STAHL UND EISEN

ZEITSCHRIFT FUR DAS DEUTSCHE
EISENHUTTENWESEN

Herausgegeben vom Verein deutscher Eisenhttenleute
Geleitet von Dr.-Ing. Dr. rnont E.h. O. Petersen
unter verantwortlicher Mitarbeit von Dr. J.W. Reichert und Dr. M. Schlenker fiir den wirtschaftlichen Teil

HEFT 49

/.DEZEMBER 1933

53. JAHRGANG

Untersuchungen an einer neu durchgebildeten Elektrostahlofenanlage.

Von (Sr.'Stig. Erich W iddel in Magdeburgl).

(Untersuchungen an einem 5-I-Elektroofen, Bauart Fiat.
keiten.

zeit durch mechanische Beschickung mit einem besonders durchgebildeten Einsatzkorb.

Besprechung der Warmebilanz und der Verbesserungsmdglich-
Beschreibung eines neuen Ofens mit abnehmbarem Deckel und drehbarem OfengefaB. Verringerung der Einsatz-

Waéarmebilanz. Besprechung der

Vorteile der neuen Ofenanlage.)

B eider Umstellung einer StahlgieBerei von Kleinbesseme-

rei- auf Elektrostahlofenbetrieb gilt es zunéchst, die
Frage der Wirtschaftlichkeit sorgfaltig zu prifen. Aus die-
sem Grunde wurde in dem Betrieb, in dem die nachfolgend
bescliriebenen Untersuchungen durchgefihrt wurden, vor
der Umgestaltung der gesamten Schmelzanlage zunéchst
nur ein Elektrostahlofen beschafft, um daran eingehende
Versuche anzustellen. Die mit der ersten Versuchsanlage in
langerer Betriebszeit gemachten Erfahrungen fihrten dann
zur Neuausfithrung der endgiltigen Anlage. Die nach-
stehenden Ausfuhrungen sollen nun einen kurzen Einblick
geben in die zahlreichen Untersuchungen und in die Nach-
weisung der besseren W irtschaftlichkeit der neuen Oefen
gegenuber dem alten.

Der im Jahre 1926 in Betrieb genommene Versuchsofen
war ein Fiat-Ofen2), wie er damals von der Demag, Duisburg,
in Gemeinschaft mit der Allgemeinen Elektricitatsgesell-
scliaft, Berlin, hergestellt wurde. Er hatte ein Fassungs-
vermégen von 5 t. Der Einsatz (40 % Stahlspéne, 20 %
Schmiedeschrott, 40 % Steiger und Bruch) wurde kalt ein-
gebracht. Herd und Futter bestanden aus Teerdolomit, das
Deckelgewdlbe aus Silikaforinsteinen. Es wurde ausschlieB3-
lich unlegierter StahlguR erschmolzen mit etwa 0,18 bis
0,22 % Cim Enderzeugnis.

In der Reihe der Gestehungskosten ist die Aufbringung
fir elektrischen Strom besonders wichtig, denn sie beein-
fluBt die Gesamtkosten in erster Linie, und zwar nach der
Menge und dem Kaufwerte der dem Ofen zugefihrten elek-
trischen Arbeit. Da der Strompreis je nach der Lage des
Elcktrostahlwerkes zu den Stromerzeugern schwankt, so
wird in vielen Féallen das Elektrostahlvcrfahren anderen
Stahlerzeugungsverfahren in wirtschaftlicher Hinsicht unter-
lagen sein. Es gilt hier also, die Menge der elektrischen
Arbeit auf ein MindestmaR zu beschrédnken, d. h. den wérme-
technischen Wirkungsgrad des Ofens durch weitestgehende
Ausschaltung aller Warmeverluste auf ein HochstmaB zu
bringen.

Das zuverlassigste Bild der Wirtschaftlichkeit der Oefen
gibt die Warmebilanz. Die fur den Versuchsofen und die
neu erbauten Oefen aufgestellten Warmebilanzen sind ge-

I) Auszug aus der 3)r.'3ug.-Dissertation des Verfassers:
..Leber die Neukonstruktion einer Elektrostahlofenanlage®, Berg-
Mademie Clausthal 1932 (Selbstverlag, Magdeburg 1932).

) Vgl. G. Vitali: Stahl u. Eisen 42 (1922) S. 921; ferner

Widdel: Z.VDI 71 (1927) S. 1785.
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trenntdurchgefihrtfir das Einschmelzen und fir dasFeinen.
Um die Bilanzen zu vereinfachen, wurden die Einschmelzzeit
und die Kochzeit, wéhrend der mit nur einer Schlacke ge-
arbeitet wird, zusammengefalt und auBerdem die tote Zeit
sowie die Einsatzzeit, also alle Vorgange bis zum Abziehen
der ersten Schlacke, hinzugerechnet.

Eine Einteilung der Wirmchbilanz in 1. Einschmelzzeit
und 2. Kochzeit und Feinungszeit, wie sie seinerzeit von
L. Lyche und H. Neuhaus3) gewahlt wurde, erschien fir
den vorliegenden Fall nicht zweckmaéRig.

Die Verluste sind wéhrend des ganzen Schmelzungsver-
laufs, fir Schmelzen und Feinen als praktisch gleich ange-
nommen, also auch wahrend des Leerlaufes und wéahrend der
Beschickung. Einen Ueberblick Gber eine Warmebilanz fir
das letzte Drittel einer Ofenreise des Versuchsofens gibt
Zahleniafel 1. Die Ausgabenseite der Warmebilanz 1aRt
erkennen, daR die Verluste durch Sehlackenwarme, Strah-
lung, Konvektion, Kihlwasserund die elektrischen Verluste
den Hauptanteil ausmachen. Daneben spielen die Verluste
durch die abziehenden Gase noch eine besondere Rolle.

Die Schlackenwdrme hangt von der Art der Ofenfilirung
ab. Gespart werden kann hier nur auf Kosten der Glite,
indem teilweise oder gar nicht abgeschlaekt wird. Da nur
Spane, Steiger, Bruch und Schmiedeschrott eingesetzt
werden, um die in den mechanischen Betrieben anfallenden
Abfélle zu verwerten, muB der Ofen basisch gefiihrt werden,
denn die Gite des Enderzeugnisses verlangteine weitgehende
Entfernung des Phosphor- und Schwefelgehaltes. Bessere
Ausgangsstoffc wirden wohl die Kosten, die fir Schlacken-
wéarme aufzubringen sind, verringern. Dieser Ersparnis
stdnden aber héhere Kosten fiir den Einsatz gegentiiber. Eine
sorgféltige Schlackenfiihrung ist auch notwendig, um das
Stahlbad sicher zu beruhigen; unter den vorliegenden Ver-
héltnissen kann also an Schlackenwdrme nichts erspart
werden.

Die Kihlwasser-und Wandverluste sind neben anderen ab-
hangig von der Zeitdauer fiir das Einbringen des kalten Ein-
satzesund fir das Ausbessern des Herdes und des Futters nach
jeder Schmelzung. Eine Abkirzung der Dauer der Frisch-
und der Feinungsarbeit kommt nicht in Frage, weil hiervon
wieder vor allem die Giite des Enderzeugnisses abhéngt.

Der grofte Teil der Strahlungsverluste tritt beim Ein-
bringen des kalten Einsatzes und bei Ausbessem von Herd

3) Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 101; vgl. Stahl
u. Eisen 46 (1926) S. 780/82.
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und Futter nach jeder Schmel-
zung auf, denn hierbei geht
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Zahlentafcl 1. W armebilanz einer Schmelzung dea alten 5-t-Ofensl).

Schmolzen und

¢ Feinen Gesamt

sehr viel Zeit verloren. Es Frischen
missen also MaBnahmen ge- keal % keal
troffen werden, die es ermag- Einnal men
lichen, die Einsatzzeit maog- SroMW iirmo i 3 230 000 91,5 463 700 72,9 3693 700 88,6
: - Eigenwédrme vom ges. Einsatz 11 800 0,3 1100 0,2 12 900 0,3
“ChSt herabz.uset_zen. Eine Verbrennung der Elektroden 35 300 1,0 5 200 0,8 40 500 10
weitere Frage ist die, ob an der Verbrennung von C ... 10800 03 35900 50 46700 11
Einschmelzzeit selbst gespart Verbrennung von Mn 49 000 1,4 49 000 12
werden kann. Sicherlich er- Verbrennung von Si 50 100 1.4 98 200 15,5 148 300 3,6

: Verbrennung von P 5 000 0,1 5 000 0,1
fordert das Niederschmelzen —\ ) chhing von Fe. 94500 2,7 11200 18 105700 25
des Einsatzes eine bestimmte Schlackenbildung 45600 1,3 20700 3,2 06300 16
Warmemenge, an der nichts zu 3532100 : 100 636 000 100 4 168 100 ! 100
kiirzen ist. UngleichmaRige
Warmeverteilung im Ofenwird Ausgaben
aber das Einschmelzen unnétig StahlWArme ..o 1 414 000 40,0 161 000 25,3 1575 000 37,8
. . . . - Austreiben von CO., aus Kalkstein 44 300 1,3 - — 44 300 11
in_ die Lange .2|ehen. D|e§er Austreibon der Feuchtigkeit 14 500 0,4 — — 14 500 0,4
Uebelstand tritt gerade beim SCh1aCKENWAIM O oo 324100 92 136600 21,5 460 700 111
Lichtbogenofen auf, weil die Itedukt. d. Oxyde aus der Schlacke 240 300 6,8 4 000 0,6 244 300 59
Lichtbdgennuranbestimmten, Warme der abziehenden Gase . 164 300 4,7 74 300 11,7 238 600 57

. W andverluste 494 500 14,0 80 800 12,7 575 300 13,8

engbegrenzten Teilen des Ofen Kiihlwasserverluste. 411 000 116 102000 160 513000 123
innern voll in Wirkung treten. Elektrischo V erluste .. 352500 10,0 77300 122 429800 103
Hieraus ergibt sich ein Kestverluste . 72 600 2,0 — — 72 600 16
ungleichméaRiges  Herunter- 3532 100 100 636 000 100 4168100 100 *

schmelzen des Einsatzes, das
ebenfalls Zeit- und Warme-

1) Dauer des Einsetzens und Flickens 1 h 15 min, des Einschmelzens und Frischcns

3 li 10 min, dos Feinens 40 min.

verluste zur Folge hat. Gelingt

es, durch geeignete MalRnahmen die Einsetzzeit und die
Einschmelzdaucr abzukiirzen, so wird damit die Verlust-
warme durch Strahlung, Konvektion und Kihlwasser
verringert, vielleicht aber auch die Frischarbeit schneller
eingeleitet. An allenanderen anderWarmeausgabe beteiligten
Umstanden ist nicht zu sparen,

da sonstdie metallurgischen Vor-

gédnge im Ofen eine Aenderung

erfahren wirden, was leicht die

Gite des Enderzeugnisses beein-

trachtigen kénnte.

Die Arbeiten des Schmelzers
mit dem Gezahe im Ofen zum
'NiederstoBen der festen Spitzen
des Einsatzes in das flissige Bad
bringen neben dem Wérme- und
Zeitverlustnoch andere Gefahren.
Durch unvorsichtiges Arbeiten
treten hierbei Elektrodenbriiche
ein, die, abgesehen von den Kosten
fur die Elektroden, wiederum Zeit-
und neue Wéarmeverluste bringen.
DieLichtbégenderdreiElektroden
gehen nach auflen und greifen das
Futter an den Stellen, nach denen
sie gerichtet sind, stark an. Nach
langerer Ofenreise war immer
wieder festzustellen, da die Zustellung des Futters nicht
gleichmaRig, sondern an den Stellen, die den Elektroden am
nachsten liegen, starker abgebrannt war als an den ubrigen
Teilen des Umfangs. Die Elektroden waren so angeordnet,
daR gegeniiber der Auslaufschnauze eine Elektrode steht, die
beiden anderen Elektroden rechts und links von der Schaff-
tur. Diese Anordnung war gewdahlt, um die Elektroden
maoglichst vor Beschadigungen durch das Arbeiten mit
dem Gezédhe zu bewahren. Ueber der Auslaufschnauze
befindet sich eine Briicke, um dem flissigen Stahl einen
Auslauf zu lassen. Diese Bricke wird durch die Nahe der
einen Elektrode sehr stark beansprucht. Die Haltbarkeit

des Deckels entspricht nicht der des Futters. Der Deckel
muB also 6fter ausgcwechselt werden als der Ofen zugestellt
wurde. Die Entfernung des Deckels ist bei dem Fiat-Ofen
umstandlich und bringt leicht eine Beschadigung der strom-
fihrenden Lackdrahtkabel.

Abbildung 1

Neue Elektrostahlofenanlage. Grundrif3.

Ofen I; Aa- Ofen II; li € Transformator- und
Steuerkabine (Schalthaus); D « Elektroden mit
Zubehor.

M e diese Punkte, sowohl die durch die Warmcbilanz
gefundenen als auch die zuletzt genannten, wurden bei der
als zweckmé&Big erkannten Neuausfiilirung der Staliléfen
weitestgehend beachtet. Welche Erfolge die zur Behebung
der Waérme- und Zeitverluste getroffenen MalRnahmen
ergaben, zeigt die Warmebilanz des neuen Ofens und die
Berechnung des Wirkungsgrades.

Die neuen Oefen erhielten ein Fassungsvermdgen von
je 6 bis 7 t kalten Einsatzes. Die Transformatorleistung
wurde im Vergleich zum alten Ofen vergrdBert, sie betragt
1600 KV A und ist auf 2000 kVA (berlastbar. Die Anordnung
dieser Oefen und die Unterbringung der Schaltanlagen us".



7. Dezember 1933.

gehen aus Abb. 1 hervor; beide neuen 6-t-Ocfen stellen mit
ihrer gemeinsamen Steuerkabine 4 m Uber Huttenflur. Die
Schaltanlagen befinden sich unter den Oefen in Hohe der
Huttenflur, dartiber auf der Schmelzbihne die Ofenwarter-
kabinc, so daB kilrzeste Leitungswege gegeben sind.
Sémtliche Schalter werden von der gemeinschaftlichen Ofen-
warterkabinc aus betdtigt, in der auch alle MeBRgerate
untergebracht sind. Die Zuleitung von den Kupferschienen
zu den Oefen erfolgt durch Lackdrahtkabel. Diese sind aber
mit den Kupferschienen fest verbunden, sie sind nur an den
Elektrodenklemmen ldsbar. Der Kabelturm tragt eine dem
Gewicht der Lackdrahtkabel angepaflRte Wippe.

Die Abkirzung der
Einsatzzeit war die
Hauptforderung zur
Herbeifihrung einer
wesentlichen  Verbilli-
gung des Ofenbetriebes.
Eslag alsonahe,dasEin-
bringen des Einsatzes
nicht mehr zeitraubend
durch die Schafftir,
sondernvon obenaus er-
folgen zu lassen. Derar-
tige bisher bekannte Be-
schickungsarten waren
sehr wenig durchgebil-
det. Sie konnten alsVor-
bild nichtherangezogen
werden, zeigten aber,
dall eine Beschickung
von oben madglich ist.

W ie die Frage der Be-
schickung geldést wurde,
soll an der Beschreibung
der Neuausfihrung des
Ofens dargelegt werden.
Im Gegensatz zu dem
alten Ofen liegt bei dem
neuen der Deckel lose
auf dem Futterrand
(Abb. 2). Eine Abdich-
tung des Ofens durch
den lose aufliegenden
Deckel kommt dadurch
zustande, daB der Dek-

Abbildung 2. 6-t-Elektroofen.

1 = Elektroden 10 » Laufring

2 *= Ofendeckel 11 = Drehzapfen kelring miteinerumlau-

3 = Ofengefall 12 =»KcttezumDreh- i X

4 = Dolomit werk fenden Zunge in eine am

5 m» Magnesit 13 =*Kettenrollen

6 <<Koksschicht 14 = Drehwerks- Ofenmantel angebraChte

7 <* Sandtassc antrieb i i

8 = Deckelaufhdn- 15 = nulleitcr Sandtasse eingreift. Der
16 = Wippe. Deckel selbst hangt an

gung
9 «* Laufrollen . . .
« vier Zugketten, die mit

einem elektrischen Hubwerk in Verbindung stehen. Um
nun fir das Einbringen des Einsatzes den Deckel schnell
abnehmen und beiseite bringen zu kénnen, ist das gesamte
Obergestell des Ofens nicht mehr fest am Ofenmantcl
angebracht, sondern steht als gesonderte Briicke iber den
Ofen hinweg, fahrbar auf vier Badern. Der Ofenaufbau kann
also mit den Elektroden und dem Deckel auf einem Gleise
aus seiner den Ofen uberbrickenden Stellung ausgefahren
"'erden (Abb. 1). In der Betriebsstellung ist der Oberbau
mit der Wippe des Ofens fest verbunden, aber so, daB diese
Verbindung durch zwei einfache Handgriffe schnell fir das
Ausfahren geldst werden kann. Die Schienengleise sind
unterbrochen und befinden sich mit dem unterbrochenen
feil auf der Ofenwippe. Beim Kippen des Ofens zum Aus-
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geben des flussigen Stahles macht also die fahrbare Briicke
die Kippbewegung mit. Fur das Ausfahren der Briucke mit
dem Ofendeckcl ist ein Losen der Lackdrahtkabel und eine
Unterbrechung der Kihlwasserleitung nicht erforderlich.
Die Wippe, welche die Lackdrahtkabel trdgt, schwingt, der
Fahrbewegung nachgebend, aus; das KihlwasserabfluBrohr
ist teleskopartig ausgebildet. Durch diese Einrichtung der
ausfahrbaren Bricke sind alle Vorbedingungen fir ein
schnelles Einbringen des Einsatzes von oben in den Ofen
gegeben. Der Ofen kann mit Leichtigkeit nach oben frei-
gemacht werden.

Den inzwischen an anderer Stelle in einem besonderen
Korbe vorbereiteten Einsatz setzt der Laufkran von oben in
den Ofen ein. Der ganze Vorgang nimmt nur 3 min Zeit in
Anspruch, wahrend beim alten Ofen fur das Einbringen des
Einsatzes sechs Arbeiter ber 1 h tatig sein muBten. Aufer
dem Zeitgewinn und der Lohnersparnis bringt diese Be-
schickungsart noch den Vorteil, dal groBe Schrottstiicke
und Pfannenreste ohne vorherige kostspielige Zerkleinerung
eingebracht werden kdénnen; ferner ist die StiickgroBe des
Einsatzes nicht mehr von den GroéBenabmessungen der
Schafftir abhangig. Der Deckel kann in gleicher Weise in
denkbar kirzester Zeit ausgewechsclt werden. Auch das
Ausbessern des Futters laBt sich von oben schneller und
sorgfaltiger als bisher ausfiuhren.

Die Ausfihrung des Einsatzkorbes ist bereits an anderer
Stelle dieser Zeitschrift beschrieben4); jedoch ist der Ein-
satzkorb inzwischen weiter vereinfacht worden An Stelle
des anfangs verwendeten Drahtkorbes traten zwei Netze.

Abbildung 3. Beschickungskorb zum Einsetzen.

Jetzt ist ein Blechlamellenkorb ausgebildct worden, der
nicht wie der Drahtkorb und die Netze bei jeder Schmelzung
cingeschmolzen wird, sondern viele Schmelzungen aushalt.
Aus Abb. 3 ist das Einbringen des Einsatzes mit diesem
Lamellenkorb ersichtlich. An dem unteren Rande des
Fillringes sind dreieckige Blechlamellen auswechselbar an-
geschraubt. Die freien Enden der Lamellen werden zusam-
mengebunden, der Korb ist damit nach unten geschlossen.
Beim Aufsetzen des Korbes auf den Herd I6st sich die Ver-
bindung, die Lamellen kdnnen unter den nunmehr im Ofen-
geféR liegenden Einsatz hervorgezogen werden.

Auf die Hauptvorteile dieser mechanischen Beschickung
soll spater eingegangen werden, vorweggenommen sei jedoch,

4) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 807.
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daB diese Beschickungsart von Zahlentafel 2.

oben mittels Einsatzkorbcs ein
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W armobilanz einer Schmelzung des neuen 6-t-Ofens.

Schmelzen und

vollkommen dichtes Packen Frischen
des Einsatzes ermaglicht. keal % keal % keal %
Beim Beschicken von Hand Einnahmen
durch die Schafftiir lassen sich Stromwéarmc 3401 600 90,0 650 600 78,5 4 052 200 88,1 !
. 5 . Eigcnwérmo vom gea. Einsatz. 14 700 0,4 1300 0,1 16 000 0,3
Zwischenraume zwischen gro Verbrennung der Elektroden 39400 11 6200 08 45600 10
Beren Einsatzsticken nicht Verbrennung von C oo 16 300 04 38700 47 55000 12
vermeiden. Hohlkérper kon- Verbrennung von M n 64 400 1,7 - - 64 400 14
nen nicht dicht mit Spénen Verbrennung von Si.. 55 400 1,5 98 300 11,9 153 700 33 -
ausgcfiillt werden. Hierdurch Verbrennung von P 9 200 03 - - 9 200 0.2;
. . - Verbrennung von Fe ... 110 100 2,9 10 500 1,2 120 600 2,6
reift beim Zusammenstirzen Schlackenbildung e 63 200 17 23000 28 86200 19
des schlecht gepackten Ein-
. gep 3774 300 100 828 600 100 4 602 900 100
satzes der Lichtbogen dauernd
ab, es entstehen rechtunange- Ausgaben
nehme StromstoRe, die wieder StalilWarmo . 1695 100 45,0 192 900 23,3 1888 000 41,0
f Austreiben von CO. aus Kalkstein 49 500 1,3 - — 49 500 11
besondere Aufmerksamkeit des ' J
cere Al tee Austreiben der Feuchtigkeit 14000 04  — — 14000 06
Ofenfuhrers erfordern.  Die SCIACKENW M €.corverorerreersses 302600 9.0 192200 22,2 554800 12,0
oben beschriebene Beschik- Redukt. d. Oxyde aus der Schlacke 265 200 7,0 7500 0,9 272700 59
kungsart beschrankt diese Warme der abziehenden Gase. 243 500 6,4 102 000 12,3 345 500 75
M . : W andverlusto 417 200 11,0 109 900 13,3 527 100 11,4
St toRn f Mindest- ' ' ’
romstobe aut e Mindes Khlwasserverluste. 287300 7.6 124600 150 411 900 89
mal. Darlber hinaus werden Elektrische V erluste ... 368500 9.8 99500 120 468 000 101
Herd und Futter geschont, was REeStVOrlUSEO e 71 400 1,9 — — 71 400 15
beim Einwerfen des Einsatzes 3774300 100 828 600 100 4 602 900 100

von oben nach den bisher be-
kannten Arbeitsw’eisen nicht der Fall ist.

Die Einsetzzeit wird also auf diese Weise auf wenige
Minuten herabgedrickt, die Aufwendungen fir Lohn werden
auf die Halfte ermaRigt, der Verbrauch von Flickmasse wird
vermieden.

Die nachste Aufgabe war, die Lichtbdgen der Elektroden
so zu fuhren, daB sie das Bad gleichmé&Rig bestreichen, aufRer-
dem aber die Elektroden so anzuordnen, daR in der Mitte
zwischen den Elektroden beim Niederschmelzen méglichst
wenig feste Beste Zuriickbleiben. Der Teilkreisdurchmesser
der Elektroden wurde durch eine engere Zusammenstellung
der Elektroden vermindert (Abb. 2). Hierdurch vergroRert
sich die Entfernung zwischen Futter und Elektrode, und
damit wird eine Schonung des Futters erreicht. Das engere
Zusammenlegen der Elektroden lieR die Gefahr einer un-
genigenden Warmedibertragung zum Bande des Bades hin
und eine Vermehrung der auferhalb des Teilkreisdurch-
messers der Elektroden liegenden schwer schmelzbaren Teile
des Einsatzes entstehen. Es mufte also eine maoglichst
gleichmafRige Warmeidbertragung der Lichtbdgen erzielt
werden. Zu diesem Zwecke erhielt der Ofenbehé&lter eine
Einrichtung zum Verdrehen um seine senkrechte Achse.
Eine elektrisch betédtigte Zugvorrichtung (Abb. 2) vermittelt
durch zwei Ketten eine Drehung des Ofens um je 55° nach
rechts und links um seine senkrechte Achse. Die Dreh-
bewegung gibt nun die Mdglichkeit, die Lichtbégen oder
die grofte Hitze dahin zu fuhren, wo im Bade beim Nieder-
schmelzen noch fester Einsatz zurlickgeblieben ist. Das
Futter brennt gleichméaBig ab, es bilden sich nicht mehr
ortliche Nester. AuBerdem gestattet die Drehbewegung des
Ofens, sowohl die Temperatur der Schlacke als auch die des
Stahles ohne heftiges Bihren weitgleichméRiger zu gestalten
als bisher. DaR ein solcher Ausgleich eintritt, konnte leicht
durch Léffelproben nachgewiesen werden, die bei ruhendem
Ofen und bei sich drehendem Ofen aus der Mitte und vom
Bande des Bades geschépft wurden. Schon mit dem Auge
war bei ruhendem Ofen ein groRer Temperaturunterschied
festzustellen, wahrend sich dieser Unterschied nach langerem
Drehen nahezu ausglich. Der Vollstandigkeit halber sei noch
auf die Stellung der Elektroden hingewiesen; abgesehen von
dem kleineren Teilkreisdurchmesser (800 mm beim neuen

Ofen gegeniiber 1050 mm beim alten Ofen) ist sie so getroffen,
daB bei ruhendem OfengefdR keine Elektrode weder der
Schafftiir noch der Auslaufschnauze gcgeniberstcht (Abb.2).

Hiermit sind die wichtigsten Merkmale der neuen Oefen
beschrieben. Die nachstehenden Untersuchungen sollen
nun zeigen, wieweit sich die neuen Oefen im Vergleich zum
bisherigen Ofen bewéhrt und welche wirtschaftlichen Vor-
teile sie gebracht haben.

Die Warmebilanz des neuen Ofens (Zahlentafel 2) ergibt
gegeniiber der des alten glnstigere Zahlen fir die Warme-
ausgabe durch Strahlung, Konvektion und Kihlwasser.
Auf die Einzelheiten der Errechnung kann hier wegen
Kaummangels nicht eingegangen werden. Zugrunde gelegt
wurden die neuesten Zahlen fir diew &rmetdnungen metall-
urgischer Keaktionen®6).

Besonderer Wert wurde darauf gelegt, einen madglichst
genauen Vergleich der beiden Ofenbauarten wegen ihrer
W irtschaftlichkeit zu erhalten. Deshalb wurden gleiche
Mengen an Kohstoffen, Zuschldgen und Zusatzen im Ver-
héaltnis zum Gesamteinsatz verwendet. Der Untersuchung
diente je eine Schmelzung aus dem letzten Drittel der Ofen-
reise, um die gleichen Zustdnde von Futter und Deckel zu
haben. Ferner wurden einheitlicher Schrott und einheitliche
Spéane verwendet, und zwar setzte sich der Einsatz zusammen
aus 2400 kg Steigern und Bruch, 1800 kg Schmiedeschrott
und 1580 kg Spénen; die mittlere Zusammensetzung war
0,19 % C, 0,19 % Si, 0,87 % Mn, 0,029 % P und 0,042 % S.

Etwa 10 min, nachdem der Einsatz flissig war, wurden
Schlacken- und Stahlprobcn entnommen, und zwar in Ab-
stdanden von je 10 min. Die Analysen dieser Proben sind in
Zahlentafel 3 zusammengestellt. AuRer diesen Proben wurden
auch Gasproben entnommen. Sie ergaben als Mittel fir die
Zeit des Einschmelzens und Friscliens 3,03 % COZ 57% 02
33,6% CO, 0,3% CH4, 2% H2 und 55,37% N,; fir die

5)C. Schwarz: Arch. Eisenhlttenwes. 6 (1932/33) S. 227/30
(Stahlw.-Aussch. 240); P. Oberhoffer und W. Grosse: Stahlu.
Eisen 47 (1927) S. 581; Anhaltszahlen fiir den Energieverbrauch
in Eisenhiuttenwerken, 3. Aufl. (Disseldorf: Verlag Stahleisen nu
b. H. 1931); N. W ark: Arch. Eisenhiittenwes. 2 (1928/29) S. 45/50
(Stahlw.-Aussch. 148); H. Klinar, O. Reinhold undN. Wark:
Arch. Eisenhittenwes. 2 (1928/29) S. 151/53 (Stahlw.-Aussch. 149);
0. v. Keil und K. Hef3: Stahl u. Eisen 45 (1925) S. 1134/46.
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Zeit des Feinens wurde im Zahlentafol 3. Analysen der Stahl- und Schlaokenproben.
Durchschnitt folgende Gas- prope ¢ i Mp P S 510, FeO Fc0, MO Alj0a Ci0 MO s PA
zusammensetzung  ermittelt: NCO% % % % % % % % % % % % % %
0, 0, 0
5% C02 2,5% 02122% CO, | 018 0,28 038 0,018 0,042 17,25 16,10 2,88 7,96 1,82 43,10 9,72 0,040 1,30
0%CH4, 1,8% H2und 68,7% I 0,18 0,02 042 0,009 0,036 14,06 18,50 3,58 7,82 2,49 46,40 5,96 0,036 1,17
N2. Die Entnahmezeit der Gas- H1 0,15 0,04 0,33 0,010 0,035 16,50 16,70 3,42 7,50 2,00 46,43 6,44 0,052 1,01
proben muRte so eingerichtet IV 016 0,05 0727 0,005 0,034 1535 18,20 3,00 7,55 3,11 4511 6,62 0,048 0,92
die Entnahme V 0,10 0,04 0,19 0,002 0,014 1590 1530 2,77 8,00 1,80 47,00 7,89 0,028 1,33

verden, daf3 ) VI 0,09 0,05 0,24 0,002 0,022 16,00 14,00 2,58 7,33 145 49,00 8,37 0,032 1,30
nicht mit einem Zeitpunkt2u- 1 gog 0,06 018 0,002 0,029 7.66 7,62 1,43 265 2,52 70,65 649 0,028 0,94
sammenfiel, an demgerade die vl 0,15 0,10 0,63 0,008 0,043 12,90 2,94 057 1,19 2,66 71,96 6,99 0,036 0,44
Schafftiir offen stand. Die Gas- IX 0,18 0,24 0,94 0,017 0,020 13,90 2,70 050 1,16 1,45 71,33 8,60 0,040 0,30

entnahme selbst erfolgte mit
einem Porzellanrohr unmittelbar neben einem Elektroden-
dichtungsring an der hochsten Stelle des Deckels.

Der Abbrand der Elektroden wurde vor und nach dem
Einschmelzen und nach dem Feinen durch Messen und
Wiegen festgestellt. Die Schlackenmenge
wurde abgewogen. Die Temperatur des 2 =
Stahles vor dem Abstich wurde mit dem

Anlage wurde aus den fur diese Oefen aufgestellten Riccke-
schen?) Kurven ermittelt.

Die Bestimmung des "Wirkungsgrades erfolgt nach
folgender Formel:

Nutzwérme

cingebrachte Stromwérme + Elektroden- und Koksverbrennungswarme'

Die Nutzwarme setzt sich zu-

3-1-Ofen 3-1-0/kn 3-1-Ofen
Vo5 N . \ sammen aus der Stahlwarme,
373 b o f 5 i | der Schlackenwérme und den
3v3 1 . \i 1 . osheo endo'ghermischen Reaktionen,
ST3 e 1. emen 1se  frof ve_rmlndert um die exothe.r-
ook e 020 | W 1 ¢ ol mischen Reaktionen und die
o NsekeZ rjl i I!SOIeO Eigenwérme von Einsatz, Zu-
%333 T i schldgen und Zusédtzen. Die
f ABfenm7od t } 5_ Koksverbrennungswarme

. \ i % il kommt nur fur die Feinungs-
| 733 133e//ennocd< L2 : 1 i zeit in Betracht. Sic macht
20s ran/eo y L—=-j=f  hierbei die gesamte Verbren-
s |V firden i 1 o Vo %: - nungswarme des Kohlenstoffes
Vs i 1 3 1 aus, da aus dem Bade wahrend
v \edb/ou/bitles | 1 | des Feinens Kohlenstoff nicht

30 = "OvMrosse/Ty 1 £ 1 mehr verbrennt.
Lo &ZUWOVRITOs, | My M/ TMOSSe 4. wo_ b Die so errechneten Wir-
£*5y00 ¢00 ¢00 flOO 7700 778077058 THOO 7000 7070035000 7000 77QDe 7 W%V kungsgrade fur die Einschmelz-
Y meft und Frischzeit und fur die
FutterEdrr]ﬁiIe é%%k\é HV(IJ-lr'd Efide der Futter une g)%tze m|tt sd%|nsatzhgrrbﬁés]dv?g?&b e[ .am Anfang Felnlquiiﬂgsgsg/:egeﬂe;‘ (;Lels

Abbildung 4. AuBentemperaturen des Ofenmantels und Kuhlwassertemperaturen.

Pyrometer von Hohlborn-Kurlbaum genessen, der Warme-
inhalt des flussigen Stahles kurz vor dem Abstich durch
Kalorimeter festgestellt, desgleichen der Warmeinhalt der
flissigen Schlacke.

Zur Bestimmung'der Wandverluste§ wurde die Ober-
flachentemperatur des Ofens wahrend der gesamten Schmel-
zungsdauer an vier Stellen gemessen, und zwar an einer
Stelle des Deckels (1), an zwei Stellen des Ofenmantels
(2 und 3) und an einer Stelle des Bodens (4). Die Tempera-
turen der Mel3stellen sowie die AufRentemperatur wurden
in Zwischenrdumen von je 10 min abgelesen. Die Mef3-
ergebnisse zeigt Abb. 4. Die Menge des dem Ofen zulaufenden
ud ihn verlassenden "Wassers wurde durch Mef3uhr fest-
gestellt, die Temperatur mit einem Thermometer germessen.
Auch hier erfolgten die Ablesungen in Abstéanden von je
10 min. Der Verlauf der Kuhlwassertemperaturen ist aus
At 4 ebenfalls ersichtlich.

Die elektrischen Verluste, die sich aus den Eisen- und
Kupferverlusten des Transformators und der Drosselspule
ud aus den Leitungsverlusten vom Transformator bis zu
den Elektrodenspitzen zusammensetzen, wurden nach den
Abnahmeversuchen der Lieferfirma ermittelt. Der cos 9 der

)
Julius Springer 1927).

M. ten Bosch: Die Wéarmelbertragung, 2. Aufl. (Berlin:

folgender Zusammenstellung
hervor:
er? rad |n W|rk rad |n Gesamt-
f-nrlsc ze|t UlpeqrﬁJ wnkungs
1 Alter Ofen 540 33,7 51,5
1Neuer Ofen . 598 37,3 56,0

Es war hier nachzuweisen, dal3 der Wirkungsgrad in der
Einschmelzzeit beim neuen Ofen ginstiger ausfallen wiirde.
Der Vergleich der beiden Warmebilanzen 1a(3t erkennen, daf3
) Ziel, durch die Neuausfuhrung die Wandungs- und
Kuhlwasserverluste niedriger zu halten als beim alten Ofen,
erreicht ist. Dieser Warmegewinn bei den neuen Oefen ist
vor allem auf die verkurzte Einsatzzeit zurtckzufihren.

Das gunstigere Ergebnis des Wirkungsgrades in der
Feinungszeit ist wohl nicht der neuen Ofenart gutzuschrei-
ben. Fur die vorliegende Betrachtung ist aber dieses Ergeb-
nis belanglos, allein ausschlaggebend ist der Gesamtwir-
kungsgrad. Eine Erklarung fur den bei den Untersuchungen
sich ergebenden besseren Wirkungsgrad in der Feinungszeit
konnte vielleicht in den metallurgischen Verschieden]]eiten
der Schmelzungen zu suchen sein. Ein Vergleich der Bilanz-
zahlen zeigt, da? in der Zahlentafel 2 die Schlackenwarme

7 E. Eieckec:
vgl. Stahl u. Eisen 46 (1926) S. 719 20.
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grofer ist als in Zahlentafel 1; man sieht aber auch, daR die
Anteile der Strahlung, Konvektion und des Kuihlwassers an
der Warmeausgabc nicht wesentlich voneinander abweichcn.
Hieraus ist zu erkennen, dal3 die engere Elektrodenstellung
keinen oder nur geringen Einflu} auf die GrofRe der Wan-
dungsverluste ausiibt. Die Vorteile der engeren Elektroden-
stellung liegen besonders in der Erhdhung der Futter-
haltbarkeit.

Abbildung 6.
brauches zum Einschmelzen und Frischen und
zum Feinen je t Einsatz vom Deckelabbrand.

3nsoMd erSc/medi/pen

Abbildung 5. Abhangigkeit des Gesamtstromverbrauches
jo t Einsatz vom Deckel- und Futterabbrand.

Fur die Beurteilung der gesamten Wirtschaftlichkeit der
Neuausfuhrung sind jedoch aufer den Zahlen der Warme-
bilanzen noch andere Punkte zum Vergleich heranzuziehen.
Besonders wichtig ist ein Vergleich des Stromwverbrauches
je t Einsatz. Die Wandungsverluste sind durch erhthten
Stromverbrauch zu decken. Sie hangen ab von dem oo
Zustand der ZusteLung und dem des Deckels8. Die
Ergebnisse der hiertiber angestellten Untersuchungen
sind in A, 5 niedergelegt. Die Kurven zeigen die
Abhéangigkeit des Stromverbrauches je tEinsatz vom
Gesamtabbrand des Futters und des ersten und
2weiten Deckels sowohl bei den neuen als auch beim
alten Ofen und vom ersten Deckel und Futter allein
bei den neuen Ocfen. Hierbei sind die Mittelwerte von |
funf Ofenrc.sen mit je zwei Deckelreisen zugrunde
gelegt. Jeder einzelne’ Punkt wird aus dem Mittel t
von zwanzig Schmelzungen gebildet, so daf? das Ge-
samtmittcl jedes Punktes aus 100 Schmelzungen be-
steht. Da die Kurven fur den ersten Deckel und Futter
und den zweiten Deckel und Futter fast gleichméfig
veriaufen, so stellt der Unterschied in ihren Hohen-
lagen die Abhéngigkeit des Stromverbrauches je t Ein-
satz von dem Abbrand des Futters allein dar. Diese
Abhangigkeit wird durch die gerade Linie 1V gekennzeichnet.
Aus dieser Geraden und den Kurven fur Deckel und Futter
zusammen kann die Abhéngigkeit des Stromverbrauches
vom Abbrand des Deckels allein festgcstellt werden. Das
Ergebnis geht aus der Kurve 111 hervor.

Die Ermittlung der Abhangigkeit des Stromverbrauches
vom Abbrand des Deckels und des Futters allein ist nur bei
den fur die neuen Oefen gultigen Kurven durchgefuhrt. Die
Kurven geben ein klares Bild Uber die bessere Wirtschaftlich-
keit der neuen Oefen gegentiber dem alten. Im Durchschnitt
werden durch die neue Bauart je t Einsatz rd. 70 kWh erspart.

8) St. Kriz und H. Kral: Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 221/22
(Stahlw.-Aussch. 181).

E. Wtddel: UntersuchungenantinerneudurcltgebMi'.tenElektroslaMofenanlugc.
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A, 6 zeigt die Abhangigkeit des Stromverbrauches vom
Deckelabbrand. Diese Kurven lassen erkennen, daf3 &n
Steigen des Stromverbrauches durch fortschreitenden
Deckelabbrand vor allem wahrend des Feinens eintritt. Der
fortschreitende Abbrand des Deckels und des Futters beein-
flukt also den Stromverbrauch stark. Der Abbrand darf
daher nicht zu weit getrieben werden, um die Wirtschaft-
lichkeit des Ofenbetriebes nicht zu sehr zu beeintréchtigen.
Der Zeitpunkt, an
welchem Deckel ud
Futter erneuertwer-
den mussen, wird of-
fenbar dann erreicht,
wenn die Kosten fir
den durch den Ab-
brand veranlal3teh
Mehrverbrauch an
Stromdie Kostenfur
einneuesFutter oder
einen neuen Deckel
erreicht haben.

In der A 7
stellt die gerade
Linie die Abhangig-
keitder Stromkosten
vom Futterabbrand
dar. Die schraffier-
ten Flachen geben
die Hohe der durch
den fortschreitenden
Abbrand verursachten Strommehrkosten gegentiber einem
neuen Futter an. Aus der Grof3e jedes einzelnen, flr 2nanzig
Schmelzungen geltenden Feldes wurde die Kurve fir de
Strommehrkosten entwickelt. Das im vorliegenden Falle
angewendete Teerdolomitfutter kostete fertig eingebracht

Abhéangigkeit des Stromver-

Neue Oefen.

STr on/r7&ITAOSK&LTIr ¢f¢AL

3/750/7/d e r ScO /ne/rerger

Abbildung 7. Abhangigkeit der Stromkosten vom Futterabbrand.

Neue Oefen.

1500 AJ(S. Der Punkt also, an dem die Gerade bei 1500 Ml
die Strommehrkostenkurve schneidet, ist der Zeitpunkt, an
demdas Futter aus wirtschaftlichen Griinden erneuertwerden
muRR. In A, 8 liegt dieser Punkt bei 162 Schrmelzungen.

AD. 8 legt den Zeitpunkt fest, zu dem der Deckel zu
ersetzen ist. Ein neuer Deckel kostet rd. 550 JUP). Die
entsprechende Gerade schneidet die Strommehrkostenkurve
in dem Punkte, der ungeféhr 90 Schmelzungen entspricht.

Wesentlich beeinflu3t wird die Haltbarkeit von Futter
und Deckel durch die tote Zeit, die zwischen den einzelnen
Schmelzungen liegt. In Abb 9 ist die Abhangigkeit der

9) Diesen Zahlen sowie den Zahlen fiir die Stromkosten liegen
die Preise und Ldéhne aus Anfang 1931 zugrunde.
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Deckelhaltbarkeit von der Zahl der taglichen Schmelzungen
angegeben, und zwar fur die neuen und fur den alten Ofen.
We zu erwarten héalt der Deckel, immer gleiche Steingtite
vorausgesetzt, um so langer, je mehr Schmelzungen téglich
hergestelltwerden und in je kirzerer Zeit diese Schmelzungen
aufeinander erfolgen. Die Deckelhaltbarkeit ist bei den
neuen Oefen im Durchschnitt um acht Schmelzungen grol3er
als beim alten Ofen.

>m
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Abbildung 8. Abhéngigkeit der Stromkosten
vom Deckelabbrand. Neue Oefen.

A, 10 zeigt schlieRlich die Abhangigkeit der Futterhalt-
barkeit von der taglichen Schmelzungszahl, wiederum fir
die neuen und fur den alten Ofen. Ebenso wie der Deckel
hélt auch das Futter um so langer, je kirzer die tote Zeit
2wischen den einzelnen Schmelzungen ist.

Sc/me/zorgszaM e Tag

Abbildung 10. Futtcrhaltbarkeit bei verschiedener
Schmelzungszahl je Tag.

Die Warmebilanz der neuen Oefen wurde unter Aus-
schaltung der Ofendrehbewegung durchgefilhrt, um einen
besseren Vergleich mit dem alten Ofen zu erzielen. Der hier-
bei ermittelte thermische Wirkungsgrad der Oefen ist daher
2u niedrig, denn die Drehbewegung des Herdes kurzt die
Einschmelzzeit ab und vermindert damit auch die "Wérme-
verluste. Um den Einflu3 der Drehbewegung auf die Wirt-
schaftlichkeit der Oefen festzustellen, wurde im neuen Ofen
are grofRere Anzahl von Schmelzungen einmal mit, das
andere Mal ohne Drehen des Herdes durchgefihrt und der
Unterschied im Stromverbrauch je t Einsatz sowie in der
Zeitdaver des Einschmelzens ermittelt. Dabei erforderten
digjenigen Schmelzungen, bei denen der Ofen gegen Ende
ds Einschmelzens gedreht wurde, 21 kWh je t Einsatz
wveniger als diejenigen, bei denen der Ofen nicht gedreht
wurde. Die Einschmelzzeit verkurzte sich durch das Drehen
umeire Viertelstunde. Betrachtet man in der Warmebilanz
cer neten Oefen (Zahlentafel 2) die Warmeverluste wahrend
d=s Einschmelzens und Frischens durch Strahlung, Kon-
vektion und Kihlwasser, so erkennt man, dal? die Strom-

E. ]Viddel: Untersuchungen an einer neu durchgebildeten Elektrostahlofenanla-ge.

Abbildung 9. Abhéangigkeit der Deckelhaltbarkeit
beim alten und neuen Ofen von der durchschnitt-
lichen Zahl der taglichen Schmelzungen.

Stahl und Eisen. 1271
ersparnis von 21 kKWh je t Einsatz allein auf die verkirzte
Einschmelzzeit zurtickzuftihren ist.

Schon friher war darauf hingewiesen worden, dal3 gegen
Ende des Einschmelzens und Frischens die aus dem Bade
noch herausragenden festen Spitzen mit Hilfe der Dreh-
bewegung leicht und schnell ohne Verwendung des Gezéhes
niedergeschmolzen werden kdnnen; ferner wurde festgestelit,
daf? durch die Neudurchbildung, im besonderen durch die
Anordnung der
Elektrodenstellung
und durch die Dreh-
bewegung, weitere
Ersparnisse erzielt
werden. Ein nicht
Zu unterschétzender
Vorteil der neuen
Bauweise ist die Ver-
ringerung der Elek-
trodenbruchgefahr,
die einmal auf die
eigenartige Aufhan-
gung der Elektroden
und auf die Vermei-
dung der Anwen-
dung des Gezdhes
zurickzuftihren ist. Die Stellung der Elektroden schitzt
diese vor Beschadigungen durch Einwerfen fester Einsétze.
Das Einbringen des Einsatzes kon oben ergibt neben der
Abkurzung der Einsatzzeit eine bedeutende Lohnersparnis,
die sich je t Einsatz auf rd. 1 h belauft.

Durch die Einfuhrung der mechanischen Beschickung
und die sorgféltige bauliche Durchbildung des Einsatzkorbes
werden je t Einsatz 70 kWh erspart, d. s. je t 2,80 X/ii.
Die Drehbewegung der Oefen bringt einen weiteren Gewinn
von 21 KWh je t Einsatz, also 0,84.i?Jf/t, beide Posten zu-
sammen 3,64 je t Einsatz9.

Der Deckel hélt bei den neuen Oefen durchschnittlich
acht Schmelzungen langer stand als bei der alten Ausfuihrung.
Nimmt man die Deckelhaltbarkeit der letzten zu 70 Schmel-
zungen an, den Preis eines neuen Deckels zu 550 JIJI*), so

pfe«”d

Jus

Sc/me/zungsza/r/e Tag

550
kostet beim alten Ofen der Deckel je t EinsatzU—-
iu*i

= 1,57 JIJI, beim neuen Ofen dagegen (mit 6 t Einsatz je

50
SCh”‘e'ZU”g); =118 JIJI. Die Ersparnis betragt also
0 *

je t Einsatz 0,39 JIJI.

Der Zeitgewinn fur die Ofenbedienung wurde zu einer
Stunde je t Einsatz ermittelt. Wird die Lohnstunde ein-
schlief3lich der zu bezahlenden Pausen und einschlie3lich der
Arbeitgeberanteile fur die Soziallasten mit 1,20 JIJI*) ge-
rechnet, so ergibt sieh ein Gewinn von 1,20 JIJI je t Einsatz.

Der alte Ofen hatte durchschnittlich acht Elektroden-
briiche im Jahre aufzuweisen. Eine Achesonelektrode wiegt
115 kg und kostet frei Verbrauchsstelle 1,70 JIJIjkglo).
Rechnet man die abgebrochene Elektrode im Durchschnitt zu
60 kg, so kostet ein Elektrodenbruch ohne Arbeitsaufwand
102 JIJI. Das abgebrochene Elektrodenstiick wird wieder zum
Aufkohlen verwendet, darum soll der Verlust nur mit 75%
zu 76,50 JIJI eingesetzt werden. Die jahrliche Schmelzungs-
zahl betrégt beim alten Ofen 1200, also insgesamt 60001 Ein-
satz. Durch Fortfall dieser Elektrodenbriiche werden also
erspart 0,10 J1JI je t Einsatz.

Die vorerwdhnten Einsparungen, die durch die neue
Bauweise erzielt werden, ergeben also 5,30 jOf je t Einsatz.

10) Zahlen nach der Marktlage zu Anfang 1931.
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Das Ausbringen an fertiger GuR3ware betrug im Jalire 1929
35801 entsprechend einemEinsatz von 71601. Die Ersparnis
von vorerwdhnten Posten betrgt demnach fur dieses Jahr
37 940J1J1. Bei voller Ausnutzung der Anlage, also bei dau-
erndem Betrieb der beiden neuen Oefen (den alten als Hilfs-
ofen gedacht), kénnten im Jahre 2 ¢«5+6+300 = 18 000 t
Einsatz nicdergeschniolzen werden, welche Leistung die
neuen Oefen mit 95400 JUI geringerem Aufwand bewalti-
genwurden, als es mit der alten Ofenbauweise der Fall wére.

Auler diesen reinen Geldersparnissen bieten die neuen
Cefen aber noch andere Vorteile. Vor allemist die Leistungs-
fahigkeit der neuen Oefen grof3er als die des alten, abgesehen
von dem grof3eren Fassungsvermogen. Es wurde schon
erwahnt, daf3 durch die mechanische Beschickung je Schmel-
zung etwa 1 h eingespart wird. Durch das Drehen der Oefen
wird die Einschmelzzeit um eine weitere Viertelstunde
gekurzt. Leistete im guinstigsten Falle der alte Ofen téglich
vier Schmelzungen, so sind jetzt bei diesen vier Schmelzungen
funf Stunden durch obige Zeiteinsparung frei geworden,
d. h. die neuen Oefen kdnnen téglich gut je eine Schmelzung
mehr leisten als der alte Ofen. Tatséchlich kdnnen aus jedem
der beiden neuen Oefen téglich abwechselnd funf und sechs
Schmelzungen herausgebracht werden.

Weiter ist zu beachten, dal3 beim Einkauf keine allzu
grofe Sorgfalt mehr auf kurzgeschnittenen Schrott gelegt
zu werden braucht, da durch das Beschicken mit dem Korb
auch sperrige Stticke fast bis zur Grof3e des nutzbaren Ofen-
durchmessers bei geschickter Packung eingesetzt werden
koénnen. Daher kann in vielen Féllen ein niedrigerer Schrott-
preis beim Einkauf erzielt werden. Man denke ferner an
die Schwierigkeit, die das Zerkleinern der mit Schlacke
durchsetzten Pfannenreste verursacht. Heute konnen die
Pfannenreste unzerkleinert eingesetzt werden.

R. Scheer-Henninjs: Grundsatzliches zur Neuordnung im Eisenhandel.
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Grof3en Vorteil bietet ferner das leichtere Auswechseln
des Deckels und das Flicken des Ofenfutters bei abgehobenem
Deckel von oben. Besonders hervorgehoben werden soll noch
die durch das Drehen der Oefen erzielte Gleichméafigkeit cer
Temperatur des Bades im Ofen. Walirend beim alten Cfen
versucht wurde, dieses Ziel durch haufiges Umriihren dss
Bades mit dem Gezaho zu erreichen, ist diese Arbeit mit dlen
ihren Nachteilen bei den hier beschriebenen Oefen nicht er-
forderlich. DarUber hinaus kann die weif3e Feinungsschlacke
wahrend des Feinens von Anfang bis zu Ende banegungslos
das Bad bedeckt halten, ein Umstand, der fir die Ausschei-
dung des Schwefels und der Desoxydationsprodukte von
grofRer Bedeutung ist.

Zusammenfassung.

Bei der Umstellung einer Stahlgiel3erei vom Kicin-
bessermerei- auf Elektrostahlofenbetrieb wurde zunéchst ein
Versuchsofen, Bauart Fiat, aufgestellt, um an diesem im
Betriebe Erfahrungen zu sammeln, die der endglitigen
Gestaltung der gesamten Schmelzanlage als Grundlage
dienen sollten. Die mit diesem Versuchsofen im Laufe von
2wei Jahren gesammelten Erfahrungen fuhrten zu einer
Neuausfulhrung, die kurz beschrieben wird. Hieran schlief?en
sich die Untersuchungen zur Feststellung der besseren Wirt-
schaftlichkeit der neuen Elektroofenanlage gegentiber dem
ersten Versuchsofen. Es wird an Hand von Wérmebilanzen
festgestellt, da3 der thermische Wirkungsgrad um 10%
gunstiger liegt als bei der alten Ofenbauveise.

An Strom werden je t Einsatz 70 kWh gespart. Die
Deckelhaltbarkeit erhdht sich um acht Schmelzungen. Die
Einrichtung der Drehbewegung des Ofens bringt ere
Ersparnis von 21 kWh je t Einsatz. Elektrodenbruch wird
wesentlich eingeschrankt, die Lohnausgaben erfahren eire
Senkung von 1,20 JJHje t Einsatz.

Grundsatzliches zur Neuordnung im Eisenhandel.

Von Dr. Rudolph Schecr-Hennings in Disseldorf, Fulhrer des Bundes der Deutschen Eisenhéndler, E. V.

D ie bedeutendsten Trager einer Wirtschaft sind zweifel-
los Guterherstellung und Gtiterverbrauch. Zwischen

diesen beiden wirtschaftlichen Téatigkeiten liegt als dritter

wichtiger Zweig die Guterverteilung, der Handel.

Ein gut entwickeltes, stérungslos arbeitendes Wirtschafts-
getriebe wird in einem gesunden Staat bei gesunden Verhalt-
nissen immer ohne marktregelnde Eingriffe arbeiten kénnen.
Nachdem wir aber noch weit davon entfernt sind, ein in
jeder Beziehung geordnetes Wirtschaftsleben in Deutschland
zu haben, missen wir einen Uebcrgang schaffen, in dem
Stérungen, Mil3stinde und Auswlichse aus der Vergangen-
heit beseitigt werden. Das Wirtschaftsleben muf3 allméhlich
wieder in Bahnen gelenkt werden, die uns eines Tages zu dem
Ziel der freien, aber trotzdem standisch geordneten Wirt-
schaft langsam, aber sicher hinfuhren.

Von dicser Erkenntnis ausgehend sind die Vorarbeiten,
die zur Neuordnung im Eisenhandel gefuhrt haben, in Angriff
genommen worden. Es durfte bekannt sein, dafl3 die Eisen
schaffende Industrie sich zum Absatz ihrer Erzeugnisse im
In- und Ausland in Verkaufsverbdnden zusammengeschlos-
sen hat. Auch mit Zustimmung der heutigen Regierung
sind die im Dezember 1932 mit Frankreich, Belgien und
Luxemburg begonnenen zwischenstaatlichen Verhandlungen
Uber den Januar 1933 hinaus fortgesetzt worden, umDeutsch-
land, das im Jahre 1932 in den Haupteisenerzeugnissen des
Stahlwerks-Verbandes infolge der verheerenden Preisstellung
Belgiens von der Ausfuhr so gut wie ausgeschlossen war,
wieder eine Teilnahme am Auslandsgeschéft durch wesentlich
erhthte Ausfulirpreise zu erméglichen. Auch fur alle ande-

ren, den eigentlichen Eisenhandel angehenden Erzeugnisse,
wie sie im Aufbauplan des deutschen Eiscnhandels mit dn
Hauptgruppen Walzeisen, Réhren, Draht und Stahl erscei-
nen, bestehen zur Zeit noch Verkaufsverbande mit festen
Preisen und Bedingungen, so dal3 sich der Eisenhandel nidt
erst heute, sondern schon seit einigen Jahren vor erer
geschlossenen Erzeugerschaft sieht, also eine freie Betétigung
fur ihn, soweit der Einkauf in Frage kommt, gar nidt
maglich ist. So gab es auch in der Vergangenheit Organi-
sationen im Eisenhandel, die die Aufgabe hatten, die Markt-
verhéltnisse einheitlich zu regeln.

Im Mai 1933 stellte nun der freie, nicht konzemgebundene
Eisenhandel bei mir die Forderung auf eine vollige Beseiti-
gung des Werkshandels, weil dieser sich in der Vergangenheit
in manchen Gebieten Deutschlands eine Vormechtstellung
mit Unterstiitzung der Schwerindustrie verschafft hette,
die fur den freien Eisenhéndler allméhliche Vemichtung
bedeutete. Diese sollte durch mein Eingreifen als Sonder-
beauftragter des Herrn Reichswirtschaftsministers verhin
dert werden, und es galt fur den Eisenhandel in seiner Ce-
samtheit Verhéltnisse zu schaffen, die eine saubere Abgren-
zung und eine gerechte L6sung fur die geschéftliche Betéti-
gung aller Handlerkreise unter Wahrung gleicher Kochte
und Uebernahme gleicher Pflichten ermdglichte. Die \dllige
Beseitigung des Werkshandels hétte im Augenblick zneifellos
eine erheblich wirtschaftsstorende MalRnahme bedeutet,
weil der Werkshandel eben durch die Entwicklung in (en
letzten Jahren besonders im Westen Deutschlands zum
Haupttréger im Eisenhandel geworden war. 1hn schlagartig
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2u beseitigen, hétte die Entlassung tausender Arbeiter und
Angestellter zur Folge gehabt. Wer hétte die Verbindlich-
keiten des Werkshandels tibernommen; wem sollte im Augen-
blick die geldliche Verantwortung aufgebtirdet werden?

Hier galt es also, Maf3nahmen zu ergreifen, die eine Neu-
ordnungin den Beziehungen zwischen denErzeugerverbéanden
ud demgesamiten Grof3handel einerseits sowie demgesamten
Einzelhandel anderseits herbeiftihrte.Wir miissen uns dartiber
Klar sein, daf3 die Erziehungsarbeit, die der Nationalsozialist
jahrelang auf politischem Gebiete geleistet hat und weiterhin
leisten wird, verstarkt auch in der Wirtschaft einzusetzen
hat, damit vor allem Standesehre, Sauberkeit und Ordnung
im deutschen Wirtschaftsleben wiederhergestellt werden.

Unter Berucksichtigung der seinerzeitigen Regicrungsan-
ordnungen, dieFrage des sténdischen Aufbaues zunéchst zu-
rickzustellen, mui3te ich mir bei der zutreffenden Neuordnung
imEisenhandel selbstverstandlich tiber seinen Zusammenhang
mit derEisenwirtschaft klar sein. Der Eisenhandel ist auf die
Eisen schaffende und Eisen verarbeitende Industrie wie auch
auf die Eisen verbrauchenden Kreise Deutschlands ange-
wiesen  Ihn sauber und gerecht zwischen Erzeuger und
Verbraucher einzuschalten, war die erste Aufgabe, die gelGst
werden mufdte, um die sich auch im Eisenhandel zeigenden
Bestrebungen, Sonderfachschaften des einen oder anderen
Grofthandels- wie Einzelhandelsverbandes, die viel eigen-
nitzige und personliche Zwecke verfolgten, also erneut
Kampfgruppen entstehen lief3en, zu unterbinden.

Wir wissen und missen anerkennen, dal? auch die Neu-
ordnung in der Wirtschaft nur Schritt fur Schritt vor sich
gehen kann. Wie die Arbeiten des Reichsjustizkommissars
darauf gerichtet sind, dem Staat eine neue Rechtsordnung
2ugeben, wie die Bankenenqguete das Ziel verfolgt, Ordnung
und Sauberkeit im Geld- und Kreditwesen zu schaffen, alle
diese Mal3nahmen aber nicht von heute auf morgen zu einem
greifbaren Ergebnis fuhren kdnnen, so missen wir uns auch
in der Wirtschaft dartber klar sein, daf3 ihre Neuordnung
eberffalls Jahre in Anspruch nehmen wird.

Der Bund der Deutschen Eisenhandler, E. V., der aus
diesen grundsétzlichen Gedanken und einer sich zwangs-
laufig daraus ergebenden Entwicklung heraus entstanden
ist, ist bewul3t nach dem Fuhrergedanken aufgebaut. Den
Satzungen und dem darin verankerten Aufbau des Bundes
liegt der in Abb. 1 dargestellte Aufbauplan zugrunde; er
zeigt das unter den heutigen Verhaltnissen Erreich-
bare. So blieb z B. zur Zeit nichts anderes ubrig als
die Satzungen, den derzeit bestehenden Gesetzes-
bestimmungen entsprechend, nach dem privaten
Vereinsrecht festzulegcn. Der Fuhrergedanke, also
die uneingeschrénkte Verantwortung der leitenden Personen,
liegt aber in klarer Weise fest, und mit den in Frage kom-
mencen Behorden und Staatsstellen wird eine Zusammen-
arbeit vorbereitet, die die MalRnahmen des Fuhrers und
Fuhrerrings aufs engste mit den fihrenden Wirtschafts-
stellen im Reich in Einklang bringt.

Dem Fuhrer des gesamten deutschen Eisengrof3- und
-einzelhandeis unterstehen vier Gebietsfuhrer. Das deutsche
Wirtschaftsgebiet ist in vier Gebiete eingeteilt worden, und
2anar Suddcutschland, Westdeutschland, Nordwest- und
Mitteldeutschland, Ostdeutschland. Der Fiihrer und die vier
Gebietsfuhrer bilden zusammen den Fuhrerring. Innerhalb
dbr Gebiete wird der gesamte Eisengrof3- und -einzelhandel

Ungeteilt in die Fachgruppen:

WalzeisengroBhandel, Walzeisenhandel,

Ré6hrengroRhandel, Rohrenhandel,

DrahtgroRhandel, Drahthandel,
Stahlhandel.

StahlgroRhandel,
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Abbildung 1. Aufbau des deutschen Eisenhandels.

An der Spitze jeder Fachgruppe steht der Gebietsfach-
gruppenfuhrer. Es ist deutlich erkennbar, da3 schon von
der Gebietsfachgruppenfiihrung an Einzelhandel und Grof3-
handel gleichberechtigt in der mal3gebenden Filhrung neben-
einander beteiligt sind. Je nach Notwendigkeit werden die
einzelnen Gebiete wiederum in Bezirke unterteilt. Auch in
den Bezirken werden jeweils Bezirksfachgruppenfuhrer des
Grol3- und Einzelhandels gleichberechtigt nebeneinander
eingesetzt.

Das Schwergewicht der Maf3nahmen, die in bezug auf die
Regelung des Marktes zu treffen sind, liegt bei den Gebiets-
fachgruppenfiihrern. Sie haben jedoch fur ihre Mal3nahmen,
um die Einheitlichkeit zu wahren, das Einverstandnis des
Gebietsfuhrers einzuholen. Um zu vermeiden, dal3 Preis-
mel3nahmen getroffen werden, die volkswirtschaftlichen
Zielen zuwiderlaufcn, die also einen Druck auf Eisenerzeuger
oder eine ungerechtfertigte Belastung der Verbraucher dar-
stellen kénnten, bleibt dem Fihrer des BDE. ein Einspruchs-
recht und eine endguiltige Entscheidung Vorbehalten.

Man koénnte von einem eigenntitzigen Zweck bei einer
Handelsorganisation sprechen, wenn das Hochtreiben der
Verdienstspannen das einzige Ziel ware. Wenn sie aber immer
von verantwortungsbewul3ter Fihrung geleitet wird, hat sie
wesentlich héhere volkswirtschaftliche Aufgaben zu erftillen.

Unverantwortliche Syndizi glaubten friher héaufig
ihre Daseinsberechtigung dadurch nachgewiesen zu haben,
daf? sie versuchten, die Erzeuger so stark als mdglich im
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Preise zu driicken, den Verbrauchern dagegen Preise mit oft
wahnsinnigen Aufschlagen, die durch nichts gerechtfertigt
waren, abzunehmen. Durch das Verhalten dieser Syndizi
entstanden schlief3lich in den vergangenen Jahren scharfe
Formen annehmende Auseinandersetzungen zwischen Erzeu-
gern und Handlern, zwischen Handlern und Verbrauchern
und schlief3lich auch zwischen den einzelnen Klassen von
Handlern.

Die Stellung einer Handelsorganisation zum Erzeuger
mul die sein, dal3 der Erzeuger zu der verantwortungsbewu3-
ten FlUhrung des Handels das Vertrauen hat, daf3 fur die
Handelskreisc nichts Unberechtigtes und Unerfullbares
gefordert wird. Ebenso muf3 die verantwortungs-
bewul3te Fihrung des Handels dem Verbraucher
gegentiber die Gewadhr dafur bieten, daf3 durch
den Handel keine unberechtigte Verteuerung ein-
tritt, und dal’ er sich nicht als Selbstzweck betétigt,
sondern als Mittel zum Zweck. Der Verbraucher muf3
die Ueberzeugung haben, daf3 der Handel fur ihn durch die
Lagerhaltung Kapital und Unkosten aufwendet, und daf3 die
Aufschlage, die der Handel, der unzéhligen Volksgenossen
Arbeit und Brot gibt, auf die Erzeugnisse verlangt, diesem
Aufwand entsprechen und folglich vom Verbraucher zu-
gebilligt werden missen.

Besonders bedeutsam sind die in der Organisation des
Bundes eingefiigten Fachberaterbeirate. Der Bund der
Deutschen Eisenhandler soll kein Gebilde sein, das nur auf
der Unfehlbarkeit eines Fuhrers aufgebaut ist. Um zu ver-
meiden, dal3 die Fuhrer die unmittelbaren Beziehungen zu
den Mitgliedern und schlief3lich die Fuhlung zur Praxis ver-
lieren, sind demFulirer und den Gebietsfuhrern Fachberater
zur Seite gestellt worden. Wichtig ist, daf3 diese Fachberater
selbstdndige Unternehmer sein missen. Die Sicherung der
MaRnahmen der Fulirer durch selbstandige Fachberater hat
sich im Laufe der Verhandlungen mit den Kegierungsstellen
ergeben. DieEinrichtung derFachberaterbeiréte bedeutet also
die unbedingte Ausschaltung irgendwelcher liberalistischer
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oder eigenntitziger Verfahren, die sich in eine derartig groe
Organisation leicht unbeobachtet einschleichcn konnten.

Da infolge der grof3en Anzahl der Mitglieder die Ein-
berufung einer allgemeinen Mitgliederversammlung eire
Unmdglichkeit ist, Ubernimmt die Fachgruppenfihrerver-
sammlung die Befugnisse der Mitgliederversammlung. Die
Fachgruppenfuihrerversammlung besteht aus samtlichen
Gebiets- und Bezirksfachgruppenfuhrern. Nattrlich ist auch
dafur Vorsorge getroffen, daf? innerhalb der Fachgruppe
jedes einzelne Mitglied des BDE. zu Worte kommen kann.

Da die Mitglieder des Bundes, und zwar sowohl Grof3-
héndler als auch Einzelhandler, in Rabatt-, Klassifizierungs-
und Beitragsfragen gerecht behandelt und beurteilt werden
sollen, ist zugleich mit der Stellung eines Aufnahmeantrags
die Ausfillung eines Fragebogens erforderlich, der allein der
Reichsgeschéftsstelle als Treuhdnderin eingereicht wird und
dort unter strengster Wahrung der Vertraulichkeit bearbeitet
und verwahrt wird. Der Fragebogen enthalt Einzelheiten
Uber Art und Umfang des Geschéfts, um die Fuhrung in
die Lage zu versetzen, kunftighin Ungerechtigkeiten inner-
halb des Handels auszuschalten.

Bezliglich der im Bund vorgesehenen Strafmal3nahmen
ist zu erwdhnen, daf? bewul3tAvert auf moralische Bestrafung
gelegt worden ist, und zwar deshalb, weil es eine Ehre ist,
Mitglied des Bundes der Deutschen Eisenhandler, E. V., zu
sein. Die Bestrafungen sollen im allgemeinen nur durch den
Fuhrer erfolgen, jedoch wird vorgesehen, daf? auch de
Gebietsfuhrer berechtigt sein sollen, gewisse Strafen von
sich aus zu verhangen, gegen die eine Einspruchsmdglichkeit
beim Fihrer besteht.

Die Neuordnung des Eisenhandels unter einheitlicher
Fuhrung war eine Notwendigkeit von nicht zu unterschétzen-
der Bedeutung. Weder einzelne Eisenhéandler fur sich noch
Einzelverbénde konnen, solange eine geschlossene Erzeuger-
front besteht, diese grof3en volkswirtschaftlichen Aufgaben
I6sen und erfiillen, sondern nur die einheitlich und verant-
wortungsbewul3t gefiihrte Gesamtorganisation.

Umschau.

Fortschritte im ausléandischen Walzwerksbetrieb1).
Neuerungen im Bau von Staboisonstralen.

G. L. Fisk faBt in einem Aufsatz2) alle die Neuerungen zu-

sammen, die ihm beim Bau von StabeiscnstrnRen in den Ver-
einigten Staaten bemerkenswert erscheinen.

Die hoheren Anspriiche des Handels an genaueres Einhalten
der MaRhaltigkeit und des Profils, an Freisein von Oberflachen-
fehlern und an ein gleichmaRBiges Korn, ferner die Forderung nach

die Ueberlegungen, die bei der Wahl einer bestimmten Anordnung
und Bauart der Stabeisenwalzwcrke zu berticksichtigen 6ind.

Darauf fuRend untersucht der Verfasser die Eignung der
reinkontinuierlichen und halbkontinuierlichen Strale
als Stabeisenstrae und fihrt fiir die erste Bauart ein Beispiel mit
einzeln angetriebenen, abwechselnden waagerechten Streek- und
senkrechten Stauchgeriisten sowie Schlingenspannern (Abb. 1), fir
die zweite aber zwei Beispiele an, und zwar als erstes Beispiel eine

Abbildung 1. Reinkontinuierliche StabeisenstraBc (Inland Steel Co.).
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Abbildung 2. Halbkontinulerliche Stab- und Drahtstrafe mit versetzten Zwischengeristen und einer viergeriistigen Zickzack-DuostraRe.

hoher Erzeugung bei geringen Selbstkosten sowie nach fehlerloser
Geradheit des fertigen Walzgutes, die Gite, Menge, Art und GroRRe
des Walzgutes, die Moglichkeit raschen Umbaues der verschiedenen
Gerlste auf andere Walzgutarten usw. bilden die Grundlagen fir

') Vgl. Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 1221.
2) Trans. Ainer. Soo. mech. Engr. 55 (1933) Nr. 7, JS-55-3,
S. 19/30.

Stab- und DrahtstraBe, bestehend aus einer scchsgeriistigen kon-
tinuierlichen VorstraBe mit zwei davor angeordneten Duogeriisten
flur freien Auslauf, zwei hinter der kontinuierlichen Vorstrale an-
geordneten versetzten Zwischengeriisten und einer viergeristigen
Zickzaek-Duostrale (Abb. 2), dannals zweites Beispiel eine Stab-
straBe, bestehend aus oiner kontinuierlichen VorstraBe mit
mehreren davor gesetzten Streck- und Stauohgerii3ten fur freien
Auslauf und zwei hinter der VorstraBe in einem Strang ange-
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ordneten Zwischengeristen, einer FcrtigstraBo mit zwei Einstich-
Triogerlsten und einer dreigeriistigen Zickzack-DuostralRe, bei der
das Fertiggeriist doppelt vorhanden ist (Abb. 3).

Wenn auch in dieser Zeitschrift tber die Eigenschaften und
Vorteile der reinkontinuierlichen und halbkontinuicrlichen

Abbildung 3.

StraBen wiederholt berichtetl) wurde, so mégen hier die Beob-
achtungen wiedergegeben werden, tber dio Fisk berichtet und
beim Betriebe der vorerwahnten fir dio Herstellung von Stab-
eisen, Winkeleisen und Formeisen bestimmten reinkontinuicr-
lichen StraBen2 gemacht wurden. Diese

Art von StraBen hat niedrige Anlage- und,

bei guter Ausnutzung, niedrige Betriebs-

kosten und hohe Erzeugung, anderseits bietet

ihr Betrieb gewisse Schwierigkeiten. Beim

Walzen von Streifen z. B. kann die Dicke,

die der Stab in den letzten Zwischengeristen

hat, verhaltnisméRig willkirlich sein, also

dicker oder dinner, als sie eigentlich sein

sollte; die dadurch hervorgerufe-

ne Stauung oder Streckung kann

aber durch Regeln der Umfangs-

geschwindigkeit der aufeinander

folgenden Geriste ausgeglichen

werden, so daB im Fertigstich die

Abbiidung 4. OerlIBt mit, senkrechten Stauchwalzcn.

richtige Dicke erreicht wird. Beim Walzen von Rundeisen dagegen
verlangt das fertige Rundkaliber ein genaues Oval vom vorher-
gehenden Gerist; das Oval istabhangig von einem genauen Fertig-
vierkant usw., d. h. das Stellen der Walzen bei den letzten Ge-
risten erfordert demnach eine groBe Erfahrung und ganz genaue
Einregelung der Drehzahl der Walzen, um nicht nur die verlangten
voneinander abhédngigen und fir die Genauigkeit des Fertig-
stiches entscheidenden Kaliberquerschnitte zu erreichen, sondern
auch Stauungen und besonders Zerrungen zwischen den Geristen
itu vermeiden. Dieses Versuchswalzen erfordert viel Zeit, wobei
mehr Schrott als beim Versuchswalzen an halbkontinuierlichcn
StraBen erzeugt wird.

") Stahl u. Eisen 36 (1916) S. 909/16; 44 (1924) S. 598/603
u. 1116/17; 49 (1929) S. 1334/39 u. 1370/78; 53 (1933) S. 302/05.

2) Vgl. Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 132.
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Diese Artvon StralRen anzuwenden lohnt sich nur dann, wenn
dauernd groRe Auftrdge eines in seinen Fertigabmessungen fast
kaum sich andernden Walzgutes vorliegen, denn jeder Walzcn-
vechsel, besonders fiir empfindliche Fertigquerschnitte, wie Rund-
eisen, Formeisen usw., erfordert ja wiederum eine lange Einstell-

eZwischeuger[Jsten, zwei Einstichtriogerlisten und

und Vcrsuchswalzzeit. Ein weiterer Nachteil dieser Bauart ist
die beschrénkte Gelegenheit zum Entfernen von Zunder, um eine
befriedigende, d. h. saubere Staboberflache zu erhalten, denn
zwischen den raschlaufenden Walzen der Geriiste ist nicht ge-

niugend Zeitund Raum dazu vorhanden. Ferner

konnen nach Ansicht von Fisk nur solche Profile

erzeugt werden, bei denen man Schlingen zwi-

schen den Geristen bilden kann, so dal ihr An-

wendungsgebiet demnach beschrankt waére,

wahrend die halbkontinuierlicho Stabstrale

durch ihre bekannten vielseitigen Vorziige stets

beim Abwalzen eines gemischten Walzplanes

den erstgenannten Stralen uberlegen sein soll.

Hier seiaber auf die Tatsache hingewiesen,

daB die 750er kontinuierliche StraRe der Jones

& Laughlin Co. in Aliquippal) auBer Flacheisen

von 50 bis 300 mm Breite x 4 bis 50 mm Dicko

und Réhrenstreifen von 60 bis 300 mm Breite

noch folgende Walzeisen herstellt: Winkcleisen

von 38 bis 100 mm Schenkellange, dinnwandige

Sondertrager von 152 bis 305 mm Hohe, Son-

derprofile, wie z. B. diinnwandige U-Eisen von

254 mm Héhe fir Treppenstufen. Ferner ist cs

dem Berichterstatter bekannt, daR bei der In-

diana Steel Co. in Gary zwei Stralen fast genau

gleicher Bauart seit einiger Zeit fiir ahnliche oder gleiche Form-

eisen in Betrieb und auch in Europa zur Zeit solche StraBen in
der Ausfihrung begriffen sind.

Bisher war esvielfach ublich, zum Drallen des W alzgutes

um 90° zwischen den Geristen der kontinuierlichen StraRen, z. B.

bei der Herstellung eines Vierkants aus Oval oder des Ovals aus

Vierkant, beim Walzen von Kniuppeln usw. besondere Drall-

fihrungen anzuwenden, die aber den Nachteil haben, daB sie den

Werkstoff durch das Drallen beschadigen oder seine Oberflache

verletzen kdnnen, oder aber, besonders beim Drallen ganz kleiner

W alzquerschnitte, wegen der zur Vermeidung der Abkiihlung not-

wendigen hohen Walzgeschwindigkeit und des zur genauen

Fihrung geringen Spiels in den Drallblchsen, hierbei nicht sicher

2) Vgl. Handbuch des Walzwerkswesens, 1.Band (Dusseldorf:
Verlag Stahleisen m. b. 11. 1929) S. 741.
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Abbildung 5. Querschnitt durch den Rollgang an einer Zickzack-DuostraQe.

genug arbeiten; auBerdem kann man bei Anwendung der Drall-
bichsen den Stab zwischen den einzelnen Gerlisten nicht gut in
Schlingen legen, was aber moglich ist, wenn man Gerlisto mit
senkrechten Staucliw'alzenl) verwendet. Hierbei haben diese
Walzen dieselbe Anzahl Stauchsticlie wie die waagerechten Stauch-
walzen; sie kénnen einzeln nach oben oder unten sowie seitwarts
gestellt werden, so daB der Stab ohne Drallung gestaucht und das
Stauchkaliber genau in die Walzrichtung des vorhergehenden oder
nachfolgenden Streckkalibers gestellt werden kann. Diese Stauch-
geriiste missen auf der Arbeitsseite leicht zuganglich sein und die
Walzen rasch und bequem ausgewechselt werden kdnnen. Die
Zapfen der senkrechten Staucliwalzen nach Abb. 4 liegen in ge-
schlossenen vor dem Eindringen von Walzsinter geschitzten
Rollenlagern. Jede Walze hangt an ihrem oberen Lager und kann
einzeln mit ihren Lagern ausgebaut werden, und zwar nur durch
Lockern der Federspannung, durch die sie festgolialten wird, und
durch Losen und Bewegen einer Klammer. Beide Walzen kdnnen
aber auch gleichzeitig mit einem besonderen Gehause a nach Weg-
nahme der Kappe b und L&sen der Feststellschrauben o ausgebaut
werden. Das Kammwalzengerist 1Rt sich in einem Stick aus-
bauen. Wichtig ist es, alle Teile fir Ausbesserungen zugénglich
zu machen.

Bei der Besprechung der Neuerungen an Walzgeriusten der
kontinuierlichen StraBen wird auf den groRen Nutzen bei der
Anwendung der Rollenlager fir Walzenzapfen hingewiesen,
ganz besonders bei neuen Walzgeristen, denn bei diesen kann man
sowohl dio LagergroRe richtig wéahlen als auch dio Stander dem-
entsprechend ausfiihren. Das Rollenlager hat keinen VerschleiB,
so dal dio Walzen ohne Zeitverlust zundchst ausgerichtot und
gestellt, durch eine besondere Feinstellung mit Zeigervorrichtung
aber endgiltig und richtig eingestellt werden kénnen. Sind sie
einmal richtig eingestellt worden, so hat der Walzer nur mehr den
Verschleif in den Kalibern auszugleichcn. Da die Rollenlager
einen groferen Raum zum Einbau erfordern als Gleitlager, so kann
man das Mehran Raum fir Rollenlager durch entsprechende Ver-
groRerung des Walzendurchmessers wettmachen, was zw'ar eine
Verstarkung der Walzen und VergroRerung ihrer Anschaffungs-
kosten, auBerdem in gewissem Sinne eine Verteuerung der ma-
schinellen Anlage, die VergroRerung des Angriffshalomessers fir
das Drehmoment und das Schleifen des Walzenzapfens zum An-
bringen der Rollenlager nach sich zieht, dafiir aber eine Kraft-
erspamis von etwa 25 bis 50% bringt, so daf ein kleinerer Motor
als bei Gleitlagern nétig ist. Da man bei der Anlage neuer kon-
tinuierlicher StraBen den Einzelantrieb der Geriiste mit Gleich-
strom anstrebt, macht die Verkleinerung der Antriebsmotoren
bei den Kosten der elektrischen Einrichtung viel aus; anderseits
kann man bei gleicher Motorenstarke wie bei Walzgeriisten mit
Gleitlagern bei Walzgeristen mit Rollenlagern z. B. breitere
Streifen als mit Glcitlagergeriisten walzen.

Bei der neuesten Bauart der Rollenlagergeriste ist die Ein-
richtung zum gleichzeitigen Heben der Unterwalzen-
lager bemerkenswert; diese besteht aus einem GuRstick mit
waagerechter Oberflache, auf der dio Einbaustiicke der Unter-
walze ruhen. Das GuRBstick liegt mit Keilflaichen auf der unteren
Flache der Standerfenster und wird durch Anziehen einer Schraube
gehoben oder gesenkt. Die Oberwalze und ihre Lagor werden
durch Federn ausgeglichen, dio in Hilsen am unteren Teil jedes
Gerlistes angeordnet sind. Zum Stellen der Oberwalze in ihrer
Langsrichtung ist eine Vorrichtung an dem Lager der Oberwalze
angebracht, das sich an der freien Seite der Strale befindet.

Die Walzen konnen bei richtiger Ausfuhrung der Rollenlager-
gerliste genau so rasch ausgewechselt werden wie bei Gleitlager-
geriisten, denn beim Umbau der Walzen werden die Walzen ein-
gelegt, nachdem dio Rollenlager schon vorher auf die Walzen-
zapfen aufgesetzt wurden. Das Stellen der Walzen ist leichter und
genauer bei Rollenlagern; sind die Walzen richtig eingestellt
worden, so bleiben sie sehr lange so stehen, es sei denn, daB sie
wegen des Kaliberverschleifes gestellt werden mussen.

An den Zickzack-Duostralen, z. B. nach .466. 2, sind die
Rollgdnge bemerkenswert (Abb. 5). Sie haben in dem Teil in der

* Vgl. Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 386/87 u. 53 (1933) S. 406.

Nahe derWalzgcriiste, z.B. an dem Zwischen- und Fertiggerist,
eine Y-formige Gestalt und dienen dazu, den von dem einen
Gerist auslaufenden Stab nach Umkehr der Drehbewegung der
Rollen seitwdrts zum néchsten Gerist zu bringen.

Bisher verwendete man hierfir zu den Walzcnachsen schréag-
gestellte Rollen, wéahrend die Rollenachsen nach Abb. 5 in senk-
rechten Ebenen liegen, die zu den Walzcnachsen gleichgerichtet
sind. Dio dem Walzgeriist nachstgelegencn Rollen sind kegelig
und dabei so lang, daB sie jedes Kaliber in den zugehérigen Walz-
geristen bedienen kdnnen. Die Lénge der kegeligen Rollen nimmt
mit wachsender Entfernung von den Walzen ab, so.daR der Roll-
gang eine dreieckige Gestalt annimmt. Hinter diesem Rollgang
folgt ein Rollgang von schmaler und gleichméRiger Breite mit
zylindrischen Rollen. Jede kegelige Rolle hat zwei Verjungungen,
die starkere a am Anfuhrende und dio schwéchere b an dem Ab-
fihrende, deren Breite c bei allen Rollen gleich ist; der mittlere
Durchmesser d dieses Rollenteils ist gleich dem Durchmesser der
zylindrischen Rollen e. Die Oberkante des schwach verjiingten
Teiles b der kegeligen Rollen liegt waagerecht und biindig mit den
zylindrischen Rollen des Nebenrollgangs, so daf die kegeligen
Rollen mit geneigten Achsen, aber Gberall mit gleicher Neigung,
eingebaut werden. Die Deckplatten zwischen den Rollen stellen
eine ununterbrochene und ebene Flur her, die sich sowohl zum
seitlichen Verschieben der Stabe als auch zur Schlingenbildung
eignet. Alle Rollen des Rollganges werden durch Einzelmotoren
mit einer einfachen Schaltvorrichtung angetrieben. Werden sie
in einer der beiden Drehrichtungen bewegt, so laufen sie zwar mit
gleicher, aber regelbarer Drehzahl.

Die Rollen werden in folgender Weise betrieben: Alle Rollen
laufen in der Abfuhrrichtung, wobei die zylindrischen Rollen
gleiche oder etwas groBere Umfangsgeschwindigkeit als die
Stabauslaufgeschwindigkcit haben. Gleich nachdem der Stab
auf den Rollgang ausgelaufen ist, wird die Drehrichtung
der Rollen umgekehrt, aber dio zylindrischen Rollen wer-
den durch einen Zeitausloser derart gesteuert, daf sie ihre
Drehrichtung eine

Sekunde oder
mehr spater um-
kehren als die ke-

geligen Rollen.
Wéhrend  dieser
Zeitspanne  liegt
der Stab demnach
zumTeil auf zylin-
drischen  Rollen,
dio sich in der
’oinen Richtung
drehen, und zum
Teil auf den kege-
ligen Rollen, die
sich im entgegen-
gesetzten Sinne

drehen. Da der ]

Stab den Weg des Abbildung G
geringsten Wider- Anordnung
standes sucht, be- s
wegt er sich sofort der_ Rollg@nge
zu dem danneren Mt kegeligen
Endederkegeligen  Rollen an
Rollen.Inzwischen giner Zickzaek-
werden sowohl die DuoRtrake.

zylindrischen als
auch die kegeligen
Rollen in gleiche
Richtung laufen gelassen, die den Stab gemeinsam zum nach-
sten Walzgerist bringen.

Nach einer andern Anordnung (Abb. 6)1) werden die kegeligen
Rollen in zwei Gruppen a und b unterteilt, von denen die Gruppe

') Vgl. J. Puppe und G. Lobkowitz: Das Walzen von
schw’ercm Form-, Stab- und Mitteleisen. Handbuch des Walz-
werkswesens, Il1. Band. (Dusseldorf: Verlag Stahleisen 1934.)
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arascher lauft als die Gruppe b und die Gruppe o mit zylindrischen
Rollen; sobald der Stab z. B. das Gerist VII verlaRt, staut sieh
der Stab auf den Gruppen b und o, und sein vorderes Ende
rutscht durch dio gréRere Umfangsgeschwindigkeit des starker
kegeligen Teiles auf den schwécher kegeligen Teil der kegeligen
Rollen auf; dann wird der Stab durch Umkehren der Drehrich-
tung samtlicher Rollengruppen a, b und c in dio Walzen des VII1.
Geriistes gebracht.

Bei der neuesten Bauart der Kihl-
betten fir Schraubeneisen, Federstahl,
hochgekohlten Stahl, legierten Stahl usw.,

aber auch fur gewdhnliches Stab- und
Formeisen herrscht das Bestreben, die
StabebiszumErreicheneinerbestimmten
Temperatur unmittelbar nebeneinander
liegend, also in Gruppen gleichmaRig
und langsam mit geringer Sinterbildung
abzukiihlen, denn es zeigte sich, daB,
wenn dieses flr bessere Verarbeitungs-
zwecke bestimmte Walzgut in Stadben einzeln auf dem Kihlbett
auseinander liegend zu rasch abkihlt, es zu hart und ungleich-
méaRig wird, sowie dal sich dabei auch mehr Sinter an der Stab-
oberflaclio bildet. Ein Kihlbett, das allen Anforderungen nach
willkirlicher Regelung oder Ausgleich der Abkihlungsgeschwin-
digkeit und auch der Mdoglichkeit entspricht, dio Geradheit der
Stébe zu beeinflussen, ist im Querschnitt schematisch in Abb. 7
abgcbildetl). Der Zufuhrrollgang hat schwach schrédg angeordnete
zylindrische Rollen a, gegen deren Rand sich der Stab anschmiegt,
so daB er ganz gerade bleibt. Hierauf heben sich die zwischen den
Rollen angeordneten Platten Uber dio Oberkante Rollen und
bremsen die Geschwindigkeit dos Stabes ab; die Platten sind so
ausgobildet, daR sie den Stab auf der ganzen Lénge, mit Ausnahme
des Raumes Uber den Rollen, tragen. Vom Plattenbelag des
Zufuhrrollganges wird der Stab durch eine Reihe von verteilt
angeordneten Abschiebcarmen auf den ersten Teil (1) des Kihl-
bettes geschoben. Rollgangsplatten und Abschicbearme werden
von einem gemeinsamen Antrieb aus betatigt und sind miteinander
derart verbunden, daB ihre Bewegungen hintereinander vor sich
gehen. Das frcieEndc der Abschicbearme geht bei seinem Riickzug
unter Rollgangsoberkante zum Anfangspunkt zuriick, so daB ein
neuer Stab schon auf den Zufuhrrollgang laufen kann, wéhrend
die Abschichearme noch den vorhergehenden Stab auf das Kihl-
bett schieben.

Der Stab rutscht oder rollt von selbst auf einer geniigend
geneigten Platte b auf den ersten Teil des aus zwei Teilen be-
stehenden Kihlbettes mit einer gewissen StoBkraft gegen einen
Anschlag und wird .dabei vorgerichtet.

Beim Abkihlen von einzeln auf das Kuhlbett zu bringenden
Eisen, wie z. B. Rundeisen, wird der vorgerichteto Rundeisenstab
aus der Stellung o in die Stellung d durch die Hebel e gebracht,
dann rollt er auf der durch dio mehr oder minder schrag verstell-
baren Arme f gebildeten schragen Ebene hinunter auf dio Zacken
des zweiten Kihlbetteilcs (I1), wobei er durch das Rollen gut
gerichtet wird. Die nachfolgenden Stidbe werden einzeln Zacke
flir Zacke vorwarts getragen, bis sie von Abschiebern in der
Ublichen Weise in Gruppen auf den Abfuhrrollgang (g) geschoben
werden. Der zweite Kihlbetteil hat zwei Satze von Querférder-
stangen, die sich gegenseitig auswuchten, wodurch sie verhaltnis-
maRig leicht ausgefuhrt werden kdnnen. Jede Stange hat zwei
Arbeits- oder Tragflachen, eine gerade oder ebene h und eine ein-
gekerbte oder rechenférmige i; eine durch einen Motor ange-
triebene Drehvorrichtung kann dio eine oder die andere Arbeits-
flache rasch in die Betriebsstellung bewegen, so daB das eine Mal
ein Rechenkihlbett fur einzeln zu beférdernde Stdbe und das
andere Mal ein Kihlbctt mit glatter oder ebener Oberflache zur
Querbeférderung von Staben in Gruppen oder einzelnen Staben,
je nach Wunsch, geschaffen tverden kann. Alle Tragflachen fur die
Stébe sind glatt bearbeitet, um Kratze, Striemen, Male usw. zu
vermeiden. Die Rechenstdbe sind aus kurzen Stiicken zusammen-

*) Vgl. DRP. Nr. 555 396; Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 859.

Unischau.

Abbli(lune 7- Querschnitt durch ein neuzeitliches Kliblbett.
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gesetzt, die leicht auch valirend des Betriebes ausgerichtet werden
konnen.

Winscht man Rundoisen in Gruppen langsam abzu-
kiihlen, so wird der erste Rundeisenstab Zacke fiir Zacke von der
Stellung k zur Stellung 1gebracht; dann wird das Zackenkihlbett
in der vorbeschriebenen Weise in ein ebenes Kihlbett verwandelt,
und der Stab bleibt bei 1liegen. Der nachste Stab rollt nun die

schrdge Ebene des ersten Kihlbett-
teils bei d hinunter, bis er gegen den
ersten Rundstab bei 1stoRt. Hat
sich eine kleine Gruppe gebildet, so
wird sie durch Abschieben so weit
vorgeschoben, daB sich eine neue
Gruppe bilden kann. Dieses Verfah-
ren wird so oft wiederholt, bis daB
der zweite Kiuhlbetteil voller Rund-
eisen liegt, dio durch Abrollen ge-
richtet wurden und sich gegenseitig
berihrend nebeneinander liegen.
Dann kann man gruppenweise dio
Rundeisenstdbe auf den Abfuhrroll-
gang schieben (Abb. 8a und 8b).

Die punktierten Hebel e zum
Hochheben der Rundstdbe von
Punkt ¢ nach d sind an einer
Welle m befestigt, die unter der
Oberflache des ersten Betteils an-
geordnet ist. Hat diese durch einen
Motor angetriebeno Welle eine halbe
Umdrehung gemacht, so sind die
Hebel e unter der Bettoberflache verschwunden, und nun treten die
zur Gruppen- oder Paketbildung bestimmten Hebel n (s. Abb. 9) in
Tatigkeit. Sie dienen dazu, Flacheison hoohkant auf den ersten

A66.8a,.

Abbildung 84a und b. LBg;daggr%hYgatKundeiscn in Gruppen

Betteil zu stellen; hierzu worden die schrag verstellbaren Arme fin
die richtige Lago gebracht (Abb. 9). Danach werden dio vorher in
den Armen f in der Vertiefung o versenkbaren Anschldage p durch
einen Motor in Bewegung gesetzt und in die
Lage nach Abb. 9 und 9 a gebracht, womit das
Kihlbett nunmehr zur ununterbrochenen An-
einanderreihung oder-stapelung derFlacheisen
bereit ist. Das erste Flachcisen rutscht auf

Abbildung 9. Vorr|cthPgdezrr]]quE&HFbeerh.von Fiacheisenpakcton

der Platte b in die Stellung ¢ (Abb. 9), dann wird es durch die
Hebel n gegen den Anschlag p gehoben (Abb. 9 a); je mehr Flach-
eisen gegeneinandergestapelt werden, desto weiter riicken die
Anschléage p zuriick (Abb. 9bund 9c¢). Vierkantstdbe kann man
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in &hnlicher Weise zur ausgleichenden Kiihlung gegeneinander
stapeln, aber dabei sind die Anschldgo p nicht nétig.

Dio Flachstibc werden dann auf den geraden oder ebenen
Arbeitsflachen h des zweiten Kihlbetteiles in Gblicher Weise
weiterbefdrdert.

Die Flach- oder Vierkanteisen, dio nicht in Stapeln abge-
kihltwerden sollen, kénnen getrennt voneinander gekiihlt werden,
indem die zuerst erwahnten Hebel e sie au3 der Rinne ¢ hochheben,
worauf sie Uber die Armo f auf die Zackenrechen rutschen; diese
beférdern sie dann weiter (Abb. 9 d).

Abb.Sa,.
Abb.9b

AbbSc.

JT h
RBehrtenthaderflactiriseninAalkeien
undCn/gpen

Abb.M .

] RefiAderuayderAlacielsenin fim e i*
s/di

ien e
Abbildungen 9&rbEmZe|5aB0rd l&ﬂ]c,wwten in Paketen

Winkeleisen und andere Eisen von unregelméfigem Quer-
schnitt kénnen auf den zweiten Kihlbetteil einzeln durch dio
Zackenrechen i oder in Gruppen oder einzeln auf dio ebenen Rechen
h beférdert werden.

Dm die Leistungsfahigkeit der Walzwerksanlage auszunutzen
und das Zerteilen der vom Kihlbett kommenden erkalteten Stabe
zu beschleunigen, wurden bisher ofters Doppelkihlbetten
mit je einer Kaltschere verwendet; diese Anlagen sind aber
recht teuer. Man ordnet deshalb an oinom Kuhlbett zwei
nebeneinander liegende Abfuhrrollgdngo g und q (Abb. 2,
3 und 7) und zwei Kaltschcrcn st und s2 an; dieso stehen
um eine halbe Kihlbettlange hintereinander, aber versetzt, wobei
dio erste Schere s(so breit gebaut wird, daR sie den zur zweiten
Schere s2 fihrenden Rollgang q durch ihren Stander hindurch
1aBt. Eine Ueberhebovorrichtung t (Abb. 7) hebt die Stdbo vom
Abfuhrrollgang g ab und legt sie auf den Rollgang q; sie ist so lang
wie das Kihlbett. Man kann demnach beide Scheren gleichzeitig
zum Zerteilen der Kuhlbettlangcn verwenden; sollte dabei etwa
die zweite Schere die Stadbe zuerst fertiggeschnitten haben und
die erste Schere durch irgendeinen Umstand mit dem Schneiden
nicht fertig geworden sein, so kénnen duroh die Ueberhebevor-
richtung die noch nicht fertiggeschnittenen Stidbe vom ersten
Rollgang auf den zweiten gebracht und an der zweiten Schere
fertiggeschnitten werden, worauf dann beide Scheren wieder mit
neuen Staben versorgt werden wirden, und zwar die zweite Schere
zuerst. Diese Anordnung hat auch noch den Vorteil, daB sie
weniger Platz als ein Doppelkihlbett braucht, was aus einem Ver-
gleich des Platzbedarfes fiir die Anlagen nach Abb. 1 und 2 bei
fast gleicher Hallenbreite deutlich hervortritt.

SchlieBlich sei noch auf die Anordnung der zwei Kihlbetten
der Anlage nach Abb. 3 hingewiesen. Hier gelangen die von dem
zweiten Gerlst derTrio-EinstichstraBo kommenden dickeren Stabe
nuf das zweite Kuhlbett, das zwar kirzer, aber fur das langer
erforderliche Abkiuhlen der dicken Stdbo auch breiter ist. Dieses
Kihlbett benutzt wie das erste Kihlbett ebenfalls die gleichen
beiden Abfuhrrollgdngo g und q und die Scheren s2 und s2 im
ibrigen ist es genau so wie das erste ausgefiihrt. I1. Fey.

Neues Verfahren zum elektrischen Stumpfschweilfen von Rohren.

Ueber das elektrische Stumpfschweifen von Rohren ist an
dieser Stelle wiederholt berichtetl) worden; es beschrankte sich
bisher im wesentlichen auf diinnwandige Rohre. Zur Herstellung
dickwandiger Rohre von kleinem Durchmesser nach Zahlen-
tafel 1 wurde bisher die Gasschmelzschweifung angewendet;

U Vgl. Stahl u. Eisen 49 (1929) S. 1558 u. 1634; 50 (1930)
S. 1618; 51 (1931) S. 1177 u. 1322; 52 (1932) S. 999; 53 (1933)
S. 329.
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diese Licke soll nun das elektrische Stumpfschweilverfahren von
J. Harm attal) ausfillen, bei dem vorgebogeno Streifen durch
Zusammenschweiflen des Langsschlitzcs nach dem Widerstands-
verfahren in R6hren um-
gewandelt werden.

Vier Elektrodenrollen
a, b, ¢, d (Abb. 1) um-
greifen teilweise den Um-
fang des Rohresund driik-
ken den Lé&ngsspalt an
dem vorher schon zusam-
mengebogenen  Streifen
zusammen. Dio Rollen
sind mit nur einem Pol
eines elektrischen Strom-
kreises verbunden, dage-
genwird derzweite Strom-
kreis als Pol an die Elek-
trodenrolle o Uber dem
Spalt angeschlossen. Der
Strom flieBt von der Bcriihrungsstelle an der Rolle e zu den
Berihrungsstellen der Rollen c, dj also getrennt den Réandern
des Rohrschlitzes entlang. Er erwarmt daher nicht den tbrigen
Teil des Rohres, so daB es seine Steifigkeit behélt. Hierdurch
kommt es so gut gerichtet und gerade aus der Maschine, daB
nur wenig Nachrichtarbeit erforderlich ist.

Der Abstand zwischen den Beriihrungsstellen der Rollen
o, d und e kann geregelt werden je nach den verschiedenen Metall-
sorten, Wandstarken und Schweilgeschwindigkeiten. Hier ent-
steht auch die groRte Hitzeanhdaufung, und schon dio ersten
Rollen c, d bewirken eine zuverlassige Stumpfschweifung. Auch
kann man eine Vorkontaktrolle f einschaltcn, dio den Stromkreis
gelegentlich schlieBt, falls zufalligerweise unganze Stellen oder
duBere Verunreinigungen am Rohrstreifen noch vorhanden sein
sollten. Mitlaufende blanke oder ummantelte Schweildréhte
oder Mittel zur Verhinderung der Oxydationsvorgédnge durch
Gase oder Schlackenbildung uhw., wie beim Lichtbogenschweif3en,
sind hier nicht notig, ebensowenig besondere Oefen mit der damit
verbundenen Rauch- und Staubbeldstigung. Zur Aufstellung
der Maschine gentigen leichte Grindungen oder einfache durch-
gehende Eisenkonstruktionen.

Die RohrschweiRanlage nach Abb. 2 verarbeitet in Rollen
gewickeltes Bandeisen, so wie es vom Warmwalzwerk kommt,
wobei die Ubliche MaRabweichung in der Wandstarke, Breite
und Genauigkeit der Kanten genligt; ein Abkanten, Abschrégen,
Befrasen oder Polieren der Streifen ist deshalb unndtig. Bevor
eine Rollo ganz verbraucht worden ist, wird das vordere Ende
des néachstfolgenden Bandes an das hintere Ende des vorher-
gehenden Bandes entweder gas- oder elektrisch stumpf ange-
schweilt, um eino ununterbrochene Herstellung der Rohre zu
erreichen.

Von der Haspel a wickelt sich das Bandeisen b ab, es geht
zunachst durch Richtrollen ¢, dann durch ein Biegerollenpaar d,
das den Streifen vorbiegt, weiter durch den Rohrtrichter e, der
den Streifen zum Rohr rundet, und durch den Ziehring f, tlcr die
Rundung vollendet. Hierauf wird durch die elektrische SchweiR-
scheibe g der durch die elektrische Druckschweifrollen h zusam-
mengedriickte Schlitz geschweiffit und das fertige Rohr i durch
das Kaltwalzenpaar k gerichtet. Der Rohrkupplungswagen 1wird
von einer Kette vorwérts gezogen und zieht das Rohr ohne
Unterbrechung aus der Maschine.

hbildun 1 Elekt |sch \gerstsnd-
umpsc we|§veHu rer} ur ohren nac

Angaben Uber Schweillgeschwindigkeit, Erzeugung und
Stromverbrauch usw. sind in Zahlentafel 2 wiedergegeben. Bisher
U DRP. Nr. 444 851, KI. 21 h, Gr. 29.
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wurden nur Maschinen fir Rohro bis zu 103 mm Innendurch-
messer und 5,5 mm Wandstéarke hergestellt, doch haben Betriebs-
versuche bewiesen, dal es moglich ist, Blechstreifen von 6 bis
8 mm Dicke stumpf zu schweilen, um Rohro bis 209 mm Innen-
durchmesser hersteilen zu kdnnen.

Abbildung 2. Elektrische Rohrschweifan

Bei dem Verfahren nach Harmatta be-
tragt der Verlust an Werkstoff zwischen
0,1 und 0,4 % bei den kleineren Bohren, bei
den groBeren Rohren, sofern keine gentigend
langen Streifen erhaltlich sind, 2 bis 3,2 %,

Zahlentafel 2. Sc

B St
nun: e-

Umschau.

Stelll und Eisen. 1279
ausgegliht oder verzinkt werden, so geschiehtdiesinder Gliherei 1)
und in der Verzinkerei C. Mit einer Anlage von sechs bis acht
Maschinen kdnnen etwa

4000 t in einer Schicht

im

lage nach dem Verfahren von J. narmatta.

hweifgeschwindigkeit, Erzeugung und Stromverbrauch.

Stromverbrauch
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Abbildung 3. Anlage fir elektrisch stumpf geschweilte Bohre von 55 bis 79 mm Smr nach dem Verfahren von J. Harmatta.

Widerstandsschweifungen bekannt ist. Jedes Rohr wird einer
Abnahme durch Druckprobe unterzogen und geniigt allen blichen
Anforderungen.

Die Einfachheit und Anpassungsfahigkeit einer Rohren-
fabrik, die nach dem Verfahren von Harmatta arbeitet, ist aus
Abb. 3 ersichtlich. Die Pfeile kennzeichnen den Betriebsvorgang.
Die Beforderungswege fiir den Werkstoff sind aufs geringste
MaR beschrankt worden. Alle vom Warmwalzwerk kommenden
Streifenrollen gehen zuerst durch die Beizerei und gelangen dann
in die Rohrenfabrik. Von dort werden die Réhren im ununter-
brochenen Arbeitsgang entweder unmittelbar zum Versenden auf
Eisenbahnwagen verladen oder durchwandern noch die Zu-
richterei, wo sie Gewinde usw. erhalten. Sollen die Roéhren

werden, bei zwei und drei Schichten je Tag 8000 und 12 000 t.
Diese Erzeugungsmengo ist allerdings abhéngig von den Abmes-
sungen der bestellten Rohren. Die bisherigen Anlagen erzeugen
Ro6hren von 5,5 mm j1/,") Dmr. angefangen bis zu 103 mm (4")
Dmr. Es hat sich gezeigt, daB dabei ungefahrein Drittel auf kleine
Rohre entféallt, ein weiteres Drittel auf die mittleren und der
Gbrige Teil auf die groferen Rohre in den Abmessungen von etwa
67 bis 103 mm (2xa bis4"). Wenn man dabei beriicksichtigt, daB
die Anlagekosten einer solchen vollstindigen Harmatta-Anlage
nach Abb. 3 weniger betragen als die, fiir die man heute ein Walz-
werk fir nahtlose Réhren von 51,5 bis 152 mm (2 bis 6") Dmr.
kaufen kann, so erklart sich schon an diesem Teil die billige
Art der Herstellung solcher Rohren. P. Eyermann.
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Gewinnung von Phosphorséaure im Hochofen.

Um dio fir dio Landwirtschaft wichtigen Diingemittel in
immer gréBerer Reinheit zu erzeugen, arbeiteten nach einem Be-
richt von Henry W. Eastorwood1) die Vietor-Chemical Works,
Chicago, ein neues Verfahren zur Herstellung von Phosphorsaure
durch den Hochofen aus; dieses beruht darauf, daR Kieselsaure bei
sehr hohen Temperaturen Phosphorsdure aus der Verbindung des
phosphorsauren Kalziums verdrangt. Durch gleichzeitige Zugabe
von Kohlenstoff wird dio Phosphorsdurc sofort zu elementarem
Phosphor reduziert, bo daB sich die Gesamtvorgdnge durch
folgende Eormcl ausdriicken lassen:

Ca3(PO,), + 3SiO,+ 5C = 3CaSiO,+ 2P + 5CO.

Weiterhin wird durch den eingeblasenen Wind der grofte Teil des
Phosphors wieder zu Phosphorsdure oxydiert und zieht in gas-
formigem Zustande mit den Gichtgasen zusammen ah.

Vom ersten Versuch bis zum vollendeten Verfahren war es
ein von haufigen Enttduschungen und Fehlschldgen unterbroche-
ner Weg, Dor Vorsuchsofen hatte dio geringe Hohe von 7,60 m.
Zur Ausstattung gohdrten drei Winderhitzer, ein Staubsack und
eine elektrische Cottrell-Gasreinigungsanlage. Die Phosphorerze
werden gemahlen, mit Sand und Kokslésche gemischt und in Form
von Briketts dom Ofen zugesetzt. Die mit gasférmiger Phosphor-
sdure durchsetzten Gichtgase werden einer Grobreinigung unter-
worfen und dann zur Heizung der Winderhitzer benutzt. Erst die
Verbrennungsgase w-erden in einen Waschturm geleitet, wo durch
Berieselung die gasformige Phosphorsaure niedergeschlagen wird.
Neben der gasformigen Pliosphorsdauro enthalt das Gichtgas neben-
her noch fein verteilten Phosphor, der zu der ersten Versuchs-
stérung fiuhrte, da er zusammen mit unverbrannten Gasen einen
Brand in der Gasreinigung hervorrief. Weitere Schwierigkeiten
bereitete die richtigo Zusammensetzung der Schlacke und beson-
ders die unzureichende Verwendungsmoglichkeit der Gichtgase.
Erst nach und nach gelang es, durch Einschaltung von Kesseln
und eines vierten Winderhitzers diese Uebelstdnde zu beheben.
Nach Einbau einer zweiten Cottrell-Anlage und Vornahme einiger
weiterer Verbesserungen waren die Versuche schlieflich so weit
gediehen, daB man mit berechtigtem Vertrauen an die Errichtung
einer GroRanlago denken konnte.

Man sehritt daher in Nashville zum Bau einer lediglich fur die
Phosphorsduroerzeugung bestimmten Hochofenanlage.
Nach dreizehnmonatiger Bauzeit konnte sie im Februar 1929 in
Betrieb genommen werden, und zwar zunéchst als Ergdnzung der
sich bereits an Ort und Stelle befindenden Anlagen nach dem
Dorr-Verfahren. Der Ofen hatte anfangs eine Hohe von 23 m,
wurde aber spater auf 29 m aufgestockt. Die anfédngliche Leistung
von 34t P,06je Tag stieg damit auf 113 t. Die Aufbereitung des
aus Tennessee-Phosphat und Pocahonta-Kohlo bestehenden Roh-
gutes geschieht wie in Chicago durch Mahlen, Mischen und Bri-
kettieren mit Sulfitlaugo bei einem Druck von 350 kg/cm2 Um
einen glinstigen Ofengang zu erzielen, hatto man lange den Zusatz
an Reduktionskohlc um ein betrachtliches MaR bis zu 50 % uber
den theoretischen zur Reduktion von Phosphorsdure bendtigten
Betrag erhdht. Es ergab sich aber, dal dies verfehlt war. Man
senkte daher nach und nach den Kohlenzusatz und unterschritt
sogar den theoretischen Wert ganz erheblich, bis man bei 50 %
unter diesem die besten Ergebnisse erzielte. Die sich im Ofen
bildende Schlacke wird jede Stunde abgestochen, das durch Ver-
unreinigung der Phosphorerze entstehende Phosphoreisen etwa
alle zwdlf Stunden. Es enthdlt etwa 24 % P und wird einem
besonderen Umwandlungsvcrfahren unterworfen, wéhrend dio
2 % P20s enthaltende Schlacke als Steinschlag oder als ,, Tufflit®
zu Isolierungszwecken Verwendung findet. Das dem Ofen an
der Gicht entweichende Gas entfuhrt den Hauptteil an Phos-
phorsdure in gasformiger Gestalt. Das Gichtgas wird nach der
Grobreinigung zum Teil zur Beheizung der Winderhitzer, zum
Teil zur Dampferzeugung benutzt. Dio Verbrennungsgase werden
gekihlt, gewaschen und die entstandenen S&urenebel der elek-
trischen Reinigungsanlage zugefiihrt. Darauf bedarf die Saure
nur noch der Verdiinnung, Filterung und Behandlung auf Arsen,
um sie marktfertig zu gestalten. Sie ist fast chemisch rein und
Gbertrifft selbst das Erzeugnis des alten Verfahrens. In gleich
glnstiger Weise gelang es, die Verflichtigung bis auf 95 %, das
Ausbringen bis auf 90 % der aufgegebenen Phosphorsdure zu
steigern, so daB alle Gewéhr fir eine aussichtsreiche Zukunft
der Herstellung von Phosphorséurc nach dem Hochofenverfahren
gegeben ist. Arno Wapenhensch.

*) Chem. metallurg. Engng. 40 (1933) S. 283/S7.
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American Institute of Mining and Metallurgical
Engineers.

Auf den Versammlungen des Institutes im Februarl), Mai
und Oktober 1933 wurden eine groRe Anzahl Vortrage gehalten;
Gber dio fir den Eisenhittenmann wichtigsten wird nachfolgend
auszuglieh berichtet.

T. M. Broderiok, Houghton (Mich.), sprach tber die

Erz-und Lagerstattenforschung im Dienst der Eisenerzaufbereitung.

Von dem gesamten in den Vereinigten Staaten von Nord-
amerika erzeugten Eisen stammen rd. 85% aus den Erzen des
Gebietes vom Oberen Seo. Die Vorrdte an unmittelbar verhitt-
baren Erzen, die dort bisjetzt in der Hauptsache abgebaut wurden,
dirften aber nur noch fir etwa 20 bis 30 Jahre reichen, wenn es
nicht gelingt, auch die armen Erze zur Deckung des Erzbedarfs
mit heranzuziehen. Es ist abor kennzeichnend fir dio Einstellung
gegenilber der Aufbereitung, daB sie als wirtschaftlich untragbar
angesehen wird, solange noch Vorréte an reichen Erzen vorhanden
sind. Die Anforderungen an den Eisenerzbergbau sowie auch seine
Belastungen sind ndmlich in den Vereinigten Staaten recht hoch,
so daB sie bei freiwirtschaftlicher Denkweise zum Raubbau, d. h.
zum Abbau nur der reichsten Lagerstattenteile, filhren muRten.
Die Sorge fiir die Erhaltung und Verlangerung der Lebensdauer
des Bergbaues durch Schaffung von Mdglichkeiten zur Nutzbar-
machung auch der armen Erze f&llt unter diesen Umstédnden zu
einem grofRen Teil dem Staate zu, und so werdon beispielsweise
von den beiden Staaten Minnesota und Michigan jahrlich 90 000 $
fur solche Untersuchungen aufgewandt. Im Rahmen dieser For-
schungsarbeiten wird die fiir die Zukunft dieses wichtigsten Eisen-
erzgebietes von Nordamerika entseheidendo Frage der Aufbereit-
barkeit der &rmeren Erze durch Broderick erneut und planvoll
angefaft.

Durch die stark wechselnde Ausbildung der Erze wird die
Beurteilung der Anreicherungsmaglichkeiten sehr erschwert.
Man hofft jedoch, durch eine umfassende Erz- und Lagerstétten-
forschung eine Vereinfachung und eine bessere Uebersichtlichkeit
der zu l6senden Aufgaben in der Weise zu erreichen, daB die Erze
nach der fiir die Aufbereitung maBgeblichen Ausbildung
und Minoralzusammonsotzung eingotoilt werden.

Die erste Grundlage zur Schaffung einer Einteilung bietet die
Entstehung des Eisonerzgebietes, die von der sogenannten
,Ur-Eisenformation“ aus nach zwei Richtungen fortschreitend
Umbildungen zu den verschiedenartigen Erz- und Gesteinsarten
bewirkt hat. Die Entwicklung der ,Ur-Eisenformation®, deren
Mineralbestand sich in der Hauptsache aus Eisenkarbonat, Eisen-
silikat und Hornstein neben etwas Brauneisen und Magnetit zu-
sammensetzt, fihrt durch Aufnahme von Sauerstoff und Wasser
sowie durch mehr oder minder starke Auslaugung von Quarz zur
Bildung von hochhaltigen Brauneisenerzen als letzte Stufe der
sogenannten katamorphen Reihe. Die einzelnen Stufen dieser
Reihe wurden manchenorts durch Kontakt- und Dynamometa-
morphosc umgewandelt, dio eino Rekristallisation und Wasscr-
entzichung zur Folge hatte. Die Erzeugnisse dieser sogenannten
anamorphen Entwicklung zeichnen sich durch besondere Festig-
keit und Harto aus. Fir die Anreicherung scheiden natirlich die-
jenigen Gliederaus, bei denen Eisenund Kieselsaure in einer chemi-
schen Verbindung vorhanden sind, also alle diejenigen, hei denen
die katamorpho Entwicklung noch nicht weit vorgeschritten ist.

Boi den anderen Stufen ist die Art der Verwachsung
und die rdaumliche Anordnung der Mineralien fur die Aufbereit-
barkeit entscheidend und somit die weitere Einteilungsgrund-
lage. Fir eino solche Art der Einteilung, wie sie jetzt von
Amerikanern erstrebt wird, haben wir allerdings schon ein Vor-
bild in der Unterscheidung der Ausbildungsformen von Sicger-
lander Spateisen durch D orstew itz2). Wie bei diesem Erz die
Artder Einlagerung von Quarzrippen, so wird bei den See-Erzen die
Béanderung, und zwar entsprechend der Mé&chtigkeit und der Zu-
sammensetzung der Bander, als Unterscheidungsmerkmal gewahlt.

Auf dieser Grundlage sollen in Zukunft die Untersuchungen
der Lagerstdtten und die Einteilung ihres Inhaltes durchgefiihrt
W'erden. An diese Arbeiten im Feld schlieBen sich dann die Klein-
untersuchungen an, deren Durchfiihrung von Broderick an
einigen kennzeichnenden Proben gezeigt wird. Sie umfassen die
Erforschung des Grob- und Kleingefiiges zur Feststellung der
Mineralzusammensetzung, der KorngréRe und des AufschluR-
punktes sowie die Zerlegung der verschiedenen, durch stufenweise
Zerkleinerung erzeugten Kornklassen mit Hilfe schwerer Flissig-

1) Vgl. Trans. Amer. Inst. min. metallurg. Engr., Iron Steel
Div., 105 (1933).

2) Z. Berg-, Hutt.- u. Sal.-Wes. 67 (1919) S. 451.
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keiten in eine Reihe von Teilmengen, deren Eisengehalte dann
chemisch ermittelt werden.

Einen neuen Weg fir die Eisenerzaufberoitung zeigt der
Bericht von Frank J. Tolonen, Houghton (Mich.), uber

NaBmechanische Aufbereitungsversuche mit Eisenerzen
Oberen See.

Die Dichte der in den See-Erzen vorkommenden Eisen-
mineralien miRte theoretisch zwischen 3,8 und 5,2 g/cm3 liegen.
Es hat sich aber bei Schwimm- und Sinkversuchen gezeigt, daf
in sehr vielen Fullen keine eindeutigen Beziehungen zwischen dem
spezifischen Gewicht und dem Eisengehalt der Erzkdrner bestehen.
So konnen infolge des Wassergehaltes und der Porigkeit Stiicke
mit iber 00% Fe eine Dichte von weniger als 3,5 g/cm3aufweisen.
Der Unterschied der Dichte solcher Stiicke von der des Quarzes
mit 2,66 g/cm3ist gering, ein Umstand, der fur eine naBmecha-
nische Aufbereitung, besonders fiir die Setzarbeit, recht un-
glinstig wird. Dieser Schwierigkeit laBt sich aber, wie von
Tolonen gezeigt wird, begegnen, wenn beim Setzen an Stelle von
Wasser eine Flissigkeit mit einer hoheren Dichte ver-
wendet wird. Die fir Kleinversuche gewdhnlich benutzten
schweren Flussigkeiten kommen natirlich fiir einen GroBbetrieb
wegen ihrer Kostspieligkeit nicht in Frage. Dagegen bietet sich
in der Aufschwemmung fein gemahlener schwerer Mineralien ein
Mittel zur Erhéhung des spezifischen Gewichtes der Flissigkeit.
In dieser Richtung wurden einige Versuche mit einer Kleinsetz-
maschine unternommen, bei denen Bleiglanz und auch Eisenerz
zur Erhdhung der Dichte der Flussigkeit aufgeschlammt wurden.
Bei Bleiglanz wurde eine Dichte von 2,8, bei Eisenerz eine solche
von 1,9 g/cm3erreicht. Das Trennungsergebnis mit diesen Sus-
pensionen wurde gegeniber den Setzversuchen mit Wasser erheb-
lich verbessert. Das beste Ergebnis wurde mit Bleiglanz erreicht.
Auch mit aufgeschlammtem Eisenerz wurden sehr gute Ergebnisse
erzielt, allerdings machte sich die Zahflissigkeit der Triibe stérend
bemerkbar, wenn eine KorngréRe unter 6 mm verarbeitet werden
sollte. Durch Verminderung der Dichte von 1,9 auf 1,6 g/cm3
lieR sich aber die Zahflussigkeit herabsetzen, worauf sich auch
noch das Gutvon 1bis 6 mm mitgutem Erfolg setzen lieR. Weitere
Untersuchungen zeigten, daB sich die Zahflussigkeit der Eisen-
erzaufschwemmung auch durch Einstellung einer geeigneten
Wasserstoffionenkonzentration betrédchtlich erniedrigen laRt.

Obwohl eigentlich nur einige wenige Versuche ausgefiihrt
worden sind, so verspricht man sich doch von der Anwendung von
Suspensionen an Stelle von Wasser auch im GroBbetrieb eine gute
Trennung, selbst dann, wenn die Dichteunterschiede der zu
trennenden Bestandteile gering sind. AuRerdem wird angegeben,
daB die Durchsatzlcistung der Setzmaschinen erhdht wird, da die
Trennung sich in dichter Triibe viel schneller vollzieht als in reinem
Wasser. Schlielich soll der Bedarf an Frischwasscr fir die Auf-
bereitung gering sein, da die Triibe im Kreislauf zu venvenden
sein wird. Man wird mit Tolonen wohl eine gute und rasche
Trennung sowie auch eine gowisse Ersparnis an Frischwasser iin
GroRbetrieb erwarten konnen, doch dirfte die Erzeugung und
Erhaltung einer dichten Triibe sowie deren kreislaufige Verwen-
dung, ganz abgesehen von dem hoheren Kraftbedarf der Setz-
maschinen, mit Aufwendungen und Kosten verbunden sein, deren
Ausmal zwar durch Kleinversuche nicht festgestellt werden kann,
die aber sicher im GroRbetrieb auftreten werden. Ludwig Kraeber.

Paul M. Tyler, Washington, berichtete Gber
Erzeugung und Verbrauch von Ferrolegierungen zur Stahlerzeugung.
Nach einleitenden Bemerkungen uber die Bedeutung der Legio-
rungselemente geht der Verfasser kurz auf das Verhalten der
verschiedenen Elemente, wie Aluminium, Chrom, Kobalt, Mangan,
Molybdén, Nickel, Silizium, Titan, Wolfram, Vanadin u. a. m.,
und ihren EinfluB auf die Eigenschaften des Stahles ein.
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Von den Angaben seien in Zahlenta/cl 1 nur die uber den
Abbrand oder den Wirkungsgrad verschiedener Legierungsmetalle
wiedergegeben, die — wenngleich sie nicht als durchaus richtig
oder feststehend zu betrachten sind — dennoch als Anhalts-
zahlen, wie sie im laufenden Betrieb erhalten werden, gewertet
werden kdnnen.

In einem weiteren Abschnitt teilt Tyler Erzcugungs- und Ver-
brauchszahlen mit, wobei er bemerkt, daRB die statistischen Unter-
lagen dariiber unvollstdandig und verwirrend sind, ein Mangel,
den unsere deutsche Statistik auf diesem Gebiete auch aufweist.
Ueber die Entwicklung der Erzeugung verschiedener Ferro-
legierungen in den Jahren 1912 bis 1930 gibt Zahlentalei 2 Aus-
kunft, wéhrend Zahlenta/cl 3 einige Angaben tber die Einfuhr nach
Amerika in den Jahren 1928 bis 1930 enthélt.

Zahlentafel 2. Erzeugung von Ferrolegierungen in den
Vereinigten Staaten in den Jahren 1912 bis 1930 in t1).
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Zahlentafel 3. Einfuhr von Ferrolegierungen und Legie-
rungsmetallen nach Amerikainden Jahren 1928 bis 19301).
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In einem letzten Abschnitt bespricht der Verfasser schlieBlich
noch die Standorte und Organisation der Ferrolegierungs-Indu-

strio sowie die Frage der nationalen Selbstversorgung, worauf an
dieser Stelle jedoch nur hingewiesen sei. Kurt Thomas.

L. Reeve, Milwaukee, berichtete uber

Verbesserungen des Vakuum-Schmelzverfahrens zur
Bestimmung von Gasen in Metallen.
Das Vakuum-Schmelzverfaliren zur Bestimmung von Gasen
(HeiBextraktionsverfahren) bietet bekanntlich durch die Ver-
wendung eines Graphittiegels bei Temperaturen oberhalb des
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Schmelzpunktes von Stahl dio Mdglichkeit, die verschiedenen
im Stahle vorliegenden Oxyde, Nitride sowie den (wahrscheinlich
geldsten) Wasserstoff analytisch zu erfassen. In der bisher
benutzten Form ist man bei Anwendung dieses Verfahrens jedoch
nicht imstande, zwischen dem Kohlenoxyd zu unterscheiden,
das aus der Reduktion von Eisen- und Manganoxydul und der
Zerlegung von Tonerde oder Kieselsaure stammt. L. Rceve hat
daher das Vakuum-Schmelzverfahren in der von H. C. Vacher
und L. Jordan1) benutzten Form weiter entwickelt, um durch
eine stufenweise Behandlung der zu untersuchenden Stahlprobe
bei steigenden Temperaturen dieso Feststellungen zu ermdglichen.
Er benutzte einen Graphitticgel, der in einem Sillimanitrohr
aufgehéngt und so lang war, daB dio Beruhrungsstelle zwischen
Graphit und Sillimanit nicht im Felde der Hochfrequenzspule
stand, durch die die Erhitzung vorgenommen wurde.

00

1
70 ! H
070° | 7000 n ..
' \AMT7CKelw n de
so irr£
130\glLx
40
S ) vrmrrarrfe/te LT/efitord e 2
SO
20 2 7
1300.
7o GIOmnaefleSETAV oS sA
20/ 101 1 1
(o] SO 40 SO [e]e) 700 750 740 700 700 SOO

Z RN 77777747

R R A

Auf Grund von Vorversuchen mit reinen Oxyden und uber-
frischten Stéhlen, denen verschiedene Desoxydationsmittel zu-
gesetzt worden waren, wurden dio Tempcraturgebicte bestimmt,
in denen die Reduktion der verschiedenen Oxyde durchgofiihrt
werden konnte. Dabei ergaben sich fiir die Reduktion von
Eisen- und Manganoxydul als bestes Temperaturgebiet 1050
bis 1150°, fir die Reduktion von Kieselsdure und Tonerde 1300
und 1570° fur die Analyse. Dio Entgasungszeit bei den verschie-
denen Temperaturen betrug etwa jo 1 h. Die Entgasung ivurde
im allgemeinen so lange durchgefuhrt., bis sich folgende End-
drucke und Leerwerto fur die verschiedenen Temperaturen ein-
gestellt hatten:

TemperaturEnddruck Leerwert
°C mm QS cms/h
1050—1150 0,003 0,5
1300 0,004 0,5
1570 0,006 13

Die Leerwerte sind verhdltnisméaBig hoch, fallen jedoch
angeblich bei einem Probegewicht von etwa 15 bis 20 g nicht allzu
sehr ins Gewicht. Zur Verflissigung des Stahles bei etwa 1100°
werden rd. 30 % Sn (etwa 8 g) zugegeben, fiir die keine Leerwerte
abgezogen werden. Das Gas wird mit einer verbesserten Auffang-
vorrichtung gesammelt und auBerhalb des eigentlichen Apparates
mit Hilfe eines gewdhnlichen Orsat-Apparates mit Quecksilber-
abschluf analysiert auf Kohlensdure, Sauerstoff, Wasserstoff,
Kohlenoxyd und Stickstoff. Mit diesem Verfahren wurden Gas-
bestimmungen an ElektroschweiBungen durchgefiihrt, dio im
allgemeinen eine gute Uebereinstimmung der Gesamtgasmenge
mit den nach den Gblichen Vakuum-Schmelzverfaliren ermittelten
Gasmengen zeigten, abgesehen von Wasserstoff. Im dbrigen soll
die Uebereinstimmung zwischen elektrolytischen EinschluB-
bestimmungen nach dem von Fitterer angegebenen Verfahrenl)
mit der hier benutzten stufenweisen Gasbestimmung zufrieden-
stellend sein.

Es ist klar, daR dio Angaben dieses Verfahrens quantitativ
nur anndhernd zutreffen, weil im Stahl nicht die reinen Oxyde
vorliegen, die verhéltnisméaRig scharf getrennte Reduktionsgebiete
gegeneinander haben, sondern Mischkristalle und Verbindungen
der verschiedenen Oxyde. Im ubrigen tritt auch auferhalb der

1) Bur. Stand. J.
u. Eisen 52 (1932) S. 87.

s) Trans. Amer. Inst. min. metallurg. Engr., Iron and Steel
Div,, 1931, S. 196/218; vgl. Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 1578/79.

Res. 7 (1931) S. 375/401; vgl.
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angegebenen Reduktionsgebiete infolge des zwischen den Stoffen
sich einstellenden Gleichgewichtes eine mehr oder weniger starke
Reduktion ein, die die mengenméRigen Angaben (ber die Herkunft
der verschiedenen Gasmengen unsicher machen. Fir den Stick-
stoff waren ebenfalls Anzeichen von einer stufenweisen Abgabe
des Gases vorhanden, die auf Bindung an verschiedene Elemente,
wie Eisen, Silizium und Aluminium, zurickgefuhrt wird. Umfang,
reichere Ergebnisse, die bei der Untersuchung handelsiblicher
Stahle ermittelt wurden, sollen spater mitgeteilt werden. Welch
starken EinfluR verschiedene Schweillelektroden auf den Gas-
gehalt der SchweilRnaht haben kdnnen, geht aus der Abb. 1 hervor,
die dio Gasabgabe in den verschiedenen Temperaturgebieten in
Abhéngigkeit von der Zeit darstcllt. Wahrend die mit der blanken
Elektrode hergestellte Schweiffnaht in der Hauptsache Eisen-
und Manganoxydul enthélt, fehlen diese in der Schweillnaht der
ummantelten Elektrode CA fast vollkommen; dafir ist der
Anteil an Kieselsdure hier besonders groR. Dabei hatten die
Schweillnédhte folgende Gehalte an Kohlenstoff, Mangan und

Silizium.
zeflsceﬁ- Art der Elektrode i 0. S
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Abgesehen von einigen Bedenken, die gegen ein solches
Verfahren vorzubringen sind, kann cs sicherlich in manchen
Féllen wertvolle Fingerzeige Uber die Bindung des Sauerstoffs
geben. Im (Ubrigen bleibt abzuwarten, wieweit das Verfahren
nach sorgfaltiger Prifung und Ausschaltung aller Unsicherheiten
geeignet ist, zur Analyse der in legierten Stdhlen vorliegenden,
im Vergleich zu Schweinédhten wesentlich geringeren Sauer-
stoffmengen herangezogen zu werden. TV. Hessenbruch.

Analyse der Schweifnaht

J. S. Vanik, New York, berichtete tber
Untersuchungen an nickelchromlegiertem Schalenharlguf,

der sich fir eine Reihe von Anwendungen bewahrt hatl). Ein
solcher Werkstoff ist an sich nicht neu, da schon E. Peipers*)
bereits friher auf die Nutzlichkeit des Legierens von HartguR3-
walzen hingewiesen, und E. Piwo warsky3) iber den Einfluf von
Nickel-Chrom-Zusétzen auf die Eigenschaften des Hartgusses be-
richtet hat. Der Verfasser zeigt jedoch, daR auch bei hoohlegiertcn
Werkstoffen durch geeigneten Chromzusatz im Verhaltnis von
1Crzu 3 Ni, die schreckminderndo Wirkung des Nickels verhindert
wird, so daB bei guter Héartetiefe sein héartesteigernder Einfluf
voll zur Wirkung kommt. Die besten Ergebnisse werden bei etwa
4,5% Niund 1,5% Crerreicht. Gegeniiber einer Oberflachenharte
von 400 bis 500 BE bei unlegiertem HartguB lassen sich auf diesem
Wege Werte von 600 bis 750 BE erreichen. Wie bei unlegiertem
HartguB ist die Hochstharte ferner vom Kohlenstoffgehalt ab-
hangig. Abb. 1 zeigt neben dem EinfluR des Kohlenstoffgchaltes
auch den der Legierungszusatze auf die Schalenharte und die Ab-
schreckticfe. Als kennzeichnende Zusammensetzungen dieser
W erkstoffart werden angegeben:

Hochste 0 Si Mn Ni o
Festigkeit 2,6—3,2 04 —15 0,15—0,6 3,0—50 05—15
Hochsto

Harte 3,2—38 0,15—1,2 0,15—0,6 3,0—5,0 1,2—25

Die Versuche tber dio Wirkung anderer Legierungsverhalt-
nisse und Legierungszusatze sind zu dirftig, um ein zuverlassiges
Bild zu ergeben; jedoch deuten die Ergebnisse darauf hin, daf von
zusatzlichen Legierungselementen, wie Mangan und Molybdan,
Verbesserungen lber die oben mitgeteilten Werte hinaus nicht zu
erwarten sind. Hohere Nickelgehalte fihren, auch bei Gegenwart
von Chrom, infolge von Austenitbildung zu einer Verminderung
der Schrecktiefe und Harte. Die Wirkung des Legierens auf die
Eigenschaften der Schreckschale ist doppelter Art. Durch Koni-
verfeinerung des im unlegierten HartguB groben GuRgefiiges wird
eine erhdhte Widerstandsfahigkeit gegen Rifbildung, Abblatte-
rungen sowie Schlag und Stof erzielt, wéhrend die Steigerung der
Schalenhérto sich daraus erklart, daf der im unlegierten Hartgu3
perlitische Gefligeanteil je nach Hdéhe des Legierungszusatzes in
Troostit, Sorbit oder Martensit Ubergefiihrt wird, wie der Ver-
fasser an Gefugebildern zeigt. Neben verbesserten mechanischen

) Vgl. Foundry Trade J. 48 (1933) S. 301/04;
131 (1933) S. 359.

=) Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 345/51.

3 Hochwertiger GrauguR (Berlin: J.Springer 1929) S.301/03.
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Eigenschaften sowie erhdhter Korrosionshestandigkeit, die aber
beide in der vorgelcgten Arbeit nicht zahlenmaRig ausgewiesen
werden, hat der legierte Hartgu, wie bei Versuchen auf dem
Amsler-Gerat gefunden und durch praktische Erfahrungen be-
statigt wurde, eine etwa fiinf- bis zwdlffach héhere Abnutzungs-
best&ndigkeit als ein unlegierter Vergleichswerkstoff. Dieses Er-
gebnis ist angesichts der Gefligebefunde und Hartewerte durchaus
verstandlich. Verwendung findet der beschriebene Werkstoff auf
den verschiedensten Gebieten, von kleineren Teilen, wie Stralen-
bahnradern, Mahlplatten fir Kugelmihlen u. &., herauf bis zu den
groften Walzen fir Zementmihlen und Walzwerke. Das Er-
schmelzen erfolgt vorzugsweise im Kupolofen, wozu der Verfasser

einige praktische Hinweise gibt. Paul A. Heller.

0,78 OsSs 770 7,70

Cyril Stanley Smith und Earl W. Palmer, Waterbury,
untersuchten, welchen EinfluR der Kohlenstoff- und Kupfer-
gchalt sowie die Abkihlungsbedingungen nach der Erhitzung
oberhalb des A3-Punktes auf die

Ausscheidungshéartung von Kupferstahlen

haben. lhre Feststellungen bestédtigen die Arbeiten von F. Nehl1)
sowie von H. Buchholtz und W. Kdster2) und ergénzen sie in
einigen Punkten.

Bei Kupfergchalten unter 0,6% konnte keine Ausschei-
dungshartung beobachtet werden, dagegen trat sie bei den Stahlen
mit mehr als 0,7% Cu deutlich in Erscheinung. Das erreichbare
MaR der Ausscheidungshartung stieg bis zu einem Kupfergehalt
von 1,5% und nahm dariiber hinaus nur noch wenig zu. Mit
groRer werdendem Kohlenstoffgehalt sank die Wirkung der
Ausscheidungshértung.

Waéhrend bei anderen Legierungen fir die Ausscheidungs-
hartung meist eine Abschreckung aus dem Gebiete oberhalb der
Loslichkeitslinie notwendig ist, genligt bei Kupferstahlen hierzu
eine Abkihlungsgcschwindigkeit, wie sie bei Luftabkihlung
auch in verhaltnisméaBig dickwandigen Sticken vorliegt. So
reichte noch eine Abkihlgeschwindigkeit von [,5°/min im ent-
scheidenden Bereich von etwa 700 bis 400° fur die Ausscheidungs-
hértung hin, wahrend erst bei weniger als 0,4°/min das uber-
schissig geloste Kupfer in groberer Form ohne Hartungswirkung
Bich ausscheidet. Selbstverstandlich bleibt bei Abschreckung mehr
Kupfer im a-Eisen gel6st als bei Luftabkiihlung, was sich auch in
der Hérte- und Fcstigkeitssteigerung beim spéteren Anlassen
auswirkt. Nach ihren Versuchsergebnissen halten Smith und
Palmer aber eine Luftabkiihlung von etwa 800° als am glinstigsten
in Hinblick auf die Festigkeitseigenschaften.

Fur die AnlaBbehandlung zur Ausscheidung des Kupfers
in fein verteilter Form kommt der Temperaturbereich von 450
bis 600° in Betracht. Bei geringerer Temperatur werden die
groRten Hartesteigerungen erreicht, bei der aber natiirlich langere
AnlaBzeiten notwendig sind; bei 450° wird der Héchstwert der
Harte z. B. nach 24 h erreicht, bei 500° nach 4 h und bei 600° nach
15 min. Eine Ausscheidungshértung tritt auch ein, wenn der
Kupferstahl von der Normalisierungstemperatur auf Ausschei-
dungstemperatur abgekihlt und hier einige Zeit gehalten wird.

>) Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 678/86.
2) Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 687/95.
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Ueberraschend ist die Feststellung, daR nach dem Ab-
schrecken von Stédhlen mit 2,5 bis 9% Cu und Kohlenstoff-
gehalten bis 0,2% in Wasser keinerlei M artensit beobachtet
werden konnte, obwohl nach den Angaben von Smith und Palmer
der Mangangehalt der Schmelzen etwa 0,5% betrug. Gleichwohl
zeigten diese Stdhle eine merkliche Hartezunahme. Die Erklarung
wird darin gesucht, daB bei dem hohen Kupfergehalt selbst bei
grofRer Abkihlungsgeschwindigkcit sich ein Teil der im Ueberschufy
gelosten Kupfermenge in fein verteilter Form ausscheidet, so daf
in diesem Falle die gleiche Wirkung wie durch Anlassen erzielt
wird. Dieses Versuchsergebnis dirfte praktisch bedeutungsvoll
sein, wenn Kupferstahle tatsadchlich so auRerordentlich wenig zur
Martensitbildung neigen. Sie wiirden sich dann besonders fir die
elektrische Schmelzschweifung eignen, da bei ihnen die unver-
meidliche Martensitbildung in der Uebergangszone zwischen
Schweie und Grundwerkstoff unterbunden wird; es kdnnen somit
auch keine Umwandlungsspannungen, die unter Umstanden zu
Ribildungen in der Einbrandzone fiihren, auftreten.

Smith und Palmer untersuchten weiter die Auswirkung
einer Kaltverformung auf die Ausscbeidungshéartbarkeit,
wobei ein Blech mit 1% Cu und 0,24% C auf verschiedene Dicken
kalt heruntergewalzt und dann angclassen wurde. Es zeigte sich,
daB durch Anlassen auf 450° bis zu einer Dickenabnahme von
10% noch eine erhebliche Steigerung der Festigkeitseigenschaften
bewirkt wird, die bei hoheren Stauchgraden immer mehr zuriiek-
geht, bis bei Gber 40% die Streckgrenze und tiber 50% auch die
Zugfestigkeit geringer wird als vor der AnlaBbehandlung. AuRer-
dem tritt bei den hohen Stauchgraden nach dem Anlassen eine
auBerordentliche Erh6éhung der Zahigkeit ein. Diese Tatsache
dirfte darauf zurickzufuhren sein, da der Rickgang der Kalt-
hartung durch Anlassen (Rekristallisation) bei den héheren Stauch-
graden groBer ist als die Zunahme der Hérte durch Ausscheidung
von Kupfer. Die Erh6éhung der Z&higkeit dagegen durfte ihre
Ursache darin haben, dal nach den hoben Stauchgraden das sich
im Zustand beginnender Rekristallisation befindende Korn auBBer-
ordentlich fein ist.

SchlieBlich wurden noch Kupferstahle mit besonderen
Zusdtzen von Silizium, Mangan, Chrom, Nickel, Vanadin,
Molybdén, Aluminium, Titan, Wolfram, Kobalt, Zirkon, Phosphor
und Arsen untersucht. Durch keins dieser Legierungselemente
wurde die Ausscheidungshértbarkeit nennenswert beeinfluft, wenn
auch stets durch Anlassen eine erhebliche Steigerung der Zug-
festigkeit, vor allem aber der Streckgrenze, erzielt wurde. Zu
erwahnen bleibt noch, daB durch langes Glithen bei Temperaturen
oberhalb 600° das Kupfer in mikroskopisch sichtbarer Form aus-
geschieden werden konnte, und zwar vor allem in Legierungen, die
einen hdéheren Siliziumgehalt aufwiesen. Franz Nehl.

Als Fortsetzung ihrer Arbeiten Uber das
Widmannstattensehe Gefuge,

das bei der Ausscheidung einer Kristallart aus einem tberséttigten
Mischkristall sehr hdufig auftrittl), untersuchten Robert F. Mehl,
Charles S. Barret und Dana W. Smith, Pittsburgh, den Zu-
sammenhang zwischen der Orientierung des Ferrits in unter-
eutektoidischen Stahlen und der des Zementits in (bereutek-
toidisehen Stahlen mit der Orientierung des Austenits, aus dem
sie entstanden.

Das fir die Untersuchung solcher Fragen bevorzugte rént-
genographischo Verfahren versagt hier, da der Austenitmutter-
kristall nicht bei Raumtemperatur erhalten bleibt und seine Um-
wandlung zudem die von den Ausscheidungen herriithrenden Er-
scheinungen verschleiert. Die Verfasser benutzen deshalb, wie es
karzlich bereits H. Hanemann?2) getan hat, zwei senkrecht auf-
einanderstehende Schliffflichen, um die Richtung der ausge-
schiedenen Gefligebestandteile im Raume festzulegen. Die Er-
gebnisse werden von ihnen im Gegensatz zu Hanemann in der Giber-
sichtlichen Polfigur dargestellt, die durch verschiedene Winkel-
transformationen auf einen Quadranten Ubertragen werden; in
diesen Transformationen stecken bereits Annahmen uber die
Orientierung des Austenits, die allerdings recht wahrscheinlich sind.

Fur die Richtung des Ferrits zum Austenit erhalten
Mehl, Barret und Smith die gleichen Beziehungen, wie sie G.
Kurdjumow und G. Sachs3) fur die Orientierung des Martensits
zu der des Austenits fanden. Nach Ansicht des Berichterstatters
1aRt sich dieser Befund einfacher und zuverlassiger erreichen, wenn
ein untereutektoidischer Stahl nach Beginn der Ferritausscheidung

2 Trans. Amer. Inst. min. metallurg. Engr., Inst. Metals Div.,

93 (1931) S. 78/161.

2) Arch. Eisenhittenwes. 5 (1931/32) S. 621/24 u. 625/26.

3) Z. Physik 64 (1930) S. 325/43; vgl. Stahl u. Eisen 51 (1931)
S. 500/01.
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abgeschrcckt wird; dann zeigt sich, daB die Nadeln des ausge-
schicdenen Ferrits denen des Martensits parallel sind.

Die Ordnungszusammenhdngo zwischen den Ze-
mentitplatten und dom Austenit konnten nicht mit der
gleichen Sicherheit festgestellt werden, weil die Zcmentitplatten
nicht mehrin niedrigindizierten Austenitflichonzu liegenscheinen.
Wahrscheinlich wird die Anknupfung an Orientierungen der
Martensitnadeln in abgeschreckten Stahlen mit Zementitaus-
scheidungcn zu einem besseren Ergebnis fihren. Erich Scheil.

Dns Verhalten der Eisen-Silizium-Lcgierungen im Gebioto
von 0 bis 15 % Si ist noch keineswegs eindeutig geklart, obwohl
es schon eino iberaus groBe Anzahl von Arbeiten (ber dieses
System gibtl). Eric R. Jette und Earl S. Greiner, New York,
unternahmen es daher, durch

Rdéntgenuntersuchung der Eisen-Silizium-Legierungen mit Silizium-
gehalten bis 15 %

hier Klarheit zu gewinnen.

Die Proben wurden aus maglichst reinem, spektroskopisch
gepriften Ausgangsstoff in Tonerdetiegeln erschmolzen und durch
eino nachtrégliche Glihung boi 1000° ausgeglichen. Fir die
Rontgenaufnahme stellte man Spano her; die durch dio Zer-
kleinerung hervorgerufenen Gitterstérungen wurden durch eine
nochmalige Warmebehandlung wieder beseitigt. Die Aufnahmen
wurden nach dem Bohlin-Verfahren in der von G. Phrngmén
angegebenen Form durchgefiihrt. Der Fehler des Gitterpara-
meters (bersteigt in keinem Falle 0,0005 A.

Nach Abb. 1 &ndert sich der Gittorparamoter bis 8,95
Atomprozent Silizium sehr genau nach einer geraden Linie AB
und fallt von da an nach der Geraden C D starker ab. Jette und

ADDing o DA e SRR AR O Elanafeem
Greiner halten es nicht fur ausgeschlossen, daR sich der Gitter-
parameter zwischen 5,5 und 7,5 Atomprozent nicht &ndert, wie dio
gestrichelte eingezeichneto Linie E F andeuten soll; die MeR-
genauigkeit reicht hier nicht aus, um ein vollstandig klares Bild
zu vermitteln. Ebenso kann auch nicht entschieden werden, ob
sich die beiden Geraden A B und CD bei 8,95 Atomprozent in
einem scharfen Knick schneiden, oder ob ein stetiger Uebergang
von der einen zur anderen Richtung stattfindet. Aus den Atom-
radien des Eisens mit 1,239 A und des Siliziums mit 1,172 A wiirde
sich bei gleichbleibenden Radien eine Aenderung von 0,00155 A
je Atomprozent Silizium berechnen, wahrend aus den Neigungen
der Geraden AB und CD Aenderungen von 0,00005 bzw.
0,00209 A folgen. Der EinfluB des Siliziums ist danach bis
8,95 Atomprozenterheblich kleinerundvon daan wesent-
lich groRer, als aus seinem Atomrad ius folgen wirde.

Fir die Erklarung der besprochenen, (beraus wichtigen
Beobachtungen kommen zwei voneinander nicht unabhéngige
Arbeitsannahmen in Frage, die mit ihren Folgerungen eingehend
besprochen werden:

a) Jedem der beiden geradlinigen Teile entspricht eine eige

Phase, deren Zustandsgebiete durch einen heterogenen Bereich
voneinander getrennt sind. In dem heterogenen Bereiche miten
dann nebeneinander zwei verschiedene Gitterparameter vorhanden
sein, die sich innerhalb der Grenze dieses Bereiches nicht dndern
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durften. Dio Waagerechten E F und GH sollen diesen Fall
andeuten.
b) Im ganzen untersuchten Gebieto tritt nur eine einzige

Phase auf, deren Eigenschaften sich stetig, wenn auch nicht
geradlinig mit der Zusammensetzung andern. Dio Geraden AB
und CD mifBten dann durch einen Kurvenzug verbunden sein.

Gegen die erste Annahme spricht vor allem, dal im ganzen
untersuchten Bereiche nur die Linien des a-Eisens Vorkommen,
zu denen erst von etwa 13 % ab Ueberstrukturlinien treten, dio
auf eine regelméRige Einordnung der Siliziumatomo hindeuten.
Ein schlissiger Beweis fiir diese Arbeitsannahmo wirde daher
erst dann als erbracht gelten kdnnen, wenn es gelungen wére, dio
gleichzeitige Anwesenheit zweier Phasen im Rontgenbilde nach-
zuweisen. Das Auflésungsvermdgen der benutzten Rdntgen-
kammer miRte dazu auf mindestens den zehnfachen Betrag
gesteigert werden.

Der zweite Erkl&rungsversuch ist nur schwer mit der Tatsache
zu vereinigen, daB die Gitterparameter-Konzentrations-Linie bei
8,95 % Si ihre Richtung fast unstetig dndert. Dio Struktur der
Verbindung Fe3Si kann nach Phragmcn aus dem raumzentrierten
Gitter des a-Eisens durch
geregelte Einlagerung von
Siliziumatomen entwickelt
werden (Abb. 2). Jeweils
in acht raumzentrierten
Elementarwirfeln sind
vier Siliziumatomo vor-
handen, die zusammen
ein  Tetraeder  bilden.

Nach Jette und Greiner
bleiben die Ueberstruktur-
linien bis etwa 13 % Si
heruntererhalten, obgleich
dann jeder Ueberstruktur-

bereich aus acht Elo-
mentarwirfeln im Mittel
nur noch zwei Silizium- Abb||dunat_;Ch PhGltterdes FedSi

atome enthélt. Unterhalb
13 % Si sind Ueberstrukturlinien nicht mehr nachweisbar. Man
miRte daher, wenn man die dichtero Packung oberhalb 8,95 %
mit der Tetraederbindung des Siliziums in Verbindung bringen
wollte, annehmen, daR diese bis 9 % Si herunter wirksam bleibt,
obgleich dann im Mittel von jewreils zwei Siliziumtetraedern nur
noch eins mit zwei Atomen, das andero mit einem Atom besetzt
ist. Man wirde so zu der Vorstellung kommen, daf die echte
Loslichkeit des Siliziums im Eisen zu Mischkristallen mit ungeord-
neter Atomverteilung nur bis 9 Atomprozent reicht, und daB in
diesem Mischkristall das Siliziumatom unter dem Einflu des
Ucbcrschusses von Eisenatomen einen groferen wirksamen Radius
annimmt, als seiner eigenen, nichtmetallischen Struktur entspricht.
Beider Zusammensetzung Fe3Siwiirden dagegendie Siliziumatome
wieder durch ahnliche Kréafte zu Tetraedern vereinigt sein, wie sie
in der Eigenstruktur des Siliziums vorhanden sind, und diese
Krafte muRten bis 8,95 % Si herunter wirksam bleiben. Damit
ist allerdings immer noch ungeniigend geklart, warum der Ueber-
gang von der einen in die andere Form bei 8,95 % so plétzlich,
wenn nicht Gberhaupt unstetig erfolgt. Franz Wever.
Eric R. Jette und Frank Foote, New York, stellten eine
Roéntgenographische Untersuchung der Phasengrenzen des Wistits
an. In der vorliegenden Arbeit wurden einzelne Mischungen, die
neben W istit noch metallisches Eisen oder Magnetit aufwiesen,
fur 15 min bis 18 h auf Temperaturen zwischen 582 und 1440°
erhitzt, abgeschrcckt und teils unmittelbar darauf, teils nach An-
lassen der Gitterparameter der in ihnen enthaltenen Wastit-
kristalle gemessen. Da die Aenderung der Gitterkonstanten des
W istits mit dem Gehalt an geldstem Sauerstoff nach friiheren
Untersuchungenl) von Jette und Foote bekannt ist, so 1aBt sieh
aus diesen Messungen der der jeweiligen Abschreck- oder AnlaB-
temperatur entsprechende Grenzgehalt des W istits an Sauerstoff
entnehmen (vgl. Abb. 1). In Abb. 2 sind die so erhaltenen Phasen-
grenzen des W stits in das Eisen-Sauerstoff-Zustandsschaubild
eingezeichnet; gleichzeitig enthalt Abb. 2 die wichtigsten bisher
vorliegenden Versuchsergebnisso uber diesen Teil des Zustands-
schaubildes Eisen-Sauerstoff. Die von Jette und Foote be-
stimmten Grenzen des Wastitfeldes liegen innerhalb des Be-
Piches der bisherigen Bestimmungen. Dio linke Begrenzung
stimmt bei Temperaturen oberhalb 800° sehr nahe mit der von
L. B. Pfeil2) sowie spater von R. Vogel und E. M artin3) fest-

Q J. Chem. Physics 1 (1933) S. 29/36.
2) J. lron Steel Inst, 73 (1931) S. 237/55; vgl. Stahl u. Eisen

3 Vgl. Quellen bei P. Oberhoffer und C. Kreutzer: Arcbl (1931) S. 948/49.

Eisenhittenwes. 2 (192S/29) S. 449/56.

3) Arch. Eisenhittenwes. 6 (1932/33) S. 109/11.
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genvon R. Schenck und T. Dingmann1)festgestellt wurde. Die

V7Q?5°\ = rechte Grenzkurve des W ustitfeldes nach Jette und Foote wird von

. 1000° an rucklaufig, was von allen bisherigen Befunden abwecicht.

7,300 030° Abb”dung L Zu den Beobachtungen der Erstarrungsvorgénge von Pfeil sowie
030°- — Die Abhangig- von Vogel und Martin steht dieser Verlauf im Widerspruch.

) keit der Gitter- Welchen von den nunmehr vorliegenden vier verschiedenen

733 §70°037° ) Grenzen des Wistitfeldes das hochste MaB der Sicherheit zu-

A ’ onstan_ten des kommt, kann man heute noch nicht angeben. Die Ergebnisse von

Ma /i WUstits von Schenck und Dingmann haben im Temperaturbereich der Unter-

usa Sauerstoffgehalt ~ suchungen Anspruch auf besondere Bewertung, da sie durch Ver-
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toidischen Zerfalls des W iistits (565 bis 580°) zeigt die linke Be-
grenzungslinie nach Jette und Foote ein Abbiegen zu hdheren
Sauerstoffgehaltcn, so wie es durch die eingehenden Untersuchun-

suche bei gleichbleibender Temperatur gewonnen und spéter von
H. Schenck und E. Henglcr2) bestatigt wurden.

Der Haupteinwand, der gegen die Untersuchungen von Jette
und Foote erhoben werden kann, ist der, daR fir die Proben,
welche zur Bestimmung der grundlegenden Kurve a b in Abb. 1
herangezogen wurden, der eindeutige Nachweis ihrer GleichmaBig-
keit, d. h. der Uebereinstimmung dos Sauerstoffgehaltes der aus-
gemessenen Kristalle mit dem der Gesamtanalyse, der als Abszisse
in Abb. 1 eingezcichnet ist, unterblieben ist. Dieser Nachweis
dirfte fir den engen Bereich der Versuchspunkte (< 0,7% 02
sehr schwierig sein. Willy Oelsen.

G. R. Fitterer, Pittsburgh, schlug ein

Kohlenstoff-Sillziumkarbid-Thermoelement  zur
Temperaturen bis 1800°

vor, dessen Aufbau aus Abb. 1 hervorgeht. Wenn auch die un-
gewohnlich groBe Thermokraft nichtmetallischer Verbindungen
schon gelegentlich zur Empfindlichkeitssteigerung bei niedrigen
Temperaturen benitzt wird, so z. B. in dem Gesamtstrahlungs-
pyrometer Pyro der Firma Dr. R. Hase, so gebihrt Fitterer doch
das Verdienst, dieses verhaltnismaRig billige und leicht erhaltliche
Werkstoffpaar zur unmittelbaren Temperaturmessung erprobt
und seine Brauchbarkeit aufgezeigt zu haben. Das Element hat
bei 1600° eine Spannung von etwa 470 mV und gestattet daher
den Gebrauch wenig empfindlicher Anzeigegeréte; die Spannung
&ndert sich fast geradlinig mit der Temperatur. Als Vorteil gegen-

Messung  von

\Dbldung blg)pgt%??rg‘?}zﬁﬁtr}] A Mtk

Uiber dem Wolfram-Kohlenstoff-Elcment von H. L. W atson und
H. Abrams’) ist die erheblich groRere Thermokraft zu nennen,
wogegen die von einer allmahlichen Umwandlung des Kohlen-
stoffs herrihrende Aenderung vernachléssigt werden kann. AuRer-
dem sind sowohl der Kohlenstoff als auch das Siliziumkarbid
weitgehend chemisch unempfindlich. Wegen der Oxydation des
duBeren Kohlerohres bestehen allerdings dieselben Schwierig-
keiten wie beim Wolfram-Kohlenstoff-Element; vielleicht ware
es hierfir zweckméaRiger, das Siliziumkarbid — etwa in Form
der gebrauchlichen Silitrohre — auBen und einen Kohlestab
innen zu verwenden. Es scheint winschenswert, das neue ver-
haltnisméaRig leicht herstellbare Element weiter zu erproben, da
cs z. B. fir Temperaturmessungen an flissigem Stahl gut geeignet
sein durfte. Frilz Stablein.

*) Z. anorg. allg. Chem. 166 (1927) S. 113/54; 171 (1928)
S. 239/57; vgl. Stahl u. Eisen 48 (1928) S. 17/18; 50 (1930) S. 18/19.

*) Arch. Eisenhittenwes. 5 (1931/32) S. 209/14.

3) Trans. Amer. Electrochem. Soc. 54 (1928) S. 19/36; vgl.
Stahl u. Eisen 49 (1929) S. 196/97.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungen).
(Patentblatt Nr. 48 vom 30. November 1933.

KIl. 7 a, Gr. 24/01, D 65 222. Foérdervorrichtung fiir Walzgut
°d. dgl., insbesondere Rollgang fir Walzwerke. Demag, A.-G.,
Duisburg.

KI. 7a, Gr. 25, S 106 549. Vorrichtung zum Kanten, Ver-
schieben und Einfuhren von Walzgut. Siegcner Maschinenbau
A.-G., Siegen i.

KI. 7 b, Gr. 7/01 S 103 649. Verfahren zur Herstellung von
geschweiflten Rohren. Hubert SaBmann, Milheim-Styrum.

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

KI. 18a, Gr. 1/11, F 94.30. Verfahren zum fortlaufenden
Sintern von pulverformigen eisenhaltigen Erzen, Konzentraten
od. dgl. Alexander Folliet und Nicolas Sainderichin, Paris.

KI. 18c, Gr. 8/80, S 106 379. Verfahren und Einrichtung
zum Blankglihen.  Siemens-Schuckertwerke A.-G., Berlin-
Siemensstadt.

KI. 18 ¢, Gr. 9/50, Sch 91 416; Zus. z. Pat. 557 254. Forder-
vorrichtung. Benno Schilde, Maschinenbau-A.-G., Herafeld
(Hessen-Nassau).

KI. 18d, Gr. 2/40, H 130 496. Die Verwendung emer Chrom-
Molybdén-Eisen-Legierung. Hoesch-KéInNeuessen, A.-G. fir
Bergbau und Huttenbetrieb, Dortmund.

KIl. 24c, Gr. 10, Sch 81.30. Gasbrenner fir Industriedfen,
Benno Schilde, Maschinenbau-A.-G., Hersfeld (Hessen-Nassau).
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1286 Stahl und Eisen.

KI. 31 ¢, Gr. 18/01, L 81 832. Auskleidungsmasse fur Kokillen
zum Herstellen von SchlcudcrguBstiickcn.  Max Langenohl,
Gelsenkirchen.

KI. 49 e, Gr. 7, M 117 103; Zus. z. Pat. 546 043. Verfahren
und Vorrichtung zum Schneiden von Gcwindo vorzugsweise an
Rohrenden mittels mehrerer in einem Schncidkopf angeordneter,
nacheinander zur Wirkung kommender Werkzeuge. Mannesmann-
rohren-Werke, Dusseldorf.

KI. 49, Gr. 12, V 28 885. Verfahren und Vorrichtung zur
Herstellung lehrenhaltiger eiserner Schwellen mit aufgewalzten
Nockenpaaren. Vereinigte Stahlwerke A.-G., Disseldorf.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 48 vom 30. November 1933)

KI. 47 e, Nr. 1282 258. Vorrichtung zur Einfilhrung von
Gasen, Flussigkeiten oder konsistenten Stoffen in einen schwin-
genden Maschinenteil. Hoesch-K&éInNeucssen, A.-G. fur Bergbau
und Hittenbetricb, Dortmund.

Deutsche Reichspatente.

Kl. 18 d, Gr. ljd, Nr. 580 832, vom 16. Oktober 1926; aus-
gegeben am 17. Juli 1933. The International Nickel Com-
pany Inc. in Neuyork. Chromnickellegierles SondergufBeisen.

Die Legierung enthalt 2 bis 4% C, 5 bis 35% Ni, und der
Niekelgehalt Gberwiegt stets den Chromgchalt, d. h. dieser betragt
2 bis 8%, der Gehalt an Kupfer 2,2 bis 16%; die Legierung kann
auch noch 3 bis 10% Mn und bis zu 3% Al enthalten.

KI. 18b, Gr. 140, Nr. 580 932, vom 23. Juni 1932; aus-

gegeben am 19. Juli 1933. Fritz Brand in Neisse.

~«/»,//,/////////////// Brennerkopf flur  Siemens-

J} -— 'Su- Martin- und andere Begene-
ralivofen.

Vor dem Herd liegt eine
1Zindkammer a. Der Boden
des gasfuhrenden Zuges ist in
einem aus feuerfestem Bau-
stoff bestehenden Rahmen b
aufgestampft und auswechsel-

bar; er enthédlt jo einen senkrechten
Durchgangsschlitz fur Gas c und Luft d,
wobei der letztgenannte muldenférmig
ist und dio Muldenausliiufo erweitert
sind. Die Decke e des Gaszuges f ist
abnehmbar angeordnet.

KI. 18 b, Gr. 20, Nr. 581 079, vom 14. September 1930; aus-
gegeben am 20. Juli 1933. Dr. Paul Askenasy in Karlsruhe
i. B.und Sipl.'Qtig. Julius Wolf in Kirrlachi. B. Verfahren
zur Herstellung von praktisch silizium- und aluminiumfreien Eisen
durch silicothermische Beaklion.

Fir die Reaktion wird eine Mischung aus Bariumsuperoxyd
mit Silizium und feinverteiltem Eisen verwendet, bei der als
Siliziumtrager eine eisenhaltige Silizium-Aluminium-Legierung
benutzt wird.

KI. 48 b, Gr. 10, Nr. 581 108, vom 23. Dezember 1930; aus-
gegeben am 21. Juli 1933. Dr. Wilhelm Mdller in Berlin.
Werkzeug oder Arbeitsgerat zur Formgebung erhitzter Werkstoffe.

Das nach Form und Stoff bekannte Werkzeug oder Arbeits-
gerat zur Warmformgebung bis zum streckbaren Zustande er-
hitzter Werkstoffe, besonders durch Strangpresse, z. B. aus
Stellit, Naturstahl oder Hartmetall, besteht an seiner Arbeits-
flache aus einem Stoff, der sich mit dem zu verformenden streck-
baren Werkstoff bei der Arbeitstemperatur nicht oder in erheblich
geringerem MaRe legiert, als es der Kernstoff des Werkzeugs oder
Arbeitsgerats in Arbeitsberiihrung mit dem WEerkstoff tun wiirde.

KI. 12 e, Gr. 5, Nr. 581 146, vom 11. Mdrz 1932; ausgegeben
am 21. Juli 1933. Siemens-Lurgi-Cottrell Elektrofilter-
Gesellschaft m. b. H. fur Forschung und Patentver-
wertung in Berlin-Siemensstadt. (Erfinder: Sipl.-Qng.
Richard Heinrich in Berlin-Stidende.) Verfahren zur elektrischen
Beinigung von Gasen, besonders solchen mit schlecht leitendem Staub.

Die Gase werden zunéchst in einem mit Sprihelektroden
ausgeristeten Vorfeld behandelt, in dem der Staub aufgeladen
wird; dann werden sie durch ein Nachfeld gefiihrt, das mit positiv
und negativ geladenen nichtRpriihenden Elektroden ausgeristet
ist und dessen einzelne Elektrodengassen durch Vorrichtungen,
wie Klappen, abwechselnd so lange von dem Gasstrom abge-
schaltct werden, bis die auf dem niedergeschlagenen Staub sich
ausbildecnde Flachcnladung jeweils abgeflossen ist.

Patentbericht.

53. Jahrg. Nr. 49.

KI. 7 b, Gr. 701 Nr. 581 214, vorn 4. Juli 1931; ausgegeben
am 24. Juli 1933. Vereinigte Stahlwerke AKkt.-Ges. in
Dusseldorf. (Erfinder: ®r.'Qng. Karl Wallmann in Milheim,
Ruhr.)  Verfahren zum Vergiten
von Bohrlangsschweilndhten durch
Gluhen und Abschrecken.

Dio Rohre werden nach dem
Gluhen langs der Schweiflnaht von
innen oder/und unten derart értlich
abgeschrcckt, z. B. mit Wasser ab- [
gespritzt, daB nur die Schweiflnaht’
und ihre nahere Umgebung etwa
auf Raumtemperatur gelangt, wor-
auf durch  Temperaturausgleich
zwischen dem abgeschreckten und dem nicht abgesehreckten
Rohrteil die SchweiBnaht angelassen wird. Das Vergiten erfolgt
in der Biegewalze wahrend des Nachrundens, dabei werden die
Ahschrcckvorrichtungen zwischen den Biegewalzen angebracht.

KI. 7f, Gr. 10, Nr. 581215, vom 14. September 1929; aus-
gegeben am 24. Juli 1933. Wilhelm Wall in Duisburg-
W anheim. Verfahren zur Herstellung von
Schienenschwellen, besonders fiir Weichen.

Der waagerechte Teil des die Schwelle
bildenden Schwcllenprofils wird mit einer
sich Gber die ganzo SchwellenUingc er-
streckenden Verstarkung ausgewalzt; aus
ihr werden die Schiencnauflagerflichen und beiderseits der
Schienen angeordnete, zur Schienenbefestigung dienende Rippen
in beliebiger Neigung ausgearbeitet.

KI. 7 a, Gr. 21, Nr. 581 324, vom 5. August 1928; ausgegeben
am 28. Juli 1933. Engelhardt Achenbach sel. S6hne G. m.
b. H. in Buschhitten, Kr. Siegen i. W. Beheizen des Walz-
gutes beim Auswalzen.

Die Walzen werden zugleich von auBen durch Bestrahlung
der Ballcnflache mit elektrischen Heizkdrpern und durch elek-
trische Strome, die in den Walzen flieRen und von Walze zu Walze
oder von den Walzen zum Walzgut laufen, beheizt.

KI. 18 a, Gr. 180Q,, Nr. 581 334, vom 11. Juli 1930; ausgegeben
am 26. Juli 1933. 2)r.*3tig. Justus Kohlmeycr und ®ipl<
Qlig. Georg Sitz in Berlin-Charlottenburg. Verfahren
zur direkten Gewinnung von Eisen und Stahl.

Eisen und Stahl werden aus Erzen und anderen oxydischcn,
eisenhaltigen Stoffen, z. B. Schlacken aus Nichteisenschmclz-
ofen, gewonnen, durch reduzierendes Schmelzen einer durch
Vcrmaiilen oder Verreiben erhaltenen innigen Mischung aus
Eisenoxyden, Kalk und Kieselsdure, wobei das auf Kalzium-
oxyd, Eisenoxyd, Kieselsdure bezogene Molekularverhéltnis
etwa gleich 1:1:1 ist, das einem Gewichtsverhaltnis von etwa
1: 2,7 : 1 entspricht.

KI. 31 ¢, Gr. 15,,,, Nr. 581 504, vom 30. Dezember 1928; aus-
gegeben am 28. Juli 1933. Amerikanische Prioritdt vom 30. De-
zember 1927, 7. Mai und 0. November 1928. Andrew George
Egler in Youngstow'n, Ohio, V. St. A. Verfahren und Vor-
richtung zur gleichzeitigen Entgasung mehrerer Metallbader in
Kokillen durch eine Bittelvorrichtung.

Die Rittelvorrichtung befindet sich unterhalb des Kokillen-
trdgers. Mehrere gekuppelte oder ungekuppelte Bloekformen-
wagen werden auf eine Plattform uber der Rittclvorrichtung ver-
fahren und hier, gleichzeitig von Beginn des Eingieens des Metalls
in dio Blockformen an, der Ruttelung unterzogen, wobei der
Rittelhub bei 60 Hiuben 1,5 cm betréagt.

KI. 18 b, Gr. 10, Nr. 581 579, vom 22. August 1931; ausge-
geben am 29. Juli 1933. Luxemburgische Prioritdt vom 22. Sep-
tember 1930. Société Anonyme d’Ougréo Marihaye in
Ougréc-les-Liége, Belgien. Vorrichtung
zum Beinigen von Stahl, GuReisen und .
anderen gieRbaren Metallen.

Das Metall wird durch Einblasen
eines Reduktionsgases, z. B. Wasserstoff,
in das schmelzfliissige Gut gereinigt, und
zwar in einem versetzbaren, etwa an die
Giefpfanne anhé&ngbaren Behdlter oder in
einer Kammer mit einem Einfilltrichter
fur das schmelzflissige Gut im Oberteil
und einem zur Einfilltrichter6ffnung ver- r J
setzten AuslaB im Unterteil, Disen in den L |
Seitenwanden fir das einzuleitende Gas und einen ebenfalls un
oberen Teil der Vorrichtung angeordneten Abzugskanal fir die
Gase. Der Behdlter kann durch Zwischenwénde in mehrere
stockwerkartig angeordnete Kammern unterteilt werden, die
durch Kanéle miteinander in Verbindung stehen.



Der zugefrorene Rhein bei XANTEN im Winter 1928/29.
Den Uber das Eis fiuhrenden Weg benuljten Tausende zur Erreichung des gegeniberliegenden Ufers.

WELCHES UNTERNEHMEN HAT IMWINTER 1928/29 KEINE FROSTSCHADEN GEHABT

Der vorausschauende Fachmann sucht diese in Zukunft zu vermeiden.

Calypsol W I «cm ~m minus 50° C par

laut Untersuchung auf Kaltebestandigkeit durch das Forschungsinstitut eines grofjen Industrie-Konzern
und gemafj Prifungszeugnis des Staatlichen Materialprifungsamtes Berlin-Dahlem vom 27. 10. 1927 i
der Zustand von Calypsol W | nach ejnstiindigem Abkthlen auf minus 45° C -weichpechartlg nocf
fettartlg". Bei unseren anderen Calypsolsorfen liegen die Kalfezahlen &hnlich.

Die vielfach benutzten Schmiermaferialien (Oele und Fette) gefrieren bei Temperaturen von weniger
Graden Celsius unter dem Nullpunkt. Bei den von l|hnen benutzten Schmiermaterialien war diese
wahrscheinlich auch der Fall, und wenn |hre Motore auch nicht durchbrannfen oder die Kraftibertragungs
feile nicht direkt brachen, so sind sie sicher weif hdher durch den Einflufj des harten Schmiermaterial
Uberlastet worden, als zuldssig ist und werden bestimmt vorzeitig zu Bruch gehen. Die Lagersteller
sind unndtig verschlissen und verursachen ein weniger gutes Arbeiten.

Also beugen Sie vor und stellen Sie sich jetjt schon auf Calypsol ein. Sollten Sie unsere Calypsol
Fabrikate, die seit 30 Jahren von den ersten Werken der Welt in grofjem Umfang benutzt werden, nod
nicht kennen, so fordern Sie von uns Aufschlufj Uber unsere verschiedenen Qualitaten, deren haupt
sachliche wir endsfehend auffihren.

Schreiben Sie uns bitte sofort, noch bevor Sie durch unangenehme Betriebsstérungen schmerzlid
an unsere Aufforderung erinnert werden.

CalypSOI W | ... fur Calypsollager mif Hohlraum im Deckel zur Aufnahme von Fett
auch in Blockform lieferbar.

CalypSOIl W IA . . . . unser Hauptfabrikat fur Walzlager, Zenfralfettschmierapparafe, Hand
feftpressen und Staufierbiichsen.

Calypsol W II, wasserfest, fir wasserbespiilte Walz- und Gleitlager.

Prefiluft-Calypsol . . fir Prefjluft-Werkzeuge, pneumatische Drehbohrmaschinen, Pfeilrad

getriebe, Rutschenmotore, Forderhaspel usw.

AlltO -CalypS O, Marke I, fur Getriebe und Differential von Kraftwagen, sofern Fettschmie
= Gefriebe-Calypsol rung vorgesehen, sowie fur gekapselte Getriebe aller Art, grofjt«
und kleinste Dimensionen bis 30000 Umdrehungen,Schneckengetriebe

Auto-Calypsol, Marke I, fur Kugellager, sowie sonstige Lagerstellen und Bolzen am Kraft
— Calypsol W I A wagen.

Unsere billigen Preise werden Sie zu Auftrdgen veranlassen.

DEUTSCHE CALYPSOL-GESELLSCHAFT

CALYPSOL~N mit beschrankter Haftung CNANCALYPSOL"

reteron: steosr DUSSELDORF 88 «aiserswertner su ss



1286 Stahl und Eisen.

K1. 31 ¢, Gr. 18/01, L 81 832. Ausklcidungsmnsse fir Kokillen
zum Herstellen von Schleudergufsticken. Max Langenohl,
Gelsenkirehen.

KIl. 49 e, Gr. 7, M 117 103; Zus. z. Pat. 546 043. Verfahren
und Vorrichtung zum Schneiden von Gewinde vorzugsweise an
Kohrenden mittels mehrerer in einem Schneidkopf angeordneter,
nacheinander zur Wirkung kommender Werkzeuge. Mannesmann-
rohren-Werke, Dusseldorf.

KIl. 491, Gr. 12, V 28 885. Verfahren und Vorrichtung zur
Herstellung lehrenhaltiger eiserner Schwellen mit aufgewalzten
Nockenpaaren. Vereinigte Stahlwerke A.-G., Disseldorf.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Kr. 48 vom 30. Kovember 1933)

KI. 47 ¢, Nr. 1282 258. Vorrichtung zur Einfihrung von
Gasen, Flissigkeiten oder konsistenten Stoffen in einen schwin-
genden Maschinenteil. Hocsch-KdInNcucssen, A.-G. fiir Bergbau
und Huttenbetrieb, Dortmund.

Deutsche Reichspatente.

KI. 18d, Gr. 1,0, Nr. 580 832, vom 16. Oktober 1926; aus-
gegeben am 17. Juli 1933. The International Nickel Com-
pany Inc. in Neuyork. Chromnickellegiertes SondergufBeisen.

Die Legierung enthalt 2 bis 4% C, 6 bis 35% Ni, und der
Nickelgehalt iberwiegt stets den Chromgehalt, d. h. dieser betrédgt
2 bis 8%, der Gehalt an Kupfer 2,2 bis 16%; die Legierung kann
auch noch 3 bis 10% Mn und bis zu 3% Al enthalten.

KI.
gegeben

18b, Gr. 1405 Nr. 580932, vom 23. Juni 1932; aus-

am 19. Juli 1933. Fritz Brand in Neisse.
Brennerkopf fiir  Siemens.
Martin- und andere Regene-
ralivofen.

Vor dem Herd liegt eine

Zindkammer a. Der Boden

des gasfilhrenden Zuges ist in

einem aus feuerfestem Bau-

stoff bestehenden Rahmen b

aufgestampft und auswechsel-

bar; er enthdlt je einen senkrechten

Durchgangsschlitz fir Gas c und Luft d,

wobei der letztgenannte muldenférmig

ist und die Muldenausldufe erweitert

sind. Die Decke e des Gaszuges f ist
abnehmbar angeordnet.

KI. 18 b, Gr. 20, Nr. 581 079, vom 14. September 1930; aus-
gegeben am 20. Juli 1933. Dr. Paul Askenasy in Karlsruhe
i. B.und (Etpl.-Qng. Julius Wolf in Kirrlachi. B. Verfahren
zur Herstellung von praktisch silizium- und aluminiumfreien Eisen
durch silicothermische Reaktion.

Fir die Reaktion wird eine Mischung aus Bariumsuperoxyd
mit Silizium und feinverteiltem Eisen verwendet, bei der als
Siliziumtrager eine eisenhaltige Silizium-Aluminium-Legicrung
benutzt wird.

KI. 48 b, Gr. 10, Nr. 581 108, vom 23. Dezember 1930; aus-
gegeben am 21. Juli 1933. Dr. Wilhelm Mdller in Berlin.
Werkzeug oder Arbeitsgerdt zur Formgebung erhitzter Werkstoffe.

Das nach Form und Stoff bekannte Werkzeug oder Arbeits-
gerdt zur Warmformgebung bis zum streckbaren Zustande er-
hitzter Werkstoffe, besonders durch Strangpresse, z. B. aus
Stellit, Naturstahl oder Hartmetall, besteht an seiner Arbeits-
flache aus einem Stoff, der sich mit dem zu verformenden streck-
baren Werkstoff bei der Arbeitstemperatur nicht oder in erheblich
geringerem Male legiert, als cs der Kernstoff des Werkzeugs oder
Arbeitsgerats in Arbeitsberiihrung mit dem Werkstoff tun wirde.

Kl. 12 e, Gr. 5, Nr. 581 146, vom 11. Mé&rz 1932; ausgegeben
am 21. Juli 1933. Siemens-Lurgi-Cottrell Elektrofilter-
Gesellschaft m. b. H. fur Forschung und Patentver-
wertung in Berlin-Siemensstadt. (Erfinder: ®ipl.*Qrtg.
Richard Heinrich in Berlin-Stidende.) Verfahren zur elektrischen
Reinigung von Gasen, besonders solchen mit schlecht leitendem Staub.

Die Gase werden zun&chst in einem mit Sprihelektroden
ausgeristeten Vorfeld behandelt, in dem der Staub aufgeladen
wird; dann werden sie durch ein Nachfeld gefihrt, das mit positiv
und negativ geladenen nichtsprihenden Elektroden ausgeristet
ist und dessen einzelne Elektrodengassen durch Vorrichtungen,
wie Klappen, abwechselnd so lange von dem Gasstrom abge-
schaltet werden, bis die auf dem niedergeschlagenen Staub sich
aushildende Flachenladung jeweils abgeflossen ist. =

Patentbericht.

53. Jahrg. Nr, 49.

KI. 7 b, Gr. 704 Nr. 581 214, vom 4. Juli 1931; ausgegeben

am 24. Juli 1933. Vereinigte Stahlwerke Akt.-Gcs. in
Disseldorf. (Erfinder: (Er-Qjng. Karl Wallmann in Milheim,
Ruhr.)  Verfahren zum Vergiten

von Rohrlangsschweindhten durch
Glihen und Abschrecken.
Die Rohre werden nach dem
Gluhen langs der Schweillnaht von
innen oder/und unten derart ortlich
abgeschreckt, z. B. mit Wasser ab-
gespritzt, daB nur die Schweiflnaht
und ihre néhere Umgebung etwa
auf Raumtemperatur gelangt, wor-
auf durch  Temperaturausgleich
zwischen dem abgeschreckten und dem nicht abgesehreckten
Rohrteil die Schweifnaht angelassen wird. Das Vergiiten erfolgt
in der Bicgewalze wahrend des Nachrundens, dabei werden die
Abschreckvorrichtungen zwischen den Biegewalzen angebracht.

KI. 7 f, Gr. 10, Nr. 581 215, vom 14. September 1929; aus-
gegeben am 24. Juli 1933. Wilhelm Wall in Duisburg-
W anheim. Verfahren zur Herstellung von
Schienenschwellen, besonders fiir Weichen.

Der waagerechte Teil des die Schwelle
bildenden Schwellenprofils wird mit einer
sich Uber die ganze Schwellenldngc er-
streckenden Verstarkung ausgewalzt; aus
ihr werden die Schienenauflagerflichcn und beiderseits der
Schienen angeordnetc, zur Schienenbefestigung dienende Rippen
in beliebiger Neigung ausgearbeitet.

KI. 7 a, Gr. 21, Nr. 581 324, vom 5. August 1928; ausgegeben
am 28. Juli 1933. Engelhardt Achenbach sel. S6hne G. m.
b. H. in Buschhiitten, Kr. Siegen i. W. Beheizen des Walz-
gutes beim Auswalzen.

Die Walzen werden zugleich von aufen durch Bestrahlung
der Ballenflache mit elektrischen Heizkdrpern und durch elek-
trische Strome, die in den Walzen flieBen und von Walze zu Walze
oder von den Walzen zum Walzgut laufen, beheizt.

KI. 18 a, Gr. 180s, Nr. 581 334, vom 11. Juli 1930; ausgegeben
am 26. Juli 1933. Sr.-~ng. Justus Kohlmeycr und Slipl.*
Qng. Georg Sitz in Berlin-Charlottenburg. Verfahren
zur direkten Gewinnung von Eisen und Stahl.

Eisen und Stahl werden aus Erzen und anderen oxydischcn,
eisenhaltigen Stoffen, z. B. Schlacken aus Nichteisenschmelz-
ofen, gewonnen, durch reduzierendes Schmelzen einer durch
Vermalden oder Verreiben erhaltenen innigen Mischung aus
Eisenoxyden, Kalk und Kieselsdure, wobei das auf Kalzium-
oxyd, Eisenoxyd, Kieselsdure bezogene Molekularverhdltnis
etwa gleich 1:1:1 ist, das einem Gewichtsverhaltnis von etwa
1:2,7 : 1 entspricht.

KI. 31 ¢, Gr. 1501, Nr. 581 504, vom 30. Dezember 1928; aus-
gegeben am 28. Juli 1933. Amerikanische Prioritdt vom 30. De-
zember 1927, 7. Mai und 9. November 1928. Andrew George
Egler in Youngstown, Ohio, V. St. A. Verfahren und Vor-
richtung zur gleichzeitigen Entgasung mehrerer Metallbader in
Kokillen durch eine Rittelvorrichtung.

Die Ruttelvorrichtung befindet sich unterhalb des Kokillen-
tragers. Mehrere gekuppelte oder ungckuppclte Bloekformen-
wagen werden auf eine Plattform Uber der Rittelvorrichtung ver-
fahren und hier, gleichzeitig von Beginn des Eingiefens des Metalls
in die Blockformen an, der Ruttelung unterzogen, wobei der
Ruttelhub bei 60 Huben 1,5 cm betragt.

KI. 18 b, Gr. 10, Nr. 581579, vom 22. August 1931; ausge-
geben am 29. Juli 1933. Luxemburgische Prioritdt vom 22. Sep-
tember 1930. Societe Anonyme d’Ougree Marihaye in
Ougr6e-les-Liege, Belgien. Vorrichtung
zum Reinigen von Stahl, GuReisen und
anderen gieRbaren Metallen.

Das Metall wird durch Einblascn
eines Reduktionsgascs, z. B. Wasserstoff,
in das schmelzflissige Gut gereinigt, und
zwar in einem versetzbaren, etwa an die
GielRpfanne anhdngbaren Behdlter oder in
einer Kammer mit einem Einfulltrichter
fur das schmelzflissige Gut im Oberteil
und einem zur Einfulltrichteréffnung ver-
setzten Auslal im Unterteil, Dusen in den
Seitenwéanden fir das einzuleitende Gas unc -
oberen Teil der Vorrichtung angeordneten Abzugskanal fir die
Gase. Der Behdlter kann durch Zwischenwénde in mehrere
stockwerkartig angeordnete Kammern unterteilt werden, die
durch Kanéle miteinander in Verbindung stehen.
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Die Lage des deutschen Eisenmarktes im November 1933.

I. RHEINLAND-WESTFALEN. — Die im Berichtsmoriat
bei einzelnen Wirtschaftszweigen erkennbaren, aus der Jahreszeit
zu erklarenden Schrumpfungsvorgadnge vermochten das Gesamt-
bild der Wirtschaft nicht zu beeintrachtigen, zumal da auf der
anderen Seite die Belebung auf verschiedenen Gebieten anhielt.
So kann denn auch die Entwicklung des Arbeitsmarktes wiederum
als glinstig bezeichnet werden. Es waren vorhanden:
gnterstmz ngsemgfﬁnger aus der

Arbeit-  a) Ver-  b) Krisen- ~ Summe von

suchende  Sicherung aund b
EH g S% ne]rber 12932 D290G  GIB3M0 1231-18 1819768
EHE i BE B (0 A
Ende Marz 1933 . .. 5769318 686 445 1479416 2165891
Enae Aorl 1933 .. 5534764 530127 1408783 1933910
Effe Malilogss. .. . Bggo 7% 1m % 13083m 1906
Enge Juli 1933 . 4790 e0s 394495 1252660 1617 155
Ende August 1933 4401015 360305 I01L7 153045
ERUDIGRREMRER 1933 . dioly) Y ER  laesble b4l B
Endc Oktober 1933 ..3744 860 31672/ 1071885  1388Go
5. November 1933 ..3775931») 327565 1063 31F 1390906

») Gesamtzahl der Arbeitslosen.

Obgleich nach den Feststellungen der Reichsanstalt fir Ar-
beitsvcrmittlung und Arbeitslosenversicherung im Oktober erst-
malig saisonméRige Zugénge an Arbeitslosen in starkerem MaRe
zu verzeichnen waren, fiilhrten die planmaRigen Arbeitsbeschaf-
fungsmafnahmen und die erwéhnte weitere Belebung einzelner
Wirtschaftszweige zu einem Rickgang der Arbcitslosenzahl in
diesem Monat um fast 103000. Die Meldungen der Arbeitsdmter
ergeben fir Ende Oktober eine Gesamtzahl von rd. 3746000
Arbeitslosen. Erstmalig seit 1928 ist eine Abnahme der Arbeits-
losenzahl auch im Laufe des Monats Oktober fcstzustellen. Einer
Zunahme der Arbeitslosenzahl im Oktober der Jahre

1928 1029 1030 1031 1932

+ 151879 + 233513 + 217807 + 208 197  + (0123
steht eine Abnahme im Oktober 1933 um 102 828 gegeniiber
— ein deutliches Zeichen der Wirksamkeit der von der Reichs-
regierung ergriffenen Malnahmen zur Bekdmpfung der Arbeits-
losigkeit

Zugénge aus Saisonberufen brachten — wie regelméaBig um
diese Jahreszeit — in der ersten Hélfte des November ein geringes
Anwachsen der Arbcitslosenzahl. Mitte November wurden
3770000 Arbeitslose bei den Arbeitsamtern gezédhlt gegen
3745000 zu Beginn des Monats. Der Zuwachs um rd. 31 000
ist im Vergleich zu den Vorjahren, die fiir den gleichen Zeitraum
Zunalunen von 156 000 fur 1932, 220 000 und 232 000 fir 1931
und 1930 aufzuweisen hatten, wenig bedeutsam.

Wenn man bedenkt, daR sich ein betrachtlicher Teil der
offentlichen Arbeitsheschaffungsmalnahmen erst in den kommen-
den Monaten auswirken wird, darf man wohl dio Hoffnung hegen,
daR der augenblickliche Beschéaftigungsstand der 'Wirtschaft im
grofen und ganzen in den Wintermonaten durchgehalten werden
kann. Diese Auffassung kommt auch in einem Aufsatze von
Dr. A. Vogler zum Ausdruck, der sich mit der wirtschaftlichen
Entwicklung Deutschlands seit dem Regierungsantritt Hitlers
beschéftigt. Vogler weist darauf hin, daR wir im Jahre 1933 eine
Erhéhung der wirklich geleisteten Arbeitsstunden in der industriel-
len Wirtschaft um 32 % haben. Im deutschen AuRenhandel sei
nach einem kurzen Sinken von Mérz zu April eine stetige Besserung
cingetreten und liege heute mengenmaRig weit iber dem Jahre
1932; wenn der Wert der Ausfuhr der Mengenentwicklung nicht
entspreche, so sei dies lediglich eine Folge der verheerenden
Wirkung des Wahrungsverfalles bei den meisten auf dem Welt-
markt in Wettbewerb stehenden Lé&ndern. Aus seinem eigenen
Arbeitsgebiet fihrt Vogler dann noch einige Zahlen an, fur die
zum Vergleiche die beiden Vierteljahre Juni bis September 1932
und 1933 herangezogen sind:

1 Rohstahlcrzeugung des deutschen Zollgebietes
1932: 1241; 1933; 1980; Steigerung 60 %.

2. Inlandsversand der Walzeisenverhande in 1000 t: 1932: 624,4;
1933; 1221,3; Steigerung 96%.

3. Inlandsverbrauch von Eisen je Kopf der Bevdlkerung im deut-
sehen Zollgebiet in kg: 1932: 12,9; 1933: 27,4; Steigerung
112%.

4. Index des Zementversandes in % : 1932: 138,3; 1933: 174,6;
Steigerung 26 %.

5. Gasabsatz der Ruhrgas-A.-G. in Millionen m3: 1932: 211,3;
1933: 269,8; Steigerung 28%.

in 1000 t:

6. Nutzbare Stromabgabe des Rheinisch-Westfalischen Elektrizi-
tatswerkes in Millionen kWh: 1932: 517,2; 1933: 583,6; Stei-
gerung 13 %.

Er schlieBft seine Ausfiilhrungen wie folgt:

,,Ich denke, diese Zahlen beweisen, daf Deutschland im Begriffe
ist, die Krise zu uberwinden und sich in langsamer, aber stetiger
Fortentwicklung befindet. Es ist dies der Erfolg der klaren und
ziclbcwuBten Fuhrung Adolf Hitlers, die der Wirtschaft die erste
Voraussetzung einer Gesundung, namlich Vertrauen und Stetig-
keit, gegeben hat. Daneben ist es die verantwortungsvolle Ent-
SchluBfreudigkeit, mit der die Regierung an die Bekampfung der

Artreiésl sigkeit herangegangen ist und alle Krafte zur freudigen
ﬁ“ QF %ﬁ[ gr]ew-(g)rq]rqgnﬁ (e?f Bér Erfolg ist déa,un’t§<'gieserist zugleich
der beste Wegbereiter fur die Zukunft.

Zu .den, gleichen ScEIuEfOI erungen, zum mindesten fir die
oENWEFEISERIAYUSIHE, MUE Man KOmMER, WeRR Mansieh tie Ap-
Schlusse der groRen Konzermverke WIE Kldckner, Gutehoff.
nungshitte, Hoesch-K&InNeuessen und Rheinm etall an-
Ment, (R8N ie R vewm@ﬁreﬁ PASRETI N8R 360 oAt
fenden Industrie erkennen lassen, Ueberau waren die Ergebnisse
rein betriebsm aRig besser, und in den ersten Monaten des neuen
Geschaftsjahres war die Entwicklung so gleichméaRig, daB Riick-
schlage wohl kaum zu befiirchten sind. Nur eine auBerhalb unserer
eigenen EntschluBkraft liegende Einschrankung waére allerdings
zu machen: Ehe sich friher oder spéter von der Grundlage dieses
unverdndert durchgehaltenen und im kommenden Frihjahr durch
neue Arbeitsheschaffungsplane erweiterten Beschéftigungsstandes
aust e'n ausgesprochener allgemeiner Aufschwung von Dauer ent-
vickclIn kann, wird die schwere Unsicherheit, die von verschiedenen
Selten her heute noch auf der gesamten Weltwirtschaft lastet,
behoben sein missen. Das heilt vor allem: Unsere volle prak-
tische Gleichberechtigung muB verwirklicht, der internationale
Wahrungswirrwarr aus der Welt geschafft und die gegenseitige
handelspolitische Absperrung geldst sein. DaR sich die Reiehs-
rogierung mit gewohnter Tatkraft an der Ldsung der gestellten
Aufgaben beteiligen wird, diese GewiBheit wird auch weiterhin
d‘c ™ urtschaft mit Arbeitsfreudigkeit und Zuversicht erfullen.

Auf die ArbeitsbeschaffungsmalRnahmen der Regierung haben
wir Bcre*ts wiederholt hingewiesen. Das Institut fur Konjunktur-
forschung gibt tber die Lage nach dem Stande von Mitte Oktober
1933 folgende Lebersicht:

) " erS(im
i pruhjahrsplan 1932 105 los
2. Sommerplan 1932 182 182 / 250

3- SondermaBnahmen betreffend Woh-

4. j“nulrpan lgas 1ttt r e 600 535 22%0

5. Juniplan 1933 looo £s0
Septemperpdan 1933 . 500 300 —
Zusammen 2567 1950 579
Aulerdem: Itetchsautobahnen 1-100 2000

DiedurchdieArbeitsbeschaffungerteiltenAuftrdgesindgroRer
als die bcreitgestclltcn Beschaffungsmittel; dio vom Reich ausge-
worfenen 700 Mill. JU f entsprechen einer Gesamtauftragssumme
von rd. 2,7 Milliarden J2JC. Von den bereits bewilligten Betragen
stehen noch rd. 1,4 Milliarden zur Verfigung; dazu kommen
noch die Betrége fur die Rcichsautobahnen; von dem sogenannten
Reinhardt-Plan sind erstrd. 2% ausgezahlt worden und vondem im
Januar bewilligten ,,Sofortprogramm* erst rd. 35 %; da aus dem
September-Plan bisher kaum Zahlungen geleistetworden sind, steht
also fiir den Winter noch ein Betrag von rd. 2Milliarden MJCbereit.

Auch die Reichsbahn beteiligt sich kraftvoll an dem Ziele,
die Arbeitslosigkeit zu Uberwinden. Seit Beginn der Wirtschafts-
krise 1930 bis Mitte 1933 hat sie rd. 950 Mill.JUC fiir zusatzliche
Arbeiten aufgewandt. Mitte 1933 hat die Reichsbahn einen
neuen Plan zusatzlicher Arbeiten in Hohe von 560 TSuSLgUt
aufgestellt. Unter Berlcksichtigung des Grundplanes und der
zusatzlichen Arbeiten wird sic 1933 rd. 1400 Mill. JLK fur Arbeits-
beschaffungen (einschlieflich der Lohne der Bahnunterhaltungs-
und Werkstattenarbeiter) ausgehen. Auch fiir das Jahr 1934 sind
im ganzen 1400 Mill. RIC vorgesehen. Um im Winter 1933/34
der Arbeitslosigkeit erfolgreich zu begegnen, wird noch ein beson-
derer Winterplan zusatzlicher Arbeiten im Betrage von 25
Mill. 3LM. durchgefiihrt.

DaR die Privatwirtschaft den Kampf der Reichsregierung
gegen die Arbeitslosigkeit mit allen ihr zu Gebote stehenden
Kraften unterstitzen muB, ist eine Selbstverstandlichkeit und
kommt auch klar in einem Schreiben des Prasidenten des Reichs-
Standes der deutschen Industrie, Dr. Krupp von Bohlen und
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Haibach, zum Ausdruck, in dem es u. a. heilRt: ,,Ich erachte es
als Pflicht aller Unternehmer, notwendige Ersatz- und Reparatur-
arbeiten nicht mehr langer hinauszuzdgern, sondern unverziglich
alle Betriebe dahin durchzupriifen, in welchem AusmaR derartige
Arbeiten wahrend der ndachsten Monate beschleunigt in Angriff
genommen werden konnen. Dabei ist zu berlcksichtigen, daB
selbst kleinste Reparaturen in ihrer Haufigkeit zur Belebung
wesentlich beitragen. Dort, wo der Unternehmer in der Lage ist,
Abschreibungen zu erlibrigen, kann von ihm in der jetzigen Zeit
erwartet werden, daB er diese Betrage nicht thesauriert, sondern
sio ebenfalls dem wirtschaftlichen Zweck der Abschreibungen
entsprechend fiir weitere Arbeitsbeschaffung einsetzt. Tritt durch
Befolgung meiner Bitte eine weitere Belebung der Wirtschaft ein,
so leistet die deutsche Wirtschaft selbst dadurch zugleich wertvolle
Vorarbeit auch fir die notwendige Durchfiihrung weiterer MaR-
nahmen auf dem Gebiete der Senkung von Steuern und Zinsen.*

Neben ihren rein wirtschaftlichen Aufgaben hat sich die
Reichsregierung gerade in den letzten Tagen wieder fur ihr anderes
groRRes Ziel, die Zusammenfassung aller im Arbeitsleben stehenden
Menschen ohne Unterschied ihrer wirtschaftlichen und sozialen
Stellung, mit besonderer Warme durch die Umbildung der D eut-
schen Arbeitsfront eingesetzt. Tn Zukunft dient die deutsche
Arbeitsfront lediglich dem Zwecke, den deutschen Menschen zum
nationalsozialistischen Staate und zur nationalsozialistischen
Gesinnung zu erziehen. Sio Gbernimmt besonders die Schulung
der Menschen, die dazu berufen werden, im Betrieb und in den
Organen unserer Sozialverfassung, der Arbeitsgerichte und der
Sozialversicherung, maRgebend mitzuwirken, sie wird dafir sor-
gen, dal die soziale Ehre des Betriebsfiihrers wie seiner Gefolg-
schaft zu einer entscheidenden Triebkraft der neuen Gesellschafts-
und Wirtschaftsordnung werden kann. Die im Reichsstande der
deutschen Industrie vereinigten Wirtschaftskreise haben durch
den Mund ihres Fihrers Dr. Krupp von Bohlen und Haibach
erklart, an der Verwirklichung dieser hohen Ziele freudig mit-
zuarbeiten.

Das im September 1933 erzielte ginstige Ergebnis des
deutschen AuBenhandels konnte auch im Oktober erreicht,
ja sogar noch etwas verbessert werden. Wie nachstehende Zahlen-
tafel zeigt, erfuhr der gesamte AuRenhandel eine Zunahme von

Elsamg- %ts;a%mands(;esgms# VMPren-
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769 auf 792 Mill. \LC und zwar erh6hte SICh die Einfuhr von
337 auf 347, die Ausfuhr von 432,3 auf 445,4 Mill. Jl. I| also
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um je 3%, _Es ergibt sich somit ein AusfuhruberschuB von
98,4 Mill. JIJ| gegen 95,3 Mill. J im Vormonat. Der letzt-
monatige UeberschuB von anndhernd 100 Mill. bedeutet

nun, worauf die amtliche Statistik besonders hinweist, keineswegs
ein tatsdchliches Devisenaufkommen in dieser Hohe. Durch
Einfrieren von Auslandsforderungen, Entwertung der in Rech-
nung gestellten Wahrungen, Bezahlungen von zusatzlicher Aus-
fuhr mit Scrips usw. vermindert sich der Deviseneingang. Aufer-
dem ist das Oktoberergebnis durch verschiedene Umstédnde
begunstigt: einmal pflegt die Ausfuhr im Oktober jahreszeitlich
verhéltnismaRig hoch zu sein; auf der dndern Seite war die
Einfuhr im Oktober verhéltnismaRig niedrig. Die aus der Ausfuhr
aufkommenden Devisen reichen daher keineswegs aus, um die
im Monatsdurchschnitt fur die Deckung der laufenden Verpflich-
tungen, d. h. die Zinszahlungen auf lang- und kurzfristige Schulden
und die Tilgung von Anleihen, notwendigen Betrage sicherzustellen,
geschweige denn, um Kapitalriickzahlungen auf kurzfristige Schul-
den zu leisten. Fur die ndchsten Monate wird Uberdies wieder mit
einer Verminderung des Ausfuhriiberschusses gerechnet.

Die Zahl der Konkurse wies im Oktober eine Zunahme
von 218 auf 255 auf und hat damit wieder den Stand von August
1933 erreicht. Demgegeniber ist dio Zahl der Vergleichsver-
fahren von 89 im September auf 77 im Oktober zuriickgegangen.
Die Lebenshaltungsmefzahl stieg wiederum gering an und
lag mit 1,204 im November um 0,6 % hoher als im Oktober, der
seinerseits mit 1,198 die Septemberzahl um 0,7 % ubertraf. Die
GroBhandelsmeBzahl hat sich von 0,949 im September auf
0,957 im Oktober gleichfalls ein wenig, und zwar um 0,8%, erhoht.
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53. Jahrg. Nr. 49.

In der Eisenindustrie hat sich der verhdltnisméRig
glinstige Beschéftigungsstand sowohl — wie das die nachstehenden
Erzeugungszahlcn ausweisen — im Oktober als auch im Verlauf
des Novembers durchaus gehalten. Es wurden erzeugt an:
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An Roheisen Wurden somit arbeitstaglich 9,1 % mehr
erblasen als im September 1933. Die Rohstahlerzeugung nahm
gegeniiber dem Vormonat um 13,2 % zu und die Herstellung von
W alzzeug um 8,2 %. An ,Halbzeug zum Absatz bestimmt*
wurden im Oktober 1933 48 487 t hergestellt gegen 46 139 t
im September 1933. In den ersten zehn Monaten des laufenden
Jahres hat dio Roheisenerzeugung gegeniber der gleichen Zeit
des Vorjahres um 32,1 % zugenommen, dio Rohstahlerzeugung
um 30,3 % und dio Herstellung von Fertigerzeugnissen um
26,3 %. Die AbschluBtatigkeit hat sich trotz der vorgeschrittenen
Jahreszeit nicht unwesentlich gebessert, ein deutliches Zeichen
dafiir, in welch starkem MaBe das Vertrauen breitester Kreise
auf dio Fortdauer der ginstigen Entwicklung zuriickgekehrt ist
und welche Hoffnungen auf die Regierungsmafnahmen gesetzt
werden. Die erwéhnte betrdchtliche Zunahme der Roheisen-
und Stahlerzeugung stand in einem durchaus giinstigen Ver-
haltnis zu den Absatzbedingungen. Neben vermehrtem Eigen-
bedarf der Huttenwerke machte sich in fast allen Verbraucher-
kreisen, wie in der Maschinen- und Kleineisenindustrie, der
Elektrotechnik und der Bauwirtschaft, gesteigerte Nachfrage
bemerkbar. Auch der Auslandsmarkt zeigte eine, allerdings
nicht allzu fihlbare, Belebung. So hatte die von den internatio-
nalen Verkaufsverbdnden durchgefiuhrte Preiserhdhung fir
Halbzeug, Stab- und Formeisen eine starkere Kauflust und
Nachfrage zur Folge. Durch Hereinnahme einiger groRerer
Geschéfte in Halbzeug, Stabeisen und Schiffbauzeug konnte
sich gegen Ende der Berichtszeit der Auftragseingang gegeniiber
den Vorwochen erheblich verbessern. Das Geschéaft mit den
Vereinigten Staaten war wegen der Dollarverschleehterung wieder
stark rucklaufig, wogegen sich die Nachfrage und Kauftatigkeit
aus Japan im Vergleich zu den letzten Wochen besserte. Das
Gesamtausfuhrergebnis darf gegeniber der zuriickliegenden Zeit
als glinstig angesprochen werden. Ueber die Entwicklung des
deutschen AuBenhandels in Eisen und Stahl bis Oktober 1933
unterrichtet nachstehende Zahlentafel. Es betrug:
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Dle arbeitstagliche Kohlenférderung nahm im Ruhrberg-
bau weiter zu und lag 5,4 % uber der des Septembers. Sonstige
Angaben enthdlt die nachfolgeéwde Uebersnb Her or
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An Emzelhelten ist noch folgendes zu berichten:

Die Reichsbahn vermochte wiederum alle an sie gestellten
Verkehrsforderungen zu erfiillen; die Wagengestellung erfolgte
punktlich.

Die Verkehrslage der Rheinsohiffahrt war befriedigend.
Der durchweg sehr niedrige Wasserstand und die damit einher-
gehende starkere Inanspruchnahme von Kahnraum haben zu
einer Entlastung des Leerraumangebots gefiihrt und den Frachten-
markt gilinstig beeinfluBt. In dieser Richtung wirkte auch die
langere Umlaufsdauer der Fahrzeuge infolge Nebelstérungen. Die
Kohlenverladungen konnten befriedigen. In der Kohlenfahrt
wurden folgende Frachtsatze erzielt: Ab Rhein-Ruhr-Héafen nach
Mainz/Man\_’Ihjelm betrug die Fracht zunéchst 120J je. %
spater 1,10 M Im Laufe des Monats wurde sie bis auf 1,60
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jet erhéht. Die Fracht nach Rotterdam (elnschlleEIlch Schleppen)
stellte sich in der ersten Monatshélfte auf 0,90 JIM je t; sie wurde
dann auf 1JUC und spéter auf 1,10JUC je t festgesetzt. Im
Bergschleppgeschéft betrugen die Schleppléhne unverandert
0,80 JIJC nach Mainz und 0,907” nach Mannheim.

Auf dem Kohlenmarkt hat die Besserung angehalten.
Infolge der milden Witterung belebte sich der Hausbrandabsatz
nur wenig; dagegen setzte die Versorgung mit Brennstoffen durch
die Winterhilfe ein und trug nebst den erhdhten Industrieabrufen
zu der Absatzbclebung mit bei. Auf dem Ausfuhrmarkt sind
keine wesentlichen Verdnderungen eingetreten, mit Ausnahme
des Geschafts nach Belgien, wo die noch ungeklarte Lage wegen
der Zollerhdhung von 10 belg. Fr je t den Absatz stark behindert.

Der Koksabsatz hat sich gleichfalls gebessert und besonders
der Absatz von Hochofenkoks an die Huttenwerke. GieRereikoks
war nahezu unverédndert, ebenso zeigte der Ausfuhrmarkt gegen-
Gber dem Vormonat keine wesentlichen Verdnderungen. Das
Brechkoksgeschaft war wegen der milden Witterung noch sehr
still, die entsprechenden Zahlen des Vorjahres wurden jedoch
auch hier geringfiigig Uberschritten.

Auf dem Erzmarkt war keine besondere Belebung der
Geschéftstatigkeit zu verzeichnen. Die Lage des inlandischen
Erzbergbaues hat sich entsprechend den RegierungsmaBnahmen
weiterhin zufriedenstellend gebessert. Der Versand an die Hitten-
werke hielt sich auf der Héhe des Vormonats. Von Schweden
ist zu berichten, daB die Verschiffung von Kiruna-Erzen auch
im Berichtsmonat ber den Hafen Lulea. erfolgte, da der Streik
der Hafenarbeiter in Narvik noch nicht beigelegt ist. Die Ver-
schiffungen nach Deutschland betrugen im Oktober 1933 ins-
gesamt 170 680 t gegen 104 659 im Oktober 1932. Auch fir den
vergangenen Monat ist also eine ganz erhebliche Steigerung der
Ausfuhr Schwedens an Eisenerz nach Deutschland festzustellen.

In das rheinisch-westfalische Industriegebiet wurden im
Oktober dieses Jahres an Eisenerz cingefiihrt:
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350439 t gegentber 175411 t im Oktober 1932.
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Auf dem M anganerzmarkt war in den letzten Wochen zu
beobachten, daR die von Gruben- oder Hé&ndlerseite herein-
gegebenen Angebote eine, wenn auch verhadltnisméaRig nur geringe,
Preiserh6hung zeigten. In erster Linie sind cs die indischen
Gruben, die eine Erhdhung der bisherigen Preise zu erstreben
scheinen. Es ist daraus zu schlieRen, daR die Gruben in ihren
Bemihungen, billigere Bahnfrachten zu erreichen, um berhaupt
wieder gegeniiber den Ubrigen Erzeugungslandern wettbewerbs-
fahig zu werden, keinen Erfolg hatten und nunmehr ihr Glick
bei den Kaufern versuchen. Auf diesem Wege dirften sie aber
kaum zum Ziele kommen, zumal da ihnen gerade in den letzten
Wochen in den stdafrikanischen Gruben ein neuer Wett-
bewerber erwachsen ist. Die von diesen Gruben angebotenen
Erze sind von einer den besten indischen Erzen gleichwertigen
Beschaffenheit, und die geforderten Preise liegen unter denen fir
indische Erze. In letzter Zeit sind in fast allen Féllen indische
Erze wegen der unbegriindeten erhdhten Preisforderungen nicht
gekauft worden. Die Russen sind nach wie vor bemiht, ihren
Absatz zu vergrofRern und den Bedarf der deutschen Werke ganz
zu decken. Deshalb kann auch damit gerechnet -werden, daf die
aus sonstigen Erzeugungsgebieten nach Deutschland kommenden
Mengen nur gering bleiben werden. Auch hinsichtlich der Gite
scheinen die Russen den Wiinschen der Werke weit mehr als bisher
entsprechen zu wollen, denn die Erzeugung von hochprozentigem
Wascherz soll angeblich wesentlich verstarkt werden.

Am Erzfrachtenmarkt blieben im Monat Oktober die
Raten von der Bay und fur kurze Fahrt mehr oder weniger un-
verandert beiverhaltnismaRig guter Ladetatigkeit. Die spanischen
AuBenhéfen zahlten bis zu | ¥2 d mehr infolge der vorgeriickten
Jahreszeit. Fur Teilladungen Manganerz von Britisch-Indien muR-
ten 6 bis 12d mehr angelegt werden, da die Linienreedereien reich-
lich mit Stiickgut versehen waren. Im Oktober wurden folgende
Frachten nach hollandischen und deutschen Héfen notiert:
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Der im Oktober cingetretene Preisriickgang auf dem
Schrottmarkt setzte sich weiter fort, und zwar betrug die
ErmaRigung etwa 2 bis 3JIJC je t. Geringe Nachfrage bestand
fir Hochofenschrott. Fir gute Hochofenspdne wurde bis zu
24JUC je t frei Werk bezahlt.

Dio Nachfrage nach GuBbruch war etwas reger. Sowohl
in Maschinenbruch als auch in GuR Il. Sorte wurden groBere
Mengen von den GieRereien gekauft, ohne indessen Preissteige-
rungen hervorzurufen. Die Durchschnittspreise betrugen:

R R e
reiner E)Qen Wa ;ﬁjﬂ%

je t frei Wagen GleBerel
Auf dem ost- und mitteldeutschen Schrottmarkt notierten:
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ab Versandstation.

Der November brachte auf dem Roheison-Inlnndsmarkt
eine leichte Steigerung des Absatzes. Das Verkaufsgeschéaft
nach dem Auslande trug Anzeichen einer kleinen Belebung.

Trotz der vorgeriickten Jahreszeit ist die Beschaftigung bei
Halbzeug, Stab- und Formeisen gegeniber dem Vormonat
noch etwas gestiegen. Die Abschluftatigkeit ging ohne Stockung
vonstatten, so dal cs den Walzwerken mdglich war, ein dbersicht-
liches Programm hcrauszugeben. Nach wio vor wurden flotte
Eingange aus Handlerkreisen berichtet. Aus dem Auslandsmarkt
wurde von den Verkaufsverbédnden ebenfalls eine gewisse Belebung
angezeigt. Die von den internationalen Verkaufsverbédnden vor-
genommene Preiserh6hung fir Halbzeug, Stab- und Formeisen
ibte eine giinstige Wirkung aus; Nachfrage und Kauflust wurden
reger. Im Fernen Osten wurden erhebliche Preisunterbietungen
von den westlichen Landern bekannt. Das Gesamtergebnis hat
sich gegenliber dem Vormonat wesentlich gebessert. Dio Bestel-
lungen der Reichsbahn an schweren Oberbaustoffen wurden
wieder sofort verteilt. Das Auslandsgeschéft lieR immer noch
zu winschen dbrig. Im Inland blieb das Verkaufsergebnis fir
leichte Oberbaustoffe unzulédnglich. Die Nachfrage aus dem
Auslande war immer noch sehr schwach. Das Inlandsgeschéaft
fur schwarzes warmgewalztes Bandeisen vermochte sich weiter-
hin gut zu halten. Die Kundschaft erteilte flotte Abrufe, so dafR
fur den November das Ergebnis der letzten Berichtszeit erreicht
werden dirfte. Das Auslandsgeschaft brachte zwar noch wenig
Arbeit, jedoch hat sich die Lage auch hier etwas gebessert.

Infolge vermehrter Auslandsabrufe und erhdhten Eigen-
bedarfs erreichte der Gesamtauftragseingang in Grobblechen
einen seit langem nicht dagewesenen Umfang. Auch die Ab-
schlisse mit dem Handel wurden lebhafter. Wé&hrend sich die
Inlandsmenge mehr oder weniger auf der bisherigen Héhe hielt,
waren die Auslandsabrufe sehr lebhaft. Grofere Geschafto wurden
abgeschlossen mit Japan, Holland, Schweden, ltalien, Ddnemark
und Sidafrika. In Mittelblechen war der Geschaftseingang
gleichfalls reger. Auch hier bewirkten Auslandsbestellungen und
Eigenbedarf die starkere Beschaftigung. Die freundliche Stim-
mung auf dom inlandishen Feinblech markt hielt an. Die zu be-
obachtende regere Nachfrage erstreckte sich auf alle Blechsorten
und fihrte zu einer erfreulichen Erhéhung des Auftragseinganges
und der Ablieferungen. Das Ausfuhrgeschéft blieb still.

Dio Herstellung an rollendem Eisonbahnzeug war,
wie bisher, keineswegs befriedigend. Auch der Auftragseingang
lieB zu winschen {brig. Aus den Nachfragen, in erster Linie
vom Ausland, konnte eino leichte Belebung des Marktes fest-
gestellt werden.

Die Lage auf dem Gufmarkt bat sich in den letzten Wochen
kaum gedndert. Abgesehen von dem durch die Jahreszeit be-
dingten Rickgang in einzelnen GuRarten hielt im allgemeinen
die Besserung im Inlandsgeschaft an. Das Ausfuhrgeschéaft lie
nach wie vor sehr zu winschen tbrig. Infolge des sehr starken
ausldndischen Wettbewerbs waren dio erzielbaren Preise hochst
unbefriedigend.

Der Umsatz an Rohren aller Art erreichte auf dem Inlands-
markt nicht ganz die Hohe der Vormonate; die leichte Ab-
schwachung ist vorwiegend jahreszeitlich begriindet. Die Um-
satze im Auslandsgeschaft blieben nach wie vor unzulanglich.

Auf dem Drahtmarkt war die AbschluBtatigkeit der
inlandischen Auftraggeber im verflossenen Monat lebhafter als
im Oktober, ein Zeichen, daB die Kéaufer der kiinftigen Gestaltung
des Geschéfts einiges Vertrauen entgegenbringen. Der Eingang
an Abrufen lieR noch zu wiinschen dbrig. Im Ausfuhrgeschéft
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ist der Auftragseingang gegeniiber dem Vormonat ungeféhr der
gleiche geblieben. Das europdische Absatzgebiet leidet teilweise
unter dem EinfluB {berseeischen Wettbewerbs, der infolge
glnstigerer Herstellungskosten und durch Wahrungsdumping
die Markte beunruhigt. Die Ausfuhrpreise sind nach wie vor
sehr gedrickt.

H. MITTELDEUTSCHLAND.
hat im Novemberder Auftragseingang in Stab- und Universaleisen
die Hohe des Vormonats erreicht, so daR man hier von einer
Abschwaéchung nicht sprechen kann. Der Bedarf an Moniereisen
hingegen ist der Jahreszeit entsprechend geringer geworden.
Der Auftragseingang in Formeisen war gleichfalls erheblich nied-
riger. Das Geschaft in Rohren hat gegenliber dem Vormonat
eine weitere Abschwachung erfahren, so dal der Beschaftigungs-
Stand durchaus ungeniigend ist. Eine Besserung dirfte fur die
nachste Zeit auch noch nicht zu erwarten sein. In Temperguf-
erzeugnissen war die Nachfrage im Vergleich mit dem Vormonat
wieder etwas besser. In den FormstickgieBereien, sind keine
Aendcrungen zu verzeichnen. Im StahlguRgcschéft hat sich
noch keine Besserung bemerkbar gemacht. Es fehlt an groBeren
Objekten. Der Auftragseingang fir Grubonwagenrader und
-radsdtze ist gegeniber Oktober zuriickgeblieben. In rollen-
dem Eisenbahnzeug gelangten wiederum einige Reichsbahn-
auftrdge zur Vergebung. Der Auftragseingang in Schmiede-
sticken hieltsieh auf dergleichen Hohe wie im Vormonat, jedoch
flaute das Geschéft in der letzten Woehe merklich ab. In Han-
delsguB konnte im In- und Auslandsgeschaft eino kleine Besse-
rung festgestellt werden. Im Eisenbau hat sich die Beschéftigung
durch das Arbeitsbeschaffungsprogramm der Reichsregierung
gebessert, auch die Anfragetatigkeit im allgemeinen ist besser
geworden, so daB fiir die ndchste Zeit mit einigermalen geniigender
Beschéftigung gerechnet werden kann.

Aufdem Schrottmarkt sind im Laufe des Monats November
keine Aenderungcn eingetreten. Die Zusagen erfolgten reichlich,
der Bedarf der Werke wird gut gedeckt. Unverandert sind auch
die Preise fir GuBbruch. Dio aufkommenden Mengen werden
von den Werken tibernommen. Am M etallm arkt sind die Preise
fir Kupfer, Blei und Zink nochmals um ein weniges gefallen.
Die lbrigen Rohstoffpreise blieben unveréndert.

Aus der saarlandischen Eisenindustrie. — In der Versorgung
der Hitten mit Erz und Kohle ist im November keine Aenderung
eingetreten; auch die Preise dnderten sich nicht. Bezeichnend ist,
daR ein verhaltnismaRig kleiner Erzabschluf bei erhdhter Preis-
forderung der Grube nicht zustande gekommen ist; die betreffende
Menge ist vielmehr untergebracht worden, ohno daf auch nur eine
leichte Preiserhéhung von der Grube erzielt werden konnte. Die
Preise fur kalkige Minette liegen bei 16 Fr ab Grube, Grundlage
32 % Fe im Trockenen. Das Sehrottgeschéaft im Saargebiet ist
weiterhin auBerordentlich ruhig. Nennenswerte Umsatze oder
Preisdanderungen haben nicht stattgefunden.

Die Beschaftigung der Saarwerke ist im Oktober um etwa
11 % gegeniiber dem Monat September gestiegen. Die Mehrarbeit
kam mit ungefahr 9 % aus den Auftrdgen des franzdsischen Zoll-
gebietes, wo durch die neue Regierungshildung eino gewisse
Beruhigung auf dem Markt eingetreten war. Nachdem aber auch
dio neue Regierung die geldlichen Schwierigkeiten nicht meistern
konnte und in der Zwischenzeit zuriiekgetreten ist, ist erneut eine
gewisse Beunruhigung der Kauferschicht festzustellen, die sich
durch starke Zuriickhaltung aufert. Der Versand der Saarwerke
dirfte daher im November geringer sein als im Oktober. Tatsach-
lich haben einzelne Saanverke im November mehr Feierschichten
einlegen missen als im Vormonat.

Der Saarmarkt ist ebenfalls auBerordentlich gestort durch
die politischen Verhaltnisse, da der Abstimmungskampf schon in
vollem Gange ist. Jedoch haben einzelne weiterverarbeitende
Industrien wieder Auftrdge erhalten. In diesem Zusammenhang
dirfte vielleicht der Abschluf der M aschinenfabrik Ehrhardt
& Sehmer zu erwéhnen sein, der einen méRigen Reingewinn aus-
weist, der vorgetragen wird. Die Firma gibt im Geschaftsbericht
aber an, daB die Beschéaftigung fir die nachsten Monate ge-
sichert sei.

Aus Deutschland gehen die Bestellungen nach wie vor gut
ein. Es istauch nicht einmal ein saisonmaBiger Rickschlag in der
Bestelltatigkeit festzustellen, was zur Hoffnung berechtigt, daR,
wenn die Witterungseinflisse die Bautatigkeit nicht ganzlich
lahmlegen sollten, auch Uber die Wintermonate das deutsche
Geschaft zufriedenstellend bleiben wird.

Im Auslandsgeschaft hat sich die Erhéhung der Walzeisen-
preise von 2/6 bis 5/- sh Gold je nach dem Absatzgebiet insofern
ausgewirkt, als eine hdhere Eiukaufstatigkeit festzustellen ist.

— Im Walzeisengeschaft
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Nachdem nunmehr anscheinend der Kindigungsvorbehalt der
Korge de Clabecq bei den internationalen Verbanden bereinigt zu
sein scheint, dirfte eine weitere Beruhigung auf dem Ausfuhrmarkt
cintreten. Durch dio Breitflanschtrager-Verstandigung sind auch
die Preise fir Parallclflanschtrager auf dem Auslandsmarkt um
rd. 8JJJCjt in die Hohe gesetzt worden.

Vereins-Nachrichten.

Stahl und Eisen. 1291

Erwéhnt sei noch, dal nach Zeitungsnachrichten die Societe
Houillere de Sarrc et Moselle (friher Saar-Mosel-Bergwerks-
Gcesellschaft), die von ihrem hart an der Saargrenzo liegenden
Schacht Reumeaux unberechtigterweise aus dem zum Saargebiet
gehorigen Wamdtfeld Kohlen ausbeutet, vor kurzem eino neue
Doppelschachtanlage (Cuvelette) in Betrieb genommen hat.

Vereins-Nachrichten.

Aus dem Leben des Vereins

Am 2. November fand eine Besprechung iiber Korrosion
in Warmwassorborcitungs- und Heizungsanlagen statt.
Zur Bekraftigung der immer wieder festgcstellten Tatsache, dal
in diesen Anlagen weniger der Werkstoff als vielmehr Bauart
und Betrieb fiir Rostungserscheinungen verantwortlich sind,
wurde eine neue Gemeinschaftsarbeit in die Wege geleitet.

Am 3. November trat der gemeinsam mit dem Verein deut-
scher Ingenieure gebildete FachausschuBB fiir Federnfragen
zusammen, um einen Bericht Uber die Herstellung von Schrauben-
federn entgegenzunehmen und sich tber den AbschluB und die
Auswertung seiner gemeinsamen Arbeiten nuszusprechen.

Der AusschuR fiir Verwaltungstechnik war am 7. No-
vember Gast beim Werk Schalker Verein der Vereinigten Stahl-
werke, wo nach Besichtigung der dortigen, mit den neuesten
Maschinen ausgeriisteten Lochkartenabteilung in einem mehr-
stindigen Vortrag tUber neue Verfahren der lochkartenmaBigen
Abrechnung berichtet wurde.

In einer Versammlung der W erkswarmeingenieure am
8. November in Disseldorf wurden Erfahrungen bei der Messung
hoher Temperaturen, besonders von Roheisen, Stahl und Schlacke
mit thermoelektrischen und optischen Pyrometern ausgetauseht.
Der Entwurf eines Merkblattes fir optische Temperaturmessung
an flussigem Roheisen und Stahl wurde mit der Sitzungsnieder-
schrift versandt.

Die Arbeitsgemeinschaft Korrosion und Korrosions-
schutz, die vom Verein deutscher Ingenieure, Verein deutscher
Eisenhtttenleute, Verein deutscher Chemiker und von der Deut-
schen Gesellschaft fiir Metallkunde gebildet wird, veranstaltete am
14. November in Berlin eine Tagung, auf der den Eisenhitten,
mann ein Vortrag Uber dio Ermiidung und Korrosion sowie die
interkristalline Korrosion in rostfreien Stdhlen besonders berihrte.
Die Ubrigen Berichte galten den Anfressungen von Nichteisen-
metall-Legierungen.

Am 20. November fand eine eingehende Aussprache Uber
LuftsehutzmaRnabmen auf Hittenwerken statt. Dabei
wurden Erfahrungen ausgetauseht, dio bei der Organisation und
bei der Einleitung der praktischen Malnahmen auf den einzelnen
Werken gewonnen wurden. Eine Fortsetzung dieser gegen-
seitigen Fihlungnahme wurde als erwiinscht bezeichnet.

In der sehr gut besuchten Sitzung des W alzwerksaus-
schusses am 24. November stellten die bisherigen Mitglieder des
Arbeitsausschusses wegen der beabsichtigten Neuorganisation der
Fachausschiisse ihr Amt in der Gesamtheit zur Verfiigung, wie
auch bei den anderen Ausschiissen, die zwischenzeitlich getagt
haben. Die Vortrdge behandelten im wesentlichen die Erfor-
schung der Walzvorgange. Ein Bericht (ber die graphische
Bestimmung der Stichfolge beim Walzen ergab eine wesentliche
Vereinfachung auf dem Gebiete der Kalibrierung. Zwei weitere
Vortrage zeigten in eindeutiger Weise die Abhangigkeit des
Forméanderungswiderstandes beim Walzen von der Stahlzusam-
mensetzung.

Am 25. November fand fur die Eisenhittenleute GroR-
Berlins und Mitteldeutschlands eine wohlgelungene erste Grof3-
BerlinerVortragssitzung statt, dber die weiter unten aus-
fuhrlich berichtet wird.

Der Arbeitsausschuf des Stahlwcrksausschusses
tagte am 28. November im Verwaltungsgebdude der Hoesch-
Ko6InNeuessen A.-G. iu Dortmund. Nach der Sitzung, in der eine
Reihe von einschldgigen Fragen besprochen und metallurgische
Berichte entgegengenommen wurden, folgte eine Besichtigung der
neuzeitlichen Stahlwerksanlagen. Es ist mit lebhaftem Dank
zu begriRen, daB das. Werk hierzu die Maéglichkfit' geboten hat,
da die Vereinigung von Beratungen und Besichtigungen besonders
wertvolle Anregungen bietet, die allen Beteiligten zugute kommen.

Am gleichen Tage besichtigte der AusschuB fir Be-
triebswirtschaft das Kaiser-Wilhelm-Institut fur Arbeits-
physiologie in Dortmund. Der Direktor des Instituts gab in
einem einleitenden Vortrag einen Ucberblick uber die gestellten
Aufgaben und fihrte anschlieBend einige fur die huttenménni-
schen Betriebe besonders bedeutsame praktische Beispiele aus
den Arbeiten seiner einzelnen Laboratorien vor.

deutscher Eisenhuttenleute.

Die im vorigen Monat in Angriff genommenen Arbeiten des
Unterausschusses fir Terminwesen wurden planmaRig
durch praktische Untersuchungen auf Hittenwerken fortgesetzt.

Dio in einem Sonderausschufl fur hittenindustrielle
Betriebsaufschreibungen eingeleitetcn Besprechungen wur-
den durch Erfahrungsaustausch weitergefihrt.

Dio W &rmestolle veranlaBte zahlreiche Werksbesuche zur
Beratung in warmewirtschaftUehen Fragen, darunter auch bei
den angeschlossenen mitteldeutschen Eisenhittenwerken. Auf
Wunsch einiger Werke nahm dio Warmestelle eino Reihe von
Ofenuntersuchungen vor. Die Reglerarbeiten und eine ofentech-
nische Arbeit wurden fortgefihrt. An der Bronnorstrecko be-
gannen die Hauptversuche. Von einer groferen Ausarbeitung
Uber dio maBtechnische Ueberwachung von Hittenwerksbetrichen
wurden dio Abschnitte Hochofen und Siemens-Martin-Ofen
abgeschlossen. Mit der Ausarbeitung der zusammen mit dem
Stahlwerksausschul durchgefihrten Rundfrage uber Siemens-
Martin-Oefen mit Koksgasbeheizung wurde begonnen.

Die Eisenhiitte Obcrschlesien befalte sich in ihrem
HochofenausschufR am 10. November mit der physikalischen
Méllerung und ihrem EinfluR auf die Hochofenbetriebsfiihrung.
Ferner wurde der Zusammenhang zwischen Windtemperatur,
Oxydationszone vor den Formen und dem Hochofengang erdrtert.
Im FachausschuB Walzwerk und W eiterverarbeitung
wurden am 16. November die wissenschaftlichen und technischen
Grundlagen der Korrosionserscheinungen und ihre Verhiitung
behandelt. Anschliefend fand eine Aussprache liber Abmessungen,
Zustellung und Haltbarkeit von Zellentiefofen statt.

Dio Eisenhitte Sudwest veranstaltete am 10. November
in ihrer Fachgruppe Kokerei und Hochofen eine Besichtigung
des Geologischen Museums in Saarbriicken, die den Beteiligten
mannigfache Anregungen gab.

Erste GroR-BerHner Vortragssitzung.

In dem Bestreben, seine auRerhalb des rheinisch-west-
féalischen Industriebezirks wohnenden Mitglieder von Zeit zu
Zeit zum gemeinsamen Gedankenaustausch und zur persdnlichen
Fihlungnahme zusammenzufihren, veranstaltete der Verein
deutscher Eisenhittcnleute am 25. November 1933 eine tech-
nische Vortragstagung fur die in Mitteldeutschland mit dem
Mittelpunkt GroR-Berlin ansassigen Mitglieder in der Technischen
Hochschule Berlin. Wie stark das Bedirfnis nach solchen Zu-
sammenkunften ist, bewies der auferordentlich starke Besuch;
weit mehr als 400 Mitglieder und Gaéste, darunter viele Vertreter
von Behorden, des Lehrkdrpers der Hochschule, zahlreicher
befreundeter Fachvereine usw., waren der Einladung gefolgt.
Der Fiuhrer des Vereins, Generaldirektor Dr. A. Vogler, war
leider im letzten Augenblick an der Teilnahme verhindert und
begriiRte die Versammlung mit einer herzlich gehaltenen Drahtung.

In einleitenden Ausfiihrungen wies der Vorsitzende Sr.'Qng.
Dr. mont. E. b. O. Petersen auf den Zweck dieser Vortrags-
sitzungen hin und entrollte ein anschauliches Bild (ber den
Aufbau de3 Vereins deutscher Eisenhittenleute und die lebhafte
Gemeinschaftsarbeit, die in seinen verschiedenen Organen,
besonders den Fachausschiissen und Sondergruppen, sowie
bei seiner Forsehungstatigkeit gemeinsam in den verschiedenen
Werken, den Hochschulinstituten und dem Kajser-Wilhelm-
Institut fir Eisenforschung fortlaufend durchgefiithrt wird.
Mit besonderer Warme betonte er auch die Firsorge, die der
Verein stets der Ausbildung seines Nachwuchses und der engen
Fihlungnahme mit den jungen Fachgenossen angedeihen laRt.

Die Reihe der Redner ero6ffnete Professor ®r.»Qng. R. D iirrer,
Charlottenburg, mit einem Vortrage:

Aus der Arbeit des Eisenhittenmé&nnischen Instituts
der Technischen Hochschule Berlin.

Der Redner beschrankte sich dabei auf die Arbeiten, die die
Klarung des Reduktionsvorganges von Eisenerzen zum
Ziele haben. Er fuhrte aus, in welcher Weise man sich den Vor-
gang der Reduktion vorzustellen habe, beruhend auf Diffusion
und auf der eigentlichen Reaktion. Zunéchst behandelte er den
Reduktionsvorgang bei Verwendung von Gas als Reduktions-
mittel, wobei sich ergab, daf der Vorgang der Diffusion gegeniiber
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der Reaktion langsamer verlauft, und daB aus diesem Grunde dio
Reduktionsgeschwindigkeit durch die Diffusionsgeschwindigkeit
gekennzeichnet wird. Weiterhin wurde das Temperaturgebiet
von etwa 750 bis 950° besonders untersucht, innerhalb dessen
UnregelmaRBigkeiten in der Kurve, die die Abhéangigkeit der
Reduktionsgeschwindigkeit von der Temperatur darstcllt, zu
beobachten sind. Untersuchungen uber die Abh&ngigkeit der
Diffusionsgeschwindigkeit von der Temperatur fir Wasserstoff
durch Eisen haben ergeben, da die Diffusionsgeschwindigkeit
hei der A3Umwandlung praktisch gleich Null wird. Auf diesen
Umstand ist die vorerwahnte UnregelméRigkeit zum Teil zurtck-
zufuhren. Weitere Untersuchungen, uber die in der ndchsten
Zeit noch naher berichtet werden wird, haben gezeigt, dal die
Reduktionsgeschwindigkeit in ganz betrachtlichem MaRe vom
Partialdruck des reduzierenden Gases abhéngt, aus welchem
Ergebnis der Vortragende néhere Schluffolgerungen, besonders
auf dio Anwendung von saucrstoffangereicherter Luft im Hoch-
ofen, zog.

Um den Reduktionsvorgang bei Anwendung von festem
Kohlenstoff untersuchen zu kénnen, d. h. um mitlaufende Gas-
reduktion vollkommen auszuschlieBen, wurden Untersuchungen
tber die Reduktion von Eisenoxyden durch Kohlenstoff im
Vakuum durchgefiihrt; sie zeigten, dal dieser Vorgang sich nach
dem einfachen Diffusionsgesetz vollzieht. Trédgt man némlich
die Reduktionsziffern sinngemaR in die Diffusionsgleichung ein,
so ergab sich, daR der Sauerstoffabbau in jedem Augenblick dem
Diffusionsgesetz gehorcht. Weiterhin wurden die bei der Reduk-
tion der Eisenoxyde mit festem Kohlenstoff entstehenden Gase
untersucht, und es wurde festgestellt, ob und inwieweit sich bei
dieser Reaktion Kohlenoxyd neben Kohlensdure bilden kann.
Es zeigte sich, daR sowohl Kohlensaure als auch Kohlenoxyd
sich hei der Reaktion primar bilden, und zwar unter sonst gleichen
Verhéltnissen um so mehr Kohlensaure, je sauerstoffreicher das
Ausgangsoxyd ist.

Zum Schlu wurde die Frage der direkten Eisengewinnung
von der metallurgisoh-wirtschaftlichen Seite aus behandelt, wobei
die theoretisch moglichen Anwendungsgebiete des durch direkten
Uebergang vom Erz zum schmiedbaren Eisen gewonnenen Er-
zeugnisses erdrtert wurden.

AnschlieBend hielt Direktor
Brandenburg, einen Vortrag lber

Alteisen als Rohstoff fur die Stahlerzeugung im
Siemens-Martin-Ofen.

Der Vortragende stellte zunédchst die Frage, oh das aus
dem Gebrauch zuriickkommende Alteisen einen vollwertigen
Rohstoff fur die Erzeugung von Siemens-Martin-Stahl darstcllt,
und bejahte sic beziiglich der Gute des dabei gewonnenen Erzeug-
nisses, wenn die Arbeitsweise entsprechend angepaft wird. Darauf
besprach er die Abschcidung und Wirkung der metallischen
Begleitstoffe. Als die wirksamen Mittel fur die Bekdmpfung von
Sauerstoff und Schwefel als Stahlschadlinge forderte er hoho
Temperatur und hohe Basizitdt einer eisenarmen Schlacke.
Diese Forderungen wurden mit den Ergebnissen von Arbeiten
bekannter Forscher belegt.

AnschlieBend erdrterte er die Erfolge dieser MaRnahmen
durch Anfiilhrung von zahlreichen Ergebnissen von Festigkeits-
prifungen, Schlagfestigkeitsproben mit gunstiger Lage des Steil-
abfalls und geringer Alterungsneigung sowie durch Tiefziehproben.
Zum SchluB wies er auf die Bedeutung des Alteisens als des wich-
tigsten inlandischen Rohstoffes der deutschen Eisenhitten-
industrie hin.

Im Anschluf an diesen Vortrag beleuchtete Dr. J. W. Rei-
chert, Berlin, die allgemeine Bedeutung der Schrott-
frage fur die deutsche Stahlerzeugung.

Ein besonderes Kabinettstiick sinnreicher Forschungstechnik
zeigte die dann folgende Vorfilhrung zweier metallographiseher
Filme von Professor Sr.-Qng. H. Hanemann, Berlin, dem es
mit seinen Mitarbeitern zum ersten Male gelang, den Ablauf
von Gefligoanderungcn im Stahl bei hohen Temperaturen
durch den Film sichtbar zu machen. Es handelte sich hierbei
um Umwandlungsvorgénge im Stahl, die eine wesentliche Grund-
lage fur die heutige Werkstoffkunde bilden.

In seinem SchluBwort behandelte der Vorsitzende noch
eine gerade fir die heutige Zeit wichtige volkswirtschaftliche
Frage der Eisenindustrie, ob Stahl unter Beriicksichtigung der
Erzeinfuhr aus dem Auslande als deutsches Erzeugnis anzu-
sprechen sei. Die Frage laRt sich beantworten aus dem Vergleich
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des Wertes der Rohstoffe, die die Hittenwerke aus dem Ausland
beziehen mussen,und des Wertes der Fertigerzeugnisse. Auf Grund
von amtliehen Statistiken fur die Jahre 1913 und 1928 bis 1932
ist festzustellen, daB der Wert des Einfuhriiberschusses an Erz
und Schrott im Durchschnitt noch nicht 7% von dem der Ge-
samterzeugung betrdgt, ein Beweis dafir, wie gering die Bedeu-
tung derRohstoff-, besonders der Erzeinfuhr, im Verhaltnis zu dem
deutschen Arbeitsanteil ist. Der Unterschied zwischen dem Aus-
fuhriiberschu von Eisenerzougnissen und dem Einfuhriiberschu
an Rohstoffen, also die echte Gewinnung von Auslandsguthaben,
schwankt fir die angegebenen Jahre zwischen 57 und 440 %,
bezogen auf den deutschen Eigenverbrauch, in absoluten Zahlen
zwischen 635 und 1307 Mill.JUC. Hieraus geht hervor, wie
wichtig die Stahlindustrie als Wertebringerin fiir die deutsche
Volkswirtschaft ist, kam doch z. B. im Jahre 1930 auf jede Mark,
mit der im Inland Stahlerzcugnisse gekauft wurden, 1,39J.H als
Auslandsguthaben fir Eisenerzeugnisse herein. Mit Recht kann
man deshalb, volkswirtschaftlich gesehen, von Eisen als einem
deutschen Metall sprechen. Die Ausfuhrungen klangen aus in
einem gesunden Optimismus fur die deutsche Eisenindustrie,
die im Zusammenwirken von Hand und Kopf an den Zielen der
neuen tatkraftigen Fihrung des Reiches an ihrem Teil initzu-
arbeiten bereit ist.

Aenderungen in der MitgHederliste.
Brennecke, Rudolf, 2)r«Qlig. Cf. f)., Generaldirektor,
Dahlem, Parkstr. 90.

Berlin-

Curtius, Wilhelm, Direktor der Fa. Stahlwerk Mark A.-G.,
Wengern (Ruhr).
Dubois, Erich, (Sr.-Qttg., Direktor, Geschéftsf. der Fa. Ofu,

Ofenbau-Union G. m. b. H., Dusseldorf, u. der Fa. Silamit-
Indugas, Ga-swerksofenbau-G. m. b. H., Krefeld, Von-Becke-
rath-Str. 18.

Ewen, Robert, Ing.-Chemiker, Rheinhausen (Niederrh.)-Hochem-
merieh, Siegfriedstr. 13.

Fischer, Leo, Sipl.-Qng., i. H. International Harvester Co. m. b. H.,
NeuB, Konigstr, 66.
Genwo, Rudolf, Ingenieur,

Hitler-Str. 50.
Girod, Hans, ®ip(.*3(ttg., Obering, der Fa. Fried. Krupp A.-G.,
Essen; Bremen, Donandtstr. 15.
Gnoth, Fritz, Dr., Reichsgeschaftsfiihrer des B. D. E. (Bund der
Deutschen Eisenhandler), Berlin NW 87, Briickenallec 1.
Janssen, Friedrich, ®r.«Qng., Fa. Locwe-Gesfirel, A.-G., Berlin
NW 87; Berlin-Frohnau, Hermsdorfer Steige 26.

Klingohr, Otto, ®r.-j3ng., Direktor, Berlin-Grunowald, Teplitzer
Str. 21.

Koch, Karl, Sipl.-Qng., Dortmund, Mallinckrodtstr. 196.

Leussing, Carl, Generaldirektor, Berlin-Charlottenburg 9, Kasta-
nienallee 22.

Meyer zu Dittingdorf, Heinz, Ingenieur, Cit6 Langvoise Nr. 16
par Hennebont (Morbihan), Frankreich.

Meyn, Wilhelm, Direktor a. D., Breslau-Carlowitz, Korsoalleo 24.

Schellewald, E., St.djrtg. G. fj> Berlin-Steglitz, Hnlskestr. 41.

Vesper, Willi, Betriebsleiter, Euskirchen, Miinstcreifeler Str. 101

Werthmann, Fritz, Direktor, Dortmunder Brickenbau C. H.
Juclio, Dortmund, Ziethenstr. 17.

Wittkopp, Bernhard, Oberingenieur, Berlin-Schéneberg, Eisenacher
Str. 71.

Erkrath (Bez. Disseldorf), Adolf-

Gestorben.
Kéhler, Karl, Betriebsfuibrer, Dinslaken.
Rotlmann, Walter, Oberingenieur, Hickingen. 29. 11. 1933.
Schilling, Wilhelm, HUItendirclftor a. D., Duisburg. 2. 12. 1933.
Siepmann, Paul, Dr.djng. (f. )., Huttendirektor a. D., Romrod.
20. 7. 1933.
Eisenhltte Oesterreich,
Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhittenleute.
Die Eisenhiitte Oesterreich veranstaltet Sonnabend, den
16. Dezember 1933, 17 Uhr, in der Montanistischen Hochschule
zu Leoben einen
Vortragsabend
mit folgenden Vortragen:
Dr. mont. W. Busson, Kreuztal i. Westf:: Das Gliuhen von
Feinblechen aus FluBstahl.
Dr. mont. M. Schmidt, Kapfenberg: Die chemischen Vor-
gdnge beim Kistenglihen von Feinblechen.
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