motod)) ue
O b, MR e Trend
fehegdurﬁe” sich bei 1500 bis 1580 bis 1600  A. Ralston3) in reinem Zustand
1600° auf i 10 bis 15° belau- tiber 1500 R. B. Sosman3g) unrein

fen. Der Gebrauch des Strah-
|ungspyrometers erfordert, so-
fem es sich wie in unserm
Fall nicht um Messung absolut
schwarzer  Korper handelt,
ene Temperaturberichtigung,
d_erendGrtjEBe vort1 ﬂ?r nzjis-
sion der Eigenstrahlung des
lihenden Korpers abhangt. £ 760 8 03

3

3

Zerfallbeginn von
(o [CJ P—

Xeciojy Fed4 .

Xecjojy Fedd .

ie Unsicherheit Gber den zu

wéhlenden Berichtigungswert
geb bisher haufig Veranlas- o
sung, im Schrifttum die gemessenen Werte unberiehtigt
ockr mit fehlerhafter Berichtigung_anzugeben. Erst ein-
gehende Untersuchungen in neuerer Zeit haben hier Klarheit
gebracht. Die wichtigsten Ergebnisse sind in Zahlentafel 2
am Teil zitiert nach G. Naeser19 und H. Schmidt un
W Liesegang2), zusammengefalt. Die Grofe der Emis-
sionvon Eisen und Eisenlegierungen im festen oder flissigen
Zustand scheint durch zwei Umsténde weitgehend beein-
flukt zu werden: die Oberflachenbeschaffenheit und die
Temperatur des untersuchten Werkstoffes. Die Zusammen-
setzung des Werkstoffes hingegen, besonders der Kohlen-
stoff%e_alt, spielt hierbei eine ?ermgere Bolle; G. Naeser
fand bei einem Kohlenstoffgehalt von 0 bis 1,6%, der auch
fir unsere Untersuchungen in Betracht kommt, im Tem-
peraturbereich 1300 bis 1500° bei der Ublichen Wellen-
Ate0,65 U (Rotlicht) nur ein Anwachsen der Emission von
& auf 0,360. Hierdurch wird die Temperaturberich-
%ng kaum beeinflufit.

Infolge der EroBen Verwandtschaft des Eisens zum
Saverstorf bedeckt sich die Oberflache des erhitzten Werk-
stoffes, sofern dies nicht kiinstlich unterbunden wird, mit
Eisenoxyden verschiedener Zusammensetzung, deren Be-
standigkeitsbereich in Abhé&ngigkeit von der Temperatur-
Hfe steht. Die Bildung und Loslichkeitsdnderung der
Eisenoxyde ist u. a. von O. C. Ralston&? eingehend Dbe-
schrieoen sowie durch Veruche von H. T. Wensel und
_F. Roeser% bestat(ijgt. Die in Betracht kommenden
Eisen-Sauerstoff-Verbin ungi(en weisen starke Uebergénge
“einander auf; ihre bisher bekannten Schmelzpunkte und Be-
sténdigkeitsgebiete sind in Zahlentafel 3 zusammengestellt.

Die oberhalb des Eisen-Schmelzpunktes bestehenden
-mmseu-Sauerstoff-Verbindungen waren also zu beriieksich-
floen. Da sich bei der Durchfiihrung praktischer Betriebs-
‘ersuche eine Oxydation beim Schdpfen und Ausgielen des

m Bur}%oss und P. D. Footc: Bur. Stand. Sei. Pap.
120915/16) S. 83/89.

S‘»d’?ﬁv(ﬁ)’lg uSr.95995!5/68§.d R. G. Waltenberg: Bull. Bur.

@(n  cno™-Pap. Bur. Stand. Nr. 91 819175;
2'675/17; V%L Stahl u._Eisen 39 (191
Mitt. Warmestelle V. d. Eisenh. N

r.
r. ) Arch. Eisenhiittenwes. 4 (1930/31) S.
2
RO B nr. 296 (1929)

Fe3 .
Fcjo, .

[Er—
o
~WS
N

— o

bei 1370

I. Schmelzbereich:
1430 bis 1470

[1. Schmelzbereich:
1525 bis 1575

boi 1100 his 1200
bei 1370

 bei 1470
bei 1525 his 1580

Bestdndigkeitshereich

E. J. Kohlmcyer40)

E.J. Kohlmeyer&)  sphangig von Tempe-

ratur und Erhitzungs-
E. J. KohIlmeyerd)) zeit

nach Ralston36)
nach Kohlmeyer4
nach Kohlmeyer
nach Kohlmcyer

fliissigen Metalles nicht vermeiden 1a3t, kommt fir unsere
Untersuchungen nur der Emissionsfaktor fiir qx?]/dle_rte
Oberfléche in Betracht. Die Starke dieser Oxydschicht wird
in Abhangigkeit von der Zeit verschieden grof sein. Le Cha-
teheer& rechnet fiir dinnes Oxydhdutchen mit z= 0,45,
fur dickere Schichten mit 0,55. Die Messungen von Wensel
und Roeser268 oberhalb des Schmelzpunktes fir reines Eisen
ergaben e = 0,40 bis 0,45. Bei vergleichenden Eichversuchen
von optischen Pyrometern und Thermoelementen fand der
Verfasser e= 0,50 oberhalb des Eisen-Schmelzpunktes.

Die Emissionskoeffizienten fiir geschmolzene Siemens-
Martin-Schlacke (s. Zalilentafel 2) weichen bei den meisten
Beobachtern, ahgesehen von Fr|y28) und Wenzl27), nicht
wesentlich voneinander ab. Als Berichtigungswert fir
Schlacke wurde gewdhlt e= 0,60.

_Fur die vergleichende Messung mit Thermoelement,
mit dem die Temperatur des Mctallbades bestimmt wurde,
wurde ein Wolfram-Molybdan-Elementdl) gewahlt, dessen
Schenkel aus fast reinem Metall L99,1% und 99,9 Mo)
bestanden. Von dem bisher tblicherweise fur hohe Tem-
peraturen benutzten Platin-Platinrhodium-Element wurde
Abstand genommen, weil bei IanFeren MeRversuchen schon
weit unterhalb des Platin-Schmelzpunktes (1770°) Sprédig-
keit und Zerstaubung eintritt, wodurch die Thermokraft des
Elementes stark verandert und die Messung ungenau wird.
Die Eichkurve des Elementes wurde bis 1860° im Tammann-
Ofen durchgefiihrt und optisch nachgeprift. Als Festpunkt
Wk U, a. der Platin-Schmelzpunkt, nach der Draht-
methode gemessen, beobachtet. Fir die Messung im Bad
machte sich die Umhillung des Elementes mit gasdichten,
%egen Schlackenangriff bestandigen Schutzrohren nt')tl%.

s wurden daftr als AuBenrohre Silit oder Sinterkorund, als
[nnenrohr Sillimanit nach den Angaben von A. Schack42)
benutzt. Diese Anordnung Gberstand im allgemeinen zwel

36) Ber. dtsch. ehem. Ges, 42 E1909) S. 458,
37) Rec. trav. chim. (1923) S. 675,

M Z anor%:allg.Chem. 54 (1926) S. 220/25.

30) J. Washington Acad. Sei. 7 (1917) S. 55. ,

2%“ Met. u. Erz 10 (1913) S. 447; ferner Metallurgie 6 (1909)

und E. Schroder: Temperatur-

41) B. Osann Jun.
r é\illolybdén-Thermoelementen. Arch.
(1

messungen nait Wolfram-
Eisenhittenwes. 7 (928/

, 89/94 (Stahlw.-Aussch. 257).
4) Stahl u. Eise

S,
2)29) S. 1196 (Stahlw.-Aussch. 169).
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bis drei Messungen von je 1,5 bis 2 min im Bad. Nach 1 min
Eintauchzeitwurde in den meisten Féllen bereits Temperatur-
konstanz erreicht. Die Eintauchtiefe im Bad betrug 400 bis
600 mm bei einer groRten Badtiefe von 800 mm beim 100-t-
Ofen; es wurde also mit Sicherheit in der Zone des fliissigen
Staliles gemessen, was auch durch anhaftende Stahltropf-
chen beim Herausziehen des Kohres bestatigt wurde. Die
Starke der ber dem Stahl befindlichen Schlackenschicht
betrug an der MeRstelle im 100-t-Ofcn im Mittel 80 bis
100 mm gegen Ende der Schme[zur]?. Bei einigen Ver-
suchen wurde das Schutzrohr mit indifferentem Gas gefiillt
zur Verhitung von Oxydation der Elcmentschenkel. Diese
VorsichtsmaBnahme erwies sich jedoch spater bei verbesser-
ter Anordnung als unndtig. Die aufBerhalb des Ofens
Ilegende Kaltlotstelle des Elementes wurde mit PreR|uft
?e (hlt, deren Temperatur zum Anbringen einer gering-
Uigigen Berichtigung der Thermokraft Uberwacht wurde.
~Versuche, die Stahltemperatur mittels Thermoelementes
im Probeloffel zu messen, fuhrten nicht zum Ziel, da die Ab-
kiihlung des Loffelinhaltes schneller fortschreitet, als das
(bereits vorgewdrmte) Element den Hdchstwert der Tem-
Wratur erreicht hat; ein Extrapolieren der so erhaltenen
Verte unter Berdicksichtigung des Zeitfaktors erscheint fiir
einwandfreie Messungen zu unsicher. Auch das Eintauchen
eines Graphitstabes in das Bad und die ogtlsche Messung
des herausgezogenen Stabes nach den Anganen von G. Kei-
nath1 und J. N. Grecnwood23) fihrte nicht zu brauch-
baren Ergebnissen. . _

Wahrend die thermoelektrische Messung die Temperatur
des Bades ergab, wurde bei der optischen Messung die Tem-

eratur des GieRstrahles aus dem Probeldffel heobachtet.
er hierbei entstehende Tempcraturabfall des Loffelmhaltes
beim Herausziehen und AusgieBen der Probe muf natiirlich
berlcksichtigt werden, uni beide Ergebnisse vergleichen zu
kénnen. RechnungsmaRig IaRt sich der Abkihlungsverlust
der Probe _angienéhert nach dem Gesetz von Stefan-Boltz-
mann ermitteln. _

Ohne hier naher auf den Rcchnungsgang und die Voraus-
setzungen eiugehen zu konnen, sei hier nur gesagt, daR sich
bei einem Gewicht des Probeldffels von 3 kg und einem
Loffelinhalt von 15 kg Stahl bzw. 0,8 kg Schlacke eine
Temperaturernledn?ung fur Stahl und Schlackenprobe
von 12° errechnen [aRt, wenn die absolute Temperatur des
strahlenden Kdrpers zu 1200° angenommen wird. Rechnet
man mit einer Temperatur von 1500°, so ergibt sich ein
Temperaturabfall von 31 bzw. 29°. o

Diese rechnerisch gefundenen Werte sind voraussichtlich
zu hoch gegriffen. Da jedoch auch schon wahrend des Tiir-
0ffnens beim Probenehmen eine geringe Abkiihlung desBades
eintritt, wurde sowohl fiir Stahl als auch fir Schlacke ein
Abkihlungsverlust von je 25° in Rechnung gestellt. Be-
sonders bestatigt wurde diese Annahme durch Vergleiche
%Ielchzeltlger thermischer und_optischer Messungen, die im

urchschnitt rd. 20° hohere Badtemperatur ergaben. Die
hier Elefundenen Werte stimmen im ubrigen auch mit den
von H. Schenck4d) berechneten Uberein.

Als Bezeichnung der Temperaturen verschiedener MeR-
stellen und -arten sind in den folgenden Zahlentafeln die
nachstehenden Benennungen eingesetzt worden.

Fir Stahl:
t, = optische Temperaturmessung, unberichtigt, )
t, = optische Temperaturmessung, berichtigt (€= 0,50), Lotfel-

robe, ,
t = ?hermoelektnsche Temperaturmessung; ferner t3= t2+
25° = Badtemperatur,

*s) Arch. Eisenhiittenwes. 3 (1929/30) S. 505/30 (Stahlw.-
Aussch. 179).

E. Schrider; Stahl- und ScMackcntemperaturcn bei Siemens-Martin-Schmdzungen.

53. Jahrg. Nr. %

t, = optische Temperaturmessung am Ende der Abstichrume,
berichtigt (e= 0,50), ) . .

t5= 0pt|sche0 emperaturmessung beim  GieRen, berichtigt
e= .

Fur Schlacke: o
t, = optischo Temperaturmessung, unberichtigt, )
t7= optischo Temperaturmessung, berichtigt (8= 0,60), Loffel-

robe
ts= ?7+, 25°1fwahre Schlackentemperatur im_Ofen)
t9=  optischo Temperaturmessung der Badoberflache (e = 1)

[I. Ergebnisse der Temperaturmessung.

Um das Bild zu vervollstandigen, seien aus der grolien
Zahl der Temperaturmessungen einige  kennzeichnende
herausgegriffen, bei denen besonders die Tem?eraturu_nter-
schiede an verschiedenen Mefstellen des Oberofens sowie das
Temperaturgefélle des flissigen Stahles von der letzten
Probe vor dem Abstich bis zum Abﬂle[&en deutlich zum Aus-
druck kommt. Eine grofere Anzahl Verdffentlichungen im
Schrifttum sind hieruber bekannt; die hierin angegebenen
Zahlen lassen sich Aedoch schon aus dem Grunde nicht ver-
allgemeinern, weil die Hohe der Arbeitstemperatur von Werk
zu Werk verschieden ist. AuBerdem haben auch die Ofen-
bauweise (Gas- und Luftzuganordnung), die Art der Be-
hel_zunﬁ, das Ofenalter sowie die erzeugte Stahlsorte hierbei
weitgehenden EinfluB. So gelten die hier verdffentlichten
Angaben fir den untersuchten 100-t-Kippofen mit Miscli-
gasbeheizung und wassergekihlten Kdpfen, der sich un-
%eféhr im mittleren Teil der Ofenreise befand. Die erzeugte

tahlgite ist aus den Zahlentafeln ersichtlich.

1. Temperatur des Gewdlbes und der Bad-
oberflache.

_ Die Anwendung sehr hoher Ofentemperaturen hat sich
in den letzten Jahren zur Erzeugung besonders weicher
Stahlsorten als notwendig erwiesen, ganz abgesehen davon,
dal in metallurgischer Hinsicht Vorteile hierfiir bestehen,
weil hohe Temperatu-

ren die Abscheidung e TS
der  Desoxydations- \ 0 nia’sf/t/uSauerspi,
produkte fordern, und 00f 0 forsohureamhst
weil ferner in_ gieR- Bortm und
technisclier Hinsicht Viy ®fenedseis c-san
das AbgieRen schwerer w7y

Gespanne oder kleiner i\

_Blockabmessungen
im Gespann leichter ki
zu handhaben ist.
Die untere Tempera-
turgrenze zum _ein-
wandfreien VergieRen 020® o
einer Schmelzung ist = 0
theoretisch ~ gegeben —

durch den Schmelz- oo
bzw,  Erstarrungs- 3
punkt der betreffen- Temperafirin °C

den  Eisen-Kohlen- AEbiIdu.ng 1
stoff-Legierung, wie Scr%rpsilég)ubneitsem|edr|g|_uEg des
siein AbD. 1 nach Ver- Kohlenstoffgehalt.
suchen von C. Be- , o
nedicks von E. Widawski und F. Sauerwald fir reine
Kohlenstoffstahle und Kohlenstoffstahle mit S|I|zau®
gehalten, sowie vom Forschungsinstitut in Dortmund
technische Stéhle angegeben sind. Es ist daher méggc >
vom Schmelzpunkt ausgehend, eine (berschlagliche

nung fir die erforderliche Abstichtemperatur anzustc <%
wenn man die Temperaturverluste vom Abstich bis zum-
gieBen verfolgt. Hierzu kommt auBerdem noch eine Ue 1

700 Y
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hitzimy zur Durchfihrung des Schmelzvcrfahrens und der
Schlackenbildung. Die obere Temperaturgrenze ist gegeben
durch die Haltbarkeit der feuerfesten Stoffe. Hier spielen
aulerdem die Flammenfihrung, Gewdlbebauart sowie Giite
udAlter der Gewdlbesteine eine Rolle. Mit zunehmendem
Alter des Gewdlbes nimmt die Erweichungstemperatur der
Silikasteine infolge. Elnvyander.un?< von Metalloxyden ab.
Fir neue Silikasteine sind die kritischen Temperaturen
as den Verdffentlichungen des Schrifttums ziemlich ein-
deutig bekannt4l).

Die von G. K. Burgessd) angegebene hochste Gewdlbe-
temperatur von 1745° diirfte vielleicht auf MeRfehlern bc-
nthen. Den Temperaturverlauf zwischen Gewdlbe und Bad-
oberfléche zeigt nach eigenen Messungen als Beispiel Abb. 2.
Die optische essunﬂ wurde stets nur an einer Ofenseite,
wahrend des Umstellens des Gasventiles, vorgenommen.
Fach Untersuchungen von Schmidt und Liesegang2) kann
indiesem Zeitpunkt, besonders gegen Ende der Schmelzung,
der Ofenraum als beinahe schwarzer Kérper angesprochen
werden, wodurch sich eine Berichtigung der gemessenen
Temperatur erdibrigt. Bemerkt sei éedoch, dalS auch bei
abgestellter Flamme Uber dem Bade bis zum Wiedereintritt
des Gases noch Metalldémgfe lagern, wodurch die Messung
ter Badoberfléche unbe.rlc_tlgﬁ etwas zu niedrig erscheint.
Bei dem angefiihrten Beispiel handelt es sich um eine ziem-
lich weitgehend entkohlte Schmelzung, die bis zum Abstich
kochte. Man erkennt deutlich, wie wuchtig der Kochzustand

E. Schrdder: Stahl-und Sctdackentemperaturen bei Siemeru-Martin-Schmdzungen.

Stahl und Eisen. 877
Strahlung der Badoberflache an das Gewdlbe ein; die
Warmedbertragung an das Stahlbad laRt dabei nach, und
das Gewolbe wird gefahrdet, wie das folgende Beispiel einer
sehr weit entkohlten Schmelzung in Zahlentafel 4 zeigt.

Zahlentafel 4. Tomperaturverlauf bei einer sehr weit
entkohlten Schmelzung.

Stahl-
tem peratur

Schlacken-
tem peratur

Zeit Bemerkungen

»0 »0 °b

1220 1657 1682 —_  — Bad koeht wenig (0,05% C)
1225 — — 1647 1672 Bad kocht wenig
1230 — — — Gcwdlbotemperatur 1675°;

Bad kocht sehr schwach
1235 — - = Gewoltg/e Zéeht Féden;

, 0
1236 — — 1696 1721 keine Kochbewegung
1240 1623 1648 — — —
1245 — — — — Erz und Kalkzusatz
1258 1623 1648 — — Badkoohtwenig (0,03% C
1315 1635 1660 —  —  Bad kooht wenig (0,03% C
133, —  — 1674 1699 0,025% C
1350 1629 1654 — —  Bad kocht sehr schwach
1400 — —  — Abstich. 0,03% C

0,04% Mn

2. Die Temperatur der Schlackenoberfléche
und des Stahlbades.
Ganz allgemein muB nach physikalischen Gesetzen an-
%enommen werden, daR die Badoberfléche, die bei richtiger

fir die Warqubertra%un? ist. Vor dem Einsetzen des Brennereinstelling  7¢0
Kochens und bei dicker Sehlacke liegtim allgemeinen die Ge- ~ unter Einwirkung el
wolbetemperatur hoher als die der Badoberfliche; sie sinkt ~ der dartiber hin- 7000 Fim
gdoch mit zunehmender Entkohlung und starkerer Koch- streichenden 7000 E"OOl%ﬁlﬂY tr
QWegung unter die Temﬂeratur der Badoberflachc. Beide  Flammeliegt, eine 790 10/ 0UEe7
Temperaturen gleichen sich kurz vor dem Abstich stark anein-  hohere oder min- iost§0) ) K3
akran, Die Gewdlbetemperatur nahert sich kurz vor dem  destens dio gleich 7000 q '
Abstich dem kritischen Erweichungspunkt. Die Abkiihlung, hohe Temperatur 300 <7”1 20
* durch Zusatze zum Bad und durch Turdffnen entsteht, wie das  ftiefer 3 é"?sv)
»wie die etvras hoher liegende Temperatur am abziehenden liegende Stahlbad 7 OBoro 72)
wo oo TTAmO0g
"
«'S I 000 D
It t! [1 0 1 ¢B(10; -
' i 1720
ft , "
' vt o Hs - 57100 1 n i
S I¢]
mm ! |1 i \ \ \ 5 7030 » A U]738
\1700 X | 70009 I‘V’ D .
18D _fr OP S,r w 7000 - 1
\ e ~<fadendIt operafirr oo O B 7020 2%? &sz
, 7000 qoB
\f 1SChkve)- Lzu ao T 1 11 ;188 7000 g
% , ss 003 000 0777 7 * 0
Ve 200 e 030 $0 00 w 20-07-20 00 60 30
S Al rehecTle - eSfall 77 °C
, . Ze/t Abbildundg 3._EinfluR von Erzzusatzen
Abbildung 2. Optisch gemessene Gewdlbetemperatur an der auf das Temperaturverhdltnis

linken Gewdlbeseite.

_°pf entspricht den Beobachtungen von SchmidtZO;,
Wilhelm&) sowie A. Rotter und E. Matejkadb).

iy *Ne K °cBt>ewegung sehr stark nach oder erlischt sie
JiNffupt vollsténdig, “so "tritt eine stérker reflektierende
* 'Vl z.b. K. Endeil: Stahl u. Eisen 41 (1921) S. 367,
+- «erkstoffaussch. V. d. Eisenh. Nr. 79 u. 91; Ber. Stahlw.-
K nod-" ®isenh-Nr. 79; f rneg E. H. Schulz: Stahl u. Eisen
S. 1733; Ber. Werkstoffaussch. Nr. 54,
Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 106 g1926).
>Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 93 (1925).

Schlacke/Stahl.

haben muB. Zwar findet durch den Herdkorper standig ein
Wérmeverlust statt, besonders bei dem frei stehenden Mittel-
teil des Kippofens, der jedoch durch die Beheizung wieder
ausgeglichen wird; auch die tbrigen WarmeVerluste an den
Tiren, Seitenwdnden, Gewdlbe und durch Kihlwasser
werden hierdurch dauernd ersetzt. In Zahlentafel 5 und 6
sind die Temperaturen von Schlacke und Stahl gegeniiber-
gestellt. Das Temperaturverhaltnis von Schlacke zu Stahl
wird weitgehend durch den zeitlich fortschreitenden Schmel-
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Zahlentafel 5. S

zungsvorgang des metallischen
Einsatzes, durch die Verbren-

nung des Kohlenstoffes sowie i ero- schmet

die ntfer_nungb der dbrigegn "wr  Wr  reo Fea MmO
Eisenbegleiter bei vermehrter

Schlackenbildung  geregelt. 1 o8 1445 120 1920
Hierbei  werden zwischen L ¥ pa am e
Stahl und Schlacke einerseits e o 815 10 las
und Schlacke und Gasatmo- 7 oo 131 2e7 14
fﬁhare anderseits warmespen- 8 X0 oo Lo e
ende und warmeverzehrende o o o14 202 1se2
Reaktionen aqs%clost, deren . & oms ez 27 1ae
Auswwkunﬁ sich nach den B oo o930 253 134
augenblicklich  vorhandenen 15 oser 108 312 1162
Konzentrationsverhaltnissen 35 Gitee 3% s0r s
einstellt. ~ Im Endergebnis 20 o9 1245 302 1830
wird das Temperaturgeflle 2 o6 0 438 2218
zwischen Schlacke und Stahl 20 02064 1239 126 1658
durch die Kochbewegung des 2 ez o7 o7 2o
Bades, wie schon erwahnt, s oz 1265 173 1%
sowie den FIu_SS|gke|tS([1rad dr % oo me 1w om

33 02203

g%m?/%ﬁubc%etl nf\l\lllogrtdenn Agi%sg RN
V(()jrgénge yvehitir(_ zuU ktlélrter],| 9 oo 1154 25 1508
indem zungchst (im Unterteil ~ o207 1087 453 1614
der Abbilduhngé der Tembpe- § o w2 e
raturunterschied von Proben % a0 15
ohne Erzzusatze beriick- ﬁ ggiig Egg 2191411 13:%
. . . . 45 03117 1696 416 19,30
sichtigt, wurde. _Hier et~ e oy weyr e
S|C“| a as _empera ur- 48 09342 1098 1,73 1638
gefalle Attt @ oe e 2 o
Im wesentlichen positiv ist, 52 ooso 1085 102 1704
d. h. die Schlackentemperatur 2 2% % i% i
liegt hoher als die des Stahles. % 1e720 1002 233 1388
Mﬂlt ZUﬂehmenderTemperath- 50 16767 1129 277 19,97
héhe und steigender Ent- & 156 134 328 1ves
kohlung nimmt ‘das Tempe- ¢ iz 1o 222 oo

raturge%élle noch zu, weil, wie .
schon oben erwéhnt, dann in der Regel die Kochbewegung
schwéacher wird. Anders verhdlt sich dagegen At bel
Proben, die in gewissem Zeitabstand nach Zusatz von
Frischmitteln, Kalk oder Desoxydationsmitteln beobachtet
wurden (oberer Teil des Bildes). Hierbei ist als Ordinate die
Menge der Zusétze vermerkt und glelchzem in Klammern
neben der Probennummer der Zeitabstand der Messung in min
nach dem Zusatz angegeben. Man erkennt, daB At hier in
der Mehrzahl der Falle negativ ausfallt. Dies erklért sich
zunachst aus dem rein physikalischen Vorgang, daf das
heile Bad durch Einbringen kalter Zusétze abgekiihlt wird,
und ferner dadurch, daf ein bestimmter "Wéarmeaufwand zum
Schmelzen der Zusétze erforderlich ist. Die danach ein-
setzende Kochbewegung sowie die Auslosung von Reaktions-
warme regelt weiterhin |n.Abhanglgkelt von der Zeit das
Temperaturgefalle. Hierbei wird es darauf ankommen, wie-
weit es gelmg(t, das entstehende Kohlenoxyd bereits im
Oberofen zu Kohlensdure zu verbrennen. Aus Abb, 3 ist
ferner ersichtlich, daf in Abhii_nﬁlgkelt von der Zeit und
Menge der Zusatze, sowie natdrlich von der Ofentemperatur
Uberhaupt, At wiederum positiv werden kann. Andersgits
sind jedem Stahlwerker Falle aus dem Betriebe bekannt,
bei denen durch zu friihzeitiges Erzwerfen weder eine
starke Kochbewegun% und Entkohlung des Bades, noch
eine Temperaturzunanme des Stahles eintrat; es dirfte
sich hierbei um Félle handeln, bei denen entweder der
metallische Einsatz noch weitgehend ungeldst oder silizium-
arm war, oder bei denen die Schlacke zu wenig Metall-

E. Schrider: Stahl- und SchlaekelUemi>craluren bei Siemens-Martin-Schmelzungen.
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chlackcnzusammensetzung und -temperatur.
Schlackenanalyse in % Temperaturin 0C V:ﬁ:;‘ﬁ'i
ge- berich- der in ]
mes- tigt Schlacke kcal/kg
Si02 CaO0 MgO aiz3 FA S sen e = 0,60 im Ofen 00
t« *7 1«
1730 3722 585 128 195 021 1610 1701 1726 4648 |
1870 3981 740 180 206 023 1585 1674 1699 4614 |
1790 4290 506 163 241 032 1545 1631 1656 4918
1905 4376 86S 116 224 029 1550 1636 1661 4918 1
2070 4234 713 144 2%46 031 1520 1604 1629 4862
1815 4045 866 061 175 031 1560 1647 1672 4900 !
2305 3595 724 114 152 024 1535 1620 1645 5163
2300 4136 760 105 121 023 1615 1706 1731 5352 !
2379 3307 846 167 197 009 1565 1652 1677 5092 !
2073 3773 947 154 177 007 1567 1651 1676 4855 !
1644 47,16 834 062 266 022 1543 1629 1654 4857 |
1905 1189 775 050 257 015 1520 1604 1629 4601
1679 4621 769 015 224 022 1555 1642 1667 5080
1600 4691 814 046 198 021 1598 1687 1712 4835
17,05 4488 728 128 197 037 1550 1636 1661 4800
1432 4407 529 088 156 039 1501 1680 1705 4755 =
1383 4368 624 058 155 037 1570 1658 1683 4836 |
1332 4207 720 090 156 033 1600 1690 1715 4790
2001 3320 579 116 184 018 1501 1582 1607 4412
1974 3826 801 161 158 014 1570 1658 1683 4766 |
1832 3898 878 112 179 015 1600 1690 1715 4843
2006 31,20 500 152 208 021 1530 1614 1639 4525
2001 3500 461 151 222 023 1526 1610 1635 4371
1724 41,03 765 146 sS04 024 1555 1642 1667 4567
1621 4127 886 128 192 028 150 1679 1701 4800
1934 3800 570 213 238 023 1501 1552 1607 4338
1799 4183 515 226 227 028 1530 1614 1639 5164
1440 4133 608 209 201 029 1560 1017 1672 5086
1803 3580 579 071 209 022 1492 1572 1597 4918
1820 3931 557 098 211 024 1501 1582 1607 4983 |
1580 4115 752 103 179 026 1512 1593 1618 4560 i
1378 1115 962 151 166 019 1510 1625 1650 4514 |
1475 3150 365 036 169 078 1462 1540 1565 4356 !
1735 3640 451 036 176 080 1513 1594 1619 4246
1604 3950 601 022 148 089 1530 1614 1639 4200 j
1325 4345 629 020 173 056 1530 1614 1639 4483
11,00 3800 540 024 242 085 1485 1565 1590 4880
1102 3935 533 023 253 089 119 1570 1505 4694 |
1109 41,00 451 021 258 092 1554 1641 1666 4653 |
1100 4004 647 021 244 092 1511 1595 1620 4446 i
1960 3806 866 272 168 021 1501 1582 1607 4710 1
18,10 4196 866 269 161 024 1520 1604 1629 4858
1982 2981 702 125 169 020 1492 1572 1597 4486
1513 31,12 963 114 177 018 1535 1620 1615 4280
1317 39,14 1058 1,13 203 0,25 1560 1647 1672 4710
1681 4849 536 121 191 037 1530 1614 1639 5020 1
1559 4980 532 117 170 036 1559 1646 1671 5021
2180 3301 420 102 183 018 1431 1506 1531 =I®5
2046 3565 595 142 168 016 1446 1523 1548 4805
2106 3973 543 135 132 0,22 1428 1503 1528 4658
17,70 4475 771 180 164 023 1480 1560 1585 4934
1836 4800 855 199 166 037 1530 1614 1639 5000
1861 47,80 1011 182 145 036 1570 1658 1683 9063 |

oxyde enthielt,
zu kénnen.

Als Err?ebnis der eigenen Untersuchungen drfte fest-
stehen, dals bei Eewbhnllchem Schmelzungsverlauf ohne Zir
satze die Schlackentemperatur die des Stahles um 10 his 60
Uberstelgt. Temperaturunterschiede bis 200°, wie sie von
F. Kdrberd47) beobachtet wurden, kbnnen daher nicht dem
iblichen Zustand des Bades entsprechen, wie cs auch de
folgenden Messungen zeigen.

3. Temperaturgefélle in verschieden tiefen
Badzonen.

Die Temperaturmessungen im Bade bieten erhebliche
Schwierigkeiten; sie sind nur Mit Thermoelementen und M
den meisten Fallen nur kurzfristig auszufiihren. Allerdings
mird im SChTifttum von 11, L. Watson und H. Abranis?)
ein Wolfram-Graphit-Element angegeben, das fir Dauer-
messungen bei einem amerikanischen Siemens-Martin-Ofen
eingebaut wurde und 200 h einer Temperatur von Ha
bis 1650° standhielt. Leider lie sich ein gleichartiger Ge-
such nlchtdurchf[]hren, da beim Roheisen-Schrott-Verfaliren

sich eine Besch&digung des auf der Herdsolilc einﬂebauten
Elementes nicht vermeiden |&Rt. Bei Versuchen ull
Schack4?) wurden Temf)eraturunterschiede zwischen Ba’
Oberfléche und Herdsolile bis rd. 100° gefunden. E’n

groRes Temperaturgefalle kann jedoch bei Bé&dern, dieil

47) Stahl u. Eisen_ -43 (19231 S, 329,
&) Vgl. Stahl u. Eisen 49 (1929) S. 196.

um warmespendende Reaktionen ausldsen
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Zahlentafel 6. Stahlzusammensetzung und -temperatur.

o
Stahlanalyse in /()

32
o £
)i e E’ O Mn P
| 08 0065 037 0,020 0027
3 0152 0460 063 0039 0,036
6 0183 0570 058 0,010 0,031
0333 0120 041 0012 0,030
9 0517 0360 0,72 0048 0,028
10 0522 0685 047 0,025 0,032
1 0540 0105 039 0031 0,034
12 0546 0470 039 0,028 0,035
13 0546 0,190 0,55 0,039 0,033
4 0636 0240 0,36 0016 0,027
15 063 0140 0,38 0014 0,025
IR 0658 0345 0,62 0034 0,030
7 0861 0275 041 0,030 0,047
18 0861 0,185 045 0,022 0,034
9 0661 0150 046 0019 0,032
2 01518 0085 042 0014 0024
ﬁ 01583 0290 034 0019 0,029
01583 0,115 041 0,020 0,027
20 01684 0310 041 0025 0,028
27 01699 0225 0,550 0,018 0,024
28 01699 0,180 0,52 0,020 0,027
29 01699 0,105 051 0,020 0,027
D 02064 0615 0371 0,020 0,026
3l 02178 0,750 0,30 0010 0,032
4 02203 0210 035 0019 0,029
43 02307 1,700 058 0019 0023
4t 02307 1420 061 0018 0024
45 (02307 1,000 050 0016 0021
4 02307 0690 050 0,012 0,020
T 02955 0,770 047 0,033 0,024
48 02055 0605 052 0031 0,025
50 02055 0,240 0,58 0,035 0,027
5l 02955 01*0 05% 0,025 0,025
52 03117 0400 034 0014 0,020
53 03117 0300 034 0,015 0,018
5 03117 0260 034 0017 0,027
% 03117 0175 042 0017 0,026
58 09342 0,100 046 0031 0,029
% 09450 0470 047 00+17 0028
@ 09450 0320 052 0037 0,025
Cl 09450 0,155 053 0,023 0,027
& 16380 0,145 055 0,026 0,020
B 16399 0,145 042 0016 0,023
04 16400 0515 037 0,025 002*4
@& 16429 0,185 043 0,012 0,020
® 16492 0350 035 0,029 0,028
7L 1652 0,080 039 0018 0,022
72 1662 0075 037 0018 0,021
B 16535 0,095 031 0010 0,022
B 16535 0055 033 0010 0,021
™ 16702 0400 053 0,040 0,032
77 16702 0300 056 0038 0,030
B 16702 0,070 051 0,020 0028
M 16720 0545 053 0,030 0,034
SO 16720 0375 056 0,022 0,029
8 16720 0305 057! 0017 0,023
S$3 16767 1,150 0,39 0,030 0,026
i84 16767 0,870 049 0,028 0,026
;8 16767 0860 092 0,027 0,025
i89 16792 0,540 026 0,014 0,039
9l 16792 0400 033 0,015 0,037
@ 16792 0245 038 0,015 0,032
B 16804 0,110 041 0014 0,029
9 16804 0,105 042 0,014 0,027

Ende

“eil sich sonst unbedingt
Gieschwierigkeiten — ergeben
miiften. Auch die eigenen
Messungen ~ widersprechen
diesen Ergebnissen.

a) Thermische Messung durch
das Ofengewdlbe bis zur
Herdsohlc.

Bei der nachstehend be-
schriebenen Untersuchung be-
trug die Badtiefe an der im
Mittelpunkt des Ofenraumes
hegenden MeRstelle nach einer
hurz vor dem Versuch vor-
“enoininenenPeilung 1100mm,
daessichindiesem Fallum eine
besondersschwere Schmelzung
1A hhl t Stahl und rd. 15t

Temperatur °0

ge-
mes-
sen

1*180
1540
1560
1500
1500
1530
1440
1510
1455
1450
1510
1500
1540
1520

berich-
tigt
ssa 0,50
t*
1657
1635
1595
1635
1629
1600
1600
1612
1679
1635
1651
1623
1590
1628
1685
1674
1612
1679
1623
1623

Bud-

tem-

pern-
tur

)

1682
1660
1620
1660
1654
1625
1625
1637
1704
1600
1676
1648
1615
1653
1710
1699
1637
1704
1648
1618
1671
1693
1591
1637
1631
1591
1591
1631
1660
1557
1580
1626
1637
1615
1603
1648
1660
1716
1625
1612
1699
1704
1704
1615
1648
1670
1654
1660
1687
1687
1615
1682
1704

' 1637

, 1637

| 1671
1569
1647
1586
1580

11647

j 1637
1682

11660

durchgekocht und vollstdndig bcigeschmolzen

warme-

inhalt
in
kcal/kg

20°
349,22
3555
3233
3518
352,2
3132
3353
3295
3468
3479
3498
3432
3295
340,2
3619
3485
330,2
3744
3310
3280
3376
3192
3187
3210
3195
326,0
3142
3174
3230
320,0
3264
3200
3399
322,0
3216
335,22
3325
3184
335,22
3379
3415
368,6
373,22
3351
3102
332,1
3412
3416
348,22
3375
321,2
3524
348,4
3255
336,6
340,1
322,2
3396
3128
335,2
3328
3369
34187
346,1
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Schlacke handelte. Die Badhohe an der Beobachtun?sstell_e
betrug nach der Kontrollmessung etwa 100 mm fur die
Schlackendecke und rd. 1000 mm fir das Stahlbad. Das
Bad kochte wahrend der Messung normal; der Kohlenstoff-
(};ehalt_betru_g 0,38%. Das Eintauchen des Elementes er-
olgte in drei Tiefen: 120 mm tief ﬁBerUhrungszon_e Sclilacke-
S_tahg, sodann 600 mm tief (Stahlbad) und endlich 770 mm
tief (Stahlbad), so daR die tiefste Messung ungefahr 330 mm
von der Herdsohle entfernt war (Zahlentafel 7%. Ein tieferes
Eintauchen lieR_leider die Lange des verwendeten Sinter-
korundrohres nicht zu. Das Temperaturgefdlle zwischen
der beobachteten hochsten und tiefsten MeRstelle betrug 17°,
so daR sich rechnerisch von der Badoberfléche bis zur Herd-
sohle ein grofter Temperaturabfall von 25 bis 30° ergeben
wiirde. Zu bericksichtigen ist hierbei noch, daR die Schmel-
zung in diesem Zeitpunkt noch nicht abstichfahig war. Die
Anzel(};]e des vorher im Ofenraum sehr sorgfaltig vorgewarm-
ten Thermoelementes erfolgte sehr rasch und sicher in den
drei MeRzonen, da das Sinterkorundrohr infolge geringer
Masse schneller ansErach.aIs_dw bei anderen Versuchen be-
nutzte Schutzrohrkombination. Die gleichzeitig vorge-
nommene optische Temperaturbeobachtung zeigte qute
Uebereinstmunung mit der thermischen Messung.

b) Thermische Messung des Bades durch die Ofentir.

Eine groRere Anzahl Messungen diente, wie oben erwahnt,
dazu, die %efundenen Werte der optischen Messung ein-
schlieBlich Zuschlag far Abkihlungsverlust mit den Ergeb-
nissen der thermischen Messung zu vergleichen. Auf Grund
dieser Untersuchungen wurde die Berichtigung fiir das op-
tische Verfahren festg_ele(t;.t. Fur diese Messunqen wurde die
Silit-Schutzrohrkombination benutzt. Der Verlauf einer ver-
gleichenden olpt|schen und thermischen Messung ist in dem
In Zahlentafel 8 gebrachten Beispiel wiedergegeben. Bei
allen Versuchen zeigte sich gute Uebereinstimmung beider
MeRverfahren.

4. Temperaturgefdlle zwischen der Badtemperatur
unmittelbar vor dem Abstich und Temperatur
am Ende der Abstichrinne.

Dieses als ,Auslaufverlust” bezeichnete Temperatur-
gefalle wird im wesentlichen von der Temperatur der Ab-
stichrinne und von der Auslaufgeschwindigkeit abhangen.
Beim Kippofen laBt sich die letztgenannte durch Hand-
habung der KlppgeschW|nd|?ke|t des Qfenslweltﬁeh_end ver-
andern. Einen gewissen EinfluB hat hierbei auch die GrdRe
und Lage des Stichloches. Bei den eigenen Versuchen wurde
nach den Angaben von R. Hase3) an der Unterseite des

Zahlentafel 7. Stahlbadtempcratur in verschiedenen Tiefen
(vom Ofengewdlbe aus gemessen).

MeBstelle

Tem peratur

Bemerkungen

°0
Sehdpfprobe (Stahl) optisch, 1625 t3 0,550% C
Schopfprobe (Schlacke) optisch 1660 t8 800 kg iz
— — /i
Schépfprobe (Stahl) optisch 1660 t3 Bad Kocht
PP ( ) op - 400 kg Kalk
- - Thermoglement lang-
sam in den Ofen-
raum gesenkt und
, . angewdrmt
thermisch (Badoberflache 1627 beim”Eintauchen
thermisch (Sehlacke/Stah 1625 t3 120 mm eingetaucht
thermisch (Schlacke/Stahl 1625 t3 120 mm cingetaucht
thermisch (Stahlbad 1615 bis 1612 t3 600 mm cingetaucht
thermisch (Stahlbad) . 1612 bis 1610 t3 770 mm eingetaucht
Schépfprobe (Stahl) optisch, 1630 t3 —
Schopfprobe (Schlacke) optisch 1655 his 1660 ts

Abstich, 0,105% C
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Zahlentafel 8. Vergleich thermoelektrisch und optisch gemessener Stahl-

temperatur.

Thermoelektrische

Optische Messung Messung

. Stahlanalyse
Zeit

% O o %
15.55 1560 1585 _ 0,740 C
16.05 — — 1597 _
%(6)92 1566 1591 — 0,740 C
16.35 1602 1627 — 0,560 C
1646 — — 1646 —
1700 — - — 0,500 C
1710 — — 1633 0,440 C, 0,53 Mn
17.13 1597 1622 — 0,400 C, 0,52 Mn
1740 — — 1654 0,315 C, 0,58 Mn
17.40 1625 1650 — —
| 17.49 1637 1662
ilsoo0  — — 1630 0,270 C, 0,55 Mn
1805 — — 1635his 1650t4 0,290 C, 0,57 Mn
1%3 1640 bis 1650 t4 0,270 C, 0,50 Mn

Strahles am Ende der Rinne optisch gemessen. Es ergab sich
aus einer groBeren Anzahl Messungen ein Auslaufverlust im
Bereich von 10 his 40°. Innerhalb der Auslaufzeit einer
Schmelze schwankte die Temperatur kaum um 20°, wodurch
die in verschiedenen Badtiefen gemessenen Werte bestétigt
werden drften. Dies wird weiter durch folgende Ueberlegung
erhdrtet. Bei dem untersuchten 100-t-Kippofen mit 140 bis
150 t Ausbringen wird normal in zwei bis drei Pfannen ab-
%estophen. Hierbei gellné;_t cs stets, einen ordnupgsma&gen

bstich vorausgesetzt, die erste Pfanne vollstdndig ohne
Schlacke abzustechen. Dies bedeutet, daB bei richtiger
Kippeinstellung zuerst die Metallmenge aus dem unteren
Tell des Herdes auslauft. Wie vergleichende Messungen der
Temperaturen der ersten und zweiten Pfanne zeigen, be-
stehen hierbei jedoch nur Unterschiede von 10 bis 20°, die
durch den Wérmeverlust der zuerst noch kalteren Rinne

erkldrlich sind. Einige Zahlen hieriiber vermittelt nach-

folgende Zusammenstellung: Zeit Tempgratur
Letzte Frobe vor Abstich . . 17.10 1093 t,
LPFANNe i 17.12 1057 t4
17.14 1668 t4

17.15 1670 t4

2. Pfanne i 17.17 1650 t4
17.19 1665 t4

] 17.21 1675 t4

Letzte Probe vor Abstich . . 1057 1660 t3
LPTanne 11.00 1612 t4
11.02 1625 t4

2.PFANNE i 11.05 1612 14
11.06 1635 t4

11.08 1646 t4

“Als néchstes Beispiel seien die gemessenen Temperaturen
bei glelchze|t|Pem Abstich in zwei Pfannen, Pfanne a und b,

durch Doppelrinne angegeben. Zeit empera ur

Letzte Probe vor Abstich . . 18.00 1680 t
PRANNE 8 oo 18.02 bis 18.06 1635 bis 1655 t4
Pfanne b 640 bis 1655 t4
Pfanne o 1650 bis 1665 t4

Bemerkt sei noch, daR die Pfanne c hierbei die Haupt-
schlackemnenge enthielt.
5. Temperaturgefalle zwischen Auslauf- und
ieRtemperatur.

Fir das zwischen Auslauf- und GieRtemperatur auf-
tretende Temperaturgefalle scheint nicht vor allem die
Forderzeit der Pfanne maRgebend zu sein, sondern,
worauf auch C. Schwarz4) hinweist, die Vorwdr-
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mung der Pfanne. Aulerdem
kommt noch der starker ocer
schwacher isolierende Schutz
der die Pfannenoberflache be-
deckenden Schlacke hinzu.

Bemerkungen

Loffelprobe Beriicksichtigt werden missen
Lffelorobs auch Zusétze, besonders von
§15 kg Ers Ferrosilizium, die beim Ab-
Loffelprobo stich in die Pfanne zugesetzt
- werden. Bei den hier unter-

- s_u%h}]en Stch“mﬁll_zehn handelt r?

; sich hauptsachlich um weiche
Loffelprobe _ Stahlsorten; die beruhigten
Loffelprobe Stéhle, etwa von 0,28%C an,
Lofelprobe, 1750 h: erhielten den Gblichen Ferro-
ko TlUBSPa siliziumzusatz in der Pfanne,
Abstich wahrend Schmelzen mit ho-
hem Siliziumzusatz %D namo-

qualitdt und &hnlic eg nicht

o _untersucht wurden.

Die optische Messung beim GieRen ist verhaltnismaBig
unsicher, da sie durch Metall- und Teerdampfe aus Kokillen
und GieBtrichter erheblich gestort werden kann. Die ge-
messenen Temperaturen sind daher gréReren Schwankungen
unterworfen als an den vorhergehenden MeRstellen. Ein
Versuch, die Temperaturen beim GieRen thermoelektrisch
zu messen, fuhrte gleichfalls nicht zu einwandfreien Ergeb-
nissen. Als mittleres Temperatur%efalle zwischen Ablauf-
und GieRtemperatur wurde 20 bis 60° gefunden. Immerhin
lie® sich aus einer groRen Anzahl GieRtemperaturen fir
Schmelzen, die im GespannguR storungslos vergossen wurden,
eine Temperaturskala aufstellen, wobei Dberticksichtigt
werden muR, dal hierin eine gewisse ,, Arbeitskonstante ent-
halten ist, die, wie schon erwahnt, durch die Hohe der Arbeits-
temperaturen im Schmelzbetrieb von Werk zu Werk ver-
schieden sein kann. Die in Zahlentafel 9 zusammengesteilten
Gieftemperaturen sind nach Kohlenstoffgehalt geordnet.

Zahlentafel 9. GieRtemporaturon von Stahl mit ver-

schiedenen Kohlcnstoffgehalten.
Kohlenstoffgehalt GleRtemperaturs,

B 00
0,75 bis 0,85 1560 his 1570
055 . 0,70 1565 . 1575 .
0,45 . 0,55 1560 . 1580 in der Pfanne
040 . 045 1570 . 1590 beruhigt
0,35 , 040 1580 . 1600
028 , 0,35 1590 . 1610
HERIIE - R
005 00 1810 ~ 1gp5 | unberuhigt

<0,04 1600 1630

Ueberblickt man die Gesamt—TemBe_raturverluste Von cer
Endtemperatur im Ofen his zum AbgieBen, so ergibt sich
ein Gefalle von rd. so bis 90°. Um gieRfaliig zu bleiben,
muR der Schmelzpunkt je nach Gespann- und siockgrore
noch um weitere so his so> Uberschritten werden; insgesamt
ist also eine Ueberhitzung von 100 bis 1700 notig, soweit
nicht die Durchfihrung des Schmelzverfahrens zur Er-
moglichung gewisser Reaktionen hdhere Temperaturen ver-
Ianﬁt. Diese Werte stimmen gut Uberein mit dem rem
rechnungsmaRig gefundenen Ergebnis von C. Schwarzd)
sowie einigen Angaben im neueren Schrifttumd).

; Stahl u. Eisen 52 (1932& S, 931
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Zusammenfassung.

Die bisher im Schrifttum verdffentlichten Angaben Gber
Warmeinhalt von  Stahl und Schlacke beim ~basischen
Siemens-Martin-Verfahren sowie aus Laboratoriumsver-
suchen weisen starke Abweichungen und fir héhere Tem-
eraturgebiete Liicken auf. Zur Klarung dieser Unstimmig-
iten wurden elngehende Untersuchun&;_en durchgefiihrt.
Zungehst wurden die Verfahren der optischen und ther-
mischen Temperaturmessung eingehend gepruft, um genaue
Temperaturbeobachtung zu gewahrleisten. Durch  Ver-
gleich der optischen Messun ?mlt Optix) und der thermo-
elektrischen’ (mit Wolfram-Molybdan-Element) gelang es,
fir die optische Beobachtun% als Berichtigungsfaktor
t= 050 fiir Stahl und e = 0,60 Tiir Schlacke als gesicherten
Wert fiir die Berechnungen einzufiihren. Auf Grund dieser
MeBer?ebnlsse.konnte das Temperaturgefélle vom Verlauf der
Schmelzung bis zum AbgieRen verfolgt und fiir die verschie-

_ An den vorliegenden Bericht sowie den auf der gleichen
Sitzung erstatteten Bericht von B, Osann jun. Und E
Schrdder5l) schlof sich folgende Erdrterung an.

H.  Sclionck, Essen: Jeder, der sich mit Temporaturfrage

beider Stahlerzeugung befalit hat, mult diese Arbeiten, die sicher
grolle Miihe gekostet” haben, auBerordentlich begrifen. Wir
rechnen zwar im BetnebePewohnhch mit unberichfigten Tempe-
raturen, weil diese als Erfahrungswerte meist geniigen. Sobald
aer chemische Vorgénge betrachtet oder Warmerochnungen
durchgefihrt werden Sollen, ist die Kenntnis der wahren TemFe-
raturen unerlaBlich. Es freut mich besonders, daR der Zusch agi
von 25° fir d|e,Abkuthn% im Loffel und der Emissionskoeffizien
05, die ich seinerzeit aut Grund roher Schatzungen, ohne wirk-
liche Beweismittel an_rt;e_wandt hatte, nun durch diese Arbeiten
esichert sind.  Soweif ist alles klar; die am Loffel gemessenen
em?eraturenerh,alten einen Zuschlag, der z. B. bei einer Messung
Vv» 1500° unberichtigt 105+ 25° Detrdgt. ,
Wenn wir so Vorgehen, dann fallt mir auf, daB besonders die
o Herrn Schwarz “angegebenen Stahltemporaturen, die sieh
bis zu 1700° (berichtigt)” hinauf bewegen, auBerordentlich hoch
Md. Ich kann mir derart hohe Temperaturen_ nicht erklaren
Md mdchte sie auf,Abwemhu,n%en bel der optischen Messu_n%
@(ruckfuhrcn. Um eine Vergloic sglrundlage zu finden, habe ic
von Herrn_ Schwarz niitgeteilten Temperaturen auf den
Nerichtigten Zustand zurlckgercchngt, damit die anwesenden
irren in ‘der Lage sind, die ihnen sicher mehr gelauf|?e,n un-
-e|cht|glten Temperaturen ihrer Betriebe damit zu vergleichen.
In .166. I @ habe ich neben den Temperaturangaben der
uerren Schwarz, Schrdder und Leiber eine Reihe von Messungen
dem Schrifttum eingetragen; cs sind dies Messungen von
Sdw-Cortes, die mir Herr Professor Paschke freundlichst zur
frfiigung gestellt hatte, von P. Oberhoffer. und F. Kdrber
“"ie Messingen aus Betrieben der Firma Fried. Krqu A.-G.
@Teilbild 12 handelt es sich durchweg um Léffelproben. Die
Kurve entspricht dem Mittelwort der von Herrn Schwarz
“egebenen Temperaturen, die untere Kurve dem Mittelwert
m#ger#gen Messungen. Die Kurven liegen um etwa 50° aus-

, Herr Schrdder %ab an, daR die Abstiehtemperaturen 10 bis
_"im Mittel also 25° unter der Temperatur der letzten Ofen-
fiwe gelegen seien; dies entspricht dem Kurvenzug in Abb. 4h.

herrscht gute Uebereinstimmung mit den bei uns gemessenen

Dagegen liegen die Gieftemperaturen von Herrn Schroder
sn! zls die Angaben des Schrifttums und unsere Mes-
"1 (Abb. C&. loh Kann mir nicht denken, daf auf den ver-

tenen Werken derartig verschiedene Temperaturen, be-
*Im Ofen, herrschen sollen, und ware daher dankbar, wenn

‘mievaelrglelch auch von anderen Werken einige Zahlen mitgeteilt

aj.  Leiber, Duisburg-Hambom: Ich kann dazu folqendes
Jm“den Wir haben letzthin die Temperatur des Stahlbades
62‘nﬁoglektnsch.gemessen, und zwar ziemlich in der Ofenmitte.

aDEN dabei schon etwa 1Jt h vor dem Abstich bei einem

-Vissch.'257)" Eisenhdttemves- 7 (1933/34) S. 89/94 (Stahlw.-

[) Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 313/26 (Stahlw.-Aussch. 248).
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denen Zeitabschnitte durch zahlreiche Beispiele belegt werden.
Besonders wurden die Temperaturen des Gewdlbes, der Bad-
oberfléche, des Stahlbades (zum Teil in verschieden tiefen
Zonen), Abstich- und Gieftemperaturen beobachtet. Ferner
wurde der EinfluB von Zusétzen (Erz, Kalk, Mangan) und die
Auswirkung von Reaktionswérme auf das Temperaturgefalle
Schlacke—Stahl nachgeprift und deren Deutung versucht.

Fir die untersuchten Betriebsverhdltnisse wurde eine
Skala fur GicRtompcraturen in Abhdngigkeit vom Kohlen-
stoffgehalt der Schmelzung aufgestellt. Aus den Beobach-
tungen kann geschlossen werden, daf die GieRtemperatur
die Schmelztemperatur um 100 bis 150° (bersteigen mug,
weil die gesamten Temperaturverluste, vom Abstich an
%erechnet, 50 bis 90° betragen. Die Temperaturmessungen

ilden den Ausgangspunkt fiir die in einer weiteren Ver-
offentlichun
werte von

kalorimetrisch untersuchten "Wéarmeinhalts-
tahl und Schlacke.

Kohlenstoffgehalt von 042 % im Abstand von 15 min 1618 und
dann 1622°"gemessen. Das wiirde unsere bisherigen Messungen
bestdtigen, Durch thermoelektrische Messung dér Kaltlotstéllo

fvird die Genauigkeit des Verfahrens auBerdem bedeutend erhéht,
50

- daB wir wenigstens an der MeRstelle auf + 2 ° genau messen.
Dig_Temperatur- chwankungen im Stahlbad sind ja wesentlich
?rofier. ur. Kostenfrage der Thermoelemente kann ich noch
olgendes mitteilen: Es ist uns gelungen, auf Thermoelemente
von 300 mm und Silitschutzrohro von 250 mm Lén elzuruckzu-
Iqehen. Ein 15 m langes Sehutzrohr_kos&eﬁ 17(ﬁ\/|. Daraus
assen sich sechs Sehutzrohre zu etwa je 3 31JC heratellen.
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Abbildungen 4a bis 0. Vergleich der oBtischen
Temperaturmessungen verschiedener Beobachter.

E. Killing, Bobrek, 0.-S.: Ich muR mich auch der Ansicht

von Herrn Sclienck ‘anschliefen. Auch wir haben bedeutend
niedrigere unberichtigte Temperaturen gemessen. Schon in einer
friheren Arbeitsh) haben wir folgende Temperaturen, die auch
heute noch gelten, fir das GieRen'von sch-weren Schmiedebldcken
mit etwa 0,30 bis 0,40% C angegeben:

unter der ZwisChenwanne ... rd. 1380°

lber der ZWisChenWanne ... 1425bis1445°,

113
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Bei im Gespann gegossenen Bldcken sind unsere (unberichtigten)
Normaltempcraturen

bei Stahl mit 0,7% C oo etwa  1415°
bei Stahl mit 0,40bis 0,45 % C o
bei Stahl mit 0,28bis 0,35 % C oo

bei besonders heiBem, unsiliziertem, weichem

e T LT 1 L PN bis  1460°.
Diese Temperaturen liegen mit dem angﬁﬂebenen Berichtigungs-
faktor Fe = 0,5}E betrachtlich unter den"Messungen, die wir liier

ehort haben. Es wird die Frage sein, ob tatsachlich die Art der
essung gleichmdfRig gewesen ist.

Wir halten bei unseror Art des Anvisierens (dunkelste Stellen
des Strahles) einen Berlchngundqsfaktor von e= 0,40 fiir an-
emessener.  Bei Anwenduntg ieser Berichtigung fiir unsere

ess_ungien liegen die berichfigten Temperaturén Aur mehr um
10 bis 15° auseinander. . ,

_ Daflr spricht auch, daR bei unsiliziertem, weichem FluRstahl
bei einer auf unsere Art gemessenen Temperatur von 1480° auch
der beste Stopfen und AusguB nicht mehr halten kann.

_C. H. Pottgiefer, Bochum: Unsere Erfahrungen decken
sich ebenfalls mit denen von Herrn Schenek, Die von uns mit
P¥roPt0,gemessenen Temperaturen beim Abstich liegen | bel
Stahl mit 0,30.% C zwischen 1460 und 1490° (unbericlitigt),
wahrend beruhigter Stahl mit rd. 0,10 % C Temperaturen von
1500 bis 1530° (Unbericlitigt) aufweist. 1530° ist allerdings schon
als reichlich hoch zu bezeichnen. Die Temperaturen werden
%emessen, indem die Unterseite des aus der Ofenrinne ausflieRen-
en Stahles von riickwérts mit einem Pyropto anvisiert wird.

. K. Rummel, Disseldorf: Messungen durch Anvisieren des
flieRenden Strahles sind nach den Erfahrungen der Warmcstelle
bei hoher Temperatur vollkommen unzuverldssig, da man nie
sagen kann, wieweit die Oxydation vorgeschrittén ist, ja nicht
einmal, wann sie beendet ist. " Daher weil”man auch nicht, welcho
Benchugunq man anwenden soll. MiRt man immer an derselben
Stelle dés Strahles, z. B. beim Giefen 10 cm unterhalb der Aus-
fluBdffnung, so kann man "aIIerdlngs untereinander vergleichbare
Messungen” erhalten, die fiir den Betrieb ,vvmhtag sind, obgleich
diese Messungen keine vollkommen richtigen Temperaturwerte
ergeben.. Will'man die wirklichen Temperaturen messen, so bleiben
nur zwei Wege, entweder man mift innerhalb eines sogenannten
schwarzen Korpers, d. h. ohne Berichtigung, wobei ‘man sich
den schwarzen Kdrper etwa dadurch hergestellt denken kann,
daf der Strahl von einem innen mit Schaniotte gefiitterten Rohr
von vielleicht 300 mm Léngo umgeben ist, oder man oxydiert
den Strahl kinstlich, so daf man Qie Berichtigung far oxydierte
Oberflachen verwenden kann. Zu diesem Zweck konnte man den
Strahl mit PreRluft oder Sauerstoff anblasen und die Temperatur
etwas unterhalb der angeblasenen Stelle messen.

R, Hennecke, Brandenburg (Havel): Es ist bemerkenswert,
daB die in den meisten Werken gemessenen Stahltemperaturen
wesentlich niedriger liegen, als sie’von Herrn Schroder %emessen
wurden. Ich habe mich auch (ber die Hohe der Berichtigungs-
werte gewundert. Zum Vergleich habe ich Messungen im eigenen
Werk herangezogen, die in “der gleichen Weise ermittelt worden
sin

d.

Wahrend nun der Durchschnitt aller von Herrn Schrider
angegebenen Schmelzungen unter 0,20 % C eine berichtigte
Temperatur von 16S0° ergibt, ist der Durchschnitt der eigenen
Messungen sogar 1712°, er liegt also noch um 32° héher. Meine
Ansichtiist, daf es sich hier im wesentlichen nicht um Unterschiede
im MeRverfahren handelt, sondern daR im Stahlschmelzverfahren
tatsachlich solche Unterschiede vorliegen.

E. Schrdder: Stahl- und Schlackcniemperalurcn bei Sicmens-Marlin-Schmehungen.
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dem, ob man den frei aus der Pfanne austretenden oder den
gedrosselten Strahl anmift. Einwandfrei dirfte nur die Messung
am ungedrossclten Strahl sgin, ) )

s Back, Witten a. d. Ruhr: Die TemEeraturen, bei denen

i¢ verschiedenen Stahlsorten vergieBen, schwanken im
1 Unter 1400° gieBen wir
auch harte Stahle mit etwa 1% C nicht. Anndhernd 1500%
kommen nur fir ganz weiche F'lufstahlsorten im aufersten Fall
in Frage, doch trachten wir im allgemeinen danach, 1480° nicht
2u (berschreiten. Wir stellen die Temperaturen nicht nur nach
den verschiedenen Stahlsorten, sondern auch nach der Grofe
der zu vergiefenden Blockformate ein. Auf Gespannen ge-
ossene 2500-kg-Bldacke ?leBen wir 15 bis 20° warmer als schwere
chmiedeblocke, und kleine 100-kg-Blocke, bei denen 400 bis
500 Stick mit einer Schmelzun Eeg05§en werden, Hwﬁen"wr
wieder 15 bis 20° hdher als die 2500-kg-Bldcke. Vielleicht erkléren
sich die verschiedentlich beobachteten erhebl|chen_TemReratur-
unterschiede zum Teil wenigstens aus der Verschiedenheit der
jeweils in Frago kommenden Blockformate und Stahlsorten.

Was die mangelnde Genauigkeit bei der Messung von Tempe-
raturen anlangt, auf dl&éa schon des ofteren und so auch heute
wieder hingewiesen worden ist, so kann wohl gesagt werden,
dal — rein aus dem Betrieb heraus gesprochen — e3 vielleicht
nicht so sehr auf dje absolute Hohe bei den gemessenen Tempera-
turen ankommt, als vielmehr darauf, daR dio gefundenen Zahlen
als Vergloiehswerte sich in der richtigen Weise ge%ene|nander
abstufon miissen. Wenn wir die gemessenen Temperaturen ledig-
lich als relative Werte betrachtéten, so waren wir mit unseren
MeRgeréten in der Regel ganz zufrieden und beobachteten zwischen
den gemessenen und den von unseren Ingenieuren und Arbeitern
geschatzten Temperaturen erfreulicherweise fast durchweg eine
weitgehende Uebereinstimmung, woraus wir wieder auf ein
ginigermafen gutes Arbeiten der MeRgerdte schlosson.

G. Naeser, Diisseldorf: Der von Herrn Schroder mitgeteilte
Befund, daR der Siemens-Martin-Ofen nicht als schwarzer Korper
angesehen werden kann, steht im Einklang mit der untersuchung
voh H. Schmidt und W. Liesogang, dio ein ,Ofenabsorptions-
vermdgen“ von 0,85 bis 0,90 im roten Licht fanden.. Ich machte
anfragen, ob Messungen vorlicgen, die gleichzeitig mit dem
Thermoelement und dem optischen PP/rometer aMm  Siemens-
Martin-Ofen, also nicht im Schopfloffel, durchgefihrt wurden,
aus denen man berechnen konnte, ob auch uebereinstimmung
in der GroRe der Emissionskonstanten herrscht.

Das Strahlungsvermogen von Schlacke wurde von uns ai
0,61 ermittelt, dio Ueberemsnmmung mit den von lhnen an
%egebenen Emissionskoeffizienten 0,60 ist demnach sehr qut
Die kleine Abweichung ist durch dio Mefweiso erklarlich. De
in den Zahlentafeln angegebenen Warmeinhalte von Schlacken
bei hohen Temperaturen passen ebenfalls zu den aus unseren
Versuchsreihen extrapolierten Werten.

Die Aussprache_hat wigderum qezelgt, welche grundlegende
Bedeutung  der optischen Temperaturmessung fiir~eine erfolg-
reiche Befriebsiiberwachung zugesh)roch,en werden muB; sie het
aber auch ergeben, welche Unsicherheiten der Helligkeitspyre-
metrie anhaften, da die zur Umrechnung auf die wahre emﬁgratur
anzubringenden Ber|cht|gun?.en von ~ Zufélligkeiten abangen.
Es wére “deshalb ein wesentlicher_Fortschritf, wenn_man
Abweichungen von der wahren Temperatur verkleinern ocer
annghernd messen konnte. Es ist von uns schon mehrfach darau
hingewiesen worden, dafl der Unterschied zwischen gemessener
und wahrer Temperatur wesentlich kleiner wird, wenn inal
anstatt wie bisher im Rot, im Blau messen wirde, Es Ist>"r

e-1

Beitter, Dusseldorf: Die Messung der GieRtemperatiauch moglich, die BerichtigungsgréBe auf einfache Weise au

auf.optischem Wege mit dem Pyropto stellt nach unseren Er-
fahrunFen ein aulerordentlich geriaues Verfahren dar. In unseren
Sehmelzbctrieben werden die "Abstichtemperaturen unmittelbar
unter der Abstichrinne gemessen. Auf Grund der so ermittelten
Temperaturen wird die Abhdngezeit der nur maRjg warmen Pfanne
bestinmt, Die GieStemperaturen liegen bei dieser Arbeitsweise
regelmaRig innerhalb 10 bis 15°. Es"kommen hierbei Abhange-
zeiten von 0 bis 40 min vor, ohne dal8 Fchlschlége im GieBbetrieb
zu verzeichnen sind. .

Die in der Stahlerzeugung bei uns auftretenden Temperaturen
bewegen sich etwa in folgenden Grenzen (Messungen mittels
Pyrogto, berichtigt): . .
Rickwand im Oberofen bei abgestelltem Gas 1660 bis 1680°
Unter der Abstichrinne Stahltemperatur . . 1500 bis 1520°
Temperatur am GieBstrahl gem essen........ 1420 bis 1430°

. Die von Herrn Killing angegebenen GieRtemperaturen
stimmen mit unseren Gberein, . .

Die Ermittlung der Gieftemperatur mit oe\yschen Pyro-

metern liefert erfahrungsgemal sehr verschiedene Werte, je nach-

ermitteln. Die optischon Pyrometer m{fRten im Okular eye
Vorrichtung haben, dio es ‘gestattet, einmal im Rot und an
schliefend im Blau zu messen. Das Anzeigegerat hat dann z«d
Temperaturskalen, die mittels der roten Und blauen Strahlun
des schwarzen Kdrpers geeicht sind. Findet man in zwei aur
anderfolgenden Messungen im Rot und im Blay dieselben Lenlf*
raturen, so liegt schwarze Strahlung vor, und cs braucht kemn
Berichtigung angebracht zu werden. Fmdet man aber eine -
weichung, so kann man aus dieser und einer der abgeloew
Temlperaturen die GroRe der Berichtigung aus einer belge%e"ﬂ‘
Zahlentafel ablesen. Das Gliihfadenpyrometer wiirde durch ~#
leicht anzubringende Vorrichtung wesentlich an Zuverldssig
gewinnen und in dieser Form aflen technischen Anforderung-
gerecht werden kénnen.

H. Schenck: Ich darf feststellen, daR tatsachlich die M
aben der meisten Herren (ber die Gieftemperaturen :.

legen, als sie von. Herrn Schréder ermittelt wurden. " epnif
nicht wuRte, dalt die Hamborner Messungen mit Thermocleaie
naehgeprift wurden, mdchte ich die” hoheren MeRerge n
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darauf zuriickfiihren, daR sich bei dom dort benutzten optischen
Gerdt die dunkleren und helleren Stellen des fliissigen Stahles
vielleicht nicht streng auseinanderhalten lieBen, so dalt im Mittel
au hell gemessen wurde. Wir haben ahnliche Erfahrungen é;e-
macht und beobachtet, dal bei den Glihfadenpyrometem das
Bild des Strahles schérfer hervortritt. = .

~In diesem Zusammenhénge féllt mir eine Erscheinung auf
die wir nie beobachtet haben, namlich der Temperaturabfall
zwischen der letzten Ofenprobe und dom Abstich,” Wir findon
immer eino Zunahme der Abstichtemperatur gegeniiber der letzten
Loffelprobe. (etwa 25°), dio auf er_Loffelabkuthng beruht.
Ich kann mir-auch nicht denken, daf dleAbkuthng,m er Rinne
50 groB sein soll. Aus der Tatsache heraus, daf die hellen und
dunkleren Stellen des fliissigen Stahles bei dem dicken Abstich-
strahl leichter auseinandergehalten werden kénnen als bei der
Loffelprobe und beim Gi BeB, WE e es vielleicht erklarlich, daf
die Abstichtemperaturen (AbD. 40) im Gegensatz zu den anderen
Messungen keino ausgesprochenen’ Unterschiede aufweisen,

E. Schrdder: Stahl- und Schlackentemperalurcn bei Siehiens-Martin-Schmelzungen.
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sind. Diese Genauigkeiten konnen bei thermoelektrischen Mes-
sungen nur dann erreicht werden, wenn man mit njchtstromver-
bratichenden Schaltungen mift und dafir sorgt, daf zwischen
Messung und Eichung keinerlei Veranderungen im MeRkreise
vorgenommen werden.” o , ]
~“Im_ Gbrigen mdchte ich hier nachdriicklichst eine Lanze fiir
die optische Temperaturmessung brechen. Durch dig zah|reichen
Arbeiten der letzten Jahre sind wir auf diesem Gebiete ein qutes
Stiick Weltergekqmmen._ Wir vorfiigen lioute Gber MeRverfahren
und -gerate, die in den ihnen von Natur gesetzten Grenzen Aus-
gezeichnetes zu leisten vermdgen. ]

" E. Schroder, .DUISM)Q- amborn: Herrn Naeser mdchte
ich erwidern, dal die in AbD. 2 angegebene Messung optisch an
der linken Ofenseite vorgenommen wurde, und zwar durch das
kleine Schauloch in der Ofentiir. Beim Umstellen des Gasventiles
hat man enugend"Zen, sowohl die Gewdlbetemperatur als auch
die der Badoberflache zu messen. Ich stehe Ubereinstimmend
mit Herrn Nagser auf dem Standpunkt, daf der Siemens-Martin-

Ristow, Dusseldorf: Von Herrn Killing wird als unter©fen gegen Ende der Schmelzung als fast schwarzer Korper

Temperaturgronzo 1380° genannt, bei deren Unferschreitung
der Ausschuld stark stieg, “Rechnet man zu dieser Temperatur
als Berlchtlgun 120° Rinzu, so_kommt man zu 1500°, Der
SchmeIzRuR% ir technischen Stahlsorten mit rd. 0,30 % C
liegt nach Abb. 1 bei etwa 1475°; zwischen Schmelzpunkt und
zweckmaRBigster GieBtemperatur lage also nur eine Spanne von
25, die wonl als, ziemlich gering anzusprechen ist.

_Im Ubrigen sind, wie die Erorterung heute zeigt, die Unter-
schiede in def Auffassu n?"uber die zw-cckméBigste GieRtemperatur
hei schweren Schmiedeblgcken g{?r nicht so grok, wie es seinerzeit
bei der ersten Eror,terun? der Vortrage der Herren,KHImg und
Daeves den Anschein hafte. Unser Haufigkeitsmaximum Raben
wir damals zu 1457° (unter der Pfanne gemessen) fcstgcstellt;
dasist praktisch dasselbe, was Herr Back Soeben angegeben hat.
Ein Werk fallt bei uns, a_IIerdm?s V0||I& aus dem Rahmen der
tbrigen Werke der Vereinigten Stahlwerke heraus, das ist Horde.
Wirhaben uns das damit “erklart, dal man in Hérdo durch die
Wanne gieft, wahrend bei unseren anderen Werken unmittelbar
durch Unterhangetrichter gegossen wird, Es wdre moglich oder
denkbar, dal durch dieses GieBen durch die Wanne aufer der
%Eofseren Temperaturerniedrigung_eine stdrkere Oxydhaut als

imunmittelbaren GieRen durch Trichter entsteht, wo der Stahl
weniger Gelegenheit hat, eine Oxydhaut zu bilden. Diese Oxyd-
baut schien uns der Grund, warum Hordo 40° tiefer mift als die
anderen Werke und trotzdem in der Qualitdt zum gleichen
Ergebnis kommt, ) N

C Schwarz, Duisburg-Hamborn: Der Kritik des Herrn
Schenck machte ich zundchst cntgegenhalten, daB die Ergebnisse
(i Messungen der Herren Osann und Schroder durch drei ver-
schiedeneMeRverfahren belegt wurden; neben der optischenMessung
‘g;abe.n sich thermoelektrisch und ~kalorimetrisch voIIstandég

ereinstimmende Werte, so daB nach wissenschaftlichen Grund-
stzen das Gewicht derartiger Messungen auch dann die Ergeb-
ne anderer J\/Iessungen aufww\gt, wenn sie trotz ihrer groRen
Lzahl nach ein und demselben Verfahren erfolgten, um so mehr,
ds die diesem Verfahren anhaftenden Unsicherheiten bekannt

Diese Unsicherheiten bestehen weniger in der Hand-
habung_des optischen MefRgerates selbst als in der Beurteilung
ws amsierten Stahles. Dald z. B. Herr Beitter, der unmittelbar
“ach dem Losziehen des Stopfens miRt, Temperaturen erhalt,
(reetwa 20 bis 30° tiefer liegen, als dem Pfanneninhalt entspricht,
-ausderTemBoraturve_rteHunE in der Pfanne selbst ohne weiteres
"tbr, Ebenso bekannt ist, dal man zu med,rlgo Temperaturen
'rbalt, wenn man den gedrosselten Strahl der Giefpfanne anvisiert.

erinnere in diesem Zusammenhang noch an die AnF,aben im
“(ertenBericht ber die UngleichmaRigkeiten von Stahlbldcken63),
d.gcﬁ:ecnh weitgehend mit deén Angaben von Osann und Schrider

anzusprechen ist. Allerdings sei nochmals darauf hingewiesen,
daf auch wahrend der Umstellzeit des Gasventiles noch etwas
Metalldampf (ber dem Bad Ia8ert, (der eine sehr ge[m?e Tempera-
turberichtigung von etwa 10° nétig machen dirfte. Zu den
Temperaturmessungen im_ allgemeinén ist noch zu sagen, daf
das nachste wichtige Ziel™ die thermoelektrische “Messung
der GieRtemperatur Sein muR, um die hier noch bestehenden
Unklarheiten zu beseitigen. Den von Herrn Osann in dieser
Richtung. aus$efuhrten .zahlreichen  Versuchen war bisher
leider kein Erfolg beschieden. Fir die im Ofen gemessenen
Temperaturen dajegen blrgen im Gegensatz zu den Angaben
der Herren Schenck; K|II|,ngI und Beittér drei verschiedene MeR-
verfahren, so daR im Zweifélsfall unsere Messungen als die besser
nachgepriften gelten missen, Etwas anderes ist es mit der MeR-
enauigkeit beim Gielten, weil dabei Nebenumstdnde (Drosselung
a})s GieRstrahles, Rauch usw.) eine Erniedrigung der Temperatur
ortauschen, o , o ,

Herrn Schenck mdchte ich fragen, ob die Abstichrinnen bei
dem betreffenden Ofen vorgewdrmt werden. (Dr. Schenck: Ja.)
Das macht viel aus; denn der erste aus dem Ofen auslaufende
Stah| erfahrt durch eine nicht vorgewarrate Rinne bestimmt eing
Abkuhlung, so dall man, wie bei Unseren Messungen, mit 20 bis
30° Teraperaturabfall rechnen kann. Selbstverstandlich handelt
es sich bei diesem Vergleich um dio berichtigte Temperatur.
Deshalh ist hier eino Temperaturzunahme, ~ wie sie Herr
Schenck beobachtete, nicht recht zu erklaren,

B.Osann jun., Duisburg-Hamborn: Ich méchteHerrn Wever
wegen des Widerstandes der Thermoelemente antworten,  Wir
haben diese Bedenken auch ?ehabt und deswegen zur Sicherheit
durchweg 2 mm starke Dréhte verwendet, deren verhéltnismaRig
grofer Querschnitt einen sehr geringen Widerstand bedingt.

Aus der Eigentimlichkeit der Eichkurve geht hervor, daf
man nur geringe Millivoltausschldge bekommt.” Bei einer Mef-
temperatur von 1250° ist der Ausschla(]; Null; in diesem Falle
wurde also der Widerstand des Thermoelements tberhaupt keine
Rolle spielen. Der Ausschlag bei 1600° betragt nur rd. 2 mV.
Verwendet man, wie es bei un,seren,Messungen geschah, Milli-
voltmeter mit etwa 400 Ohm Eigenwiderstand, so"wirde 1 Ohm
Widerstand von Thermoelement und Zuleitung eine Verminde-
rung des Ausschlages um nur 0,25 %, also bei’2 mV_Ausschlag
um 0,005 mV entsprechend etwa 0,8° ausmachen. Der Wider-
stand eines 1 m langen Drahtes von 1 mm2 Querschnitt hetragt
bei 0° etwa 0,05, hei 1600° etwa 0,4 Ohm sowoh! fir Wolfram
als auch fiir Molybdan54). Der Widerstand eines 4 m langen
Thermoelements, von dem nur etwa ein 1 m langes Stiick hoth-
erhitzt wird, mit Zuleitung wird also weit unter 1 Ohm liegen,
so daB Bedenken wegen der MeBgenauigkeit nicht bestehen
konnen. Fehlmessungén um 30 bis' 50° halte ich fiir- ausge-

1. Wever, Dusseldorf: . Bei der technischen Temperatur-schlossen. Die Anwendung der KompensationsmeRmethode wiirde

hessung mit Thermoelementen wird stets mit stromverbrauchen-
ei Geraten (t;ea_rbeltet. Darum geht der Widerstand des
, rtnoelementes in das Ergebnis ein, und ich schétze, daB bei
ea hier verwandten Elementen von hohem Widerstand der
-fannunﬁsabfall die GroRenordnung von vielleicht 30 bis, 40°
erreichen kann. Das wirde an sich nichts ausmachen, da dieser
"P'mnungEaaufaII bei der Eichung herausféllt. Aber die Tempe-
, « desElementes und damit Sein Widerstand adndern sich bei
y 5 Messung auRerordentlich stark, so dal Eqnz betréchtliche
&s Jer 4n der Temp,eraturmessun%,entsteh,en énnen. Ich halte

w notwendig, einmal darauf hinzuweisen, da unter diesen

.“Stdnden Genauigkeiten von einigen wenigen Grad unmdglich

5? 1ruhjahrsversammlunP des Iron and Steel Institute am
ntl amViai“1932; s. a. Stahl'u. Eisen 52 (1932) S. 934.

theoretisch diese Frage ganz ausschalten. Praktisch Bteht dem
aber entgegen, dal man ent%)rechend der vom Thermoelement
ausgehenden Spannung die ,eﬁenspannung einregeln muf, was

bei d'_?r germ%en MeBdauer nicht durchfiirbar séin wird,

ansen, Essen: Wahrend des Vortrages und wahrend

der Aussprache bin ich mir dariiber klar geworden, da8 Sie sich
deswegen nicht verstehen, weil Sie nur von der Qualjtdt der
Wérme, der Temperatur, sprechen, Sie wirden eher Uberein-
kommen, wenn Sie von der quantitativen Wirkung der Temperatur,
der Warmemenae,_ sprechen wiirden. . i ,
Wir haben Keinen Anlal, diese mit grofer Miihe angesteliten
Untersuchungen zu bezweifeln, und konnen nur daraus lernen.
Im Ubrigen scheint es, daR die bisherigen Messungen im Streu-

5) Ullmann: Enzyklopadie der technischen Chemie.
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bereich dor verschiedenen Ver-
fahrenliegen. Stahlschmelzen und

E. Schrider: Stahl- und Schlackentemperaturen bei Siemens-Harlin-Schmdzungen.
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Zahlcntafel 10. Vergleich der bei der Hoosch-KdinNeuesson A.-G. gemessenen

Stahly,er?JeBen sind eben wegen

{jjert orﬁjcgenkund Vzelfthﬁhen L 1t 1t

nterschiede keine Verfahren, M- i

HTOALYS i O RS N
verglel . - ’ -Messu .
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Giefstrahles”. Das alles sind
Vorgdnge, dio wir in Warmeein-
heiten Umsetzen konnen. Wirde
man den ganzon Verlauf der
Schmelzo und des Giefens in. )
ginem Warmemengen-Zeitschaubild darstellen, dann_hétte man
sofort die Erkldrung, warum von einem Werk zum &ndern, von
einem Verfahren zum &ndern ganz andere TemperaturerhGhungen
{ber der G|E[3tem%era,tur notwendig sind. Ganz klar zeigt sieh
das in Abb. 2 des Berichtes von Herrn Schroder bei den Kurven
der Badtemperatur und Gowdlbetomporatur. Die Ergénzung
des Bildes durch dio Warmomengo, dio je Minuto dem Bado zuzu
fiihren ist, und die KohlenstoffabbrandKurve wirden ohno weiteres
die Erklarung der Ueberschneujung_der Tomperaturkurven er-
?e,ben. Solange das Bad kocht, ist dio Temperatur dor Badobcr-
lacho héher “als dio Gowdlhetemperatur. "Infolgo der starken
Bewegung des Bades ist es in. der Lago, Warmo aufzunehmen
und verbraucht sio auch fir dio endothermen Reaktionen. Mit
sinkendem Kohlenstoffgehalt hort dio Badbewegung und infolge-
dessen auch die Warmeaufnahme auf. Daher steigt, worauf auch
Herr Schrider hinwies, die Gewdlbetemperatur. Dasselbe tritt
ein, wonn bei starken endothermen Reaktionen im Bade die
Wérmezufuhr aus der Flamme unzulan?hch ist und die unter-
kihlte Schlackendeeko schaumt. Deshalb erziglt man auch bei
den groBen Glaswannendfen trotz der thermischen Stromung
nur Wérmeleistungen von etwa ein Funftel unserer Badflachen
weil das fast uh?_nde Bad keine groReren Warmemengen auf-
zunohmon in der Lage ist. .

Wollen  wir noch weiter in unsere metallurgischen Ver-
fahren eindringen, so missen wir uns Uber den ganzen Arbeits-

Mittelwerte.

Bild von dem Warmebedarf und der Warme-

erlauf
\zlufu%]urmblgr]ic?wl git machen.

G. Leibor; [ch mdchte Herrn Wever erwidern, daf b@|

neueren Messungen dio Thermodrahte nur 300 mm lang gewesen
sind. Diese werden naflrlich stark erwdrmt, die Temperatur
der Ubrigen Leitung bleibt aber ungefahr dieselbe, weil die Lei-
tungen in der Wasserzuflihrung des wassergekuhlten Rohres
liegen.  Nennenswerte MeRfehler’ dirften also nicht vorliegen,
zumal Ha die Tdemperatur der Kaltlotstelle gemessen und

1) Aus Zahlcntafel 6, Mittelwerte. -
— « Aus Zahlentafel 8. -
der Abstichrinne, berichtigt (e = 0,50).

be-

Zg Aus Zahlentafel 4. — 3) Aus Zahlentafel 9,
) t4= optische Temperaturmessung am Endo

berichtigt 1450°. Nimmt man nun_ die Erstarrungstemperatur
aus dem"Schaubild, so ergibt sich 1460°, d. h. die GieRtemperatur
wiirde unter der Erstarrungggtemger,atur_ liegen. Desglﬁggen
bei rd. 0,7 % C, gegossen 1360°, berichtigt 1470°, laut An, 1
1475%: bei 0,4% C gegossen 1380°, berichtigt 1480°. Dies ist
zumindest merkwirdig, da doch dio GieRtemperatur (iber der
Erstarrungstemperatur liegt. Wenn man nach einer ErkIarunP
dafir sucht, dals die Temperatur so niedrig liegt, so kann man afs
Mdglichkeiten anfihren, daf dio Erstarrungsfomperaturen Uber-
haupt niedriger liegen, als sie in Abb. 1angegeben sind. Versuche,
die in dem Technical College in Sheffield von Professor Andrew
mit technischen Handelssorten durchgefiihrt wurden, zeigten,
daf dio Erstarrungstemperaturen bei den Ublichen Stahlen
ungofahr 20 bis 25° {inter dor theoretischen Temperatur, die auch
Hier angegeben ist, liegen.. Wiirde diese Annahme nicht zutreffen,
dann wiirde man beim GieRen in den Erstarrungsbereich hinein-
kommen, und zwar um so tiefer, jo groRer der Erstarrungsbereich
ist. In den Erstarrungsbereich konnte man nur durch Unterkih-
lung hineinkomraen, was nach den bisherigen Annahmen nicht
walirscheinlich ist. Ob dies praktisch der Fall sein kann, miifte
naher untersucht werden.

A.Wimmer, Dortmund55): In unseren Stahlwerken werden
laufend optischo Temperaturmessungen vorgenommen, die einen
Vergleich™ der unberichtigten und “berichtigten Werte an gen
verschiedenen MeRstellen m|tdeH von Herrn Schrdder ermittelten
Werten gestatten, Wie aus Zanlentafel 10 zu ersehen, stimmen
e Zahlcnwerte fir die Vergleichsstollen:

tx= optischo Temperaturmessung, unberichtigt,

t2= optische Temperaturmessung, berichtigt (e = 0,50),
Loffelprobe,

t3=s Badtemperatur — t2-f- 25°,

raktisch gut Gberein. Lediglich bei der GieRtemperatur t5

Eberlchtlﬂt, e = 050) ergeben sich dio auch von anderer Seite

rlcksichtigt ward. estgeste ten Unterschiede. Gegeniiber den von Schroder er-
B. M atuschka, Ternitz: Ich méchte meine Ansicht dahfitielten Zahlen liegen unsere Temperaturen um etwa 40 bis 09
gehend zusammentassen, dak man trotz der verschiedenen Fehler-  niedriger. Dasselbe” scheint auch beim Kruppschen Stahiwerk

quellen und Stérungsmoglichkeiten in der optischen Temperatur-
messung im praktischen "Betriebe vollkommen brauchbare Tem-
Eeratur ontrollen einfihren kann. D. h. man kann_die Gief-
emperaturen dem Betriebe fr alle verschiedenen Stahlsorten
vorschreiben, und cs ist mdglich, dabei eine Temperatur%renzo
von 10°, hdchstens 20° oinzlhalten. Die Erfahrqnfq lehrt, daf
auch dio Temperaturmessung am Ofen an der Loffelprobe, dio
wahrend des Schmelzen« und vor dem Abstich gemacht werden
kann, sehr brauchbare Werte erglbt, wenn sie richtig gehandhabt
wird. Man muf genau beobachten, ob man mit odgr’ohne Haut
miRt. Wenn dio Temperatur so gemessen wird, daf der aus dem
Loffel auslaufende Strahl zu Beginn des Probegiefens rasch
heobachtet wird, dann erhalt man Werte, an die man sich bezlg-
lich der GieRtemperatur ohne weiteres halten kann, Allerdings
muR das Temperaturmessen an der L&ffelprobe gut eingelibt sein.

. Beilegiertem Stahl gelingt es nicht immer, diese Bedingungen
einzuhalten, dal man ofine Haut mift. In diesem Falle muR éine
Berichtigung angebracht werden. Wir haben das so eingefiihrt
dal jedesmal vermerkt ward, ob mit oder ohno Haut gemessen
wurde. Dio mit Haut gemessenen Temperaturen geben rd. 40 bis
50° hohere Werte, so_daR sie mit einer um diesen Betrag gerin-
geren Temperaturberiohtigung versehen werden missen.

_Es ist von Bedeutung, daR die nunmehr genau ermittelten
Emissionswerte” bei 0,5 liegen, die niedrige Berichtigungswerte
von 110 bis 120° ergeben. "Wendet man diese Benchngung auf
Temperaturen an, béi denen man im Betriebe noch gieRen kann
50 ergibt sich z. B. bei einem Kohlenstoffeehalt vori 1% 1340»’

der Fall zu sein. Da die vorausgehenden Messunﬁen gut Uberein-
stimmen, darf aus dieser Tatsache nicht gesc lossen werden,
daR die Messungen bei Schroder zu hoch sind, Die bestehenden
Unterschiede an der MeRstelle t5 sind zweifellos auf dio bei
den verschiedenen Werken besonders vorliegenden  betrieblichen
Verhaltnisse und auf meRtechnischo Umstande zuriickzufiliren.
H. . Schenck55): Die Grundlage der vorstehenden Erdrteru

hat sich inzwischen verschoben, indem Herr Schroder gelegentlich
giner Besprechung im kleinen Kreise bekannt gab, daR seine
Messungen der Metalltemperaturen (optisch) an den hellen
Stellen der Metalloberflache vorgenommen worden sind, wahrend
sich die von mir angefiihrten Ergebnisse auf die dunkle Metallx
Oberflache beziehen.” Die auf digse verschiedenen Weisen zu er-
zielenden MeRergebnisse zeigen in der Tat Unterschiede von 50
bis 60°, so daR die in der Erorterung zutage getretenen Unter-
schiede sich nunmehr erkléren lassen.

u E SchrbderSE)]: Die von Herrn Schenck erwahnte Mess,ung
eller Stellen der Metalloberflache bezieht sich bei der optisc
gemessenen GieRloffelprobe auf dem sich_GieR*
strahl und flussiger _etallspegel in der Probekokille_berthren;
diese Stelle ist am leichtesten” mefbar. Inwieweit hierbei eipe
mehr oder weniger oxydierte Metalloberfléche vorliegt, laRt SIf
nicht entscheiden.. Jedenfalls erforderten die so erzielten Mef-
werte eine B_enchngungﬂ von e = 0,50, um In Uebereinstimmung
['(n0|rtm%leer|]chze|t|g ausgefihrten thermoelektrischen Messungen z

den Punkt, an

°5) Nachtrégliche schriftliche AeuBerung.
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EinfluR von Wasserstoff auf die A3 und A*Umwandlung des Eisens.
Von Hans Esser und Heinz Cornelius in Aaclien.
Mitteilung aus dem Institut fir Eisenhtttenkunde der Technischen Hochschule in Aachen.
[Bericht Hr. 226 des Werkstoffausschusses des Vereins deutscher Eisenhiittenleuto*).]
(Verdoppelung des As- und Ai-Umwandlungspunktes von Stahl durch Wasserstoffaufnahme.)

Bei thermischen Untersuchungen an 32 Eisen-Kohlen-
stoff-Legierungen stellten R. H. Harrington und
W_P. Woo ?fest, daR die aly- und die Ai-Umwandlung
in je zwei Stufen ablaufen ﬁvgl. Abb. 1 und 2), und leiteten
daraus das Zustandsschaubild nach Abb. 3 ab. Die Tatsache,
dal derartige Doppelpunkte nicht friiher beobachtet wurden,
fuhren Harrington und Wood darauf zuriick, daR bei den
dlteren Untersuchungen Stdhle geringeren Reinheitsgrades
als bei ihren eigenen Untersuchungen verwendet wurden.
Die Herstellung 1hrer Proben beruht auf der Tatsache, daR
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Abbildung 1 und 2. Doppelte Warmeténungen fiir den
A]- und A3Punkt nach Harrington und”Wood.
sichin einem System mit trockenem Wasserstoff und kohlen-
stoffhaltigen |se.nﬁrobe.n bei 960° nach sechs Tagen ein
vollstandiges Gleichgewicht zwischen dem Eisen und dem
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Abbildung 3. Teilschaubild des Systems Eisen-Kohlenstoff
nach Harrington und Wood.
U'd,,|zwei weiteren gleich grofen Proben aus reinem Eisen
erhdlt man 50 z. B. drei Proben mit je 0,2 % C. Bei dieser
"MWhungsart 148t sich aber eine starke Wasserstoffauf-
A durch das Eisen nicht vermeiden, und darauf ist, wie
BReuden Versuche zeigen, die Verdoppelung des A3
___jMhmktes zurtckzufihren. Eine Anzahl Punkte, in

giscr, ~ Sonderabdrucke dieses Berichts sind vom Verlag Stahl-
Ifr Dusseldorf, SchlieRfach 664, zu beziehen.

(1932 So°' StCel Treat' 18 <1930) S' 632/58; 20

denen Abb. 3 von den bisher dblichen Anschauungen (iber
das System Eisen-Kohlenstoff abweicht, sind im Zusammen-
hang mit der hier behandelten Frage von untergeordneter
Bedeutung und werden daher nicht besprochen, Erwdhnt
sei nur noch die aufféllige Tatsache, da® Harrington und
Wood fir die Ai-Umwandlung, fiir die sie ebenfalls zwei
Stufen fanden, nur einen Linienzug in Abb. 3 aufzeichneten.

Abbildung 4. Erhitzungsvorriehtung fiir die Aufnahme von
thermischen Differentialkurven.

Die vorliege_nden Untersuchungen wurden mit Hilfe der
thermischen Differentialanalyse durchgefiihrt. Als Proben
dienten Plattchen von 0,5 mm Dicke und 4 mm Dmr. (Ver-
gleichsprobe aus C_hronmg, an denen die Thermoelement-
dréhte durch elektrische PreRschweiBung befestigt wurden.
Die ScInveifvorriehtung besteht aus einem kleinen Schraub-
stock, in den die Probe eingespannt wird und so den einen
Pol des SchweiRstromkreises bildet. Den anderen Pol stellt
eine durch Federdruck auf die Probe aufsetzbare Kupfer-
si)ltze dar. ZurAr]schwe|Bun% wird ein Ende des Thermo-
elementdrahtes mit der Kupferspitze an die Probe ange-
driickt und fiir etwa ¥10's durch einen Druckknopfschalter
der Schweilstrom von 3 bis 6 V und etwa 100 A eingeschal-
tet. Durch die kurze Dauer der SchweiRung und die Kiihlun

der Probe durch den Schraubstock bleibt eine Oxydation au

die unmittelbare Umgebung der SchweiBstellen beschrénkt.
Die Kleinheit der Proben erméglicht ihre vollstandig gleich-
mé_m%e Erwarmung und eine Ubereinstimmende Temperatur
zwischen ihnen und den Vcrgleichsproben, die aus Chronin
bestehen. Die Ausbildung der Probe als Létstelle des Ther-
mo- und Differentialelementes bringt die scharfe Erfassung
von Warmetnungen mit sich. Bel der Untersuchung des
Einflusses von Gasen bieten die kleinen Plattchen den Vor-
teil schneller Diffusion der Gase bis in die Probenmitte. Die
einfache Erhitzungsvorrichtung fir die Aufnahme von Dif-
ferentialkurven zeigt Abb. 4.

Die Proben wurden zundchst im Anlieferungszustand
untersucht, dann, ohne daR sie wieder aus der Saladin-
apparatur ausgebaut wurden, bei hohen Temperaturen ver-
schieden lange in elektrolytisch hergestelltem, gereinigtem
und ﬂetrocknetem Wasserstoff von 05 his 1 at Druck
geglint und darauf bei der Erhitzung und Abkihlung unter
Wasserstoff beobachtet.
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Abb. 5 zeigt die thermischen Differentialkurven von Elek-
trolﬁtusgn ;m Anlieferungszustand und nach elnstUndlgem
Gliinen in Wasserstoff bei 1200°. Der Einflu der Glih-
behandlung in Wasserstoff zeigt sich in einer ausgesproche-
Nit&Al SMissers,' pen A -
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der mmeiteren Ver-

suche wurde aus-

gegangen  von

einem  Stahl mit

0,75% C,0,10%

SI, 0,12% Mn,

001% P und

0,021% S. Die

Probe  wurde

durch Gliihen in

Wasserstoff bei

850 his 950°

weitgehend ent-

kohlt, dann auf

Abbildung 5. Verdoppelung von A, durch ~ 1000°erhitztund
Wasserstoff bei' Elektrolyteisen. Abkiihlung und
Wiedererhitzung aufgenommen (Abb. 6, Nr. 1). Es zeigt
sich bereits das Einsetzen der Verdopgelun?\j des A
Punktes. Die anschlieRende Aufnahme (Abb. 6, Nr. 2) laRt

Abbildung 6. EinfluR von Wasserstoff auf die Aj-Umwand-
lung eineS durch Glihen in Wasserstoff entkohlten Stahles.

bei Ar3 ein deutlicheres Hervortreten der Verdo Felung
erkennen; sehr scharf wird sie nach dreiminutiger Gliihung
im Wasserstoff bei 1200° (Abb. 6, Nr. 3J. Nach Abkihlung
in Wasserstoff wurde die gleiche Probe einen Tag in Berih-
rung mit Luft gehalten und dann neu untersucht (Abb. 6,
Nr. 4); die Verdoppelung tritt mit unverdnderter Starke auf.
Sie verschwindet dagegen vollig nach Erhitzung der Probe
auf 1300 bis 1400° im Hochvakuum und anschlieRender
Abkuhlung im Hochvakuum auf Raumtemperatur. Die nach
dieser Behandlung aufgenommene Saladinkurve (Abb. 6,
Nr. 5) zeigt nur eine (schwache) Wéarmetonung fir die
aiz;y-Umwandlung. Diese Versuchsreihe an dem Stahl
mit 0,75% C lakt erkennen, daR die Aufspaltung von
A3 nach Glihen von Eisenproben in Wasserstoff

[1. Esseru. II. Cornelius: Wasserstoff unddie As-und Ai-Umwandlung des Eisens.

53. Jahrg. hir. 34

auf die Aufnahme dieses Gases durch die Eisenproben
zurickzufuhren ist. Hierfiir spricht vor allem die wieder-
holt gemachte Beobachtung, daf die Verdoppelung cer
Warmetonungen durch entgasende Gliihbehandlung wieder
riickgangig gemacht werden kann. Die beschriebenen Ver-
suche Gber den EinfluR des Wasserstoffs auf die A3Umwand-
Iun?(des reinen Eisens wurden, ausgehend von verschiedenen
Elektrolyteisen- und Stahlsorten, wiederholt bestétigt. Der
fragliche EinfluB konnte auch auf dilatometrischem Wege
nachgewiesen werden. _

~ Eine Verdoppelung des Aci-Punktes konnte an
einem Stahl mit 0,57 % C nach GIUhun(i fiir wenl?e
Minuten in W asserstoff oberhalb Ac3ebenfalls festgestellt
werden (Abb. 7).

Abbildung 7, VerdO})peIung von At bei einem
Stahl"mit 0,57 % C durch Wasserstoff.

~Auf Grund der vorliegenden Untersuchungen ist mit
Sicherheit anzunehmen, daR die von Harrington und Wood
beobachteten Doppelpunkte fir die Ar und A3Umwandlung
im System Eisen-Kohlenstoff auf die durch die Herstellungs-
art bedingte Wasserstoffaufnahme der Versuchsproben
zuriickzufiihren sind.  Die Erfrterung einer Zweistufen-
umwandlung als einer Eigentiimlichkeit reiner Eisen-Kohlen-
stoff-Legierungen durfte sich daher erlbrigen. Eine theo-
retische Erkldrung fur die nach%ewmsene Beeinflussung cer
Umwandlungen des Eisens durch Wasserstoff kann bel dem
augenblicklichen Stande der Untersuchungen noch nicht
gegeben werden. Die Beobachtung, daR durch die Aufnahme
von Wasserstoff eine Verdoppelung der Ax und A3Umwand-
lungspunkte hervorgerufen wird, zeigt, daR die Allotropie
des Eisens stark von seinem Reinheitsgrade abhanglg st
Maglicherweise hat chemisch und physikalisch reines Eisen,
wie T. D. Yensen? behauptet, keine polymorphen Arten.

Zusammenfassung.

An Stahlproben verschiedenen Kohlenstoffgehaltcs, de
durch langes Gliihen in Wasserstoff hergestellt wurden,
fanden R. H. Harrington und W. P. Wood eine VerdoppC'
lung des As- und AxPunktes. In der vorliegenden Arbeit
wird gezeigt, daf eine solche Verdoppelung der Umwand-
lungs-Warineténung durch Glihen des Eisens und Stahls
in Wasserstoff herbeizufuhren ist, wahrend bei Glihung im
Hochvakuum nur jeweils eine Warmetonung fiir den A-
und Aé-Punkt ZU beobachten ist. Es wird daher angenom-
men, dal die Feststellungen Harringtons und Woods au
den Wasserstoffgehalt ihrer Proben zurlickzufihren sind

) Trans. Amer. Inst. min. metallurg. Engr., Iron Steel Dir»
1929,°S. 320/49; vgl. Stahl u. Eisen 49 (1929) S. 675/76.
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Skandinavische Weltkraftkonferenz 1933.

_Fiir die Nordlander ist Sommersonnenwende die natiirliche
Zeit der Feste, hellsten Wachseins und kurzen Schlafs. So
%elang es denn aufs beste, in der Teilkonferenz, die in Kopen-
lgggn, Stockholm und Oslo in den Tagen vom 26. Juni bis 8. Juli

Rstattfand, die Arbeit der Fach-, AusschuB- und Vollsitzungen
mit den Uppigen Bezcigungen der Gastfreundschaft der skandi-
navischen Komitees zu verbinden, die soviel zu dem Haupterfolg
beitrug, daR viele Hunderte bedeutender Fachleute und Persdn-
lichkeiten aus 39 Landern aller fiinf Erdteile in enge menschliche
Beriihrung und in lebhaften Austausch von Erfahrun?en traten.
Dieunprotokollierten Aussprachen pflegen dio wertvollsten zu sein.

Die deutsche Vertretung, allen voran in erstaunlicher Frische
Oskar v. Miller als Prasident der Weltkraftkonferenz von 1930
his 1936, stand in hdchsten Ehren. Dankbar tragen die deutschen
Teilnehmer die Erinnerung an die warme und freundschaftliche
Aufnahme in den drei nordischen Léndern im Herzen.

»und welches ist nun der Erfolg der Konferenz 7 — Die so
fragen, lassen meist unbewuRt die”Wartchen ,fiir mich® aus,
EinHauptzweck dieser Konferenzen wird aber verkannt, bezieht
mansie nur auf den Nutzen in bestimmter Richtung, fir bestimmte
Gruppen, fir bestimmte einseitige Ziele. Die Zusammenkiinfte
der Weltkraftkonferenz sind vor allem Markstgine des Bew ufRt-
verdens aII([;ememer Entwicklungsrichtung in der Welt. Die
beiden Hauptrichtungen, die hier Zutage traten, waren folgende:

1 Das Bestreben nach betriebsindividuoller Selbsthilfo (Autarkie)
in der Energieversorgung weicht (berall dem Bestreben nach
Ausgleich und Zusammenwirken zwischen den Einzelbetrieben
undder Landesversorgung. Immer mehr verwdachst auch in der
Energieversorgung die nationale Lebenszelle mit dem natio-
nalen Lebensganzen. = .

2 Damit gewinnt die Tétigkeit des ,Kraftwirts“ an Bedeutung;
der Energieingenieur darf nicht mehr als Vertreter eingr
bestimmtén technischen Richtung empfinden, muR vielmehr
seinen Blick bewufit ausweiten auf die nationalen Gesamt-
auswirkungen seiner MaBnahmen, z. B. auf dio Vorteile ver-
hesserter Energieverteilung und Verkehrsmittel fir  das
Siedlungswesen, Tiir die Eréffiung neuer Arbeitsméglichkeiten,
fir dio ‘Verminderung der Nachteile des GroRbefriebes, das
Zusammenwirken verschiedener Kraftquellen usw.

Hieraus zog denn auch der Internationale HauptausschuR unter
starler deutscher Einwirkung dio Eolgorung, dal er seinen
‘ersitzenden D. N. Dunlop “bevollméachtigté, unter Beratung
‘Wh einen engsten Organisationsausschult; dem von Deutsch-
N Professor Sr.-Qltg.” C. Matschoff und S,|pt.-Qng. F.zur
wwldcn angehdren, die Konferenz unter maoglichster Beschran-
oog (fer technischen Einzelbeitrago in Zukunft zur Behandlung
nergieversorgungsfragen nach ihren allgemein volkswirt-
stattlichen, finanziellén, rechtlichen und vor ‘allem auch erzie-
herischen Auswirkungen zu_fihren. Gewi keine leichte Aufgabe,
rnihrer Zielsetzung ein_erfreuliches Zeichen fir den Erfolg
taserer Delegierten im Vorwartstragen der Geistigkeit des neuen
Deutschlands.

0.  CMerrill, der Vorsitzende des amerikanischen Komitees

l%te in seiner Ansprache in der SchluBsitzung deutlich, daf

achihm diese Leitlinion for die dritte Vollkonferenz vorschweben,

™ fiir 1936 in den Vereinigten Staaten bevorsteht, sofern die
nrisehaftslage s'ch bis dahin genUgend gebessert hat.

Auch in der von deutscher Seité angeregtén Beschluﬁfassun%
er Schluf&snzun? {iber das Normungswesen ist der Geis
Ordnungsstrebens zu spiren: Dio” Weltkraftkonferenz, be-
,dal sie nie selber normen wolle; ihre Nationalen Komitees
.["? @' cr dafir sorgen, daR in jedem Lande alle mit Normung
(rp . en<en Korperschaften, wie dies in Deutschland bereits
rl o e‘ner.ﬁememsam.en Sam}ze Zusammenwirken und

weh diese an eiflem organisch_dutgebauten internationalen
-Wnurétﬁv\lerk mitarbeiten. "Ein ,Fihrer durch die Normungs-
bereit'Jausllen der Welt” wird von der Weltkraftkonferenz vor-

otih™°r HauP‘ausschuB  beschloR ferner nach Ian?jéhrigen
Vorarbeiten, fir 1934 erstmalig dio SammItng und
Jeh Us"ale einer W eltstatistik aller Kraftquellen und ihrer
Tic2%i7euBunS mit Hilfe vorbildlich klarer ‘statistischer Be-
musbestinimungen.
tri .~ Mese Arbeiten der Konferenzzentrale auch dem Be-
@ehr 1 . 6r "eniger zu bieten scheinen, so hergen dafiir die
G:ntl\/Ll;O Arichte darunteé 27.aus Deutschland), die in 11
aberichte zusammengefalit die Fachsitzungen " beschaftig-

ten1), eine Fille von Wertvollem auch fir ihn. Einige ganz kurze
Auszlige aus den Generalberichten kdnnen hier’in ‘der raum-
lichen Beschréankung nur Andeutungen gehen. )
. Stromversorgung: ,Neue drfliché Spitzenkraftwerke sind
in der Regel nicht mehr wirtschaftlich berechtigt.“ Bestehende,
anz oder teilweise abgesehriebene Zentralen sind dio bjlllgsten
pitzenkraftwerke, Dié Stromfcrnleitungen sind_meist fiir Kurze
Spitzen, ohne Gefahr (bcrlastungsfahig. Die Einordnung von
Industriezentralen in dio Landesversorgung wird erleichtert durch
die von Hobson, dem Direktor des en?hschen ,Grid* (Ver-
teilungsnetz), in Bericht 72 erwéhnte Ver rarqsform, wonach da3
Landesversorgungsunternehmen Privatzentralen gegen die Testie-
renden Abschreibungsquoten gachtet oder erwirbt und nur aus-
hilfsweise mit einschaltet, Sogar dio nach dem Herkommen
autarken schwedischen ,Bruk“-Eisenwerksgruppen offnen sich
dem Energieaustausch mit den Ueberlandwerken (Bericht 100).

Fir die deutschen Gegenwartsfragen bemerkenswert war die
Stellungnahme von Bérresen und "Bostwick (Berichte 108
und 8 geﬁen die Durchfiihrbarkeit eines Stromeinheitstarifs
ohne Eeruc sichtigung des Anwendungszwecks oder der Benut-
zungsdauer. . )

In der SchluBsitzung Uberraschte Kloumann von_ der
Norsk Hydro.Ges. durch €inen Vortrag, der den beschleunigten
Ausbau Und die Bevorzugung der Wasserkrafte gegeniber Warme-
kraftwerken forderte, wobel norwegische Stromausfuhrwiinscho
mitgespielt haben mogen.

Gas: ,Weitere Ausdehnu_n([q des Gas- und Ferngasabsatzes,
besonders fiir Warmezwecke, ist zu erwarten.” Dies bestatigten
E. W, Smith (Bericht 139) fiir England (Entstehung eines Gas-
.Grid“) und fir Deutschland H. Lent und K. Baum (Bericht 45);
die letzten hoben die Bedeutung fiir freiere Standortswahl der
Eisenindustrie hervor. Die auf Generatorgaserzeugung mit
Sauerstoffreicher Luft abzielenden Bestrebungen, die v. GanozY
gBencht 97) mit leider nur theoretischen Berechnungen vertrat,

ege%neten noch Zweifeln, . . )
~ Kraft-Warme-Verbundwirtschaft: AuBer_ Ejnzelbei-
spielen war von allgememem Wert vor allem der Bericht von
uolle &N,r. 63,}, er vereinfachte Verfahren angibt, um die
Wirtschaftlichkeit der Kraft-Warme-Kupplung im ‘Einzelfall zu
tiberblicken, Viel beachtet wurde ein Hinweis von Dr. Hencky
Bericht 361( auf die gesteigerte Fernverteilungsmaoglichkeit von
dchstdruckdampf und ihie Auswirkungen adf Werksgruppen-
energiewirtschaft.
ie Gebiete des Verkehrswesens zu Land und Wasser,
der Anpassung der Triebkraft an Arbeits- und Werkzeug-
maschinen, u. a. m. sind im Rahmen dieser Zeitschrift von unter-
geordneter Bedeutung. Dagegen soll auf die Arbeiten, die sich
mit der Eisen- und Stahlindustrie und der Elektrowarme befassen,
im folgenden noch etwas naher eingegangen werden.

An zusammenfassenden Arbeiten Uber die En,er%ieversorgun,g
von Hittenwerken ist leider in den Konferenzberichten nur wenig
vorhanden. Die wichtigste Arbeit diirfte der Bericht

Eigenerzeugunq Werkskupplung, Fremdbezug und Ab?a“be von
Strom innérhalb der Enerd{ztveenrvsv%rr?(%ng rhéinisch-westfalischer

von W. Martini, Dortmund, sein. Dieser Aufsatz ist unter der
Patenschaft des Vereins deutscher Eisenhittenleutc eingcreieht
und bereits in dieser Zeitschrift verdffentlicht?) worden.” Es ist
nicht ohne Reiz, diese Arbeit mit einem &ndern Bericht von
A. Scheitel, Moskau:

Energieversorgung der Eisenhiittenwerke In der U. d. S. S, R.

zu vergleichen. Wahrend Martini neben den Vorziigen einer
Kupplung auch_die Schwierigkeiten schildert, unter denen die
Kupplung in Deutschland angesichts der Machtstellung der
Ueberlandwerke und des Wegerechts der Gemeinden leidet —
ein Gedanke, der auch in anderen Arbeiten der Konferenz an-
klingt —, zeigt das russische Beispiel, wie alle solche Schwierig-
keitén durch einen Machtstrieh des Staates Uberwunden werden
konnen. In dieser Arbeit fallt auf, wie beim Entwurf der Hutten-
zentralen mit Tatkraft fiir die Parallelarbeit zwischen Industrie-
kraftwerken mit dem Ueb_erland-Hpehspannun.%snetz gesor?,twwd
und wie, wenn Stadte in der Nahe des Hiittenwerkes Tiegen,
die Abwdrme des Huttenwerkes fir die Fernheizung verwandt

1) Das Druckwerk der Konferenz ist durch den Verlag Stahl-
gisen ‘'m, b. H., Dusseldorf, zu beziehen.
2) Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 701/05.
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wird. Dal selbstverstandlich die Heizung der Werkstatten und
Schreibrdume organisch in die Energiewirtschaft der neuen Werke
eingebaut wird, erscheint, namentlich bei dem russischen Winter,
selbstverstandlich, Auf einem Werk wird der Dampfbedarf der
Nebenerzeugnisanlage der groRen Kokerei durch Anzapfun? gines
Turbogenerators von 6000°kW bei 6 at gedeckt. Auffallig ist
auch, daR bei den neuen Werken nur wenig Gasmaschinen ver-
wendet oder geplant werden. Die Energmversorgung"%,escmeht
in_der Hauptsache durch Kessel mit Dampfturbinén, ngtigenfalls
wird Stochkohle,zu?_esetzt. Dio Versorggng der Hochofen mit
Wind geschieht ziemTich allgemein durch Dampfturbogeblaso.

In dem dritten zusammenfassenden Bericht behandelt in
klarer Uchcrsicht Z. W arczewski, Nowy Bytom:

Die Energiewirtschaft polnischer Eisenhiittenwerke.

Aus der bemerkenswerten Arbeit sei liier nur hervor?e,hoben,
daf bei einem gemischten groReren Hittenwerk, vermutlich der
Friedenshitte, der Kraftverbrauch_ einschlieRlich aller Verluste
des Dampf- und Stromnetzes fir die Jahro 1929/30 2,0 bis 4,4 t
Dampf je t Rohstahl zuzu%hch 155 his 300 kWh je t Rohstahl
geschwankt hat. Der Wert von 4,4 t Dampf je t Rohstahl ist
allerdings ein Ausnahmewert, der Durchschnitt liegt bei etwas (iber
3 t, der’ Durchschnitt des Stromverbrauches bei'etwa 200 kWh.
Der Dampfverbraueh erscheint etwas hoch, aber es ist zu bertick-
sichtigen, daR die Dampfspamlun? nur 8 bis 9 at betrdgt und es
sich meist um Sattdampf handelt, o

Mit Einzelheiten aus dem Gebiet des Eisenhiittenwesens
befalit sich eine ganze Reihe von Konferenzherichten, meist
verstreut zwischen”andern Angaben. Aus dem Bericht

Neuerungen auf dem Gebiete der Elektrowdrme,

gezeichnetvon C. T. Buff und Mitarbeitern (Siemens-Schuckert),
Soi wiedergegeben, daf bei den neueren L|chtb,0?e,nofen dio
friher vorherrschenden Stahlgufiteile durch Schweiteilo ersetzt
sind. Dio Beschickungszeit "wird verringert durch besonders
nusgebndete, der Form des Einsatzes angepalte Beschickungs-
korbe, wodurch die gerade bei elektrischen Oefcn besonders grofen
Stillstandsverlusto Verringert werden. Die groften in Deutsch-
land gebauten Ofeneinbeiten haben ein FaSsungsvermdgen von
30 t, wobei man gerade noch mit drei Elektroden‘auskomimt.

Bei Reduktionsdfen (EFerromangan, Ferrosilizium) hat man
durch Verwendung von Elektroden aus amorpher Kohle und
besondere AnpresSungsvorrichtungen der Elektrodenfassungen
dio_ Leistungen bis zu” 7500 kW Energieaufnahme und dariiber
steigern konnen. o ) o ]

_"Bei kernlosen Induktionsofen wird auf die jetzt beliebten
Mittelfrequenzen, die je nach GroBe des Ofens 2000 bis 500 Hertz,
mitunter ‘auch noch we_m%er betragen, verwiesen. (Eine andere
Konferenzarbeit tritt fiir Frequenzen bis zu 150 Hertz herunter
ein, jedoch stehen diese Ausfiihrungen eines russischen Verfassers
vorlaufig nur auf dem Papier.) Neue Wicklungsanordnungen
haben cs"ermoahcht, die Verluste in_den Spulén, die frijher
bei ungefdhr 20 % lagen, auf etwa 5% zu ermaRigen. Das
Fassungsvermagen der neuen Ausfiihrungen_fir kalten Einsatz
wird wesentlich” durch die Lebensdauer der Tiegel begrenzt und
geht heute bis zu etwa 4 t. Damit wird der Mittelfrequenzofen
ein ernster Wettbewerber fiir dio Lichtbogendfen.

~ Auf dem Gebiete der Widerstandséfen hat man versucht,
die erreichbaren Temperaturen durch neue Bauarten von Heiz-
widerstdnden zu steigern. Bei. Chrom-Nickel-Legierungen. lag
die Temperaturgrenzc pisher bei etwa_ 1050°. Neu,artllge Eisen-
Chrom-Aluminium-Legierungenhaben diese Grenzebisaufrd. 12500
vorgeschoben. Diese "Legierungen haben Bestandigkeit gegen
Schwefel, jedoch eine nicht sehr giinstige Tempe,raturfesn?ken.
Heizwiderstande aus Molgbdanqgestatten sogar die_Innehaltung
von Temperaturen von 1400° und mehr, wenn' man die Oxydation
durch geeignete Rohrumhilllungen mit Schutzgasfillung verhin-
dert. Heizelemente aus keramischen Massen, mit in diesen fest
eingebetteten metallischen Widerstanden, haben den Vorteil
?_I,elchmafsl er Warmeabgabe, guten Beriihrungsschutz der strom-
threnden “Teile und géstatten unter Umstanden Verrmﬁerung
der Ofenabmessungen. Dio Temperaturgrenze reicht Rierbé
bis an_1000°. Heizkorper aus Siliziumkarbid sind bei Fehlen
nachte|l|%er ohemischer Einflisse bis 1400° und dariiber brauchbar.
Ihre Haltbarkeit ist bekanntlich beschrankt. . .
Bemerkenswert sind die Ausfihrungen dber die Isolierung
der. Ofenwande. Pulverformige Warmeschutzmittcl von sehr
Eer;ngem Leitvermbgen, niedrigem spezifischem Gewicht und
leiner Speicherfahigkeit werden bei Oefcn fir abwechselnden
Betriob und Stillstand verwendet. Als keramischer Baustoff von
guten Fest|gke|tse|qenschaften bei Temperaturen bis 1600° wird
moglicherweise Sinterkorund BedeytunE erlangen. Immer mehr
hirgern sich bei Niedertemperaturdfen Cuftumwélzvorrichtungen
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ein zur Erhéhung des Warmelbergangs heim Heizen und Kilhlen.
Auch groBere Véntilatoren werden zu diesem Zweck fiir Hochst-
temperaturen von 600° aus warmfesten Stahlen hergestellt,

Fir die selbsttatige Reﬁelun elektrischer. Widerstandsgfen
erhofft man erhohte Schnelligkeit und Genauigkeit von gitter-
%steuerten Gleichrichtern, bel denen dio Gitterspannung durch

Iderstandsthermometer oder Thermoelemente gesteuert wird
(eine Einrichtung, die auch auf der Elektrowdrmeausstellung
In Essen vorgefinrt wird), ,

Muffelofén fir Schmiedezwecko mit Guttemperaturen von
1200° und mehr konnen heuto mit metallischen Heizkorpern
g%bautt.m{orden, deren Lebensdauer dio der nichtmetallisehen
ubersteigt.

Weitere Berichte auf diesem Gebiete von R. M. Cherry,

Schenectady (N. Y.), und J. C. Woodson, Mansficld (Ohgol(,
sowie von A. G lynne, Lobley (England) (I](eb,en einen Ueberblic
iber die vielseitige Verwendung des élektrischen Stromes zr
Erzeugung von Wdrme in Oefen,”hei metallurgischen Vorgangen
bei dér Warmebehandlung von Werkstoffen, beim_Glihen tnd
Trocknen usw. Dabei werden die verschiedensten Bauarten der
in der Stahl- und Metallindustrie verwendeten eloktrischen
Ocfen eingehend behandelt und an Abbildungen erléutert, z. B.
Widerstands-, kernlose Induktions-, L|chtbo?en-Schm,eIzofen, dann
Trockendfen fir satzweisen und durchlaufenden Einsatz, Ocfen
mit _und ohne Schutzgasverwendung, Glihofen fir Bleche,
Streifenbunde, Drahtringo, Stangen, Rdhren, GuRstiicke Usw,
Verzinkungsofen, Oefen fur die Warmeboliandlung von Maschinen-
teilen, Trockendfen fur lackierte Teile. Ebenso wird die Wirt-
schaftlichkeit bei der Verwendung der Elektrowdrme untersucht,
und cs werden alle die Bedingungen erwéhnt, die hierbei beriick-
5|cht,|\?,t werden miissen. , i )
) ils Elfstrom, Fagersta, berichtete (ber das Glihen
in Schutzgas in elektrischen Oefen. Er geht dabei davon
aus, daf beim Gliihen ohne Luftzutritt wohl eine Oxydation,
nicht immer aber einwandfrei eine Entkohlung verhindert werden
kann, und halt auf Grund seiner Untersuchungen die Anwesenheit
eines Schutzgases zur Verhinderung der EntKohlung fir notwen-
dig. Der Verfasser entwickelt die theoretischen Unterlagen fir
dio Erforschung dieser Verhaltnisse und zeigt dio grofe Gefahr
der Oberflachenentkohlung, die entsteht, wenn diese Punkte nicht
berficksichtigt werden. SchlieRlich wird tber einige Ofenbauarten
berichtet, die fir das Glihen in einer Schutzgasatmosphére
besonders geeignet sind. i , )

ProfesSor L. Kuchel, Braunschweig, berichtete (ber den

Stand der Elektroschweifung In Deutschland.

Der Verfasser gibt einen Ueberblick tber die Entwmklung (er
Elektroschweifung™ in Deutschland wéhrend der Jahre 1930/32
Er behandelt die verschiedenen SchweiRverfahren, wie Licht-
bogenschwelfsung,und Widerstandsschweifung sowie das Kohle-
lichtbogen-Schweifverfahren. Kurz werden dig Zusatzwerkstoffe
hehandelt. Sodann geht der Verfasser auf die Anwendung s
SchweiRens in den verschiedenen Gebieten der weiterverarbeiten-
den Industrie ein, um schlieBlich noch kurz die Frage des Energie-
verbrauchs zu behandeln. . , ,

V. Harhord legte im Auftrige des englischen National-
komitees einen Bericht ber

_ . Kernlose Induktionséfen .
vor, in dem ein Ueberblick tber die geschmhthche Entwicklung
sowie die elektrische Ausriistung und Betriebsgrundlagen gegeben
wird, ohne wesentlich Neues zu bringen. Bemerkenswért ist dann
gine Statistik Uber die Verteilung der zur Zeif in den Haupt-
ldndern Europas bestehenden Anlagen, soweit sie nach cen
Agax-Northrv -Schqtzrechten von der Ajax Electrothermic, Cor-
Eratmn, Elcctrical Fumaco Co. Lta., Metropolitan-Vickers

lectrical Co Ltd., sowie von den Hirsch Kupfer- und Messing-
werken und Siemcns-Schuckert gebaut worden sind:

Anzahl der Generator-

Anlagen Ieismg
GrofRbritannien. 26 5"50
Frankreich 17 4 750
Deutschland 22 4 665
Schweden S 3200
Déanemark » k=N
Belgien ... - i 500
POlEN (s i 210
Tschechoslow 1 330
Oesterreich. 3 S5
Ungarn...... . 1 I1SO
BUBIANd ..coiiiciii s 20 2590
Spanien ...t L1 ! 11 4®°
Schweiz 100
Japan 6 1300
‘ﬁfﬁﬁ’hﬂﬁe Staaten von Nordamerika . . . 40 11%

Zusammen 156 3690
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Leider ist bei diesen ,An([;a,ben keine Unterteilung zwischen
Ocfon, die Stahl oder Nichteisonmotallo erschmolzén, erfolgt.
Einige dieser Anlagen bestehen aus zwei oder drei Ocfen von
verschiedener Groe, dio von dem gleichen Motorgeneratorsntz
betrieben werden, sind aber in der dbigen Statistik nur als eine
Anlage aufgefiihrt. Die Oefen werden Dedient mit Motorgenera-
toren, deren Leistung zwischen 30 und 1250 kW und derén Fre-
quenz zwischen 500 Und 10000 liegt. Zu den aufgefihrten Ofen-
anlagen kommen noch Woit mehrals 100 Oefen hinzu, die mit
Funkenstrecke, im Durchschnitt Gber 35 kVA, betrieben werden,
von denen sieh eine gréfere Anzahl in England befinden.

Aus dem Bericht von E. G. de Coriolis, Ohio (Surface
Combustion Corporation) iber

Nevere Entwieklungslinien der Gasverwendung in den Vereinigten
Staaten

sei eing eigenartige Regelung des Mischungsverhaltnisses von
Hochofen- ‘und  Koksoféngas~entnommen, dio. namentlich fir
Siemens-Martin-Oefen und” andere hiittenméannische Oefen Ver-
wendung zu finden scheint. Ein Teilstrom des gemischten Gases
verbrennt in einem kleinen Oefehen, und dessen Abgase gehen
durch einen elektrischen Gasanalysator, etwa in der Form der
MeRkammer von Siemens & Halske; DleAcn,derungio,n der Analyse
werden als Impuls fir_die, Herstellung eines_ gleichbleibenden
Gemisches verwendet. Erreicht wird dadurch ein” Gas von gleich-
bleibenden Brenn,elﬁenschaften, unabhéngig von Aenderungen im
%pemﬂsch,en Gewicht der Zusammensetzung und dem Heélzwert
er zu mischenden Gase. . .
In einem Fall der Anwendung der M|sehu.n(t;s,regelun flir Sie-
mens-Martin-Oefen wird das Mischungsverhdlinis vor dem Ofen
konstant fg]ghalten,_ohne Ricksicht auf die wirklichen Verbren-
nungsvpr altnisso im Ofen, so daR eine zweite Regelung not-
wendig ist, um den Druck im Ofenraum auf?lemhble[bender Hohe
whalten. In einem dndern Anwendungsfall wird dio Luftzufuhr
zum Ofen s0 geregelt, dalt die den Ofen’verlassenden Abgase eine
gleichbleibende Analyse e_r%eben. Die gleiche Abhandlun? bringt
auch eine Reihe von Lichtbildern kontinuierlicher Oefen; die
Schrittmacherbewegung des Vorschubes 0berwiegt.  Darunter
befindet sich auch &in“in dieser Wciso arbeitender” Platinenofen,
hei dem also die Platinen flachlicgend durch den Ofen wandern.

UberH' Kind (Allgemeine Elektricitéts-Gesellschaft) berichtete

Weiterentwicklung der elektrischen Antriebe

firihre Anpassung an dio Anforderungen industrieller Arbeits-
masehinen. "Es sei lediglich herausgegriffen, wms fur das Eisen-
“littenwesen von besonderer Bedeutung ist: Fir Schwungrad-
®wlzenstralen kommen als Antriebsmotoren solche mit sehr foher
wehzahl und z"eltgemaﬂen Zahnradgetrieben sowie StahlguR-
«wungradern fir ohe_Umfanﬁsgeschwmdlgkelt auf der sehnell-
«fenden Motor- oder Ritzelwe ezurAnwendungz. Soll eine nicht
'mokat VorstraBo mit einer regelbaren gestaffelten Fertig-
sralle Zusammenarbeiten, so wird “folgende Losung empfohlen:
we Vorstrale erhalt einen schnellaufenden Drehstrommotor mit

nradvorgelege und Schwun%rad. Mit diesem Antrieh wird
«ne Leonard-Dynamo gekuppelt, und diese speist den Gleich-
sttommotor, der dio schwungradlose FertigstraRe antreibt. Durch
we schnellaufenden .Schwﬂun%,massen erzielt man einen guten
Mtzausgleich und eine giinstige Steucrungsmdglichkeit fir die

Auch elektrisch-hydraulische Pressenantriebe arbeiten zur
rzielung eines guten Belastun sausglelchs des Netzes mit Leo-
t'Md-Ilgner-SchaItungen. Der Tauchkolben des Treibapparates
AL ~ochdruckwasser wird durch eine Zahnstange bewe,?t, die
Ter e*ae Ritzel von einem Gleichstrom-Umkehrmotor mit oder
ne eui Zahnradvorgelege angetrieben wird. Der Gleichstrom-
Umkehrmotor wird durch ein gonard;lI%ner-Aggregat,gespmst.
»bei palt sich der jeweilige Flussigkeitsdruck dem Widerstand
* Ben die Kolbenbewegung an, so dal keine unndtze Prefwasser-
|Ber%e aufgewandt zu” werden braucht, Der Umkehrmotor muf
i 100mal ée min seine Drehrichtung wechseln. Es st
15011/ g'nen 8°bchien Motor van 4?0,, lﬁ(W _Spitzenleistung bei
SteueImmm von vollvorwarts auf vollrackwarts in 0,8 s umzu-
_"«>tig ‘st auch die Drehzahlregelung bei Pumpen mit ver-
ﬁtl ;M0 Forderhdhe oder Fordermenge. Fir solche Zwecke
HintS Zeit die Verwendung von Regelsatzen mit
J];{dmrmgsg\"‘nenF*dlé[chgefsetét, i aAIerdFEngsI Wohlh wemgetr klauf
s en- ie. erforderlichen Regelpereiche meist klein
Ce]ﬁwé[tman se rwirtsc?]aft[icfw arbengndbe Betriebe.

. ®ne -nhaltszahl fir den Wirtschaftlichkeitsvergleich von
[jan~UDd Gas gibt u. a. die Arbeit von H. Miller (Gaswerk
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Die Bedeutung des Gases als Energietréger fiir die Industrie.

Es heilit dort:_,Bei 80 % Wirkungsgrad Eewmnt man aus 1 kWh
700 WE, bei Preisgleiehheit zwischén 1 KWh und 1 m3 Gas von
4000 WE braucht daher der Wirkungsgrad der Gasfeuerung nur
rd. 18 % bei gleicher Warmelieferung zu sein.” Mit Recht weist
der Verfasser des Berichtes u. a. auch darauf hin, daf dio Verbren-
nung von Gas-Luft-Gemischen auRerst verwickelte Vorgange
darstellt, die uns heute in ihrem Wesen noch kaum hekanht
sind._(Untersuchungen der Wérmestelle Diisseldorf hieriber sind
im Gange.) Bei den Gaskraftmaschinen weist der Bericht
noch darauf hin, daB eine U,ebernle?enhelt der Gasmaschine mit-
unter dort %egeben ist. wo die Kuhlwasserbeschaffung Schwierig-
keiten macht, da_die Dampfturbmen fiir dio Ruckkuhlun? vier-
bis, flnfmal soviel Zusatzwasser wie Gasmaschinen gleicher
Leistung gebrauchen.

Erwahnt wird auch noch die neue schnellaufende stehende
Zwoitakt-Gasmasohine der Maschinenfabrik Augsburg-Nurnberg
dio_bei niedrigen Anschaffungskosten und geringem Platzhedart
leich ({;unstlﬁen Wiérmeverbrauch wie die neueren liegenden

iertaktmaschinen aufweist und die daher mitunter cmo(?eelg,nete
Kraftmaschine bei Ferngasversorgung in mittleren und klginen
Betrieben ist. _ Der Bérichterstatter rechnet damit, daf die
Maschinen in Zukunft auch fiir groBe Leistung gebaut werden.

Mit den

Allgemeinen Gesichtspunkten fiir Abgaskessel in schwedischen
Eisenwerken

beschéftigt sich ferner ein Bericht von Professor B. Afzelius,
Stockholm. Er erwdhnt, daB dio im Querschnitt groRon_Rauch-
gaswege der &lteren Abgaskessel neuerdings durch kleine mit
ohen GaS(\;AelschW|r1d| keiten und Ventilatoren fir die Ueberwin-
du_n% der Widerstande der Gasstromung ersetzt worden sind.
Wichtig erscheint auch, daf nach seinen Untersuchungen dio er-
zeugbaro Dampfmenge von Abhitzekesseln sich durch Falschluft-
zutritt auferordentlich vermindert, |3a_nz abgesehen davon, dafl
im letzten Fall auch eine grofere Heizflache und ein groRerer
Rauchgasventilator erforderlich ist. Vom Luftiiberschuff 0,0 bis
2,0 (200 %) erhoht sich die Rauchgasmenge fast auf das Dreifache,
dio Dampferzeugung_ fallt auf 00 %. Bei Anwendung eines Ven-
tilators kann man die Schaltung der Gasstromung so einrichten,
dal nur ein (allerdings. groRer) Teil des Gasstromes durch den
Abhitzekessel gesaugt wird. Bei wechselnder Gasmenge geht dann
der Uehcrschul® unmittelbar in den Kamin. Dig Zugverhéltnisse
bleiben giinstig und die Leistung des Kessels ist gleichmaRiger.
Dieso Kupplung benutzt man in"Schweden sogar, wenn die Gas-
menge durch Kessel und Ventilator gele,qgnthch réfer wird als
die ganze Gasmenge aus dem Qfen; hierbeilauftein Teil der Rauch-
%smengo durch Kessel, Ventilator, Schornstein und wieder zum

gssel um. In Schweden werden sehr viele stehende Abhitzekessel
benutzt. Bei Siemens-Martin-Oefen bet,ra%t die fir Dampferzeu-
gung verfligbare Abwérme hdufig 25 bis 20% (?). ,Verwertet
man 50 bis 60 % hiervon, dann erhalt man 1,5 bis'2,5 kg Dampf
ﬁ kg dem Ofen zugefihrte Steinkohle von 7000 kcal unterem

eizwert. Bei StoRofen ist der Wert etwas nlednger, bei Schmie-
dedfen kann er eine Kleinigkeit héher sein, und bei Glihofen ist
er ungefahr der gleiche wi¢ bei Siemens-Martin-Oefen.”

Ein Bericht von A. Schack, Disseldorf, Gber den

Einflult der Art des Brennstoffes auf die Warmeersparnis
durch Luftvorwarmung

bringt &hnliche Angaben (iber die Wirtschaftlichkeit wie dje letzt-
hin veroffentlichte” Arbeit von G. Neumann3. Schack weist
darauf hin, daR die durch Vorwdrmung der Luft oder des Gases
ginem Ofen zugefihrte Warme vollStandig ausgenutzt wird.
Er macht ferner den Vorschlag, hei Generatorgas- oder Halbgas-
feuerungen den Unterwind der Generatoren- oder Halbgasféue-
ru,nHe,n vorzuwarmen. Dies ist namentlich bei Gaserzeugern
wichtig, da bei Generatorgas die Ersparnis durch, Luftv,orw_armung|
der dem Gase zugefihrten Luft verhaltnisméRig gering ist, wei
ein Teil der zur "Verbrennung der Kohle notwendigen Luft ja
bereits im Generator verwendet worden ist.

M. Schleicher und Mitarbeiter (Siemens & Halske) haben
einen Bericht verfaRt ber

Die Nachrichtentechnik in Industriebetrieben und ihr EinfluR auf

die Betriebsgestaltung.

Erwahnt wird die steigende Anwendung von Lichtzellen als
Sender. Wuchtig fir Huttenwerke erscheint auch der Grundsatz
der selbsttatigen Entlastung von Maschinen. Diese Entlastung
kann sowohl aus Sicherheitsgrinden angewendet werden als auch,
wenn es sich darum handelt, einen Stromlieferungsvertrag so

3) Arch. Eisenhittenwes. 7 (1933/34) S. 37/39.
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ginzuhalten, daf Spitzen nicht Zahlentafcl 1. Energieverbrauch der deutschen Industrie (1929).

UberSCh.rltt-en Werden' ES -ISt Kraftverbrauch WUrmeverbraueh ;

auch moglich, durch selbsttatige

l\R/legelhelanChtUngeg] ((::lile ?:Igenedn absolute Werte spezifische Werte
ascninengegenuperdem Frema- ) . jedo0 spezi- ;

Dezug o 20 fegeln, dal cer Ge- nusteznets R A | Ak
samtbedarf ingewlinschter Weise tion tions. AfPeer-

edockt wird. "Eine andere leicht stunde 108kcal !
Pbsbare _Aufgabe ist es, auch 10 KWh 108 kWh 100 kwh  KWh  KWh  kwh  10kcal je kWt
dann die W|0ht|([]en AnlagetEIle I. a)Bergbau . 3820 4810 8630 2470 2610 566 — -]
In Betrieb zu halten, wenn'durch 1. Steinkohlen.. . 2330 4610 6910 4250 2790 580  — _

i i 2. Braunkohlen.. ) 0100 0920 525 1510 538 — -
glnr}éel’gl ngl%%;cCiﬂltUBW Odblgl Frl%m 3. U.;eabuiir;c? Beenrgbau g,ggg 0100 0770 2870 2320 472 _ _
zeitig von  den aschaltharen ) okereien o 0a% 00% 0800 1200 47 910 3500 100000
Anlagcteilen nicht mehr abgo- 2. Steinkohlcubiikettwerkc. . . . 0100 0150 0250 4150 1950 41,70 v

i i . i ... 0805 0915 1720 4100 3100 2420 )
scgnad_et,g\{wd, als unbedingt not- i. 32?“52';2“&9: zlutitgverke .......... 0008 0003 0011 115 27 2,20 _
w Ig ISL. U . Eisen- und Stahlgewinnung . . . 3178 1,797 4975 - - 745 —

_ Zum Schluft erwahnt die Ar-
hoit das selbsttatige Anlaufen
und Einschaltcn schnell zur Ver-

2. Stahlwerke.. 0,813 0,587 1,430 89,00 Q204 19,90
3. Walzwerke.. . 1,350 0,200 1,550 125,00 716 730
4. Eisen- und StahlgieBereien . . 0,070 0,010 0,080 26,50 78 0,30

53 000
84 100
1. llochofenwerke.. 0,915 1,000 1,915 115,00 1908 37,50 53 000 27,700
22 000
5000
4 100

ﬂl%ung stehender Stromgquellen, I1l. Chemisch-nretallurgiscbe Industrie 6460 0130 6590  — - 1120 -
z,B.von Diesel-Aggregaten, U 3 At ke G T oo o we - -
allen Zwecken aer Nachrichten- - pupterratiinatiou - ' _ g ’ _ -
‘ N p 3. Elcktrolytkupfer....coooe.e. 0,037 - 0037 400,00 240 - -
teChnlk genugen Zu konnenv 4. Chcemrigcze é’rjozirndustrie(WaS_
sollten bei’Ncuanlagen reichliche serstoff, Kalkstickstoff, Luftsal-
Schwachstromleltungcn VOrge- petcr usm{.) .................... S 6,327 0,130 6,457 : — — — -
%eht?n (lj'deSChlgn R?m Bfaud er I\:(. :Vlztallve‘ra;benznc!e Indzst;ed L. (2)2;3 g,ijg i,ggg 23G 0,76 — -
e, au e uc SIC au Iese . Industrie er Steine und -Erden . A X ) - - - - - :
Leitungen genommen werden. A S 930 OIS dmwan WM R
Ein Vortrag V-On H. Lent’ 3. Kalk-, keramische und Glas- 1000NSt
BOC{wmA stchdlldert in bemerkens- INGUSHIE. oo 000 0030 0110  _  _ _ ~
Werter Art aie
Deutsche Ferngasversorgung.
Es kann jedoch hier nicht naher
aufdd|esen Vorltrgg e(ljngegzimgﬁn
weraen, zumal da der gleiche
Stoff mehrfach in dieser Zeit-
schrift behandelt worden ist.
v tE"ine rorESe G\nﬁahldweiterlelr
ortrage penanae em all-
?ememen Rahmen, der der Kon-
erenz gestellt ist, entsprechend,
Fragen, die nicht mittelbar oder
unmittelbar die Huttenwerko
betreffen, sondern ganz allgemein
ie Groﬂkraftversorgung sowie
rein elektrotechnischie Belange.
In ihnen ist vieles Wichtige ent-
halten, doch kann aus Raum-
mangel nicht breit auf diese Be-
rlc__hte gingegangen werden.  Es
mOge nur noc urz aus ,dem Abbildung 1. \\armeverbrauch, Anlage- und Gestehungskosten von industriellen Kondcnsationsanlagen-
Inhalt dV?/r f0|gende|?j Berlcgte Hochste Dauerleistung der Haschineneinheit. Hochste Dauerleistung der hfaschineueinbeit.
elnl%es emge wie ergege en a Gewaébhrleisteter Warmeverbranch im Dam pf einschl. 1 Anlagekosten je kW (heutiger Preisstand etv*
wer en . b gonq'inlsa’ti?nt' wa b him B toff b 70“?1 des rE"reisst;mdes vgn 1929). I
ewahrleisteter armeverbrauch im Brennstoff, j, b, K 1 o i ei B tun, -
Em.Be”C.ht von R'-Balm er ¢ Praktischer Warmeverbranch bei Vollast und ein- & g::d%zsnelg;is UO:deBauslrb?t?iirE, W;'eiramse:rr'ne
und Mitarbeitern, Winterthur schichtigem Betrieb, 0475 brw. 035 PI/IOOO Keal.
(Gebruder Pelzer)’ behandelt d Praktischer Warmecverbrauch bei Yollast und ct, d, Kraftgestehungskosten bei einem Belastung®
. Daueﬂrbetr»lebA - o grad von 59 % und Dauerbetrieb, Wartneprf
Rationelle Stromerzeugung durch Gewahrleistetor, Wirmeverbrauch bei einem Bela- 0475 bzw. 035 P/I000 kel |
% . , K i ei B ®
Wasrmeklgaftmascmrllen Und f Praktischer WUrmeverbraueh bei einem Belastungs- o g::dg?/?r? If'—';gg"/os ous:ledn ei:;clsilgr?tirzemeasB?tT% .
peicherpumpaniagen grad von 50 % und einschichtigem Betrieb, Warmepreis 0,175 bzw. 0,35 P/I00D, keal.
und bringt Wesentliches tiber das — © Grad'von 0% und Daverbetrieb. | 0T ey e Aniagen 100 % Kessel- und NESHH
Eusfammle(narbe_llgep von FlEB' Bei groRen Anlagen 50 % Kessel- und Masem
raftwerken, alsperrenwerken reserven.
Und Spemhcrpump%nlagen Und Betriebszuschlage zur Gewahrleistung:
Dieselkraftwerken, auch {ber Turbine I Kessel -
die Anlage- und Betnebskosten, 1. Alter . ... 1bis 15%/Jahr 4 Hohere KUhiwasse I 6. Belastungsschwankungen 5%
. . . 2. Drosselverluste . ... 1w peratur 1% i 7. Verschmutzung der Heiz-
_Eln“Berlcht vonW. Kieser, 3. niedrigere Dampftempe- 5. Anwiirmverluste - flaehe. om0 10%
Berlm, Ubel’ ratur. s 1% schichtigen Betrieb . . . S. Anheizve icht.)

Technische Regelprobleme bei Industriekraftanlagen mit besonderer — werk. Die gesamten Wasserkraftwerke lieferten um
Berucksichtigung des Energiefremdbezuges rd. 6 Milliarden kWh jahrlich, von denen 70 % von der eie
dirfte auch fir die elektrotechnischen Abteilungen der Hutten-  technischen und elektrochemischen Industrie verwandt "u<

werko von Belang sein. i
Ein Bericht von T. N. Schulz (ber

Professor Arvid Johansson vom Jemkontoret, Stockholm,
legte einen Bericht vor Uber

Die Verwendung elektrischer Kraft in der norwegischen Industrie Brennstofffragen der schwedischen Eisen- und Stahlindustrie-
bringt u. a. folgende An?aben: Von den verfiigbaren 10 Mill. kW Fiir die Erzeugung des schwedischen Qualitdtsrobe

norwegischer Wasserkra

te waren Ende 1931 etwa 1,76 Millionen  wird groRtenteils Holzkohle verwendet, Der Durchsc®

ausgebaut, davon 1,06 fur die Versorgung von Industrie und Hand-  verbralch an Holzkohle in den Jahren 1926/30 betrug hierbei
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Hochdfen 15 Mill. m3 und fir elektrische Hochdfen, die nur
40his 45 % der fr gewohnliche Hochdfen erforderlichen Kaohlen-
menge verbrauchen, 0,18 Mill. m3 Die fiir die entsprechende
Holzkohlenherstellung erforderlichen Waldvorrate sind_gesichert.
Un%efahr 15% der Holzkohle werden in Oefen mit Gewinnung der
Ne enerzeulgmsse hergestellt. o ]

Der Holzkohlcnbedarf vermindert sich in dem Mafle, wie das
Roheisen hei der Stahlerzeugung durch den auf direktem Wege
hergestcllten Eisenschwamm™ in groferem Umfang ersefzt
werden kann, Der_seit 1911 in Hdgands aus Gellivara-Konzen-
traten"herct;estellte Eisenschwamm enthalt etwa 95 % Fe, 0,01 % P
und hochstens 0,02 % S. In den letzten Jahren sind verschiedene
neue Verfahren zur direkten Stahlerzeugung erprobt worden, ohne
(a8 sie aber bisher in den GroBbetrieh eingéfiihrt werden konnten.
Beiden Verfahren von Wiberg und von'Ekelund wird das Erz
mit Gas, bei_ dem Kalling-Vérfahren mit festem Kohlenstoff
reduziert. Bei dem Wiberg-Verfahren wird hierbei ein bestimmter
Teil des Reduktionsgases'in einem elektrisch betriebenen Holz-
kohlcng(g’lser,zeuger regeneriert, wahrend bei dem Ekelund-Verfah-
rendas Gasin einem mit Kohle und Koks hetriebenen Gaserzeuger
(r;"ewo,nnen wird, Bei dom KaIIm%-Verfahren wird das pulver-
ormq@ Gemisch von Erz und Kohle auf elektrischem Wege zur
Reaktionstemperatur erhitzt. Auf Grund der Berechnungen und
halbbetriebsmaRigen Versuche wird angenommen, dal man nach
diesen Verfahreneinen billigen Eisenschwamm als Einsatz fiir
Elektrostahlofen wird erzeugen konnen,. o

Fir die Erzeugung von hochstwertigem Stahl im Siemens-
Martin-Ofen wird qlzgas henutzt; das getrocknete Holz wird
hierzu in kleinen Stiicken in einfachen Gaserzeugern, die un-
mitteloar an die Oefen angeschlossen sind, vergast. Als Hilfs-
brennstoff verwendet man an mehreren Stellen Gichtgas, das auch
vorteilhaft fiir Glihofen benutzt wird.

Warmelbergang zwischen Gasenund Schiittstoffen.
In_einem ausfu%rhchen Berichtl) stellt C. C. Furnas eine
grof&e Reihe von Versuchen zusammen, die er zur Bestimmung
esWarmeubergang,es in Schit-
tungen von ErZ, Sinter, Koks,
Kofle, Kalk, Schlackenstiicken
yrﬁj feuerfestem Bruch  durch-
unrte.
DieVersuchseinrichtung
hestand aus qut isolierten Zy-
lindern mit teils 150 mm Dmt.
und 500 mm Hohe, teils 230 mm
bor. und 1000 mm Lénge, in
de das zu untersuchende_Gut
fflgoschittet wurde. Die Tem-
peratur, des Gases, das von
®ten in die Zylinder eintrat,
*ttde unterhalb” und oberhalb
4r Schiittung mit DurehfluB-
Pfrometer gemessen, seine Menge
@it Staurand festgestcllt.
Aus den Messungen wurde
@Wéarmelbergangszahlwie
Mgt bestimmt: “Dié an das
“ghiittgut ~ Ubergegangene und
"uait ‘auch die” vom™ Heizgas
a,bgegebene Warmemenge wurde
ur &ne Reihe von ~“Warmo-
uhergangszahlcn_und fiir - ver-
miedené spezifische Wé&rmen
gs Schiittgutes in Abhanﬁ|gke|t
con der Heizdaucr nach ~den
«rmeln von T. E. W. Schu-
mannl) errechnet. Mit den da-
aach Ngezemhneten Kurven ver-
2clc” tFHtrnasTdm be|mt Virsuch
"«gestellte  Temperaturkurve,
ogang sich §|ep zutreffende
wmelbergangszahl err[nbt. Die
_enauigkeit” der  Fes stellun%
jlet alerdings darunter, da
-r Rechnungsgang von Schu-
Sui? e Wdrmeleitfahigkeit des

L ?cmcgrttla b
S ig®ur Mine3B“U- 361 (1932)
S.405 J'Franklin Inst-208 (1929)

Abbildung 1.
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 Die Anwendung der elektrischen Energie als Wérmequello
fir metallurgische “Verfahren ist in Schweden im stand|8en
Wachsen begriffen. So wurden In den Jahren 192C bis 1930
2073 w08 kWh fiir die Roheisenerzeugung verbraucht. Der
Verbrauch fiir Elektrostahlgfen stieg in derselben Zeit von 34,9-108
auf 84,4108 kWh. Fiir die Herstellung von Ferrolegierungen
wurden in_derselben Zeit 285 « 108 kWh Verbraucht.

Aus einer Arbeit von G. W arrelmann, Berlin:

Stand und Entwicklungsaussichten der Energieversorgung der
deutschen GroRindustrie

sei Zahlentafel 1 iiber den Kraftverbrauch der deutschen Industrie
wiedergegehen, die eine Reihe von sonst nur schwer zu erhaltenden
statistischen Zahlen zusammenstellt. Wichtig sind auch dig sorg-
faltig zusammengestcllten Angaben {ber Warmev rbrau%tb, An-
lage- und Gestehungskosten “von Kraftwerken (vgl. Abb. 19
Efwahnt sei noch, daf der Fremdstromverbrauch” Deutschlands
im Jabro 1929 bereits 46,4 % des Gesamtstromverbrauchs
erreichte,
In einem

Gekuppelte Erzeugun?, von Dampf fir Industriebedarf und offent-
iche Stromversorgung

betitelten Bericht beschreibt A. R, Smith (General Electrio
Company) die in Ausfihrung befindliche = Quecksilberdampf-
Turbinenanlage in Sohenectady. Die Turbmenlmstungj betragt
20 000 kW mit 8,5 atti Quecksilberdampf, dessen, Kondensation
Wasserdampf von 28 atii erglbt; dieser wird in einer, Vorscimlt-
turbine von 6000 kW auf 14 at entspannt. Die Wasser-
dam ﬂfmenge betrdgt etwa 150 t/h. AuBerdem wird noch einmal die
gleiche Damplmenge in einem Dampfkessel fiir 28 ati erzeugt
S0 dal insgesamt 26 000 kW Stromleistung und 300 t Dampt
von 14 atii‘stiindlich abgegeben werden konnen.

Warmeleitfdhigkeit voraussetzt. Diese Abweichung von den tat-
sachlichen Verhdltnissen, kann man auch so beschreiben, daf
Furnas die Oberflachentemperatur des einzelnen Schutteilchens

N
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Fluchtlinientafel zur Bestimmung der Warmeiibergangszahl cr fUr Schittungen.



892 Stahl und Eisen.

%\Ile,pch der mittleren Temperatur setzt. Dies bedeutet, daR die
Varmelbergangszahlen im allgemeinen zu gering angegeben
sind, und zwar um so mehr,dj.e groRer der Korndurchmesser ist.
Anderseits erleichtert aber die. G,Iemhsetzunp der Oberflachen-
temperatur mit der durchschnittlichen Stofffemperatur die An-
wendung der Warmelbergangszahl hei der Rechnung, da dieso

a zumeist darauf ausgehen wird, den Wérmeinhalt dés erhitzten
toffes zu bestimmen. Bei Anwendung der Wa,rmeube,r%angs-
zahlen von Furnas ist man dann nicht ge,zwunPen, die verwickelten
Formeln Gber dio Warmebewegung bei endficher Warmeleitzahl
einzufihren. Dio Fehlergrenzén der angegebenen Warmeiiber-
gangszahl ermittelt Furnas zu hdchstens t™ 20%.

Die Warmeubergangszahl arwird in kcal/m3h 0C angegeben.
Der Bezug der Warmeubergangszahl auf die Raumcinheit der
Schiittung empfiehlt sich schon deshalb, weil es sonst schwer
fallen, wiirde, die Unterschiede in der Oberflachenbeschaffenheit
der einzelnen Stoffe zu berlicksichtigen. In besonderen Unter-
suchungen stellte Furnas fest, daR die Oberflache der verwendeten
Stoffe etwa 25% groRer ist als die Oberflache von Ku%eln gleichen
Korndurchmessers; allerdings schwanken die angegebenen Werte
zwischen 10 und 50%. ]

_ Die Formel, in der Furnas seine Untersuchungsorgch-
nisse zusammenfaflt, lautet nach der Einfiihrung der gebrauch-
lichen MeRgroRen

ar= B Zj +101'68*- 3661 kcallm3h0C,
wobei bedeutet: , )
w dio auf den G,esam,t%uerschnm der Schittung bezogene Gas-

%eschwmdlgken bei 0° und 7G0 mm QS in m/s,

T die absolufo Temperatyr in 0K,

d den Korndurchmesser in m,

f den Leerraum in %, .

B einen vom betrachteten Stoff abhéngigen Wert.

Will man die Warmedbergangszahl auf dio Flacheneinheit_be-
ziehen (oc%, 50 ist sie unter Berucksichtigung der erwéhnten Tat-
sache, dalt die Oherflache unregelmaRig geformter Brocken um
25% ‘groRer als dio von Kugeln ist,

a,= 7 -J (tfj,arkcal/m'hOa

_Zur Untersuchung kamen Stoffe, deren Komdurchmesscr
zwischen 4 und 70 mm_ lag und bei denen Leerrdumo von 52 bis
62% auftraten, und ein Temperaturbereich von 100 bis 1100°.
Die vom Stoff abhangigen Werte B sind zum Teil fiir Aufheizung
und Abklhlung verschieden; einen Ueberblick_dardibcr geben
die Mittelwerte der Versuche in Zahlentafel 1.

Zahlentafel 1. Beiwerto B verschiedener Schittstoffo
fir den Wérmeiibergang zwischon ihnen und
strémenden Gasen.

Beiwert bei
Stoff Aufheizung j AbkUhlung j

des Schuttstoffs

Korsika-Eisenerz 115 135
Danube-Eisenerz... 95 95
Verm llion-Eisenerz ICO 160
Suniise-Eisenerz... 100 125
Fieno-Eisenerz. . 60 125
Mesabl-Sinter....... . 185 _
Cuyunn-Sinter....... . 170 200
m\Vest-Mesabi-Eisenerz 70 100
Manganerz 70 115
K alk ... 65 75
Koks..... 55

Hochoienmaéller .. . 45 55
Kentucky-Flam m k . 50 65
Anthrazit............ . 50 70
Schamottebrocken.... 85 135

Magnesitbrocken.. . 135 200
Silikabrocken....... . 115 -
Eisenkugeln 70 70

Die schaubildlicho Auswertung der Formel fiir ar in
Abb. 1 erleichtert ihre ,Anw"end.ung., er mit Pfejlen versehene
gestrichelte Linienzug gibt fur\ﬁldw7 ei|t§85el an, wie 9, das zur Ver-

ginfachung an Stelle von BT [01681~ 350 gesetzt

ist, ausgehend vom Korndurchmesser (ber Leerraum, Gas-
temperatur und Gasgeschwindigkeit, abzulesen ist. Der gefundene
Wert 9 ist dann noc Bnt dem” Stoffwert B zu vervielfachen, um
ar zu erhalten. In Abb, 1 sind auBerdem die Mittelwerte von B

fiir Erz, Koks, Kalk, Méller, Kohle und feuerfeste Steine zu-

sammengefalt. Bei Schiittungen mit verschiedenem Komdurch-

messer ist der mittlere Durchmesser als thelweré dles rezlgrgken
Korndurchmessers zu bestimmen. erner Eeiligensiaeat.

Umschau.
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Festigkeitseigenschaften von Stahl,
GulReisen in der Kalte.

Ucher das Verhalten der wichtigsten Werkstoffe hei tiefen
Temperaturen_fand man bisher nur liickenhafte Angaben im
Schrifttum. Richard W allel) berichtet zusammenfasSend (ier
dio Festigkeitseigcnsehaftcn “von unlegierten und  legierten
Stahlen, von Sta IguB und GuReisen in der Kalte.

Unlegierter Stahl mit 0,1 % C zeigt mit sinkender Tem-
peratur ein Anste|(_1en der Zugfestigkeit ‘und Streckgrenze bei
?(Ieulchzen[gem Abfall der Dehnlng. "Der Stahl wird &lso in cer

alte sprode und verliert seine Bildsamkeit. Bei der Temperatur
der flissigen Luft hat weicher Stahl keine Dehnung mefr. Da-
gegen steigt die Harte gegeniiber Raumtemperatur um ungefdhr
en dreifachen Betrarg. , L

Ueber dio Aenderung dieses Verhaltens mit ste|’£\;/|endem Koh-
lenstoffgehalt schwanken™dio Schrifttumsangaben. Meist nghmen
die Dehnungswerte bis_zu Temperaturen von — 50 bis — 80° zu
und fallen dann mit weiter sinkender Temperatur ab; die Lage des
Hadchstpunktes der Dehnunp ist besonders stark von der Zu
sammensetzung der Werkstoffe abhangig. Dio Abnahme der
Forménderungsfahigkeit liegt fir hartere’ Stdhle hoher als fir
weiche. Ein Vollkommen Korniger Trennungsbruch, der in der
Kélte entsteht und als Gegenstuck den sehnigen Verschichungs-,
Vcrformungﬂs- oder Verfestigungsbruch bei héheren Temperaturen
hat, tritt fir alle Stdhle erst bei — 950und darunter auf. Im
allﬂ)ememen erfolgt der Bruch in der Kalte interkristallin. Unter-
halb — 60° steigen Zugfestllgk_en und Streckgrenze sehr rasch an

StahlgufR und

Dio Hartesteigerung einer Reihe von untersuchten Kolilenstoff-
stahlcn ist bis — 20° nur germg, unterhalb — 80° erheblich,
Ferner wird nachgowiescn, daB Sich der Elastizittsmodul bei
tiefen Temperaturen bis — 80° gar nicht oder nur sehr wenig

ndert.

AnschlieBend werden die legierten Stéhle behandelt.
Durch Zusdtze von Nickel und Chrom erhdht sich bekanntlich
die Festigkeit von Stéhlen. Fiir die Eigenschaften der Edelstahle
in der Kalte ist die Gefiigeausbildung von besonderer Bedeutung,
s0 daB kein einheitliches Verhalten festzustcllen ist. Bei tiefén
Temperaturen &8t sich meist eine Verbesserung der Bildsamkeit
erkennen, Die Harte steigt bei Nickel- und Chromstahlen erheb-
lich; weniger groR ist dio Hartezunahme bei Wolfram-, Molgbdén-
und Vanadinstdhlen. Reine Manganstahlo sind bei — 180° sehr
brichig. Im Gegensatz hierzu weisen Nickel-Mangan-Stahle bei
Gehalten von Gber 14 % Ni und 5% Mn sehr hobe Dehnungen
in der Temperatur der flissigen Luft auf. ,

Versuche von Walle an StahlguR verschiedener Zu-
sammensetzung ergaben steigende Zugfestigkeit, Streckgrenze und
Hérte mit sinkender Températur. ~ , ,

_ Auf GuBeisen hat de Kalte wenig EinfluR. Die Zugfestig-
keit wéchst verhaltnisgleich der sinkenden Temperatur um |
bis 16 % bei — 100° %egenuber 4-20°. Die Biegefestigkeit wird
nur bei hohem Phosphorgehalt merklich herabgesetzt,”und z\ar
um etwa 8 % in dem angegebenen Temperaturbereich. Aus den
Untersuchungen konnte geschlossen werden, daR der Bruch von
GuRstiicken in der Kalte nicht auf ein Nachlassen der Festigkeit,
sondern auf Spannungen infolge Schrumpfung zurliekzufihreén ist.

Bemerkenswertes Walzwerk-Sondergetriebe.

Das von der Firma Demag,ﬂ]kt.-i}cs., Duisburg, hergestellte
Walzwerk Sondergetriebe nach Aob. 1 und 2 ist bemerkenswert
durch seine Brofsen Abmessungen und sein hohes Gesamtgew lont
von rd. 150 000 kg; es dient zum wahlweisen oder gleichzeitigell
Antrieb einer 600er Trio-Univcrsalstrafe und einer 700er Duo-
Feinbleclistrafe von einer Ritzelwelle aus. Die allgemeine An-
ordnung zeigt Abb. L. Der Motor mit einer Lcerlaufdrenzabl von
375 und einer Belast,ungsdreh,zahl von 366 U/min leistet 2000 n
4000 PS. Er ist mit der Ritzelwelle des Getriebes durch eine
Bibby-lvupplung verbunden. Dabei ist die getriebeseitige Kupp-
lungshalfte ohné Nabe unmittelbar mit einem der beiden fliegen

auf der Ritzelwelle sitzenden Schwun?[ader verbunden. “ler
Vorteil ist eine Ersparnis an Bauldnge fir Motor und Getrio
Das Schwungmoment der beiden Schwungréder betragt zusarmf

92000 kgm3; bezogen auf die Welle der Feinblechstrale nu-
II'= 45 U/min entspricht dies 6 100 000 kgm3 und an der >

versalstrafe bei n = 60 U/min 3400000 kgm3 Der Energt e

inhalt der Schwungrédder — —g— ist danach etwa 1700000 rek
d. h. bei einem pldtzlichen Stillstand der Anlage in 1 s wiircel
— 22700 PS frei, die das Getriebe zu der wmotorspin

von 4000 PS noch ohne Schaden aushalten muR -,
Die kraftige Bauweise des Getriebes ist in Abb. ~.
zu erkennen. Die sechs schweren Weilmetallager sind w e

‘) Chem. Fabr. 6 (1933) S. 207/11 u. 220/22.
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doppelwandigen GuReisenrahmen eingegliedert, an den gleich-
zeitig der Oclsammelbehaltcr angegoSsén ist. Die Lagerdeckel
sind,” der leichteren Zuganglichkelt der einzelnen Lager wegen,
ameigentlichen Getrieheobérteil angeflanscht, Bei einér Gesamt-
achsenentfemung von 6000 mm ist"der Gehausekasten rd. 10 m

lang.

An Werkstof-
fen wurde fiir die
Ritzelwelle ginver-

iteter  Silizium-
angan-Stahl mit
75 his 85 kglem?
Festigkeit bei 50
kg/cm2 Mindest-
streckgrenze und
hoher™ Dehnun
und Kerbzahigkei
verwendet; auch
die Radreifen, fir
die entsprechend
dergeringen Bean-
spruchung eine et-
wa 10kg/cm2njed-
rigero “Festigkeit
ewdhlt  werden
onnte, sind aus
Silizium-Mangan-
Stahlgeschiniedet.
DieReifen sind auf
kraftige guleiserne
Radsterne aufge-
schrumpft und go-
gen . Verdrehen
uberdies noch be-
sonders ?e5|chert.
i S ~_ DieRadsteme sind
am duBeren Umfang in einer Form, die sich auf Grund lang-
ahriger Erfahrungen an schweren Getrieben als zweckmaRig
erausgestellt hat, ﬁeschhtzt. Fiir dio Lager wurde ein blei-
freies Zinnweifmetall entsprechend der genormten Legierung
1MBOF verwendet, das aus neuen reinen Bestandteilen”in der
gigenen MetallgieRerei der Demag erschmolzen wird.

700er3vo-
feM/ec/sfra/3e;
Vilh7m

Cc3
bBhnradgefi/ete

Bmmvo/zfleriisf--

#7009RO00PS;

ti0erUmyersa/s/rofe~
60¥mG7 Jfil07/0

Abbildung 1. Gemeinsames Zahnradgetriebe fur zwei
mWalzenstraBen.

Abbildung 2. Walzwerk-Sondergetriebe

_ner Druckslumlauf fiir Schmierung der Lager und Zahn-
Aigriffewird durch zwei Zahnradﬁump,en aufrechterhalten, um
p ~ bei Ausfall einer Pumpe noch gesichert zu sein, Die eine

"hd_unmittelbar von der letzten Gcetriebewelle aus an-
t neben, die andere ist getrennt aufgestellt und wird durch
dElektromotor in Befrieb gehalten. Durch entsprechende
silr° Schaltung wird dafiir g,esor t dal der Walzmotor
aiigelassen werden kann oder 3ich. stillsetzt, wenn der Pum-
k&aotor nicht lauft. Selbstverstandlich befindet sich im Oel-

Bar  Getriebes ein Oelkihler mit Filter, ebenso sind an
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sdmtlichen Lagern Oelstromanzeiger in Verbindung mit Thermo-
metern und an den Pumpen Manometer zur Erleichterung der
Betrighsiberwachung angebracht. ,

Die Verzahnung ist eine Genauigkeits-Pfeilverzahnung und
wurde auf neuesten Sondermaschingn hergestcllt. Die Zahn-
teilung hetrdgt 14 « dio Zahnschrdgo etwa 32™. Die Verzahnungs-
genauigkeit ist auRerordentlich hoch; trotz der_groRen Rad-
abmessupr?en sind die groRten Teilungsfehler von Zahn zu Zahn
nicht %ro er als 4/,0b mm- ,

Da das Getriebe in den Abmessungen und Gewichten zu
den gr6Rten bisher Uberhaupt ausgefiihrten gehdrt, so mufte
die Mdglichkeit, alle Einzelteile auf Giter- und Sondertieflade-
wagen zu versenden, schon vor Beginn der eigentlichen Kon-
struktionsarbeiten sorgféltig geprift” worden.

Die Festsetzung und Ueberwachung von Terminen.

Der Ausschufl fir wirtschaftliche Fertigung hat vor kurzem
emeinsam mit dem AusschuB fir wirtschaffliche Verwaltun
eim Reichskuratorium far Wirtschaftlichkeit eine = Schrift;
herausgegeben, die auch fir dio Betriebe der Huttenindustrie
von Bélang ist. i o

Die gfundsdtzliche Bedeutung von Terminfragen fir jeden
technischen, kaufmannischen und Verwaltungsbetriéb steht aulier
Fratt;,e, besonders In der_heutlgen Zeit, wo man bemuht ist, die
Ferfiglager méglichst klein zu halten, und wo infolgedessen haufig
stoRweise Beanspruchun‘ql\?n, des Betriebes durth kurzfristige
Lieferungen auftreten. Wcim nun auch jeder Industriezwelg
und jeder Einzelbetrieb eine seiner E|?enart entsprechende Sonder-
[6sung dieser Fragen erfordert, so Tassen sich doch bestimmte,
allgemeingiiltige Richtlinien aufstellen.

_ Fir die allgemeine Organisation des Terminwesens emp-
fiehlt der Ausschuf fur wirtschaftliche Fertigung grundstz-
lich die Schaffung. einer besonderen unabhdngigen “Stelle, eines
sogenannten Arb@itshuros, Arbeitsvorbereitungsbiiros oder Be-
trighshiiros, das der Werksleitung unmittelbar untersteht, und
dem die Erfassung des UmfangeS der Auftrdge und deren Zu-
sammenhang untéreinander sowie die Steuerung und Ueber-
wachung dés zeitlichen Ablaufs im ganzen Ubertragen wird.
Hervoy%e,hoben wird ferner die unbedingte Notwendigkeit einer
Blanma igen Zusammenarbeit samtlicher beteiligter Stellen,
esonders der Betriebe und der Verwaltungsstellen, wie Einkauf,
Verkauf, technisches Biro und Versand. Die Auswahl einer ge-

eigneten, mit allen Betriebsver-

haltnissen (f]en,au vertrauten Be-

amtenschaft ist hier vielleicht

wichtiger als alle Organisationen.

Von praktischer Bedeutung
erscheint = der  Hinweis, da
Betriebe, die haufig mitdem Ein-
gang kurzfristiger Bestellungen
zu rechnen haben, ihre Ferti-
gung zweckmaRig nicht auf ihre
volle Leistungsfahigkeit abstim-
men, sondern. derdrt beweglich
halten, daB sie durch Einschie-
ben einer weiteren Schicht oder
der gnlemhen ndtigenfalls noch
Verschiebungen vornehmen kin-
nen. Jedenfalls muR beachtet
werden, daR jedes Drangen auf
Ausfiihrung eines Auftrages au-
Rerhalb derfestgesetzten Reihen-
folge, wie man es gerade jetzt so
haufig in den Walzwerken, aber
auch “in den Bearbeitungswerk-
statten, Schmiedebetrieben und
dergleichen erlebt, stets erheb-
liche Mehrkosten verursacht, die
nur leider in den_ dblichen
Kostenrechnungen _nicht genu-
gend in die ErScheinung treten.

Die Druckschrift legt in einem
] ] ] besonderen Abschnitt die wich-
tigsten, Be%lffe des Terminwesens fest und schlagt dabei zum Tell
neuartige _ntersche|dun([1en,,W|e Haupttermin, Gruppentermin,
Einzeltérmin und Grundfermin, vor. Wieweit diese Bezeichnun-
Fq_le"n sich einbirgem werden, muR abgewartet werden. In der
tttenindustrie ‘wird man wahrscheinlich um so_eher_darauf
verzichten konnen, als hier h&ufig zwei oder mehr dieser Termin-
stufen zusammenfallen.

*) RKW-Vergffentlichungen Kr. 70 (Berlin: Beuth-Verlag,
G.m b H. 1932).
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~Die Arbeiten der Terminstello oder des Arbeitshiiros lassen
sich in drei Teilgebiete zerlegen: , ,
1. Die eigentliche Fertigungsplanung. Sie erfordert die Kenntnis

der in Fra?e kommenden Arbeitsverfahren und Maschinen
und umfaRt die Festlegung dor Einzelzeiten, .
2. Das Ausschreiben der “Arbeitsunterlagen, wie Material- und
Lohnscheine, Arbeﬁsbegleltkarten USW. ,
3 Db||e l#eberwachung und zeitliche Steuerung des Fertigungs-
ablaufs.
Die Fesﬂtlegung der Zeiten und Maschinen ist in den Bearbeitungs-
werkstattén, Schmiede- und GieRereibetrieben dor Hittenwerke
im allgemeinen Sache der Vorrechnung. Die Aufstellung be-
sonderér Arbeitsplane, Unterweisungskarten oder Arbeitsstamm-
karten, wie der Ausschufs_ fir wirtschaftliche Fertigung sio, fir
héufig wiederkehrende Teile vorsieht, ist dabei im allgemeinen
nicht dblich. Allenfalls kénnte man etwa bestehende besondere

Gluh- oder Vergitevorschriften oder auch dio im Betrieb befind-
lichen Nomogramme zur Ermittlung der geeigneten Schnitt-
geschwindigkeiten hierher rechnen. )

Dio Arbeiten der zweiten Gruppe, das Aussehreiben der
Arbeitsunterlagen, sind wesentlich abhan3|g,von der zweck-
maRigen Ausgestaltung der hierzu _ erforderlichen Vordrucke.
Hier “lassen sich durch ?eelgnete Hilfsmittel, z. B. Schuppen-
formulare, hdufig Vereintachungen erzielen, so dal Stiicklisten,
Akkordscheine, Materialzettel, Arbeitsbegleitkarten usw. in einem
Arbeitsgang ausgeschrieben werden kgnnen. ,

_ Die Hauptaufgabe der Terminstelle besteht aber darin, den
einzelnen Au traP S0 in den Bestand der sich bereits abwickelnden
Auftra%_ellmn"zugjedem,, dal die verlangte Lieferfrist eingehalten
wird. Hierfir Jist zweierlei no;w_endl%: ) ]

1. Die Kenntnis der Leistungsfahigkeit des Betriebes und seiner

ginzelnen Teile, Maschinen usw. o
2. Eine Uebersicht (iber dio Besetzung der Arbeitsplétze. ]

Dor erste Punkt stellt im allgemeinen eine emmallﬁe Arbeit
dar (Aufstellung von Maschinenkarten und dergleichen), der
zweite erfordert dagegen eine fortlaufende Arbeit, "die, wenn sie
regelméRig und pinktlich erledigt werden soll, von vornherein
50 eingetellt sein muR, daf mdglichst wenig zusétzliche Schreib-
end Denkarbeit notwendig wird. Dies giltauch flr das von der

Patentbericht.
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Terminstelle einzurichtendo Meldewesen, das die Terminstelle
zwangslaufig Uber den Fortschritt der verschiedenen, Teilarbeiten,
aher auch (ber alle etwa auftretenden Schwierigkeiten und Ver-
z0gerungen unterrichtet, , ) )

Von den in. der Druckschrift angefiihrten verschiedenen
Vorschlagen verdienen deshalb vor allem diejenigen fiir Htten-
werke Béachtung, die unter Benutzung vorhandener Vordrucke,
z. B. der Auftragskarten, die nach Terminen abgelegt werden,
oder der Lohn- "und Akkordscheine, die, nach rbe|tsBIatzen
geordnet, an eine Tafel gesteckt werden, jode Terminschreibarbeit
uberfliissig machen. ) o

Wieweit die bereits angefiihrten Vorschldge fir Hutten-
betriebe brauchbar sind und” wieweit sie etwa noch ergdnzungs-
oder abanderungsbeddrftig sind, soll durch ginen Unterausschu
des Ausschusses fir Betriehswirtschaft beim Verein deutscher
Eisenhuttenleute geprift werden, der zu gegebener Zeit dariiber
berichten wird. H. Jordan.

Deutscher Azetylenverein,

Im Rahmen der d_IESjé_hI’IR/(lé[] Hauptversammlung des
Deutschen Azetylenvereins in Minchen findet am Sonnabend,
dem 16. September 1933, eine Offentliche Vortragsveranstaltung
statt, auf der folgende Berichte erstattet werden. o
] Professor 0, Graf, Stuttgart: Ueber dio ,,Fes_hgk,eﬂ der
Schweilverbindungen, insbesondere “lber die Abhangigkeit
derFest|ﬂke|t von” Gestalt und Abmessungen der Verbindungen;
2. Dr. M. Holler, Frankfurt a. M.-Griesheim: Verhalten' von
gekerbten Autogensohweifndhten konstruktiv verschiedener An-
ordnung im statischen Zugversuch; 3. Dr. W. Rimarski, Berlin:
la_? Experimentelle UnterSuchungen zur Frage des Druckes in
och ruck-AzeternanIagEen, b) "Sprengtcchnische Versuche mit
festem Azetylen: 4. Dr. E. Streb, Berlin: Der EinfluR der Er-
warmung_des Mundstiicks auf 'das” Mischungsverhaltnis im
Azetylen-Sauerstoff-Brenner; 5. G. Lottnor, Berlin; Das
Leistungsschaubild von Azctylenerzeugun%sanIagen; 6. Sipi.'3ttg-
E. Sauerbrei, Berlin: Mischungsvérhdltnis und Flammenform
des Saugbrenners hei Druckschwankungen in der Azetylen-
Ie|tun?. Fachgenossen sind zur Teilnahme an der Hauptver-
sammlung herzlichst eingeladen.

Patentbericht

Deutsche Patentanmeldungen.
(Patentblatt Nr. 33 vom 17. August 1933.)
_ Kl 7a, Gr. 501, Sch 97 097. Kontinuierliche DrahtstraRc
mit elektromotorischem Antrieb. Schloemann A.-G., Dusseldorf.
KI. 7a, Gr. 15, B 153 719. Verfahren zur Herstellung von
Rohren.  Josef Beeck, Ke%/enberg. ) ,
KI. 7a, Gr. 26/01, K 124 405.”Rollenkiihlbett. Fried. Krupp
Grusonwerk A.-G. Mﬁ/?debur -Buckau. o
KI.7b, Gr. 801, M 117 109. Vorrichtung zum gleichzeitigen
Rundbiegen der beiden geraden BlechstoRkanten von auf Drei-
oder Vierwalzenbiegemaschinen gebogenen Rohrschiissen. Mannes-
mannrohren-Werke, Disseldorf: ]
KI. 7b, Gr. 8/01, R 86383. Verfahren zur absatzweisen
Herstellung von Rohren, Hohlkdrpern, Rinnen od. dgl, in groRen
Langen aus$ Blechstreifen. Ewald Rdber, Disseldorf-Kaiserswerth.
|, 18b, Gr. 4, J 40839. Verfahren zur Herstellung von
SchweiBstahl. 1.-G. Farbenindustrie A.-G., Frankfurt a. M.
KI. 18¢, Gr. 6/70, B 156 052; Zus. z. Pat. 556 059. Vorrich-
tung zum Aufrollen von Blechstreifen. Louis Emil Broemel,
Volklingen a. d. Saar. , , )
K1 18¢, Gr.8/50, K 98 662. Die Verwendung einervergiteten
NlckeI-Chrom-StahIIeg|erun§. Fried. Kru,pﬁ A-G, Essen.
KI. 24e, Gr. 9, D 64630. Beschickungsvorrichtung fiir
(Gaserzeuger. Demag A.-G. Dmsburq., , o
3 KL #¢, Gr. 1301, M 29.30. An righsmechanismus fir eine
fliegende Schere. Morgan Construction Company, Worcester,
Mass. 1V. St. AG)' )
KI. 49¢, Gr. 13/02, D 60 132. Schere zum Schneiden von
laufendem Walzgut. Demag A.-G., Duisburg. N
KI. 49 h, GF. 34/02, K 126 020. Verfahren zur Besgitigung
von Lunkern, Riefen, Rissen u. dgl. in Eisen-, Stahl- und Tenper-
uB durch Ausfillen mit einem leicht schmelzenden GuReisenstab.
r-"ng. Hans Klopstock, Berlin.
KI: 49 h, Gr. 36/01, T 40 927. Werkstoff zur Herstellung von
SchweiRstdben flir GuBeisen, TemperguR und Stahlgul. “Wolf
Tischbein, Berlin.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Pateatblatt Nr. 33 vom 17. .August :.I.933.)
KI. 84c, Nr. 1271 556. Halbwelllqes, [eichtes SRundwand-

gisen. Fried, Krupp A.-G., Friedrieh-Alfred-Hiitte, Rheinhausen
a. Niederrhein.

Deutsche Reichspatente.

KI. 18d, Gr. 2Q) Nr. 571 882, vom 23. Juli 1926; ausgegeben
am 7A.Maré 1933, VSc wedische Pr'\l/lorltaktfvom %6. Sept%mﬁ)er 1925,
r.Arved von Vegesack in Munkfors Bruk, Schweden.
Hersteilung von Schngel werkzeugen mit e,rhohterg(chnltthe\l’ru%elt.
Hierflr wird ein rostsicherer Stahl mit 0,7 bis 1,1 % C, 10 bis
16% Cr und 0,75 bis 2% Mn im gehdrteten Zustand verwendet,
d. h. man setzt ihn eine bestimmte Zeit einer Hartungstemperatur
van etwa 1050° aus und I&Rt ihn frei an der_Luft erkalten; hierauf
wird der Stahl angelassen, wobei fur viele Zwecko bei verhltnis-
maRig hohen Temperaturen, wie 400 bis 500°, ein l&ngeres An-
lassen zulassg ist. )
KI. 7 a, Gr. 14ra Nr. 571 967, vom 28. Juli 1931; ausge?_elzben
am 8. Marz 1933, Maschinenfabrik Sack G. m. b. H. in

Disseldorf-Rath. Reduzierwalzwerk. ,
Bei dem Walzwerk, besonders fir das Reduzieren von
Rohren wahlweise auf ein bestimmtes Mindestmalt oder eine
beliebige Zwischenstufe, sind hinter einer Reihe ausschaltbarer

_ 6 ¢ d e f h

Walzgeriiste a bis f mit festgelegtcn Walzensdtzen fiir das ' or'
walzen und in einer die Rohrlange Uberschreitenden entrernung
zwei seitlich versetzbare Walzgeriisto g, h fir das Fertig"8™"1l
hintereinander angeordnet, deren Walzensatze auswechselbar
gingerichtet sind. "Die Walzensdtze kénnen um eine seitliche
Achse i ausgeschwenkt werden.

KI. 42k, Gr. 2301 Nr. 572 671, vom 7. Januar 1932; aus-
egeben am 20, Marz 1933 g%r.ﬁngi %tto, Nieberding ..
%erh -Schlac,,r&tensee. Verfa rgn I Bestimmung qer ﬁarl
ESONCEIS an groieren ortsfesten un _Sperrigen Werkstlcken.

Die sich ‘aus der Einwirkung einer Vor- und Haui)tla_st o
%ebende Differenzeindringtiefe eines kugel- oder. kegelforiB”ed
indringkorpers wird als Mefwert benutzt; hierbei wird die or
ast durch das Ejgengewicht des Priifgerates selbst und die

last auf dynamischem Wege, z. B. durch das Aufprallen cineS
Fallhammérs, erzeugt.
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KI. 18 b, Gr. 8, Nr. 572 115, vom 15. August 1928; ausgegoben
am 10. Marz 1933. Fried. Krupp AKt.-Ges, Fricdrich-
Allred-Hiitte in Rheinhausen, Niederrhein (Erfinder:
Dr. Huqo Bansen in Rheinhausen [Nlcderrhem-Fneme sheim und
Dr. Karl L ibbecke in ISF\ lohn, Westf,). Verfafiren zur Behandlung
\on Eisenbadern In- Stahlerzeugungsofen,

In das Bad wird Wasser in flissigem Zustand durch die Bad-
oberflache vom Gewdlbe oder den Seitenwanden her oder auch
durch den. Boden von der Badsohio aus durch ein Rohr eingo-
spritzt. Die aus dem Bade aufsteigenden brennbaren Zorsetzungs-
gase werden mit zugefhrter kalter oder vorgewdrmter Luft un-
mittelbar dber der Badoberfldche verbrannt. Das Verfahren kann
beim Siemens-Martin-Ofen, aber auclibeimThomas- oderBessemer-
Torfakren USW. angowendot werden.

KI. 18 a, Gr. 403 Nr. 572 208, vom 26. Juni 1929; ausgegeben
am 13 Marz 1933, John C. Hopkins in Lakewood ( h'ﬁ)
im% A}fred .0solin in ,,(%Iovoland (Ohio), V. St. A" Stic
ochloprmaschine fur Hochafen.

Die Stopfmasse wird mit zwei_in einem Gehduse nebenein-
anderliegenden  Forderschnecken,  und . zwar
einer rechts- und einer _Imksgangqen_, in das
Stichloch gedrickt. Ein  Zurucktreiben der
Stopfmasse wird durch keilformige AbschluR-
Sticke zwischen den beiden Schnecken ver-

} _hindert, wobei die hintere Seite_der Absohluf-
stiicke a unmittelbar an der Innenflache der Trichtervorder-
vand b ansetzt und dio hintere Seitenlinie der Abschlufstiicke
%Ielchgenchtet mit den oberen Steigungslinien der gegenldufigen

chnecken verlauft.

KI. 40 a, Gr. 150L Nr. 572 252, vom 13. Mai 1930; ausgegeben
am 13. Mdrz 1933. Heraeus-Vaouu scmelze AE% und
Dr. Wilhelm. Rohn in. anaL# [i M. erﬁ re fur nﬁ/lern nﬂ
ronVerunrelnl%un&erle chWFe,,Sauersto u, %.,aua eftae
?nlgtléﬁglerunge ddrch Behandeln mit Wasserstoff in geschmolzenem

Die flissigen Metalle und Legleru,ncf;e,n |48t man_wahrend
des Behandelns im Wasserstoffstrom einfrieren und wieder auf-
schmelzen und wiederholt djeses Verfahren gegebenenfalls mehr-
fach. Ein UeberschuB an Wasserstoff kann “durch eine Nach-
behandlung des_fliissigen Metalls im Vakuum oder Auswaschen
mit einem ehemisch tragen Gas, z. B. Stickstoff, heseitigt werden.
Zur Vermeidung des GleRens im Vakuum oder in einér Schutz-
atmosphére wird das Metall am Ort der Schmelzung erstarren

K. 42 k, Gr. 20ro, Nr. 572 288, vom 3. Mai 1930; ausgegeben
41 14 Marz 1933, Siemens-Schuckertwerke A.-G. in
Berlin-Siemensstadt. (Erfinder: Kafl
Me,l#er in Berl -Slemensstadt.% ,,l\/laterla-
ruruny sgerat, ﬁJesonders Zur Frutung von
chweiRnahten.
Die Priifung agscmeht mit einem Magnet,
dessen Kraftflufdnderungen auf ein Mef-
gerat tibertragen werden. Vor und hinter
em MeBmagneta sind von diesem isolierte
Zusatzmagnete b angeordnet, die ein Aus-
weichen der Kraftlinien des Memagnets in
dem zu priifenden Stoff, z. B. bei einer
fehlerhaften Stelle, verhindern, indem sie
das Feld des Mefimagnets einengen.

KI. 7D, Gr. 520, Nr. 572 352, vom 18. Juni 1932; ausgegeben
am15. Marz 1933.3.%%nn|r\g A.-G.und Robert Feldmann
m“*®m i. W. Drahthaspel.

_ Der Drahtwird zu

einem Bund zwischen

zwei inginander antge-

ordneten senkrechfen

Trommeln aufgewik-

kelt, von_ denen dio

innere, mit der An-

triebswelle  verbun-

dene Trommel a meh-

rere in senkrechten

Lot o er Ebenen schwenkbare
St ~i@*den Drahtbund o enthdlt. Dio abwarts gerichteten
ihre  "erS'i'Skebel stehen yv%hren,, des Wickelvorganges, mit
&uBeren verbreiterten Flachen tber den auferén Umfang
Trom  “jominel anndhernd auf der ganzen Lange der inneren
d« IVV,% UIéJ e’ solches MaB v?r, daB sie eing Berihrung

[bundes mit der ineren Trommel verhindern.

Patentberichl.
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KI. 49 h,_Gr. 24, Nr. 572398, vom 11, Oktober 1930: aus-
gv gben am 1J.Ollarz %933. KarkBﬁeltenbagh in Dlisse d%rf.
(fqrfaﬁ{ep %n rrichtung zum Richten und Strecken von Rohren
oder annlichen hohlen Werkstcken.

In das auf seiner ganzen Lange auf dem Unterwerkzeug a
aufliegendo Werkstlick b wird ein Innenwerkzeug, bestehénd

aus langsgcteiltem Mantel o und diesen auseinanderpressendem
kegeligem Dorn d, so eingefiihrt, daR es aus beidenWerkstiiokenden
herausragt, worauf das Werkstiick mit einstellbaren Auenwerk-
zeugen e gleichzeitig gerichtet und gestreckt wird, die es um-
lfashsen, udn im Verhaltnis zu ihm in séiner Langsrichtung beweg-
ich sind.

KI. 21 h, Gr. 1803 Nr. 572 445, vom 29. August 1930; aus-
gegeben am 15. Marz 1933. Heraeus-Vaouumschmelze A.-G.
und Dr.WHheIm(ﬁohn in Hanau

M, KernloBer Induktionsofen” zum
etrigb mit Drehstrom. ,

_Der Primarstrom  durchflieft
drei um 120° gegeneinander. ver-
setzte, gewdlbte Tellerspulon, dio der
Form des vorzugsweise einen Kugel-
abschnitt bildenden Schmelzraumes
angepaft sind, und von denen jede
symmetrisch zu den beiden anderen
angeordnet ist.

KI. 48a, Gr. 100 iNr. 572 453,
vom 9. Februar 1930; ausgegeben
am 16, Mérz 1933. Ferdin
‘ArturHerrm nrhlnLe| ZIE' er- . .

Ehren Zur nogsc en ew n VOE Drahten und Béndern aus
ISen oder Stanl In schwerelsauren Elektrolyten.

Die zu verzinkenden Dréhte oder Bandér werden vorher un-
unterbrochen in einer kalten Schwefelsurelsung von 35 bis
hdchstens 250 g/1 bei hohen Stromdichten (ber 20 A/m* im
Durchzugshad behandelt.

KI. 31C Gr, 23ra Nr. 572 622, vom 9. September 1924;
ausge eb%n am 20. Marz 1933, F|r|ed. Krulﬁsp A.-G. in Essen
(R,um. Inrichfung zum Herstellen vor] GUR-

b A (G U
mit beliebigem Kohlenstoftgehalt. ,
In dem Schmelzofen ist unmittelbar

(iber dem Schmelzgut a eine Driickvorrich-
tung b angeordnet, die das flissige Schmelzgut
dem’  Schmelzvorgang entsprechend selfst-
tatig in die Giefform ¢ drickt. Zum Aus-
schalten des_ Heizstromes . sowie, gegebenen-
falls zum Einschalten eines die” GieRform
kihlenden Stromes kann_ die Druckvorrich-,
tung mit einer selbsttatigen Ausschaltvorrichtung versehen

werden,
KI. 31c, Gr. 18,,, Nr. 573023, vom 18. Juni 1930; aus-

egeben am 27, Marz 1933. Verein|gte Stahlwerke A.-G. in
% tgjss[%ldorf." Ver?&ﬁren zum erstel|gn von Rohren durcﬁ Schleu-
ergu In Grinsandformen. , ,
_ " Das, Metall wird in die Grinsandform zonenweise, z. B. mit
giner axial zur Form bewegten GieRrinne, gingebracht, nachdem

die Form die zur Rohrbildung erforderliche Drehzahl ange-
nommen hat.

KI. 18 C Gr. 330, Nr. 573 039, vom 21. April 1928; ausgegeben
am 27. Méarz 1933. 1.-G. Farbenindustrio A.-G. in Frank-
furt a. M. (Erfinder: Dr. Alfrﬂ] Curs und Dr, Georg Pfleiderer
in, Ludmgsh fen a. Rh.) Verfahren zur Herstellung von Gegen-
stdnden als Legierungen. )

_Die aus Legierungen herzustellenden Gegenstande, besonders
dinnwandige, z. B. ein Eisenrohr, werden bis zu einer ﬂermgsten
Wandstarke durch Hineindiffundieren anderer Metalle, 7. B.
Chrom, Nickel, Kobalt usw,, veredelt, und der unveredelt ge-
bliebene Teil wird auf chemischem Wege, z. B. durch Auflosung
mit Salpetersdure, vollstandig entfernt.
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Die Leistung der Walzwerke einschlieRlich der mit ihnen verbundenen Schmiede- und Prefwerke im Deutschen Reiche
im Juli 1933 *). — In Tonnen zu 1000 kg.

Rheinland Sieg-, Lahn-, Nord-, Ost- Land SUd- Deutsches Reich insgesamt
und Dillgebiet u. Schlesien und Mittel- deutschland
Sorten Westfalen  Oberhessen deutschland ~ Sachsen Y 1933 1932
t t t t

Monat Ju li 1933: 26 Arbeitstage, 1932: 26 Arbeitstage

A. Walz werksfertigerZeugnisse

Eisenbahnoberbaustoffe 40 236 6448 49121 14240
Formeisen Uber 80 mm Hdhe 7504 3700 28 349 19610
Stabeisen und kleines Formeisen 100 563 3151 5028 8125 10 253 6143 812
Bandeisen 30421 2496 709 22877
Walzdraht 51135 47352 55 870 45 502
Universaleisen 8 084») 8084 5871
Grobbleche (4,76 mm und dariiber) 1748 5559 29768 17 875
Mittelbleche (von 3bisunter 4,76 mm) 6311 811 1978 261 9361 13134
Feinbleche (von Uber 1 bis unter
3mm). - e . 3608 1885 18 494 13 567
Feinbleche (von Uber 0,32 bis 1 mm) 10 028 5257 159
Feinbleche (bi3 0,32 mm). 107 2 409 1726
WeiBbleche 19404 19 404
Réhren . 26 716 20817
Rollendes Eiscnbahnzeug . 6681 311 7 549 6157
Schmiedestiicke 9478 473 11 475 9062
Andere Fertigerzeugnisse 8521 658 157 9336
Insgesamt: Juli 1933 356 618 29 608 32 848 17 261 17 754 468 514
davon geschatzt . . 390 75 750 1215
Insgesamt: Juli 1932 236 196 22 006 10770 21210 13 475 313681
davon geschéatzt 1800 1800
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 18 020 12 065
B. Halbzeug zum Absatz be-
stimmt Juli 1933 34710 1252 39 690
Juli 1932 17 386 30 140 22388
Januar bis Ju li 1933: 175 Arbeitstage, 1932: 176 Arbeitstage
A.Walzwerksfertigerzeugnisse
Eisenbahnoberbaustoffe 280779 45 576 348 737 270 940
Formeisen Uber 80 mm Ho6he -92 818 59 438 20 465 180091
Stabeisen und kleines Formeisen 515 242 29 585 61 239 53138 35623 714 479 650 091
Bandeisen 187 098 12 910 4 425
Walzdrabt 347 717 285592 -3 376 276
Universaleisen
Grobbleche (4,76 mm und dariiber) 8544 28 959 220 175036 215234
Mittelbleche (von 3bisunter 4,76 mm) 43 542 64718 80374
Feinbleche (von Uber 1 bis unter
3 MmM) . . L . 58 998 33879 18 791 8023 119 691
Feinbleche (von Uber 0,32 bis 1 mm) 67 469 29 001 151414
Feinbleche (bis 0,32 mm). 13 490 3895 17 385
Weilbleche 112 757
Réhren . 196 182 19 810 215 992
Rollendes Eisenbahnzeug . 42 465
Schmiedestiicke 61047 73 519
Andere Fertigerzeugnisse , 3906
Insgesamt: Januar/Juli 1933 2191 639 176 775 88130 222710 103 904 102 626 2885 784
davon geschétzt............ 390 75 750 1215
" avon Gescnatst e "¥10.400 203 9103 e2105 * o
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 16 490 144«
B. Halbzeug zum Absatz be-
stimm¢t . . Januar/Juli 1933 16 073 5720 9859 3009 206 391
Januar/Juli 1932 12 868 5428 4076
* Ermittlungen des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industriciler. - *) EinschlieBlich SUddeutschland und Sachsen,

Sieg- Lahn-, Dulgebiet und Oberhessen. — 4 Ohne Schlesien. — 5 Einschlielich Schlesien und Sachsen.
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Die Kohlenforderung im Ruhrgebiet im Juli 1933.
Im Monat Juli wurden insggsamt in 26 Arbeitstagen
6439085 t verwerthare Kohle getordert gegen 6 116 445 t'in
24 Arbeitstagen im Juni 1933 und 5795 56

t in 26 Arbeits-
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Die Roheisen- und FluRstahl

im Juli

Stahl und Eisen.
%ewinnung des Saargebietes
9331).

Roheisengewinnung.
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tagenim Juli"1932, Arbeitstiiglich betrug die KohIenfbrderung Gieserei- Hochéfen
im Juli 1933 247 657 t gegen 250469 t im Juni 1933 un cuk. rohelsen  Roh-
2229D06 tKIm kJUlI 1932. d Ruhrachiet tellt ioh | 1033 \évagenll. _(b:- eisen _ 3 zAum in 1
Die Kokserzeugung des Ruhrgebietes stellte sich im chmel- sisches  ins- — vor- in g " Aus !
Juli 1933 auf 1439 8?6 t"(taglich 46 446 tl, im Juni 1933 auf O abeny 2T G e g ?}j‘ft?g” bes- 1
1382 118 t (46 071 t) und 1254 415 t é40 65 1) im Juli 1932, eisen g serung
Die Kokereien sind auch Sonntaﬁs in_ Betrieb. i t t t
2304%%?tantketthersthIutntg I'ath "8n864fut|)l 1933 |2n03 e7sla13m¥ lnuar . 11900 10940 123 2 1B 3 4 s
t betragen gar eitstaglic _gegen. ebiuar .
(8465 1) im Juni 1933 und 228 040 t (8771 t)’im Hull 1932, Mole  ho looces 1mae o 18 > 4 =
thIe(dBeSt'a(rj]dl-? IdderbZetc"hedn afn ohdlle,,K(\JAI;s undTEreB- Mai. .. lla0 IM77 00T X 1 2 45
ohle (das sind Haldcnbestéandc, ferner die in Wagen, Tiirmen uni. ..
urﬁl_}ﬁsii,hrr]]e}g Eefmddllcpherr]g,k nr?lchln{cthtbve,gsandtean helngen _,en&- it emo s L % w2 48
schlieBlich Koks und PreRkohle, letzte beiden auf Kohle zuriick- ;
qerechn,etl) stellten sich Ende Juli 1933 auf 10,61 Mill. t gegen FluBstahlgewinnung.
0,66 Mill. t Ende Juni_1933. Hierzu kommen noch die Syndikats- Rohblscke Stahlgu
IagerDl_n the vtonhl9%7 00[? : haftigten Arbeiter stellte sich e b
ie Gesamtzahl der beschaftigten Arbeiter stellte sic Thomas- StomensIElektro-  sisoh Flugstahl
Ende Juli 1933 auf 207 731 gegen” 206 765 Ende Junj 1933 BE T Warn ) swnk und U ncgesamt
Die Zahl der Feierschichten “wegen Absatzmangels belief sich . sbl- ©  Elekto- .
im Juli 1933 nach vorlaufiger Ermittlung auf rd.” 783 000. Das '
entspricht etwa 3,79 Feierschichten auf 1 Mann der Gesamt- Januar . . 89310 34 100 1192 124 602
belegschaft Februar. . 73293 20 GOO 10G1 100 954
A . X L. X Mirz . . 105 097 39 406 1343 145 900
Die Leistung der Walzwerke im Saargebiet im Juli 19331). April. . . o8 10 20 10 1003 123 403
al .
uni uli Juni . . . 99 720 40 737 1041 141498
Juli . .. 112 353 40 010 1293 153 656
1933 1933
t t J) Nach den statistischen Erhebungen der Fachgruppe der Eisen schaffenden
Industiie im S bict.
A.WaIzwerks—Fertigerzeugnisse: naustie im saargenie
Formosen (Sber B0 mm HEWETIIIIT 18aay 1015 Luxemburgs Roheisen- und Stahlerzeugung im Juli 1933,
St;lc))e:i? Hugdh eklelnes Formeise er 38718 40 986 Roheisenerzeugung Stahlerzeugung
Bandeisen...... 9770 10 738 | q
Walzdraht...... 12770 15 106 8 0 g g 4 b1 0 s
G:)tfbk;ghe und Unirersaleisen.. 7 440 6 465 1933 & 1 E"E % 3 1
Mittel-, Fein- und WeiRbleche 8503 8514 L 2 33
Rohren (gewalzt, nahtlose und geschweilte) 4 7G02 3617%) ©° @ n
Rollendes Eiscnbahnzeug t t t t t ¥ t t
hmied Ucke..ooveiinnns 638 583
i(r:ldtr;elel:eeriit;grzeeugnisse 32 180 i:aer;)urS;rA i'gsﬁ _ - 123?; igg 32 - ‘5133 fé g?g
Insgesamt 108 320 111521 Mérz . 177 430 — — 177430 175301 189 555 170 105
) April. . 170253 — — 170253 107509 430 371 108 310
B. Halbzeug zum Absatz bestimmt. . . 8326 11 225 Mai . . 172285 — — 172285 174020 — 477 174 497
. . i — 153 480 —
g cen satitichen Shebungen de Fachguppe dertsen shatienden 355G s e wrom 0 iar7e
Frankreichs Roheisen- und FluBstahlerzeugung im Juni 1933.
Besse- Hochéfen am 1. des Monats .
. Ver- Ins- Sie . Ins-
wg GRS T e oo auter - e e Tl delwo-j @ pavon,
P;e?: denes  samt im él;eub,mljr:r ins- ! [¢]
Feuer f gesamt
Roheisen 1000 t zu 1000 kg b'enss'ifusrig FluBstahl 1000 t zu 1000 kg t
Januar 1983 . = 19 57 390 22 488 82 129 211 5 339 146 — 15 505 12
11 55 308 18 452 82 129 211 <4 330 146 — 15 j 495 12
9 67 422 27 525 85 126 211 5 388 177 — 10 i 586 14
15 76 402 23 516 87 124 211 15 373 161 — 15 ' 554 12
12 75 444)) 24 5559 91 120 211 4 411 1029 — 15 i 592%) 13
19 58 446 28 551 92 119 211 1 4 416 151 J— 15 j 586 13

*) Berichtigte Zahl.

Die Leistung der franzosischen Walzwerke im Juni 1933I).

Mai Juni
1933
in 1000 t
Halbzeug zum Verkau f.......oooiiiiiiiiiiiis ! 112 105
ertigei Zeugnisse aus FluR- und SchweiBstahl . . j 426 418
davon:
Radieifen.. 2 3
Schmiedestiicl 4 4
Schienen.............. 30 29
Schwellen 9 8
kochen und Unterlagsplatten.........cccceeiiunenee 2 2
miréger- und U-Eisen von SO mm und mehr, Zores-
und Spundwandeisen . 53 55
»alzdraht. ..., 24 19
Rogener Draht 12 11
armgewalztes Bandeisen unld Rohrenstreifen . 20 23
2¢B zur Rohrenhei S te| ung... o] 4
lohten”. 17 15
S~derstabstahl * 1t 1 1 11t 11 10
«fndelsstabeisen 142 147
NeiRbleCNC.a s s s e eceeennnnanansnnnnannns 10 10
deie Bleche unter 5 m m .. 58 56
Von ® mm und mehr 22 20
Whiversaleisen 4 2
berichii~~ alcn ~Am ittiungeii des Comité des Forges de France. — *) Teilweise

Herstellung an Ferti%erzeugnissen
In Gr

FluRstahl:
Schmiedestiicke
Kesselbleche
Grobbleche, 32 mm .
Feinbleche unter 3,2 mm, nicht ver:
WeiB-, Matt- und Schwarzbleche
\Verzinkte Bleche

Scliienen von 24,8 kg je Ifd. m und daruber

Schienen unter 24,8 kg je Ifd. m
Billenschiencn fur StraRenbahnen..
Schwellen und Laschen..................
Formeisen, Trager, Stabeisen usw...
Walzdraht......ccccoooviiinininnn
Bandeisen und Ro6hrenstreifen
Blankgewalzte Stahlstreifen...
Federstahl........cccoooiiiiiiis
Schweilstahl:
Stabeisen, Formeisen usw
Bandeisen und Streifen fUr Réhren

aus Fluf- und SchweiRstahl

Rbritannien im Mai 19331).

Aptil
19332

Mai
1933

1000 t zu 1000 kg

Grob- und Feinbleche und sonstige Erzeugnisse

aus Sehweilstahl

123
05
515
40,4
713
29,1
284
38
4,7
19
1321
322
29.2
74
56

95
2,8

*) Nach den Ermittlungen der National Federation of Iron and Steel Manu-

facturers. — *) Teilweise beiichtigte Zahlen.



898 Stahl und Eisen.

GroRbritanniens Roheisen- und Rohstahlerzeugung
im Juli 1933.

: Am Ende
Eoheisen 1000 t zu 1000 kg desMonats
in Betrieb
1933 zusammen "
HUma-  ba  Giegerei- puddel- einschl. befind-
tit- sisches sonstiges Ilch__e
Hochiifen
Januar . 75,8 125,0 78,0 84 2912 62
Febiuar 729 127,0 623 104 2751 63
Murz . . 931 1514 793 79 3375 70
April. . 88,7 1519 71,0 98 3299 69
Mai . . 86,3 152,0 84,2 118 3453 72
uni . . 89,2 161,1 841 * 6,8 351,1 72
Juli . . 91,2 162,0 741 134 3494 69
llohblécke und StahlguR 1000 t zu 1000 kg Herstel-
. . dar- lung an
1933 Siemens-Martin- 2u- unter SchweilR-
. sonstiges (. an Stahl- stahl
sauer basisch guk 1000 t
Januar. 1093 319,7 225 4515 9,0 121
Februar 1154 3486 264 4904 89 117
Marz . . 1312 4231 326 586,9 11,1 153
April 1183 376,9 226 51738 8,9 114
Mai . . 139,9 437,9 314 609,2 117 14,8
uni . . 126,2 1229 288 5779 10,6
Huli . . - 576,6

Statistischen. — Wirtschaftliche. Rundschau.

53. Jahrg. Nr. 3.
Spaniens AuBenhandel im Jahre 19321).

Einfuhr Ausfuhr
Gegenstand 1931 1932 1981 192 1
t t t toi
Mineralische Brennstoffe 1032 438 820 069 55 108
KOKS . coviiiiiiiiiciiiieci 150 279 81362 143 ey
Briketts... 16 926 16 187 10 _ 1
Eisenerz 2562 3302 1872 877 1309 76
Manganerz 9 4G9 5141 5159 _ 1
Eisen und Eisenwaren aller Alt . . 196 191 14G 177 2700 9675
darunter:

Eoheisen und Eisenlegierungen . . . 2 995 1320 — im
Alteisen 127 193 21 2

Eohstahl und Halbzeug.. 10 5 — —
Stabeisen........ 5402 3847 86 41
Schienen... 1425 838 59 7513
Bleche....... 7716 3236 17 7
WeiBblech 6 209 4 806 112 &7
Draht 719 565 4 7
Bohren....... 5087 2087 93 518
Bandeisen............ . 1192 659 4 i
Achsen und Bader 493 122 1901 &1

Von der Eisenerzausfuhr gingen u. a. nach: den Niederlanden
233 485 t, die hochstwahrscheinlich zum grof&en Teil fir Deutsch-
land bestimmt sind, GroRbritannien S48 467 t, Deutschland
97 280 t, Frankreich 105363 t, Italien 1845 t, den Vereinigten
Staaten 2475 t und Belgien 19 345 t.

¥ Nach Cornitd des Forgcs de France, Bull. 4226 (1933).

Wirtschaftliche Rundschau.

_ Rheinisches Braunkohlen-Syndikat, G. m. h. H., Kéln. —
Die Verschlechterun"% der deutSchen \}\I"|rtsch_aft setzte sich im
abgelaufcnen Geschaftsjahr 1932/33 zundchst in unvermindertem
Umfange fort. Der Absatz an rhoinischcn Braunkohlenbriketts
erlitt dadurch in den Sommermonaten einen empfindlichen Riick-
%ang; es kann jedoch fostgestellt werden, daB ein Stillstand im
hsatzriickgang seit dem Herbst 1932 unverkennbar ist. Beson-
ders der Absatz an die Industrie erfuhrgegen_uber den gleichen
Monaten des Vorjahres seit Oktober 1932 keino Verminderung
mehr, vielmehr konnte in einzelnen Monaten ein wenn auch ge-
ringes Ansteigen der Absatzzahlen verzeichnet werden, Die séhr
erheblichen Ausfallo in der ersten Halfte des Geschaftsjahres
konnten aber im Winterhalbjahr bei weitem nicht ausgeglichen
werden. Gemessen an der chrumpfuné; der deutschen” Wirt-
schaft in ihrer Gesamtheit, konnto indes der Absatzausfall gegen-
liber dem Vorjahre auf nur 5,63% beschrankt werden.
Die Kohlenférderung und Briketthcrstellung sowie

der Absatz an Rohbraunkohlc und Briketts entwickelten
sich in den beiden letzten Jahren wie folgt:

1931/32 1932/33
% 4 % +

gegen das gegen das
t Vorjahr t Vorjahr

Bohbraunkohlc:
Forderun g ............. 41 46S 849 — 614 39 260 856 — 532
Absatz.......ccceeeeene 9 620 398 — 1424 9573 621 — 049

Briketts:

Herstellun 9 750 120 — 337 9 112 681 — 6,60
Absatz 9 430 615 — 391 8899 308 — 5,63

_ Die Kohlenforderung des Berichtsjahres hat mithin egzen-
tiber dem Jahre 1931/37 einen weiteren Ruckgan um 5,32%
erfahren. _ Gegenliber dem_ Geschéftsjahre 1929/30, das die
hdchsten Férdérzahlen, die je errejcht wurden, aufweist, betragt
der Rickgang 24,98%. Die Brikettherstellung sank im a
gelaufenen Geschdftsjahre %egenuber dem Vorjahre um 6,6 %,
%egenuber dem Jahre 1929/30, das auch fir die Brikettherstellung
as beste war, um 24,15%. Auf die Leistungsféhigkeit der Werke
des rheinischen Br@un_kohlenbergbaues bezogen, “hetrug die Er-
zeugung im _Gescha,ftS{a_hr 1932133 75,85%. Die Werko waren
daher_auch im Berichtsjahre in erhohtem MaRe zur Einlegung
von Feierschichten e"zwu_ngen. Der Absatz an Rohbraun-
kohle ging im Geschaftsjahre 1932/33 um 0,43% zuriick. An
blasfertigem Braunkohlenstaub wurden 120228 t'ab-
Fesetzt. er Absatz dieses ausschlieRlich an die Industrie ge-
ieferten Erzeugnisses hat nur einen Rickgang von 6151 t
= 4,57% gegenuberdem_ Vorjahre erfahren. Dér Brikettabsatz
sank um 5,63%. Gegeniiber dem Hochstabsatz des Jahres 1929/30
betrug der Riickgang 20,34%.

Die Entwicklung des Brikettahsatzes zeigt Zahlentafel L

Sowoh| beim Hausbrandabsatz als auch beim Absatz an die
Industrie sind die Ausfalle nur in der ersten Halfte des Berichts-
jahres eingetreten, wahrend die zweite Halfte gegenuber der
gleichen Z&it des Vorjahres keinen Riickgang mehr brachte. Der

Zahlentafel 1. Brikottabsatz.

1931/32 1932/33

Briketts % % i

d. Ges.- d. Ges-
t Abs. t Abs. 1
landabsatz 279 854 297 209 803 303||
Eisenbahnabsatz.. 7 004 657 74,27 6 520 551 327!
Schiffsversand 2146 104 22,76 2108 951 23701
Gesamtabsatz........cccecevennenn. 9430 615 100,— 8 899 308 100,- 1

Davon:
i Industrie...... 1405 462 1490 1263485 1420
i Hausbrand 8025 153 8510 7635823 W50

Brikettabsatz nach dem Auslande, von dem in den frilheren
Jahren nur Glnstiges zu berichten war, wurde im Berichtsjahre
von der ganzen Schwere der MaRnahmen des Auslandes ge?en de
Einfuhr deutscher Erzeugnisse betroffen. Wenn cs auch gelungen
ist, in_einzelnen Léndern den Absatz zu halten, in einém Fal»
erfreulicherweise sogar zu erhohen, so wirkten sich doch die Kon-
tingentierung der Briketteinfuhr nach Frankreich, besonders aer
die” Devisenbestimmungen, dio Ddnemark und Qesterreich gegen
das deutsche Braunkohlenbrikett einfiihrten, in empfindlicher
Weise auf die Gesamtausfuhr aus.

Die Verkaufspreise erfuhren im Berichtsjahre keinerlei
Verénderung. = Auf dio Hausbrandpreise wurden wiederum
Sommerermafslgungen %ewahrt. Die Sonderver _utung auf de
%ermgste. Monatsabnahme des_Jahres (GleichmaRigkeitSprarnie!
etrug wie im_Vorjahre 2,50 MJI je t. Auch im Berichtsjahre ha
sich das Syndikat, und zwar in erhdhtem Umfange, an dem He
werk zur "Verbilligung von Brennstoffen_ fiir bedurftlge }°
kreise beteiligt. Die Verbilligung betrug in Vergmdun% mit ce®
GroRhandel und der Reichshahn wiederum 2,60 JIM, je . lcrner
hin haben die Werko im Landabsatz sowie der Platzhandel zw
Verbilligung dieser Lieferungen beigetragen.

Der Versand auf der Eisenbahn wackelte sich one
nennenswerte ,Storungen ab. Eine wesentliche Erleichterung »
in der Abfertigung der Kohlensendun%en dadurch eingetretea
dal die Reichshahn seit dem 1. Mai 1932 auf Ausnutzung f
vollen Ladegewichtes der Wagen von mehr als 15 t Ladefahig er
bei Brennstoffen und anderen Massengiitern verzichtet, D'e
Icichterung gilt einstweilen bis zum “31. Dezember 1933, >
Beforderung der Briketts auf dem Wasserwege f'jA
Benchtsdahre durch Eisgang, Kleinwasser und Nebel iner
lichem Umfange gestrt, Die in Wesseling umgeschIaFenen “
auf dem Wassérwege bef6rderten Mengen an Braunkohlenbra
erfuhren einen Ruckgan% von 2146 104 t auf 2 108954t  *
von wurden zu Berg™1946 602 t und zu Tal 162 352 t beftru

. Die Lage des deutschen Maschinenbaues im Juli 1933,
leichte Geschéftsbelebung bahnt sich jetzt endlich auf
Maschinenbau an. Im Juli atten die Maschinenfabriken
starkten EmganP von Anfragen ihrer Inlandskundschaft
zeichnen. Zwar it die Auftragserteilung noch immer star 1
der Unentschlossenheit der Abnehmer und war in den cm2
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Zweigen der Maschinenindustrie sehr wenig einheitlich. Immerhin
aerist ein Ansteigen der Inlandsbéstellungen nicht nur
durch unmittelbare Auftrago auf Grund des Arbeitsheschaffungs-
planes der Reichsregierung, sondern auch von privaten Bestellern
2u bemerken. Nicht unerheblich wirkten dabei auch Saisonein-
fllsse mit, so im Landmaschinengeschaft und bei Nahrungs- und
GenumittclmaBchinen. Lebhafter war das Geschaft ferner in
Maschinen und Apparaten fiir die chemische Industrie und in
Verbrennungsmotoren. Auftragsriickgange waren da&egen . B.
in mechanischen Fordermitteln” zu verzeichnen. Das Auslands-
geschaft ist aus, den bekannten Grinden noch immer sehr
Schlecht. Nur vereinzelt sind gréRere Abschlisse gemeldet worden.

Infolgo der langsam_fortschreitenden Geschéftsb,elebun% im
Inland Konnten neue Einstellungen von Arbeitskratten
vorgenommen werden, die sich in den letzten Monaten durch-
schittlich auf je 2 bis 3% der Belegschaft beliefen. Trotz alledem
betrug der Beschaftigungsgrad” der Maschinenindustric Ende
Jul noch immer erst Knapp 35%.

United States Steel Corparation. — Der Absch|uR der United
States Steel Corporation weist fir das zweite Vierteljahr 1933
ginen Gewinn von 4 881 554 S ge%enuber einem Verlust von
3195473 S im ersten Vierteljahr™1933 auf. Nach Verrechnung
(er Zuweisungen an den Erneuerungs- und Tilgungsbestand, der
Abschrelbunrq]en, sowie der Vierteljahreszinscn™ fUr die eigenen
Schuldverschreibungen einschlieBlich der Aufwendungen fiir die
Eisenerzgruben und” Versandanlagen an den GrofRen ‘Seen sowie
sonsﬂgler Sonderausgaben ergibt sich_ein Verlust von 8 627 367 $

en16 730 271 § im ersten Vierteljahr 1933, Auf die Vorzugs-

ien wird wie im Vorvierteljahr ‘wieder ¥>% = 1801 405 $
verteilt, so daR der Gesamtverlust 10428 772 S betrégt.

* »

_ Der Auftragsbestand_des Stahltrustes nahm im Juni gegen-
tberdem Vormonat um 179 686 t zu. Am Monatsschlusse standen
2140378 .t unerledigte Auftrdgo zu Buch gegen 1960692 t
Ende Mai und 2 067°324 t Ende Juni 1932.

_ llseder Hutte, GroR-llsede. — Im Geschéftsjahr 1932 setzte
sich der Rickgang des Eisenverbrauchs fort. Hatto schon das
Jahr 1931 in dén Werkserzeugnissen einen Riickgang von beinahe
Rq,eq(enuber dem Vorjahre gebracht, so betrug im Jahre 1932
Jor Ruckgang gegeniber dem” Jahr 1931 weitére etwa 30 %.
Kc Beschaftigung ist damit auf ein Fiinftel der Leistung im
Jahre 1928 herabgedriickt worden. In den letzten 45 Jahren
"raren so geringe Er,zeu%un szahlen wie 1932 nicht zu verzeichnen,
we Manahmen, die getroffen wurden, um der Krise zu_begegnen,
doen sich im Berichtsjahre weitgehend ausgewirkt. Die$ ergibt
\hschon daraus, dal der Betriebsverlust (ohne Abschreibungen)
* Jahre 1932 trotz des starken weiteren Erzeu ungsruckgan%es
mwrd. 30 % nur einen Bruchteil des vorjéhrigen Betriebsverlustes
‘smacht. Als mit dem Herbstbeginn die Auftrédge auf Walzeiscn
rigcer auf ein Mindestmal zuriickgingen, richtete die Werks-
citung einen unterbrochenen Betrieb gin, so daB Wochen starkerer
neugung mit einigen. Wochen_ Betrighsstillstand abweghselten.
oescs Verfahren hat sich als wirtschaftlich vorteilhaft far Werk
wd BeI%%schaft erwiesen. Der hisherige Verlauf des Gesehéfts-
jakres J933 brachte im Vergleich zum Vorjahre eine leichte
mcenny des Absatzes.

_ Eswurden in Bilten 140 100 t, in Lengede 142 190 t und
ai Dbrnten und Kniestedt 52 284 t Erze gewonnen,
. la GroR-llsede standen im Jahre 1932 zwei Oefen zehp
jenate Im Feuer. Zwei Monato lang war das Hochofenwerk
olge der im Herbst emgefﬂhrten unterbrochenen Betriebsweise
:‘(]]elegt. Es wurden 111679 t Roheisen gegen 167 990 t
I[?%%Vt erzeugt, je Tﬁlg und H%chofen 186,1 t gegen 250,4 t
e rke hatten eine Erzeygung von
>, L@fﬁ?eﬂ 136 638 téllm \Qllorjghre. emsc neBEch ggs e%gnen
0mr 8e’an%ten zur,Versen_dHng an Walzwerkserzeugnissen
' .“*ge en 165586 t im Vorjahre, an Phosphatmehl 43 073 t
J“> *6852 t im Vorjahre. Von den Walzwerkserzeugnissen
~Sen 7i35 t ins Auslanid gegen 49 516 t im Jahre 1931, Unsere
"Arxedrich der GroRe” forderte im Jahre 1932
Knl- t Kohle gegen 636 984t im Vorjahre. Dije Erzeugung an
s betrug 50790 t gegen 74296 t im Vorjahre.
Die steuerlichen und sozialon Lasten betrugen im
wd 9L An "_’2"YIJr(, dgs sind 9,40% des Aktienkapitals
J7393U1 je t versandter Walzwerkserzeugnisse.
cer ‘n sdmtlichen Werken beschaftigten An-

th nUnth -Arbeiter_betrug im_Jahre 1932 durchschnitt-
«6 gegen 5516 im Vorjahre, am Ende des Jahres nur 3962.

Wirtschaftliche Rundschau.

Stahl und Eisen. 899

Im Jahre 1933 konnten wir Neucmsﬂtellun%en wieder vornehmen,
so daR sich die Zahl auf 4669 erhoht hat. ,

_ Dio Gowinn- und Verlustrechnung fiir 1932 schlieft
mit einem Verlust von 4511 94|2 03LJC ab ‘nach Abschrei-
bungen in Hohe von 3336 699,47 JIJT). Der Verlust wird getilgt
durc HJer%nmehung des Gewinnvortrages aus 1931 in_Hofie von
4996,67 JIC, ferner durch Heranuehung jier durch Einziehung
der Vorzugsaktien freiwerdenden 50000 JIJI aus der gesetzlichen
Ricklage, die nach dieser Kurzung immer noch 10 % des Grund-
kapitalS ausmacht, und durch Entnahme aus der Krisenriicklage
von 4 456 94596 JUt.

Rdchlingsche Eisen- und Stahlwerke, A.-G.,,Vdlklingen-
Saar. — DioBeschaftigung der verschiedenen Betriehsabteilurigen
zelgen die nachstehenden™ Zahlen:

1930 1931 1932
t t t
Kokserzeugung 453 522 375 233 355 315
Roheiseneizeugung 482 737 445 300 414200
Thomasstahlgewinnnng... 3s2 141 334573 3G8799 j
HeiStellung an Fertigerzeugnissen . . . 325 140 291 327 264 444 ]

Die Beschéftigung in Deutschland war in allen Verbands-
erzeugnissen weiter stark riickldufig; es betrug dio Ausnutzung
99'1' uoten in den deutschen Verbdnden in"Prozent der Be-
eiligung:

18(35) 1931 1932

% ¢
Halbzeug 68,5 57,2 16,35
Oberbauzeug.. 515 445 23,24
Formeisen. 752 475 19,87
A-Produkte. 62,0 48,3 20,71
Stabeisen.... 51,0 354 15,9
Bandeisen. . 358 27,7 23,1 |
W alzdraht. 453 49,3 40,4

Der Gesamtumsatz des Werkes belief sich auf 32 235 528 JU |
g/ego_nuber 40583220 J1Jt in 1931. Der Riickgang gegen das
orjahr betrdgt also 20,57 %.
_ Beschaftigt wurden im Jahresdurchschnitt 1932 4544 Ar-
beiter, 141 Meister und 480 Angestellte.

Der AbschluR weist einschlieRlich 3094 123 Fr Gewinn-
vortrag insgesamt 29 180 664 Fr BetriebsiberschuB auf. Nach
Abzug” von™ 14906 423 Fr Unkosten und 10649 178 Fr Ab-
schreibungen verbleibt ein Reingewinn von 3625062 Fr,
der auf neue Rechnung vorgetragen wird.

Auch beim Edelstahlwerk Rdéchling, Aktiengesell-
schaft, \/oIkIm?en-Saar, brachte das” Jahr 1932 keine
Besserung in der allgemeinen wirtschaftlichen Lage. Trotzdem
konnte durch Aushau des Erzeugungsplanes die Gesamterzeugung
auf der Hohe des Vorjahres gehalten werden, wie aus nach-
stehenden Zahlen hervorgeht:

1930 1931 1532

t t t
Stahl (Siemens-Martin- und Elektrostahl) 76764 | 95695 | SG305 !
Walz- und SchmiedeerZeugnisse . . . . 64 853 68790 1 71527 |

Das Jahr schlieBt mit einem Gewinn von 17 616,69 franz. Fr
ab, der ZUZ'L'I(T]|ICh des Gewinnvortrages aus 1931 von 58 134,94
franz. Fr auf neue Rechnung vorgeétragen wird.

Vereinigte Oberschlesische Hiittenwerke, Aktiengesellschaft,
Gleiwitz. — Der Ruckgang der Geschaftslage hat sich im Jahre
1931/32 wesentlich verscharft, wie nachfolgende Uebersicht
erkennen laRt:

1929/30 1930/31 1531/32 !

t t t 1

Steinkohlen 776 447 662 585 G4s 865 |

Koks .o 374044 205 238 189 856 |
Roheisen und 110785 66 077 29 747

Rohstahl 305 561 214 262 168094 |

Walzwerkserzeugnisse............... 219 122 196 808 128390 |

Drahtwaren einschlieBlich Material
zur Weiterverarbeitung . . . 145 514 123 042 102382 1

Der Gesamtabsatz der Werkstattenbetriebe blieb wertmagig
um etwa 9 % hinter den Zahlen des Vorjahres zuriick. Er erhohte
sich aber um den zusatzlichen Absatz, der im September 1931
neu hinzugekommenen Betriebe der Gleiwitzer Hitte und
Malapano auf rd. 12 770 000 JIM.. Die Zahl der bei der Gesell-
schaft beschaftigten Arbeiter und Angestellten ist weiter zuriick-
gegangen; sie betrog am 30. September 1932 noch 8821.

Die Gewinn-und Verlustrechnung schlieft mit einem Verlust
von 1044 216,75 JIM,, der auf neue Rechnung vorgetragen wird.
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Tammann, Gustay, Gottingen: Der Glaszustand. Mit 80 A?E
im Text. Leipzig: Leopold Voss 1933, (123 S.) S°. 8,70 J.IC.
Der Verfasser gibt in soiner Schrift eine Zusammenfassung
der ,%roflen Zahl von Arbeiten, die im physikalisch-chemischen
Institut zu Gottingen in den Jahren 1927 bis 1930 durchgefihrt
worden sind und die sich an frihere Arbeiten anschliefen, deren
Ergebnisse im Buch , Aggregatzustando” des gleichen Verfassersl)
wigdergegeben sind. Gegenstand dieser Unter_suchun?en war die
Klarstéllung. der Bedingungen, unter denen sich Stoffe aus dem
schmelzfliisSigen Zustande “in den glasigen Zustand (berfihren
lassen und die eingehende Bestimmung der Eigenschaften dieser
Glaser. Wenn somit die Fille der mitgeteiltén Beobachtungen
auch auf einem Gebiete gewonnen sind, das dem Eisenhutten-
nninn ferner liegt — fur dio Metalle und Legierungen und auch
fast ausnahmslos fir dio Schlacken der metallurgischen Ver-
fahren ist bei ihren hohen Kristallisationsvermdgen” eine Unter-
kihlung zum glasigen Zustande praktisch ohne” Bedeutung —,
s0 wird“aber auch iim das Studium der kleinen Schrift Belehrung
und Anregunﬁ bieten. Hat sieh doch Tammann bei diesen Unter-
suchungen sehr eingehend auch mit den KnstalI|sat|onsvorgangen
auseinandergesetzt.  Welche, Bedeutung dieso grundlegenden
Feststellungén und Erkenntnisse Tammanns, dio an unterkihlten
Stoffen gewonnen worden sind, auch fir die Erstarrung fliissigen
Eisens, Jja vielleicht auch fir dio Ausscheidungsvorgdngo aus
Ubersattigten festen Ldsungen haben, darf helte Bereits als
Allgemeingut des Wissens der Stahlwerker gelten.

Die Zusammenstellung der Eigenschaften der glasigen Stoffe,
besonders dio klare Hefvorhebing der grundsatzllchen Ab-
weichungen vom Verhalten der kristallinen Stoffe, gibt auch dem
Metallkundler manchen belehrenden AufschluB und reizvollen
Ausblick, so da auch ihm eine Bescha,ftégunlg _mdt_%em Inhalte
dieses Bichleins dringend empfohlen wird. Friedrich Korber.

Chemie-Ingenieur, Der. Ein Handbuch der physikalischen Arbeits-
methoden in chemischen und verwandten’ Industriebetrieben.
Unter Mitarbeit zahlreicher Fach?_enossen hrsg.von A, Eucken,
Gottingen, und M. Jakob, Berlin, mit einem Geleitwort von

F. Haber, Berlin-Dahlem. Leipzig: Akademische Verlags-

gescllschaft m. b, H, 8°. , .
Bd. 1: Physikalische Arbeitsprozesse dcsBetrigbes.
T..1 Jakob, M, und S. Erk: Hydrodynamische
Matcrialbewegung.  Wdarmeschutz Und Warmeaus-
tausch. Hrsg. von M. Jakob. Mit 287 Fig. im Text. 1933.
XIX 539 S 32 JIM geb. 54 I _ _
Das, vorliegende Buch wendet sich zwar dem Titel nach in
erster Linie an”den Chem|e¢lln%en|eu,r, aber ein naheres Studium
zeigt, dalt es genau so gut fir den Eisenhiittenmann geeignet ist.
Di¢ Namen der Verfasser sind durch eine Reibe expérimenteller
und theoretischer Arbeiten bekannt geworden, die sich neben
ihrem wissenschaftlichen Rang_ durch einen hoben Grad von
Klarheit und Genauigkeit der Gedankengango auszeichnen, Be-
kanntlich ist es viel leichter, eino physikalischo und mathematische
Frage in rein mathematischer Sprache darzustellen als_in Worten,
mit denen man in uberzeugender Weise dig inneren Zusammen-
hange darlegen muf. Man kann wohl so weit gehen, zu sagen, daR
eine wirklich tiefgehende Darle_gung,der,Zusammenhange"m dieser
Weise nur Forschiern moglich it die nicht in, sondern_iiber den
Dm,gzen stehen und deshalb eine besonders weite Einsicht in sie
besitzen. Von diesem Gesichtspunkte verdient besondere Be-
achtung der Satz im Vorwort der Verfasser, ,.es mufte genu%en,
den Gedankengang darzulegen (vielfach natiirlich in" mathe-
matischer Spraqhe?, der zu ‘dem betreffenden Ergebnis fihrt,
Die hierauf bezlglichen Abschnitte des Buches zeigen nun, daf
dieso nach dem Vorangegangenen schwierige Aufgabe mit vollende-
ter Meisterschaft geldst worden ist. ES iSt zu bedauern, daf die
Verfasser von dieSer Meisterschaft in der Kunst der Darstell,un%
schwieriger mathematisch-physikalischer Zusammenhan% nich
noch_umfassender Gebrauch ?emacht haben. Aher der Umfang
des Buches ware dann zweifellos zu grol und seine Eigenart im
nicht gewollten Sinne verandert worden. T
Auch die praktischen Abschnitte des Buches sind ein Beispiel
ausgezeichneter Darstellungskunst: Es ist keine Mihe gescheut
worden, um dem Ingenieur wirklich das zu bringen, was er braucht.
Als Beispiel hierzu” sei dio Angabe der Widérstandsbeiwerto in
Rohrkriimmern verschiedener Form erwéhnt, bei der Skizzen und
Lichtbilder des Stromunﬂsverlaufes schnelle, weitgehende Unter-
richtun ermo%hchen. uch die umfangreichen™ Kurvenbltter
und Zahlentafeln Gber Stoffwerte sind hierzu zu nennen.
Die Hauptabschnitte des Buches sind:  Hydrodynamische
M,at,enal,bewle:g,ung (allgemeine hydrodynamische Grundla?en,
Zahigkeit, Forderung “homogener und inhomogener Stoffe),

[) 2. Aufl. Leipzig: Leopold Voss 1923,

Wérmeschutz und Wérmeaustausch (allgemeine Grundlagen, die
wichtigsten Stoffeqenschaften, drmeschutz, ~ Warmeliber-
tragung). Da die Vertasser auf dem Gebhiete des Warmelbergangs
ganz besonders zu Hause sind, so eriibrigt es sich, nach dem
vorangegangenen zu diesen Abschnitten noch etwas zu saﬁen.
_Das Buch wird jedem Eisenhittenmann, der neben metallur-
ischen Fragen auch seine anderen Arheitsgebiete wissenschaftlich
earbeiten Wwill, ein hervorragender Ratgeber IATI? Heg&r i(em.
red Schack.

Griltzner, A., ‘Oberregierungsrat und Mitglied des
RcmhsPatentamtes: Eisen- “und "  Stahllegierungcn.
Patentsammlung, geordnet nach Legierungssystemen.” Zu-

gleich Anhang zur ,Metallurgie des Eisens” in Gmelins
LHnndbuch dér anorganischen ‘Chemio“, 8., vollig neu bearb.
Aufl., hrsg. von der Déutschen Chemischen Gesellschaft. Berlin:
Verlag Chemie, G. m. b. H., 1932. (4 BI., 308 S.) 4* 32M .

_ Das Buch enthalt eine Zusammenstellung aller Patente (ier
Eisen- und Stahllegierungen, dio in den_Jahren 1880 bis Marz 1932
in Deutschland, Frankrgich, Oesterreich, der Schweiz und den
Vereinjgten Staaten von Nordamerika erteilt worden sind. Wenn
man die durchaus zuldssige Aussage macht, daf die in den ubru{}en
Landern erteilten Patenté stets irgendwie sachlich in den Patenten
eines der ber(cksichtigten Lander wiederzukehren pflegen, s
haben wir in dem Buch eine vollsténdige und liickenlose "Samm-
lung aller Le%lerungspat_ento von Eisen und Stahl vor uns.

~Uebcr 10000 "Legierungen berlcksichtigt. das Werk, ein
Zeichen fir dio %ewal_nge Forschungstatigkeit, dio auf Ic%|eran -
technischem Gebiete in"den letzten Jahrzehnton geleistet worden
ist. Die riesige Zahl maﬁ aber auch Gedanken darlber hervor-
locken. ob nicht unsero feutigo Patentgesetzgebung in mancher
Hinsicht ahanderungshedirftig ist. Denn bei genauer Durchsicht
der vielen patentierten Legierungen kann man Sich des Eindruckes
nicht erwehren, dal viele Patente nur angemeldet worden sind,
um ein Gebiet moglichst weitgehend abzuriegeln  oder gar be-
stehende Patente durch Hmzufugunﬁ mehr oder weniger wirkungs-
loser Legierungselemente zu umgehen. = )
Diese grofte Edillo von Legw,runq,en in_eine solche Form ein-
zugliedem, dal eine gute Uchérsichtlichkeit und leichte Maglich-
keit, sieh zurechtzufinden, gowahrt blieb, war nicht leicht.” Mit
tiefster Grindlichkeit hat der Verfasser seino Aufgabe angefafit
und in ausgezeichneter Weise gelost. )

_ Die gewahlte tabellarisché Form, in_der in der ersten Ab-
teilung die Zusammensetzung der l_eg|erundgen in  Gewichts-
prozenten. in der zweiten die Eigenschaften und die Verwendungs-
zwecke, in der dritten schlieRlich die Patentanmelder, dio genale
Bezeichnung der Patentschrift und das Jahr der Anmeldung an-
gegeben sind, erfiillt den Zweck der Ucbersichtlichkeit alisge-
zeichnet, Dieso wird noch erhoht durch die Systematik des Auf-
baues, die der Verfasser gewahlt hat, Er gehtvon der Zusammen-
setzung der Legierung aus. Die Gliederung erfolgt in alphabe-
tischer”Reihenfolge nach den einzelnen Legierungsclementcn, die
die LegierungssySteme bilden, und zwar ist, um die Einfachheit
zu gewdhrleisten, bei der Bildung der Legierungssysteme davon
abgesehen worden, Eisen und Kohlenstoff, die ja in allen Legie-
rungen vorhanden sind, zu_beriicksichtigen. Ebensowenig sind
die Elemente Mangan und Silizium unterhalb 0,5%_ und Phos?hor
und Schwefel untérhalb 0,05% fir den systematischen Aufban
hinzugezogen worden, da ja auch sie in dieSen Gehalten kaum a-
wesentlich beeinflussende” Zusatzstoffe anzusprechen sind.

Durch die sehr(?rundhche Systembildung der Legierungs-
bestandteile hat es der Verfasser” erreicht, daf sich hei vollel
Wahrung der Uebersichtlichkeit dio Auswertung der Paten-
Schriften nicht nur auf das in den Anspriichen zum Ausdrii
kommende Patentbegehren erstreckt, sondern auch auf das, w@
in der Beschreibung Uber den Rahmen der Anspruche hinaus as
zum Erfindungsgegenstande gehdrend bezeichnet wird.

Das Buch fullt eino betrachtliche Liicke in unserem Sel'fiit-
tum aus, die bisher als sehr storend empfunden werden muBte. J
Erscheinen wird von allen Fachleuten auRerordentlich begriw
werden, nicht zuletzt von dem Werkstofforscher, der bisher *
das mahselige und zeitraubende Studium der Patentschriften o @
Lander und der verschiedensten Zeitschriften angewiesen

_ Ein Hinweis, der bei giner Neuauflage b,erucksmhngt "c
kdnnte, sei gegeben: Das Buch sollte durch eine Auswerfung 1®
dem Verwendungszwecke erweitert werden. Das konnte idC
durch ein Sachverzeichnis geschehen, das alle Stahllegiern?
zusammenstellt, die fir einen ganz. bestimmten Zwkk
sonders geeignet sind, also zum Beispiel ,hitzehestandige ot*
oder ,Dauermagnetstahle usw. Dadurch wirde das Mer",
sonders fur den Werkstofforscher, noch an th Peewgnﬁn. .

alter Scrinei-



