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59. JAHRGANG

Auswirkung der Verhittung armer Erze auf die Energiewirtschaft.

Von Fritz KeBler in Siegen i. W.

[Mitteilung Nr. 266 der Warmestelle des Vereins Deutscher Eisenhuttenleute*).]

(Zusammenstellung von Anhaltszahlen fiir den Energieanfall und -verbrauch im gemischten Huttenwerk. Ableitung der
Beziehungenfir eineninnerbetrieblichen AusgleichderGasiiberschiisse. Vorausberechnung der Gasiiberschiisse, Kokssatzeund der
Mengen an hochkonzentriertem Einsatz fiir eine Steigerung der deutschen Stahlerzeugung bei erhdhter Verhittung armer Erze.)

ine Eigenart des Eisenhittenbetriebes ist, daR fast alle
E Arbeitsgdnge eines sehr groen Aufwandes an hoch-
wertiger Warmeenergie bedlrfen. Ein einziges groéReres
Hittenwerk hat fir sich allem einen Energieverbrauch, der
sich mit dem Energieverbrauch einer Grof3stadt wie etwa
Berlin vergleichen laRt. DalR dieser ungeheure Energiever-
brauch das Werk kostenmaRig stark belastet und zu einer
sparsamen Energiebewirtschaftung zwingt, liegt auf der
Hand. Damit wird es aber auch erklarlich, welche Tragweite
die energiewirtschaftlichen Fragen bekommen kénnen, die
durch die stdrkere Verhuttung armer Erze aufgeworfen
werden. Wenn der Energieverbrauch, an erster Stelle der
Koksverbrauch des Hochofens, um so gréRer wird, je &rmer
das eingesetzte Erz ist, muB eine starkere Verhlttung armer
Erze einen erheblichen Mehrverbrauch an Hochofenkoks zur
Folge haben und damit ein stark vergréfRertes Angebot an
Nebenerzeugnissen der Koksverarbeitung (Gichtgas, Koks-
ofengas) nach sich ziehen. Gichtgas und Koksofengas sind
aber die wichtigsten Brennstoffe des Hiuttenbetriebes, so dal3
ein anderer Koksverbrauch der Hochdfen auch den ganzen
bisher im Werk bestehenden EnergiefluR verandert und
vielleicht aus dem Gleichgewicht zwischen anfallender und
verwendbarer Energie bringt.

Die Aufgabe der Rechnung wird somit sein, diese Energie-
Gleichgewichtsstorungen zu verfolgen und die anfallenden
und verwendbaren Energiemengen so aufeinander abzustim-
men, dal kein Energiemangel, aber auch keine Energieliber-
schiisse und -Verluste entstehen. Die LOsung ist grundséatz-
lich einfach. Der Energieanfall und -verbrauch des Werkes
wird abhdngig von der Stahl-, Roheisen- oder der sonstigen
kennzeichnenden Erzeugung berechnet und die beiden Werte
einander gegenibergestellt. Die Werkswarmestellen fihren
diese Rechnung laufend durch. Schwieriger wird es nur,
wenn die Energiebilanz fir langere Zeit im voraus aufgestellt
werden soll (Energieplannng) und wenn dazu noch GroRen,
die noch gar nicht bekannt sind, wie beispielsweise der
Kokssatz der Hochdfen oder der Beschaftigungsgrad des
Werkes, mit in die Reclmung hineinkommen.

*) Vorgetragen auf der 18. Jahresversammlung der Warme-
stelle Dusseldorf am 26. Januar 1938. Auszug aus der von
der Technischen Hochschule zu Aachen genehmigten Dr.-Ing.-
Dissertation (1938). — Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahl-
ejs?]n m. b. H., Dusseldorf, PostschlieBfach 664, zu be-
ziehen.

Der Anfall und Verbrauch an Energien in den einzelnen Betrieben
eines Huttenwerkes.

Solange man die energiewirtschaftlichen Betrachtungen
nur auf ein einzelnes, bestimmtes, Werk beschrankt, wird
man immer gentugend Unterlagen haben, um eine Energie-
bilanz, auch abhé&ngig von den verschiedensten Einflissen,
aufzustellen. Sobald man aber den Rahmen etwas groRer
nimmt und eine ganze Gruppe von Werken oder vielleicht
sogar die Werke eines ganzen Landes betrachtet, fehlen die
Unterlagen.

Trotz der Unsicherheit, die allen durch Mittelwertbildung
und Schatzung gewonnenen Zahlen anhaftet, muf3 versucht
werden, allgemeingultige Anhaltszahlen fur die Belange der
Volkswirtschaft zusammenzustellen. Bei der Vielgestaltig-
keit eines Huttenbetriebes und bei der von Werk zu Werk
immer verschiedenen Erzeugung werden sich selbstverstand-
lich gréRere Abweichungen gegenuber den Zahlen eines ein-
zelnen Werkes ergeben koénnen; im groBen Durchschnitt
gesehen werden sich die Abweichungen des Einzelfalles aber
weitgehend ausgleichen.

Die Entstehung der Zahlen ausfuhrlich zu beschreiben,
wirde zuviel Raum beanspruchen; es seien nur die wichtig-
sten Unterlagen erwédhnt, wie die ,Anhaltszahlen* der
Warmestelle Disseldorfl), das sonstige umfangreiche Schrift-
tum der Wéarmestelle2), das Handbuch des Rheinisch-West-
falischen Kohlensyndikats3) u. a., sowie sonstige bei der
Waéarmestelle vorhandene Unterlagen und Rundfragen bei
den groBeren Werken des Industriebezirks.

Soweit es irgend ging, sind die Zahlen, um madglichst
zuverlassige Werte zu bekommen, aus Einzelwerten auf-
gebaut. So ist, um nur ein Beispiel zu nennen, der Energie-
verbrauch des Hochofenbetriebes aus den Einzelverbrauchs-
zahlen fir die Geblésewinderzeugung, die Winderhitzung,
die Umstell- und unvermeidlichen Fackelverluste, die Neben-
betriebe wie Sinterei, Zementfabrik usw. zusammengestellt.
Die so gewonnenen neuen Anhaltszahlen fiir den Energie-
anfall (1) und fir den Energieverbrauch (Il) in den einzelnen
Betrieben sind folgende:

J) Anhaltszahlen fur den Energieverbrauch in Eisenhitten-
werken. Hrsg. von der Warmestelle Dusseldorf. 3. Aufl. Dussel-
dorf 1931.

2) Mitt. Warmestelle Nr. 1 bis 250 (1920 bis 1937).

3) Ruhrkohlen-Handbuch. Hrsg. vom Rhein.-Westf. Kohlen-
syndikat. 3. Aufl. Berlin 1937.
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l.
an Kaksofengas-W arme
Kokerei.

Berechnet nach dem mittleren Gasausbringen, dem
unteren Heizwert des Gases und dem Ausbringen an gutem
Hochofenkoks:

gk = 1,96 «106kcal/t Hochofenkoks.

2. Der Anfall

1. Der Anfall in der

an Gichtgas-Wéarme im Hochofen-
betrieb.
Aus dem Gichtgasanfall und -heizwert auf mehr statisti-
scher Grundlage ermittelt:
gqg = 3,9 <10 6kcal/t Hochofenkoks.
Der Gichtgasanfall liegt im Mittel etwas unter 4000 Nm3/t
Koks, der Gichtgasheizwert bei etwa 980 kcal/Nm3.

3. Die je Tonne Rohkohle frei werdende Waéarme-
menge.
Je nach dem unteren Heizwert der Kohle:
gc = 6,0 bis 7,0 «106kcal/t Kohle.
4. Der Warmewert einer Kilowattstunde.

Der verbrauchte Strom ist nur dann zu bewerten, wenn
er von auBerhalb des Werkes bezogen oder nach auswaérts
geliefert wird. Als Warmewert einer von auswaérts bezogenen
oder nach auswarts gelieferten Kilowattstunde ist die War-
memenge in kcal einzusetzen, die zur Erzeugung von 1 kWh
in der eigenen Werks-Kraftzentrale aufzuwenden ware. Bei
neuzeitlichen Anlagen sind dies:

ga = 3300 bis 4000 kcal/kWh.
1.

1. Der Warmeverbrauch fiar die Unterfeuerung
der Kokerei.

Mittelwert aus dem Verbrauch bei Abnahmeversuchen
und dem Verbrauch &lterer Koks6fen4):

gx = 0,92 «100 kcal/t Hochofenkoks.
2. Der Warmeverbrauch des Hochofenbetriebes.

Die chemisch im Koks gebundene Warme ist fir die an-
zustellenden Betrachtungen unmafgeblich und bleibt deshalb
unbeachtet. Der Energieverbrauch der mechanischen An-
triebe wird unter 5 mit erfallt, so dall im wesentlichen nur
der Verbrauch fir folgende Zwecke:

unvermeidliche Fackelverluste,
Geblasewinderzeugung,
Winderhitzung
in der Zahl g2 enthalten ist:
g2 = 1,75 bis 1,95 «106 kcal/t Hochofenkoks.

3. Der Wéarmeverbrauch im Stahlwerk (Siemens-
Martin- und Thomas-Stahlwerk).

Der Warmeverbrauch des Siemens-Martin-Stahl-
werkes ist sehr stark von der GréRe, dem Zustand und der
Ausnutzung der Oefen abh&ngig. Er bewegt sich im all-
gemeinen zwischen:

RBsm = 1)3 bis 1,6 106 kcal/t Siemens-Martin-Stahl.

Bei Generatorgasdfen ist zu dieser Zahl ein Zuschlag von
rd. 20% fur die Generatorverluste zu machen.

Bei flussigem Roheiseneinsatz (bis zu 25%) kann die Zahl
g3 SM, besonders bei groen Oefen, um 10% und sogar
dariber, niedriger angenommen werdenb5).

Erheblich niedriger liegt der Warmeverbrauch beim
Duplexverfahren (Einsatz von vorgefrischtem fllssigem

4) Roelen, W.: Gas- u. Wasserfach 80 (1937) S. 742/46
u. 760/63.

® Sothen, v. B.: Stahl u. Eisen 56 (4936) S. 321/28 u.
351/62.
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Eisen). Je nach dem Anteil des flussigen Einsatzes kann die
Zahl g3 SM um 25 bis 45% kleiner eingesetzt werdeng)’).
Die Verhéltnisse beim flissigen Roheiseneinsatz und beim
Duplexbetrieb sind aber noch wenig untersucht, so dal3 die
Abzige vorsichtig zu bewerten sind.

Der Energieverbrauch des Thomasstahlwerkes fur
Geblase, Mischer, Pfannenfeuer usw. ist im Vergleich zum
Siemens-Martin-Werk sehr klein:

Q3tu = 0,1 bis 0,13 «10° kcal/t Thomasstahl.

Dieser Warmeverbrauch kann
lassigt werden.

in vielen Fallen vernach-

4. Der Warmeverbrauch der Warmbetriebe
(Walzwerk, Schmiede).

Infolge der Vielgestaltigkeit ist der Verbrauch nur sehr
schwer zu ermitteln. Fir Werke mit vorwiegend kaltem
Einsatz im’ Walzwerk liegt er bei

q4 = 1,0 <106 kcal/t Rohstahl

mit Streuungen von 10 bis 20% nach oben und unten.
Werke mit warmem Einsatz und neuzeitlichen Anlagen
haben durchschnittlich nur den halben Warmeverbrauch.

Der EinfluR des Verfeinerungsgrades laRt sich nicht sicher
erkennen, er scheint innerhalb der angegebenen Streuung
von 10 bis 20% zu liegen.

5. Warmeverbrauch fur die Krafterzeugung.

In dieser Zahl ist der gesamte Verbrauch fir die Erzeu-
gung von Strom, Dampf, PreRluft, mit Ausnahme der Ge-
blasewinderzeugung fir Hochofen und Stahlwerk, enthalten.
Bei dlteren Werken mit vielen Dampfantrieben sind dies:

gq5= 0,9 bis 1,0 <1080 kcal/t Rohstahl.

Bei neuzeitlichen, stark verstrémten Anlagen hegt
der Wert rd. 30% niedriger (0,6 bis 0,7 100 kcal/t). Der
von auflerhalb bezogene Strom ist, mit einem Gegenwert von
3300 bis 4000 kcal/kWh, der Zahl g5 hinzuzuzéhlen.

6. Der Warmeverbrauch kleinerer Betriebe.

m Als Abrundungszuschlag fur die kleineren Werkstatten,
Lokomotiven usw. gedacht:

q9= 0,1 bis 0,12 <100 kcal/t Rohstahl.

Berechnung des Hochofenméllers auf Grund der energie-
wirtschaftlichen Bedrfnisse.

Einleitend war schon erwdhnt worden, daR die Verhit-
tung der eisenarmen Erze wegen des verdnderten Koks-
verbrauches eine Verschiebung im EnergiefluR der Werke
zur Folge haben wird. Zu vermuten ist, da Energietber-
schusse auftreten werden und dalR diese so gro sein werden,
dal sie nicht ohne weiteres im Betrieb verwertet werden
kdénnen. Es wird also die Frage zu klaren sein, wie Energie-
Uiberschiisse am besten nutzbar zu machen sind. Daflr bieten
sich grundséatzlich folgende zwei Mdoglichkeiten:

a) Man gibt die Ueberschiisse in Form von gut forderbarem
Strom oder Gas mit hohem Heizwert nach auf3en hin ab,
oder

b) man verwendet die Gasuberschisse im eigenen Werk und
verkleinert dafir den Verbrauch an anderen Energie-
trdgern, etwa an Kohle oder an (bisher von aufRerhalb
bezogenem) Strom oder Gas.

Der erste Weg, die Abgabe groRerer Strom- oder Ferngas-
mengen, wird, wenigstens fir den Strom, in den meisten
Fallen nicht gangbar sein, wie das auch schon K. Rummel§)

® Wesemann, F.;, Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 1074/90
(Stahlw.-Aussch. 317 u. Warmestelle 234).

’) Wesemann, F.: Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 677/84
(Stahlw.-Aussch. 310 u. Warmestelle 229).

® Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 1097/1103 (Wéarmestelle 249).
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ausgefuhrt hat. Die Hindernisse sind rein wirtschaftlicher
Natur, wie unsicherer Absatz, groRBer Kapitalaufwand,
ungleichformige Abnahme usw. Etwas besser wird es mit
dem Absatz von Ferngas stehen, wie die steil ansteigende
Kurve des Femgasabsatzes vermuten laRt4).

Bei eingehender Betrachtung der Verhéltnisse kommt
man aber zu dem SchluB3, daR auch die Abgabe von Ferngas,
besonders wenn die abzugebende Menge nicht gleichformig
ist. keine restlos befriedigende Losung der Energiefrage fur
ein Hittenwerk darstellt. Es ist vom Betrieb aus gesehen
sehen gut, auf einen anderen angewiesen zu sein; besser ist
es, wenigstens gedanklich erst einmal den unter b genannten
Weg zu gehen und vor allem anderen das eigene Werk grind-
lieh auf Unterbringungsmaoglichkeiten zu untersuchen. Die-
ser Vorschlag soll keine Ablehnung einer gesunden Verbund-
wirtschaft sein; es soll nur der Auffassung entgegengetreten
werden, daR alle Gaslberschisse, soweit sie unvermeidlich
sind, unter allen Umstdnden nach auswérts abgesetzt werden
muRten, um dem Werk keine Verluste zu bringen. Gerade
das Gegenteil wird oftherauskommen, wenn man sich dieLage
genauer besieht. Eine richtig geleitete Energiewirtschaft
wird einem Werk alle Gastiberschiisse ersparen kédnnen oder
nur die Gasmengen zum Absatz frei machen, die im Ferngas-
netzgebraucht und darum auch angemessen vergitet werden.

Man kann die Fragen nach der zweckmaRigsten Art der
Energiebewirtschaftung vielleicht kurz in die Forderung
zusammenfassen, das Werk energiewirtschaftlieh soweit wie
irgendmaéglich auf reine Selbstversorgung einzustellen. Es
erscheint besser, gar keine Energietiberschiisse aufkommen
zu lassen, als die Ueberschiisse mit mehr oder weniger
Schwierigkeiten abzusetzen.

Nimmt man diesen eben geschilderten Standpunkt eines
Warmewirtschafters ein, so wird man von der Rechnung
erwarten, daB sie zeigt, wie der Energieumsatz im Werk ins
Gleichgewicht zu bringen ist, wenn entweder die &uf3eren
Absatzverhaltnisse gegeben sind oder, als Sonderfall, wenn
energiewirtschaftlich gar kein Zusammenhang mit der
AulRenwelt besteht.

Ein nahehegender Ausgangspunkt fur die Rechnung ist
eine einfache Abrechnung fur den Umsatz der einzelnen
Energietrager. Der Saldo der Abrechnung ist der Uebersehuf’
an den einzelnen Energietragern, wie er durch die folgenden
vier Gleichungen dargestellt ist. Die in diesen Beziehungen
auftretenden Bezeichnungen haben folgende Bedeutung:
K die Hochofenkoksmenge in t, die in dem betrachteten Zeitraum

durchgesetzt wird.

S die Rohstahlmenge in t flr denselben Zeitraum,
gi die weiter vom aufgesteliten Anhaltszahlen fir den Wéarme-

anfall und -verbrauch in den verschiedenen Betrieben in kcal t

Rohstahl oder Hochofenkoks,
ki ( Koksofengas

g I Anteil des auf die tbezogenen Warmeverbrau- J Gichtgas

c j chesgfeines Betriebes an j Kohle
et v Strom.

C die in dem betrachteten Zeitabschnitt verstoc-hte Kohle in t.

Eo der UeberschuRstrom in kWh.

Qs die Ueberschiisse in kcal fiir den betrachteten Zeitabschnitt.
Je nach dem Index fur Koksofengas, Gichtgas oder Strom.
Die Indizes k, g, ¢ und 1 bi3 6 haben dieselbe Bedeutung wie

werter vom bei der KentizeirbTuing der Anhaltszahlen.

Der Koksofengasuberschuf3:

Qojj K Ngi kz9D S (k3qg3 k5g3), (1)
der Gichtgasuberschul3:
= K (q*— giqi — gé&q,j — S (93q3 + + g«q,). (2)

Da es bei der Kohle keinen Sinn hat, von Uebersehiissen zu
sprechen, kann dieser Uebersehul? deich Null gesetzt werden.
Die Gleichung nimmt dann folgende Form an:

0=Ce+q,— K(fjegq, —c”™) — S(Cjg3- ... - c,g«). (3)
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Die UeberschuRstromwarme ist:
Q&4 = Ea ¢ (3300 bis 4000). - (4)

Betrachtet man die fur die weitere Rechnung wichtigsten
Gleichungen (1) und (2) n&her, so erkennt man, daB die
Gasliberschiisse wesentlich davon abhéngen werden, wie
groR die Hochofenkoksmenge K und die Rohstahlmenge S
ist. Da von diesen beiden GroRen S durch den Auftrags-
bestand festhegt, wird der GasUberschu3 an erster Stelle
durch den Koksverbrauch K des Hochofens beeinfluBbar
Diese Erkenntnis ist nicht neu, wohl aber neu, oder
dem Huttenmann ungewohnt ist nur der daran
anschlieBende Gedankengang, den Koksverbrauch des
Hochofens so einzurichten, dalR die Energiewirt-
schaftins Gleichgewicht kommt. Der Hochofenbetrieb
muRte sich also seinen Mdller so zusammenstellen, dal er mit
einem vorgeschriebenen Kokssatz auskommen kann. Diese
Forderung klingt zun&chst ubertrieben, es wird sich aber
spater zeigen, dal die tatsachlichen Schwankungen, die der
Kokssatz erfahren muf3te, so gering sind, daR sie durch einen
Moller mit Erzen und Konzentraten, wie sie sicher in wenigen
Jahren zur Verfigung stehen werden, leicht durchzufiihren
sind. Wie groR die Mengen an hochkonzentriertem Einsatz
sein missen, um den im Durchschnitt notwendig werdenden
Kokssatz einzuhalten, soll noch untersucht werden.

Strebt man zundchst einmal an, dal3 keine Gichtgasuber-
schiisse auftreten, so muf3 in der Gleichung des Energietiber-
schusses (2) Qa5 Null werden und der Koksverbrauch des

Hochofens K muR folgenden Wert annehmen:

sein.
besser:

(6,
Der Koksverbrauch in t ausgedruckt ist eine etwas unbe-
gueme RechengréfRe; angenehmer ist es, mit Verhdaltnis-
zahlen, also etwa mit dem Kokssatz x in kg/t Roheisen, zu
rechnen. An Stelle von K schreibt man besser:

" X~ *R
1000

wenn R die Roheisenmenge in t ist.
dann in folgende uber:

Die Gleichung (5) geht

y ~Sfeq,_

R (Q—>qi—g)
Sie stellt die Beziehung dar fiir eine ausgeglichene Gichtgas-
wirtschaft des Huttenwerkes. Da S, die Rohstahlmenge,
und R, die Roheisenmenge, entweder auf Grund der metall-
urgischen Verfahren in einem bestimmten Verhaltnis zu-
einander stehen oder auch durch die Erzeugungszahlen fest-
liegen, ist die Gleichung (6) nach Xg lésbar.

1000 kg/t RE. (6)

In derselben Weise wie eben bei der Berechnung eines
Kokssatzes Xg, bei dem die Gichtgaswirtschaft allein aus-
geglichen ist, lassen sich die Betrachtungen auch weiter auf
den gesamten Energieumsatz ausdehnen. Es ist nur
notig, die Gleichungen 1 bis 4 zu addieren und umzuformen.
Wan erhélt dann:

s @ q«)— C-ge-KQ~-fQiJ
X =
R @+ %—Q—a)-

Die GroBen q, g, c fallen heraus, da ihre Summe immer
gleich 1 ist.

Diese Gleichung (7) beschreibt den im Hochofen zu set-
zenden Kokssatz, bei welchem ein vollstdndiger Gasausgleich
erreicht wird, mit Ausnahme einer angenommenen festen
Abgabe von UebersehulRkoksofengas (Qat) und Ueberschul3-
strom (Qa”). Dt keine Strom- oder Gasabgabe erwiinscht,

so sind die beiden GroRen Qa einfach Null zu setzen.

1000kg'tRE.
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Zur Anwendung der Gleichung (7) sei ein kurzes, verein-
fachtes Beispiel gegeben:

Gemischtes Huttenwerk mit eigener Kokerei.

Monatliche Rohstahlerzeugung .S = 110000 t
Monatliche Roheisenerzeugung . . R = 850001
Monatlicher Verbrauch an Kohle Cege = 5500 « 106kcal.
Die bezogenen Warmeverbrauchszahlen fir die einzelnen
Betriebe:
Warmeverbrauch

der Kokerei 9i “ 6,92 «106kcal/t Koks

des Hochofens g2 = 1,90 «106kcal/t Koks
des Stahlwerkes (55% Siemens-

Martin-Stahl, 45% Thomas-

stahl) g3= 0,77 «106kcal/t Rohst.
der Warmbetriebe g4 = 0,48 «!106kcal/t Rohst.
der Krafterzeugung ..g5= 0,65 * 10®kcal/t Rohst.

der Nebenbetriebe.. 3 .g6=
Anfall an Koksofengas.........c.cocevunae gk = 1,96 « 10®kcal/t Koks
Anfall an Gichtgas......ccoevevvunee gg = 3,90 « 10®kcal/t Koks.

Energietberschisse, die abgegeben werden sollen:
Koksofengas: 5 mI0® Nm3Monat; Quk = 20000 m10® kcal/Monat
Strom: Eu= 1 ml0®kWh/Monat; Que = 3300 ¢ 10® kcal/Monat

Diese Werte in die Gleichung (7) eingesetzt, ergibt einen
vom Hochofen einzuhaltenden Kokssatz:

x = 912 kg/t Roheisen.
Anwendung der Berechnungen auf die Roheisen- und Rohstahl-
erzeugung des ganzen Reichsgebietes.

Es gelang, fur den Energieverbrauch und fur den Energie-
anfall in den einzelnen Betrieben eines Hittenwerkes An-
haltszahlen aufzustellen, von denen behauptet wurde, daR
sie auch allgemein, in beliebig groRem Rahmen, anwendbar
seien. AuBerdem wurde der Zusammenhang zwischen der
Mengenerzeugung und dem Energieumsatz durch die auf-
gestellten Beziehungen, besonders Gleichung (7), gegeben.
Es mufite demnach mit diesen Unterlagen mdoglich sein,
jedes in Betracht kommende Werk nachzurechnen, ja, es
muRte sogar gelingen, falls sich noch einige einschrankende
Annahmen machen lassen, den Energieumsatz der Hutten-
werke des ganzen alten Reichsgebietes9 nachzurechnen. Es ist
ja immerhin lehrreich, wenigstens so Uber die GréRenordnung
des zu erwartenden Energieumsatzes einen Ueberblick zu
bekommen. Selbstverstdndlich wird man die tatsachliche
Entwicklung nie voraussehen kénnen, aber man weil am
SchluB einer solchen Ueberschlagsrechnung doch wenigstens,
was etwa im Ernstfall eintreten kdnnte, welche Entwick-
lung eigentlich erwiinscht sein mufite, und damit auch, wo
man einzugreifen hat, um den voransberechneten ungunstig-
sten Fall zu vermeiden.

Will man die Energiewirtschaft der deutschen Eisen-
hittenwerke in ihrer Gesamtheit untersuchen, so ist ein
kleiner rechnerischer Kunstgriff notwendig. Es ware ein
aussichtsloses Beginnen, den Energieumsatz séamtlicher
Huttenwerke bei ihrem augenblicklichen Erzeugungsstand
statistisch zu erfassen, um mit diesen Zahlen eine Rechnung
zu begrinden. Die Fehlermdglichkeiten einer solchen Sta-
tistik waren auBerordentlich gro. Es erschien deshalb
richtiger, die Statistik zu umgehen und auch fur die Betrach-
tungen den augenblicklichen energiewirtschaftlichen Zustand
zu vernachléssigen. Es sei einmal — immer nur fur die vor-
liegende Betrachtung — angenommen, dal} zur Zeit keine
groRReren Gasuberschisse auftrdten, oder daB die wirklich
vorhandenen Gasuberschusse durch einen innerbetrieblichen
Ausgleich verschwinden koénnten, beispielsweise dadurch,
daR die noch vielfach verstochte ,griine Kohle* bis auf zu

0,15 « 10®kcal/t Rohst.
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vernachlassigende Betrage durch Gas ersetzt wird oder durch
andere in dieser Richtung liegende MaRBnahmen. Um den
schon gebrauchten Begriff des ,Energiegleichgewichtes* zu
wiederholen: Man wird einmal voraussetzen, daR sich die
Hlttenwerke in dem betrachteten Zeitpunkt9 im Energie-
gleichgewicht befanden.

Sobald diese Annahme zutrifft, kann der augenblickliche
Gasumsatz vollkommen aus den Betrachtungen herausfallen,
und man kann die Aufgabe so fassen, dall nur der zusatz-
liche Gasumsatz zu betrachten ware, der mit der Erzeu-
gung derjenigen Rohstahlmengen verbunden ist, die man als
zusatzliche, die Gesamterzeugung steigernde Rohstahlmenge
bezeichnen kann. Hier, fir die Anwendung der Rechnung,
heillt das, fur die Erzeugungsmengen R an Roheisen und
S an Rohstahl sind nur die Mengen einzusetzen, die Uber die
im Stichjahr 1936 verzeichnete Erzeugung hinausgehen.
Um zu verdeutlichen, dall es sich um zusatzliche Mengen
handelt, werden alle Zeichen mit dem Index z versehen.

Um die Rechnung nicht zu starr werden zu lassen, mussen
einige wichtige GrofRRen, die den Energieumsatz am starksten
beeinflussen, innerhalb gewisser Grenzen als verénderlich
angenommen werden. Es sei vorausgesetzt, dal die an der
Erzeugungssteigerung beteiligten Werke sich durch inner-
betriebliche MaRnahmen so einrichten kénnen, daR keine
Gichtgasiberschisse auftreten. Angenommen sei also, daf
Siemens-Martin-Oefen mit Mischgas aus Gicht- und Koks-
ofengas beheizt werden. Die StoR6fen und andere Warmafen
seien, bei entsprechender Vorwarmung von Gas und Luft,
nur mit Gichtgas beheizt. An die Kessel werde selbstver-
stdndlich nur Gichtgas geliefert. Es bleiben noch folgende
vier EinfluRgroRen, die als Verédnderliche einzusetzen sind:

1. Das Verhaltnis
Roheisen aus deutscher Mehrforderung an Erz

gesamtes Roheisen
Dieses Verhéltnis wird je nach der Rohstofflage und je
nach der Entwicklung der Gruben veranderlich sein.
2. Die Mehrerzeugung an Rohstahl Sz in ihrer absoluten
Menge in t/Jahr.
3. Das Verhiéltnis
mit Gichtgas beheizte neue Koksofen
gesamte neue Koksdfen
Da in Zukunft wahrscheinlich genliigend Gichtgas zur
Verfigung stehen wird, um auch die neu aufzustellenden
Koksdfen damit zu beheizen, muRte man fordern, daR
alle neu zu erbauenden Kokereien auf die Huttenwerke
gesetzt werden. Dies ware, energiewirtschaftlich gesehen,
am glnstigsten, wird sich aber leider nicht ganz durch-
fihren lassen, so daR man diese Verhaltniszahl \ immer
kleiner als 1 ansetzen mufR.

4. Das Verhdltnis
Siemens-Martin-Stahlmengen

gesamte Rohstahlmenge

Da der Siemens-Martin-Ofen ein groRBer ,Warmever-

braucher” ist, wird dieses Verhéltnis einen grof3en EinfluB

auf den ganzen Energieverbrauch haben.

Zur besseren Uebersicht sei die Bedeutung der einzelnen
im folgenden benutzten Zeichen und dazu gleichzeitig ihr
Zahlenwert nochmals zusammengestellt. Der Index z soll,
wie schon erwéahnt, bedeuten, dald sich die Rechnung stets

9 Die Arbeiten wurden Ende 1937, also noch vor dem Amur mit den zusatzlichen, tiber die schon vorhandene Erzeu-

schluB des Landes Oesterreich und des Sudetenlandes, abgeschlos-
sen. Es dirfte aber keine Schwierigkeiten machen, auch diese
neuen Gebiete mit in die Rechnung hineinzunehmen, sobald die
ndtigen Unterlagen Gber die dortigen Werke vorliegen.

gung hinausgehenden Mengen beschaftigt.

QUp die bei der zusatzlichen Erzeugung an Roh-
eisen anfallende Gichtgasmenge ............. kcal/Jahr
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die bei der zusétzlichen Erzeugung an Roh-
eisen anfallende Koksofengasmenge . . . .

Kz derzur Verhuttung der zuséatzlichen Erzeisen-
menge notwendige Hochofenkoks................ t/Jahr
Rz das zusatzlich erzeugte Roheisen ...t/Jahr
Sz die zusatzlich erzeugte Rohstahlmenge . .t/Jahr
xa den Kokssatz fur auslandische reiche Erze. . kg/t Roheisen
x; den Kokssatz fiir die mehr zu férdernden

kcal/Jahr

INIANASEIZE......oceeiieeieee s kg/t Roheisen
xm den gemeinsamen Durchschnittskokssatz aus
XAUNA X, coirieiieierisie e kg/t Roheisen
ea die Erzeisenmenge aus Auslandserzen . tlJahr
e, die Inlandseisenmenge.......cccovveeirneireninnns t/Jahr
mit Gichtgas beheizte neue Koksdfen
n gesamt betriebene Koksofen
t Siemens-Martin-Stahl
n t Gesamtstahl

t Roheisen aus Mehrférderung
t Gesamtroheisen

3,9 «10° die Gichtgaswarme............... kcal/t Koks
1,96 « 106 die Koksofengaswarme . . . . kcal/t Koks
0,92 « 106 der Warmeverbrauch der Koke-

T TSR kcal/t Koks

= 1,76 « 106 der Warmeverbrauch des Hoch-

ofens o kcal/t Koks
= [i m0,2 m1,25 + 106 Verbrauch des Stahl-

werkes an Gichtgaswarmel0). . kcal/t Rohstahl
= x+0,8 m1,25+10° Verbrauch des Stahl-

werkes an Koksofengaswérmel0) kcal/t Robstahl
= 1,0 m10° der Warmeverbrauch der Warm-

betriebe ..o kcal/t Rohstahl
= 0,65 «10° der Warmeverbrauch fiir die

Krafterzeugung.......ccccoceeeene. kcal/t Rohstahl
= Warmeverbrauch kleinerer Betriebe ist vernachlassigt.

5 2 2 § 9 R 888 °>

Da den gemachten Voraussetzungen nach die Warm-
betriebe, der Hochofen und die Krafterzeugungsbetriebe nur
Gichtgas verfeuern sollen, schreibt sich die frihere Glei-
chung (5) jetzt:

¢j,+ U+ 95
sz~ o~ . 8)
qg— 5 +qi —
Der Koksofengasiberschul3, die frihere Gleichung (1),
wird jetzt, da k2, k4, k5 gleich Null gesetzt sind:

Qukz = Kz(gk— (1 — 1) g4 — Sz+ g3k 9)
Der Durchschnittskokssatz xm wird:

KzZ=

Xa m-"a + X[ Ri
Xm = Ri + Ri
und mit der Verwendung der Beziehung: Ri r
Ra+ R,
xm = Xa + {y-i— Xa) *p- (10)
Nach x,umgeformt, ergibt das den Kokssatz fur die mehr
zu fordernden Inlandserze:

Xi= —(xm— xa) + xa. (11)

Mit Hilfe dieser Gleichuregen (8) bis (11) sind die Schaubilder
1 bis 4 berechnet.

Bild 1 zeigt die Abhangigkeit des Kokssatzes Xi und xm
und des Koksofengasuiberschusses Qukz von dem Verhaltnis

Roheisen aus deutscher Mehrférderung

gesamtes Roheisen '
Die gemachten Annahmen fiir ji, £ und Sz sind auf dem
Schaubild eingetragen. Der mittlere Kokssatz xmist selbst-
verstéandlich, solange auf der Gichtgasverbrauchsseite nichts
geéndert wird, gleichbleibend, da ja der mit dem Koksver-
brauch gekuppelte Gasanfall stets derselbe bleiben mufR.
Der fur den Anteil des Inlandserzeisens e, zusatzliche
Kokssatz x, wird um so kleiner, je groBer der Inlandserz-

10 Es ist angenommen, daB sich der Anteil des Gichtgases
zum Koksofengas im Mischgas warmemaRig wie 2 : 8 verhalt.
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anteil ist. Da der mittlere Kokssatz gleichbleibt, ist auch der
Koksofengasiiberschul3 Qukz stets derselbe.

Bild 2 stellt _;,
die Abhangigkeit 08

Far: |
der Kokssatze x,

g.=ezS % Siem ens-M artin-Stahl
und xm und I =% allerRoksdfen m itGichtgasbeheizt
des Koksofen- M os ov i*iosljahr Erzeugungsste/gerung
gastiberschusses | Ro/rsoBeIngasébe wchult)gy,
Qukz yon der zu- 05
satzlichen Roh-

| (L
stahlerzeugung Uw

Szdar. Da xmbei js

grolRerer Roh- ¢4

stahlerzeugung gﬁ

7000I

PN
3(DI

m STeRgliroheisea

langsam groRer
werden kann, |
steigt der Koks- = g
ofengasuber-
schuR steil an
; : o} gz 00 075 100 185
und erreicht bei Roheisen ausdeutscherM ehrfirderung
einer immerhin ~ Gesam tesRoheisen

Bild 1. EinfluR der deutschen armen
Erze auf den Koksofengasuberschu und
den Kokssatz x, und xm.

denkbaren Er-

zeugungssteige-

rung um 5 bis
6 «10° t Rohstahl je Jahr fast 1 Milliarde Nm3.

Bild 3 zeigt fiir die Abhangigkeit der Kokssatze x, und xm

und des Koksofengasiiberschusses Qakz von dem Verhéltnis
mit Gichtgas beheizte neue Kokséfen

gesamt betriebene neue Oefen
ein bemerkens-
wertes Ergebnis. X100
Waire es moglich, 10
samtliche  neuen
Koksofen auf die
Huttenwerke  zu
stellen und sie mit
Gichtgas zu be-
heizen, so kénnten % /
Kokssédtze xm bis
zu 1050 kg/t und
X, bis zu 1250 kg/t
zugelassen werden. ! /
Das hieBe aber,
man brauchte die
Erze in einem sol-
chen Fall wahr- kqz /
scheinlich Uber- /
haupt nicht auf- 01 /
zubereiten. Diese //
Feststellung zeigt,
wie grundsétzlich o_7 z 3 v 5 0x10°
richtig die schon Steigerung d e rRohsfah/erzeugungSz inlL/ahr

Bild 2. EinfluR der Steigerung der
oft aufg-estellt.e Stahlerzeugung Sz auf den Gasuber-
Forderung ist, die schuB und den Kokssatz v- und
Koksofen auf die

Hutte zu stellen und nicht weit entfernt auf die Zechen.

In Bild 4 ist die Abhangigkeit der Kokssiatze x4und xm

und des Koksofengasiiberschusses Qukz von dem Verhéltnis
Tonnen Siemens-Martin-Stahl

"™6Z5% Siemens-Marhn-Sk.
€ 13a0erRoksofen m itRoRs*
09 gasoene/zr r
_35% Roheisen aus /
deutschenErzen /

| B A

dargestellt.
Tonnen Gesamtstahl

Da der warmemaRige Anteil des Koksofengases im Mischgas
der Siemens-Martin-Oefen sehr grof ist, fallt der Koksofen-
gasuberschul um so mehr, je mehr man die Herstellung des
Siemens-Martin-Stahles dem Thomasstahl gegentiber bevor-
zugt. Die zuldssigen Kokssatze x ; und x msteigen, da immer
noch einKoksofengastuiberschul? vorhanden ist, nurlangsam an.

1060"

950 k
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Folgerungen aus den Schaubildern 1 bis 4.
Bei einer Steigerung der Rohstahlerzeugung um 3 bis
5 «106 t/Jahr wird man, immer Gichtgasausgleich voraus-
gesetzt, mit Koksofengasuberschiissenvon 0,5 bis 0,9 «109Nm3

je Jahr rechnen miussen. Das sind aber Mengen, die sich
wahrscheinlich oh-

ne Schwierigkeiten

1 --7380  Uber das Ferngas-
0.9 / netz absetzen las-
Q iifi sen werden. Da
j die bei der Rech-
/ / nung gemachten
/ “1100”~ Annahmen  Uber
// die Beheizung der
t >z 100  Koksofen und tiber
mrs /l das Verhéltnis von
/ / 1 siemens-Martin-
/ * Stahl zu Thomas-
1S | stahl sicher mitt-
§ } v ATTI 1 lere  Verhaltnisse
I treffen.  werden
(Z =635% Siemens-/M artin-Stab/+ M990 manche vielleicht
%Qz 0 - 33 % fiohtVse/lpc(sdeutseben ~ aufgekommenen
07 Sz:Ejﬁnn/Jiif/rErzeugungS‘ I Bedenken Uber zu
' steigeruny groRe  Gasiiber-
schiisse  hinfallig.

Die berechneten
héchstzuldssigen
Kokssatze fur das
Roheisen aus ar-
men Erzen liegen
in den Grenzenvon
etwa 1060 bis 1080 kg/t Roheisen (Bild 2j, also bei Werten,
die sich bei Zugabe gewisser Mengen gut aufbereiteter Erze
zum Hochofenmadller wohl erreichen lassen werden.

Schatzung der notwendigen Mengen an hochkonzentriertem

Einsatz.

Die Schaubilder 1 bis 4 zeigten, daR es vom energiewirt-
schaftlichen Standpunkt aus gesehen erwiinscht wéare, wenn
die deutschen Hochoéfen durchschnittlich mit einem zwischen
950 und 1000 kg/t liegenden Kokssatz arbeiten kdnnten. Das

1
03 00 06 08 10 73
Mit Gichtgasbeheizte Gohsifkn
GesamthetriebeneneueOfen
Bild 3. Einflu der Beheizungsart der
Koksofen auf den Koksofengastiberschuf3
und den Kokssatz xsund xm.

X109 soll heiRen, nur das Ver-
09, héaltnis der gesamten in
Deutschland verbrauch-

tog\ \ ten Koksmenge zur ge-
1180 |& samten Roheisenmenge

\*¥0,7 \\ B I mifRte etwa in diesem
I \?/uz Bereich von 0,95 bis 1
w06 \\ 7100, stehen, wenn die ge-
% 8 >\ g machten Voraussetzun-
\ \ 1080 * gen zutreffen und wenn

|,Mkeine unerwinschten
X Energieliberschiisseauf-

1000 A
treten sollen. Wie grof3
der Kokssatz der ein-

* N . .
%0,3 -% md% afier/iohsO Rnm itGichtgas zelnen Werke ist, ist
beheizt hier fur die Rechnung
Q - 38% Boheisenausdeutschen i . i
0.7 Erzen 900 ™ gleichgiltig, das richtet
£ gé'ig;'ﬂagh rErzeugungen sich nur nach den ener-
30 00 60 80 100% giewirtschaftlichen Be-

dirfnissen des Einzel-
falles. Um diesen Koks-
satz unter 1000 kg/t
im Mittel einhalten zu
kénnen, wird man aber
wahrscheinlich  erheb-

L= ISiem ens-M artin-Stab/
IG esam tstaht
Bild 4. EinfluB des Anteiles der
Siemens-Martin-Stahlerzeugung an
der Gesamterzeugungssteigerung
auf den Koksofengasiiberschufl und
den Kokssatz xf und xm.

F. KeBler: Auswirkung der Verhlttung armer Erze auf die Energiewirtschaft.

59. Jahrg. Nr. ip

lieche Mengen gut aufbereiteter Erze aufgeben missen, da
man bei der Verhtittung des unaufbereiteten Roherzes allein
wesentlich hohere Kokssatze zu erwarten hat. Wie grof3 die
Mengen, in t Erzeisen gerechnet, die in Form von Hoch-
konzentrat (Vorschmelzeisen, Rennluppen) aufgegeben wer-
den sollen, etwa sein werden, laRt sich aus der folgenden
Beziehung berechnen:

Bezeichnet Ek die Mengen an hochkonzentriertem
Einsatz, so schreibt sich die insgesamt zu verhittende Erz-
eisenmenge zu:

e= ea+ (ej— EK + Ek.

Da man, je nachdem welche Erzart verhittet werden soll,

etwa folgende Kokssatze braucht:

fur einen normalen reichen Méller . xa = 950 kg/t
fur arme Erze je nach dem Verfahren X[ = 1100—1700 kg/t
fur Hochkonzentrate im Mittel etwa xE = 200 kg/t

wird der mittlere Kokssatz; sein:
ea' Xa+ (ei— EK) X|] + EkX0®
ea+ ei

Nach E kumgeformt, ergibt das die notwendige Menge an
hochkonzentriertem Einsatz:

+ ei Xi— (ea+ en
Xt—xE

Legt man, nur um fir die Rechnung einen Anhaltspunkt
zu haben, fur die GroRBe ea die Menge an auslandischem
Erzeisen 10 106 t/Jahr zugrunde, so kommt man auf
Erzeisenmengen in
Form von Hochkon-
zentrat, wie sie in
Bild 5 dargestellt
sind. Der wahr-
scheinliche Bereich,
in welchem der zu
erwartende Bedarf
an Hochkonzentrat
liegen wird, ist durch
die Schraffung be-
sonders hervorgeho-
ben. Es sind Mengen
in der GrdéRenord-
nung von 1 bis 1,2
Mill. t je Jahr. (Siehe
auch das eingezeich-
nete Beispiel fur
einen Kokssatz
X! -1200 bei xE =
200 und 3 10" t
Rohstahl.)

Die Mengen hochkonzentrierten Einsatzes sind also nicht
so groB3, als dal man nicht annehmen durfte, daB sie im Laufe
der néachsten Jahre zurVerfigung stehenkénnten. Be-
schrankt man sich aufwenigerhochkonzentrierten Einsatz,
wie ihn mechanische Erzaufbereitungsanlagen liefern kénnen,
und setzt dann nur, dem geringeren Eisengehalt entspre-
chend, einen gréBeren Hundertsatz an Konzentrat, so kommt
man fur den Kokssatz auf dasselbe Ergebnis.

Et =

x1Q

1 3. 3 .
ErzeugungssteigerunganGohstahtzin liJahr
Bild 5. Notwendige Menge hochkonzen-
trierten Einsatzes, um den mittleren
Kokssatz xmdes Bildes 2 einzuhalten.
Einfuhr an reichen Erzenea= 10 X 10®t.

Wie und wo die Vorschmelz- oder sonstigen Aufberei-
tungsanlagen erstellt werden kdnnen, ohne daR sie energie-
wirtschaftlich betrachtet in der Luft héngen, ist eine Frage,
mit der sich u. a. auch K. Rummel8) bereits beschéftigt hat.

Zusammenfassung.
Vom Standpunkt des Wéarmewirtschafters aus gesehen

war die Frage zu l6sen, ob und inwieweit eine starke Ver-
hittung armer Erze in den deutschen Hochdéfen zu Schwie-
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rigkeiten in der Energiewirtschaft der Huttenwerke fihren
konne. Es konnte nachgewiesen werden, dal3 bei Ausnutzung
der heutigen technischen Mdglichkeiten keine Befiirchtungen
gehegt zu werden brauchen. Voraussetzung ist allerdings,
dall das deutsche Ferngasnetz in demselben Schrittmal wie
bisher weiterausgebaut wird, um im Laufe der ndchsten Jahre
etwa l Milliarde m3Gas je Jahr mehr aufnehmen zu kénnen,
und als weiteres, dal3 auch ein gewisser Anteil der geférderten
deutschen Erze, rd. 1 <1051 Eisen, weitgehend, mdglichst
bis auf ein Hochkonzentrat hin, aufbereitet wird.

Um auf dieses fur den Reiehsdurchschnitt geltende Ergeb-
nis zu kommen, muBBte zundchst auf den Energieumsatz
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innerhalb des Hittenwerkes né&her eingegangen werden.
Dabei ergab die Zergliederung des Warmeanfalles und -Ver-
brauches im Huttenwerk eine Reihe von Anhaltszahlen und
mehrere verhéltnisméafRig einfache Beziehungen zur Beschrei-
bung des Energieumsatzes.

Der Gedankengang, die Energiewirtschaft so zu gestalten,
daR sie innerhalb des Werkes — von festen abzugebenden
Ueberschiissen abgesehen— ausgeglichen ist, fihrte auf eine
Gleichung fir den im Hochofen einzuhaltenden Kokssatz.
Der Kokssatz des Hochofens wird damit von dem Energie-
bedarf der Hitte aus festgelegt und kann auf Grund des
Auftragsbestandes im voraus berechnet werden.

Neuzeitlicher Umbau eines Stabstahlwalzwerkes.

Von Gustav Esfeld in Hagen-Haspe.

[Bericht Mr. 151 des WalzWerksausschusses des Vereins Deutscher Eisenhuttenleute*).]

(Gemeinsames Halbzeuglager. Gemeinsame kontinuierliche Torstrale. Fertigstrale I und Il. Vergleich zwischen alter

und neuer Anlage.

ie Entwicklung der Stabstahlwalzwerke aus ihren ersten

Anféngen als einachsige Zwei- oder Dreiwalzenstral3en
mit vorgelegter Vorwalze bis zu den Anlagen, die heute
von den Maschinenfabriken geliefert werden, war ein mihe-
voller Weg; sie treibt aber auch heute, auf billigste Massen-
erzeugung bei gleichzeitig hdchster Gute der Walzerzeugnisse
hinzielend, offenbar noch stirmisch weiter und scheint noch
lange nicht abgeschlossen zu sein. Beim Bau neuer Walz-
werke ist auf vielerlei Umstdnde Ricksicht zu nehmen, und
eswird oft sehr schwierig sein, das zu treffen, was auch nach
Jahren noch Giultigkeit und Wert hat. Schwieriger als ein
vollkommen neues Walzwerk zu bauen dirfte es aber noch

d = StraBe |
e = Strale V
f = 500er StraBe
g = StraBe Il

Bfld 1. Grundri der Stabstahl-Walzwerksanlage vor dem L mbau.

sein, aus einer bestehenden Anlage bei sehr beschréankten
Platzverhaltnissen durch einen grindlichen Umbau eine
Anlage zu erstellen, die sehr vielseitigen Anspriichen Gentge
leisten kann. So war vor Jahren der Beschluf3 gefal3t worden,
eine vorhandene Gruppe von vier StabstahlstraRen eines
groBen Hittenwerkes umzubauen, um die Erzeugung zu
steigern und die Selbstkosten zu senkenl).

Diese alte Anlage bestand aus einer 380er Doppelduo-
stralle (StraBe 1), 280er FeinstraBe (Strale Il1), 260er Fein-

*) Vorgetragen in der 42. Vollsitzung des Walzwerksans-
schnsses am 14. Oktober 1938. — Sonderabdrucke sind vom Verlag

Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, PostschlieRfach 664, zu beziehen.
3) Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 1/13.

Hein kontinuierliche StraBe. Zickzackstrale.)

StraBe (StraBeV) und einer500er StabstraRe, die denfolgenden
Walzplan bewaltigen mufRten: & 7,5 bis 80 mm, Cp 8 bis
80 mm, 0 8 bis 63 mm, Cp 10 bis 150 mm Breite in den
iblichen Starken, <£ 35/35 bis 120/120 mm, -f 1b/60.
100/65, 120/80 mm, Halbrundstahl, Rollreifenstahl, Rost-
stabstahl, Trager und U-Stahl XP 8 bis 14.

Bid 1 zeigt, daB die Lage der einzelnen StraRen sehr
uneinheitlich war. Das Walzgut muBte hin- und herbewegt
werden, bis es versandfertig war, was fast alles noch durch
Handarbeit geschah. Um die Forderung nach Steigerung
der Erzeugung und Senkung der Selbstkosten zu erfillen,
war es somit vor allem notig, die Handarbeit moéglichst weit-
gehend auszuschalten, die einzelnen VorstraBen zu besei-
tigen und die FertigstraBen zu mechanisieren sowie bessere
Oefen und Kihlbetten zu beschaffen. Den durchgehenden
FluR des Werkstoffes durch die Anlage erreichte man da-
durch, dal? die Achse von StraRe H um 90° gedreht wurde
und das Walzgut vom Halbzeuglager iiber Oefen und Stral3en
den Zurichtereien auf geradem Wege zugefiihrt wurde.

Die Leistungsféahigkeit der einzelnen Stralen war sehr
verschieden und betrug im Mittel an StraBe | bei Rohblécken
7,5 t/h, beikKnuppeln 12 t/h; StraBe Il 16 bis 27 t/h (bei
Bedarf wurde mitzwei Oefen gearbeitet), Strale V 7 t/h,
500er Stabstrale 6 t/h.

Durch den Umbau wurden die
StraBe V und die StabstralRe ent-
behrlich und ihr Walzplan von der
neuen StraBe | und H, und ein klei-
ner Teil auch von der vorhandenen
780er GrobstraBe Ubernommen.

Bid 2 stellt die Walzwerks-
anlagen nach dem Umbau dar.

1. Gemeinsames Halbzeuglager (p).

Es ist 50 m lang, 20 m breit und wird von zwei Uberein-
anderlaufenden Kranen von je 10 und 20 t Tragfahigkeit
Uberspannt. Zur sparsamsten Ausnutzung des vorhandenen
Platzes war es notig, die Schlingenkanale von Strale H mit
kraftigen Breitflanschtragem zu Uberdecken, um somit die
Lange des Halbzeuglagers um 15 m zu erhalten. Die Knup-
pel werden hier, mit Gute- und Schmelzungsangabe fertig
gezeichnet, von den beiden DreiwalzenblockstraBen und
von der Putzerei kommend, fir den Einsatz bereitgelegt.
Zum Ueberwachen des Einsatzes dienen zwei hinter den
Oefen aufgestellte Waagen q von 15 und 10 1 Tragfahigkeit.
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2. Gemeinsame kontinuierliche VorstraBfc (n).

Sie besteht aus funf Zweiwalzengeriisten mit Walzen
von 460 mm Dmr. und 1400 mm Ballenldange. Die Um-
drehungszahl von 34 U/min beim 1. Gerlust steigt bis
106 U/min beim V. Gerust. Die funf Walzgeriste in Sonder-

Bild 2. Grundrif? der Walzwerksanlage nach dem Umbau.

bauart fir kontinuierliche StraRen sowie die beiden Gerlste
der Vorstaffel von StralRe Il werden Uber ein gemeinsames
Stimradergetriebe von einem 2750 PS starken Drehstrom-
motor mit 500 U/min angetrieben. Alle Antriebsrader haben
Genauigkeitsverzahnung, wodurch Kraftverbrauch, Ver-
schlei und Gerdusch auf ein MindestmalR herabgedrickt
werden. Die kraftig ausgebildeten Zapfen der Arbeitswalzen
werden seit dem Jahre 1932 in Kunstpre3stofflagern ge-
lagert, wobei nur mit reiner Wasserkithlung ohne andere
Schmiermittel gearbeitet wird. Die Kalibrierung ist so ge-
halten, daB StraBe | Stdbe von 40 mm [p vom 80-mm-[p-
Anstich der kontinuierlichen Vorstralte und 60 und 80 mm [p
vom 120-mm-[p-Anstich erhalten kann, wahrend fiur
Strale Il vom 80-mm-[p-Anstich auf37 mm [p und 32 mm [p
heruntergestreckt wird. Sé&mtliche Kaliber sind glatt. Als
bester WalzenWerkstoff hat sich fiur die ersten drei Gerilste
die Stahlwalze und fir die letzten beiden Geruste die Hart-
guBwalze erwiesen. Hierdurch ist es ermdglicht worden, die
Haltbarkeit eines Einbaues auf drei bis vier Monate zu
steigern bei einem Durchgang von monatlich rd. 16 000 t.
Die VorstraBe bedient ein Mann, der gleichzeitig durch
Steuern des Zufuhrrollganges den WalzgutfluB an Strae 11
regelt. Die Entsinterung geschieht durch Senke und Greif-
bagger.

3. FertigstraBe 1.

Der Walzplan umfat: d) 20 bis 68 mm, [p 20 bis
50 mm, (J) 16 bis 52 mm, 35/35 bis 60/60 mm und
< 75/50 mm; ferner Trager NP 8 und 10, FaBrollreifen
29x26, 36x24, 40x32 mm, Halbrund von 33x8 bis
75x37,5 mm und zahlreiche Sonderabmessungen, Flach-
stahl 20x12 bis 18 mm, 30x8 bis 28 mm, 40x5 bis 38 mm,
50x5 bis 45 mm, 60x5 bis 50 mm, 70x6 bis 55 mm,
80x8 bis 50 mm, 90x8 bis 30 mm, 100x8 bis 13 mm.
Eingesetzt werden Knippel von 80 mm [p von 75 bis 192 kg
und 120 mm [p von 190 bis 410 kg.

Der kohlenstaubgefeuerte StoBofen a hat folgende Ab-
messungen. Gesamtldnge: 21000 mm, Breite: 4300 mm,
Hohe: 600 mm, Herdflache: 77,5 m2, Kohlenverbrauch:
7,62%.

G. Esfeld: Neuzeitlicher Umbau eines Stabstahlwalzwerkes.

59. Jahrg. Nr. 10.

Eine elektrische EinstoBvorrichtung mit 45 t StéRel-
druck und 7 m Hub druckt die Knippel auf vier Gleitrohren
in den Ofen. Nach dem Durchgang wirft sie der Ofenmann
in die StoRrinne, aus der sie mit elektrischer AusstoR3-
vorrichtung auf den Elektrokurvenrollgang vor der konti-
nuierlichen VorstralRe gelangen.
Die vorgewalzten Stabe laufen
Uber eine Rutsche herunter auf
einen Scherenrollgang, in dessen
Mitte eine Teilschere fur héch-
stens 80 mm [p und an dessen
Ende eine Schopfschere fur héch-
stens 60 mm [p aufgestellt sind.
Von der Steuerbihne aus wird der
funfreihige Schlepper b betatigt,
der den Stab auf den Rollgang
vor dem 1. Gerust der Fertig-
straBe d befordert.

Diese besteht aus vier Doppel-
duogeriisten mit Walzen von
380 mm Dmr. sowie 1200 und
1000 mm Ballenlange und wurde
in unverédndertem Zustande aus
der alten Anlage Ubernommen,
nur kann jetzt nach Einbau eines
Kramer-Satzes ihre Drehzahl von
180 bis 270 U/min geregelt werden. Die Arbeitswalzen
werden ebenfalls seit dem Jahre 1932 bei gewdhnlicher
Wasserkihlung in Kunstpre3stofflagern gelagert. Vor und
hinter der Strale befinden sich Elektrorollgdnge und je
eine Schlepperanlage,

wodurch ein flottes

Arbeiten gewahr-

leistet wird. In dem -2 U-, X, GruppeA:""—
Bestreben,dasWalzen vV $ 8bis 78mm

in ununterbrochener
Folge zu gestalten,
wird je nach der Sorte
in jedem Walzenpaar
moglichst  nur ein
Stich gemacht. Die
entsprechende Wahl
des von der konti-
nuierlichen Vorstral3e
gelieferten  Anstich-
querschnittes von 40,
60 und 80 mm [p
gestattet es, in den GrpeO:  \
meisten Fallen mit F30isz2mm
funf bis neun Stichen /
auszukommen.  Das AN
7 m Dbreite Rechen- '
kiuhlbett, nimmt die
bis 60 m langen Stdbe
auf und befordert
sie Uber den Scheren-
rollgang zur Schere.
Der  Antrieb der
FertigstraBe hat
1000 kW.

Zum Entsintern befindet sich in Verlangerung der
StraBenachse eine Senke, die durch Greifbagger entleert
wird.

Voot f

Gruppel:
72b%pe7§rm '

G E:
4*sd1r{}§lge Sorten

GruppeF: >
4=breite Sorten
Bild 3. Stichplane der Strafe II.

4. FertigstraBe II.
Der Walzplan umfaBt: $ 7,5 bis 22 mm (gegebenenfalls
bis 26 mm), [p 7 bis 20 mm, (j) 8 bis 15 mm, Halbrund
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16 x5 bis 40x10 mm, Flachstahl 10 x5 bis 7 mm, 15x5 bis
12 mm, 20x4 bis 16 mm, 30x4 bis 16 mm, 40x4 bis 6 mm,
45x5 mm, Stiefel-Stahldraht.

Der Ofen g hat, abgesehen von einer Gesamtlange von
nur 19 500 mm, bei einer Herdflache von 73,2 m2 die gleiche
Bau- und Arbeitsweise wie der Ofen von Straf3e I.
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Auflaufrinnen befinden und die Einteilung der gewiinschten
Stablangen ermdoglichen. Das Rollenkiihlbett ist 65 m lang
und 5,5 m breit. Durch Klappen werden die Stabe stufen-
weise auf den Richtplatten abgelegt und fallen zuletzt auf
die Rollen, die Ratschenantrieb haben. Durch eine vom
Scherenmann gesteuerte Ueberhebevorrichtung werden die

[ atclef g-7

M otor c1=350P S, 10 O sW uJm /n
d- 7250PS,Ti=730/330U /min
ff-= 1050PS,7i= 130/570U /m in

c¢=7250PS,(1=250/750U /min
i =BSPS,t1=50/180U /min

T mOPS,n=00/200UMmir
f= 1250PS,71=130/330U /min
7= 1250PS,71=250/750U /m in

Bild 4. Kontinuierliche Stabstahlstrale.

Nach Verlassen der kontinuierlichen VorstraBe durch-
lauft der Stab mittels Treibvorrichtung und Umfuhrungs-
rinnen die beiden Geruste der Vorstaffel i, die Walzen von
350 mm Dmr. sowie 1000 und 850 mm Ballenldnge hat.
Diese Geriiste sind mit dem Getriebe der kontinuierlichen
VorstralRe verbunden und haben eine Drehzahlvon 290U/min.
Run wird die Richtung des Stabes abermals umgekehrt
und der Stab durch Treibvorrichtung, Schopfhammer h und
Treibvorrichtung der Fertigstrale k zugefiihrt.

Diese besteht aus acht Geristen mit Walzen von 280 mm
Dmr. und 700 mm Ballenldnge bei 290 bis 550 U/min.
Den Erfordernissen des Walzplans entsprechend werden
vier bis acht Gerlste jeweils benutzt. Im Gegensatz zu
StraRe |, wo alle Stabe nach den Stichen auslaufen, werden
sie hier alle mechanisch und von Hand umgefuhrt, so dal}
ein kontinuierlicher Arbeitsvorgang entsteht. Durch die
entsprechende Benutzung der Gerlste, in denen, abgesehen
von den kleinsten Abmessungen, nur je ein Stich gemacht
wird, 1aBt sich der Stiehplan sehr verdnderlich gestalten
unter der gleichzeitigen Voraussetzung, dalR das Einhalten
groRter MaRgenauigkeit des Walzgutes unter allen Um-
standen gewaéhrleistet bleibt. Desgleichen wird durch das
Vorhandensein der zweigeristigen offenen Vorstaffel der
schadliche Zug der kontinuierlichen VorstraBe weitest-
gehend gemildert. Es koénnen also immer bei wenigstens
sechs Stichen die Geruste frei durchlaufen
werden. Eine Auswahl von Stichplédnen soll — —
nun die Benutzung von vier bis acht Gerusten
der FertigstraBe erlautern (Bild 3). Beim
Arbeiten mit acht Gerusten dienen die Ge-
riste V und VIl als Vorgeruste und die Ge-
riste VI und V11l neben-
einander als Fertiggeruste,
wodurch die MaRhaltigkeit
bei gleichzeitig hoher Er-
zeugung gewadhrleistet bleibt. Flachstahl, Halbrundstahl
und Sechskantstahl wird im VII. Gerist fertiggewalzt,
damit die Stadbe geradlinig dem Kuhlbett Ubergeben
werden kdnnen.

Die Strale arbeitet ebenfalls seit dem Einfuhren der
ersten KunstpreRstofflager nur mit diesen bei gewdhnlicher
Wasserkihlung. Die Entsinterung geschieht ebenfalls durch
Senke und Greifbagger. Hinter dem VII. Gerlst befinden
sich zwei umlaufende Scheren; diese werden, wie auch das
Kuhlbett m, durch Kontakte gesteuert, die sich in den beiden

33 30

p7 % 27 25#

20 J2 2120

Stabe auf dem Elektroseherenrollgang abgelegt. Hinter der
Stabstahlschere befindet sich der 22 m lange Verladerollgang
mit dem VorstoRtrdger und dem VorstoRwagen sowie den
beiderseitigen Verladetaschen, die als Waagen ausgebildet
Die in Gnippen ankommenden Stabe werden nach
Bedarf nach dem Schnitt
durch eine Schwenkvorrich-
tung links oder rechts in die
Verladetaschen  abgeworfen
und sofort gewogen. Zwei
Verladekrane von 10 und 5 t
Tragkraft besorgen das sofor-
tige Verladen oder das Auf-
stapeln in der 20 m breiten
Querhalle.

Fir die Walzung von Rin-
gen bis zu 150 kg fir Rund-
und Flachdraht sind seitlich
hinter den umlaufenden Sche-
ren vier Garretthaspeln aufge-
stellt, die paarweise dem VL
und dem VIEL
Gerilst zugeord-
net sind und de-
renDrehzahl sich
mit der Dreh-
zahl der StraRe
verédndert. lhre
Bedienung wie

sind.

Anstich  Anstich Anstich
100# 754#

Stehtva/zengertsf

Stehwa/zengeruist
20 27% zo0

Stehwaizengertist
D B 18 J7 18

Bild 5. Stiehplan fur 17, 22 und 28,6 mm Dmr.

auch das Wegschaffen der Ringe geschieht von Hand.
Die uhrfederformig aufzuwickelnden Flachstdbe durch-
laufen die beiden Ablaufrinnen des Rollenkihlbettes
und werden dann in die hinter dem Kuhlbett stehenden
zwei Haspeln von Hand eingefihrt. Die Ringe dirfen
ihre Form nicht verlieren und werden sorgfaltig aufrecht
aneinandergereiht.

Der Antrieb der StraBe hat 1000 PS und Scherbius-
regler, um die Drehzahl von 290 bis 550 U/min regeln
zu koénnen.
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5. Vergleich zwischen alter und neuer Anlage.

Die alte Anlage hatte im November 1928 unter sehr
giinstigen Bedingungen bei bestem Ausnutzungsgrad folgende

| Ausbringen

StraBe | e e 3903t 84.0 %
Strafe Il 6 807 t 935 %
StraBe V ... 3123t 915 %
500er StahstraBe.......... 2803t 88.0 %
Insgesamt 16 726 t 89,75 %

und die neue Anlage nach vierjahriger Betriebszeit im
Oktober 1934 bereits eine Erzeugung von 17 364 t bei einem
Ausbringen von 92,73%. Es betrugen ferner:

Bei der alten Beiderneuen

Anlage | Anlage
November | Oktober
1928 [ 1934
Die gesamte Belegschaftsstarke je
SCHIChT v, 145 54
Lohne, Gehélter, soziale Lasten in
Einheiten je t Erzeugung . . 2,5 1
Summe der Antriebskréafte . PS 4420 5110
Summe der Herdflachen m2 1689 150,7
KWh/t Erzeugung.....ccccoeeevsvennnn. 63,3 48,3
Kohle in % der Erzeugung .. 114 7,62
Ausbringen . % 89,75 92,73
Lager, Schmierstoffe usw. in Einhei-
ten je t Erzeugung ... 45 1

Im letzten Jahresmittel betragt die Anzahl der gewalzten
Abmessungen und Profile an StraBe | etwa 0,8 je h und an
StralRe Il etwa 0,5 je h. Dieser im Vergleich mit anderen
Stabstahlwalzwerken ahnlicher Bauart und Leistung viel-
leicht verhaltnismaRig hoch erscheinende Profilwechsel
je Stunde ist darauf zurickzufuhren, daR3 sich in den letzten
Jahren ein sich standig steigernder Uebergang in das Gebiet
hochwertiger Stahlgiiten vollzogen hat, die nach dem
Thomas- und Siemens-Martin-Verfahren erstellt werden.
Hierbei mdgen besonders erw&hnt werden die Schrauben-
und Nietenstdhle, Warm- und KaltpreBmutternstahl, DIN-
Norm- und Sonderstdhle, denen im Zuge der allgemeinen
Aufbauarbeit des Reiches ein groRBes Absatzgebiet fur die
vielseitigsten Verwendungszwecke gesichert wurde.

Es wirde zu weit fihren, die Leistung dieser Anlage fur
die einzelnen Sortengruppen zu erldutern. Es sei hier nur
angefuhrt, da beide StraRen bei gewdhnlichem Walzplan
eine monatliche Erzeugung von 16 000 t aufweisen. Bei
den starkeren Sorten liegt die Leistungsgrenze vornehmlich
in der Ofenleistung, da der groRte Teil des Einsatzes wegen
der Sonderstahlguten kalt eingesetzt werden muB. Einer
spateren Entwicklung wird es Vorbehalten bleiben, durch
groBere Oefen diesen engen Querschnitt zu beseitigen und
die Monatserzeugung um ein erhebliches zu steigern.

Bei einer derartigen Leistungsfahigkeit der umgebauten
Anlage liegt es nahe, sie mit den neuesten Bauarten von
StabstahlstraRen groRer Leistung zu vergleichen und dabei
die Grunde fur die beim Umbau gewéhlte Anordnung an-
zugeben.

Hierbei standen folgende drei grundsétzliche
Bauarten zur Wahl:

4. die rein kontinuierliche StabstahlstraBe,

2. die ZickzackfertigstraBe mit vorgelegter konti-
nuierlicher Vorstralle,

3. die offene, einachsige Fertigstralle mit oder ohne

Vorstaffeln und mit kontinuierlicher Vorstralie.

Zu 1.

/"

Rein kontinuierliche Strale.

Wegen der Vielseitigkeit des Walzplanes hatte eine rein
kontinuierliche StabstahlstraBe gar nicht in Frage kommen
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Anstich  Anstich Anstich

B t# 75%

Stehwa/zengeriist

r

is
32,8
Stehwa/zengeriist <

30 28 25

Stehwolzengeriist

Bild 6. Stichplan fur
16, 22 und 30 mm [J].

kdénnen, weil die gegenseitige Abhangigkeit der Kaliber,
besonders in den letzten Gerlsten, z. B. fir Rund- oder
Formstahl, eine groRe Erfahrung und ganz genaues Ein-
regeln der Drehzahl

T’(‘)"B@.h A;gfh der Walzen erfor-

dert, um Stauungen
und besonders Zer-
rungen zu vermei-
den. Dieses Ver-
suchswalzen bean-
sprucht aber mehr
Zeit als an halb-

kontinuierlichen

Strafen. Es lohnt
sich deshalb, solche
Straflen nur dann
anzuwenden, wenn
dauernd grof3e Auf-
trége eines in seinen

81$

B8 et 2
e

50x7  ¥5XT7 ¥5X6

Y5X7 ¥5X6 Y55 ¥0X6 YOX5 YOx¥ 35

Bild 7. Stichplan fur Winkel 35/35 X 4 mm,
40/40 X 5 mm und 50/50 X 7 mm.

35x5

FertigmafRen fast kaum sich &andernden Walzgutes vor-
liegen, wie z. B. Draht, Bandstahl, Rdhrenstreifen, Band-
bleche usw., wenn auch solche StralRen fiur Rund- und
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Vierkantstahl, Formstahl usw. gebaut worden sind. Auch
ist es bei manchen Fertigerzeugnissen schwierig, beim ra-
schen Durchlaufen der Kaliber den Zunder in hinreichendem
MaRe zu entfernen.

Als Beispiel fur eine solche StraRe sei die rein kontinuier-
liche StabstalilstraRe nach Bild 4 erwéhnt, die von einer
deutschen Maschinenfabrik ans Ausland geliefert wurde.
Der Gesamtraumbedarf betragt 407x28 m2

Der Walzplan ist auf reine Massenfertigung zugeschnitten
und umfalt Rundstahl von 16 bis 30 mm, Vierkantstahl
von 16 bis 30 mm und Winkelstahl von 35/35 bis 50/50 mm.
Das in den beiden Querhallen vor der StraBe lagernde Halb-
zeug geht Uber vier Knippelroste und einen Zufihrungs-
rollgang in den 15 m langen und 10 m breiten gasgefeuerten
StoRBofen und wird kalt eingesetzt. Zum Unterteilen der
9,5 m langen Knippel nach dem Austritt aus dem Ofen
dient die Teilschere vor dem |. Gerlust. Die StralRe besteht
aus zehn Geristen mit waagerechten und drei Gerusten
mit senkrechten Walzen, die folgende Abmessungen haben:

. bis V. Gerist, 400 mm Dmr., 850 mm Ballenlange, mit
waagerechten Walzen;
VI. und VII. Gerist, 370 mm Dmr., 760 mm Ballenlédnge,
mit waagerechten Walzen;
IX., XI., XIIl. Gerust, 315 mm Dmr., 600 mm Ballenlange,
mit waagerechten Walzen;
VIILL, X., X1l. Gerust, 360 mm Dmr., 600 mm Ballenlange,
mit senkrechten Stauchwalzen.
Die Drehzahlen sind im Verhaltnis 1:3 regelbar und
betragen fir das I. bis X 111. Gerust 13 bis 450 U/min.
Die Gerluste mit senkrechten Walzen sind sowohl in
senkrechter als auch waagerechter Richtung verstellbar,
so daR die DurchfluBlinie in den vorgelagerten und nach-
gelagerten Gerlsten mit waagerechten Walzen waagerecht
bleibt. Die Walzgeriste sind als Ganzes auswechselbar,
so daB mit Hilfe der entsprechenden Ersatzgeriste und
mehrerer gleichzeitig eingreifender Krane die Bauzeiten
mdoglichst gering bleiben. Die Anstellung der Geriste ge-
schieht von Hand. Fur die Lagerung der Walzen sind Rot-
guBBlager mit PreRRfettschmierung gewé&hlt worden. Die
Bedienung der StraBe erfolgt durch zwei Mann auf der
Steuerbihne, die lediglich die Drehzahlen der Motoren
richtig halten, um Zerrungen des Walzstabes zu vermeiden.
AuBerdem sind neben den Geristen auf Huattenflur noch
zwei Mann erforderlich zur Ueberwachung. Die Besetzung
der Oefen, Baumannschaft und Scheren ist die Ubliche. Die
Entsinterung geschieht durch einen neben den Gerlsten
verlaufenden Langskanal, der eine entsprechende Neigung
hat, so dal der Zunder durch Wasser weggespilt werden
kann.

Zahlentafel 1. Stundenerzeugung.
Ausnutzungsgrad Anstich Knippel-
100% 80 %  70% gewicht
in t/h in int/h mm gl kg
O 17mm 41 32,8 287 75 410
G 22 mm 44 352 30,8 84 525
J 286 mm 72 585 504 100 750
1Bmm. 49 392 343 100 750
[Po22mm ., 75 60,0 525 100 750
[P 30 MM 102 82,0 715 100 750
35/35 X4mm . . 43 344 301 75 410
<1 40/40 X5 mm . . 50 40 35 84 525
<f£ 50/50 X 7 mm . . 80 64 56 100 750

Hinter der StraRe wird der Stab durch eine umlaufende
Schere gegebenenfalls unterteilt und dem 136 m langen
und je 7,5 m breiten doppelten Rollenkihlbett Gbergeben.
Die beiden Kaltscheren mit den 24 m langen Verladeroll-
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gédngen liegen in einer 31,5 m breiten Querhalle, an die
sich nochmals eine Lagerhalle von 31,5 m Breite anschlief3t.
Die Kalibrierung der StralBe sieht drei Anstichquerschnitte
von je 9,5 m Lange vor: 100 mm []] zu 750 kg, 84 mm O
zu 525 kg, 75 mm [p zu 410 kg.

Bild 5 zeigt den Stichplan fir 17, 22 und 28,6 mm $,
Bild 6 fiir 16, 22 und 30 mm [p, Bild 7 fur Winkel 35/35
X4 mm, 40/40x5 mm, 50/50x7 mm.

Fur diese Profile gibt Zahlentafel 1 die mégliche Stunden-
erzeugung an.

Aus den Stichplanen ist ersichtlich, dal? diese Strale ohne
Ersatzwalzen folgenden Walzenpark bendtigt:

Liegewalzen- Stehwalzen- Vorgeriste

geriste geriiste I bis V
Fir 16 bis 30 mm Q . . 10 5 5
Fir 16 bis 30 mm [p . . 6 5
Fur 35/35 bis 50/50 mm <£ 10
Insgesamt 26 10 5

= 41 Walzenpiiare

Zu 2. ZickzackstralRe.

Es ist bekannt, daB um die Jahrhundertwende ein sein-
starker Mehrbedarf an mittleren Stabstahlsorten vorhanden
war. Hierdurch beginstigt und gedrangt entwickelte sich
in den Vereinigten Staaten von Nordamerika eine Bauart von
Mittelstahlwalzwerken, die sich in der Hauptsache durch
weitgehende Mechanisierung der Werkstiickbewegung und
durch Einzelgeriste kennzeichnet, die walztechnisch beson-
ders glinstig im Gesamtraum verteilt sind. Die fortschrei-
tende Entwicklung dieser Strallen griff auch auf den Bau
von FeinstraRen tber. Bild 8 zeigt den heutigen Aufbau von

Bild 8. GrundriRanordnung von ZickzackstraRen.

ZickzackstralRen. Es durfte bemerkenswerte Rickschlisse
gestatten, wieviel Anlagen dieser Art vorhanden sind und
wie sich ihre Anzahl zu der Menge der Walzwerkserzeugnisse
der einzelnen Lander stellt (Zahlentafel 2 und 3).

Zahlentafel 2. Walzwerks -Fertigerzeugnisse.

Land 1913 1925 1986 e
Mill. t Mill. t Mill.t | %
Vereinigte Staaten 25 34 33,8 20
Deutschland . . . . 14 9 13,4 30
Frankreich 3,6 5 46 35
England " 7 7 | 30
Zahlentafel 3. Zahl der ZiekzackstrafBen.
Walzwerks- Zahl der
Land fertigerzeugnisse Zickzacfcstralen
Mill. t
Vereinigte Staaten 33,8 etwa 18
Deutschland 13,4 1
Frankreich.... . 4,6 3
England.....n 7,0 1

Im vorliegenden Falle wére gegen die ZickzackstralRe rein
walztechnisch nichts einzuwenden gewesen, soweit es sich um
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die Erledigung der stérkeren, nicht von Hand fertig umwalz-
baren Sorten wie z. B. Rundstahl dber 25 mm Dmr. und
entsprechenden Flach-, Quadrat- und Sechskantstahl gehan-
delt hatte. Da durch die vorhandenen TrioblockstraRen die
Ublichen Anstichquerschnitte fir die umzubauenden Stab-

stahlstraBen festlagen, hatte, weil in den meisten Fallen auf
jedem Gerdist nur ein Stich gemacht worden waére, die Fertig-
straBe eine stattliche Anzahl von Gerusten haben mussen.
Zudem waére die Wirtschaftlichkeit wohl schwerlich zu
erreichen gewesen, denn diese Stralen leisten nach vielseiti-
gen Angaben 20 000 bis 30 0001 jeMonat. Solche Walzmengen

aber standen in den entsprechend starkeren Sorten nicht zur
Verfligung, so dal3 die StraRe wiederum nicht voll ausgenutzt
worden ware. Dieser Fall scheint auch in einem auslandi-
schen Werk mit ahnlicher Erzeugung vorzuliegen, wo dann
der Uebergang zur Walzung der kleineren Abmessungen
dadurch erreicht wurde, dal3 an die Zickzackstrale noch eine
kontinuierliche FertigstraBe angeschlossen wurde. Es war
demnach wohl auch hier kein so groBer Auftragsbestand in
den starkeren Abmessungen vorhanden, zu dessen Erledigung
die ZickzackstraBe im Dauerbetrieb héatte durcharbeiten
kdénnen. Ueber diese Anlage
nach Bild 9 wurde friher
schon einmal berichtet2). Der

Walzen-
Walzplan mit 20 bis 50 mm, Geriist Durch-  Ballen-
0 6 bis 35 mm, Cju30 bis Nr. messer  lange
60 mm Breite ynd Drah.t 5 bis | 450 1000
12 mm Dmr. ist noch immer T 450 1000
ziemlich einfach gegentiber den 11 450 1000
umzubauenden alten Stab- v 450 1000
stahlstraen. Die StralRe nach M 370 850
. . ; Vi 370 850
Bild 9 arbeitet einmal grund- VII 370 850
satzlich als StabstraRe und VIl 370 850
zum anderen grundséatzlich als IX 370 850
DrahtstralRe, wobei die Erzeu- él 370 850
gung von 16 bis 40 t/h 870 850
schwankt. Dies dirfte einer Monatserzeugung von rd. 15 000

bis 20 000 t entsprechen.

Ein weiteres Beispiel einer ZickzackstralRe fir die starke-
ren Abmessungen, wie sie der Strale | der alten Anlage
entsprechen wirden, bietet ein Feinstahlwalzwerk in Zick-
zackanordnung, das von einer deutschen Maschinenfabrik
vor einiger Zeit an ein auslandisches Hittenwerk geliefert

2) Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 754/61.
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wurde ; es hat elf Zweiwalzengeriste und folgenden Walzplan:
Rundstahl von 40 bis 75 mm, Vierkantstahl von 38 bis
75 mm, Flachstahl von 60 bis 120 mm Breite, Winkelstahl
von 60 bis 80 mm, U-Stahl von 65 bis 100 mm, I-Stahl von
100 mm und Grubenschienen von 8,4 und 9,35 kg/m.

Bild 10 stellt den GrundriR der Anlage dar; die Abmes-
sungen der Walzen und der Kammwalzen sowie die Drehzah-
len der Walzen und der Antriebsmotoren nebst deren Starke
sind aus der zugehorigen Zahlentafel 4 zu ersehen.

Als Halbzeug dienen vorgewalzte Knippel 100 mm [p,
125 mm [p und 150 mm [|] in Langen von 4,5 bis 4,9 m in

warmem oder kaltem Zustande. Es sind drei Durchstof3-
warmofen mit einer Gesamtldange von je 13 m aufgestellt, die
mit Pregas beheizt werden. Die erforderliche Luft wird
durch die in die Oefen eingebauten Rekuperatoren vor-
gewarmt. Die Knlppel werden auf der einen Kopfseite der
Oefen durch eine EinstofRvorrichtung von 50 t StéReldruck
und 3 m Hub eingestof3en.

Auf dem Wege zum |. Walzgerist lauft der Knuppel
durch eine Warmschere, die ihn, wenn erforderlich, in zwei
Teile schneidet.

Zahlentafel 4. Abmessungen der Arbeits- und Kammwalzen, Drehzahlen der
Walzen sowie Starke und Drehzahlen der Antriebsmotoren.

Kammwalzen-

Drehzahl i
Durch- Bailen- derrevézlzgﬂ Antriebsmotoren
messer latige je min
mm mm in PS U/min
P > | 1 Motor 1200 375
P I | 1 Motor 1200 375
350 550 80 b!s 160 1 Motor 750 500 bis 1000
30 %0 9LDIS182 | 1 Motor 1500 375 bis 750
DR BN oo am wobeco
2B IS ) 1 veer w0

Alle Rollgédnge bis zum V I11. Gerist haben Antrieb durch
Lédngswellen und Kegelrader, die Rollen laufen in Gleitlagern
mit Fettschmierung. Die weiteren Rollgdnge haben Einzel-
rollenantrieb. Das vom Ofen kommende Walzgut sticht im
Gerist | an und lauft hinter Gerust Il frei aus. Vor Gerust
111 ist im Rollgang eine selbsttétig wirkende Aufstellblichse
eingebaut. Nach Verlassen des V. Gerlstes, das mit
Gerist 111 zusammenhangend aufgestellt ist, lauft der Stab
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gesehen. Fur die Steuerung
der Einrichtungen sind an
geeigneten  Stellen sieben
Steuerbihnen aufgestellt.

Kurze Zeit vor Aufstellung
vorgenannter Anlage hatte die
gleiche Maschinenfabrik be-
reits zwei ZickzackstraBen fur
kleinere Abmessungen gebaut.
Diese beiden Stralen sind
untereinander genau gleich3)
und arbeiten zur vollen Zu-
friedenheit.

Ferner sei noch auf ein
Walzwerk hingewiesen, das als
eine Zwischenldsung zwischen
der ZickzackstraRe und der
einachsigen FertigstralBe an-
gesehen werden kann. Diese
360er FeinstraBe nach Bild 12
wurde von einer deutschen
Maschinenfabrik nach dem
Ausland geliefert. Der Walz-

Bild 11. Walz- und Kammwalzgeruste.

360erFertigstrale . .

= J=N"ZZz== plan sieht die Erzeugung von
0506 1V 0 ~3 Rund- und Vierkantstahl bis
ervorstraiie 40 mm sowie Flach-, I-, U-und
n=7WZ8BUMmin A ti=700R208UMmin  — . T-S_tahl, _auBerdem Gruben-
| Oc I=4 schienen in den entsprechen-

M ofor 2200 bis 0000P S M otor 7500P S den Abmessungen vor.

1:- 780/360 U min 71=080 U /im in .
0 =72387U/min b=8027U/min c=5553UMmin 0= 0028UMmin e=2977UMmin 23U /min 3 Stahl u. Eisen 55 (1935)
Bild 12. 360er Feinstahlstrafie. S. 1029/31.

nunmehr nach jedem Gerdist frei aus. Zwei Schleppziige vor
und hinter dem VI. und VII. Gerust ermdglichen die Um-
gehung dieser beiden Geruste, so dal3 in geeigneten Féllen
mit neun statt mit elf Stichen gearbeitet wird. Die Arbeits-
weise der zickzackférmig aufgestellten Geriste V111 bis X |
ist die Ubliche. Es sei noch hervorgehoben, dal sich vor
allen Geristen V bis X | ebenfalls mechanisch betatigte Auf-
stellbiichsen befinden.

Die Walzgeruste (Bud 11) haben Kappen; Gerist,
Kappen und Einbau sind aus Stahlgu3. Die Walzenzapfen
laufen in Gleitlagern mit Magnoliaausgu3 und Bronzeriege],
sie werden durch PreRfett geschmiert. Im Auslaufrollgang
befindet sich eine Weiche, die den Walzstab abwechselnd zu
einer der beiden Seiten des doppelten Rechenkihlbettes
fuhrt, das je 9 m breit und 65 m lang ist. Hinter dem Kihl-
bett im Strange jeder der beiden Abfuhrrollgdnge ist eine
Richtmaschine aufgestellt, und in einem weiteren Abstand
von 70 m befinden sich die beiden Teilscheren, die je 450 t
Scherdruck haben.

Die Anlage soll so arbeiten, dal3 die mittlere praktische
Leistung nicht weniger als 120 Kntppel in der Stunde betragt,
eswird jedoch damit gerechnet, daf3 sich anndhernd auch eine
Knippelzahl von 180 in der Stunde erzielen 1aRt. Eine Um-
rechnung dieser Stundenleistung auf eine praktisch mdgliche
und im Dauerbetrieb durchfihrbare Monatserzeugung fiihrt
zu gewaltigen Zahlen. Allein bei der Annahme, dal3 die drei
KnuppelgréRen zu je einem Drittel in 25 Arbeitstagen durch-
gesetzt werden, ergeben sich rd. 40 000 t, die bei einem
niedrig gesetzten Ausnutzungsgrad von 70% immer noch
eine monatliche Erzeugung von 28 000 t ermdglichen.

Fir die Bedienung der gesamten Anlage von den Knilp-
pelrosten bis zu den Verlademulden sind einschlieBlich Walz- Bild t3. Gesamtansicht eines FeineisenWalzwerkes, bestehend

und Obermeister und Steuerleute, jedoch ohne die eigent-  ans kontinuierlicher VorstraRe und offener Fertigstrale mit
liche Ofenmannschaft, insgesamt 38 Mann je Schicht vor- automatischem Rollenkihlbett.



310 Stahl und Eisen.

Zum Anwarmen der Knippel dienen zwei StoRofen von
je 3,2 x 19 m2HerdgroRRe, von denen ein jeder eine Leistung
von 20 bis 22 t/h bei kaltem Einsatz und bis 50 t/h bei war-
mem Einsatz hat. Der Anstichquerschnitt betragt bis
130 mm [p. Bei 40 mm O wird eine Leistung bis 60 t/h und

Bild 14. 360er Fertigstrae mit Rollgangen und Kuhlbett.

bei30 mm 0 bis 42 t/h erreicht. Die StralBe besteht aus einer
sechsgeristigen kontinuierlichen Vorstrale mit Walzen von
450 mm Dmr., einer zweigerlstigen kontinuierlichen Zwi-
schenstaffel mit 360 mm Dmr. und der sechsgeristigen
FertigstraBe mit 360 mm Dmr., so dal3 also 14 Walzgeriste
vorhanden sind, mit denen ein sehr veranderlicher Stichplan
erzielt werden kann, zumal da die Schlepperanlage jede
beliebige Ausschaltung der ersten Gerlste gestattet. Das
Walzen ist weitestgehend mechanisiert. Vor der StraBe
dienen zum Einfuhren in die oberen Zweiwalzensétze ent-
sprechend ausgebildete FUihrungsrinnen, wobei das Walzgut
bei den ersten Geristen vor der FertigstraBe durch Schlepper

Umschau.
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und hinter der StraBe durch Schragrutschen und vom
I11. zum 1V. sowie vom V. zum VI. Gerust selbsttatig durch
schrag angeordnete Elektrorollen Ubergeleitet wird. Das
Walzgut in gewdhnlicher Stabform wird von dem 65 m
langen und 5,5 m breiten Rollenktuhlbett aufgenommen,
wéahrend die Profilstdbe Uber dieses hin-
weg zum Warmlager von 20 m Breite
und 24 m L&nge befdrdert werden. Es
wird nur immer auf Kiahlbettlange ge-
walzt, zum Unterteilen der Knuppel auf
die notigen Langen dient eine zwischen
Vor- und FertigstralBe stehende Sage.
Bilder 13 und 14 zeigen die Gesamtan-
sicht auf die Anlage von der Ofen- und
Vorderseite des Fertigstranges aus.

Aus den vorstehenden Beschreibun-
gen der neuesten StabstahlstraRen geht
deutlich hervor, daf, abgesehen von der
Beschrankung des fur den Umbau ver-
fagbaren Platzes, es wegen der Vielsei-
tigkeit der Stabstahlerzeugnisse nicht
empfehlenswert gewesen ware, die ersten
beiden beschriebenen Anordnungen der
Stabstahlwalzwerke zu wahlen, deren
Anlage- und Betriebskosten nur durch
eine vollige Ausnutzung der Anlage ge-
rechtfertigt werden kann. Ebenso war
die Forderung nach groRter Sparsamkeit
beim Umbau mitbestimmend fur die ge-
wahlte Anordnung, denn es sollten die
vorhandenen Walzgeruste derFertigstra-
Ren, die Walzen mit Zubehor, die elek-
trischen Einrichtungen usw. wieder ver-
wendet werden, was aber bei einem reinen Neubau wohl
kaum maoglich gewesen ware, da die neuesten Bauarten der
StabstahlstraBen auch Sondergeriiste und -antriebe ver-
langen.

Zusam menfassung.

Die Stabstahlwalzwerke eines Huttenwerkes vor und
nach dem Umbau werden beschrieben und die durch den
Umbau erzielten Erfolge dargestellt, die zum Vergleich mit
Stabstahlwalzwerken neuester Bauart anreizen. Von diesen
werden mehrere Anlagen beschrieben, und danach werden
die Grinde dargelegt, die bei dem Umbau der alten Anlage
mitbestimmend waren.

Umschau.

Verhalten des Stahles bei erhéhten Temperaturen.
Uebersicht Uber das Schrifttum des Jahres 19381).

Einrichtungen zur Ermittlung der
DauerStandfestigkeit.

Eine Versuchseinrichtung, die die gleichzeitige Prufung von
sechs Probestdben gestattet, beschreiben C. R. Austin und
H. D. Nickol2).

Eine Beschreibung des Dauerstandlaboratoriums des Kaiser-
Wilhelm-Instituts furEisenforschung inDusseldorf geben A. Pomp
und A. Krisch3).

Durchfihrung und Auswertung von Dauerstand-

versuchen.

In Amerika sind in acht Laboratorien (The Babcock &
Wilcox Co., Battelle Memorial Institute, Bethlehem Steel Co., Inc.,

X) Vgl. den letzten Bericht in Stahl u. Eisen 58 (1938)
S. 432/35 u. 459/61.

2) J. lron Steel Inst. 138 (1938) S.177/217; vgl. Stahl u
Eisen 58 (1938) S. 872/73.

3) Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg. 20 (1938) S. 247/63;
vgl. A. Krisch: Arch. Eisenhittenw. 12 (1938/39) S. 199/206
(Werkstoffaussch. 437).

Crane Co., General Electric Co., The Midvale Co., Timken Roller
Bearing Co. und U. S. Steel Corp., Research Laboratory) ver-
gleichende Dauerstandversuche an einem Stahl mit
0,35 % C bei 455° unter einer Belastung von 5,3 kg/mm?2 Uber
eine Zeit von 2000 h und daruber durchgefuhrt wordend). Die
Gesamtdehnung schwankt nach 250 h Versuohsdauer zwischen
0,065 und 0,116 % und nach 2000 h zwischen 0,190 und 0,300 %
(Zahlentafel 1). Prifstelle 8 wies nach langeren Versuchszeiten
wesentlich niedrigere Dehngeschwindigkeiten auf als die Gbrigen
sieben Prufstellen, bei denen sie nach 2500 h zwischen 0,066
und 0,100 %/1000 h schwankte. Es wird die Vermutung geduf3ert,
dafi? die Unterschiede in den Dehngeschwindigkeiten zum Teil auf
UngleichmaRigkeiten im Versuchswerkstoff zuriickzufiihren seien.

C. L. Clark, der tber die gleichen Untersuchungen ausfuhr-
licher berichtet5), weist darauf hin, dal} die von den einzelnen
Prifstellen gefundenen Warm-Zugfestigkeitswerte keine groferen
Unterschiede aufweisen, als sie auch bei der Ermittlung der Zug-
festigkeit bei Raumtemperatur beobachtet werden. Wenn die
Versuchsergebnisse aber auf der Grundlage der Dehngeschwindig-
keit verglichen werden, so treten erhebliche Unterschiede auf,

4) Trans. Amer. Soc. mech. Engrs. 59 (1937) S. 439/40.
5 Proc. Amer. Soc. Test. Mater. 38 (1938) I, S. 130/41.
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Zahlentafel 1. Ergebnisse der Dauerstandversuche von
acht amerikanischen Laboratorien an einem Stahl mit
0,35 % Cunter einer Belastung von 5,3 kg/mm2bei 455°.

X . Versuchs-
stelle 2 3 4 5 6 7 8
Zeitraum h \

(Jesamtdehnung in 7

250 0,092 0,096 0,100 0,116 0,108 0,085 0,076 0,065
500 0,136 0,144 0,125 0,136 0,132 0,118 0,114 0,095
750 0,166 0,179 0,165 0,161 0,175 0,147 0,139 0,114
1000 0,202 0,209 0,180 0,187 0,213 0,175 0,164 0,131
1500 0,253 0,257 0,240 0,237 0,241 0221 0,201 0,161
2000 0,298 0,300 0,275 0,287 0,276 0,260 0,238 0,190
2500 0,336 0,340 0,320 0,338 0,323 - 0,274 0,210
3000 0382 _— 0359 0388 — — 0219
Dehngeschwindigkeit in % je 1000 h
250 0,232 0,244 0,150 0,206 0,158 0,158 0,162 0,156
500 0,160 0,160 0,135 0,131 0,146 0,140 0,121 0,100
750 0,125 0,121 0,120 0,100 0,120 0,112 0,099 0,077
1000 0,125 0,114 0,088 0,100 0,120 0,103 0,077 0,067
1500 0,097 0,094 0,066 0,100 0,090 0,083 0,075 0,057
2000 0,090 0,086 0,066 0,100 0,090 0,075 0,073 0,056
2500 0,082 0,078 0,066 0100 0,090 — 0,072 0,027
3000 0082 _ 0066 0100 — -- — 0,019

die nicht in unmittelbarem Zusammenhang mit der Art der
benutzten Versuchseinrichtung, der Probengréfle, dem verwen-
deten Dehnungsmef3gerat, der Temperaturverteilung Uber die
MeRlénge der Probe oder dem elektrischen Kennzeichen des
Ofens stehen. Die Dehngeschwindigkeit sei daher ein zu empfind-
licher Gradmesser, um Ubereinstimmende Werte zwischen ver-
schiedenen Prufstellen oder auch bei derselben Prifstelle in
Parallelversuchen zu erhalten.

A. Pomp und A. Krisch6 nahmen an einem Stahl mit
0,12 % C, 0,33 % Mo und 0,20 % Cu sowie an einem Stahl mit
015% C, 0,80 % Cr und 0,53 % Mo bei 500° Zeit-Dehnungs-
Kurven im Salzbadofen mit ungeschiitzten und mit vernickelten
Proben sowie im Luftofen auf und ermittelten daraus die Dauer-
standfestigkeit nach zwolf verschiedenen Auswertungs-
verfahren.

Dauerstandversuche unter mehrachsigem Spannungs-
zustand.

Die Warmeigenschaften der Werkstoffe werden tblicherweise
an Zugstaben bei einachsiger Beanspruchung ermittelt. Dem-
gegendber ist in rohrférmigen Koérpern, die unter Innendruck
stehen, ein zweiachsiger Spannungszustand vorhanden,
wobei die Langsspannung den halben Wert der Umfangsspannung
erreicht. Es ist daher von Wert, das Dauerverhalten der Werk-
stoffe auch bei derartigen Beanspruchungen zu prufen.

Von E. Siebei7) wurden Versuche an diinnwandigen Stahl-
rohren aus FluBstahl St 35.29 bei Temperaturen von 500° durch-
gefihrt. Die Warmstreckgrenze des Rohrwerkstoffes bei dieser
Temperatur betrug 9,6 kg/mm2. Die Rohre wurden einmal der
Wirkung eines reinen Innendruckes ausgesetzt, der stufenweise
gesteigert wurde, und es wurde dabei der zeitliche Verlauf der
Aufweitung der Rohre ermittelt. Zum Vergleich wurden ent-
sprechende Versuchskoérper unter den gleichen Versuchsbedin-
gungen gepruft, wobei jedoch die durch den Innendruck hervor-

gerufenen Langsspannungen durch eine entsprechend gg

an den Rohren angreifende Lé&ngskraft aufgehoben
wurden. Die gleichen Versuche wurden mit Rohren
aus Aluminium bei einer Temperatur von 250° durch-
gefuhrt.

Der Innendruck wurde bei den Versuchen durch
Uberhitzten Dampf erzeugt, der einem elektrisch
beheizten Durchlaufkessel entnommen wurde (Bild 1)
und der gleichzeitig auch zur Beheizung der Rohre
diente; in Bild 2 ist der Aufbau der Versuchsein-
richtung dargestellt. Um die vom Innendruck her-
rihrenden L&ngsspannungen auszuschalten, konnte
mittels zweier Zugschrauben eine entsprechende
Langskraft auf das Rohr aufgegeben werden. Zur
Messung der Langskraft diente eine Druckmef3dose,
die unterhalb des Versuchskorpers angebracht war.

Die Versuche wurden in der Weise durchge- »
fuhrt, daB das Rohr zundchst bei einem Innen-
druck von 10 kg/cm2 auf Versuchstemperatur
gebracht wurde. Alsdann  wurde «der Druck,
von 60 kg/cm2 ausgehend, stufenweise um jeweils 10 kg/cm2
gesteigert, wobei die Belastung bei jeder Stufe 1 h lang aufrecht-

6 Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg. 20 (1938) S. 247/63;
vgl. A. Krisch: Arch. Eisenhlttenw. 12 (1938/39) S. 199/206
(Werkstoffaussch. 437); Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 1146.

7) Mitt. Ver. GrolRkesselbes. Nr. 67 (1938) S. 74/79.
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erhalten blieb. Wahrend des ganzen Versuchs wurden die Um-
fangsanderungen mit Hilfe der in Bild 2 wiedergegebenen MeR-
einrichtung verfolgt.  Diese
bestand aus einem lose, seitlich
frei beweglich aufgehéngten
Ring, der auf einer Seite mit
einem an der Rohrwand ange-
I6teten Stift fest mit dem Rohr
verbunden war. Auf der ande-
ren Seite war an dem Ring
eine MeRuhr befestigt, aufwel-
che ein zweiter Stift, der eben-
so an der Rohrwand befestigt
war, einwirkte. Die Einrich-
tung gestattet es, die auftreten-
den Durchmesseranderungen
mit einer Genauigkeit von /100
mm an der MeBuhr abzulesen.
Der Verlauf der Durch-
messeranderungen bei stufen- P
weiser Belastung ist fur die plz gIdTfgr} irisch beheizt.
untersuchten  Stahlrohre in
Bild 3 dargestellt. Die Auf-
tragung 1ant erkennen, daB
bei Ausschalten der Langs-
spannungen, also bei einach-
siger Umfangsbeanspruchung,
bereits ein um etwa 20 % nied-
rigerer Innendruck genigt,
um die gleichen Umfangsan-
derungen wie bei zweiachsiger
Beanspruchung durch die Um-
fangsspannungen und halb so
groBe Langsspannungen her-
vorzurufen. Die Versuche mit
Aluminiumrohren fihrten zu
ganz &hnlichen Ergebnissen.
Die geschilderten Warm-
versuche unter Innendruck mit
allméhlich gesteigerter Bela-
stung zeigen, dal die Forman-
derungen bei zweiachsiger Zug-
beanspruchung geringer aus-
fallen als bei einachsiger Be-
anspruchung. Da die Kriech-
geschwindigkeit in gleicher
Weise beimVorliegeneiner zwei-
achsigen Beanspruchung herab-
gesetzt wird, ist mit einer ent-
sprechenden Erhdéhung der
Warmstreckgrenze und eben-
falls der Dauerstandfestigkeit
bei Rohren unter Innendruck
gegenuber den im einfachen
Zugversuch ermittelten Werten zu rechnen. Die Versuchsergebnisse
weisen daraufhin, daR die Gestaltanderungsenergie-Hypothese auch

Bild 1. Durchlaufkessel zur
Erzeugung von hochgespanntem Dampf.

B = Speisewasscrbelidlter
Pumpe

Bild 2. Einrichtung zur Untersuchung
von Bohren unter Innendruck bei héhe-
ren Temperaturen,

a = Versuchskdrper, b = MeRring,
¢ = Kihlring,d = DruckmeRdose,
I,EC 111 = TemperaturmeRstellen.

Gu-1G.sfy/mm2

80 130 180 300
Vensuchsdauen inmin
Bild 3. Innendruckversuche mit Bohren aus St 36.29 bei 500°.

340 380 « 330

in der Warme Geltung hat, d. h. da3 bei Rohren, die durch Innen-
druck beansprucht sind, der Forméanderungswiderstand in der
Umfangsrichtung durch den sich einstellenden Lé&ngszug um
etwa 15 % erhoht wird. Wenn die Dauer der Belastung bei
diesen Versuchen auch verhaltnismaRig kurz war, so dirften sie
doch geniigen, um das Festigkeitsverhalten unter zweiachsiger
Zugbeanspruchung bei hohen Temperaturen klarzulegen.
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Auch E. H. Norton8 fihrte Kriechversuche an rohr-
formigen StahlgefédfRen, die auf Innendruck beansprucht
maren, durch. Als Probekdrper dienten Rohre von 750 mm Lé&nge,
100 mm AuBendurchmesser und 9,5 mm Wanddicke mit
geschweiBten halbkugeligen Enden. Die Probekorper befanden
sich wahrend der Dauer des Versuches in einem elektrisch
geheizten Ofen. Der Innendruck wurde bei den niedrigeren
Druckstufen mit Stickstoff, der einer Gasflasche entnommen
wurde, erzeugt; fur die héheren Druckstufen wurde der Druck
mit einem Oelakkumulator auf die gewlinschte Hoéhe gebracht.
Um die Schaden bei einem etwa eintretenden Zerknall des mit
hochgespanntem Gas gefiillten Gefales méglichst gering zu halten,
befand sich in dem GefaR ein Stahlkorper, so dal der vom Gas
eingenommene Raum nur sehr klein war. Die Dehnung in der
Léangsrichtung des Rohres wurde mit Hilfe von Platinmarken,
die im Abstand von 250 mm auf der Oberflache des Rohres an-
gebracht waren, gemessen, die Dehnung in radialer Richtung mit
Hilfe von Quarzstaben, die aus dem Ofen herausgefuihrt wurden.

Zahlentafel 2. Ergebnisse der Versuche von F. H. Norton
an Rohren unter Innendruck.

p Chrom- Chrom-
Molybdan Molybian-  Molybdan-
Stahl Stahl
427° 66° 649°
Innendruck . . . kg/mm2 2,8 65 11 23 0,46 0,65
Umfangsspannung kg/mm2 122 281 49 9,8 19 2,8
Anfangsdehnungin radialer
Richtung.. % 0,05 1,65 0,025 0,055 0,015 -
Anfangsdehnun
richtung 0,01 0,06 0,007 0,01 0 —
Dehngeschwin
dialer Richtung 10“ 5% /h 07 70 4,5 139 25 15
Dehngeschwindigkeit in
Langsrichtung 10“5%/h 0,6 _ 0,5 0,0 1 0,2

Untersucht wurde ein Stahl mit 0,15 % C und 0,56 % Mo
bei 427 und 566° sowie ein Stahl mit 0,09 % C, 4,85 % Cr und
0,53 % Mo bei 649°. Die Ergebnisse der bisherigen Versuche
sind in Zahlentafel 2 zusammengestellt. Die Dehngeschwindig-
keit in radialer Richtung ist wesentlich groRer als die in Langs-
richtung der Rohre. Auffallend ist, daf? sich der Chrom-Molvbdan-
Stahl bei der Pruftemperatur von 649° unter der niedrigeren
Last starker dehnt als unter der hoheren. Da die Dauerstand-
festigkeit der beiden Stahle bisher nicht vorliegt, so kann ein
Vergleich tber das Verhalten der Stéhle unter ein- und mehr-
achsigen Spannungen noch nicht gezogen werden.

Langzeitversuche.

Der im letzten Bericht9) erwdhnte Dauerstandversuch
bei 455° an einem Stahl mit 0,35% C unter einer Last
von 5,3 kg/mm2, der seit langerer Zeit im Battelle Memorial
Institute lauft, ist inzwischen abgeschlossen worden10). Zahlen-
tafel 3 enthélt die im Laufe des Versuches eingetretenen Dehn-
geschwindigkeiten und Gesamtdehnungen. In den ersten 4000 h
nimmt die Dehngeschwindigkeit standig ab. Zwischen der 4000.
und der 20342. Stunde ist die Dehngeschwindigkeit nahezu
gleich (0,00006 bis 0,00007 %/h), mit Ausnahme eines kurzen
Zeitabschnittes um die 5000. Stunde, in dem eine geringere Dehn-
geschwindigkeit beobachtet wurde. Da die Dehngeschwindigkeit
im letzten Versuchsabschnitt Kleiner ist als die in den ersten
2000 Stunden, so wirde die Ermittlung der Dauerstandfestigkeit
auf Grund der Ergebnisse im ersten Zeitabschnitt einen niedri-
geren Wert ergeben, d. h. nach der sicheren Seite zu liegen.
Anscheinend liegt die Belastung'von 5,3 kg/mm2 bei 455° fir
den untersuchten Stahl gerade an der Grenze, an der sich Ver-
festigung und Entfestigung die Waage halten, so daf} Uber lange
Versuchszeiten die Dehngeschwindigkeit gleichbleibt. Fir den
gleichen Stahl und die gleiche Priftemperatur war in einer
friheren Untersuchung9) bei der nur wenig héheren Belastung
von 5,6 kg/mm2 zwischen der 5000. und 7000. Stunde ein Tiefst-
wert fur die Dehngeschwindigkeit beobachtet worden; nach
dieser Zeit nahm die Dehngeschwindigkeit zu.

Die letzten 2000 h des Versuches wurden dazu benutzt,
den EinfluR kleiner Temperaturédnderungen auf das
Dehnverhalten des Stahles festzustellen. Nach 20342 h
wurde die Temperatur auf 449° erniedrigt und die Probe 1000 h
lang auf dieser Temperatur gehalten, sodann wurde die Tempe-
ratur auf 460° erhoht und die Probe wiederum 1000 h lang auf
dieser Temperatur gehalten. Die Temperaturerniedrigung bzw.
-erhdhung macht sich deutlich in einer Erhéhung bzw. Erniedri-

8 Proc. Amer. Soc. Test. Mater. 38 (1938) I, S. 118/20

9 Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 459/60.

10) Cross, H. C,, und J. G. Lowther:
Test. Mater. 38 (1938) I, S. 149/71.
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Zahlentafel 3. Dauerstandversuche an einem Stahl mit
0,35 % C bei 455° unter einer Last von 5,3 kg/mm2-
Anfangsdehnung 0,05%.

(Nach H. C. Cross und J. G. Lowther.)

Zeit- Dehn- Gesamt- Zeit- Dehn- Gresamt
raum gescrll‘giltndlg dehnung raum 995°h‘g’i'l"d'9 dehnung
h 10“4%/h % h 10“4%/h %

500 1,2 0,175 13 000 0,65 1,095
1000 1.2 0,24 14 000 0,65 1155
1400 1,0 0,28 15 000 0,7 1225
2000 0,9 0,34 16 000 0,65 1280
3000 0,9 0,425 17 000 0,65 1348
4 000 0,75 0,50 18 000 0,65 1,407
5 000 0,25 0,56 19 000 0,65 1475
6 000 07 0,60 20 000 0,65 1,530
7000 0,6 0,712 20 3421) 0,65 1550
8 000 06 0,773 21 4832) 0,4 1596
9 000 0,6 0,839 22 438») 08 1,670

10 000 0,65 0,899 04 0 0
11 000 0,65 0,969 10329 0,13 0,059
12 000 0,65 1,037 2 142¢) 3,55 0490

*)Temperatur auf 449° erniedrigt. — 2 Temperatur auf 460° erhoht. — *) Ver-
such abgebrochen; unmittelbare Zusammenziehung nach Lastfortnahme 0,039 °/.
— 4) Versuch bei 427° begonnen; Dehnung bei Lastaufgabe 0,037 %. — [I) Tem-
peratur auf 482» erhoht. — 6) Versuch abgebrochen; unmittelbare Zusammen-
ziehung nach Lastfortnahme 0,042 %.

gung der Dehngeschwindigkeit bemerkbar (Zahlentafel 3). Nach
der 22 438. Stunde wurde die Probe entlastet und auf Raum-
temperatur abgekihlt. Die Staboberflache war mit einer rétlich-
braunen, ziemlich festhaftenden Zunderschicht tiberzogen. Darauf
wurde die Probe nochmals in den Ofen eingesetzt und zunéchst
1000 h bei 427° und sodann 1000 h bei 482° mit 5,3 kg/mm2
belastet. Die in diesen Zeitrdumen gemessene Dehngeschwindig-
keit ist ebenfalls aus Zahlentafel 3 zu ersehen. Eine Erhthung
bzw. Erniedrigung der Pruftemperatur von 455° um 27° ver-
ursachte demnach fir diesen Stahl eine Aenderung der Dehn-
geschwindigkeit im Verhéltnis von 5:1. Infolge der hoheren
Dehngeschwindigkeit bei 482° war der groRere Teil der vorher
vorhandenen Zunderschicht abgesprungen, und es hatte sich ein
neuer, sehr festhaftender Zunderiberzug gebildet.

Die Untersuchung der dem Langzeitversuch ausgesetzten
Probe auf Zugfestigkeit, Dehnung und Kerbschlagzahigkeit ergab
nur sehr Kleine, praktisch nicht ins Gewicht fallende Aende-
rungen dieser Eigenschaften. Auch die mikroskopische Unter-
suchung zeigte keine oder nur sehr geringe Gefligednderungen.

EinfluR der chemischen Zusammensetzung und der
Gefugeausbildung auf die Dauerstandfestigkeit.

C. R. Austin und H. D. Nickol1l) fuhrten vergleichende
Dauerstandversuche an drei Gruppen von Legierungen, namlich
austenitischen Chrom-Nickel-Stdhlen mit 18% Cr und
8% Ni, von denen zwei Selenzusétze von 0,25 % aufwiesen,
ferner an ferritischen Chromstahlen mit 8 bis 18 % O
und an Nickel-Kobalt-Legierungen unter Belastungen
von 1,4 bis 56 kg/mm2 bei 600, 700 und 800° durch. Ueber
die Ergebnisse der Untersuchung ist bereits berichtet worden.

E. Bollenrath,
untersuchten die in Zahlentafel 4 angefihrten warmfesten
W erkstoffe auf ihre Eignung fir den Bau von Verbrennungs-
kraftmaschinen. Als Dauerstandfestigkeit wurde die Belastung
ermittelt, die einer Gesamtdehnung von 1 % in 300 h entspricht.
Aus Zahlentafel 4 lassen sich folgende Schliisse tUber den EinfluR
von Legierungszusétzen zu austenitischen Stahlen und eisenarmen
Legierungen auf deren Dauerstandverhalten bei 600 und 650°
ableiten. Die Wirkung von Titan ist gunstig, wie sich aus dem
Vergleich des titanfreien Stahles Nr. 1 mit dem nahezu gleich
zusammengesetzten, aber 1,24 % Ti enthaltenden Stahl Nr. 2
und aus dem Vergleich der eisenarmen Legierungen Nr. 21 (ohne
Titan) und Nr. 22 (mit Titan) ergibt. Als sehr wesentlich ist
die Anwesenheit von Titan in der weitaus dauerstandfestesten
Legierung Nr. 18 anzusehen. Neben Titan kommt auch Tantal
und Niob eine die Dauerstandfestigkeit zumindest in kohlen-
stoffarmen Chrom-Nickel-Stahlen stark verbessernde Wirkung zu
(Nr. 9, 10 und 11). Hohe Gehalte an Wolfram und Molybdan
haben in den Werkstoffen auf Chrom-Nickel-Eisen-Grundlage
(Nr. 4, 5,6, 7, 8, 12 und 19) und in dem Chrom-Mangan-Stahl
Nr. 17 nicht die erwartete betréchtliche Verbesserung gebracht,
sondern teils zwar zu recht guten, teils aber auch zu recht méaRigen
Ergebnissen gefihrt. Dagegen wurden mit den eisenarmen Chrom-
Nickel-Kobalt-Wolfram-Molybdén-Legierungen Nr. 20 und 21,
besonders bei Zusatz von Titan, Tantal und Niob (Nr. 22, 23

“) J. Iron Steel Inst. 138 (1938) S. 177/217; vgl. Stahl u.
Eisen 58 (1938) S. 872/73.
12) Luftf.-Forschg. 15 (1938) S. 468/80.

H. Cornelius und W. Bungardtl?)
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Zahlentafel 4. Chemische Zusammensetzung und Dauerstandfestigkeit der
von F. Bollenrath, H. Cornelius und W. Bungardt gepriften Werkstoffe.
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0,65 °0Mo. Ueber die Ergebnisse
der Untersuchung ist bereits

) o berichtet worden.
DaoeistandfEsdgkeit bei

Werk3tofi U Si Mn Xi cr w Mo Sonstiges Von der American Society
600* 650 700% for Testing Materials und der
Kr. T T O 0 ks mm2 ksmm2 ks/mm2  American Society of Meehanical
| 0,38 1.84 052 129 14,8 2,53 0,23 — 20.4 14,4 _ Engineers]A) sind die bei den
2 028 160 161 143 21,0 319 — 124 Ti 25 > 185 = 1 yerschiedensten W erkstoff-
3 041 177 153 221 158 —  — 535V -10 — N
1 024 20 L53 260 180 108 — — _ _ 14,0 Prufanstalten gesammelten
5 017 212 L35 271 lg,g Il;/l4 — — Zﬂ,iicht ble35,15immt — Ergebnisse von Dauerstand-
$ 3j§§ S8 175 49 102 68— 1 Ta<nb a0 —165  _ versuchen einheitlich in Form
s 031 158 MM 101 130 —  7A — 242 _ 11,0 von Spannungs-Dehngeschwin-
9 0.1 — 152 176 — 2,2 18 Cu, 1,06 Ta 4-Nb 22%2 > ;g.s digkeits-Kurven  veréffentlicht
o Gl o3 g7 W3 ey pm o GmTaowp 20 %~ worden Die Angaben besiehen
02 0.09 382 593 119 93 _ > 210 - _3 sich auf eine groRere Anzahl
13 058 367 180 195 149 38 38 003 Ti —20 — — von unlegierten und legierten
14 095 163 074 128 151 245 o — N i‘s‘vg 140 —10 Stahlen, auf StahlguR und GuR-
5 9.k gée 123 29 %‘5"‘8 342 — - s - — eisen. In vorsichtiger Form
17 025 038 12,6 22 123 — 89 — 23,0 _ - werden auch Schluf3folgerungen
18 045 093 075 301 27,4 — — 183 Ti igg 24,0 — tber den EinfluR der Erschmel-
1 002 09 178 603 151 — 72 - - o -1 zungsart, der Warmebehandlung,
5 1b° 05 06 5‘5 él? b?s bois bois élos bzis ggg o L= gﬁgm('asifhuegneauszblIgatirrl]rgne:::e(: dﬁg
22 > bis s | is is X I ’ - ] u Zu
2z 102 18 s 8 3Ti 35Co 8TaiNb 40— 173 . auf das Dauerstandverhalten

und 24), sehr hohe Dauerstandfestigkeiten erzielt. Ein groRerer
EinfluR des Kobaltgehaltes ist hierbei anzunehmen. Der Ver-
das Dauerstandverhalten von Chrom-Xiekel-Stahl durch
einen hohen Vanadinzusatz (Stahl Xr. 3) zu beeinflussen, fuhrte
.u einem Mierfolg. Die austenitischen Chrom-Mangan-Stéhle
zeigten sich im allgemeinen den austenitischen Chrom-Xickel-
Stéhlen unterlegen.

such,

- 20

2% .
" o Bleichmé&liges Befuge
¢ Nicht einheitliches Gefuige

-5 10 -

Persuchspunkte,geordnetnachderOauerstandfest/gkeif

Mid 4. Stzemmg in den Ergebnissen von Danersiandversuchen
von S. H. Weaver an Chrom-Nickel-MolytKian-Stahl derselben
Zusammensetzung bei 450°.

0 25 50 ] 75 100
Durchmesser des Nardidkornsing

BUd 5. EinfluB der KorngroRe auf die Daoersrandiestigkeit von
Chrom-Nickel-Molybdéan-Stahl bei 450° nach S. H. Weaver.

R. F. Miller, R. F. Campbell, R. H. Aborn und
E. C. WrightI*) untersuchten den EinfluR einer Warmebehand-
lung auf das Dauerstandverhalten eines Molybdéanstahles
mit 0,11% C und 0,54% Mo und eines Chrom-Molybdén-
Silizium-Stahle3 mit 0,20 % C, 0,49% Si, 1,56% Cr und

“) Trans. Amer. Soc. Met. 26 (1938) S. 81/105; vgl. Stahl
u. Eisen 58 (1938) 8. 526.

der Stadhle gezogen.

S. H. Weaverl5) wertete die Ergebnisse von Dauerstand-
versuchen bei 450° an 32 Xickel-Chrom-Molybdéan- Stahlen,
deren chemische Zusammensetzung innerhalb der nach SAE-
Xorm 4330 vorgeschriebenen Grenzen von 0,25 bis 0,35 % C,
0,5 bis 0,8 % Cr, 1,5 bis 2,0 % Xi und 0,3 bis 0,4 % Mo lag
und die alle in demselben Laboratorium unter den gleichen
Priifbedingungen untersucht worden waren, statistisch in der in
Bild 4 wiedergegebenen Weise aus. Es ergaben sich Dauer-
standfestigkeitswerte (Spannung entsprechend 1 % Dehnung in
100 000 h), die zwischen 29,5 und 7,6 kg mmz2 liegen, d. h. sich
wie 4:1 verhalten. Unter den untersuchten Stahlen befanden
sich 18, die ein gleichméliges sorbitisches Geflige aufwiesen.
Fur diese Stahle ist in Bild 5 die Dauerstandfestigkeit in
Abhéangigkeit von der KorngrofRe aufgetragen. Es zeigt sich
ein Hochstwert fur die Dauerstandfestigkeit bei einer
bestimmten KorngrdBe. Die restlichen Stdhle mit ungleich-
méaRigem Geflige wiesen Zeilen auf. Der Stahl mit der niedrigsten
Dauerstandfestigkeit von 7,6 kg mm2 der 1 h bei 825° gegliiht
und im Ofen erkaltet war, zeigte im Querschliff 43 % Ferrit.
Der Stahl mit der hdchsten Dauerstandfestigkeit unter den Stahlen
mit, ungleichméaflligem Geflige, namlich 27,5 kg/mm2, war 8 h
bei 950° gegliiht, an der Luft abgekuhlt und anschlieBend 3 h
auf 625* mit nachfolgender Luftabkiihlung angelassen worden;
im Langsschliff waren auf Kristallseigerungen zuriickzufiihrende
Zeilen vorhanden. Anion Pump.

(Schlofi folgt.)

Die Ueberwachung der Schlackenarbeit
im Siemens-Martin-Ofen,

O. H. Superl) falt diese Frage als ,alter Praktiker" an.
Veranlal3t durch groRere Ausfédlle an rissigem Walzgut bei un-
beruhigtem StahL bemiihte man sich, durch Ueberwachung der
Eisengehalte der Schlacke diese zu vermindern.

Die Auffassung, dafl der Eisengehalt der Schlacke allein
mafRgebend ist fur den Sauerstoffgehalt des Stahlbades und dieser
wiederum fur die Gite wenigstens des unberuhigten Stahles, ist
in Amerika sehr weit verbreitet und findet ihren Xiederschlag
in der Anwendung verschiedener Tafeln zur Bestimmung des
Aluminiumzusatzes auf Grund des in der Fertigschlacke durch
Schnellanalyse bestimmten Eisenoxydulgehaltes. So fand der
Berichterstatter auf 13 von 15 besichtigten Siemens-Martin-
Stahlwerken diese Schlackeniiberwachung vor. Bei einem Teil
dieser Werke wird auch der Restmangangehalt fur die Aluminium-
zugabe bericksichtigt. Bild 1 enthalt Angaben von drei Werken
Uber die Hohe des Aluminiumzusatzes in Abhangigkeit vom Eisen-
oxydulgehalt der Schlacke.

Demgegenuber ist die Feststellung O. H. Supers bemerkens-
wert, daB kein eindeutiger Zusammenhang zwischen dem Eisen-
oxydulgehalt der Schlacke und dem Ausfall an rissigen Grob-
blechen festgestellt werden konnte (zahlenlaftl 1). Wenn auch
wohl fur jeden Betrieb ein Gebiet glinstigster Eisenoxydulgehalte
der Schlacke bei einer bestimmten Stahlgite vorhanden ist, so

14) Compilation of Available High-Temperature Creep Characte-
ristics of Metals and Alloys. Comp, by Creep Data Section of Amer.
Soc. mech. Engrs. and Amer. Soc. Test. Mater. Philadelphia 1938.

15 Proc. Amer. Soc. Test. Mater. 38 (1938) Il, S. 176/96.

2) Blast Furn. 26 (1938) S. 991,94 u. 1037.
24
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werden seine Grenzen doch immerhin so weit sein, dal es nur
auf Grand sehr zahlreicher Proben zu bestimmen ist. Es wirken
noch sehr viele andere Einfliisse auf die Gite des Enderzeugnisses,
wie z. B. die Badbewegung, der Flissigkeitsgrad der Schlacke,
der Restmangangehalt und andere mehr. O. H. Super weist
in diesem Zusammenhang auch auf die Wichtigkeit einer sorg-
faltigen Behandlung
des Bohblockes im
Walzwerk hin. Auch
eine  Gegenuberstel-
lung des nach einem
nicht  angegebenen
Verfahren berechne-
ten sogenannten freien
Eisenoxyduls und der
Ausfélle an rissigem
Walzgut zeigt keine
Zusammenhénge die-
ser beiden Grofen.
Ein Versuch, den

Bild 1. Aluminiumzusatz fir unberuhigten Sauersmﬁgehalt des
Siemens-Martin-Stahl mit etwa 0,1 26C in Stahles durch Ermitt-
Abhangigkeit vom FeO-Gehalt der Schlacke lung des Tonerde-

auf drei amerikanischen Werken. gehaltes in mit Alu-

minium beruhigten Proben festzustellen, scheiterte wahrschein-
lich an den Mangeln der Probenahme.

Bei der weiteren Beobachtung der Schlackenzusammen-
setzungen kommt der Verfasser zu der Feststellung, daf} die
Summe von Eisenoxydulgehalt, Kalk und Kieselsdure bei der
untersuchten Stahlart annahernd gleich ist. Wenn auch dies
in so starkem MaRe nur bei gleichem Einsatz und sonst sehr
einheitlicher Arbeitsweise der Fall ist, wie Zahle.ntajel 2 es angibt,
so besteht doch der bekannte Zusammenhang zwischen dem
Kieselsauregehalt und dem Eisenoxydulgehalt und dem Verhalt-
nis Kalk zu Kieselsaure zum Eisenoxydulgehalt der Schlacke.
Da man anscheinend trotz der nicht nachgewiesenen Zusammen-
hénge zwischen Eisenoxydulgehalt der Schlacke und der Giite
des Walzgutes auf einen maRigen Eisenoxydulgehalt der Schlacke
arbeitete, ging man dazu Uber, beim Fertigmachen der Schmelze

Zahlentafel 1. Eisenoxydul- Zahlentafel 2. Kalk-, Kiesel-
gehalt der Endschlacke sdure- und Gesamt-Eisen-
und Ausfalle an rissigen oxydulgehalt einiger End-

Grobblechen. schlacken sowie deren
: Summe.
E'Sinolxyddm' Bissige Grob-
Egnedsigmcekro bleche CaO | Si02 : FeOges, \Summe
% % |
9,4 0,0 42,6 11940 1 17,09 | 7909 j
15,2 0,0 4630 j1580 18,12 i 80,22
8(» 1,1 47,40  |14,44 18,20 | 79,04
8,8 36 j 42,50 [12,16 | 26,05 | 8061 |
117 45
9.7 6,2 .
97 73 Sand zu werfen, wenn der Eisen-
13’8 g% oxydulgehalt der Schlacke ge-

senkt werden sollte.

Neben dem gewinschten Erfolg einer Senkung des Eisen-
oxydulgehaltes blieb aber gleichzeitig bei zu hohem Kieselsaure-
gehalt der Schlacke der Schwefelgehalt hoch. Ueber Schwierig-
keiten mit Phosphor wird nichts berichtet. Die zu hohen Schwefel-
gehalte traten auf, sobald der Kieselsduregehalt der Schlacke
hoher lag als 19 %. Da eine Schnellbestimmung fir die Kiesel-
sdure vorlaufig nicht zur Verfigung stand, versuchte man mit
dem Viskosimeter einen Anhalt fur die Zusammensetzung der
Schlacke zu finden. Die Ergebnisse waren jedoch nicht eindeutig.
Besser waren einfache Schlackenproben, die man durch Ausleeren
des Probeldffels auf die Flurplatten erhielt. An dem Aussehen
dieser Proben lief? sich mit Ausnahme derjenigen, bei denen noch
nicht aller Kalk gelést war, die Zusammensetzung recht gut
abschatzen. Nach Einfuhrung einer Schnellbestimmung fir
Kieselsdure, die nur 20 min dauert, wurde es mdglich, die
Schlacke ziemlich genau unter 16 % Si02 zu halten, womit man
bei erhéhtem Eisenoxydulgehalt der Schlacke eine gute Koch-
bewegung in der Kokille sichern wollte. Die Schmelzen neigten
jedoch eher zum Dickwerden. Die Auswertung von 2000 Schmel-
zen — anscheinend wohl Handelsgite — zeigte dann, daf} der
gunstigste Kieselsauregehalt kurz unter 19 % lag. Bei diesem Ge-
halt hatte die Schlacke ein Aussehen, wie es schon friher immer von
den Schmelzern angestrebt worden war. Die Ausfalle gingen zurtick.

Bei dieser Untersuchung handelt es sich wohl wesentlich
darum, da Zusammenhénge, die dem Betriebsmann wenigstens
gefuihlsmaRig gelaufig sind, nachtraglich durch Untersuchungen
einen zahlenméfigen Ausdruck finden. Aehnlich &uRert sich auch
0. H. Super zum SchluB seines Berichtes. Gerhard Leiber.

— Aus Fachvereinen.
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Aus Fachvereinen.

American Society for Metals.

(20. Jahresversammlung am 17. bis 21. Oktober 1938 in Detroit.__
Fortsetzung von S. 168.)
Mit der

Entwicklung der Molybdén-Schnellarbeitsstdhle in Nordamerika

befalite sich Walter R. Breeler, wobei er besonders die Unter-
bindung der Entkohlung behandelte, zu der die meist gebrauch-
lichen Molybdan-Schnellarbeitsstahle mit 0,72 bis 0,81 % G
3.50 bis 4,00 % Cr, 1,30 bis 1,80 % W, 0,90 bis 1,30 % V und
8,00 bis 9,50 % Mo starker als die tblichen Wolframstahle neigen.
Als SchutzmaBnahme gegen die Entkohlung bei der Warm-
verformung ist das Bestreichen mit einer Boraxldsung bekanntl).
Auch bei der Hartung hat sich ein Schutziiberzug mit Borax gut
bewéhrt; die Hartung in neutralen Salzb&dern ist jedoch vor-
zuziehen, obwohl bei einzelnen Badzusammensetzungen trotzdem
Anfressungen und Entkohlungen zu verzeichnen waren. Fir
kleine Stiicke, die schnell durchhéarten, kann auch die Hartung
aus der Graphitmuffel erfolgen; eine geringe Entkohlung ridi
aber hier in Kauf genommen werden. Muffeléfen mit Schutzgas
mit 6 bis 11 % CO ergeben an kleinen Werkzeugen nur eine
diinne Weichhaut von weniger als 0,05 mm, die fir Werkzeuge
ohne Nachschliff jedoch bereits zu stark ist. Eine weitere Schutz-
hértung besteht in dem Einbringen eines nicht naher bezeiehneten
chemischen Stoffes, der in der Hartekammer verfliichtigt und sieh
als Schutziiberzug auf dem Hartegut niederschlagt.

W. R. Breeler berichtet sodann Uber Versuche verschiedener
amerikanischer Stahlwerke, die Aufgabe der Entkohlungsver-
hinderung von der Legierungsseite aus zu lgsen.

Ein Weg dabei war der Zusatz von Bor zum Stahl.
Versuche ergaben, dal Borgehalte unter 0,10 % keine, bis 0,20%
eine merkliche, jedoch noch nicht ausreichende Verbesserung
bewirken; bei Gehalten von 0,40 bis 0.50 % B bleibt jedoch der
Stahl bei allen ordnungsgeméfRen Héartetemperaturen praktisch
entkohlungsfrei. Bei Borzusatz kann ohne Harteverminderung
der Kohlenstoffgehalt erniedrigt werden; so wird eine Harte von
66 bis 67 Rockwell-C-Einheiten bei 0.60 % B schon mit 0,50 %C
gegentiber 0,80 0 C ohne Bor erreicht. Nicht nur eine hohe
Anfangshérte, sondern auch eine hohe Sekundarhérte (bis rd
540°) ist ein besonderes Merkmal des borlegierten Stahles; ober-
halb 540° ist die AnlaBbestandigkeit geringer. Bor-Molybdan-
Stahle neigen oberhalb 1200° zum KornWachstum; durch Er-
héhung des Vanadingehaltes scheint die Hartegrenze nach oben
hin erweitert werden zu konnen. Die beste Schmiedetemperatur
liegt zwischen 1040 und 1090°. Der Werkstoff ist aber wenig
bildsam und erfordert viele Zwischenhitzen. Bei einem Gehalt
von 0,70 bis 0,80 % Cund 0,05 % B und mehr war das Schmieden
sehr erschwert und das Ausbringen unzureichend. Unter 0,60 % (1
und 0,50 % B war die Schmiedbarkeit von kleinen Bldcken zu-
friedenstellend, grolRe Blocke dagegen hatten auch hier ein
schlechtes Ergebnis. Eine Verbesserung wurde erzielt, indem die
Blocke kurz nach dem GieRen in den Schmiedeofen Ubergefihrt
wurden. Insgesamt gesehen bleibt festzustellen, daf} der Stahl
sehr schwierig zu schmieden ist, jedoch durch Zuséatze von Kobalt
eine Verbesserung in dieser Hinsicht eintritt. Eine Verbesserung
der Schneidhaltigkeit wird durch Bor nicht erreicht. Die Zahig-
keit scheint durch Bor nicht beeinfluf3t zu werden.

Da Kupferiberzige die Einwanderung von Kohlenstoff
unterbinden, wurde angenommen, daf} ein gewisser Kupfer-
zusatz zum Stahl auch die Entkohlung beeinflusse. Kupfer
(2,6 bis 3 70) ergab aber lediglich in Verbindung mit Bor (bis
0,12 %) einen praktisch entkohlungsfreien Stahl, der aber schlecht
schmiedbar war. Schneidversuche mit Dreh- und Bohrwerk-
zeugen ergaben gleiche Leistung wie mit den bekannten Wolfram:
Molybdéan-Stahlen.

Weiter wurden Versuche mit einem Stahl angestellt, der
einen erhdhten Wolframgehalt bei erniedrigtem Molyb-
dénanteil aufweist (0,75 bis 0,85 °0 C, 3,50 bis 4,50% Q,
3.50 bis 6,00 % Mo, 4 bis 6 % W und 1,0 bis 1,6 % V). In dieser
Zusammensetzung ist keine Neigung zur Entkohlung mehr vor-
handen, so daf® praktisch die Warmverformung und das Harten
ebenso wie bei den Wolframstéhlen durchgefiihrt werden kénnen.
Die gunstigste Abschrecktemperatur liegt zwischen 1245 und
1275°. Die Dreh- und Bohrleistung wird mit der des Stahles
mit 18 % W, 4 % Cr und 1 % V gleichgesetzt bzw. als ihr tber-
legen bezeichnet. In Deutschland sind ahnlich aufgebaute Stahle
seit fast drei Jahren bereits weitgehend eingefihrt.

Ein derartig legierter Stahl noch mit zusatzlich 25/0
Kupfer wird als der zur Zeit im Hinblick auf Erzeugung ud

‘) Vgl. H. Pohl. H. Pollak und R. Scherer; Stahl u. Eisen
55 (1935) S. 1001/05 (Werkstoffaussch. 322).
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Schneidleistung beste auf dem amerikanischen Markt bezeichnet.
Eine Entkohlung ist praktisch nicht feststellbar. Da jedoch ohne
Kupferzusatz ein &hnlich aufgebauter Stahl praktisch keine Ent-
kohlung bei der Warmbehandlung aufweist, ist nicht einzusehen,
warum diesem Stahl Kupfer zugegeben werden soll.

Erwéhnt seien noch die Angaben von Breeler Uber einen
Stahl mit 0,68% C, 3,50% Cr, 9,50% Mo und 1,25% V,
der die beste Schneidleistung bei allgemeiner Verwendung geben
soll. Fur starke Hobel- und Dreharbeit erreicht dieser Stahl etwa
90% der Leistung der Ublichen Wolframstahle, fur Schlicht-
bearbeitung im Hobel- und Drehvorgang sowie fiir Formfraser
100 % der Regelleistung. Bei der Bearbeitung im Drehvorgang
erreicht ein wolframfreier Stahl mit 9 % Mo und 2 % V die gleiche
Leistung wie ein Stahl mit 8,5 % Mo, 1 % V und 1,5 % W. Diese
Feststellung deckt sich nicht mit den Erfahrungen deutscher
und anderer amerikanischer Werkel), wonach geringe Wolfram-
zusétze von 1 bis 2 % die Schneidleistung erheblich steigern und
durch Erhéhung des Molybdéngehaltes von 8 auf 9 % und des
Vanadingehaltes von 1 auf 2 % nicht ersetzt werden koénnen.
Durch Kerbschlagproben wurde festgestellt, dal die wolfraun-
freien Molybdan-Vanadin-Stéhle in der Zahigkeit keine nennens-
werten Unterschiede gegeniiber den anderen Stahlen aufweisen,
dagegen zeigen sie wesentlich starkere Entkohlungsempfind-
lichkeit. Robert Scherer und Heinz Beutel.

Mit dem
Abnutzungsvorgang bei Maschinengewehrldufen

befal3ten sich W. H. Snair und W. P. Wood. Bekanntlich werden
die Maschinengewehrldufe nicht so sehr durch Abrieb unbrauch-
bar, sondern durch netzférmig verlaufende Risse, die den
..Brandrissen* beim Verschlei der Warmarbeitsstahle ahnlich,
in ihren Entstehungsursachen aber etwas verschieden sind. Die
Risse sind mit dem Auftreten einer weil3en strukturlosen Ober-
flachenschieht verbunden. Es ist bemerkenswert, dal die Dicke
dieser Schichte vom Laderaum zur Mindung abnimmt, also im
Verhaltnis zum Druck der Pulvergase steht.

Fir die Risse werden viererlei Erklarungsmaglich-
keiten herangezogen. Eine von W. W. Sveshnikoff2) her-
rihrende Deutung besagt, dal3 die weil3e glasharte und sprode
Oberflachenschicht aus Martensit besteht, die durch rasche Ab-
kiihlung der auf kurze Zeit durch das Gescho und die Pulvergase
erwarmten Oberflachenschicht entstanden ist; diese Erscheinung
soll noch durch Kohlenstoffaufnahme aus den Pulvergasen be-
gunstigt werden. H. M. Howe3) glaubt nicht an eine Kohlenstoff-
aufnahme und schreibt die Martensitbildung der bloRen Hartung
zu. H. Fay 4)ist ahnlicher Ansicht, will aber noch eine zuséatzliche
Kaltverformung erkennen. Eine von H. E. W heeler6) und H.
H. Lester6) aufgestellte Theorie sieht als alleinige Ursache die
Stickstoffaufnahme an.

Wood und Snair setzen sich mit diesen Anschauungen aus-
einander und fuhren den Beweis, daB man den Stickstoff als
Hauptursache fur die weiBe Schicht und die Risse an-
sehen muBB. Zunachst sehen die Oberflachenrisse genau so wie
Risse bei nitrierten Oberflachen aus, und es ist auch bei starker
VergroRerung nicht mdglich, im Geflige Martensitnadeln zu er-
kennen. Ferner ist die Oberflachenschicht auch im Innern der
Risse zu sehen; da im Innern der Risse die Temperatur nicht so
hoch sein kann, wie sie fur eine Aufkohlung nétig ist, kann es sich
nur um Verstickung handeln. Zur weiteren Ueberprufung wurden
die Proben auf 460° erwarmt und langsam abgekiihlt. Da das
Gefiige unverandert blieb, konnte es sich nicht um Martensit
handeln; dieser héatte bei einer solchen Warmebehandlung zer-
fallen mussen. Durch Temperaturmessungen wollen Wood und
Snair ferner gefunden haben, daR die Abkiihlung nach dem Schuf}
durchaus nicht so rasch ist, wie sie flr eine Martensitbildung nétig
ware. SchlieBlich fand man noch durch Réntgenuntersuchung,
daf3 die Gitteraufweitung der Stickstoffaufnahme entspricht. Um
die Beweiskette zu schlieBen, wurden Proben des Gewehrlauf-
stahls bei verschiedenen Temperaturen verstickt. Es zeigte sich
dabei, daB bei 485° das gleiche Gefiige erreicht wurde wie in aus-
gebrauchten Laufen, woraus weiter geschlossen wird, da die Ober-

4 Vgl. R. Scherer; Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 1358.
2) Techn. Pap. Bur. Stand. 15 (1921) Nr. 191; vgl. Stahl
u. Eisen 42 (1922) S. 1435.

3) Trans. Amer. Inst. min. metallurg. Engrs. 58 (1918)
S. 513/96.

4) Trans. Amer. Inst. min. metallurg. Engrs. 56 (1917)
S. 468/95.

5 Trans. Amer. Inst. min. metallurg. Engrs. 67 (1922)

S. 257/316; vgl. Stahlu. Eisen 42 (1922) S. 390/91.
6) Trans. Amer. Soc. Steel Treat. 16 (1929) S. 1/17.
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flache der Bohrung wéhrend des Schusses nicht auf héhere Tem-
peratur als etwa 500° kommt.

Die Erfahrungen des Berichterstatters stimmen mit denen
von Wood und Snair darin Uberein, daR die Stickstoffaufnahme
eine Rolle beim Unbrauchbarwerden der Gewehrlaufe spielt. Es
ist allerdings noch fraglich, ob sie allein verantwortlich zu machen
ist. Sollte in den L&aufen tatséchlich keine hohere Erwérmung
als auf 480° auftreten, dann ware die Verwendung hochanlaR3-
bestdndiger Stéhle nicht am Platze. Franz Rapalz.

E. G. Mahin und G. J. Foss jr. berichteten Uber ein von

ihnen vorgeschlagenes

Verfahren zur Ermittlung der absoluten Harte von Metallen.
Unter diesem Begriff verstehen sie nach F. Auerbachl) ,die
groRte spezifische Belastung, die ein Werkstoff tragt, ohne daf
eine bleibende Eindringung stattfindet*.

Es ist oft versucht worden, bei der Ulblichen Harte-
prifung, die immer mit bleibenden Eindringungen verbunden
ist, den Einfluf® der hierbei eintretenden Kalthartung aus-
zuschalten und auch zahlenmaRig zu erfassen. So schlug
F. W. Harris2) vor, den Brinelleindruck so oft auszuglihen, bis
die Belastung keine bleibende VergrofRerung des jeweiligen Ein-
drucks mehr herbeifiihrt. Die aus diesem Eindruck errechnete
Brinellharte ist vom Kalthartungseinflu® befreit, jedoch a3t sich
auf diese Weise nicht jeder Werkstoff in den anfanglichen Zustand
zurickfuhren, wie J. A. Loritsch3 nachwies. E. Franke4)
bestimmte die Rucksprung- oder Pendelhdrte im Grunde des
Brinelleindruckes (S) und auf der urspriinglichen Oberflache (S0);
die Anfangshéarte soll dann Hu= H e So/S sein, wobei Hu die
Anfangshérte und H die Brinellhérte bedeuten. Es treten aber
bei der Bestimmung der Ricksprung- bzw. Pendelhérte Kleine
Kaltverfestigungen ein, deren Einflul? Franke nicht berucksichtigt.

Das von Mahin und Foss vorgeschlagene Verfahren bedeutet
einen gewissen Fortschritt. In die Probe werden Kugel-
flachen mit dem Durchmesser der Prufkugcl einge-
dreht. Die hochste Belastung der Prufkugel, die keine meRbare
VergroRerung dieser Kugelflache in der Probe erzeugt, dividiert
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Bild 1. Beziehung zwischen Kugelbelastung P und
Eindruckdurchmesser d in verschiedenen Zustdnden
des Nickels. Nach A. Kurth.

durch die Projektion dieser Kugelflache, ergibt entsprechend der
Berechnung von E. Meyer5) die ,,absolute Harte*. Dieser Wert
soll von der GroRe der eingedrehten Kugelflache unabhéangig sein,
worlber jedoch keine Versuchsergebnisse mitgeteilt werden.
Allgemein versteht man unter ,,absoluter Hérte* eine von der
Prufart unabhéngige Harte; da dies hier wohl nicht der Fall ist,
wirde der Ausdruck ,,Anfangshérte* besser passen. Die Schwie-
rigkeit bei dem Verfahren von Mahin und Foss zur Ermittlung

4) Ann. Phys. u. Chem. 43 (4891) S. 61.

2) J. Inst. Met. 28 (1922) S. 327/63.

3 Bachelor’s Thesis, University of Notre Dame (Indiana)
1936.

4) Z. Metallkde. 25 (1933) S. 217/19.

5 Phys. Z. 9 (1908) S. 66.
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der Anfangshérte wird darin liegen, genaue Kugelflachen zu
drehen, und es fragt sich, oh nicht ein Zusammenhang zwischen
dieser absoluten Harte und der Eindruckstreckgrenze nach
G. Tammann und W. Miller6) besteht. Um jeden Eindruck
bildet sich ein Wall, und dort, wo dieser Wall in die urspriingliche
Oberflache Gibergeht, ist die Streckgrenze des Werkstoffes gerade
Uberschritten; die Eindruckstreckgrenze ist also der Quotient aus
der Priflast und der groten Projektionsflache dieses Walles.

Bild 2. Darstellung des Potenzgesetzes nach E. Meyer

sowie nach E. G. Mahin und U. J. Poss jr., auf Grund

der Versuchsergebnisse von Mahin und Foss an gegliihtem
Stahl mit 1% 0. (Kugeldurchmesser D = 10 mm.)

Im weiteren Verlauf der Untersuchung gehen die Verfasser
auf das Potenzgesetz — P = a-dn — von E. Meyer5) ein; in
ihm bedeutet bekanntlich a die Belastung P, die einen Eindruck
mit einem Randkreisdurchmesser von d = 1 erzeugt; wéhrend n
ein Mal fur den Kalthartungszustand der Probe ist. Bei den
meisten Werkstoffen ist n > 2 und strebt mit zunehmender Kalt-
bearbeitung Ubereinstimmend dem Wert 2 zu. Ist n = 2, so wird
also der Werkstoff im groRten Kaltverfestigungszustand vorliegen.
Der Wert (n— 2) stellt demnach ein MaR fur die Kaltver-
festigungsfahigkeit dar. Die Ueberlegungen, die Mahin und
Foss hier anschlieRen, sind leider etwas kurz und unklar gehalten.
Vielleicht ist ihr Gedankengang folgender.

6 Z. Metallkde. 28 (1936) S. 49/54.

Aus Fachvereinen. — Patentbericht.

59. Jahrg. Nr. 10.

Beim Eindricken der Kugel wird der Werkstoff fortschreitend
weiter kaltverformt bis zur Hochstgrenze, die allerdings versuchs-
maRig nicht erreicht werden kann (Bild 1). Der Wert a kenn-
zeichnet aber einen Zustand, in dem schon eine wenn auch kleine
Kaltverformung vorhanden ist. Die Verfasser glauben, durch
einen Wert n', oder genauer durch (n'— 2), ein besseres Maf? fur
die Kalthartungsfahigkeit der Werkstoffe zu bekommen, wenn die
Gerade mit einem Wert fiir ,,a* beginnt, der einen noch nicht kalt-
verformten Zustand kennzeichnet. Diese neue Konstante aA
ist aus der Absoluthérte 11Azu entnehmen und stellt die hochste
Belastung dar, die eine eingedrehte Kalottenflache vom Rand-
kreisdurchmesser d = 1 nicht vergroRert. Es ergibt sich dann

ha= " ysi PA= aA-d2

ha= 4 aA
T
H4 -«
aA

Den neuen Exponenten n' berechnen Mahin und Foss in
nicht Uberzeugender Weise aus dem Verhéltnis einer Meyer-
Héarte Hm zu ihrer Absoluthdrte HA und gelangen zu dem Er-
gebnis:

Um Uber die Bedeutung des neuen Exponenten n' klar zu
werden, sei diese Gleichung umgeformt zu

lo g ___ﬁ__.:ﬂ-__
4a,
T d2' 1°g?M —21°g d —logaA+ 21
log d log d
og Pm—log aA
logd —log 1

Der Exponent n' stellt mit &ndern Worten im doppellogarith-
mischen System die Neigung der Geraden dar, die vom Punkte
Last aA, Eindruckdurchmesser d = 1 zum Punkt Last PM
Eindruckdurchmesser d fiihrt (Bild 2). Willkurlich ist die Wahl
der beiden Punkte. Fir Punkt aA d = 1 kdnnte mit demselben
Recht jeder andere Punkt der Geraden P = aAe«d2 gewahit
werden, und fir den zweiten Punkt gilt nach den Verfassern nur
die Bedingung, dal? d entsprechend der Norm fir den Kugel-
druckversuch zwischen 0,25 und 0,5 D sein soll. Zweifellos rich-
tiger wére fir den zweiten Punkt wenigstens der Punkt der hoch-
sten Kaltverfestigung gewahlt, der im Bild 1 mit dem Buch-
staben E bezeichnet ist. Es ist deshalb auch gewagt, nach dem
Vorgehen von Mahin und Foss aus dem neuen Exponenten n'
Schlisse auf die Kalthartungsfahigkeit der Werkstoffe zu ziehen.

Walter Hengemiihle.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungend.
(Patentblatt Nr. 9 vom 2. Méarz 1939.)

Kl. 7a, Gr. 15, M 133 212. Verfahren zur Herstellung naht-
loser Rohre aus gelochten Stiicken durch Querwalzen Gber einem
angetriebenen Dorn. Mitteldeutsche Stahlwerke, A.-G., Riesa.

KI. 10 a, Gr. 5/01, O 23 303. Unterbrenner-Regenerativkoks-
ofen. Erf.: Dr.-Ing. Carl Otto, Den Haag (Holland), und Nikolaus
Philipsen, Tokio. Anm.: Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H.,
Bochum.

Kd. 10 a, Gr. 13, O 23 702. Regeneratortrennwand fur Koks-
6fen. Erf.: Dr.-Ing. Carl Otto, Den Haag (Holland). Anm.:
Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H., Bochum.

KI. 10 a, Gr. 36/01, K 143 369. Vorrichtung zur Herstellung
von geformtem Koks von bestimmter Stiickgréfe. Fried. Krupp,
A.-G., Essen.

KI. 21i, Gr. 37, P 77 300. Herstellung von kristallisiertem
Wolframkarbid aus Ferrowolfram. Dr. Richard Paulus, Berlin-
Mahlsdorf.

KI. 18a, Gr. 15/01, D 75906. Brillenschieber, insbesondere
fur Hochofengasleitungen. Erf.: Dipl.-Ing. Carl Popp, Hattingen
(Ruhr), und Paul Wolf, Duisburg,. Anm.: Demag, A.-G., Duisburg.

Kl. 18 a, Gr. 18/02, F 81 802; Zus. z. Pat. 643 203. Reduk-
tionsofen zum unmittelbaren Herstellen von gieRfertigem GuB-

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

eisen aus Erz im GielRereibetrieb und Verfahren zu seinem Be-
triebe. Dr. Hans Felser, Koln-Kalk.

KI. 18 ¢, Gr. 6/60, W 102 012. Waagerecht liegender Durch-
ziehofen. Erf.: Ernst Bosse, Hannover-Brink. Anm.: Wider-
stand G. m. b. H. fur Elektrowdrmetechnik und Apparatebau,
Hannover-Brink.

KI. 18¢, Gr. 8/10, M 135538. Glihen von zylindrischen
Hohlkdrpern, insbesondere Behaltern. Maschinenfabrik Buckau
R. Wolf, A.-G., Magdeburg.

KI. 18 ¢, Gr. 8/50, H 151 125. Verfahren zum Verhten von
Oxyd-Ausblihungen auf Gegenstédnden aus hochhitzebestéandigen
ferritischen Stahlen mit 2 bis 16 % Aluminium und gegebenen-
falls Chrom bis 40 %. Erf.: Dr.-Ing. Werner Hessenbruch,
Hanau a. M. Anm.: Heraeus-Vacuumschmelze, A.-G., Hanaua. M

KI. 18 ¢, Gr. 8/55, H 143 368. Verfahren zur Erzielung einer
konstanten und stabilen Permeabilitdt bei Werkstoffen mit
35 bis 60 % Nickel und 65 bis 40 % Eisen. Heraeus-Vacuum-
schmelze, A.-G., Hanau a. M.

KI. 18d, Gr. 2/10, D 75413. Dauermagnetstahl. Erf.:
Dipl.-Ing. Wilhelm Zumbusch, Krefeld. Anm.: Deutsche Edel-
stahlwerke, A.-G., Krefeld.

Kl. 21 h, Gr. 32/10, S 112 875. Anordnung zur elektrischen
Schweillung der Langsnahte von Rohren. Aug. Seuthe, Maschi-
nenfabrik, Hemer i. W.

KI. 40 b, Gr. 2, V 33793. Verfahren zur Herstellung von
Sinterkdrpern. Hans Vogt, Berlin-Neukalln.

KI. 499, Gr. 1, R 97 036. Gegenschlaghammer mit senk-
rechter Schlagrichtung. Louis Renault, Billancourt a. d. Seine
(Frankreich).
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Statistisches.
Der AuRenhandel Deutschlands in Erzeugnissen der Bergwerks- und Elsenhittenindustrie im Januar 1939.

Die in KIAmmern stehenden Zahlen geben die Po- Januar 1939 Die in Klammern stehenden Zahlen geben die Po- Januar 1939
sitions-Nummern der ,,Monatlichen Nachweise iiber Einfuhr Ausfuhr sitions-Nummern der ,Monatlichen Nachweise (iber Einfuhr Ausfuhr
den auswértigen Handel Deutschlands“ an. t t den auswartigen Handel Deutschlands* an. t t
Stgr;l;oahl)en, Anthrazit, unbearbeitete Kennelkohle 431288 2049 971 41 088 75583
Koks (238d ) 55524 537705  DAndSTANL (7858 ) 228 O
gteinkohlenpreRkohlen (238¢€) . 14 044 70073 1334 5 682
BraunkohlenpreBkohlen (238 f ) . 1333 68758  pjeche, bis 1 mm einschlieBlich (786 ¢ ) 3493 3723
Eisenerze (237 ¢e) 1602 537 56 Bleche, verzinnt (Weilblech) (788a ) ... 87 9 694
Manganerze (237 h ) 7412 51 Bleche, verzinkt (788 b ) 122 1268

Schwefelkies (Eisenkies, Pyrit), Markasit und andere Bleche, abgeschliffen und mit anderen unedlen Me-
Schwefelerze (237 1) 106 149 2 16S tallen Gberzogen (787, 788C ) .cccocvvcivrcissiisniiniinnns 83 84
Eisen- oder manganhaltige Gasreinigungsmasse; Well-, Riffel- und Warzenbleche (7S9a, b) . . — 1408
Schlacken, Kiesabbrande (237 I)..coccoovevicneveneeieriennns 97 824 4128 Bleche, gepreRt, gebuckelt, geflanscht usw. (790) 85 221
Brucheisen, Alteisen, Eisenfeilspdne, Stabstahl-Enden Draht, warm gewalzt oder geschmiedet, roh (791) 2732 5363
(842/43)1) 102 904 2634 Schlangenrﬁhren, Rohrenformstiicke, gewalzt oder
Roheisen (777 a)1) .......... 98 982 5671 gezogen (793) - 215
Ferrosilizium mit einem Siliziumgehalt von 25 % oder Andere Réhren, gewalzt oder gezogen, roh (794) . 109 7832
weniger; Ferromangan mit einem Mangangehalt Andere Réhren, gewalzt oder gezogen, bearbeitet (795) 9 19 296
von 50 % oder weniger; Ferrochrom, -wolfram. Eisenbahnachsen, -radeisen, -rader, -radsatze (797) 108 1442
-titan, -molybdéan, -vanadin mit einem Gehalt an GoB- uni Schmiedestiicke (798 a bis € ) ....cccoccvverennne 237 ! 1211
Legierungsmetall von weniger als 20%; Ferro- X .
aluminium, -nickel und andere nicht schmiedbare Walzwerkserzeugnisse zusammen (784 bis 791, 793
Eisenlegierungen, vorherrschend Eisen enthaltend bis 793€. 820) e 53 241 152 999
(777 b)i) S9 48 Draht, kalt gewalzt oder gezogen, nicht weiterbe-
Ferrosilizium mit einem Siliziumgehalt von mehr als arbeitet (792a ) 432 5894
25%; Silizium; Kalziumsilizium (317 0) . . 921 O Draht, kalt gewalzt oder gezogen, weiterbearbeitet
Ferromangan mit einem Mangangehalt von mehr als (792b) 71 4299
50% (S69B 1) 4 391 Stacheldraht (825 b ) — 4919
Ferrochrom, -wolfram, -titan. -molybdén, -vanadin Drahtstifte (826 a) 12 1990
mit einem Gehalt an Legierungsmetall von 20 % Briicken, -bestandteile und Eisenbanteile (800 a/b) 95 4 260
oiler dariiber (8fi9 B2 ) .o 405 10 Aniere Eisenwaren (799, 801 a bis 819, 820 b bis
Hiilbzeug (784) 15711 5132 825a, 825c bis g. 826b bis S tic) 945 35 012
Eisen- and StraBenbahnschienen (796 a ) 6633 Weiterbearbeitete Erzeugnisse zusammen (792a, b,
Eisenbahnschwellen (796 b ) . \ 1587 5827 799 a bis 819, 820 b bis 84 1C) .o 1555 56 374
Eisenbahnlaschen, -unterlagsplatten (796 ¢c) . . . . 387 f i f i i
Eisenbahn-Oberbaubefestigungsteile (820a ) .. ) ) 1 786 EisengieRereierzeugnisse (778 a bis 783 h ) ...cccoovenns 674 15 098
Trager mit einer Steghéhe von 80 mm uni dariiber Eisen und Eisenwaren insgesamt, Abschnitt
(785 A l) 7268 9 642 17 A (777 a bis 843 d ) .. . 257 445 1 232 824
Stabstahl; anderer Formstahl, nichtgeformter Stab- Maschinen (Abschnitt 18 A).. 783 32 688
stahl (7S5A 2 ) 16 521 47176 Ejektrotechnische Erzeugnisse (Abschnitt 18 B) 413 7998
Uebertrag 41088 75 583 Fahrzeuge (Abschnitt 18C) . 310 14 414

m) In Eisen und Eisenwaren (Abschnitt 17 A) enthalten.

Die Leistung der Wannwalzwerke sowie der Hammer- undPrewerke im Deutschen Reich*) im Januar 19391). — In Tonnen zu 10 GOkg.

Ostmark
Rheinland  Sieg-, Lahn-, Nord-, Ost- Siid- Saar-  einschl. Deutsches Reich insgesamt
Sorten und Dillgebiet u. Schlesien und Mittel- Sachsen deutsch-  |5n4  sSudeten- Januar Januar
Westfalen ~ Oberhessen deutschland land gau 1939 1938
t t t t t t t t t t
Januar 1939: 26 Arbeitstage; Januar 1938: 25 Arbeitstage
A. Walzwerksfertigerzeugnisse, 1
PreB- und Schmiedesticke
Eisenbahnoberbaustoffe.........cccccuruunce. 82 799 - 10751 5926 20 035 119 511 96 286
Formstahl von 80 mm Héhe u. dariiber
einschl. Breitflanschtrager............ 50435 — 31 863 2840 24984 110122 75 549
Stabstahl einschl. Spundwandstahl so-
wie kleiner Formstahl unt. 80 mm Héhe 279 983 5294 45270 46 824 04 226 16 846 458 443 390 537
Bandstahl 58 991 4376 504 13160 3138 80 169 74 689
W alzdraht 99 340 7450 *) — -1 e 15 499 9234 131 523 108 565
Universalstahl......n, 24 314 — — 10 559 *) 34 873 25 564
Grobbleche (von 4,76 mm und dartber) 124 344 — 19 058 — 11404 3841 158 647 147 498
Mittelbleche (von 3 bis unter 4,76 mm) 17 605 1515 5637 — 5651 702 31 110 27 655
Feinbleche (iiber 1 bis unter 3 mm) 28734 13 805 9517 — 7344 1856 61 256 54 552
Feinbleche (iiber 0,32 bis 1 mm einschl.) 34 809 8500 9889 — 5954 2 6S6 61 838 57 077
Feinbleche (bis 0,32 mm einschl.) 7326 1395 +) 8) 10) — — .4 o4 8721 6 529
WeiRbleche (ohne WeiBband) 21379 V) 1 — — ) ) 21 379 20 299
Rohren und Stahlflaschen.............. 81 823 — 18 894 *) 2537 103 254 98 284
Rollendes Eisenbahnzeug, unbearb. . . 23 499 _ 38226) %) 27321 18 905
Schmiedestiicke**) 31493 2508 4602 3702 1387 43 692 36 824
Sonstige Erzeugnisse der WarmWalz-
werke sowie der Hammer- u. PreBwerke 6314 4579 3324 — 425 14 642 7 674
Summe A: Januar 1939 956 944 46 228 154 920 44309 36215 174760 53 119 1466 501
Januar 1938 834 670 50 023 139 403 35474 32623 154 294 1246 487
B. Vorgewalztes u.vorgeschm ie-
detes Halbzeug, in Summe A
nicht enthalten2):
Summe B: Januar 1939 39 776 18 503 4 1764 788 63 331
Januar 1938 26 159 134 7149 55,8 38 980
Summe A und B: Januar 1939 . 996 720 46 228 253 947 179 030 53 907 1529 832
Januar 1938 . 860 829 50157 214 649 159 832 1285 467
Durchschnittliche arbenstagllche Gewinnung 1. ausschlieBlich vorgewalzten und vorgeschmiedeten Halbzeugs (fcumme A) 56 404 41» 859
2. einschlieBlich vorgewalzten und vorgeschmiedeten Halbzeugs (Summe A und B) 58 840 51 418

*) Ab 15. Mérz 1933 einschlieBlich Ostmark. — ¢*) Ab 1. Oktober 1938 ist die Erhebung an Schmiedestiicken geadndert worden. —
lungen der Wirtschaftsgruppe Eisen schaffende Industrie. — s) Ab 1. Oktober 1938 geédnderte Erhebungsart.
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen usw. — 5 Ohne Suddeutschland. —

schlieBiich Ostmark. — *) Ohne Saarland. — 10) Ohne Schlesien.

*) Nach den Ermitt
— 3) EinschlieBlich Stddeutschland. — *) Siehe
*) Einschlieflich Saarland. — 7) Siehe Rheinland und Westfalen usw. — 8) Ein-

21*
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Frankreichs Roheisen- und FluBstahlerzeugung
im Januar 19391).

Dezember Januar
1938 1939
Hochéfen am 1. des Monats:
im Feuer........ 86 87
auBer Betrieb. 121 120
insgesamt 207 207
1000 metr. t
Roheisenerzeugung insgesamt......... 560 571
Darunter:
Thomasroheisen 444 440
GieRereiroheisen.......ccoeeeue 70 76
Bessemer- und Puddelroheisen.... 20 22
SONSHIGeS .o 26 33
Stahlerzeugung insgesamt... 576 593
Darunter:
Thomasstahl 358 350
Siemens-Martin-Stahl 184 205
Bessemerstahl 4 4
TiegelguBRstahl 2 2
Elektrostahl. 28 32
Rohblocke. 564 580
StahlguB 12 13

X Nach den Ermittlungen des Comité des Forges de France.

Statistisches. — Wi irtschaftliche Rundschau.
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Die Leistung der franzosischen Walzwerke im Januar 1939"),

Dezember Januar
19352 1939
In 1000 metr. t
Halbzeug zum Verkauf.. 122 97
Fertigerzeugnisse aus FluR- 412 408
Davon:
Radreifen ... 3 3
Schmiedestiicke 6 5
Schienen 22 17
Schwellen 3 5
Laschen und Unterlagsplatten ... 1 1
Tréager- und U-Stahl von 80 mm und mehr, Zores-
und Spundwandstahl...... 30 3
W alzdraht 35 39
Gezogener D rah to . 16 18
Warmgewalzter Bandstahl und Rohrenstreifen . . 22 18
Halbzeug zur Rohrenherstellung......ccccoovvviniinnininns 9 13
Rohren.... 16 18
Handelsstabstahl 152 133
Weilbleche 10 13
Bleche von 5 mm und mehr... 26 28
Andere Bleche unter 5 m m .. 59 60

Universalstahl 2 4

x) Nach den Ermittlungen des Comité des Forges de France.
2) Berichtigte Zahlen.

Wirtschaftliche Rundschau.
Vereinigte Stahlwerke, Aktiengesellschaft, Dusseldorf.

Mit einer Rohstahlgewinnung von mehr als 23 Mill. t erreichte
die deutsche Eisen- und Stahlindustrie im Jahre 1938 den héchsten
Erzeugungsstand seit ihrem Bestehen; sie konnte ihren Anteil an
der Weltstahlerzeugung gegentiber dem Vorjahr weiter von rd. 15
auf 22% verbessern und den zweiten Platz unmittelbar hinter
den Vereinigten Staaten behaupten. Bei einem Ruckgang der
Weltstahlgewinnung um mehr als ein Funftel haben die aufs
héchste angespannten deutschen Hutten- und Stahlwerke als
einzige nationale Gruppe dieser Industrie ihre Leistungen erneut
bedeutend, und zwar um 15% — unter Einschlu der Ostmark
sogar um 17% — zu steigern vermocht. Damit wurde eine zu-
satzliehe Stahlmenge von Uber 3 Mill. t dem entsprechend den
groRen Aufgaben des vergangenen Jahres erweiterten deutschen
Eisenbedarf zugefihrt.

Auch die Huttenwerke, Steinkohlenzechen und Erzgruben
der Vereinigten Stahlwerke waren in dem am 30. September
abgeschlossenen Geschaftsjahr 1937/38 eingespannt in die grof3en
und vielfaltigen Aufgaben, die sich aus der Deckung der standig
steigenden Nachfrage der deutschen Wirtschaft nach Kohle, Koks
und Erz sowie der rechtzeitigen Sicherstellung des dringendsten
Bedarfs an Stahlerzeugnissen fiir sie ergaben. Die Durchfiihrung
des weiter wachsenden und vielfach wechselnden Arbeitspro-
gramms stellte an alle Werke groRte Anforderungen. Der ver-
standnisvollen Zusammenarbeit und dem freudigen Einsatz aller
Beteiligten ist der Erfolg zu danken. Die nachstehende Uebersicht
zeigt die Entwicklung der | 6rderung und Erzeugung, Lohn- und
SrhBetH eZ irt Sozi® u» d™ ~ des Unternehmens und
der Betnebsgesellschaften im Benchtsabschmtt:

bisS"tember 193H bisSeAer 1937

Steinkohlenforderung 27051 00t 25898000 t
Kokserzeugnng 8 851 000 t 8 49000 t
Inlandische Erzforderungi)......o.... 3026 000t 2 211000 t
RohstaMerzeugung ! A ! 1L/ 7458000 t 6 281000 t
Walzeisenerzeugung 5667 000 t 4801000 t
Lohn- und Gehaltssumme .. 473446 000 72.7 421322 000 M
§ A eA A n ::::: A A lolllZii
intr Vi- 0-Vv
ist,

In der Stemkohlengewinnung wurde das Ergebnis des bisher
besten Geschéftsjahrs 1928/29 nahezu erreicht. Gegentiber dem
nf olgaten nd im Jahre 1931/32 hat sich die Forderung um
rd. 90//.erhéht, wahrend die Steigerung im Ruhrbergbau ins-
gesamt 76 /0 ausmacht. Die gesamte Kokserzeugung stieg unter
EinschluBR der beiden Huttenkokereien auf fast 9 Mill. t an. Der
Abbau heimischer Eisenerze wurde mit Nachdruck weiter betrie-
ben. Die Erzférderung uberschritt die 3-Mill.-t-Grenze und stelt
sich damit um rd. 37~ hoher als im Vorjahr. Im gleichen Zeit-
raum nahm die gesamtdeutsche Erzgewinnung um 34% zu.
Gegenilber dem Tiefstand im Geschaftsjahr 1931/32 hat sich die
Forderung der inlandischen Erzgruben mehr als verfinffacht.
Die Hutten- und Stahlwerke konnten die Erzeugung, deren Stand
i%ﬂ’n Miiahumw 7 rentliCh f &ndert hatte, bei Roheisen um
neun Hochofen aid den Werken der Betnebsgesellschaften wieder
angeblasen, so daB jetzt 45 unter Feuer stehen. An der Zunahme

der Rohstahlerzeugung, die den vor zehn Jahren erreichten
bisherigen Hoéchststand noch um 0,5 Mill. t Gberstieg, war auch
die Elektrostahlerzeugung beteiligt, die sich seit einigen Jahren
besonders stark in aufsteigender Richtung bewegt. Sie erhohte
sich gegenuiber dem Vorjahr um rd. 73%.

Die Aufwendungen fur Lohne und Gehélter sowie die
Sozialleistungen nahmen im Einklang mit der vermehrten
Beschéaftigung weiter zu. Insgesamt stehen bei den Vereinigten
Stahlwerken und den Betriebsgesellschaften zur Zeit 203 000
Gefolgschaftsmitglieder in Arbeit. Die Steueraufwen-
diingen haben weiter zugenommen. Sie betrugen insgesamt fur
das Unternehmen einschlieBlich der Betriebsgesellschaften und der
sonstigen Organgesellschaften in der Berichtszeit rd. 150 Mil].MM
gegentiber 90 Mal. JIM im Vorjahr.

Das Unternehmen beteiligte sich an dem Aktienkapital der
Reichswerke A.-G. fur Erzbergbau und Eisenhiitten ,,Hermann
Goring*“, Berlin, durch Uebernahme von insgesamt noin.
14 975 000 JIM Stamm- und Vorzugsaktien,

Das finanzielle Ergebnis des Geschaftsjahrs ermdg-
licht nach Vornahme ausreichender Abschreibungen und Starkung
der Riicklagen die Verteilung einer Dividende von 6%. Zur Besse-
rung des Ertrages haben die Betriebsgesellschaften und Beteili-
gungen unterschiedlich beigetragen. Den im allgemeinen steigen-
den Ergebnissen der starker auf die Verfeinerung eingestellten
Werke stehen Ertragsriickstande der Betriebe gegentber, bei denen
sich Kostenerhéhungen verschiedener Art auswirkten.

Die betriebliche Entwicklung des Koblenbergbaus und der

Eisenindustrie wurde im Berichtsabschnitt in zunehmendem Mal3e

Fragen des Arbeitseinsatzes beeinflult. Vorallemgalt

& ,, | technischeii und organisatorischen Maglichkeiten auszu-
schopfen, um mit den verfiigbaren Arbeitskraften die vorgesehene
Erzeugungssteigerung der Betriebe planméafRig durchfihren zu
konnen- Den Werken kam es dabei zustatten, daf sie in schlechten
wie in guten Jahren den Stand ihrer betrieblichen Einrichtungen
standig verbessert hatten. Damit schufen sie wesentliche Voraus-
Durchfuhrungi der erweiterten Aufgaben. So

wirkt sich heute im Steinkohlenbergbau die innerhalb zehn
Zusammenlegung von 44 selbstandigen Zechen auf
x>etnebseinheiten sehr vorteilhaft aus. Insbesondere sei in
diesem Zusammenhang auch auf die fur den Steinkohlenbergbau
der Welt vorbildliche Entwicklung der Grofischachtanlagen
Minister Stein, Zollverein und Friedrich Th%/ssen_Z/S hingewiesen,
Im neuen Geschéftsjahr sind die Vorarbeiten fur die Inbetrieb-
nahme des Grof3bergwerks Germania so weit fortgeschritten, da
mit dem Abteufen der Schachtanlage, die auf eine Tagesforderung
von 15000 t gebracht werden soll, demnéchst begonnen werden
kann. Diese betriebliche Umorganisation der Gelsenkirchener
Bergwerks-A.-G. hat in Verbindung mit der auch unter Tage vor-
genommenen Betriebszusammenfassung und Mechanisierung dazu
gefuhrt, daR jetzt mit erheblich weniger Arbeitskréaften etwa die
gleich hohe Forderung wie vor zehn Jahren erreicht wird. Aller-
dings ist auch mit dieser Steigerung der Gesamtleistung die heutige
Fordermdglichkeit der Schachtanlagen noch nicht voll ausgenutzt.

,0 und bei Rohstahlum annéhernd 19 /0 erhéhen. Es wurden Neben welteren im Gange befindlichen Verbesserungen der berg-

technischen Bedingungen spielt die Frage des Ersatzes der
fehlenden Arbeitskréafte eine nicht unwesentliche Rolle. Um
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das Ziel einer kiinftigen Jahresférderung von rd. 30 Mill. t Stein-
kohle, das sich die Gelsenkirchener Bergwerks-A.-G. gesetzt hat,
erreichen zu kénnen, ist es notwendig, die Frage des Arbeitsein-
satzes durch beschleunigte Heranbildung eines leistungsfahigen
und ausreichenden Nachwuchses zu losen. Die Betriebe sind nach
wie vor tatkraftig bemiht, durch Vervollkommnung der Ausbil-
dungseinrichtungen die Voraussetzungen fur eine Sicherstellung
des bendtigten Facharbeiterstammes zu schaffen. Auf der Eisen-
seite liegen die Dinge ahnlich. Auch hier wurden die schon seit
Jahren nachdriicklich betriebenen Bemiuhungen um die Sicherung
eines ausreichenden Nachwuchses gut geschulter und wendiger
Arbeitskréfte weiter verstarkt durch Ausbau der bereits vor-
handenen und Schaffung neuer Lehrwerkstatten, durch
Intensivierung der sonstigen SchulungsmaBnahmen usw.
Ferner sind die Werke dazu tibergegangen, durch Inbetriebnahme
arbeitsparender Maschinen einen Ausgleich fur die fehlende
menschliche Arbeitskraft zu schaffen.

Insgesamt standen bei den Betriebsgesellschaften am Ende
des Geschaftsjahres 12 862 Bergjungleute, Huttenjungleute,
technische und kaufméannische Lehrlinge in der Ausbildung.

Die Ausschopfung aller Mdglichkeiten zu einer Steigerung
des Gesamtarbeitserfolges und einer stdndigen Verbesse-
rung der Wirtschaftlichkeit des Erzeugungsganges ist
aber nicht nur mit Ricksicht auf die starken Anforderungen des
Bedarfs erforderlich, sondern in zunehmendem Mafe auch zum
Ausgleich der Kostenlage. Diese hat nach Erreichung der vollen
Leistungsfahigkeit der Eisenindustrie durch den vermehrten
VerschleiR und Erneuerungsbedarf der aufs auf3erste beanspruch-
ten Anlagen und den erhéhten Einsatz heimischer Rohstoffe eine
weitere Anspannung erfahren. In der Berichtszeit wurden wieder-
um sehr betrachtliche Aufwendungen gemacht fir Neu- und
Erweiterungsbauten, fur Verbesserungen der Betriebsein-
richtungen und Verkehrsanlagen sowie zur Fortfuhrung aller
Arbeiten, die der Gitesteigerung dienen. Allein im abgelaufenen
Geschéftsjahr wurden 128 Mill. MJI fir Neuanlagen — ohne
Berucksichtigung der nicht minder erheblichen Aufwendungen
fur die laufende Instandhaltung der Werksanlagen — verausgabt.
Hiervon entfallen etwa zwei Drittel auf die Huttenwerke, der
Rest auf den Steinkohlenbergbau. In den letzten beiden Jahren
erreichten die Aufwendungen fir Neu- und Erweiterungsbauten
auf den Bergbau-, Hutten- und Verfeinerungsbetrieben insgesamt
fast eine viertel Milharde MM. Entsprechend erhéhten sich auch
die Abschreibungen, die mit 141 Mill. MJIl im Berichtsjahr noch
um 10 Mill. J131 tber dem hohen Vorjahrs3tand liegen. Die Not-
wendigkeit der Aufrechterhaltung einer vorsorglichen Finan-
zierungspolitik ist schon dadurch bedingt, dal die Durchfiihrung
der dem Bergbau und der Eisenindustrie auf lange Sicht ge-
stellten Aufgaben bei der starken laufenden Beanspruchung
aller Anlagen nur méglich ist, wenn hierfur ausreichende Mittel
zur Verfugung stehen. Eine sorgfaltige Planung und Abstim-
mung dieser verschiedenartigen Aufgaben nach dem Grade
ihrer Nutzlichkeit und Dringlichkeit ist nach Lage der Dinge
nicht minder wichtig.

Die Lage auf dem Welteisenmarkt hat sich seit dem
Konjunkturumschwung zu Beginn des Sommers 1937 weiter
verschérft. Dank der Zusammenarbeit der groRen Eisenausfuhr-
lander konnten aber die Preise im allgemeinen gehalten werden,
so daR sich der Ausfall wertmaRig in engeren Grenzen hielt. Auch
die Umstellung und Verlagerung der Ausfuhr auf hochwertige
Stahlerzeugnisse waren hierauf nicht ohne Einflu. Gegen Ende
der Berichtszeit trat eine leichte Belebung ein. Gleichzeitig bot
die Verlangerung der Internationalen Rohstahl-Gemeinschaft
bis 1940 dem Markt eine Stiitze. Die Gesamtausfuhr der
Werke und Handelsgesellschaften in Kohle, Eisen und anderen
Erzeugnissen belief sich — unter Ausschaltung aller Doppel-
zahlungen — im Geschéftsjahr 1937/38 auf tber 400 Mill. J1J1-,
das entspricht zahlenmaRig annéhernd einem Monatsdurchschnitt
der gesamten deutschen Warenausfuhr. Die Gesellschaft bemiht
sich auch weiterhin nach Kréften, eine Steigerung des Auslands-
absatzes zu erreichen. Dabei wird die Stahlunion-Export,
die fUr die Erhaltung und Erweiterung ihrer die ganze Welt um-
fassenden Organisation laufend betrachtliche Mittel aufwendet,
kunftig besonders wichtige, aber auch besonders schwierige Auf-
gaben zu l6sen haben. Sie wendet daher der Sicherung eines
guten Nachwuchses an Auslandkaufleuten, an deren
Fahigkeiten mehr denn je groRBe Anforderungen gestellt werden
mussen, durch praktische Schulung und theoretische Ausbildung
auf den Werken und in dem Dusseldorfer Stammhaus grofte
Aufmerksamkeit zu. Mit der fortschreitenden Selbstversorgung
zahlreicher Lander mit Roheisen und normalen Stahlerzeugnissen
ergibt sich fUr die alteren Eisenlander mehr und mehr die Not-
wendigkeit, durch stéandige qualitative Verbesserung und
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eine immer weitergehende Veredlung ihrer Eisen- und Stahl-
erzeugung ihren Weltabsatz zu sichern.

Die deutsche Stahlindustrie hat dieser Entwicklung schon
frihzeitig in besonderer Weise Rechnung getragen. Auch die
Berichtswerke waren weiter bestrebt, den technischen Leistungs-
stand in jeder Hinsicht zu steigern. Sie wurden dabei unterstutzt
durch ihre enge Zusammenarbeit mit der Kohle- und Eisen-
forschungsgesellschaft, deren Tatigkeit gleichzeitig mehr
und mehr mitbestimmt wurde durch die Aufgaben, welche der
Vierjahresplan der deutschen Eisenindustrie stellt. Im Rahmen
der sich hierbei ergebenden Fragen wurden Versuche durchge-
fuhrt, Thomasstahl in verstdrktem Umfange fur Verwendungs-
zwecke heranzuziehen, fir die bisher hauptséchlich Siemens-
Martin-Stahl als Werkstoff diente. Eingehende weitere GroB-
versuche sind noch erforderlich. Die Arbeiten zur Verbesserung
der Haltbarkeit von Stahlbauwerken, insbesondere Briicken-
bauten, fuhrten zu bestimmten Ergebnissen fiir den Anstrich.
Bei den Versuchen zur Verhittung deutscher Eisenerze konnten
langjéhrige Arbeiten des Dortmunder Forschungsinstituts tber
die physikalische Beschaffenheit, insbesondere die Viskositat der
Schlacke technisch verwertet werden. Wichtige Fortschritte
wurden ferner erzielt bei schon seit langerem durchgefiihrten
Forschungsarbeiten Uber Stahle hoher Warmfestigkeit sowie zur
Entwicklung von Schweilldrahten zum Schweien hochwertiger
Stéhle. Weitere Forschungsarbeiten zwecks Ersparnis von Eisen
ergaben, dal fir den Austausch metallischer Schutziiberzige auf
Eisen und Stahl ein Ueberzug aus Kunststoff hergestellt werden
konnte, der dem bisher verwendeten metallischen (berlegen ist.
Die Verhuttung von zinkhaltigen Schwefelkiesabbranden auf
dem Wissener Hochofenwerk der Huttenwerke Siegerland A.-G.
machte weitere Fortschritte. Infolge der zunehmenden Ver-
arbeitung von Bleischlacken wird neben Zinkoxyd nunmehr auch
Blei aus den Abbranden gewonnen. Auf dem Gebiet der Kohle-
forschung wurden praktische GroRversuche zur Entwicklung
von Isolierungsmassen fur Rohre aus deutschen Steinkohlenteer-
erzeugnissen unternommen, um das Verhalten dieser Erzeugnisse
wéhrend einer langeren Zeitdauer festzustellen. Weitere Ar-
beiten befalten sich erfolgreich mit der Verbesserung der Benzol-
reinigung, der Entaschung der Kohle und des Teers, der Steige-
rung der Ausbeute an wertvollem Gas bei der Verkokung und
mit einer Reihe von Sonderfragen bei der Gewinnung von Treib-
stoffen. Der seit Jahren unter den Werken gepflegte enge Er-
fahrungsaustausch in der Umstellung des Betriebsbedarfs auf
deutsche Heimstoffe sowde der Sammlung und Nutzbarmachung
von Altstoffen erwies sich weiterhin als zweckméfRig und nutz-
bringend. Zur Férderung der Abfallverwertung stellten wiederum
verschiedene Werke Aufarbeitungsanlagen fir Abfallsdure auf.

Die Versorgung der Werke mit Rohstoffen war im
allgemeinen zufriedenstellend. Die Forderung an heimischen
Erzen hat, wie bereits erwahnt, gegeniuber dem Vorjahr eine
Zunahme um Uber ein Drittel aufzuweisen. Auslandserze standen
ausreichend zur Verfiigung. Ebenso wickelte sich die Belieferung
mit Schrott aus dem In- und Ausland im groRen und ganzen
ohne Schwierigkeiten ab. Die Erz- und Schrottbestdande am
Ende des Berichtsjahrs sichern den Werken den notwendigen
Bedarf fir langere Zeit.

In verkehrswirtschaftlicher Hinsicht ergaben sich in
den letzten Monaten des Geschaftsjahrs Schwierigkeiten aus den
erhdhten Anforderungen an die Reichsbahn, zumal da auch
Kahnraum auf dem Rhein und den westdeutschen Kanalen nicht
in gentigendem Umfang zur Verfiigung stand. Die Durchfiihrung
des von der Reichsbahn vorgesehenen Beschaffungsplanes lait
erwarten, daf eine reibungslose Abwicklung des mit der steigen-
den Erzeugung verbundenen erhéhten Verkehrs kiinftig moglich
sein wird.

Der Ausbau der Werksanlagen der Gelsenberg-Benzin
A.-G. konnte so weit gefordert werden, da in den né&chsten
Monaten die Benzingewinnung in groRerem Rahmen aufge-
nommen wird. Im neuen Geschéaftsjahr wird sich die Gelsen-
kirchener Bergwerks-A.-G., ihrem Anteil am Rheinisch-West-
falischen Kohlensyndikat entsprechend, an der Kapitalerhéhung
der im Vorjahr zur Durchfuhrung elektrowirtschaftlicher Auf-
gaben gegrindeten Steinkohlen-Elektrizitats-A.-G. mit
25 Mill. J131 beteiligen.

Im neuen Geschéaftsjahr stiegen die Kohlenférderung
sowie die Erzeugung von Koks, Roheisen und Rohstahl noch
etwas an. Infolge des anhaltend starken Bedarfs und der vor-
liegenden Auftragsbestande, die zur Zeit bei den Eisenbetrieben
im Durchschnitt um mehr als 40% uUber den bereits stark ange-
wachsenen entsprechenden Vorjahrsmengen liegen, ist der hohe
Beschaftigungsstand der Werke bis weit in das neue Jahr hinein
gesichert. * *
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Die Bilanz zum 30. September 1938 zeigt folgendes Aus-
FP1l.

Aktiv;n: In JOOORTr
Anlagevermégen «vo onl
Beteiligungen ?? qc?

Andere "Wertpapiere desAnlagevermogens. ... eenennenns ioyo”
Umlaufsvermégen: .
Wertpapiere

......................................... 2]
Teilschuldverschreibungen von Betriebsgesellschaften. .

Geleistete Anzahlungen fiirw arenbeziige.

Forderungen aus Hypotheken 1
Verschiedene Hinterlegungen
Forderungen an abhéngige und Konzemgesellschaften lob yoa
Sonstige Forderungen abziiglich Wertberichtigungen....... 28 253
W echsel
Schecks, Kassenbestand und Bankguthaben 414
Posten, die der Bechnungsabgrenzung dienen. 2
2277 994
Passiven:
Grundkapita 80 000
Gesetzliche R u cklage
Sonstige Ricklagen und Ruckstellungen. ... - in
W ertberichtigungen...... 2]~
W oblfahrtsfonds
Anleihen, zahlbar in fremden W &hrungen.. 64 401
Anleihen, zahlbar in Reichsmark 21 218
Sonstige Anleihen -
HYPOhEKEN s .
Anzahlungen von Betriebsgesellschaften fiir den Erwerb von Werks-
anlagen 383 000
Verbindlichkeiten ausnochnicht abgerechneten Zinsscheinen . . 93
Verbindlichkeit an Gelsenk. Bergw.-A.-G. aus Teilschuldverschrei-
bungen U3 344
Sonstige Verbindlichkeiten gegeniiber Konzemgesellschaften . . . 162 201
Verbindlichkeiten aus Wechseln ... 25 294
Verbindlichkeiten gegentber Banken 94 034
Sonstige Verpflichtungen 64 576
Posten, die zur Rechnungsabgrenzung dienen ............ 27 732
Reingewinn 27 600
zusammen 2 277 994
Die Gewinn- und Verlustrechnung zeigt das nach-
stehende Bild:
Ertréage:
In 1000 AL
Verschiedene Einnahmen....... 3 175
Abrechnung mit den Betriebsgesellschaften. ... 222119
AuBerordentliche Ertrage ... 22 367
zusammen 247 661
Aufwendungen:
Lohne und Gehalter.....iccee 6 291
Soziale Abgaben 3192
Abschreibungen 142 839
Zinsen, soweit sie die Ertragszinsen Ubersteigen. 8 043
Steuern und Abgaben.. 44 658
Sonstige Aufwendungen und Rickstellungen.. 15 038
Reingewinn 27 600
zusammen 247 661

Der Reingewinn von 27 600 000 JIjl soll zur Ausschittung
einer Dividende von 6% (i. V. 5%) auf 460 000 000 &Il divi-
dendenberechtigte Aktien verwendet werden.

Die Einnahme aus den Betriebsgesellschaften mit
insgesamt 202 745 000 JIJI, deren Gewinn-und Verlustrechnungen
dem Bericht beigeflugt sind, teilt sich wie folgt auf:

In 1000 MM
Geisenkirchener Bergwerks-A..G., Essen 62 258
August-Thyssen-Hitte, A.G., Duisburg-Hamborn. 29 411
Dortmund-Hoerder Hunenvereln A.G., Dortmund 19 617
Bochumer Verein fir Guﬂstahlfabrlkatlon A.G, Bochum . 21979

Deutsche Eisenwerke, A.G., Milheim (Ruhr) 11163
Deutsche Rohrenwerke AG Disseldorf.. 979
Hittenwerke Siegerland, AG Siegen 9 682
Westfalische Union, A.G. fir Elsen und Drahtln ustrie, Lo 5570
Bandeisenwalzwerke, A.G., Dinslaken.........iiiccicinnns 5 994
,Wurag“ Eisen- und Stahlwerke, A.G., Hohenlimburg 1658
Dortmunder Union Briickenbau, A.G., Dortmund 1131
Siegener Eisenbahnbedarf, A.G., Siegen............... 753
Einnahmen aus den Gesellschaften mit beschrankter Haftung . . . 6 550

zusammen 202 745

Ueber die Betriebsgesellschaften ist im einzelnen fol-
gendes zu berichten:
Steinkohlenbergbau.

Geisenkirchener Bergwerks-A.G., Essen. Die
anhaltende Besserung der Marktverhaltnisse fur Kohle, Koks und
Briketts fuhrte im abgelaufenen Geschéftsjahr zu einer erneuten
Steigerung des Gesamtahsatzes von 25551000 t — alles auf
Kohlegewicht umgerechnet — auf 26 303 000 t, d. h. um rund
3%. Der Auslandsmarkt zeigte seit Beginn des Jahres 1938 eine
fuhlbare Schwéche, die zu einem erheblichen Riickgang der
Ausfuhr fuhrte, bei der erhéhte Preisopfer in Kauf genommen
werden mufBten. Der Absatz an Kohlenwertstoffen war im all-
gemeinen zufriedenstellend. Der Bedarf der Huttenwerke an
Koksofengas konnte trotz einer Erhdhung der Gasabgabe um
14,3 % — gegentber 10,2% im Vorjahr — nur durch verstarkten
Schwachgaseinsatz befriedigt werden. Von der insgesamt an-
fallenden Koksofengasmenge wurden 80,2% (gegen 73,4% im
Vorjahr) fur den Eemgasabsatz freigemacht. Fdérderung und
Erzeugung gestalteten sich im einzelnen wie folgt:
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1936/37 1937/38 + &>
t t t %
Kohlenforderung. 25 898 44027 050 690 (-1 152250 -(- 445
Kokserzeugung.. 7 807 981 8126 779 f 318
Brikettherstellung 1013 915 999 710 — 14
Gewinnung an T eer ... 323 215 336 372 13 157 4- 4,07
Gewinnung an Stickstoff . . . 22 89123799 f- 908 - 3,97
Gewinnung an gereinigten Ben-
zolen 95 56399905 -4 342 { 454
Mill. m3 Mill. m3 Mil] m3
Gasabgabe. ... 2522 2884 (- 362 +14,31

Der Felderbesitz der Gesellschaft blieb unveréndert. Die
Zahl der forderfahigen Schachtanlagen hat sich durch die In-
betriebnahme der Schachtanlage Gustav 1/2 am 1. Februar 1938
auf 27 erhoht. Bis zum Ende des Berichtsjahres gelangten 281
neue Koksofen zum Einsatz. Damit stieg die Anzahl der in Er-
zeugung stehenden Koksofenbatterien von 36 auf 41, die der
Koksdfen auf 2369.

Rohstoffbetriebe.

Rohstoffbetriebe der Vereinigten Stahlwerke, G
m. b. H., Dortmund. — Die Arbeiten zur verstarkten Aus-
nutzung der heimischen Rohstoffvorkommen wurden planmafig
fortgesetzt.  Insgesamt erfuhr die Roherzforderung der in-
landischen  Grubenbetriebe (einschlieRlich der Gruben, an
denen die Gesellschaft malRgeblich beteiligt ist, sowie der Eisen-
steingewinnung der Geisenkirchener Bergwerks-A.G.) eine Stei-
gerung um 37% von 2211000 t auf 3026000 t. Bei den
Siegerlander Spateisengruben konnte die vorjéhrige Forderung
trotz Ingangsetzung mehrerer stillgelegter Betriebe nicht voll
erreicht werden. Fast alle Gruben litten unter Mangel an aus-
gebildeten Arbeitskraften, der auch durch inzwischen eingeleitete
UmsiedlungsmaRnahmen bisher nicht behoben werden konnte. Zur
beschleunigten Durchfiihrung der Arbeiten in Baden und Bayern
wurde Anfang 1938 die Bergverwaltung Sitddeutschland mit
dem Sitz in Freiburg i. B. errichtet. Die bereits im Vorjahr im
Breisgau begonnenen Schirf- und ErschlieRungsarbeiten wurden
tatkraftig weitergefuhrt. Insgesamt ist schon im ersten Berichtsjahr
ein beachtliches Foérderergebnis erzielt worden. Der Ausbau der
Grube ,,Wohlverwahrt“ im Wesergehirge machte gute Fort-
schritte; die Erzforderung stieg um 28%. Bei der Grube
.Nammen* wird der Versand in wenigen Monaten aufgenommen.
Auf der Grube ,Barbecke” in Mitteldeutschland hat die
Foérderung inzwischen begonnen. Auch hier lieR sich in den
letzten Monaten eine Fdrdersteigerung erzielen. Die Schurfarbei-
ten auf dem Feld ,,Ernst August“ bei Rottorf am Kley waren
erfolgreich und fuhrten zur Einrichtung eines Tagebaues. Im
Salzgittergebiet wurde der Ausbau der Anlagen mit besonde-
rem Nachdruck weitergefiihrt. Bei der im Vorjahr am Vogels-
berg in Betrieb genommenen Grube ,,Deckenbach* der Gewerk-
schaft ,,Louise”“ wurde die AufschlieBung neuer Lagerstatten
erforderlich. Bei den Ubrigen Betrieben der Gewerkschaft haben
Forderung und Versand weiter zugenommen. Die von der Ge-
werkschaft ,Porta“ zur Verwertung der Erzlagerstatten bei
Minden durchgefiihrten Arbeiten ermdglichten eine weitere Er-
hohung der Fordermenge. Da vorgenommene R&stversuche
gunstig verliefen, kann demné&chst mit dem Bau einer groferen
Rostanlage begonnen werden. Die Gesellschaft zur Unter-
suchung deutscher Eisenerzlagerstatten m. b. H., Essen,
an der die Rohstoffbetriebe ebenfalls fihrend beteiligt sind, konnte
ein groReres Eisenerzvorkommen bei Damme in Oldenburg nach-
weisen. Zur Erschlieung dieser Lagerstatte wurde die Gewerk-
schaft ,,Damme* gegriindet. Die ibrigen Rohstoff betriebe,
insbesondere die Kalk- und Dolomitwerke, waren wieder reich-
lich .mit Auftragen versehen und gut beschéftigt.

Hutten- und Verfeinerungsbetriebe.

August-"Thyssen-Hitte, A.G., Duisburg-Hamborn.
— Der anhaltend starke und dringende Bedarf aller Eisen- und
Stahlverbraucher stellte an die Leistungsfahigkeit der Betriebe
die héchsten Anforderungen. Durch die Wiederinbetriebnahme
von vier Hochéfen, eines Thomaswerks, zweier GrobblechstralRen
und einer Feinstrafle konnte die Erzeugung von Roheisen, Roh-
stahl und Walzzeug gegeniiber dem Vorjahr wesentlich erhoht

werden. Im einzelnen betrug die Erzeugung an
Geschéaftsjahr Geschéftsjahr
1937/38 1936/37
Roheisen 3 603 321t 3142 882t
Rohstah 3 903427t 3178 310t
W alzzeug... 3 055 393t 2533 929t

An der Losung der den Huttenbetrleben im Rahmen des t ier-
jahresplanes gestellten Aufgaben wurde tatkraftig weitergearbeitet.
So ist vor allem die Verarbeitung eisenarmer deutscher Erze in
grofRem Ausmal erprobt und durchgefiihrt worden. Die hierfiii
erforderlichen Betriebseinrichtungen wurden erweitert und ver-
vollkommnet; u. a. wurde die Sinteranlage in Meiderich durch ein
viertes Sinterband ergénzt. Da die Betriebe weitgehend auf die
Herstellung von Thomasstahl eingestellt sind, wird sich die mit
der zunehmenden Verwendung deutscher Erze verbundene Kosten-

798.4-4,08
205—1,40
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erhéhung naturgemal besonders auswirken. Ein neu ausgearbei-
tetes Verfahren zum Verblasen von Stahleisen im Konverter
erwies sich als erfolgreich. Das Schleudern von Stahlblécken wurde
weiter ausgebaut und vervollkommnet. Zur Gewinnung von
Vanadin haben die Thomaswerke wahrend des Berichtsjahrs
betréchtliche Mengen an Vanadinsehlacke erzeugt.

Dortmund-Hoerder Hittenverein, A.G., Dortmund.
— Das Berichtsjahr brachte eine volle Aushutzung der Leistungs-
fahigkeit der Hochofen und Stahlwerke. Die Erzeugung der Werke
hat sich wie folgt entwickelt:

Geschaftsjahr Geschaftsjahr
1937/38 1936/37
Roheisen.... 1411037 t 1411547 t
Rohstahl . 2030378 t 1840946 t
Walzzeug.... 1524958 t 1419 212 t

Die in Horde in Betrieb genommene neue 5-m-Grobblech-
straBe hat in ihren Leistungen den Erwartungen entsprochen.
Der Ausbau des Dortmunder PreRBwerks und der dazugehdrigen
Werkstéatten ermdoglichte in erhdhtem Umfange die Herstellung
schwerster Schmiedestiicke, vor allem hohlgeschmiedeter Hoch-
druckofen fur die Gewinnung heimischer Treibstoffe. Eine groRe
Agglomerieranlage zur Verarbeitung deutscher Feinerze sowie
eine neue Huttenkokerei sollen im Fruhjahr 1939 in Betrieb ge-
nommen werden.

Bochumer Verein fiur GufRstahlfabrikation, A.G.,
Bochum. — Die Betriebe waren bis an die Grenze der Leistungs-
fahigkeit beschéftigt. Die monatliche Rohstahlerzeugung lag
erstmalig Uber 100 000 t; sie hat sich damit gegentiber dem Tief-
punkt im Jahre 1931/32 vervierfacht. Die Walzzeugherstellung
nahm im Vergleich zum Vorjahr um 21% zu. Recht giuinstig war
ferner die Entwicklung des Absatzes an Werkstattenerzeugnissen,
insbesondere an Radsétzen und Achsen sowie auf dem Gebiet des
Leichtradsatzbaues. Der weitere Ausbau der Werksanlagen war
vor allem auf die Erhéhung der Leistungsféhigkeit und die Ver-
besserung der Erzeugnisse abgestellt. Im Elektrostahlwerk wurden
zwei neue Elektroofen in Betrieb genommen, die mit einem Fas-
sungsvermogen von je 35 t die groRten Oefen Europas darstellen.
Besondere Aufmerksamkeit wurde dem Gebiet der Sonderstéhle
zugewandt, die in vielfacher Hinsicht — den Erfordernissen des
Vierjahresplanes entsprechend — weiterentwickelt und ver-
bessert werden konnten. Im Mai wurde der neu zugestellte Hoch-
ofen 11 angeblasen, der als erster Hochofen der Welt einen vom
Boden bis zur Gicht vdllig geschweiten Panzer erhalten hat.

Deutsche Eisenwerke, A.G., Milheim-Ruhr. — Die
Beschaftigung der Werke hat in den meisten Erzeugnissen wieder-
um erheblich zugenommen. Soweit keine Einschrankungsmag-
nahmen bestanden, liefen die Betriebe mit voller Ausnutzung.
Dadurch war es mdaglich, den dringlichen Anforderungen, vor allem
in GieRereierzeugnissen und Zement, einigermaflen gerecht zu
werden. Mit Erfolg wurden die Arbeiten zur Gewichtseinsparung
durch Verringerung der Wandstéarken, insbesondere bei Zentri-
fugal-, Heizungs- und KanalguB, fortgefihrt. Bei der Walzen-
herstellung haben neue Verfahren eine Verbesserung der Harte-
eigenschaften ermoglicht. Die zunehmende Verarbeitung heimi-
scher Erze machte die Errichtung einer weiteren Anlage zur Auf-
bereitung inlandischer Feinerze erforderlich. Die Zementfabriken

und Schlackenwollebetriebe werden durch Ergénzungs- und
Umbauten vergroRert; die Arbeiten sind noch im Gange.
Deutsche Rohrenwerke, A.G., Dusseldorf. — Der

Auftragseingang war gegeniiber dem Vorjahr nahezu unverandert,
wahrend der Versand bei fast allen Erzeugnissen gestiegen ist.
Die Erzeugnisse aus Sicromal- und Deutro-Stéhlen, aus Th-
Stéhlen und anderen hochlegierten Sonderstahlen haben neben
der Verwendung fur Salpeterséduregewinnung, thermische Magne-
siumherstellung, synthetische Fettsdureerzeugung, Hochleistungs-
dampfkessel und Hochdruckhydrieranlagen auch auf vielen ande-
ren Gebieten Eingang gefunden, so da der Absatz in diesen Er-
zeugnissen eine recht bedeutende Steigerung erfahren hat. Ver-
suche, Stahle mit hoherer Festigkeit zu tiefgezogenen Flaschen zu
verarbeiten, wurden erfolgreich zum Abschluf® gebracht. Auf
dem Werk Poensgen, Dusseldorf, ist neben der Ergénzung
des Maschinenparks zur Rohrenbearbeitung eine zweckmaRige
Unterbringung der mechanischen' und elektrischen Werkstatten
erfolgt. Fur die Herstellung von Gewindewerkzeugen und Lehren
wurden neuzeitliche Einrichtungen fir feinste Bearbeitung mit
neuen Prifverfahren und Harteanlagen geschaffen. Auf dem
Werk Thyssen, Milheim, wurden im Réhrenwerk die Fretz-
Moon-Anlage durch eine vollstdndig mechanisierte Rohrverzinke-
rei ergénzt sowie eine Rostschutzanlage fur grofRe Rohre in Betrieb
genommen. Im Blechwerk wurde die Einrichtung der Plattie-
rungsanlage zur Herstellung von einfach und doppelseitig plattier-
ten kalten Blechen weiter ausgebaut. Im Radialwalzwerk ist eine
neue Anlage zur Herstellung von Hohlkérpern bis zu 60 t Fertig-
gewicht, 18 m L&nge und 1800 mm Dmr. fertiggestellt worden.
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Huttenwerke Siegerland, A.G., Siegen. — Die Be-
schéaftigung der Betriebe zeigte im letzten Geschéftsjahr keine
einheitliche Linie. Wéhrend die Roheisen- und Rohstahlerzeugung
wesentlich gesteigert werden konnte, fihrte die zum Teil sehr
schwierige Halbzeugversorgung der Werke zu einem Riickgang
der Walzzeugherstellung. Im Laufe der Berichtszeit wurden zwei
&ltere Walzwerke, das Feinblechwerk in Meggen und das Walzwerk
Weidenau, aufler Betrieb gesetzt. Die giinstigen Ergebnisse der
seit 1936 in Wissen vorgenommenen Versuche zur Gewinnung von
Eisen, Zink und Blei aus Kiesabbranden und Schlacken fiihrten
im Berichtsabschnitt zur Inbetriebnahme eines zweiten Hoch-
ofens der gleichen Art. Die Kaltwalzanlagen auf den Werken
Wissen und Eichen werden in Kirze fertiggestellt sein.

W estféalische Union, A. G.fir Eisen-und Drahtindu-
strie, Hamm (Westf.). — Der Bedarf an Drahterzeugnissen
hielt in unverminderter Stérke an und konnte nicht in vollem Aus-
maRe befriedigt werden. In technischer Hinsicht wurden — in
enger Zusammenarbeit mit der Verbraucherschaft — bei der Ent-
wicklung von Sondererzeugnissen weitere Fortschritte erzielt.

Bandeisenwalzwerke, A.G., Dinslaken. — Der Inland-
absatz an warm- und kaltgewalztem Bandstahl hat sich infolge
steigenden Bedarfs sémtlicher Verbraucherkreise weiterhin guinstig
entwickelt. Durch Preisaufbesserung gelang es, bei einem mengen-
magigen Rickgang der Ausfuhr um etwa 40% wertmaRig den
Stand auf etwa 80% des Vorjahrsumsatzes zu halten. In der neu
errichteten Verzinnungsanlage werden WeilRbleche und Weif3band
galvanisch statt feuerverzinnt hergestellt, ein Verfahren, das sich
flr eine Anzahl von Erzeugnissen gut bewdéhrt hat. Die Leistun-
gen der neuen Breitbandstrafle entsprechen den Erwartungen.

~Wurag“ Eisen- und Stahlwerke, A.G.. Hohen-
limburg. — Beschéaftigung und Umsatz haben bei steigender
Nachfrage auch weiter nicht unerheblich zugenommen. Die Her-
stellung hochwertiger Erzeugnisse, insbesondere von Kaltband,
Bandstahl, Blankstahl und Wellen, wurde stark gefoérdert. In der
Bandstahlharterei konnen jetzt gehartete und vergltete Bénder
bis zu 320 mm Breite hergestellt werden.

Dortmunder Union Brickenbau-A.G., Dortmund. —
Die Umsétze stiegen nicht nur mengen-, sondern vor allem auch
wertméaRig bei gleichzeitiger Erhdhung des Anteils der Ausland-
lieferungen an. Beachtlich sind die Erfolge gerade auf solchen
Gebieten, die technisch hohe Anspriiche stellen, wie bei der
Abteilung Wasserbau. Umfangreiche Bauten zur Benzin- und
Aluminiumgewinnung wurden fir Zwecke des Vierjahresplanes
ausgefthrt. In diesem Zusammenhang ist der Auftrag auf die
Errichtung einer schlusselfertigen Stahlbauwerkstatt fur die
Reichswerke A.G. fir Erzbergbau und Eisenhitten ,,Hermann
Goring“ in Linz zu erwéhnen, mit dem auch die Ausbildung eines
Stammes von Arbeitern sowie technischen und kaufmannischen
Angestellten verbunden ist. Am 1. Januar 1938 lbernahm die
Gesellschaft das Werk Orange der Vereinigten Kesselwerke,
A.G., und am 1. Juni des gleichen Jahres den Weichenbau-
betrieb des Dortmund-Hoerder HittenVereins.

Siegener Eisenbahnbedarf, A.G.,, Siegen. — Das
Berichtsjahr brachte einen vermehrten Auftragseingang. Eine
wesentliche Steigerung des Gesamtumsatzes war jedoch infolge
Schwierigkeiten bei der Materialversorgung nicht méglich. Die
Ausfuhr konnte gegenliber dem Vorjahr verdreifacht werden.

Bei den Ubrigen Betriebsgesellschaften, die als G. m.
b. H. geflihrt werden, und zwar: Eisenwerk Wanheim, G. m. b. H.,
Duisburg-Wanheim, Blechwaren- und Fassfabrik Eichen-Atten-
dom, G. m. b. H., Eichen, Wuragrohr, G. m. b. H., Wickede-Ruhr,
Nordseewerke Emden, G. m. b. H., Emden, Eisenwerk Rothe
Erde, G. m. b. H., Dortmund, Gebrider Knipping, Nieten- und
Schraubenfabrik, G. m. b. H., Altena (Westf.), Concordiahutte,
G. m. b. H., Engers (Rhein), Kettenwerke Schlieper, G. m. b. H.,
Grune (Westf.), Kleineisen- und Schraubenfabrik Steele, G. m.
b. H., Essen-Steele, war gleichfalls eine Besserung der Erzeugungs-
und Absatzlage zuVerzeiehnen.

Gefolgschaft.

Die~Zahl der bei der Berichtsgesellschaft und den Betriebs-
gesellschaften tatigen Gefolgschaftsmitglieder erhohte sich im
vergangenen Geschaftsjahr um 17 000 auf 197 000. Die Gelsen-
kirchener Bergwerks-A.-G. beschaftigte allein 69 521 Arbeiter
und Angestellte, d. h. 2127 mehr als im Vorjahr. Bei der Berichts-
gesellschaft selbst waren zu Ende des Berichtsjahres — vorwiegend
in Dusseldorf — 1010 Mitarbeiter tatig. Rund 40% der Arbeiter
und 61 % der Angestellten gehdren mehr als zehn Jahre der Gefolg-
schaft an. Die Altersgliederung der Belegschaft ist aus der nach-
stehenden Zusammenstellung ersichtlich:

Arbeiter Angestellte

10%
40 %
50 %

Unter 25 Jahren ...
25 bis 40 Jahre...
40_Jahre und dartber
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Der starke und dringende Bedarf an Arbeitskréften konnte
trotz der vorgenommenen Neueinstellungen sehr oft nicht befrie-
digt werden. Diese Entwicklung trat besonders beim Bergbau
zutage, der bei einem ungewodhnlich erhéhten Belegschaftswechsel
in den beiden letzten Monaten des Berichtsjahres erstmalig eine
Verminderung der Zahl der angelegten Bergleute aufzuweisen
hatte. Daneben machte sich bei allen Betrieben der Mangel an
geeigneten Fach- und Qualitatsarbeitern, Technikern, Ingenieuren
und Kaufleuten in zunehmendem Maf%e geltend. Diese von Jahi
zu Jahr bedeutsamer werdenden Schwierigkeiten wurden durch
verstarkte betriebsorganisatorische und leistungssteigernde MaR-
nahmen nach Kréaften gemildert. Neben einer auf allen Gebieten
der Erzeugung und Verarbeitung planmaRig betriebenen Hebung
der Wirtschaftlichkeit der menschlichen Arbeitskraft galt die
Aufmerksamkeit vor allem der Steigerung der Leistungsfahigkeit
der Gefolgschaft sowie einer erweiterten Heranziehung und mog-
lichst umfassenden Schulung des Nachwuchses. Die Bemiihungen
um die Heranbildung eines mdglichst zahlreichen und leistungs-
fahigen Nachwuchses waren auch im vergangenen Jahr nicht ohne
Erfolg. Die Zahl der gewerblichen Lehrlinge auf den Hutten-
und Verfeinerungsbetrieben der Betriebsgesellschaften erhohte
sich von 3195 am i. Oktober 1937 auf 3708 am 30. September 1938;
auBerdem werden 120 Huttenjungleute fur einen Anlernberuf
weitergebildet. Bei den Bergbaubetrieben hat die Gesamtzahl der
14- bis 17jahrigen Bergjungleute und der in der Ausbildung zum
Hauer stehenden 18- bis 20jéhrigen Jungknappen von 7951 auf
8280 zugenommen. Obwohl der Anteil der Jungleute an der Ge-
samtbelegschaft der Bergbaubetriebe auf rd. 13% gestiegen ist,
reicht doch der Zugang an jungen Arbeitskraften nicht aus, um
den bei zunehmender Forderung kinftig erforderlichen berg-
maéannischen Nachwuchs sicherzustellen. Am Schluf? des Geschéafts-
jahrs standen insgesamt 754 junge Leute in der kaufmannischen
Lehre gegenuiber 623 zu Anfang der Berichtszeit.

Die praktische Ausbildung und theoretische Schulung des
Nachwuchses wurde planmaRig fortgefuhrt: die Schulungsein-
richtungen sind den gestiegenen Anforderungen entsprechend
verbessert und vielfach erweitert worden. So wurden u. a. bei der
Gelsenkirchener Bergwerks-A.-G. auf der Zeche Zollern 2 eine
neue Anlernwerkstatt in Betrieb genommen, auf der Zeche
Minister Stein ein Schulgeb&ude erbaut und bei der Gruppe Ham-
born auf zwei Schachtanlagen neue Unterrichtsrdume eingerichtet.
Bei den vier Bergbaugruppen sind zur Zeit etwa 380 Ausbildungs-
kréfte — davon 330 hauptberuflich — tétig, denen vor allem die
Sohulung der Bergjungleute obliegt. Auf dem Schalker Verein
der Deutschen Eisenwerke sowie auf dem Werk Poensgen der
Deutschen Réhrenwerke sind neue Lehrwerkstdtten mit den
zugehorigen Unterrichtsraumen fertiggestellt worden. Mehrere
kleinere Werke mit verhaltnismafig geringer Lehrlingszahl haben
sich an Gemeinschaftslehrwerkstatten beteiligt. Aus einem zu
Anfang des Berichtsjahres gebildeten Sonderbestande fiir Aus-
bildungszweeke wurden erstmals Stipendien zur beruflichen
Forderung besonders befahigter junger Gefolgschaftsmitglieder
gewahrt.

Mit der zunehmenden Beschéftigung erhéhte sich auch die
Zahl der geleisteten Arbeitsstunden. Sie betrug bei den
Huttenwerken und Verfeinerungsbetrieben im Monatsdurch-
schnitt je Arbeiter 220,8 gegenuiber 213,0 im Vorjahr. Der grofite

Verlangerung des Internationalen Rohren-
kartells. — Wie erinnerlich, wurde im Friihjahr 1935 das fest-
landische Rohrenkartell aufgelost, da eine Verstandigung tber die
durch die Saar-Ruckgliederung aufgeworfenen Fragen nicht erzielt
werden konnte. Mit der Beendigung des festlandischen Abkom-
mens wurden auch die internationalen, Uber Europa hinaus-
reichenden Vereinbarungen wirkungslos. Zwar waren damals
nicht alle Faden abgerissen, denn die sich lange hinziehende Ab-
wicklung der alten Verbande gab wiederholt Gelegenheit zu ge-
meinsamer Aussprache Uber die Absatzentwicklung an den Aus-
fuhrmarkten. Auch wurden einzelne Gebietsschutzabkommen
getroffen. Der Preisstand hatte sich aber inzwischen so ungunstig
entwickelt, dalR immer wieder Bemiihungen unternommen wurden,
eine neue gemeinsame Ordnung des Ausfuhrgeschaftes herbei-
zufiihren. Ende 1936 kam es zundchst zur Schaffung einer
internationalen Preisvereinbarung, der Ende 1938 ein europaisches
Kartell fur die Ausfuhr von Gas-, Oel-, Siede- und Lokomotiv-
rohren (nicht dagegen Stahlmuffenrohren) entsprang. Der
wesentliche Unterschied gegenuber dem friiher festgefiigten fest-
landischen Kartell war zunéchst darin zu erblicken, daR die
Mengenbindungen sich nur auf die Ausfuhr bezogen, das Inlands-
geschaft im Gegensatz zu der friiheren Regelung aber frei lielRen.

Dieses Ausfuhrkartei], in welchem neben der deutschen
Gruppe eine britische, eine franko-belgische, eine polnische, eine
tschecho-slowakische und eine ungarische Gruppe zusammen-
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Teil der Arbeitszeitzunahme entféllt auf Ueberstunden. Beim
Steinkohlenbergbau blieb die Zahl der monatlich verfahrenen
Schichten mit 25,2 allerdings nahezu unverandert, da die Plan-
maRigkeit der Kohlengewinnung keine beliebige Einlegung von
Ueberschichten zulaBt. Infolge der Arbeitszeitzunahme hat sich
der Durchschnittsverdienst der Arbeiter auf den Hutten-
und Verfeinerungsbetrieben um rd. 7% erhoht. Beim Bergbau ist
bei gleichbleibendem Bruttoeinkommen ab Januar 1938 durch die
ErmaRigung der Beitrdge zur Knappschaftsversicherung eine
Steigerung des Nettolohnes um durchschnittlich 6,8% eingetreten;
die Bergbauunternehmen selbst haben eine Erhéhung ihres bis-
herigen Beitragsteils von 12% auf 14,2% des Lohnes (Uber-
nommen.

Der weitere Ausbau und die zweckméaRige Ausgestaltung der
den Gefolgschaftsmitgliedern zur Verfligung stehenden Gemein-
schaftseinrichtungen — wie Aufenthaltsraume, Kantinen,
Wasch- und Umkleiderdume — sowie die Verschénerung der
Arbeitsplatze und Werkshofe wurden von den Zechen- und Werks-
leitungen mit groBem Nachdruck fortgeflihrt. Fur derartige, dem
Gedanken ,,Schénheit der Arbeit* dienende Zwecke wurden
wiederum sehr namhafte Aufwendungen gemacht. Der Kampf
gegen die Unfallgefahr, dem mit zunehmender Neuein-
stellung ungelernter Arbeitskrafte immer gréRere Bedeutung
zukommt, wurde mit allen Mitteln fortgesetzt. Verstarkter
Einsatz der Aufklarungsarbeit, Ueberwachung der rechtzeitigen
und richtigen Anwendung der Unfallschutzmittel sowie die von
Sicherheitsingenieuren abgehaltenen Unfallverhitungslehrgange
haben zur Erziehung der Belegschaft zu unfallsicherem Arbeiten
wirksam beigetragen.

Die der Gesellschaft nahestehenden Wohnungsunter-
nehmungen waren im vergangenen Geschaftsjahr weiter bemiht,
dem mit der Gefolgschaftszunahme erneut gestiegenen Bedarf an
geeignetem Wohnraum durch eine verstarkte Bautétigkeit zu
entsprechen. Daneben wurde die Verbesserung und Verschone-
rung des alteren Hausbesitzes durch umfangreiche Instand-
setzungsarbeiten planméaRig fortgefihrt. Im abgelaufenen Ge-
schéftsjahr wurden allein fur diese Zwecke 5,3 Mill. das sind
rd. 26% der Gesamtmieteinnahmen, aufgewandt. Wahrend der
Berichtszeit konnten insgesamt 1646 Wohneinheiten fertiggestellt
werden. Zu Ende des Geschaftsjahres befanden sich weitere
2236 Wohneinheiten im Bau. Fir das laufende Geschaftsjahr
ist die Errichtung von rd. 5000 Wohneinheiten, vor allem von
VolksWohnungen flr Vierjahresplanbetriebe, vorgesehen. Die
Wohnungsunternehmen haben seit ihrer Grindung im Jahre 1933
insgesamt 3061 Wohneinheiten — 2003 Mietwohnungen, 700\ olks-
wohnungen, 358 Kleinsiedlungen und Eigenheime — fertiggestellt.
Die Gesamtzahl an Wohnungen der vier Wohnungsunternehmen
und der Werke belief sich am Ende des Geschaftsjahrs auf 64 447.
Dieser Wohnungsbestand, der nahezu ein Achtel desrin Deutsch-
land insgesamt vorhandenen industriellen Wohnungsbesitzes
ausmacht, bietet Wohnmdglichkeit fur etwa 36% der zur Zeit bei
den Gesellschaften tatigen verheirateten Gefolgschaftsmitglieder.

Beteiligungen.

Die Liste der Gesellschaften, an denen das Unternehmen
malfigeblich beteiligt ist, hat sich nicht gedndertl).

*) Vgl. Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 282.

geschlossen waren, trat am 1. Mai 1938 mit einer vorlaufigen
Laufdauer von sechs Monaten in Kraft. Da die vorgesehene
Uebergangszeit nicht ausreichte, um inzwischen sichere Grund-
lagen fiir eine langer befristete Dauerregelung zu schaffen, mufite
im November 1938 nochmals eine vorlaufige Verlangerung, dies-
mal um drei Monate, bis zum 31. Januar 1939 erfolgen. Es ist
erfreulich, daR seither im wesentlichen die Voraussetzungen ge-
schaffen werden konnten, um das Kartell auf eine feste Grundlage
mit langfristiger Bindung zu stellen. Ende Februar ist ndmlich
in Paris auf einer Sitzung des Européischen Rohrenkartells be-
schlossen worden, den Vertrag grundsétzlich nach den schon
vorlaufig festgelegten Bedingungen, abgesehen von geringfuigigen
Aenderungen, zu verldngern. Dabei wurde die Absicht bekundet,
die vorerst bis zum 31. Januar 1940 laufenden Abmachungen
bis zum 31. Dezember 1940 zu verlangern. Da die grundsatzliche
Zustimmung aller Vertragspartner bereits vorliegt und die von
einzelnen Gruppen erhobenen Vorbehalte, weil mehr formaler
Art, nicht entscheidend ins Gewicht fallen, darf mit einer end-
gultigen Verlangerung bis Ende 1940 gerechnet werden.

Die durch die neue Grenzziehung im mitteleuropaischen
Raum hervorgerufenen Schwierigkeiten konnten durch eine Ver-
standigung zwischen der deutschen und der tschecho-slowakischen
Gruppe behoben werden. Den Mannesmann-Werken in Komotau
ist ein Lieferrecht fur den Absatz in die heutige Tschecho-Slowakei
bis zu einem vereinbarten Ausmal} eingerdumt worden. Im
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Ubrigen sieht die Verstdndigung zwischen den beiden Gruppen
noch einen Verzicht der tschechischen Werke auf weitere Be-
lieferung des sudetendeutschen Gebietes vor. Nach den Gebiets-
abtrennungen sind bekanntlich bei der Tschecho-Slowakei nur
noch die Werke Witkowitz und Podbrezowa geblieben.

lieber diese gewill nicht unwichtige Teilverstandigung hinaus
sind im Rahmen des europdischen Kartells noch weitere Verein-
barungen von organisatorischer und marktmaRiger Bedeutung
getroffen worden. So hat das europdische Kartell die mit dem
holléndischen Werk de Maas und mit der italienischen Rohren-
industrie bestehenden preislichen und mengenmaRigen Ab-
machungen verladngert. Mit den schwedischen R&éhrenwerken
Sandviken und Uddeholm wurden Verhandlungen aufgenommen
mit dem Ziel, auch diese Erzeugergruppe quotenmafig an das
bestehende Ausfuhrkartell anzuschlieRen. Da das Werk Udde-
holm in der fur die Quotenbemessung mafgebenden Bezugszeit
durch einen groRen Brand in seinem Werk die Leistungsfahigkeit
nicht voll ausnutzen konnte, sind von dem Kartell Vermittlungs-
vorschlage gemacht worden.

Es ist damit zu rechnen, daf sich die Verhandlungen bis zum
endgultigen Abschluf noch einige Wochen hinziehen werden.
Dieser Ausbau der Kartellabmachungen wird, wie man erwartet,
in Verbindung mit der vergleichsweise langfristigen Verlangerung.

Wirtschaftliche Rundschau.
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den in letzter Zeit haufiger beobachteten Preisunterbietungen auf
verschiedenen Absatzmarkten bald ein Ende bereiten.

Uebergang der Alpinen Montangesellschaft an
die Hermann-Goéring-Werke. — Der Vertrag zwischen
den Reichswerken fiir Erzbergbau und Eisenhitten ,,Hermann
Goring“ und den Vereinigten Stahlwerken Uber die Uebernahme
der bisher im Besitz der Vereinigten Stahlwerke befindlichen
Aktienmehrheit der Alpinen Montangesellschaft in Wien ist nun-
mehr zum AbschluR gelangt. Damit verfigen die Hermann-
Goring-Werke tiber mehr als 70 % des Aktienkapitals der Alpinen
Montangesellschaft, die als groRtes Unternehmen der Eisen schaf-
fenden Industrie in der Ostmark Uber die Werksanlagen am Erz-
berg in Eisenerz (Steiermark) und die Werke in Donawitz und
Huttenberg sowie die Graz-Koflacher Eisenbahn und Bergbau-
gesellschaft verfugt. Die Ueberfuhrung der Alpinen Montangesell-
schaft auf die Reichswerke ,,Hermann Goring“, zu denen das
ostmarkischeUnternehmen bereitsim Jahre 1938 durch die gemein-
same Rohstoffgrundlage des Erzberges in ein engeres Verhéltnis
der Zusammenarbeit getreten war, ist als eine Manahme aufzu-
fassen, durch die gewisse Wirtschaftskrafte gegeneinander ab-
gestimmt und abgegrenzt werden, um sie in zweckdienlicher
Weise fir die Aufgaben des Vierjahresplans einzusetzen.

Vereins-Nachrichten.
Verein Deutscher Eisenhittenleute.

Paul Broglio f.

Am 28. November 1938 starb in Dusseldorf im Alter von
71 Jahren Huttendirektor i. R. Paul Broglio, ein treues
Mitglied unseres Vereins, der mehr als 40 Jahre in unseren Reihen
gestanden hat
Paul Broglio wurde am 25. Juli 1867 in
Mailand (Italien) geboren. Seinerinneren Nei-
gungfolgend, wendete er sich dem Ingenieur-
studium zu, zunachst in Pavia und dann
in seiner Heimatstadt Mailand; dort legte er
im Jahre 1890 sein Ingenieurexamen ab.
Um seine Ausbildung weiter zu vervollstan-
digen, wandte er sich nach Deutschland, wo
die Eisenindustrie im Anfang ihrer Entwick-
lung zur Grofindustrie stand. Sein Weg fiihrte
ihn zunachst zu den Hittenbetrieben der
Dortmunder Union; bis zum Jahre 1891
praktizierte er dort, siedelte sodann nach
Freiberg (Sachsen) Uber, um bei Altmeister
Ledebur fir einige Semester noch das Eisen-
hittenwesen zu studieren. Im Sommer 1892
kehrte er nach Dortmund zurick und ging
wenig spater nach Peine, wo er verblieb, bis
er im April 1893 seine erste Stelle in Vobarno
(Italien) antrat.
GroRe Aufgaben erwarteten hier den
jungen Ingenieur, er hatte das erste italieni-
sche Roéhrenwalzwerk zu bauen; unter schwierigsten Verhalt-
nissen setzte er wahrend der nachsten funf Jahre seine starke
Energie und sein ganzes Koénnen fir dieses Werk ein. Durch
einen Disseldorfer Grof3industriellen, den er zufallig in Italien
kennenlernte und der seine Aufbauarbeiten bewunderte und
anerkannte, wurde er 1898 zu der Firma Diusseldorfer Rohren-
industrie, A.-G., berufen und im Herbst des gleichen Jahres

Aus dem Leben
des Vereins Deutscher Eisenhtttenleute.

(Februar 1939.)

Am 2. Februar 1939 fand eine Mitgliederversammlung der
Fachgruppe Hochofenschlacke statt, in der vor allem
Fragen des Arbeitseinsatzes und der Leistungssteigerung be-
sprochen wurden.

Der Unterausschufl fur SchweiBbarkeit befaBte sich
in Besprechungen vom 6. und 10. Februar mit Untersuchungen
Uber den Stahl St 52.

Der Schmiermittelausschuf? hielt am 7. Februar eine
Sitzung auf der Gutehoffnungshiitte in Oberhausen ab. Nach
vorhergegangener Besichtigung der Ausstellung des G.H.H.-
Konzerns wurde Uber die gemeinsame Tagung der Deutschen
Gesellschaft fur Minerallforschung und der Brennkrafttech-
nischen Gesellschaft vom 8. und 9. Dezember 1938 berichtet.

Am 8. Februar fand im Unterausschufl fir denElektro-
sttatrt]lbetrieb eine Aussprache Uber die Elektrodenversorgung
statt.

zum Direktor und Vorstandsmitglied dieses Werkes ernannt.
An der Entwicklung dieses Werkes nahm Paul Broglio dann

lebhaften Anteil. So baute er dort im Jahre 1909 ein Walzwerk

fur nahtlose Rohren, nachdem ihn zuvor eine Studienreise
nach den Vereinigten Staaten gefuhrt hatte.
Nach der Verschmelzung der Dusseldorfer
Roéhren-Industrie, A.-G., mit der Gelsen-
kirchener Bergwerks-Aktiengesellschaft be-
hielt er die Leitung des Réhrenwerkes, dem
im Jahre 1923 auch noch das frihere Pied-
boeufsche Rohrenwerk angegliedert wurde, bis
die beiden Werke im Jahre 1926 auf die neu
gegriindeten Vereinigten Stahlwerke, A.-G.,
Ubergingen.

Seit dieser Zeit lebte Paul Broglio im
Ruhestand, nicht ohne auch weiterhin die
Entwicklung der Technik, vor allem der
deutschen Industrie, mit grofiter Anteilnahme
zu verfolgen.

Solange es seine Gesundheit erlaubte,
pflegte er durch Teilnahme an den einschla-
gigen Veranstaltungen, vor allem an den
Tagungen der Eisenhuttenleute, dann aber
auch durch personlichen Verkehr seine alten
und vielféltigen Beziehungen zu seinen Berufs-
kameraden. So blieb er von allen geschéatzt

und geachtet als tuichtiger Ingenieur, dann aber auch als auf-
richtiger und ehrlicher Mensch, der bei aller Energie, mit der er
sich seiner Arbeit hingab, stets hilfsbereit jedem Manne seiner
Gefolgschaft zur Verfigung gestanden hat. GroR war deshalb
auch die Zahl derer, die ihn bei seinem letzten Weg begleiteten.
Das Andenken an Paul Broglio wird auch im Kreise der deutschen
Eisenhittenleute stets in Ehren gehalten werden.

Die Gruppe Huttenbims in der Arbeitsgemeiii-
schaft fur Leichtbeton trat am 9. Februar zusammen, um
zu dem Normblatt DIN 4110 Stellung zu nehmen.

Am 10. Februar besprach der UnterausschuR der Tech-
nischen Kommission der Grobblechwalzwerke Fragen
der Normung und Lieferungsbedingungen.

Am gleichen Tage fand eine Besprechung tber die Mangan-
wirtschaft im Hochofenbetrieb statt.

Eine weitere Sitzung dieses Tages diente einer Aussrpache
zwischen Vertretern der Hittenwerke und des Bergbaues Uber die
Beschaffung von Brennstoffen fur Sinter- und Renn-
anlagen.

Einem Treffen der Junghochdfner am 11. Februar lag
eine Besichtigung der Duisburger Kupferhitte zugrunde. Den
Teilnehmern wurde der Hochofenbetrieb gezeigt und vor allem
die neue Giemaschine vorgefihrt. Die Veranstaltung schlo
mit einem geselligen Zusammensein ab.

Die Leiter der Betriebswirtschaftsstellen der
deutschen Eisenhittenwerke kamen am 13. Februar bei
der Firma Fried. Krupp A.-G. in Essen zusammen. Der Vor-
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flhrung eines Werksfilms schlo3 sich ein Vortrag Uber die be-
triebswirtschaftlichen Grundlagen der Kruppschen Rennanlage
an. Weitere Vortrége befalten sich mit der Lagerbuchfihrung
und der Organisation des Verbandsmeldewesens. Es wurden
ferner die Lochkartenabteilung und am Nachmittag die Werks-
anlagen in Borbeck besichtigt.

u einem Treffen der Jungwalzwerker war auf den
15. Februar nach Horde, Dortmund-Hoerder Huttenverein, Werk
Hoerde, eingeladen. Den Teilnehmern wurde die Besichtigung
der dortigen Walzwerksanlagen ermdglicht. Mit einem kamerad-
schaftlichen Zusammensein fand das Treffen seinen Abschluf?.

Am 17. Februar fand eine Sitzung des Arbeitsausschusses
des Walzwerksausschusses beim Hasper Eisen- und Stahl-
werk in Haspe statt. Nach der Besichtigung der bemerkens-
werten Walzwerksanlagen dieses Werkes wurden in Aussicht
genommene weitere Arbeiten des Walzwerksausschusses erdrtert
und Mitteilungen Uber eine Studienreise entgegengenommen.

Eine Besprechung vom 22. Februar galt neuen Bedin-
gungen fir den Baustahl St 52.

Die 16. Sitzung des Ofenausschusses am 24. Februar
brachte eine Aussprache uber Erfahrungen mit Brennern an
Wéarmofen als Fortsetzung der Verhandlungen in der Sitzung
am 23. November 1938. AuBerdem wurde in mehreren Kurz-
vortragen die Frage der Ermittlung von AuBenverlusten an Oefen
behandelt.

Ein groRerer Kreis von Fachleuten war auf den 27. Februar
in das Kaiser-Wilhelm-Institut fir Eisenforschung
eingeladen, um uUber Arbeitsergebnisse der Erzabteilung dieses
Instituts unterrichtet zu werden. Einem einleitenden Bericht
Uber die geschichtliche Entwicklung der magnetisierenden Rostung
von Eisenerzen folgten einige Kurzberichte Gber Untersuchungen
an oxydischen Eisenerzen und Kurzberichte tber Untersuchungen
an karbonatischen Eisenerzen. Den Berichten schloR sich eine
Aussprache an.

Aus unseren Zweigvereinen ist zu berichten, daB in der
Eisenhitte Sudwest die Mitglieder des Fachausschusses
Kokerei am 8. Februar in Vélklingen eine Sitzung abhielten, die
mit einer Besichtigung der Kokerei der Réchlingschen Eisen- und
Stahlwerke eingeleitet wurde. Nach der Besichtigung wurden
Berichte erstattet Uber Aufgaben bei der Vermehrung des Ent-
falls an Weitstoffen bei der Hochtemperaturverkokung der Saar-
kohle und Uber energie-, stoff- und betriebswirtschaftliche Unter-
suchungen an Kokereien der Saarhittenwerke.

Anderungen in der Mitgliederliste.

Andrieu, Otto, Dipl.-Ing., Furstl. Hohenzollernsche Huttenver-
waltung, Laucherthal (Hohenz.). 29 003

Duesing, Hans, Oberingenieur, Walzwerkschef, Deutsche Edel-
stahlwerke A.-G., Krefeld; Wohnung: Gladbacher Str. 2?%24

Fatheuer sen., Adolf, Ingenieur, Demag A.- G., Duisburg; Wohnung:
Minzstr. 19.

Fiedler, Wolfgang, Dipl.-Ing., Eisenwerk Nurnberg A.-G. vorm.
J. Tafel & Co., Nurnberg 2; Wohnung: Bismarckstr. 72. 35 131

Orafenauer, Walter, Dipl.-Ing., Direktionsassistent, Bleiberger
Bergwerks-Union, Bleihutte Gailitz, Gailitz (Post Arnoldstein,
Karnten). 33 042
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Hotmaier, Josef, Dr. mont., Ing., Betriebsleiter, Gebr. Bohler &
Co. A.-G., Kapfenberg (Steiermark); Wohnung: Mariazellcr
Str. 13. 36 173

Kauth, Karl, Dipl.-Ing., Betriebschef, Ruhrstahl A.-G., Abt.
Stahlwerk, Witten; Wohnung: Witten-Annen, Kreisstr. 27.

35 262

Kohlmann, Hans, Ingenieur, H. A. Brassert & Co., Berlin-Char-
lottenburg 2, Hardenbergstr. 7; Wohnung: Berlin-Steglitz,
Feuerbachstr. 45. 31 118

Kuczewski, Wladislaw v., Dipl.-Ing., Hajduki Wielkie (Polen),
Ratuszowa 4. 34 119

Lorenz, Karl, Ing., Rottenmanner Eisenwerke A.-G., Feinblech-
walzwerk Wasendorf, Wasendorf (b. Judenburg/Steiermark).

31055

Metzger, Adolf, Dipl.-Ing., Ruhrstahl A.-G., Stahlwerk Krieger,
Dusseldorf-Oberkassel; Wohnung: Luegallee 26. 35358

Musly, Hans, Ingenieur, Maschinenbau-A.-G. vorm. Ehrhardt &
Sehmer, Saarbricken; Wohnung: Grol3herzog-Friedrich-Str. 94.

38119

Puppe, Heinz, Vorsitzer des Vorstandes der Eisenhlttenwerk
Thale A.-G., Thale (Harz), u. stellv. Vorstand der Neunkircher
Eisenwerk A.-G. vorm. Gebr. Stumm, Neunkirchen (Saar);
Wohnung: Thale (Harz). 22142

Schnétzinger, Franz, techn. Dipl.-Volkswirt, Ruhrstahl A.-G,,
Henrichshiitte, Hattingen (Ruhr); Wohnung: Kasino Henrichs-
hatte. 38 289

Takagi, Hiromu, Managing Director, Tohoku Kinzoku Kogyo
K.-K., Sendai (Japan), Koriyama aza Suwa. 3207

Titze, Wilhelm, Dr. mont., Ing., Betriebschef, Oberleitung der
Stahlwerksanlagen der Mitteld. Stahlwerke A.-G., Lauch-
hammerwerk Groditz, Groditz uber Riesa; Wohnung: Post-
straBe 8. 26110

Wildi, Fritz, Dipl.-Ing., A.-G. der von Moos’schen Eisenwerke,
Luzern (Schweiz); Wohnung: Wesemlinstr. 39. 25134

Neue Mitglieder.
A. Ordentliche Mitglieder:

Hamza, August, Dipl.-Ing., Chemiker, Osterreichisch-Alpine
Montangesellschaft, Hochofenlaboratorium, Eisenerz; Woh-
nung: Kindberg-Dorfl (Steiermark) Nr. 65. 39 252

Krampe, Heinz, Betriebsingenieur, Stahlwerke Harkort-Eicken
G. m. b. H.. Hagen (Westf.); Wohnung: Blankenstein Uber
Hattingen (Ruhr), Freiheit 3. 39 253

Mayer, Bruno, Dipl.-Ing., Vereinigte Oberschles. Huttenwerke
A-G., Abt. Drahtwerke, Gleiwitz; Wohnung: Schiller%tgl)'.zszll.1

Strafen, Friedrich Graf van der, Dipl.-Ing., Leiter der Warmestelle
der Osterreichisch-Alpinen Montangesellschaft, Donawitz;
Wohnung: Leoben-Rechenhof (Steiermark), Marrekkai 215%

39

B. AuBerordentliche Mitglieder:

Jivotovsky, Michael, cand. rer. met., Berlin-Friedenau, Wilhelms-
hoher Str. 17. 39 256
Wucisk, Georg, stud.rer. met., Kétscher (Oberschles.), Ringq 3.
w 39 257

Eisenhutte Sudwest,
Zweigverein des Vereins Deutscher Eisenhittenleute.
Einladung zur Hauptversammlung

am Sonntag, dem 19. Marz 1939, punktlich 10.30 Uhr vormittags, im Festsaal des Rathauses
in Saarbricken 3.

Vorsitzender: Kommerzienrat Dr. Hermann Rdéchling, Volklingen.

Tagesordnung:
1. Rede des Gauamtsleiters des Amtes fir Technik und
NSBDT. Pg. Kelchner.

2. BegruBungsansprache durch den Vorsitzenden.

3. Geschaftliche Mitteilungen.

4*J Dr.-Ing. Alfons Graff, Burbach: Stand der Dogger-

erzaufbereitung und -Verhittung.
~ Reichsamtsleiter Gesandter Werner Daitz, Berlin.

Deutschland und die deutsche Technik in der Neuordnung
Europas

g Schluﬂaﬂsp'rache des Vorsitzenden.

Im AnschluB an den geschéftlichen Teil findet in den Rdumen des Hauses der Technik, Saarbriicken 1, Hindenburg-
stralBe 7, gegen 14 Uhr ein gemeinsames Mittagessen statt. Als Beitrag zu den Unkosten, Mittagessen einschl. /2 Flasche
Wein und Bedienungsgeld hierfur, werden fur jedes Mitglied der Eisenhitte Stidwest 2,50 JiJl erhoben. Eingefiihrte Gaste za en
4,50 JIM. Dieser Betrag wird von den erschienenen Teilnehmern vor dem Mittagessen gegen Aushéndigung der Teilnehmerkar e
erhoben, welche als Gutschein in Zahlung gegeben wird. Von den angemeldeten, aber nicht erschienenen Teilnehmern wird der
Betrag nachtréglich eingezogen. Verbindliche Anmeldungen zum Mittagessen mit namentlicher Angabe der Teilnehmer wer en
umgehend, spatestens bis Samstag, den 11. Marz 1939, an die Geschaftsstelle der Eisenhltte Sudwest, Saarbricken, | ircjow
strale 28, erbeten. Die Einfiihrung von Gésten kann wegen des zur Verfligung stehenden Raumes nur in beschréanktem Mafe

erfolgen. Es wird gebeten, die Namen der einzufiihrenden Géste an die vorgenannte Anschrift m

itzuteilen.



