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Die bauliche Entwicklung und warmetechnische Charakteristik
des Rekuperativ-Stahlschmelzofens.

Von Erich Hofmann

in Berlin und Max Paschke in Clausthal.

[Bericht Nr. 351 des Stahlwerksausschusses des Vereins Deutscher Eisenhiittenleute*).]
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Grundlegende Voraussetzungen fiir den Bau des Ofens.

n engster Zusammenarbeit der Rekuperator-G. m. b. H.,

Dusseldorf, mit der Ruhrstahl-AG., Abteilung Henrichs-
hutte, Hattingen, wurde erstmalig im Jahre 1935 ein
basischer Regenerativ-Kaltgasofen von 20 t Fassungsver-
mogen auf Rekuperativbeheizung fir 30 t Einsatz
umgebaut.

Dem Umbau lagen folgende Gedankengénge zugrunde:
1. Herabsetzung des W armeverbrauchs durch wirt-

schaftlichere Abgasausnutzung und durch Senkung der

Wandverluste infolge des Fortfalls der Kammern,

2. Verbesserung der Flammenfihrung durch Einbau
mehrerer gut mischender Brenner, die ein Arbeiten mit
Heiluft von 800 bis 900° ermdglichen,

3. Anpassung der Ofenatmosphéare an die metall-
urgischen Verhaéltnisse sowie Regelung des Ueberdrucks
der Feuergase im Ofen,

4. weitestgehende Beseitigung der Falschluft in-
folge der Dichtheit des gesamten, blechgepanzerten Ofens.
Die zum sachgeméafRen Betrieb eines Herdofens erforder-

liche Ofentemperatur ist, wie spater noch gezeigt wird, bei

gegebener Ofenlange und der durch das Schmelzverfahren
bedingten Ofenatmosphéare abhangig von der Hei3luft-
temperatur und der Durchmischung.

Da beim Regenerativ-Kaltgasofen wegen der Bauweise
des Oberofens und der Haltbarkeit der Brennerkdpfe die
Durchmischung nur in engen Grenzen verdndert werden
kann, ist eine hohe Luftvorwdrmung auf 1200 bis 1300° er-
forderlich.

Beim Rekuperativ-Stahlschmelzofen, der ein ein-
seitig beheizter, umschaltfreier Ofen ist, kann der Flammen-
weg durch bessere Mischung von Gas und Luftl) um die
Bauldnge des einziehenden Ofenkopfes verkirzt werden, so
daR bei passend bemessenen Ausstromungsgeschwindig-
keiten und -richtungen die nutzbare Flammenlange im Ofen
dieselbe wird wie beim Regenerativofen. Dabei gelangen

*) Auszug aus der von der Bergakademie Clausthal ge-
nehmigten Dr.-Ing.-Dissertation von E. Hofmann (1937). — Vor-
getragen in der 47. Vollsitzung des Stahlwerksausschusses am
8 Dezember 1938 in Disseldorf. — Sonderabdrucke sind vom
Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, zu beziehen.

* Rummel, K.: Arch. Eisenhiittenw. 10 (1936/37) S. 505/10
(Wérmestelle 242).

die Gase vollstandig ausgebrannt in den abziehenden Kopf,
wahrend beim Regenerativofen die letzten Reste brennbarer
Bestandteile erst in den abziehenden Zigen verbrennen.

Allein durch die Mdéglichkeit der Verkiirzung der Flam-
menlédnge um die Bauldnge des Kopfes durch Verbesserung
der Durchmischung von Gas und Luft und durch die damit
zwanglaufig verbundene Steigerung des Brennerwirkungs-
grades war die Aussicht auf einen erfolgreichen Betrieb des
Rekuperativofens mit nur 800 bis 870° HeilRlufttemperatur
am Brenner gegeben.

Dementsprechend konnte mit Ricksicht auf die Halt-
barkeit der hitzebestdndigen Stadhle, die im Dauerbetrieb
nur eine Luftvorwdrmung auf etwa 900° gestatten, die Ab-
gastemperatur vor dem Rekuperator von etwa 1700° bis
auf 1050° in einem kleinen Hochleistungskessel mit 17 m2
Heizflache zur zusatzlichen Erzeugung von hochwertigem
Dampf von 15 bis 17 atii Druck und 325 bis 375° Ueber-
hitzung ausgenutzt werden.

Zur Klarstellung der verschiedenen Schwierigkeiten, die
sich seit Beginn der Versuche zeigten, die aber auf Grund
der jeweils richtig erkannten Ursachen von Umbau zu Um-
bau zu Verbesserungen fuhrten, soll kurz die bauliche Ent-
wicklung des Versuchsofens kritisch betrachtet werden.

Die bauliche Entwicklung des Rekuperativ-Schmelzofens.

Ofenzustellung Nr. 1. Wie bereits A. Schack?2) er-
wahnt hat und aus Bild 1 ersichtlich ist, handelt es sich um
einen Stahlschmelzofen mit gleichbleibender Strémungs-
richtung. Die bisher in Siemens-Martin-Stahlwerken Ubliche
Umschaltfeuerung ist verlassen worden und an die Stelle
der Regenerativkammern ein Hochleistungs-Stahlrekupe-
rator, Bauart Schack, mit davorgeschaltetem Steinmiller-
Hochleistungskessel getreten.

Das Koksofengas wurde jedem Brenner durch vier tan-
gential angeordnete, hitzebestandige Disen derart zugefuhrt,
dal? derim Uhrzeigersinn kreisende Gaskegel den Luftstrahl
durchschnitt. Zwei Brenner waren in der Stirnwand mit
einer Neigung von 20°, zwei in der Riuckwand mit der
gleichen Neigung gegenuber der linken und rechten Ofentir
und zwei senkrecht im Scheitel des Gewdlbes angeordnet.

Zwischen Ofen und Kessel befanden sich zum Zwecke
einer Vorentstaubung der abziehenden Rauchgase funf

2) Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 391.
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gegeneinander versetzte wassergekiuhlte Prallsdulen aus

Radexsteinen.

Die erhoffte Entstaubung der abziehenden Gase gelang
jedoch nur in geringem MaRe. Daflir zeigte sich bei den da-
maligen Stromungsverhaltnissen im Rekuperator eine zuneh-
mende Verstaubung des Rohrbundels, die mangels geeigneter
Reinigungsmdglichkeit nicht beseitigt werden konnte, so
daR’der Ofen nach 65 Schmelzen stillgesetzt werden mufite.

HeiBdampfzum Netz —V®0

WassergePuh/fe Schieber (zum Abschiebem des Pesseis beiPesse/reparatur-,
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brenner wurde fortgelassen, da er eine zu starke Ablenkung
der Feuergase gegen den rechten Vorderpfeiler zur Folge
hatte.

Der linke Riuckwandbrenner wurde zwecks Vermeidung
einer zu starken Badbeaufschlagung waagerecht gestellt
und die beiden Gewodlbebrenner zur Milderung der Feuergas-
stauungen aus der senkrechten Lage um 15@ in Strémungs-
richtung geneigt. Der Rekuperator erhielt strémungs-
technische Verbesserungen
und zahlreiche, gut abgedich-

Abgase dann durch besondere Umgehungsleitungsofort vom D™ L .

PeiBdam pfzu den Speisepum pen—*am- | 9 n gening g s tete Reinigungstiren.

HeiRdampfzum Speisew asserzig HeiR/ufh | Getolbebrennerm itSAhdfasse Zur Erméglichung einer re-
Portvarmer Oo_L-
zur_l T r duzierenden Ofenatmosphare
Uberhifzer- Staurand sowiezurNachverbrennung der
Rauchgase vor den Wéarmeaus-
tauschern, Kessel und Reku-
Umgehungs/eituin . .
gehungsleiting perator, diente eine Nachver-
brennungsleitung N als Heil3-
luftabzweig zur Schlacken-
kammer. Jede Kopfkihlung
mSiemensregler (tvird vonAAeRstefte, gesteuert) wurde fortgelassen. An die
Fembetitiote Stelle der friheren Prallsdulen
PaP/SQroiﬁe/g/appﬂ | traten zwei Wénde, um bei der
zu erwartenden héheren Abgas-
Abgase zum Pamin temperatur d.urch mehrmali-
€ . ’ . ) . ) gen, scharfenRichtungswechsel
nvastungsvorrchtungfi r Paffuft-  )ibgas-Schieberzum Pamin (beiAusfa/tdes Exhauetors zu 6finen) ) B}

dasPePuperator-Pohrsgstem Penti/afor den mitgefuhrten Staub anzu-

Bild 1. Schema zum Rekuperativ-Stahlschmelzofen (Zustand 1).

4 = HeiBluft Rekuperator
5= HeiRluft Stirnwandbrenner

MeRstellen

1= Ardometer Schlackenkammer
2 = Abgas vor Rekuperator

3 = Abgas hinter Rekuperator

1580 bis 1650°

1000 bis 1080°

270 bis 350° 7 = HeiRdampf

Bild 2 zeigt, daR im Verlauf von drei Betriebswochen
ein stetiger Anstieg im Warmeverbrauch und ein ent-
sprechender Abfall der Ofenleistung eingetreten ist.

Erw&hnt sei noch kurz die MeRanlage, die im wesent-
lichen bis zur finften Ofenzustellung beibehalten wurde.
Der Gesamtverbrauch an Gas und Luft wurde durch
selbstschreibende Debro-Mengenmesser angezeigt. Zur

Regelung der Verteilung auf die einzelnen Brenner Zo
dienten geeichte U-Rohre, die an besonderen Stau- iR
réndern angeschlossen waren. 16
Auf diese Weise war jederzeit ein Vergleich der
Brennerablesungen mit der Gesamtanzeige und 1
somit auch die Ueberwachung der Dichtheit des 12'
Rekuperators mdglich. Ein in der Schlackenkammer 10
eingebauter Druck-Zug-Messer mit einem Melbereich
von * 10 mm WS leistete fir die Gleichhaltung 08
des Ueberdrucks der Feuergase im Ofen gute 0,6
Dienste, da nach seiner Anzeige der Saugzug ein- 01
gestellt wurde. '
Eine Reihe von Thermoelementen und Ardometern, 02
die an zwei Sechsfarbenschreibern angeschlossen 072
waren, gestattete eine weitgehende Ueberwachung

der Temperaturverhdltnisse im ganzen Ofen. Die
optischen Temperaturmessungen wurden nach der
dritten Ofenzustellung mit dem neuen Farbhelligkeits-
pyrometer ,Bioptix“ durchgefihrt und die vorher
mit dem Gliuhfadengerat ,Pyropto“ ermittelten
Temperaturen auf Grund der MeBergebnisse mit
dem ,Bioptix“ nachtréglich berichtigt.

Ofenzustellung Nr. 2. Bei der zweiten Ofenzustel-
lung wurden zur Senkung der anfangs sehr hohen Ent-
kohlungsgeschwindigkeit die Stirnwandbrenner flacher, und
zwar zwischen 10 und 14° verstellbar, angeordnet (Bild 3).
Der gegentuber der rechten Ofentur befindliche Rickwand-

kleben und bei passender Tem-

820 bis 900° peratureinstellung zum Ab-
790 bis 870° . :
70 bis 80° flieBen zu bringen. Der Erfolg

325 bis 3757, 15 bis 17 atdl. war zufriedenstellend. Am

Ende jeder Schmelze konnten aus der ersten Schlackenéffnung
etwa 50 bis 100 kg flussige Schlacke abgestochen werden.

Die Nachverbrennungsleitung, deren Betrieb bei der
reduzierenden Ofenatmosphéare und bei den vorherrschenden
hohen Temperaturen in der Schlackenkammer schon nach

Ofen - Zustellung Nr.

Betriebswoche
Warmeverbrauch einschl. Anheiz-u.Sonntagsgas am\ Rekuperator

ohne Ofen
-b "' Regenerator-
Warmegutschrift durch Dampf Ofen

« Ofenleistung in kg/h

Bild 2. Warmeverbrauch und Ofenleistung am
Rekuperativ-Stahlschmelzofen.

etwa 30 Schmelzen einen starken Verschlei der Schlacken-
kammerwéande verursachte, wurde ohne Beeinflussung der
metallurgischen Vorgdnge durch den waagerecht einge-
bauten Ruckwandbrenner 5 ersetzt. Der Brenner 5 forderte
also in der Folgezeit nur noch Luft, so daf8 auch das aus dem
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Bad selbst entwickelte Kohlenoxyd noch im Arbeitsraum
nachverbrannt werden konnte.

Die Feststellung der giinstigsten Brennerbelastung fir
eine moglichst gleichméaRige Temperaturverteilung im Ofen

30,7/m2
Herdffache

Bild 3. Anordnung und Belastung der Brenner
sowie Temperaturverteilung im Ofen (Zustand 2).

war Gegenstand eingehender Messungen3). Infolge der
fortschreitenden Verbesserungen in der Gasverteilung zeigt
sichin BUd 2 ein Absinken des WarmeVerbrauchs wahrend der
ersten drei Wochen der zwei-
ten Ofenzustellung bei gleich-
zeitiger Steigerung der Ofen-

fteiRdampfzum Netz
Hedam pZUden Speisepumpen
Heildampfzum Speisetuasser

leistung. Bis zur siebenten Vonvarfrer 73
Woche folgt dann ein ziemlich

gleichmaRiger Betrieb. Die VorreSuperator
achte Betriebswoche zeigt in- HauptneSuperator
folge einer teilweisen Zersto- J-
rung des HeiBluftkastens am

Rekuperator einen starken Seinipungstiiren-
Anstieg im Warmeverbrauch,

um in der neunten Woche

nach erfolgter kurzer In-

standsetzung bis zum Still-

setzen der Anlage wieder ab- TfvmcMimg

zufallen. fii r das Sohrsystem

Ofenzustellung Kr. 3.
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unangenehm bemerkbar und fuhrte zu starken Rohrver-
krimmungen. Dementsprechend muf3te in der Durchbildung
des Rekuperators ein vollig neuer Weg beschritten werden.
Der eigentliche Rekuperator erhielt zur weiteren Ver-
ringerung der Rauchgasgeschwindigkeit zusatzliche stro-
mungstechnische Verbesserungen. Der hierdurch bedingte
Abfall an Heizflachenleistung wurde durch Vorschalten
eines zweizugigen ,Vorrekuperators“ ausgeglichen. Die
Folge dieser \ orkehrung war eine temperaturméaflige Ent-
lastung des mit 7 m langen Rohren ausgeriisteten Haupt-
rekuperators um etwa 80 bis 100° und eine Verlagerung der
Wandtemperaturspitze auf einen standfesten, mit nur weni-
gen und kurzen Rohren ausgeristeten Vorrekuperator.

Der Betrieb des Ofens mit Vorrekuperator und ver-
groBertem Herd brachte bei gleicher Brennerbeaufschlagung
wie friher (Bld 3) eine Verbesserung der Temperaturver-
teilung im Ofen. Die Betriebswerte (vgl. Blid 2) wurden von
Woche zu Woche glinstiger. Kur die finfte Betriebswoche
wich wegen einer gréReren Stérung am Saugzugventilator ab.

Besonders lehrreich durften die nach der zweiten Ofen-
zustellung entnommenen Staubproben sein, deren Zu-
sammensetzung aus Zahle>itafel 1 ersichtlich ist.

Mit fallender Rauchgastemperatur sank der Eisengehalt,
wéhrend die Schwefel-, Zink- und Bleigehalte stark an-
stiegen. Die unginstige Auswirkung dieser Elemente mit
starker Sehmelzpunktsemiedrigung des Staubes ist bereits
von den Regenerativofen bekannt. Sie bewirkt starken
Verschleif und ZusammenflieBen von Gittersteinen. Die
Rekuperatorrohre, die aus ferritischen Chromstédhlen und
unlegiertem Kohlenstoffstahl bestehen, zeigten keinen An-

Sompensatorei
Pensran

m Staurand

y Schdudfunp
Ofenbiihne

Siemensreg/er fm'rd xonM eRstelle 2 gesteuert)

Schieberfii r Surzschtufteifung

i rHihluftverrfilafor
~Einsfe/gedfnung

Hbpasezum Samin

Zur Herabsetzung der hohen fernbetat/gte » i
gte _Ventilator i p --
Temperatur und zur Milde- Saftufdrosse/S/appe far0 fen/uft Saminschieberfbei'iusfaildes Exhaustors 6ffnenJ
rung des starken VerschleilRes Bild 4. Rekuperativ-Stahlsehmelzofen (Zustand 3).
s MeR stellen:
der Schlackenkammerwande 1= Ardometer Ofen 1600 bis 1723° 8 = Abgas FluBstahlteil Bekuperator 525 bis 625°
wurde die Herdflache des Ofens 2 = Abgas vor Vorrekuperator und fiir 9 = Abgas hinter Hauptreknperator 300 bis 400»
N . . Begier 950 bis 1050° 10 = HeiRluft hinter Hauptrekuperator 740 bis 820°
geméR Bud 4 bis zur ersten 3= AblgalzHauptrekuperatoroberesVeId 11 = HeiBluft hinter Vorrekuperator 820 bis 900»
INKS 880 bis 950° 12 = HeiBluft am Brenner 790 bis 870«
Schlackenkammerwand ~ von 4 = Ardometer Schlackenkammer 1500 bis 1600° 13 = Speisewasservorwarmer 70 bis 80»
20,7 m2 auf 23,2 m2 vergro- 5 = AbgasHanptrekuperatoroberes Feld 14 = HeiRdampf 325 bis 375». 15 bis 17 atii
. . vorne 880 bis 950» 15= Druck in Schlackenkammer 0,2 bis 0,5 mm WA
Rert. Die Brenner blieben un- 6= AbgasHauptrekuperator oberesFeld 16 — Abgasanalyse SchlackenVammcr

hinten

verandert, wahrend die Nach-  __ Abgas vor Hanptrekuperator

verbrennungsleitung Uber-

flissig wurde. Trotz der stromungstechnischen Verbesse-
rungen am Rekuperator machte sich auch wé&hrend der
zweiten Ofenreise im Laufe der Zeit die zunehmende Ver-
schmutzung der Rekuperatorrohre mit teilweise fest an-
backendem Staub, namentlich im oberen, heien Teil, noch

. * Dipl.-Arbeit von Carl Meier-Cortes, Bergakademie Claus-
al.

860 bis 920»
900 bis 1000»

17 = Abgasanalyse vor Hanptrekuperator
18 = Abgasanalyse hinter Hanptrekuperator.

griff. Hingegen muRte der gasbeaufschlagte HeiBluft-
kastenboden, der wegen der hoheren Warmfestigkeit aus
nickellegiertem, austenitischem Chromstahl bestand, zur
Vermeidung einer Zerstérung durch Nickelsulfid durch
eine Isolierschicht geschitzt werden.

Ofenzustellung Nr. 4. Auf Grund der gewonnenen
Erkenntnisse konnte zur baulichen und betrieblichen Ver-
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Zahlentafel 1. Staubanalysen.

1 2 3 4 5
Probenentnahme Kessel 'I;Ii'tei)eerr- Rekuperator ‘
heiBer Teil| Mitte  kalter Teil

sio2 . . . °f 3,92 3,38 3.60 4,68 3,88
Fe ... .0 4028 3178 37,04 2793 11,03
“Mn ... °l 3,91 3,41 2,54 2,48 2,79
P ... 6§ 0,31 0,47 0,34 0,34 0,41
cao . . . 12,04 941 11,44 11,39 2,73
Mgo . . . O 1,67 223 145 145 0,72
A1203 . . o 3,37 4,92 2,79 5,40 4,51
s ... 3,47 4,85 4,84 7,98 16,80
Pb ... . 0,48 1,73 0,00 4,38 8,33
cu... .U 0,48 1,23 0,56 0,48 0,72
zZn ... . °l 1,77 6.27 3,89 482 11,25
Nio. .. .o 0,08 0,19 0,24 n. b 0,09
cr... .0 0,38 0,63 031 n. b 0,38
Gluhverlust % 1,90 2,82 2,00 1,70 n. b.

einfaechung sowie zur Verbesserung der metallurgischen
Verhdltnisse der Uebergang auf drei Brenner gewagt werden
(Bild 5). Hierbei war eine entsprechende VergréRerung
der Luft- und Gasquerschnitte notwendig. Dennoch zeigte
sich bei der gewé&hlten Anordnung der Brenner am ab-
ziehenden Kopf ein zwar geringes, aber allméahlich fort-
schreitendes Anwachsen des Herdes. Warmetechnisch
sowie metallurgisch4 wurden jedoch bedeutende Ver-
besserungen erreicht (Bild 2).

Z3Smz
Rerdffache

— Riic/avandtemperafuren

Bild 5. Anordnung und Belastung der Brenner
sowie Temperaturverteilung im Ofen (Zustand 4).

Die Vergleichswerte eines alten Regenerativofens fir
die Schmelzen Nr. 522 bis Nr. 746 lassen neben einem
durchschnittlich héheren Warmeverbrauch von der sechsten
Betriebswoche ab ein &hnliches Ansteigen erkennen wie der
Rekuperativofen. Doch ist dieser gleichzeitige Anstieg
nicht wie die allmahliche Zunahme des Warmeverbrauchs
beim Rekuperativofen innerhalb der ersten sechs Wochen
auf das Anwachsen des Herdes, sondern auf metallurgische
und rohstoffliche Grinde zurtckzufiihren. Der hohe
Waéarmeverbrauch in der zehnten Woche ist eine Folge fort-
schreitender Undichtigkeit des Hauptrekuperators, weil
durch die Einwirkung des Staubes (vgl. Zahlentafel 1, Spalte -5
ein Teil der mit nickelhaltigem SchweiBdraht hergestellten
RundschweiBnahte der Rohre im kalten FluRstahlteil zer-
stort wurde, so daB nach und nach etwa 30 Rohre in der
SchweiRnaht abrissen. Die FluRstahlrohre selbst blieben
vollig unangegriffen.

4 Burchardt, M., und M. Paschke: Das metallurgische

Reaktionsgeschehen im Rekuperativ-Stahlschmelzofen. Dissert.
von M. Burchardt (Clausttal 1938). Stahl u. Eisen demnéchst.
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Ofenzustellung Nr. 5. Die erwahnten nickelhaltigen
Schweil3stellen im FluB3stahlteil des Rekuperators wurden
durch die ubliche FluBRstahlschweiBung ersetzt. Der Ge-
wolbebrenner erfuhr eine Verschiebung zum abziehenden
Kopf und die Stirnwandbrenner erhielten eine Neigung
von 2°. Mitten in den Luftstrom s&mtlicher Brenner wurde
zur Vermeidung eines toten Luftkerns nach entsprechender
QuerschnittsvergréRerung ein am vorderen Ende aufge-
weitetes, verschiebbares, hitzebestandiges Rohr von 38 mm
Dmr. fur Koksgaszusatz eingebaut. Zur Erhdhung der
Sicherheit des Rekuperators sowie zum weiteren Nachweis,
daB bei gentgendem Brennerwirkungsgrad und ausreichend
langer Flamme auch ein Arbeiten mit HeiBluft von weniger
als 800° maoglich ist, wurde der Widerstand auf der Rauch-
gasseite des Hauptrekuperators weiterhin verringert. Das
Ergebnis war eine mittlere HeiRlufttemperatur am Brenner
von etwa 750 bis 780°, die im Laufe der weiteren Betriebs-
wochen wegen der immer noch unzureichenden Reini-

gungsmoglichkeit am Rekuperator und infolge Fehlens
eines geeigneten Entstaubers bis unter 700° abfiel. Dafur
war aber die Temperaturverteilung im Ofen bei etwas

héherem Wé&rmeverbrauch erstmalig vollstdndig gleichméaRig
(Bild 6).

Betriebsergebnisse. Nach insgesamt 595 Schmelzen
und einer Gesamterzeugung von 18 385 t Stahl wurden die

Rerdffache

z°

RiicRivandtemperatLiren

Bild 6. Anordnung und Belastung der Brenner
sowie Temperaturverteilung im Ofen (Zustand 5).
Versuche abgebrochen und der vollstandige Neubau eines
Ofens auf Grund der beim Versuchsofen gesammelten Er-
fahrungen vorgesehen. Die Betriebsergebnisse aller Ofen-
zustellungen sind in Zahlentafel 2 zusammengefaRt.

Ueber die metallurgischen Mangel, die sich in den
ersten Versuchsreisen ergaben, die jedoch spéter laufend ver-
bessert wurden, wird von M. Burchardt und M. Paschke4)
in einer besonderen Arbeit berichtet.

Kennzeichnende Merkmale des vorgesehenen Neubaus.

Oberofen. Da sich strémungstechnisch, metallurgisch
und betrieblich das ,Drei-Brenner-Verfahren* als erfolgreich
erwiesen hat, soll auch der neue Ofen nur drei Brenner
erhalten. Diese kdnnen im Gegensatz zu dem Versuchsofen,
der bei den gegebenen und fir den Rekuperativbetrieb
ungunstigen Herdabmessungen von 8,6 m Lédnge und 2,7 m
Breite die Unterbringung eines Gewdlbebrenners unent-
behrlich machte, bei dem neuen Ofen mit 6,6 m Lange und
3,5 in Breite samtlich in der Stirnwand angeordnet werden
(Bild 7).
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Zahlentafel 2. Betriebsergebnisse des Rekuperativofens.
o 1@ 1 (3) @ | (5) [ ® L_® | ) 0)
Gasver- _ Warme- Warme- i i
Gesamt- brauch jet |eci)sffunn Gesamte NLB;%’?' Dampfgut- verbarrg:fch verljlrr:aih Mittleres Mitllere - Mittlerer
ZU- - schmelz-  stahl  Erzeu-  TCSUNGnutzbare o schrift jetih  jetswhl 4N Ausbringen ~Schmelz- - Stabl-
stelling “dauer (Hu=4130) 9ung 9N 0 Dampf- T jet Stahl ohneDampf- mitDampf- o USI  kg/Schmelze  dauer eisen-
T el menge () Xg Tooo 106kcallt gutschrift  gutschrift Schmel- (4)x 1000 h/Schmelze ver-
h Nm3 ) ) = (7)x 750 10® kcal/t  10® kcallt zen (11) @ braucli
t 0) = (3) x 4130 = (9)— (8) (1) %
a) Ohne Anheiz . ynd Sonntagsgas:
1 450 273 2 044 4542 754 369 0,277 1,127 0,850 65 31 446 6,92
2 1045 296 4 362 4174 2098 481 0,361 1,222 0,861 152 28 697 6,92 43,05
3 614 201 2992 4873 1133 379 0,284 1,202 0,918 88 34 000 6.98  41.90
4 1?;11 292 5 755 4517 2417 420 0,315 1,206 0,891 186 30 940 6,85 43,63
5 306 3232 4192 1568 485 0,364 1,264 0,900 104 31 077 7,41 45,4
lbis 5 4154 293 18 385 4426 7970 434 0,326 1,210 0,884 595 30 899 6,98 —
| - "
b) Mit Anheiz- und Sonntagsgas bﬁ&aﬁgﬁ
1 450 305 2 044 4542 754 369 0,277 1,260 0,983 65 31 446 6,92 219
2 1045 338 4 362 4174 2098 481 0,361 1,396 1,035 152 28 697 6,92 202
3 614 331 2992 4873 1133 379 0,284 1,367 1,083 88 34 000 6,98 210
4 1274 326 5 755 4517 2417 420 0,315 1,346 1,031 186 30 940 6,85 195
5 771 339 3232 4192 1568 485 0,364 1,400 1,036 104 31 077 7,41 181
1bis 5 4154 330 18 385 4426 7970 434 0,326 1,363 1,037 595 30 899 6,98 —

Der Gewdlbebrenner, der baulich stets teurer und mit
Ricksicht auf erhdhten Gewdlbeverschlei? ein gewisser
Unsicherheitsfaktor ist, wird also bei der neugewéahlten
Querschnittsform des Rekuperativofens uberflUssig.

Zur Senkung der Kuhlwasser-, Ausflamm- und Falsch-
luftverluste erhélt der neue Ofen bei der geringen Herd-
lange von 6,6 m ohne Beeintrachtigung der Einsatzmaoglich-
keit und Zugéanglichkeit nur zwei Ofentiren, wodurch etwa
0,350 x 10@ kcal/h ge-

hat er nur 2,6 m lange Rohre, wahrend die beiden anderen
kéalteren und vollig ungefdhrdeten Doppelrekuperatoren
3,6 m lange Rohre erhalten. Zur Ermdglichung einer be-
gquemen Reinigung sind die Querschnitte schmal und lang
gehalten und zahlreiche Reinigungstiiren an allen Langs-
seiten vorgesehen. Die HeiBluft- und die Koksgasleitung zu
den Brennern verlaufen in geeigneter Entfernung vom Ofen
unterhalb der Ofenbihne.

spart werden. HarJwerbrennunas-iT™ Schnitt* A
Die Schlacken- .
; Schnitt+C-C
kammer wird auf
Grund der glnstigen
Betriebsergebnisse in Speisewasser-
ihrer alten Form mit
den beiden Umlenk-
wanden ldbernommen.
Der Kessel findet
in unveranderter Form
unmittelbar hinter der - . vorh. Kammern
Schlackenkammer Auf- ;
tell 7 it (von MeRstelle 3gesteuert )— [AC™
stellung. ur wei ere.n Abstich Koksofengas
Abgasausnutzung sowie Entstauber
zur  Erhéhung der
ID_ampf_QUtSChrlft wird $ 23 Im3Herdflache 1 .
dieSpeisewasservorwar- Bild 7.
mung, die beim Ver- Kessel Neubau Rekuperativofen.
suchsofen auf Kosten MeBstellen:
H 1= Ardometer Schlaokenkammer
der D?mprUtSCh”ft 2 = Abgase hinter Kessel
durch Frischdampf auf s 3= Abgase vor Rekuperator 1
70 bis 80° durchaefiihrt HeiBluft 4= Abgase vor Rekuperator 2
Is urchgetunr 5 = Abgase vor Rekuperator 3
wurde, in den Abgas- 6 = Abgase vor Speisewasservorwarmer
7 = Abgase hinter Speisewasservorwéarmer
stutzen des Rekupera- Schnitt *B.B 8 = HeiRluft hinter Rekuperator 3 links
. chni - 9 = HeiRluft hinter Rekuperator 3 rechts
tors verlegt und in 10 = HeiBluft hinter Rekuperator 2 links
einem besonderen W as- 11 = HeiBluft hinter Rekuperator 2 rechts
N mExhaustor HH b H 12 = HeiBluft hinter Rekuperator 1 links
servorwarmer auf etwa - 5 Ip []I 13 = HeiBluft hinter Rekuperator 1rechts
. " - 14 = HeiBluft am Brenner 3
90 bis 100° erhoht. Tu Jib 15 = Speisewasservorwarmung
Zwischen Kessel und Ventilator 16 = HeiBdampftemperatur und Druck.

Rekuperator wird ein geeigneter Entstauber von etwa
9,5 m Hohe eingeschaltet.

Der Rekuperator erhalt drei zweiteilige und leicht
auswechselbare Einzelrekuperatoren nach dem Gegenstrom-
prinzip, die samtlich unter der Ofenblhne angeordnet
werden. Der erste heilRe Teil wirkt als Vorrekuperator und
muf3 die Temperaturspitze aufnehmen. Dementsprechend

Die warmetechnische Charakteristik des Rekuperativofens.

Fir die bauliche und warmetechnische Entwicklung des
Rekuperativofens war die Untersuchung der Wéarmevertei-
lung und der Vergleich mit einem Regenerativ-Kaltgasofen
von besonderer Wichtigkeit. Zur mdglichst genauen Er-
fassung dieser GroBen wurden eingehende Messungen durch-
gefuhrt und drei Warmebilanzen aufgestellt:
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Zahlentafel 3. W armetechnische Kennzahlen
verschiedener Koksofengase.

Normal-
gas=  Gas Il Gas Xl
Gas |
1. Gaszusammensetzung:

% 4,9 4,9 4,8
% 2,1 2,1 2,0
52,8 52,8 50,0

% 26,8 268 30,0
% 1,9 2,5 2,5
% 10,5 9,9 9,7

% 1,0 1,0 1,0

Tg/Nm3 100 100 100

2. Theoretischer Luftbedarf Ltheor.

Nm3/Nm3 4,150 4,235 4,471
3. Theoretische Rauchgasmenge
Rtheor. Nm’/Nm1 4,862 4,947 5,297
4, Heizwert HO kcal/Nm3 4663 4772 4990
Hu kcal/Nm3 4130 4232 4432
5. Theoretische Verbrennungstem-
peratur ttheor. bei Ltbeor.:
a) fur  20° Lufttemperatur 0 2130 2146 2141
b) fur 800» HeiBlufttemp. 0 2585 2599 2597
c) fir 1200° HeiBlufttemp. 0 2834 2849 2848

fur den Rekuperativofen (als Mittel aus samtlichen
595 Schmelzen wéhrend der finf Ofenzustellungen),

fir den Regenerativ-Kaltgasofen (als Mittel aus
225 Schmelzen),

fir den Neubau des Rekuperativofens (geman
Bild 7 und auf Grund der Daten des Versuchsofens).

Zugrunde gelegt wurde das in Zahlentafel 3 unter Gas |
als Normalgas gekennzeichnete Koksofengase).

Pgissih GaswarmelGasheizwertlund Undichtigkeitsverlust

| I Nutzwérme<Stahl*Schlacke>unter Mitber{icksichtigung
derzusatziWWarmeeinnahmen durchf| St£. ernth.Reakt.usw.

12,40% Nutzwérme 11,75%Nutzwéarme
1i40% WandVertust 19,95% WandVertust
EmMmmm

2/+0%0Ein-Strahlung 2, Offn-Strahlung

1395% Kuhlwasser 75% Kiihlwasser

725% Ausflamm\Verl. 5.95% Ausflamm Verl

1,95% Luft Verl
12103~ alschluft

27,35% gesDampfw

¢30%Jajschluft
3,95% Kuhlluft
IORCHo restl.AbgVerl

20,65% restl.AbgVerl

210% Undicht Verl

Regenerativ-Kaltgasofen

Bild 8. Warmeverteilung bei den untersuchten Oefen (bezogen auf den Gasheizwert =

FiOr die Warmebilanzen der untersuchten Oefen gilt:

Qges = Qn + Qw + Qs+ Qku ~P Qfl + Qund + Qi Ke
+ Qn Rek bzW. (+ QfiReg) + QAbg ges (1)
Ferner ist: QN=Q Bad— Quzus )
und: QAbgges = Qf + Qlku + Qibg nosi ®3)

5) Jahresmittel
Hattingen.

1936 der Ruhrstahl-AG.. Henrichshitte,

| =imKessel zuriickgewonnene Warme

|= Abgasverlusteinschl. Kiihl-und Falschluft
1= Verlust durch Ausflf<iihlw,Offn-Strohig,Luftverl u Wande

Neubau Rekuperatlv-Stahlschmelzofen
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Hierin bedeuten:
= Warmezufuhr an gebundener und fihlbarer Warme aus Gas und
s Luit= 100 %,
an = Nutzwarme = QBad — Qzus,
Gesamtwdrmeinhalt von Stahl und Schlacke,

gﬁ? T Reaktionen, Komensioffverorennung und. Schisekenbiidung. -
s g und Schlaekenbildung,

Q\V = Wandverlust des ganzen Ofensystems,

Qs = Warmeverlust durch Tir- und Oeffnungsstrahlung,

9 k« = Waérmeverlust durch Kihlwasser,

in - Warmeverlust durch Ausflammen,

Qlind —Warmeverlust durch Undichtigkeit,

Qi Ke -. Dampferwarmung im Kessel,

QnRek - Nutzwarme des Rekuperators und Regenerators,

Qn Reg )

= Warmeinhalt (fihlbar und gebunden) der gesamten Rauchgase ein-
g ges schlieBlich Kiihl- und Falschluft,

Qf = Anteil des Abgasverlustes durch Falschluftzutritt,
Q1 Kii = Anteil des Abgasverlustes durch Kuhlluftzugabe,
Qtbg Rest = restlicher Abgasverlustnach Abzug der Kiihl- und Falschluftanteile.

Nutzwdrme Q~: Der Warmeinhalt des Stahls und der
Sclilacke ist nach W. Heiligenstaedt6) ermittelt. Die
Schlackenmenge wurde in allen Fallen mit 120 kg/t Stahl
eingesetzt. Von dem Gesamtwert QRad ist der Warmeinhalt
des flussigen Stahleisens mit 260 kcal/kg Stahleisen in Ab-
zug gebracht. Ferner ist der Warmeertrag Qzas aus der
Verbrennung der Eisenbegleiter (Eisen, Mangan, Silizium,
Phosphor) und des Badkohlenstoffes mit dem wirksamen
Heizwert abgesetzt, d. h. nach Kirzung um den durch den
Stickstoffballast der Verbrennungsluft verursachten Ab-
gasverlust. Fir die Schlackenbildungswéarmen sind zugrunde
gelegt 1,6 kg/t Phosphorséure
mit 1130 kcal/kg Phosphor-
saure und 60 kg/t Erdalkalien
mit 200 kcal/kg Erdalkalien.
1440% Nutzwirme Der geringen Abweichungen

" wegen wurde der Einsatz und
Abbrand je t Stahl fur alle drei
Falle einheitlich mit 481 kg/t

14,70% Wand Verlust
mmmm

2,90%0ffn.-Strahlung

1550%Kiihlwasser flussiges Stahleisen, 636 kg/t
«M »l Schrott, 47 kg/t gebrannten
550% Ausflammterl. i 41K 10 kg/t Mangan, 3 kg/t
3305% ges Dampfw. Silizium, 0,5 kg/t Phosphor,
«M w 9,85 kg/t Kohlenstoff und 8
3,30% Falschluft kg/t Eisen eingesetzt. Bei der

1,85% Kuihlluft
6R0% restlAbg Verl

Berechnung des Eisenabbran-
des ist der Eisenoxydulgehalt
des Einsatzes mit bericksich-
tigt worden.

W andverlust Qw: Der
eingeschlagene Weg fihrte
Uber die Messung der AulRen-
temperaturen samtlicherwéan-
de mit Hilfe des Abtastpyro-
meters.

W adrmeverlust durch
Tldr-und Oeffnungsstrah-
lung Qs: Zur maglichst ge-
nauen Erfassung der Warme-
verluste wurde an sédmtlichen Tarrahmen durch Kalk-
anstrich ein Ubersichtlicher MaRstab in 10-cm-Einteilung
angebracht und jedes Turdffnen wéahrend einer ganzen
Schmelze nach Ausstrahlungsquerschnitt, Temperatur und
Oeffnungszeit verfolgt. Die sich bei teilweisem Turéffnen
ergebende ausstrahlende Flache ist unter entsprechender

100 %).

6) Warmetechnische Rechnungen fiir Bau und Betrieb von
Oefen. Disseldorf 1935. S. 46 u. 56/58, Zahlentafel 9 u. 10.



6. April 1939.

Kirzung der Offnungszeit auf den vollen Oeffnungsquer-
schnitt bezogen worden. Die Verluste durch Schauo6ff-
nungen und Spalten sind in gleicher Weise erfallt worden.

W armeverlust durch Kihlwasser QKa: Die
Warmeverluste durch Kihlwasser sind aus den einzelnen
Kihlwassermengen und den jeweiligen Ein- und Ausflu3-
temperaturen ermittelt worden.

zugefiihrte Gaswarme Gg

zusétzliche Hrmeeinnahmen Opug durch Stahleisen, erothermische PeaPtionen u.sw.
_i «@n s

Nah/siedurch Wande Gty,O flnumgsstrah/ung Gg, Hiihivasserli y j undJusflammen GR snezifOhen Warme

AtyasverfustOAédgasgeso/rt femsch/ieffic/iN ih/iungu. FakctiuftQ B/i«G £J und H&imeracPgew.

T P>cPugOpoe L_
KddeostofM reimurg «70%
tathemschePsaPtimen365%

fllissiges Sinh/eisen 6.05%

Hofmann und Paschte: Eniwirklung und Charakteristik des Rehiperaiiv-StaJilschmelzofeni.
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Versuchsofen durch einen Teil des erzeugten Frischdampfes
erfolgte, flieBt diese Dampfwarme durch die nahezu restlose
Kondensation der Dampfgutschrift wieder zu. Aus dem
Wérmeinhalt des Dampfes und der Dampfmenge je t Stahl
ist die Dampferwdarmung im Kessel bestimmt.

Nutzbare Luftwdrme Qx Eek und QN Reg: Die Autz-
warme der Luft ist aus der Luftmenge je t Stahl, der HeiR3-

lufttemperatur am
Brenner und der zu-
gehdrigen mittleren

Yere( Tjjel:
3,80% Sch/acPe

66,75% StaM
Dy-3,65 %Nutzwarme

Ber Abgasver-
lust Qibgges ist je-
weils als Restglied

Heizwert Gas 500 % eingesetzt. Fur die
3750 Gand Aachpriufung des in
(('30o/ggldrigercm1 jedem Ofenabschnitt
(g?w\{rdmw erforderlichen Tem-
7w 2 Nt peraturgefalles war
Zﬁ‘%’ﬁ,‘gﬁ’“ﬂ“ die Erfassung der

mwwww” 860 % Turrahmen Kuhl- und Falsch-

«50% Turen i
065& o e qutmgnge, also die
g%g//d—ﬂmm Aufteilung des Ab-

-117 60,75% 70%AETanmrerilee - 5
ir %65% Falschluft in gasverlustes gemaf

\ - 70vd-Ditiuft Gleichun 3), von

m zuriicP ReRende Dampfvarme T,/5%aesNieheAégasrertisfe]  -7«50% ¢

LAﬁgasPest
Bild 9. WarmefluRbild Rekuperativ-Stahlschmelzofen Nr. 1 (Mittel aus 595 Schmelzen und
5 Ofenzustellungen, bezogen auf Gas- und Luftwérme = 100 %).

Die Berechnung des Aus-
flammverlustes erfolgte nach den von Heiligenstaedt6)
angegebenen Verfahren mittels der AusfluBformel. Der
Druckausgleich (£ 0 mm WS) lag bei den untersuchten
Oefen im Mittel auf
0,4 m Turhohe. Der
Wé&rmeinhalt des aus- |

Ausflammverlust QPIL

NersctNacPung060.
flammenden  Rauch-  HonlenstoffFerarennung3.30%
gases ist als Mitte] erothermischePeatdionen6«<0%

aus dem Warmeinhalt ~ flussiges Stahte/sen 6J5

beim Ein- und Aus-
tritt aus dem Arbeits-
raum eingesetzt.
Undichtigkeits-
verlust QUnd: Beim
Rekuperativofen tra-
ten wegen des Fort-
falls der Umstellung
keine Undiehtigkeits-
verluste auf (dauernde
Uebereinstimmung
der Koksgasgesamt-
anzeige mit der Sum-
me der Einzelablesun-
gen an den Brennern).

Heizwert Gas 63,50

@NPeg’ 30,50

Bild 10.

und Luftwarme = 100 % ).

Beim. Regenerativ-Kaltgasofen sind die Umstell- und
Undichtigkeitsverluste nach B. von Sothen?7) mit 2.1%
der zugefuhrten Koksgasmenge bertcksichtigt worden
und die ausstromenden Luftmengen nach A. Schack$8).

Dampferwdarmung QDKe:Die beim Rekuperativofen
im Kessel ausgenutzte Warme zerfallt in Autzdampf QNKe
und in Verluste QDY fur Pumpen, Schlammen und Speise-
wasservorwarmung. Da die Speisewasservorwarmung beim

7 Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 321/28 u. 351/62 (Stahlw.-

Aussch. 303 u. Wéarmestelle 226).
8 Derindustrielle Wéarmeibergang. Disseldorf 1929. S. 30.

WaérmefluRbild Regenerativ-Kaltgasofen
Nr. 2 (Mittel aus 225 Schmelzen, bezogen auf Gas-

Wichtigkeit.
Falschluft Qf:
Die Berechnung des
Falschluftzutritts
durch die Ofentiiren erfolgte in der beim Ausflammverlust
QP, gekennzeichneten Weise mit Hilfe der AusfluRformel.
Der Falschluftzugang in den Kdpfen und Zugen des Regene-
rativofens ist aus den Ahgasanalvsen ermittelt.

I xzugeflihrte Gaswéarme Qg bzw. U ndichtigPeitsrerfustGund

WM Zusétztiche Htrmeeinnahmen Qu's durch Stahleisen, erothermische PeaPhénen u.s.w.

INutzwéarme Gynach Abzug nonQus

m m Her/uste durch Hénde GA, O flhungssfrah/ung Qg, Hihlwasser apg und Ausflammen G
Ahgasrerfust 0Abgasgesamt (ginschlieflich FalschluftQp)und WarmerticPgewinnungGpeg

3,00% Sch/acPe

7135% Stahl
Dg*‘8go %N utzwarme
W

3y55% Gewolhe

6,00% Gariger Ofen

«,05% Népfeundlage

3R0% Hammem

7«5 % Turenund Spotten
— 050 %Hopfe

7,70% Tlrrahmen

360% Tiren

3,00 %Puh/rahmen

6,«0 %0Ousen

6,70 %Ausfiammrerfuste -3 f!

7«5 % Undichtli%[Pe'rsz enlustecQind

| aw-
ys,50%

LéS -
1735%

laHu=
| 7580%

6,50 % Falschluft Ttiren

5,90 % FalschluftNapfe | @ Aé4gasgesamt
0,

7655 YoresiZiehe Adgasrertuste, 66,75%

Kiahlluft QI ku: Die zur Aachverbrennung etwa vor-
handener unverbrannter Gase und zum Schutz des Reku-
perators zugesetzte Dauerkihlluftmenge wurde durch einen
Mengenmesser aufgezeichnet. Die Ergebnisse der warme-
technischen Vergleichsmessungen und der berechneten
Werte fur den geplanten Aeubau des Rekuperativofens sind
in Bild 8 fiir 100 % Gaswarme zusammengestellt.

Eine genaue Uebersicht Uber die WarmeVerteilung beim
Versuchsofen und Regenerativofen fir 100 % Gas- 4- Luft-
warme zeigen die Bilder 9 und 10.
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Hierin ist neben einer weitgehenden Aufspaltung der
einzelnen Verluste auch der Anteil der zuséatzlichen Warme-
einnahmen durch flussiges Stahleisen, exotherme Reak-
tionen, Kohlenstoffverbrennung und Schlackenbildung als
Qzus eingetragen. Ferner 148t sich die Art und Grof3e der
Warmertckgewinnung ersehen.

Die warmetechnische Ueberlegenheit des Rekuperativ-
ofens geht aus den Bildern 8 bis 10 hervor. AuBerdem finden
die eingangs erwéhnten Voraussetzungen, die seinerzeit fur
den Bau der Versuchsanlage maRgebend waren, ihre
Bestatigung.

Der EinfluR der Luftzahl und des Brennerwirkungsgrades
auf die Ofentemperatur.

Zum spateren Nachweis der Wirkung von Heizwert-
schwankungen auf die Ofenatmosphdre soll zunachst die
Abhéangigkeit der theoretischen Verbrennungstemperatur fur
verschiedene HeiRlufttemperaturen vom LuftiilberschuR LU
oder Luftmangel LM berechnet werden.

Grundlagen fiir die Berechnung der theoretischen Verbrennungs-
temperatur ttheor.

Zugrunde gelegt ist das in Zahlentafel 3 als Gas | naher ge-
kennzeichnete Koksgas Hu = 4130 keal/Nm3. Luftiiberschu LU
und Luftmangel LM sind auf die bei theoretischer Verbrennung
(Luftzahl n = 1) zuzufiihrende Luftmenge Ltheor. Nm3/Nm3 be-
zogen.

o Die schweren Kohlenwasserstoffe CmHn sind stéchiometrisch
als C2H4 behandelt, dagegen kalorimetrisch mit dem Mittelwert
Hu= 17000 kcal/Nm3 eingesetzt. Im ubrigen sind Zahlentafel
129 und 137 der ,,Anhaltszahlen* 9) zugrunde gelegt.

Wahrend die Verbrennung bei verschiedenen Luftiiber-
schissen keine Besonderheiten bietet — ttheor. wird nach den
Schackschen Formeln10) ermittelt —, sind fur den Fall des Luft-
mangels gewisse Annahmen unentbehrlich. Erfahrungsgeman
&uRert sieh der Luftmangel zunéchst im Auftreten von Kohlen-
oxyd im Rauchgas. Uebersteigt dessen Anteil etwa 3 %, so er-
scheint auch Wasserstoffll).

Der im folgenden eingeschlagene Rechnungsgang wird diesen
Annahmen gerecht und bietet selbst hei unsicherer Wiedergabe
der verwickelten, wirklichen Verbrennungsvorgénge eine durchaus
einheitliche Grundlage zum Vergleich der hei oxydierender und
reduzierender Atmosphére zu erwartenden Verbrennungstempe-
raturen und damit der erreichbaren Ofentemperaturen.

Verbrennung mit Luftmangel LM:

Um die bei verschiedenen GroRen des Luftmangels LM auf-
tretenden Umsetzungen erfassen zu kénnen, wurde in allen Fallen
zundchst eine rechnerische Vorstufenverbrennung eingeschaltet.

Vorstufe: Die im Gas vorhandenen Mengen an CH4 und
CH4 verbrennen zu CO und H, vorausgesetzt, daB hierfur
genligend Sauerstoff vorhanden ist. Das ebenfalls vorhandene
Kohlenoxyd sei also bei der Vorstufenverbrennung vorlaufig

unbeteiligt. Die maRgebenden Gleichungen und Warmetdnungen
sind folgende:

CH4 + 15 02= CO+ 2 H2 + 5546 kca/Nm3CH4 4)
CH4+ 2,0 02= 2 CO+ 2 HO + 10922 kcal/Nm3 CHt (5)
H2 + 0,5 02= H2 + 2570 kca/Nm3H2 ' (6)

Bei vollkommener Verbrennung des Methangehaltes wéren
zu Gleichung (4) noch hinzuzufiigen:

CO + 05 02= C02+ 3039 kcal/Nm3CO bzw. CH,, @)
so daB tatsachlich 5546 + 3039 = 8585 kcal/Nm3CH4 frei
wirden.

Entsprechend lieferte die vollkommene Verbrennung des

Aethylengehaltes (C2H4) nach Gleichung (7) gegeniber Gleichung
(5) zusétzlich:

2 X 3039 = 6078, zusammen also 10 922 + 6078 =
je Nm3CH4.

17 000 kcal

9 Anhaltszahlen fur den Energieverbrauch in Eisenhiitten-
werken, hrsg. v. d. Wéarmestelle Dusseldorf des Vereins Deutscher
Eisenhittenleute, 3. Aufl. Disseldorf 1931.

10) Schack, A.: Mitt. Warmestelle Nr. 87 (1926).

“) Heiligenstaedt, W.: Regeneratoren, Rekuperatoren,
W inderhitzer. Leipzig 1931. S. 42. (Der Industrieofen in Einzel-
darstellungen. Bd. 5.)

Hofmann und Paschke: Entwicklung und. Charakteristik des Rekuperatn -Stahlschmelzofens.
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Kohlenoxydverbrennung und unvollkommene Vorstufe:

Bei der Verbrennung mit Luftmangel LM ist nach erfolgter
Vorstufenverhrennung zu unterscheiden, ob der eingebrachte
Sauerstoff 0 2eingebr. den fur die Vorstufenverbrennung er-
forderlichen Sauerstoffgehalt 02V lbersteigt oder unterschreitet,

Kohlenoxydverbrennung. Ist bei der Verbrennung mit
p% LM, d. h. mit (1— 0,01 p) X Ltheor. der maRgebende
Sauerstoffuberschuf D positiv, d. h.:

D= (1— 0,01 p) «02heor. — 02V > O, ®)
so ist dieser zundchst zur Bestreitung der Kohlenoxydverbren-
nungnach Gleichung (7) heranzuziehen, so daf also2DNm3CO/Nm3
Koksgas umgesetzt werden.

Unvollkommene Vorstufe. Reicht dagegen der verfig-
bare Sauerstoff nicht zur Vorstufenverbrennung aus, so ist der
Fehlbetrag sinngemaR zuerst der Verbrennung nach Gleichung (6)
zu entziehen. Fuir diesen Fall der unvollkommenen Vorstufe,
wo also der maRgebende SauerstoffiiberschuB D negativ ist, d. h.
D= (1— 0,01 p)»O2heor.— 02y < 0 (Gleichung 8a), sind
2D Nm3/Nm3 Koksgas von der Wasserstoffverbrennung der Vor-
stufe abzuziehen.  Bis zum Ausfall der Umsetzungen nach den
Gleichungen (4) und (5) wird der Luftmangel nicht verfolgt.

W asserstoffbildung. Nachdem durch Vorstufe mit an-
schlieBender Kohlenoxydverbrennung oder durch unvollkommene
Vorstufe eine bestimmte Abgaszusammensetzung erreicht ist,
wird das eingangs erwéhnte Verhéaltnis zwischen Kohlenoxyd und
Wasserstoff im endgiltigen Rauchgas durch folgende von links
nach rechts verlaufende Umsetzung geregelt:

CO+ H2 = C02+ H2+ 460 kcal/Nm3H2, )
falls nicht schon (wie etwa bei 35 % LM) ein Wasserstoffuber-
gewicht erreicht ist.

Die Abgasmenge &ndert sich hierbei nicht mehr. Da im end-
gultigen Abgas die 3 % des Abgases (berschreitende Kohlen-
oxydmenge hdchstens gleich der Wasserstoffmenge sein soll, ist
aus jener Menge und dem etwa vorhandenen, aber nicht aus-
reichenden Wasserstoff des vorlaufigen Abgases das arithmetische
Mittel zu nehmen. Es stellt die Wasserstoffmenge und zusammen
mit den 3 % CO die gesamte Kohlenoxydmenge des endglltigen
Abgases dar. Die nach Gleichung (9) noch umzusetzende Kohlen-
oxydmenge ist daher als Differenz zwischen dem arithmetischen
Mittel und einer der beiden Teilmengen zu rechnen.

Das Abgas enthalt schlieRlich:

———————— A —-——Nm3/Nm3 Koksgas (10)
und

co= — 7 i —Nm3/Nm3 Koksgas. (11)

Hierin bedeuten:

R = Abgasmenge Nm3/Nm3 Koksgas,

a = Kohlenoxydmenge Nm3/Nm3 Koksgas im Abgas der Vor-
stufe,

b = Wasserstoffmenge Nm3/Nm3Koksgas im Abgas der Vorstufe.

Wird mit steigendem Luftmangel der Vorstufe:
b> a—003 R, 12)

so wird die Umsetzung nach Gleichung 9, die dann von rechts
nach links verlaufen miBte, nicht eingesetzt.

Auswirkung der Ofenatmosphére bei verschiedenen Heifluft-
temperaturen und gegebenem Brennerwirkungsgrad auf die
Ofentemperatur.

Die Ergebnisse der Berechnung der theoretischen Ver-
brennungstemperatur sind auf der rechten Halfte des
Bildes 11 fiir verschiedene HeiRlufttemperaturen in Ab-
hangigkeit von der Luftzahl n zusammengestellt. Der Voll-
standigkeit wegen ist noch der bei der Verbrennung mit
Luftmangel LM einzusetzende ,wirksame®“ Anteil des Heiz-
wertes HUw am gesamten Heizwert Hu mit eingezeichnet.
Auf der linken Hélfte des Bildes 11 sind neben den ver-
schiedenen Brennerwirkungsgraden die fir tUbliche Regene-
rativ-Kaltgasdéfen und fir den Rekuperativofen ermittelten
Brennerwirkungsgrade yj eingetragen.

Aus dem Nomogramm kénnen also fir die verschiedenen
Heilufttemperaturen, Luftzahlen und Brennerwirkungs-
grade unmittelbar die erreichbaren Ofentemperaturen ent-
nommen werden. Dabei sei unter Brennerwirkungsgrad
der Quotient aus der bei Ublicher Belastung erzielbaren
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Der EinfluR des Koksofengas-Heizwertes
auf die theoretische Verbrennungstemperatur.

Da sich im dblichen Huttenbetrieb mit eigener
Koksgaserzeugung haufige, mehr oder weniger wech-
selnde Heizwertschwankungen zeigen, die Ublicher-
weise Heizwertunterschiede von 200 bis 300 kcal/Nm3,
bei stark wechselnder Gasabnahme jedoch auch
Schwankungen bis zu 500 bis 600 kcal/Nm3 zur
Folge haben kdnnen, soll festgestellt werden, welchen
EinfluB der Koksofengasheizwert auf die theoretische
Verbrennungstemperatur ttheor. ausibt.

Neben dem bisher betrachteten Normalgas sollen
deshalb noch zwei weitere Gasarten untersucht
werden (vgl. Zahlentafel 3, Gase Il und I11).

1600
1*00 Die Ergebnisse fir die theoretischen Verbren-
06 0,700 Op xo 1112 13 10V .
Lufzahlr nungstemperaturen ttheor. der verschiedenen Gase
Ofentemperatur in °C Luftmanget m=2—» uftiiberschul® bei Verbrennung mit der jeweiligen theoretischen
theor. Verbrennung Luftmenge fur 20», 800» und 1200» HeiBluft-
temperatur sind aus Zahlentafel 3 und Bild 12

Bild 11. Theoretische Verbrennungstemperatur und wirksamer Koks-
gasheizwert in Abhéngigkeit von der Luftzahl n und der HeiRluft-
temperatur sowie Ofentemperatur in Abh&ngigkeit vom Brenner-

wirkungsgrad 7).

Ofentemperatur und der theoretischen Verbrennungstempe-
ratur verstanden.

Das Nomogramm l&Rt erkennen, da zur Erzielung der
erforderlichen Ofentemperatur bei einem gegebenen ,Bren-
nerwirkungsgrad“, der je nach der Gite der zuldssigen
Durchmischung von Gas und Luft fir eine bestimmte Ofen-
gattung und Ofenlange ziemlich unveranderlich ist, ein
nicht zu trennender Zusammenhang zwischen der Luftzahl n
und der erforderlichen HeiBlufttemperatur besteht. Schlie3-
lich sei noch erwahnt, daR sich der Luftmangel bei Aen-
derung der Luftzahl bedeutend starker auswirkt als der
Luftiberschul3.

An einem Beispiel zum Vergleich des Regenerativ-Kalt-
gasofens mit dem Rekuperativofen soll die Benutzung des
Tomogramms — die Ubrigens schon aus dem gestrichelt
eingezeiehneten Linienzug zur Gendlge ersichtlich sein dirfte
— klargestellt werden.

Gegeben:

a) Regenerativ-Kaltgasofen
mit 1200° HeiRlufttemperatur, n =
3% LM,
Brennerwirkungsgrad r(=

0,97 entsprechend

61 %,

b) Rekuperativofen
mit 750° HeiRlufttemperatur am Brenner, n =
entsprechend 3% LM,
Brennerwirkungsgrad vy; =

0,97

68% .
Gefunden:

1. wirksamer Heizwert Huwx = 3980 keal/Nm3
fur den Fall a) und b) bei 3% LM,

2. theoretische Verbrennungstemperatur
a) = 2795», b) = 2525»

3. erreichbare Ofentemperatur
a) fur 7j= 61% :1700»
b) fur 71= 68 % : 1715« =

61 % :1535 »).

Der Vergleich zeigt, wie gro der EinfluR des Brenner-
wirkungsgrades auf die erzielbare Ofentemperatur ist
und daB der Rekuperativofen schon bei 750« Hei3luft-

temperatur dem Regenerativ-Kaltgasofen temperaturmaRig
Uberlegen ist.

ersichtlich. AuRerdem sind in Bild 12 noch wéarme-
technische Kennzahlen wie HO, Hu, LtheOr. und
Rtheor. eingetragen.

Betrachtet man den Anfangs- und Endpunkt der die
ublichen  Heizwertschwankungen kennzeichnenden ge-
strichelt umrandeten Flache HO= 4500 bis 5000 kcal/Nm3,
so zeigt sich, daB sich fur die angegebenen Grenzwerte —
also fur eine Heizwertzunahme von 500 kcal — nur ein An-
der theoretischen Verbrennungstemperatur von

Vi) T TR 3200

3100

/ 3000

— 2900
e Ruit -\ 2800"
- Vi 2700},
2600%
2600 |
¥ 2000}
f 2300 |
2200%
— 2100kP

steigen

** S

mll A~

ff

1BOO
1700
37 e 1600
3% 1;8 U 1600
mo . WO. 6000 6200
oberer Pohsofengasheizwerf Poin heat/ ftm 3
Bild 12. EinfluR von Heizwertschwankungen auf die theoretische

Verbrennungstemperatur ttheor. sowie Hu> Ltheor. und Rtheor.
in Abhéngigkeit vom oberen Koksofengasheizwert HO.

e

Hakcal/Nm3= unterer Koksofengasheizwert

Ltheor. Nm3INm3Koksofengas = theoretische Luftmenge

Rtheor. Nm3Nm3Koksofengas = theoretische Abgasmenge

ttheor. fir 20, 800 und 1200° Luft = theoretische Verbrennungs-
temperatur.

etwa 30», und zwar fast unabhdngig von der Hdhe der
Luftvorwdrmung, ergibt. Den wirksamsten Einfluf3 auf die
Hobhe der theoretischen Verbrennungstemperatur stellt der
Gehalt an schweren Kohlenwasserstoffen dar, wie Gas 11
zeigt, bei dem nur der CmHn-Gehalt von 1,9% auf 2,5%
erhéht wurde.

Bei einer Heizwertsteigerung um nur 100 kcal/Nm3 zeigt
sich immerhin ein Anstieg der theoretischen Verbrennungs-
temperatur von im Mittel etwa 14». Hingegen hat gemaR
Gas 11l eine gleichzeitige Steigerung des Methangehaltes
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von 26,8% auf 30,0% auf Kosten eines Abfalles des
Wasserstoffgehaltes von 52,8 % auf 50,0 % gegenuber dem
Normalgas | zwar eine ganz beachtliche Heizwertsteigerung
von 300 kcal/Nm3 zur Folge, jedoch ist die theoretische
Verbrennungstemperatur von Gas Il praktisch die gleiche
wie die von Gas II.

Auswirkung von Heizwertschwankungen auf die Ofentemperatur
bei Mitberticksichtigung der Aenderungen der Ofenatmosphére.

Trotz der im letzten Absatz nachgewiesenen Tatsache,
dalR der Heizwert des Koksgases auf die Ofentemperatur
praktisch ohne EinfluR ist, sind in Stahlwerken immer
wieder und mit Recht merklich ins Gewicht fallende tempe-
raturmafRige sowie metallurgische Aenderungen beobachtet
worden. Diese Auswirkungen sind aber nicht auf die H6he
des Heizwertes, sondern gemaR Bild 11 und 12 auf die durch
die Heizwertschwankungen bedingten zwanglaufigen Aende-
rungen der Atmosphare zuriickzufiihren, eine Tatsache, die
leider bisher nicht zur Genilige bekannt war.

Zusammenfassung.

Nach kurzer Kennzeichnung der Grundgedanken, die
zum Bau des Versuchsofens AnlaR gaben, wird im Verfolg
von fiunf Ofenzustellungen gezeigt, wie die anfénglichen
Schwierigkeiten in der Temperaturverteilung, dem hohen
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Verschleil3 an feuerfesten Stoffen und der Verstaubung des
Rekuperators laufend gemildert werden konnten.

Auf Grund der Versuchsergebnisse wird die geplante
Neuanlage eingehend behandelt, die als besondere Neue-
rung neben einem kiirzeren und breiteren Ofen mit nur zwei
Turen und drei Stirnwandbrennern einen geeigneten Ent-
stauben vor dem dreifach unterteilten Rekuperator enthélt.

Eine Gegenuberstellung verschiedener W &rmebilanzen
1aRt die thermische Ueberlegenheit des Rekuperativ-Stahl-
schmelzofens gegentber dem Regenerativkaltgasofen er-
kennen. AnschlieBend wird ein Nomogramm entwickelt,
welches den EinfluR der Luftzahl n und des Brennerwir-
kungsgrades ] auf die Ofentemperatur kennzeichnet. Ein
weiteres Schaubild bringt die geringe Auswirkung des
Koksofengas-Heizwertes auf die Hohe der theoretischen
Verbrennungstemperatur zum Ausdruck.

Zusammenfassend wird die unginstige Beeinflussung
der Ofentemperatur durch Heizwertschwankungen bei
AuBerachtlassung der dadurch bedingten Aenderungen der
Ofenatmosphére erdrtert.

*

Die Erdrterung wird zusammen mit dem Vortrag von
M .Burchardt: ,Das metallurgischeReaktionsgescheben
im Rekuperativ-Stahlschmelzofen* veréffentlicht werden.

Arbeitswege und -zeiten bei mehrstufiger Verformung.
Von Leonhard Weill in Frankfurt a. M.

(Gleichungen fiir die Berechnung der Arbeitswege und -zeiten.
Gleichung zur Bestimmung der Erzeugungswerte und ihre Ergebnisse fiir die drei vorerwahnten Beispiele.

Beispiele mit verschiedenen Stufenzahlen und Streckungen.
Erh6hung der

Arbeitsgeschwindigkeit ist nur dann nitzlich, wenn Anfangslange und Streckung im richtigen Verhéltnis zur Geschwindigkeit
stehen. Abhéangigkeit der Geschwindigkeit von verschiedenen Einfliissen wirtschaftlicher und betrieblicher Natur.)

ei den am haufigsten vorkommenden Verformungsvor-
B gadngen des Walzens und Ziehens ist zur Bestimmung
der Erzeugungsmdglichkeiten zunachst die Kenntnis der
Lédngen des Verformungsgutes beim Verlassen der einzelnen
Stufen erforderlich. Um die Rechnung mdglichst einfach
zu gestalten, soll der folgenden Betrachtung die Abwalzung
eines rechteckigen Querschnittes unter Vernachldssigung
der Breitung zugrunde gelegt werden, so da die Aenderung
der Dicke h gleichzeitig der Querschnittsdnderung entspricht.

Wird unter dieser Voraussetzung ein Stab von der
Anfangslange 10 und der Anfangsdicke 1i0 in der ersten
Stufe auf eine Dicke h, abgewalzt, so betrdagt seine Lange Q
nach dem Stich:

1-1*5 )

Bei mehrstufiger Abwalzung wirde also die Summe der
einzelnen Walzstufenlangen:

Lw- 1>U + i + Ei+ -irl- @)
In gleicher Weise wurde sich die Gesamtlénge eines
Ziehringes von der Anfangsldange 10 und dem beliebigen

Anfangsquerschnitt g, nach n Zigen berechnen aus:

Man kann also Lw als Arbeitsweg der Verformung
bezeichnen (Bild 1). Setzt man in den Gleichungen (1)
und (2) 1, = 1, so ergeben die rechten Seiten der Gleichungen
die Verlangerung gegeniber dem Anfangszustand.

Die Gesamtstreckung S wird:

S =~ oder g°. (3]
hn Qn
Die Fertiglange 1j eines mehrstufigen Verformungsvor-
ganges berechnet sich aus:

h,
lj —10+S — 10 @)

Die fur den Arbeitsweg Lw in m erforderliche Arbeits-
zeit z in min ergibt sich aus:

Lw +10
z= ©)

worin Vj die jeweilige Austrittsgeschwindigkeit in m/min
bedeutet.
Die Gesamtarbeitszeit Z dagegen berechnet sich aus:

Z= z+ nezh ®)
oder nach Gleichung (5):

7 Lw <10
Z= ——— |-nezh.

n bedeutet die Anzahl der Stiche; zh bedeutet die
Handzeit in min, die erforderlich ist, um das Walzgut nach
Verlassen der Walzen wieder fir den folgenden Stich fertig-
zumachen und die Walzen nachzustellen; oder die Zeit
zwischen Beendigung der einen und Beginn der folgenden
Arbeitsstufe.

Allgemein ist zu bemerken, daR bei hdheren Streck-
graden natirlich nicht mit einigen Stichen auszukommen

ist, obwohl mit besonderen Einrichtungen und unter
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bestimmten Bedingungen Abnahmen von 80% in einem
Stich erreichbar sind. Wenn im folgenden auch bei erheb-
lichen Streckungen die Arbeitswege Lw von einer Abnahme-
stufe aufwarts berechnet werden, so geschieht dies, um den
EinfluR der Stufenzahl auf die Arbeitswege Lw deutlich
zu zeigen.

Aus der Betrachtung der Gleichung (2) ergibt sich ohne
weiteres, dal} die groRte Ersparnis an Arbeitsweg und -zeit
durch Verminderung der Stich- oder Stufenzahl erzielt
werden kann, sofern eine solche technisch durchfiuhrbar ist.

Ein weiterer Einflu3, der wohl meist nicht beachtet
wird, aber doch recht erheblich werden kann, ist in der
Stich- oder Stufeneinteilung begriindet.

Man kann né&mlich die Abnahme ver-
héltnisgleich vornehmen, d. h. man vermin-
dert immer um den gleichen Hundertsatz
des Querschnittes, oder man verteilt die
Gesamtquerschnittsabnahme gleichmaRig
auf die einzelnen Stufen.

Letztgenannte Abnahmeart wirde zwar
bei gleicher Stufenzahl geringere Arbeits-
wege ergeben, in den meisten Fallen aber
zwangslaufig bei gegebener Streckung eine
héhere Stufenzahl zur Folge haben, so daR 2o
zuletzt doch eine Minderleistung heraus-
kdme. Der weiteren Betrachtung soll des-
halb nur die auch verformungsteehnisch
richtigere, verhaltnisgleiche Abnahme zu-
grunde gelegt werden.

Fur diesen Fall besteht die Beziehung:

9n ' Gi *loi

woraus folgt:
>
log R

logc = n

n

In unserem Falle also:
hn

71=4

logc =

Um nun den EinfluR von Stufenzahl Bild 1.

und Streckung auf die Arbeitswege Lw und
die Arbeitszeiten Z zu zeigen, werden nach-
folgend drei Beispiele berechnet:

EinfluR von Stufenzahl und Streckung
auf Arbeitswege und -zeiten.

Zahlentafel 1.

ho hn n S
Beispiel I . . . 5 1 4 5
Beispiel 11 . . . 10 1 10 10
Beispiel m . . . 18 1 10 18

Beispiel I: Nach Gleichung (2) wird

Cwe= (b ----- T e W |
334 12235 1495 1/
= 10(1,495 + 2,235 + 3,34 + 5)= 1,+12,07.

In gleicher Weise berechnet sieh

Lw, = 10+44
und

Lwm = lo+67,82
(siehe auch Zahlentafel 2, 3 und 4).

Weil: Arbeitswege und -Zeiten bei mehrstufiger Verformung.

Arbeitslangen oder -wege Lw = b0 .

Anfangslange 10= 1 bei mehrstufiger Verformung und verschiedener Streckung
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+ A

1t g
\hj  h2' h3 o fUr die

ho
hn’
sowie verschiedener Stufenzahl n.

FOr die Erzeugungsmdéglichkeit sind aber nicht die
Arbeitswege, sondern die Arbeitszeiten Z malgebend.
Nimmt man nun nach Gleichung (5) eine Austrittsgeschwin-
digkeit Vj des Walzgutes von 25 m/min an und eine Anfangs-
lange von Ip= 25 m, so wird bei einer Handzeit von 6 min
je Stich nach Gleichung (6):

. Lw -10
Z = hn azZh.
v,

Beispiel I:

Zl= 12% ."2° + 4+6 = 36,07.

25

Beispiel 11I:

Z, = 44 + 10 «6 = 104.
Beispiel 111:

Ziii = 6772 + 10 m6 = 127,82.
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i i . . Zahlentafel 2. Beispiel I. Arbeitsldangen Lw. n=1 bis4.

Die Zahlentafeln 2 his4 zeigen das Anwachsen der Arbeits- L 0

wege mit steigender Stufenzahl und wachsender Streckung. Stichzahl ; h lv;/:ulr
Bereits aus Gleichung (6) ist der EinfluB von Arbeits-

weg, Anfangslange, Walzgeschwindigkeit und Stufenzahl 1 5 ;24 1 324
sowie Stichzahl auf die Arbeitszeit ersichtlich, jedoch ist % g 29235 1,495 1 8,7
damit noch nicht die Erzeugungsmdglichkeit gekenn- 4 5 3,34 2,235 1,495 1 12,07
zeichnet. Hierflr ist vielmehr die Lange 1£ der letzten Stufe
in m maBgebend, die sich Zahlentafel 3. Beispiel Il. Arbeitslangen Lw. n - 1 bis 10.
b hnet : . Lw fir
erechnet aus Stlcrp]zahl N K o
_ S -1 A
If lo s_1°h ®) 1 10 1 10,00
Da nun eine Fertig- oder 2 10 317 1 12%
A . 3 10 4,32 2,08 1 )
Ringlange Z Minuten bean- A 10 562 316 178 1 20,56
sprucht, so werden in einer 5 10 5:31 3:98 2,’51 158 1 24,38
achtstiindigen Schicht 6 10 6,82 465 317 2,16 147 1 28,27
7 10 718 518 373 269 193 139 1 32,10
Y § 10 750 562 422 316 237 177 133 1 35,98
9 10 775 600 464 359 278 215 167 1,29 1 " 39,%
2,52 2,00 159 1, 44,
Walzringe hergestellt. 10 10 795 632 503 400 318 '
Zahlentafel 4. Beispiel Il1l. Arbeitslangen Lw. n = 1 bis 10.
Lw fur
Stichzahl n o hx lo=1
L 18 L 29,24
2 18 4,2426 1 ,
3 18 6,87 2,62 1 27,49
4 18 8,73 4,2426 2,06 1 33,03
5 18 10,1 5,68 3,18 1,785 1 38,74
6 18 11,1 6,9 4,25 2,62 1,62 1 44,49
7 18 11,88 7,86 52 3,44 2,28 1,51 1 50,17
8 18 12,5 8,69 6,04 4,2 2,925 2,045 1,435 1 55,83
9 18 13,04 9,5 6,9 5 3,62 2,62 1,9 1,38 1 62,01
10 18 13,5 10,1 7,6 5,69 4,23 3,18 2,38 1,485 1,335 1 67.82
Die Erzeugung je Schicht
Lf in Metern berechnet sich
dann aus:
Lf= xmlj= xe1,n. (10)
Aus den Gleichungen (5), (6),
(8), (9) und (10) folgt dann:
480 -101,0
L' = J (ll)
Lw —+ n+Zh
vi
In Zahlentafel 5 sind nun
die Lj-Werte sowie die x-Werte
verschiedener  Geschwindig-
keiten Vj und verschiedener
Anfangslangen 10 fur die End-
stufen n= 4 und 10 Uuber- ) o o
sichtlich zusammengestellt, Bild 2. Lr Werte nach Zahlentafel 5 fiir die Beispiele I, 11 und IlI.
entsprechend den in Zahlen-  Zahlentafel 6. Erzeugungszunahme in % bei steigendem und gleichbleiben-
tafel 1 gekennzeichneten drei dem 10, sowie bei steigendem Vj und steigendem 1 (siehe Pfeile in Zahlentafel 5).
Beispielen. Die verschiedenen Beispiel | Beispiel 11 Beispiel 111
EinfluBwerte auf die Schicht- _ _ _ - _ _ _ _ -

: ) b vt=2 M=2 T=5 M=20 V=25 V=5 M=20 V=25 V=5
erzeugung sind aus Glei- ayfzs ayf50 c’iuf120 ayf25 tayf50 1guf120 auf auf eiuf120
chung (11) klar ersichtlich. M= M= Vo= M= vi= Vs V=25 M=% wv=

Aus Zahlentafel 5 ergeben 5 2,5 4,5 3 7 45 10
sich folgende Schlisse: 15 2,7 13,5 8 7,5 17 13 10 25 17

Fur sehr geringe Anfangs_ 140 189 196 147 180 195 131 176 193
langen lohnen sich hdhere 25 8,5 19 14 10 27 19 13 36 27
Geschwindigkeiten nicht. 62 73 73 48 75 77,5 44 78 80
Auch fur 10= 25 steht der 50 12 33 21 15 42 33 15 56 45
Erzeugungsgewinn in keinem 62,5 100 104 55 100 110 45 100 113
glnstigen Verhdltnis zur Ge- 120 17 55 47 19 64 45 24 73 75

Schwindigkeitssteigerung_ 58 118 140 50 115 119 43 115 140
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Erst bei Anfangslangen uber 10= 50 wirkt sich die Ge-
schwindigkeitserhohung gunstiger aus, besonders mit steigender
Streckung und bei gleicher Stichzahl. Die Frage der richtigen
Geschwindigkeitswahl ist vom Standpunkt der Energiewirt-
schaft von recht erheblicher Bedeutung. Denn die Steigerung
von v erhéht den Leistungsaufwand nahezu im gleichen Ver-
haltnis, damit verteuert sich aber unter Umstanden durch die
LastspitzenvergréRerung der Strompreis des Gesamtbetriebes,
wéhrend bei ungunstiger Wahl von v die Erzeugung des Einzel-
betriebes nur unmerklich erhoht wird. Bild 2 stellt die Ergeb-
nisse von Zahlentafel 5 anschaulich dar. In Zahlentafel 6 sind
die prozentualen Erzeugungszunahmen bei steigendem \\ und
gleichbleibendem 10 sowie bei steigendem v, und steigendem 10
wiedergegeben. Wie dies zu verstehen ist, wird am einfachsten aus
den in Zahlentafel 5 unter Beispiel | eingezeichneten Pfeilen klar.

Wie vorstehend schon erwéhnt, ist die Wahl von v, durch-
aus nicht willkurlich zu treffen, sondern zunéchst von 10, also
vom Vorerzeugnis abh&ngig, auBerdem aber auch energiewirt-
schaftlich gebunden. Es gibt aber noch weiter eine schwerwiegende
obere Begrenzung von v15 namlich die Lebensdauer der Walzen-
oberflachen in Abhéngigkeit von den fir das Walzgut geforderten
Ansprichen. Dabei sind natiirlich die Walzguteigenschaften selbst
wieder von ausschlaggebender Bedeutung.

Bei einer neuen amerikanischen Bandblechstrael) fallen die
groBen Durchmesser der Arbeitswalzen von Vierwalzengerusten
(Warmfertiggerist) auf (Durchmesser der Arbeitswalzen=685 mm,
Durchmesser der Stitzwalzen=1345 mm). Dieses Verhaltnis wird
aber einleuchtend, wenn man in der Beschreibung weiter erfahrt,
dalR im Regelbetrieb diese Walzen mit jeder Arbeitsschicht ge-
wechselt werden. Wdirde man nun den Walzendurchmesser nur
nach verformungstechnischen Rucksichten, also wesentlich kleiner
wahlen, so wirden die Walzenoberflachen einer vollen Schicht-
dauer nicht standhalten, und Betriebsstérungen wéaren die
Folge.

Die richtige Wahl von vx ist also nicht nur durch die An-
fangslange, die Streckung, die Stufenzahl sowie die Dauer der
Handzeiten bestimmt, sondern auch durch die Walzguteigen-
schaften und die Walzendurchmesser, damit aber auch durch
das Walzverfahren. Die Wahl zwischen Vielwalzengerist (kleinste
Walzendurchmesser), Zwei-, Drei-, Vierwalzen- oder Sechswalzen-
gerust wird also auch mit Ricksicht auf Walzguteigenschaften
und Erzeugungsverhdaltnisse getroffen werden mussen.

Wahlt man hohere Walzgeschwindigkeiten, so mul3 die Lager-
frage eingehend geprift werden, besonders ob bei Anwendung von
Waélzlagern deren Lebensdauer noch geniigend wirtschaftlich bleibt.

Bei Kaltwalzung ist aber auch zu prifen, ob bei hohen Walz-
geschwindigkeiten und groRen Walzldngen die Verformungswérme
ohne Ueberhitzung von Walzen und Lagern sicher abgefiihrt wer-
den kann.

Nach der Beschreibung einer neuzeitlichen amerikanischen
BandblechstralRe2) haben die Vierwalzengeriste im Kaltwalzwerk
bei 460/1245 mm Arbeits- und Stutzwalzendurchmesser 1065 mm
Ballenldnge und Geschwindigkeiten v von 42 bis 470 m/min an
den Stitzwalzen Gleitlager mit Druckdlschmierung, da-
gegen an den Arbeitswalzen Rollenlager mit Druckfett-
schmierung.

Die gleiche Anordnung von Lagern und Schmierung der Arbeits-
und Stutzwalzen ergibt sich auch aus der vorhergehend an-
gefuhrten Beschreibung einer BandblechstraBe fir die Kaltwalz-
geruste.

Zusammenfassung.

Aus der Betrachtung folgt, daB die Wirtschaftlichkeit der
mehrstufigen Verformung von einer Reihe von Vorbedingungen
abhangigist, deren Wahl eine sehr sorgfaltige Ueberlegung erfordert.

J) Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 549/52.
2) Stahlu. Eisen 58 (1938) S. 798/807, besonders Zahlentafel 4, S. 803.
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Zweck und Aufbau der Forschung im Ruhrbergbau.

Schon immer sind dem Ruhrbergbau nur in Gemeinschafts-
arbeit zu lsende technische und betriebswirtschaftliche Aufgaben
gestellt worden. Im Gegensatz zu anderen Wirtschaftszweigen
bot jedoch das Eorschungswesen des Ruhrhergbaues nach aufen
nur in geringerem MaBe das Bild einer geschlossenen Arbeits-
gemeinschaft, wurden doch technische und betriebswirtschaftliche
Erfahrungen und Forschungsergebnisse beim Verein fiir die
bergbaulichen Interessen in Essen, bei der Westfdlischen Berg-
gewerkschaftskasse, bei dem Verein zur Ueberwachung der
Kraftwirtschaft der Ruhrzechen, dem Rheinisch-Westfalischen
Kohlensyndikat, dem Kaiser-Wilhelm-Institut fir Kohlen-
forschung, der Gesellschaft fiir Kohlentechnik und noch an
anderen Stellen zusammengetragen. Um nun die gesamte berg-
bauliche Forschungsarbeit zu ordnen und zu Vereinheitlichen,
wurde im Jahre 1934 der HauptausschuB fir Forschungs-
wesen beim Bergbau-Verein gegrindet. Zur starkeren
Zusammenfassung aller Krafte fur die sich im Rahmen des Vier-
jahresplanes ergebenden neuen Aufgaben wurde am 18. Mérz 1938

(O) GezernatderGeschéaftsfuhrung

® SachbearbeiterderGeschaftsfuhrung

hauptausschufl /
A

Wie jede andere Forschung auf einem groBen Gebiete, muR
auch die bergbauliche Forschung einer bestimmten Rangordnung
folgen, die von der jeweiligen Lage der Kohlenwirtschaft bestimmt
wird. Aufbau und Gliederung der Forschung bedingen eine enge
Verbindung mit der Praxis. Deshalb sind fur die einzelnen
Arbeiten besondere Fachausschiisse eingesetzt worden. Ueber
diesen Fachausschiissen stehen zur Behandlung der groBen Ge-
sichtspunkte der Forschung und zu ihrer einheitlichen Aus-
richtung zwei besondere, aus Mitgliedern des geschéaftsfuhrenden
Ausschusses und den Vorsitzern der Fachausschiisse gebildete
Hauptausschiisse (vgl. Bild 1). Die von den Fachausschiissen zu
bearbeitenden Aufgaben sind:

Austausch und Auswertung von Erfahrungen,

Forderung der technischen Entwicklung,

Losung technisch-wirtschaftlicher Aufgaben durch planmaRige
Forschungsarbeit.

Fur besondere Teilaufgaben sollen innerhalb der Fach-
ausschiusse kleinere Arbeitskreise gebildet werden, die sich
nach Erledigung ihrer Aufgabe wieder auflosen.

G eschaftsfihrenderAusschull

fesch horst
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eine noch straffere Organisation der technisch-wirtschaftlichen
Forschungsarbeiten des Ruhrbergbaues unter Fiihrung des Berg-
bau-Vereins beschlossen, ein BeschluB, der die vollste Zustimmung
bei dem Beauftragten fiir den Vierjahresplan und dem Reichs-
wirtschaftsminister fand.

Die ersten Auswirkungen des Beschlusses waren die Ueber-
tragung der hauptsachlich mit bergbaulichen Forschungsarbeiten
beschaftigten wirtschaftlichen Abteilung des Vereins zur Ueber-
wachung der Kraftwirtschaft der Ruhrzechen und der Forschungs-
stelle fir angewandte Kohlenpetrographie und Aufbereitung von
der Berggewerkschaftskasse auf den Bergbau-Verein. Der Ueber-
gang der bisher beim Kohlensyndikat laufenden und (ber reine
Absatzfragen hinausgehenden Forschungsarbeiten auf den Berg-
bau-Verein ist vorgesehen, wéhrend anderseits das Kohlen-
syndikat in einer neuen Versuchsanstalt Rdume und Einrich-
tungen fir die Arbeiten des Bergbau-Vereins zur Verfiigung stellt.

Im Vordergrund steht als Hauptaufgabe die Zweckfor-
schung. Aber auch die Ergebnisse rein wissenschaftlicher For-
schung und auch die allgemeine technische Fortentwicklung sollen
dem Bergbau nutzbar gemacht werden. Die Entwicklung des
Bergbaues und die Riickwirkungen der stdndig fortschreitenden
Technik werfen immer neue Fragen und Aufgaben auf, besonders
fir die noch in den Anfédngen steckende Kohlenveredelung.
Ferner geben die gewaltigen Anforderungen des Vierjahresplanes
an den Ruhrbergbau der Forschung grof3te Bedeutung und kenn-
zeichnen ihre Vordringlichkeit, zumal da die Anforderungen an
die Kohle als Devisenbringer, als Warme- und Energietrager, als
Kohlenstofftrager fir metallurgische Verfahren und
als Ausgangsstoff der Chemie auBerordentlich gestiegen sind und
noch weiter steigen. Die dadurch notwendige hohere Fdrderung
zwingt bei dem gegenwdrtigen Mangel an Facharbeitern und
Nachwuchs zu Leistungssteigerungen, richtigem Einsatz und
zweckméBigster Verwertung der Kohlen.

Wéhrend der Bergbau-Verein bisher hauptséchlich den Er-
fahrungsaustausch gepflegt hat, lbernimmt er jetzt auch die
Férderung der technischen Entwicklung und die tech-
nisch-wirtschaftliche Forschung. Die L6sung der For-
schungsaufgaben kann zum Teil durch die dem Bergbau-Verein
angegliederten Forschungsstellen erfolgen. Dariber hinaus wird
man die vorhandenen staatlichen und privaten Forschungs-
institute und die Hochschulen weitgehend zur Mitarbeit heran-
ziehen. Um den auBenstehenden Kreisen den Fortschritt der
technischen Entwicklung und den Vorteil der straffen Gliederung
der bergbaulichen Forschung zu veranschaulichen, sollen die
Vortragsveranstaltungen innerhalb des Ruhrbergbaues und die
Technischen Tagungen weiter ausgebaut werden. Fir die Ver-
offentlichung der Forschungsergebnisse ist neben der Zeitschrift
»Gliuckauf* und in Verbindung damit die Griindung eines ,,Archivs
fur Steinkohlenbergbau und -Veredlung“ beabsichtigt.

Aufgaben und Ziele sind in zwei groRe Untergruppen auf-
geteilt, von denen die eine die mehr bergmaéannisch gebun-
denen Aufgaben, die andere mehr die W eiterverarbeitung
der Kohle umfalt. Eine entsprechende Gliederung im Aufbau
der Geschéftsfihrung des Bergbau-Vereins sorgt fur die notigen
Querverbindungen zwischen den Fachausschissen. Im Rahmen
des bergménnischen Hauptausschusses wird die bisherige Ge-
schéftsstelle, die sich mit Grubensicherheit, Rettungswesen und
Bergschéden befaRt, arbeiten. Die bisherigen Uberbezirklichen
Ausschiisse, namlich der Schachtbauausschul’, der Aufbereitungs-
ausschuB, der Kokereiausschufl, der Deutsche Ausschufl fur
das Grubenrettungswesen und der Fachnormenausschu8 fir den
Bergbau, bleiben in deralten Form bestehen, sie werden aber durch
den Kreis der in ihnen tétigen Personen mit den neuen Fach-
ausschiissen verbunden.

Der oberste Grundsatz fir die Arbeiten dieser neu auf-
gebauten Organisation soll die planvolle Zusammenarbeit durch
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Uare Zielsetzung unter Ausnutzung aller verfiigbaren Krafte
and Mittel sein. Hierdurch und durch freundschaftliche und
vertrauensvolle Zusammenarbeit untereinander und mit den
Uibrisen Forschungssteilen, nicht zuletzt auch mit den Betrieben,
«ird sieh der Bergbau-Verein der von ihm Ubernommenen Ver-
antwortung gewachsen zeigen, die mit den vielgestaltigen und
umfangreichen Arbeiten verbunden ist.

Unmittelbare Stahlgewinnung.

Der Ubliche Weg zur Gewinnung von Stahl geht tber den
Hochofen, in dem das Erz zu hochgekohltem Eisen verarbeitet
wird; im Stahlofen wird das Zuviel an Begleitelementen, ins-
besondere Kohlenstoff, entfernt. Aus diesem Bilde des Umweges
Uber den Hochofen hat sich die Bezeichnung .indirekte Eisen-
jewinnung“ entwickelt. Wird Eisenerz so reduziert, dal unmittel-
bar ein niedriggekohltes Erzeugnis entsteht, dann wird von
wdirekter Eisengewinnung“ oder ..direkter Stahlgewinnung*
gesjwochen. Zahllose Vorschlage sind gemacht worden, den Stahl
unmittelbar aus dem Erz, also unter Umgehung des Roheisens,
herzustellen. Bei den meisten Vorschldgen liegt die Arbeits-
temperatur unter dem Schmelzpunkt des Eisens, so dal die Re-
aktionen langsamer verlaufen als bei flissigem Erzeugnis. Es
hat sich gezeigt, dal zwar in einem Arbeitsgang ein niedrig-
gekohltes Eisen zu erzeugen ist, das aber noch keinen fertigen
Stahl darstellt, sondern noch einer Weiterbehandlung bedarf.
Wenn bei der mittelbaren Arbeitsweise auch metallurgisch ein
Umweg iber das Roheisen gemacht wird, so ist damit aber noch
nichtgesagt,daB dieserinsgesamtundwirtschaftlich betrachtetnicht
so zweckmaRig und teurer sei. Tatsdchlich hat in diesem Sinne die
Frfahrnng gezeigt, daB, so widersprechend es klingen mag, die
direkten Verfahren“ indirekter sind alsdie..indirektenVerfahren*.

Die niedrige Temperatur der unterhalb des Schmelzpunktes
des Eisens arbeitenden Verfahren hat aber, wirtschaftlich be-
trachtet, nicht nur den Nachteil der geringen Arbeitsgeschwindig-
keit; das Eisen Hegt in nicht gebrauchsfédhiger Form, als Eisen-
sc-hwamm, vor, jedenfalls so, daB es noch umgeschmolzen werden
muB. Hauptsachlich aus diesen Griinden hat bisher noch keines
dieser Verfahren seine wirtschaftliche Daseinsberechtigung naeh-
rewiesen. Eine scheinbare Ausnahme bildet das Hoganas-Ver-
fahren, dem besonders ginstige ortliche Verhéltnisse zur Ver-
fligung stehen. Nicht berlicksichtigt ist hier das Krupp-Renn-
verfahren. das keinen Eisenschwamm, sondern Luppen liefert.
Es stellt einen Sonderfall dar, es wird auch als pyrotechnisches
Aufbereitung?- und nicht als direktes Eisengewinnungsverfahren
bezeichnet.

Anders liegen die Verhéltnisse bei der Erzeugung von flussi-
gem Eisen. Schwierigkeiten anderer Art, wie Zerstérung des
Futters, zu hoher Preis fur die elektrische Energie, haben bis auf
eine Ausnahme die Wirtschaftlichkeit dieser Vorschldge ver-
hindert. Diese Ausnahme ist das Roheisen-Erz-Verfahren, bei
dem allerdings der Zweck nicht die Reduktion von Eisenerz zu
Stahl ist und das dementsprechend auch nicht als direktes Eisen-
gewmnungsverfahren bezeichnet, bei dem vielmehr das Erz zur
Oxydation der im Roheisen enthaltenen Begleitelemente zuge-
setzt wird. Metallurgisch handelt es sich aber um eine unmittel-
bare Stahlerzeugungl).

W. Engelund N. Engell) erdrtern diese Reaktion zwischen
Erz und ..fluissigem Kohlenstoff' in Form von hochgekohltem
Eisen, die sie als ..Schmelzspiegelreaktion“ bezeichnen, nnd
damit die Mdoglichkeit, auf diesem Wege aus Erz Stahl zu ge-
winnen. Das Eisenbad muR stets hoc-hgekohlt. also Roheisen sein,
um die Reduktion gut durchfithren zu kénnen. Auf diese Weise
entsteht aber auch ein hoehgekohltes Erzeugnis. Um Stahl zu
gewinnen, soll mit zwei Oefen gearbeitet werden. Im ersten
Ofen wird laufend Roheisen erzeugt. das mit der Schlacke, die bei
len Versuchen mit Kalk abgesteift wurde, fortwdhrend ablauft.
Im zweiten Ofen wird das Roheisen mit Erz gefrischt und, sobald
der Kohlenstoffgehalt unter 1 gefallen ist, durch Zusatz von
Kalk entphosphort und entschwefelt. Das Verfahren soll im
Induktionsofen fDreyfus-Doppelfrequenzofen) durehgefiihrt wer-
tem der ein Abfangen und damit Verwerten der Reduktionsgase
ermdglicht.

Die Ueherlegungen sind in ihrem Grundgedanken richtig und
memmerkenswert; ob sie sieh wirtschaftlich verwirklichen lassen,
ist nicht ohne weiteres zu sagen. Immerhin enthdlt der Vor-
- tlag wesentliche Vorteile gegeniiber dem Hochofen, besonders

in bezug auf die Rohstoffe (kleinstickige Kohle, Feinerz). Elek-
I»Vgl. Z. VDI 78 (1934) S. 513 15.
Dansk Ingeniurforening. Kopenhagen 1938. Ingen joren

48 1939 Nr. 14. — S.a.Engel, W alter, tuod Niels Engel:
Die bchmelzspiegelreaktion. Ein neuer Weg zur Stahlherstellung.
UngenipTvidenskabelige Skrifter. B Nr. 18.) Kopenhagen 193S.
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trische Energie kdme, wenn Uberhaupt, nur bei sehr niedrigem
Preise in Betracht; es ist aber grundsatzlich denkbar, das Ver-
fahren auch in einem anderen Ofen, beispielsweise einem Herd-
ofen, durchzufiuhren, bei dem das sieh bildende Reduktionsgas
als Heizgas verwendet werden kdnnte. Rein technisch stehen
der Uebertragung der Versuche auf groRere Oefen keine grund-
satzlichen Schwierigkeiten entgegen, wenn auch die vorgeschla-
gene Ausgestaltung des Ofens, beispielsweise der Ueberlauf, un-
durchfihrbar sein dirfte und auch im ubrigen erhebliche Schwie-
rigkeiten technischer und wirtschaftlicher Art zu erwarten sind.
Nebenbei sei gesagt, daB der Vorschlag kein direktes Eisen-
gewinnungsverfahren, sondern ein indirektes darstellt. Im ersten
Ofen wird Roheisen, im zweiten Stahl erzeugt. Dieser Umstand
ist aber unwesentlich; wirtschaftlich ist bei gleicher Giite des
Eisens dessen Erzeugungspreis entscheidend. Robert Dirrer.

Untersuchungen [Uber RiRbildung und Verschleil

von Eisenbahnschienen.

Seit dem Jahre 1931 fihren in Nordamerika das Rail Manu-
faeturer’s Technical Committee und die Association of American
Railroads gemeinschaftliche Untersuchungen uber die Ribildung
in Schienen aus, wobei die Engineering Experiment Station der
Universitdt von Illinois die Planung und weitgehend auch die
Versuehsarbeit ibernommen hatl). In dem nunmehr vorliegenden
vierten Bericht Gber den Fortschritt dieser Gemeinschaftsarbeitl)
werden einmal die Ergebnisse von Versuchen, durch geeignete
Abkuhlungshbedingungen Spannungsrisse in Schienen zu ver-
meiden, mitgeteilt, und zum anderen wird Uber den Erfolg von
12 verschiedenen Hartungsverfahren an Sohienenenden zur Er-
héhung des Widerstandes von SchienenstdfRen gegen Verschleifl
durch Schlag und zur Verbesserung der mechanischen Werte
berichtet.

Auf der Ensley-Hitte der Tennessee Coal, Iron and Railroad
Comp., Birmingham (Ala.), wurde an 600 mm langen Schienen-
abschnitten aus mehreren Schmelzen das A uftreten von Span-
nungsrissen in den Schienenkdpfen bei folgenden Ab-
kihlungsbedingnngenim Anschlu an das Walzen untersucht:
1. Luftabkihlung;

2. bei 480* in Warmeschutzkasten gelegt und in Abstdnden von
55* herausgenommen;

3. bei 480* in Schutzkasten getan, wobei die Abkuhlungsge-
schwindigkeit durch die Menge des Isoliermittels geé&ndert
wurde, und dort etwa 21 h belassen;

4. von 480 bis 95* in Abstdnden von 55* in Sehutzkasten gelegt
und nach 21 h herausgenommen.

Zur Feststellung von Spaanungsrissen wurden die Kdépfe der

Schienenabsehnitte waagerecht in vier etwa 12 mm starke Schei-

ben zerlegt und diese mikroskopisch untersucht; auBerdem wurde

die Brinellhédrte gepruft.

DieUntersuehungsergebnisse an acht nicht ndhergekennzeich-
neten Schmelzen, deren an der Luft abgekihlte Proben etwa je
25 Risse aufwiesen, sind im wesentlichen in Zahlentafel 1 wieder-
gegeben. Da die untersuchten Schienen, die bis zu 150* an der
Luft und anschlieRend in Sehutzkasten abgekihlt wurden, im
Gegensatz zu denen, die bis zu 95* an der Luft und hernach in
Schutzkésten erkalteten, keine Risse zeigten, schliefen die Ver-
fasser des Berichtes — R. E. Gramer und E. C. Bast —. daR
Spannungsrisse in Sehienenkdpfen bei der Abkuhlung
von W alztemperatur zwischen 150 und 95* entstehen.
An Schienen, die entsprechend der Abkihlungsbedingung Nr. 4
von 480* an in Sehutzkasten abkiihlten, wurden nur dann Span-
nungsrisse festgestellt, wenn die Versuehsabsehnitte oberhalb
einer Temperatur von 315* wieder daraus entnommen wurden.
Dies scheint zu zeigen, dal, obwohl Risse nicht oberhalb 150°
gebildet werden, ihr Auftreten doch durch eine verlangsamte
Abkuhlung oberhalb ihrer Entstehungstemperatur verhindert
weiden kann. Die verlangsamte Abkihlung der Schienen setzte
die Harte nicht herab.

Es ist bemerkenswert, daR Cramer und Bast in ihren Unter-
suchungen nur an den in der Luft abgekihlten Schienenproben
vereinzelt Querrisse gefunden haben, und daB in allen anderen
Proben, bei denen Risse auftraten, diese in der Léangsrichtung
lagen. Allerdings wird davor gewarnt, die vorliegenden Unter-
suehungsergebnisse zu verallgemeinern. Immerhin glaubt man,
dal die im Betrieb zur Vermeidung von Spannungsrissen ange-
wendeten langen Abkiuhlungszeiten von 24 bis 36 h abgekirzt
werden kdénnten.

1) Univ. Hllinois Bull. Engng. Exp. Station 33 (1935) Reprint
Nr. 4; 34 (1936) Reprint Nr. 8; 34 (1937) Reprint Nr. 11.

2) Univ. Illinois BuH. Engng. Exp. Station 35 (193S) Re-
print Nr. 42.
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Zahlentafel 1. Ergebnisse der mikroskopizel@f UTMELHLHHNG an verschieden abgekihliten Schienen

Abkihlung bei An Luft abgekihlt und bei folgenden Temperaturen

Bei 480° in Schutzkasten gelegt und bei Verschiedanen in Schutzkasten getan s .
P pannungsrisse
. 700 315° Gesﬁg‘i’\{é':]d'g' 95° 150° 205° in den nach
Schmelze 425 370 dem Walzen
Nr. Anzahl  ppkih-  Anzahl  apkih-  Anzahl  Apkih- Anzahl  Apkgh- Anzahl Abkiih- Anzearhl Abkiih- Anéarlhl Abkiih- abar;k%]z{:en
der i er | it er  lungszeit der Jungszeit der  jungszeit lungszeit s lungszeit ge "
span-  WN9SZEIt gpan WNOSEE Span- his gse  SPAN-  bis 950 SPAN- bisgse  SPAN-  piggse  SPaN-  pjsgse  Stickend
nungs- bis 95 nungs - bis 95 nungs- nungs- ~ nungs- _ hungs- . hungs- )
rissel) h min rissel) h min risse h min risse h min risse h min risse h min risse h min
Schienen mit einem Gewicht von 49 kg/m
1.48 0 3.24 0 412 1L 1.13 0 6.30 0 18.00 2L
?2 7L 157 Z I[ 242 0 5.24 0 324 3L 1.14 0 6.27 0 20.00 29 L
73 0 236 0 4.06 0 4.30 0 254 0 115 0 6.45 0 20.00 15 L
54 8 L 2.18 0 3.12 0 5.24 3L 3.00 2L 1.05 0 7.00 0 20.00 2L,1Q
Gewicht von 59 kg/m
0 21.00 16 L
70 1L 254 0 3.42 0 5.32 0 3.30 0 115 0 9.00
o1 20 L 236 9L 3.06 02 5.48 3L 3.24 — — 0 10.00 0 22.00 241L,1Q
64 6L 2.48 0 4.00 0 7.00 1L 3.42 — — 0 9.00 0 22.00 23L,1Q
69 16 L 2.48 5L 3.12 0 ' 5.30 6L 3.48 — — 0 9.36 0 22.00 20L,2Q
i) L = Langsrisse, Q = Querrisse. — 2 Bei 305° aus Schutzkasten entnommen. — 3) Abkihlungszeit von 480° bis 95» etwa 55
Dauerverdrehversuche  an . . . x .
Schienenstahl mit Spannungs- Zahlentafel 2. Beschreibung und F’rufergebnlsse von Héarteverfahren fir
rissen ergaben gegeniber riB- Schienenenden.
freiem Werkstoff um 25 bis 35 % v Tiefe | Lange Aﬁuafirftféste Form der Hartezone
niedrigere Werte. Die Biegewech- er- . der geharteten ", aneinem senkrechten
selfestigkeit fallt hingegen um  'nre" Erwdrmung Abschreckung Gone werte Rock- Schnitt von 180 mm
50 % ab. Einheiten ange
den gxabizogggr?:qvézgﬁgbwgé' Im Erzeugerwerk durchgefiihrt
findliche Schienen geprift, ohne Von 20° auf 840° durch  durch warmes Wasser, 35 bis 48
daR Risse festgestellt wurden. elektrische Induktion 30 s lang
An einem Gleis jedoch, in dem s N durch Kt 3 mi
zuvor zwei Schienen gebrochen Von 20° auf 850° durch durch Druckluft, 3 min 8 35 bis42
waren, wurden sechs weitere
angerissene gefunden. Es stellte Nach dem Walzen luftge- in Wasser 30 bis 35 bis in den .
smh_heraus, daf aIIe_fehIerhaften Kihlt bis 815° lang gesteckt Steg 178 37 bis 43
Schienen aus zwei Schmelzen
stammten, deren friher unter- Nach dem Walzen luftge- )
suchte Schienenproben bereits kuhlt bis 750°, erwarmt auf wie 3 38 178 39 bis 44
N N 815° durch Wassergas
Risse aufgewiesen hatten. :
Die Ergebnisse der Gefiige- Von 20° auf 845° durch  durch Druckluft und 37 bis 41
untersuchung und der Aetz- und Naturgas Dampf 4 min lang °
Hérteprifung an Schienen
' Nach dem Walzen luftge-  q,rch Druckluft 2% min
deren Enden nach 12 ver- kahlt bis 540, erwarmt auf lang 38 82 33 bis 36
schiedenen Verfahren ge- 815» im Ofen
Q;hrlgerz‘lzalyglogegugz”rli?én;lens(tje||Itn Am verlegten Gleis durchgefiihrt
Die Kopfe der geharteten Schie- Von 20» auf 845» mit luftgeki )
er ge : gekiihlt 10 48 33 bis 37
nen waren fiir die Untersuchung Schweilibrenner
in waagerechte und senkrechte Abgenutzte Stote aut
P A enutzte olse autogen
Léangsschliffe zerlegt worden. In gaumaggeschweim g luftgekiihlt 38 31 bis 33
keinem Falle wurden Harterisse
festgestellt. Die ausgefiihrten ) wassergekiihlt bis unter-
Versuche lassen folgende Zu- 8b Wie 8a halb 100;’, dann  ange- 38 35 bis 47
sammenhange erkennen. assen
Wenn die Schiene beim Von 20° auf 815° mit wassergekiihlt bis 150°, .
Abschrecken des Schienen- SchweiRbrenner dann angelassen auf 345° 37 bis 44
endes eine Temperatur hat, die
oberhalb der Umwand- Von 20° auf 815° mit . .
lungstem peratur liegt, wird besonderem SchweiRbrenner 700 cm3 Wasser in 13 s 10 38 40 bis 47
eine groBe und tiefe Hartezone 3 L
erreicht. Doch ist damit zu rech- a2 I8 et Ve 1 Wasser in 22 s 62 bis 65
nen, dal die verbleibende Wéarme sauerstoff-Propan-Brenner
der Schiene das kleine Volumen Von 20° auf 845°
des abgeschreckten Werkstoffes Schweibrenner Druckluft 40 bis 45

anlédRt. Die Form der Hértezone

bei Schienen, die zur Hartung

wiedererwarmt wurden, hangt von der Geschwindigkeit und der
Art der Wiedererwdarmung ab. Die groBte Harte wurde durch
Abschrecken in Wasser erreicht, wahrend Schienenenden, die mit
PreRluft abgeschreckt wurden, in den meisten Fallen Harten von
37 bis 40 Rockwell-C-Einheiten hatten.

An den im Erzeugerwerk nach sechs Verfahren behandelten
Schienen wurden in der Héartezone und im unbehandelten Werk-
stoff Zug-, Kerbschlag- und Dauerversuche durchgefihrt.
Diese Behandlungen erhdhten die Héarte des Schienenwerkstoffes
von 18 bis 25 auf 34 bis 38 Rockwell-C-Einheiten. Die Zugfestig-
keit stieg dementsprechend von 90 bis 100 auf 100 bis 130 kg/mm2.
Erstaunlicherweise nahmen aber auch Einschnirung und Dehnung
zu; jene stieg von 16 bis 21 auf 22 bis 41 % und diese von 7 bis 12
auf 8 bis 16 %. Auch bei den anderen Prufungen ergaben sich
bessere mechanische Eigenschaften des abgeschreckten Werk-

stoffes. Von den im Gleis gehdrteten Schienen war es auBer bei
Verfahren 8a und 8 b nur moglich, Kerbschlagprifungen auszu-
fihren, wobei sich ebenfalls eine Ueberlegenheit des geharteten
Werkstoffes gegenuber dem ungehdrteten zeigte. Im Gegensatz
zu allen anderen Verfahren liegen bei 8a und 8 b die Priifergeb-
nisse des ungehdérteten Werkstoffes in den meisten Féllen glnstiger
als diejenigen des gehérteten; dies wird darauf zuriickgefihrt,
daR die Schienen ldngere Zeit in Betrieb waren, ehe sie behandelt
wurden.

Aus weiteren Ergebnissen schlieft J. W. Lyon, daB eine
Harte des Schienenwerkstoffes uber 52 Rockwell-C-Einheiten
nicht brauchbar ist, und daR die grofte ,,Zahigkeit” (Zugfestigkeit
X Dehnung) bei rd. 40 Rockwell-C-Einheiten liegt.

Mit Hilfe einer besonderen Einrichtung fuhrten H. R.
Thomas und N. J. Alleman ferner Rollastpriifungen zur Mes-



April 1939.

sung des VerschleiBes durch Schlag an Schienen-
stoRen durch. In Uebereinstimmung mit den Erfahrungen des
Betriebes wurde festgestellt, daB Schienen mit einer Harte unter
30 Rockwell-C-Einheiten dem Verschlei® durch Schlag an den
Schienenenden nur verhaltnismaRig geringen Widerstand ent-
gegensetzen. Die vorliegenden Priifergebnisse zeigen allerdings
keine eindeutige Abhé&ngigkeit des VerschleiBwiderstandes von
der Hérte des Schienenwerkstoffes.

In einem mathematischen Anhang behandeln H. R. Thomas
und N. H. Roy Formeln und Schaubilder zur Berechnung von
Betriebsspannungen in Schienen.

Walter Janiche und Fredrick W. Rys.

Die Ausscheidungshéartung von drei vanadin-
haltigen Stahlen.

Die von H. H. Burton und T. F. Russelll) untersuchten
Stahle, die auBer 0,30 % V etwa 0,60 % Mo enthielten, waren
von handelstblicher Reinheit (rd. 0,2 % Si, 0,6 % Mn, 0,02 % P,
0,03% S, 0,1 % Ni); sie unterschieden sich im Kohlenstoffgehalt__
0,20 bis 0,27 % — und im Chromgehalt — 0,05 bis 0,66 %

Nach Normalglihung bei 900° zeigten alle Stdhle bei
6stindigem Anlassen eine Erhdhung von Streckgrenze
und Zugfestigkeit, die bei 625° groBer war als bei 550°. Die
Kerbschlagzahigkeit war bei dieser Behandlung so niedrig, daB
eine Versprodung durch die hoheren AnlaBtemperaturen nicht
merklich wurde.

720r
2 AjZugfestigheit
1", 100 N Yo
ki, Streckgrenze. g
«0 Ko\
- VA
N >
' 20
[P rocwrtonLifitatsgirenze j
r / -
* < % !
t 20T_ - o \ / 1
sch/agzahigkeit
700 200 3010 amp» soo 600 700 800° :

An/altemperaturin °C

Bild 1. Verdanderung der Pestigkeitseigenschaften eines Stahles mit

0,20 % C, 0,60 % Mo und 0,30 % V nach Wasserablésehr,mgvon 900°

durch Gstiindiges Anlassen bei verschiedenen Temperaturen.

Nach W asserh&rtung von 900° wurden beim Anlassen
alle drei Stahle, wie aus Bild 1 fur den niedriggekohlten als
Beispiel ersichtlich ist, zwei Temperaturbereiche, die eine Ver-
sprodung erzeugten, gefunden. Die wiedergegebene Verénderung
der Festigkeitseigenschaften durch verschiedene AnlaRtempera-
turen gilt ebenfalls fiir eine AnlaRzeit von 6 h, die gegeniber
kirzeren Anlazeiten von % h eine hohere Festigkeit bei niedrigen
Anlaltemperaturen von 525°, bei hohen AnlaBtemperaturen von
675 bis 725° dagegen als Folge einer starkeren Zusammenballung
eine Verminderung ergab, wahrend die Kerbz&higkeit &hnlich,
nur in umgekehrtem Verhdltnis beeinfluft wurde. Bei langeren
AnlaBzeiten bis zu 288 h fur eine AnlaBtemperatur von 575°
erfuhr der niedriggekohlte Stahl einen fortlaufenden Anstieg von
Streckgrenze und Festigkeit bis zu 76 h; dagegen nahm die Kerb-
zahigkeit nur bis zu 24 h ab und stieg dann allméahlich wieder an.
Bei dem chromhaltigen Stahl wurde die Kerbzahigkeit durch die
AnlaBdauer von 2,4 bis 3,6 mkg/cm2 bei 6 h sogar auf 9,5 bis
10,5 mkg/cm2 bei 100 h AnlaBdauer verbessert. Die Ergebnisse
der Kerbzahigkeitsprifung bei verschiedenen Anlaftemperaturen
streuten im ubrigen besonders in den ansteigenden Teilen des
Kurvenverlaufes, da sich in diesem Bereich geringe Unterschiede
in der AnlaRtemperatur und Erwéarmungsgeschwindigkeit ziem-
lich stark auswirkten.

Als wesentliches Kennzeichen einer Ausscheidungs-
hértung wurde, abgesehen von einem Harteanstieg beim An-
lassen, der bei langerer AnlaBzeit zuriickgeht, eine Ueberein-
stimmung der Harteverdnderung mit entsprechenden
Abweichungen der Kerbzahigkeit und Unregelmé&Rig-
keiten in der VolumenvergréBerung bezeichnet. Das
Zutreffen der beiden zuerst angefiihrten Bedingungen wurde
>ereits belegt. Weiterhin konnte auch eine bei Ausscheidungs-
héartungen auftretende VolumenvergroBerung sowohl an Dichte-
messungen als auch in einer Ausdehnungskurve bei Anlaltem-
peraturen von 570° (Bild 2) nachgewiesen werden. Damit wurde
cm Ausscheidungsvorgang von Sonderkarbiden in vanadinhaltigen
Stahlen, wie er zuerst von E. Houdremont, H. Bennek und

J) J. Iron Steel Inst. 138 (1938) S. 57/74.
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H. Schréderl) vermutet, aber nach Ansicht der Verfasser nicht
bewiesen wurde, bestdtigt. Eine Verminderung der Volumen-
zunahme zwischen 250 bis 420° wurde in Beriicksichtigung einer
gleichzeitigen UnregelmaRigkeit in der magnetischen Induktion
auf einen Martensitzerfall zuriickgefihrt.
Trotz der Ein-

wande, die gegen die n
Zuverlassigkeit einer
chemischen Un- #
tersuchung ausge-
sonderter Karbide
gemacht werden | * 08
kénnen, wurde ver-'g »
sucht, die Karbid- i

zusammensetzung 11! %6 7l .
nach 6stindigem An- o ]
lassen bei 500 und
700° zu ermitteln,
wobei  angenommen
wurde, dal der Molyb-
danzusatz der unter-
suchten Stéhle bei
einem Kohlenstoffge- 200
halt von 0,20 % sich
in fester Losung mit
dem Eisen befindet.
Hierbei wird geltend
gemacht, dal ein Molybdéangehalt bei St&dhlen dieser Zusammen-
setzung keine Anzeichen fur Ausscheidungshdrtung auszuldsen
schien, was nach eigenen Untersuchungen wohl fir derart niedrig-
gekohlte Stdhle, dagegen nicht fiir solche etwas hoheren Kohlen-
stoffgehaltes zutreffen wird. In den Ergebnissen der Karbid-
untersuchung (Zahlentafel 1) wird der niedrigere Vanadingehalt
des Karbidrickstandes nach Anlassen auf 500° durch einen

10

02 nefismus

QO 6Q0 800
Temperatur in °C
Bild 2. Warmeausdehnung eines Stahles

mit 0,20 %C, 0,60 %6Mo und 0,30 % V
nach Wasserabldschung von 950°.

7000

Zahlentafel 1. Ergebnis der Karbiduntersuchung bei dem
StahImit0,20 % C, 0,60 % Mound0,30 % Vnach W asser -
abléschung von 900° und anschlieRendem 6stindigem

Anlassen.
Angelassen bei
500° | 700°
Gewicht des gelésten Stahles 18,365 15,00
Karbidriickstand 0,4075 0,5170
2,22 3,45
Gehalt der Karbide an Kohlenstoff.... 6,1 6,1
an Yanadin 4,5 8,9
Vom Gesamtkohlenstoffgehalt in den Karbiden
wiedergefunden % etwa 66  etwa 100
Vom Gesamtvanadingehaltin den Karbiden wie-
dergefunden ... etwa 33  etwa 100

Zerfall von im a-Eisen geldsten Vanadinkarbiden und Resten von
Eisenkarbiden bei der Saureauflésung unter Entweichen von
Kohlenwasserstoffen und Eingehen von Vanadin in das Losungs-
mittel erklart. Da auch beim Vorfinden des gesamten Vanadin-
gehaltes im Ruckstand nach Anlassen auf 700° der nach Abzug
des dem Vanadinkarbid V4C3 zukommenden Teiles lberschiissige
Kohlenstoffgehalt des Riickstandes im Verhaltnis zu dem rest-
lichen Eisengehalt noch nicht fir die Formel Fe3C ausreicht,
scheint der Riickstand, abgesehen von groen Mengen an Eisen-
karbiden, auch noch durch Eisen verunreinigt gewesen zu sein.
Bei einer derart unvollstdndigen Aussonderung sind SchluB-
folgerungen uber einen Ausscheidungsvorgang, zumal da fir das
Ergebnis nicht nur der Zustand der Karbide, ob geldst oder
ausgeschieden, sondern auch die TeilchengréBe der ausgeschie-
denen Karbide von Bedeutung sein wird, als sehr gewagt anzu-
sehen. Hans Schrader.

75jahriges Jubildum des Siemens-Martin-
Verfahrens.

Am 8. April 1864 gelang es Emile und Pierre Martin (Vater
und Sohn) in Sireuil zum ersten Mal, in einem mit Siemensscher
Regenerativfeuerung beheizten Herdofen Stahl zu erzeugen. Am
10. April nahmen sie hierfiir ein franzdsisches und am 15. August
des gleichen Jahres ein englisches Patent, jedoch erzielten sie
erst im Jahre 1865 praktische Erfolge und konnten endlich auf
der Pariser Weltausstellung im Jahre 1867 nach jahrelangen
mit groRer Umsicht und Ausdauer, aber auch mit groRen Geld-
opfern durchgefiihrten Arbeiten mit Erzeugnissen an die Oeffent-
lichkeit treten, die nach ihrem Verfahren hergestellt worden
waren, und die ihnen die Goldene Denkminze der Ausstellung
einbrachten.

Emile und Pierre Martin stellten in der Hauptsache Werk-
zeug- und Gewehrlaufstahl her. In einem Ofen von 3 m2 Grund-

J) Arch. Eisenhittenw. 24134

aussch. 182).

(1932/33) S. (Werkstoff-

32
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flache, den sie 1868 in Betrieb genommen hatten, verwendeten
sie folgenden Einsatz:

Roheisen qe nach Gute ded Stahles Splegelelsen oder Hamatdl) ... -00 k
Puddelstah oder gepuddeltes Feinkomeisen.. LUuf

Stahlabfalle A

Zum Fertigmachen Sp|egele|sen strahliges oder graues Roheisen . . * 150.g9
INSGESAMLuuiiiiiiiiiiiiiiciiies | ettt s kg

Die Kosten fiir Rohstoffe, Brennstoffe, Lohne und kleine
Ausbesserungen (also ohne die allgemeinen Unkosten) betrugen
fir 100 kg Stahl 18,77 JIJH).

Neben dem Stahlwerk in Sireuil kamen im Jahre 1868 in
Frankreich vier weitere Siemens-Martin-Oefen in Betrieb. Auf
deutschem Boden konnte am 2. Méarz 1868 der erste Siemens-
Martin-Stahl in Kapfenberg hergestellt werden. Man ging aber
noch im Laufe des Jahres 1868 dort wieder von dem neuen Ver-
fahren ab, da man festgestellt hatte, daB sich das Verfahren fir
die bisher lediglich im Tiegel erzeugten hochwertigen Stahle
nicht eignete und daf es zudem nicht wesentlich billiger war.
Im néchsten Jahre nahm Alfred Krupp in Essen den ersten
Siemens-Martin-Ofen in Dauerbetrieb.

GieRBereisemester der Bergakademie Clausthal.
Das Institut fiir Eisenhiitten- und GieBereiwesen der Bergaka-
demie Clausthal (Professor Dr.-Ing. M. Paschke) veranstaltet wie
alljahrlich wahrend des Sommersemesters vom 15. April 1939 bis
Ende Juli 1939 einen als GieRereisemester bezeichneten Kursus
fur GieRerei- und Maschineningenieure. N&here Auskunft durch
das Sekretariat der Bergakademie Clausthal.

Kaiser-W ilhelm -Institut fir Eisenforschung
ZU Diusseldorf

Vortragstagung Uber Erzaufbereitung.

Am 27. Februar 1939 fand im Eisenforschungs-Institut eine
Vortragstagung statt, bei deriber Arbeitsergebnisse der Erz-
abteilung berichtet wurde. An dieser Tagung nahmen neben
Behdrdenvertretern zahlreiche Mitglieder des Vorstandes sowie
des Erz- und Hochofenausschusses des Vereins Deutscher Eisen-
huttenleute teil.

In seiner BegriRungsansprache fihrte F. Kérber aus, dal
zwar nach dem Bekanntwerden des ,sauren Schmelzverfahrens®
die Bedeutung der Aufbereitung der armen Eisenerze zuriick-
gegangen sei, zumal da in der Arbeitsweise der sauren Ver-
hittung eine von der Errichtung von Neuanlagen freie ,Sofort-
16sung” gegeben gewesen sei. Trotzdem sei es unerldBlich er-
schienen, als einen weiteren Schritt der Entwicklung die in der
Aufbereitung liegenden Madaglichkeiten fur die Erkennung des
technisch und wirtschaftlich glinstigsten Weges klaizustellen.
Das Institut habe wohl recht daran getan, den von ihm einmal
beschrittenen Weg durch Fortfihrung seiner Forschungsarbeit
auf dem Gebiete der Erzaufbereitung, besonders der im Institut
entwickelten Verfahren der magnetisierenden Rd&stung, weiter-
zuverfolgen.

Die Reihe der Vortrage leitete W. Luyken ein, indem
er einen Ueberblick tUber die nunmehr 50jéhrige Entwick-
lungsgeschichte der Rdstung der Eisenerze zum
Zwecke der Erhohung und Vereinheitlichung ihrer Magnetisier-
barkeit gab. Die erste Pionierarbeit leistete T. A. Edison2);
ihr war jedoch noch kein Erfolg beschieden, weil die Arbeits-
bedingungen des Verfahrens nicht véllig geklart waren, die
Magnetscheider noch recht unvollkommen arbeiteten, gentigende
Mengen reicher Stiickerze verfugbar waren und weil es vor allem
noch an einem brauchbaren Verfahren fur die Stiickigmachung
der feinkdrnigen Konzentrate fehlte. Wahrend die Beurteilung
der magnetisierenden R&stung recht wechselvoll blieb, mehrten
sich einerseits die Vorschlage fur ihre Ausflihrungsart, aber es
wurden anderseits auch durch eingehende Forschungsarbeiten die
Zusammenhénge zwischen der Beschaffenheit der Erze, den ein-
zuhaltenden Rdstbedmgungen und der Magnetisierbarkeit schritt-
weise geklart.

1) Stahl u. Eisen 32 (1912) S. 1745.

2) DRP. 51 272.

Patentbericht. 59. Jahrg. Nr. 14
iner ers en Gruppe von " urzb®Pch” 2.1 .
nacht Ei }1 berg pI':prgegnlsse ie nei der magneti-

sierenden Rostung eines Erzes der Grube ,Hannoversche

Lag erstatte von Salzgltter in dem Versuchsrostofen
ireue aer ina on o/ r*

elbL
des Instltutsl? erhalten Wurden Aus dem Roherz mit rd 30 /0 Fe
wurden Konzentrate mit 45 bis 49 % Fe erzeugt, wobei sich die

Werte deg Eisenausbringens auf 88' bis 81 % stellten. Dem fir
den yersuch benutzten Rostofen wurden dabei stiindlich bis zu
54 pg Erz aufgegeben, was einer Tagesleistung von 3,53 t/m3
Ofenraum entspricht. Auferdem wurde dem zu rdstenden Erz
probeweise zur Unterstiitzung der Reduktionswirkung und Ein-
sparung von Gas Grudekoks beigegeben, ohne daB sich der Auf-
bereitungserfolg verschlechterte.

N Luyken berichtete anschlieBend uber einen gleichartigen
yergucjj mjt schwerspathaltigen Brauneisenerzen aus
Thiringen. Aus einem recht ungiinstig verwachsenen Erz, dem
sogenannten Nadelerz, welches allerdings durch Dekrepitation
dgg gcjlwerspates bei der etwa 680° betragenden Rdsttemperatur
glnstig aufgeSchlossen wurde, konnte ein Konzentrat mit51,5% Fe
und 7d o gej ejnem Eisenausbringen von 87 % und einem

Manganausbringen von 88 % hergestellt werden.

In einem weiteren Kurzbericht behandelte H Kirchberg
Beziehungen zwischen dem Erzgefuge und der An-
reioherbarkeit von Eisenerzen Er stutzte SKli da . auf
farbige und schwarzweie Dunnschliffaufnahmen von Erzen wie
Thuringit, Chamosit, kieseligem Roteisenstein Portaerz, oolithi-

sehen Brauneisenerzen und Eisensandstein Dadurch, daR zu
verschiedenen dieser Erze der nach magnetisierender Rostung

erzielte Anreicherungseifolg angegeben wurde, ergab sich ein sehr
guter Einblick in die Zusammenhéange zwischen dem Feinbau der
Erze und dem erreichbaren Aufbereitungserfolg.

Die weiterhin erstatteten Berichte beschaftigten sich mit der
magnetisierenden R&dstung karbonatischer Eisenerze, fur die
im Institut eine besondere Arbeitsweise entwickelt worden ist.
Sie besteht darin, daB die Erze im neutralen Heizgasstrom bei
etwa 650 bis 700° zersetzt und dann im Abgasstrom gekihlt
werden. Durch den Kohlensauregehalt der Abgase wird eine voll-
kommene Bildung der Eisenoxyduloxydstufe erreicht. Nach einem
gewissen Umbau der Rostanlage des Instituts konnte auch diese
Arbeitsweise im fortlaufend gefiihrten Versuch erprobt werden,

p Heller berichtete zunédchst Gber die wichtigen grund-
legenden Untersuchungen, welche die Abhé&ngigkeit der
magnetischen Eigenschaften des Rd&stspates von der
Zusammensetzung des Spateisensteins und den R&st-
bedingungen zu klaren hatten. E. Ellerich gab weiter einen
Beitrag zur Nutzbarmachung von Siegerlander Spat-
eisensteinschlammen. Wegen des Inhaltes dieser beiden Be-
richte muB auf die spéatere Verdffentlichung verwiesen werden,

Kirchberg teilte dann Ergebnisse mit, die bei kupfer-
haltigen Siegerldander Erzen erzielt wurden. Sie zeigten,
daB bei jem jm Institut ausgearbeiteten Rdstverfahren der
Kupferkies, soweit er gentigend aufgeschlossen ist, nicht mehr im
Spatkonzentrat, sondern in den Bergen angereichert wird. Da
verschiedene Maéglichkeiten gegeben sind, das Kupfer dann aus
den Bergen zu gewinnen, ergibt sich somit der doppelte Vorteil
(er Verarmung des Eisens an Kupfer und der Gewinnung bisher
ungenutzter Kupfergehalte.

i)er letzte Kurzbericht wurde von L. Heller gegeben; er
betraf die Anreicherbarkeit der Erze des steirischen
Erzbergs. Infolge des reichlichen Auftretens von Ankerit (so-
genannte Rohwand) boten diese Erze bisher der Anreicherung
derartige Schwierigkeiten, daR die Aufbereitung nicht nutz-
bringend sein konnte. Durch die zweckentsprechende magneti-
sierende Rostung gelingt es jedoch, eine so vollkommene Ab-
stufung der Magnetisierbarkeit zu erhalten, daB recht befrie-
digende Anreicherungen erzielt werden. Die Verarbeitung einer
gemischten Erzprobe mit 28 % Fe im Versuchsréstofen ergab
beispielsweise ein Gesamtkonzentrat mit 47,7 °0 Fe, wobei sich das
Eisenausbringen auf 93,3 °j stellte.
Walter IAiyken,

i) Vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 342.

Patentbericht.

Vergleichende Statistik des Reichspatentam tes
fur das Jahr 1938.

Nach 'den Angaben des Reichspatentamtes) belief sich die

gegen §7 14im Pah-ll'-e f9%7.T Di\é Za%ﬂ der bekann?tgem acHtfen

™ 7 96t <17 82) | 21T !
9975 (9573), die deg eschwerden) ;850 (ng79). Verrsagt

1) Blatt fir Patent-, Muster- und Zeichenwesen 45 (1939)
S. 27 ff. — Vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 386.

wurden nach der Bekanntmachung 1700 (1300) Patentanmel-
diingen. Insgesamt wurden im Jahre 1938 15 068 (1937: 14 526)

Patente erteilt; davon waren 13545 (13010) Haupt- und
1523 (1516) Zusat atente. Abgelaufen waren oder sonst ge-

p gtsecn rol\ivurden 3ﬁ?gss§:f1(?t?ﬂ7 )| nPlgte n}? g ER)I?I e%) ehr% edner Fnz??e n ger
bmeltjrsu t§é r9%6n7r$1 gle S rr11 ggegne'4 elllefemhg:ech1937 el?'lc t%})arﬁre auf

50 329 gegen 52 538 im Vorjahre. An Warenzeichen-Anmel-
diingen gingen 18 954 (16 186) ein.
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Deutsche Patentanmeldungen?).
(Patentblatt Nr. 12 vom 23. Mérz 1939.)

KI. 18 ¢, Gr. 8/50, S 132 419; Zus. z. Anm. S 131 567. Ver-
fahren zur Behandlung von Eisen-Nickel-Legierungen. Erf.:
Dr. Walter Danndhl, Berlin-Siemensstadt. Anm.: Siemens &
Halske, A.-G., Berlin-Siemensstadt.

KI. 18 ¢, Gr. 9/01, J 59 666. Luft- oder Gasvorwdrmung
fur Oefen mit innen beheizten Rohren. Erf.: Dr.-Ing. Werner
Heiligenstaedt, Essen. Anm.: Indugas, Industrie- und Gasofen-
Bauges. m. b. H., und Dr.-Ing. Werner Heiligenstaedt, Essen.

KI. 18 d. Gr. 2/10, S 124 561. Legierung fir Dauermagnete.
Erf.. Dr.-Ing. Walter Danné6hl, Berlin-Siemensstadt. Anm.:
Siemens & Halske, A.-G., Berlin-Siemensstadt.

KIl. 24 ¢, Gr. 5/01, D 72 767. Einrichtung zur selbsttatigen
Regelung der Verteilung des Heizgasstromes Uber Gitterwerke
von Warmespeichem. Emst Diepschlag, Breslau.

KI. 31 ¢, Gr. 25/04, G 99 029. Mit einem Rand versehenes
Stahlblech zum reihenweisen Herstellen von VerbundguBlager-
schalen. Dr. phii. Bernward Garre, Stuttgart.

KI. 40 b, Gr. 14, K 142 022. Verwendung von Eisen-Niekel-
Legierungen fur Gegenstdnde mit hoher Permeabilitat. Fried.
Krupp A.-G., Essen.

KI. 40 b, Gr. 17, G 93 128. Verfahren zur Herstellung von
Hart-Metallkérpem. Meutsch, Voigtlander & Co., vormals Ge-
werkschaft Wallram. Essen.

(Patentblatt Nr. 13 vom 30. Marz 1939.)

KI. 7a, Gr. 14/02, D 73 431. Stopfenwalzwerk mit einem,
mehrere geschlossene Fihrungskérper fur die Rohre tragenden
Fuhrungsbett. Demag, A.-G., Duisburg.

KJ. 7a, Gr. 14/03, D 73 586. Rohrreduzier- und MaRwalz-
werk. Demag, A.-G., Duisburg.

KIl. 7a, Gr. 19, T 48 165. Blockwalze mit Brammenbahn.

Erf.. Dr. Waldemar Wesseling, Duisburg-Hamborn. Anm.:
August-Thyssen-Hitte, A.-G., Duisburg-Hamborn.
KI. 7c. Gr. 1, M 141711. Blechrichtpresse. Erf.: Fritz

Olbrich, Brandenburg (Havel). Anm.: Mitteldeutsche Stahl-

und Walzwerke Friedrich Flick, Komm.-Ges., Brandenburg
(Havel).
KI. 7¢c, Gr. 1, U 12 343. Blechrichtmaschine. Dipl.-Ing.

Fritz Ungerer. Pforzheim.

KI. 10a, Gr. 5/01, St 55 040. Kammerofen zur Koks- und
Gaserzeugung. Firma Carl Still, Recklinghausen.

KI. 10 a, Gr. 12/04, O 22 803. Vorrichtung zum maschinellen
VerschluB einer zweiriegeligen Koksofentir. Erf.: Dr.-Ing. Carl
Otto, Essen (Ruhr), Eberhard GraRhoffund Paul Freund, Bochum.
Anm.: Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H., Bochum.

KI. 10a, Gr. 12/10, O 23 016. Dichtung von durch Deckel
verschlossenen Fulléchem unterbrochen betriebener Kammer-
ofen. Erf.. Eberhard GraRhoff, Bochum. Anm.: Dr. C. Otto &
Comp., G. m. b. H., Bochum.

KI. 18b, Gr. 10, H 153 227. Verfahren zur gleichzeitigen
Entschwefelung und Desoxydation von Eisen und Stahl. Guido
Hesse und Ginter Altland, Berlin.

KIl. 18 b, Gr. 14/01, R 99 612. Verfahren zum Karburieren
der Flamme bei gasbeheizten Siemens-Martin-Oefen. Erf.: Dr.
Hermann Rdéchling und Emst von Hinke, Volklingen (Saar).
Anm.: Rdchling’sche Eisen- und Stahlwerke, G. m. b. H., Volk-
lingen.

KI. 18 ¢, Gr. 2/23, P 75288. Vorrichtung zum Hérten der
Laschenanschlufflachen von Eisenbahnschienen. Erf.: Ferdinand
Daussy, Knutange (Mosel), und Anastase Gabriel Moinet, Hayange
(Mosel). Anm.: Les Petits Fils de Frangois de Wendel & Cie.,
Paris.

KI. 18 ¢, Gr. 9/03, St 54 608. Drehherdofen.
Lloyds, Limited, Glasgow (Schottland).

KIl. 18 d, Gr. 2/40, D 77 331. Stahllegierung fiir Rihrstangen

Stewards and

fir kupferhaltige Metallschmelzen. Erf.: Dr.-Ing. Gerhard
Riedrieh, Krefeld. Anm.: Deutsche Edelstahlwerke, A.-G.,
Krefeld.

KI. 31c¢c, Gr. 16/02, E 51097. Vorrichtung zum Herstellen
von VerbundguBstiicken, insbesondere HartguBwalzen. Erf.:
Ing. Otto Klinger, Konkordiahiitte, Post Werfen (Salzburg).
Anm.: Eisenwerk Sulzau-Werfen R. & E. Weinberger, Wien.

KI. 31 ¢, Gr. 23/03, M 138 592; Zus. z. Anm. G 94 115. Ver-
fahren zum Herstellen von Werkstiicken, die mit Hartmetall-
auflagen oder -einlagen versehen sind. Meutsch, Voigtlander &
Co., vormals Gewerkschaft Wallram, Essen.

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

Patentbericht.
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KI. 48 b, Gr. 2, D 74 098. Vorrichtung zur Einzelabfiihrung
von Blechen eines in einem Wasserbad befindlichen Blechpaketes.
Erf.: Franz Zabel, Milheim (Ruhr)-Speldorf. Anm.: Demag,
A.-G., Duisburg.

KI. 48 d, Gr. 2/01, H 150 583. Verfahren zum Entfernen des
Rostes bei Eisenblechen. Erf.: Dipl.-Ing. Dr. phil. Josef Klarding,
Bochum. Anm.: Hoesch, A.-G., Dortmund.

KI. 49 h, Gr. 22, M 134 881. Rollenrichtmaschine mit fliegend
angeordneten Richtrollen. Maschinenbau-A.-G. vormals Ehr-
hardt & Sehmer, Saarbriicken.

KI. 49 h, Gr. 36/01, E 48 347. Werkstoff fiir Schweil3stabe
zur Herstellung nicht héartbarer, feinkdrniger und dehnbarer
Schweifen bei Gegenstanden aus ferritischen Chromstahlen.
Electro Metallurgical Company, New York.

KI. 491, Gr. 5, D 74 387. Verfahren zur Herstellung von
zwei- oder mehrschichtigen Verbundsticken. Erf.: Dr.-Ing.
Wilhelm Ré&deker und Dipl.-Ing. Edgar Schone, Milheim (Ruhr).
Anm.: Deutsche Rohrenwerke, A.-G., Disseldorf.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 13 vom 30. Méarz 1939.)

KIl. 7a, Nr. 1461063. Vorrichtung zur Erzeugung des
Werkstlickvorschubs bei absatzweise arbeitenden Formgebungs-
maschinen. Mannesmannréhren-Werke, Diusseldorf.

KI. 8le, Nr. 1461057. Walzgut-Stapelvorrichtung. Fried.
Krupp Grusonwerk, A.-G., Magdeburg-Buckau.

Deutsche Reichspatente.

KI. 18 d, Gr. 220, Nr. 668 579, vom 3. Juli 1934; ausgegeben
am 6. Dezember 1938. Amerikanische Prioritdt vom 5. Juli 1933.
Electro Metallurgical Company in Neuyork (V. St. A)).
Herstellung von chromhaltigen TemperguBsticken mit erhohter
Festigkeit und Schmiedbarkeit.

Der TemperrohguB hat 1,5 bis 3,0% C, 0,15 bis 2,0% Cr,
0,53 bis 4,0% Si, 0,18 bis 0,7% Mn, 0,05 bis 0,3% P, bis 0,2% S,
Rest Eisen, wobei der Silizium- und der Chromgehalt innerhalb
der genannten Grenzen so aufeinander eingestellt werden, daf das
GuRBstiick weil’ erstarrt und sein Geflige nach dem graphitisieren-
den Gluhen im wesentlichen nur aus Perlit, Chromferrit und
freiem Kohlenstoff (Graphitknétchen oder Temperkohle) besteht.

KI. 18 ¢, Gr. 1110, Nr. 668 817, vom 3. Januar 1936; ausge-
geben am 13. Dezember 1938. Ludwig Kirchhoffin Bergisch-
Gladbach. Schachtofen
zum Erhitzen, besonders
zum Glihen von Metall-
gegenstanden.

Die im Ofen a erhitzte
Luft tritt durch die Lei-
tung b in den Schacht-
ofen ¢, in dem sie durch
die rohrartige Ausbildung
der einen Warmetauscher
bildenden Tragstander d
fur das Glihgut e wie
Bleche, Rd&hren, Draht
usw. zum Boden des
Schachtofens geht, wobei
das Glihgut durch Strah- ¢
lung und Leitung erhitzt
wird. Dann zieht die
Luft in umgekehrter
Richtung durch das Gliih-
gut nach oben, von wo sie durch Abzugséffnungen f in den
Sammelkanal g und aus diesem durch den Sauger h wieder in den
Ofen a gedriickt wird. Durch regelbare Oeffnungen i in der
Leitung b kann ein Teil der HeiRluft vor volliger Durchstrémung
des Warmetauschers in das Glihgut eingelassen werden.

KI. 40 d, Gr. 165 Nr. 669 057, vom 25. Oktober 1928; ausge-
geben am 15. Dezember 1938. Deutsche Edelstahlwerke,
A.-G., in Krefeld. (Erfinder: Dr. Werner Koster in Stuttgart.)
Gegenstéande aus ferromagnetischen Legierungen, die im Gebrauch
eine erhohte Koerzitivkraft und Remanenz haben missen.

Die ferromagnetischen Legierungen, bei denen die Loslichkeit
einer bei Raumtemperatur bestehenden Phase mit steigender
Temperatur zunimmt, werden von Temperaturen abgeschreckt,
bei denen erhdhte Mischkristallbildung eingetreten ist, und an-
schlieBend sich selbst iberlassen oder bei einer unter der Ab-
schrecktemperatur liegenden Temperatur angelassen.
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KI. 7a, Gr. 14®@ Nr. 669 229, vom 25. August 1936; aus-
gegeben am 20. Dezember 1938. Demag, A.-G., in Duisburg.
Stopfenwalzwerk mit quer verschiebbarem Fiihrungsbett.

Das gegenuber den Kaliberwalzen a quer verschiebbare
Rahmengestell fiur die Rohrzufihrungen besteht aus den Fiih-
rungstragern b mit Ausnehmungen c fir die Durchfiihrung der

Stopfenstangen d und den die Tréger b verbindenden Stangen e.
Querstiicke f dienen als Tréger fir verschieden grofe und unter-
einander austauschbare Fuhrungen g und h fir die auszuwalzenden
Rohre. Soll eine andere RohrgroBe hergestellt und somit die ent-
sprechenden Fihrungen h statt der Fihrungen g angewendet
werden, so wird die Fihrungsreihe h durch Motor i, auf gemein-
samer Welle angeordnete Ritzel sowie durch Zahnstangen k in die
Bereitschaftslage bewegt, wodurch die Fuhrungsreihe g frei wird

59. Jahrg. Nr. 14.

Statistisches.

und fir eine andere Rohrgrofe vorbereitet
werden kann.

KI. 7a, Gr. 2704 Nr. 669 231, vom 24.
Juli [1937; ausgegeben am 20. Dezember
1938. Demag, A.-G., in Duisburg. (Er-
finder: Ludwig Wegmann in Duisburg.)
Schuppenrinne fir das Abfiihren der aus
dem Walzwerk auslaufenden Metallbander.

Die beiden Elihrungsstander a sind auf
Quertragern b gegeneinander verstellbar
gelagert und haben an ihrer Innenseite als
Schuppen ausgebildete Vorspriinge c, die
abwechselnd zueinander versetzt angeordnet
sind und dabei zahnartig ineinandergreifen,
so daB die einfache Schuppenbreite auf
mehr als die doppelte Breite verdandert
werden kann.

KI. 18 b, Gr. 20, Nr. 669 374, vom 14. Mai 1936; ausgegeben
am 23. Dezember 1938. Dipl.-lng. Wilhelm Neumann in
Berlin. Verfahren zum Herstellen von Ferrosilizium im elektrischen
Ofen.

Die Ausgangsstoffe fir die Ferrosiliziumherstellung, wie
Kieselséure, Eisen, Hitten- oder Gaskoks oder auch Steinkohle
als Keduktionsmittel werden in Gestalt von Briketten mit Hohl-
rdumen, z. B. Hohlzylinder, als Beschickungsgut verwendet.

Statistisches.
Der Aulenhandel Deutschlands in Erzeugnissen der Bergwerks- und Eisenhittenindustrie im Februar 1939.

Die in Klammern stehenden Zahlen geben die Positions-Nummern
der ,Monatlichen Nachweise Uber den auswartigen Handel
Deutschlands* an.

Steinkohlen, Anthrazit,
Koks (238 d )
Steinkohlenprefkohlen (238 e)
BraunkohlenpreRkohlen (238 f )

Eisenerze (237 e )
Manganerze (237 h )
Schwefelkies (Eisenkies, Pyrit), Markasit und andere Schwefelerze (237 1)
Eisen- oder manganhaltige Gasreinigungsmasse; Schlacken, Kiesab-
bréande (237r )
Brucheisen, Alteisen,
Roheisen (777 a)l)
Ferrosilizium mit einem Siliziumgehalt von 25% oder weniger; Ferro-
mangan mit einem Mangangehalt von 50% oder weniger; Ferrochrom,
-wolfram, -titan, -molybdén, -vanadin mit einem Gehalt an Legierungs-
metall von weniger als 20 % ; Ferroaluminium, -nickel und andere nicht
schmiedbare Eisenlegierungen, vorherrschend Eisen enthaltend (777 b)1)
Ferrosilizium mit einem Siliziumgehalt von mehr als 25%; Silizium;
Kalziumsilizium (317 O )
Ferromangan mit einem Mangangehalt von mehr als 50% (869 B |) ..
Ferrochrom, -wolfram, -titan, -molybdéan, -vanadin mit einem Gehalt
an Legierungsmetall von 20% oder darlber (869 B 2)

Halbzeug (784)
Eisen- und StraRenbahnschienen (796 a)
Eisenbahnschwellen (796 b))
Eisenbahnlaschen, -unterlagsplatten (796 ¢ )
Eisenbahnoberbau-Befestigungsteile (820 @) ....ccoeovvrvcvircnnnnes

Trager mit einer Steghohe von 80 mm und dariber (785 A 1) .
Stabstahl; anderer Formstahl, nichtgeformter Stabstahl (785 A 2) .
Bandstahl (785 B
Grobbleche 4,76 mm und mehr (786 a)
Bleche, 1 mm bis unter 4,76 mm (786 b) .
Bleche, bis 1 mm einschlieRlich (786 c) .
Bleche, verzinnt (Weir;blech) (788 a)

Bleche, verzinkt (788 b))

Bleche, abgeschliffen und mitanderen unedlen Metallen Giberzogen (787,788c)
Well-, Riffel- und Warzenbleche (789 a,

Bleche, gepreBt, gebuckelt, geflanscht usw. (790).

Draht, warm gewalzt oder geschmiedet, roh (791)

Schlangenréhren, Rohrenformstiicke, gewalzt oder gezogen (793) .
Andere Rohren, gewalzt oder gezogen, roh (794)

Andere Rohren, gewalzt oder gezogen, bearbeitet (795)
Eisenbahnachsen, -radeisen, -rader, -radsatze (797)

GuB- und Schmiedesticke (798 a bis e) .

unbearbeitete Kennelkohle (238 @) ...ccccccovovrevnnns

Eisenfeilspédne, Stabstahl-Enden (842/43)1)

~v

Walzwerkserzeugnisse zusammen (784 bis 791, 793 bis 798 e, 820 a)

Draht, kalt gewalzt oder gezogen, nicht weiterbearbeitet (792 a) .
Draht, kalt gewalzt oder gezogen, weiterbearbeitet (792 b)

Stacheldraht (825 b)
Drahtstifte (826 a )
Bricken, Briickenbestandteile und Eisenbauteile (800 a/b)

Andere Elsenwaren (799, 801a bis 819, 820b bis 825a, 825c bis € 826b
bis 84

Weiterbearbeitete Erzeugnisse zusammen (792a, b, 799a bis 819 820b
bis 841c)

EisengieBereierzeugnisse (778a bis 783h)

Eisenund Eisenwareninsgesamt, Abschnitt17 A(77 7abis 843 d)

Maschinen (Abschnitt 18 A)
Elektrotechnische Erzeugnisse (Abschnltt 18 B)
Fahrzeuge (Abschnitt 18 0 )

1) 1° Bisen and Eisenwaren (Abschnitt 17 A) enthalten.

Einfuhr Ausfuhr
Februar Januar Februar Januar
1939 und Februar 1939 1939 und Februar 1939
t t t t
399 703 830 991 1977 800 4027 771
40 758 96 282 441 337 979 132
16 218 30 262 33 895 103 968
1257 2 590 59 615 128 373
1 406 588 3009 125 117 173
20 799 28 211 10 61
71182 177 331 2176 4345
122 184 220 008 5250 9 378
83 558 186 463 6 506 9 140
117 885 216 867 5575 11 246
202 291 45 93
2 058 2979 257 262
— 4 1559 1951
717 1122 72 82
19 253 34 965 5326 10 458
6 384 13 017
2813 4 400 2885 8 712
575 962
5 6 583 1369
7 960 15 227 11 615 21 257
23 561 40 082 43 230 90 406
3718 6 946 10 663 20 547
394 919 17 229 27 321
1386 2719 5 087 10 769
5229 8722 3419 7142
22 109 10 456 20 150
431 553 810 2078
92 175 89 173
4 4 1376 2784
45 130 180 401
1665 4397 5061 10 424
10 10 437 652
61 170 6 462 14 294
314 323 21 965 41 261
63 171 2007 3449
324 561 1451 2 662
67 350 120 589 157 290 310 288
424 856 5634 11 528
150 221 4 230 8529
21 21 4003 $922
2 14 1466 3456
89 184 6 108
1117 2074 31 544 66 557
1803 3370 48 725 105 100
1002 1676 18 676 33774
271 800 529 256 236 817 469 641
718 1501 30 391 63 0782
329 742 7544 15 5312)
434 744 13 129 27 5222)

— 2) Berichtigte Zahl.
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Luxemburgs Roheisen- und Stahlerzeugung im Februar 1939.

Roheisenerzeugung FluBRstahlerzeugung

2 - * [ é S
1939 c a -r § 5 2 E
K - X 5
t 1t 1t 1 t t 1t 1t t
Januar . . 154406 5560 — 159966 134027 — 4302 138329
Februar. . 149136 4604 — 153740 131963 168 4244 136 375

Spaniens Eisenerziérderung, Roheisen- und Stahlerzeugung in den
Jahren 1929 bis 1938.
Spaniens Forderung und Ausfuhr von Eisenerz sowie die
Roheisen- und FluBRstahlerzeugung stellten sich in den letzten
zehn Jahren wie folgtl):

Eisenenfdorderung Eisenerzansfahr

) davon davon
insgesamt Biskaya insgesamt tber Bilbao
t t t t
1929 .. . 6 546 648 2603 292 5594 337
1930 .. . 5517 211 2 346 494 3724 281
1931 .. . 3190203 1512 357 1872877
1932 . . . 1760471 1112509 1309 726
1933 .. . 1815484 1229 357 1411 156 926 996
1934 . . . 2094 001 1349 402 1778451 902 340
1935 . . . 2 633 157 1472 653 1893 370 1064 098
1936 . . . 2045 890 1326 518 . 1036 911
1937 . . . 990 780 749 272 847 631
1938 .. . 2513 827 1820 021 1144 664
Roheisen- und FluRstahlerzeugung
Gesamterzeogung davon in Biskava
Roheisen FluBstahl Roheisen FluBstahl
: t t t
1929 . . . 748 936 1003 460 424 979 563 766
1930 . . . 615 583 924 534 344 187 524 72i
1931 . . . 472 665 645 366 245 796 326 651
1932 . . . 296 481 532 403 183 976 301 815
1933 . . . 329 703 506 653 247 768 296 697
1934 .. . 362 670 646 856 255673 324 367
1935 . . . 348078 580 178 241 041 354 856
1936 . . . 220 815 287 166 157 615 220 266
1937 . . . 128 000 100 240 107 997 96 821
1938 .. . 439 897 470 797 277 106 318 983

1) Zum Teil nach dem ,,Deutschen Montan-Dienst* Nr. 12 vom 22. Mdrz 1939.

Wirtschaftliche Rundschau.
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Frankreichs Eisenerzforderung im Januar 1939.

Vorrate Beschaftigte

Forderung Arbeiter
Bezirk Januar 1939 am Ende des Monats
Januar 1939
t t
Metz, Dieden-
hofen . . . 1136 208 1199 890 11287
Loth- Briey et Meuse 1221311 2020 804 11831
nngen Longwy et Mi-
nieres . . . 163 085 105 856 1486
Nanzig 71876 170 399 937
Normandie 133 772 158 428 2492
Anjou, Bretagne 30 634 96 920 919
Pyrenden 10 055 10 103 576
Andere Bezirke . . . . 1914 12 075 41
Zusammen 2 768 855 3774475 29 569

Die Roheisen- und Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten im
Februar 19391).

Die Aufwartsentwicklung der Roheisenerzeugung hielt auch
im Februar an. Insgesamt belief sich die Roheisenerzeugung der
Vereinigten Staaten im Februar — der Berichtsmonat hatte drei
Arbeitstage weniger als der Januar —auf 2092150 gegen 2210230t
im Vormonat, nahm also um 118 080 t oder 5,3 % ab; arbeits-
tdglieh wurden 74 720 (Januar 71298) t oder 4,8% mehr als
im Vormonat erzeugt. Gemessen an der Leistungsfahigkeit
der amerikanischen Hochofenwerke stellte sich die tatsdchliche
Roheisenerzeugung im Februar auf 53,5 % (Januar 51 %). Die
Zahl der in Betrieb befindlichen Hochdfen stieg auf 121 (118).
Von insgesamt 237 vorhandenen Hochdfen waren also rd. 51 %
in Tatigkeit.

Auch die Stahlerzeugung verzeiehnete gegeniber dem
| ormonat eine Besserung, Nach den Ermittlungen des ,,American
Don and Steel Institute* wurden im Februar 3002 161 t FluB-
stahl (davon 2 802 8361 Siemens-Martin- und 199 3251 Bessemer-
stahl) hergestellt gegen 3237 823 (3087 969 und 149 854) t im
Vormonat. Die Erzeugung betrug damit im Februar 54,10
(Januar 52,69) % der geschatzten Leistungsfahigkeit der Stahl-
werke. Die wochentliche Leistung betrug bei 4,00 (4,43) Wochen
im Monat 750 5411 gegen 730 886 t im Vormonat.

D Steel 104 (1939) Kr. 10, 8.18; Kr. 11, S. 29.

Wirtschaftliche Rundschau.

Der deutsche Eisenmarkt im Méarz 1939.

I. RHEINLAND-WESTFALEN. — Ereignisse hochsten poli-
tischen und wirtschaftlichen Ranges verleihen dem Berichts-
monat besondere Bedeutung. Am 16. Mérz verkindigte der
Fiuhrer und Reichskanzler das Protektorat uUber Bdhmen
und Maéahren, am 23. Méarz kehrte das Memelland nach ent-
sprechenden Verhandlungen mit der litauischen Regierung ins
Reich zuriick. Am gleichen Tag stellte sich die Slowakei unter
den Schutz GroRdeutschlands und kam es mit Ruménien zu
einem Wirtschaftsvertrag.

Die Befriedigung Uiber die Geschehnisse kann um so grofRer
sein, als im Gegensatz zum Gewaltfrieden von Versailles und zu
den HaRgefuhlen der damaligen ,Sieger* unser Fihrer sich
sowohl bei der Regelung der béhmisch-méhrischen als auch der
memelléndischen Frage durchaus auf das fir das Reich Lebens-
notwendige beschrankt hat. Die geographische Lage Bo&hmens
und Mahrens machte den festen Anschlul dieser Gebiete an GroR-
deutschland unabweislich; den dort lebenden Nichtdeutschen
wurde ihre volkische Freiheit freiwillig verblrgt. In Memel ist
lediglich die alte Volksgrenze wiederhergestellt worden. Der Fort-
bestand Litauens ist in keiner Weise bedroht, vielmehr hat der
Fuhrer mit der litauischen Regierung eine Nichtangriffsverein-
barung abgeschlossen, die zweifellos fiir jenes Land weit wert-
voller ist als fir uns. Der Geist der Verséhnung spricht auch
daraus, dal der Memeler Hafen durch ein besonderes Abkommen
der litauischen Wirtschaft zur Verfiigung steht.

Der Schutzvertrag mit der Slowakei und die Wirtschafts-
vereinbarungen mit Ruménien leiten einen neuen Abschnitt in
den Handelsbeziehungen mit diesen Lé&ndern ein. deren Aus-
wirkungen noch gar nicht zu tbersehen sind. Alle Mdglichkeiten
fruchtbaren gegenseitigen Austausches sind gegeben und heben
die Abmachungen weit lber die Bedeutung sonst ublicher Ver-
tradge hinaus.

Am 1. April tritt das neue Zollgesetz vom 20. Mérz 1939
in Kraft. Mit dem gleichen Zeitpunkt werden im Lande Oester-
reich und in denjenigen sudetendeutschen Gebieten, in denen
bisher das Osterreichische Zollrecht galt, der Zolltarif, der Ober-
tarif, die Ausfuhrzolliste, das Warenverzeichnis und andere
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wichtige Bestimmungen des Tarifrechtes eingefiihrt werden. Mit
der Einfihrung des neuen Zollrechtes, dessen Ausarbeitung sofort
nach der Eingliederung Oesterreichs in Angriff genommen wurde,
wird ein Uberaus bedeutsamer Schritt zur Herstellung der Rechts-
einheit GrofRdeutschlands getan. Im Protektorat Béhmen und
Mahren bleiben bis auf weiteres die bisherigen Vorschriften auf
dem Gebiet des Zollwesens in Kraft. Auch die bisherige Zoll-
grenze zwischen dem Deutschen Reich und dem Gebiet des Pro-
tektorats bleibt bis auf weiteres bestehen.

*

Grundsétzliche Aenderungen derdeutschen W irtschafts-
lage sind in der Berichtszeit nicht eingetreten. Beschéaftigung,
Erzeugung und Absatz haben im allgemeinen ihren bisherigen
hohen Stand behauptet, wenn auch hier und da jahreszeitliche
Einflusse und hohe Krankheitszahlen einen Riickgang gegentiber
dem Vormonat herbeigefihrt haben.

Die Entwicklung auf dem Arbeitsmarkt

verlief weiterhin sehr befriedigend. Die gunstige Witterung in den
ersten beiden Monaten des Jahres 1939 ermdglichte vielfach die
W iederaufnahme von AufRenarbeiten, die infolge des Frostes in
der zweiten Dezemberhélfte 1938 eingestellt werden muf3ten. Das
jahreszeitlich bedingte Sinken der Beschaftigung kam infolge-
dessen in diesem Winter bereits Ende Dezember 1938 zum Still-
stand. Im Januar 1939 konnte sich die Zahl der beschéaftigten
Arbeiter und Angestellten im Altreich schon wieder um 320 000,
im Februar um weitere 200 000 erhdhen, so daB Ende Februar
bereits ein Beschaftigungsstand von 20 540 000 (einschlieBlich
Kranke) erreicht wurde. Dieser liegt damit um rd. 1,67 Millionen
héher als im gleichen Zeitpunkt des Vorjahres. Gegenlber dem
Beschéaftigungsstand der Monate August bis November 1938
mit Uber 20,8 Millionen besteht allerdings noch ein Unterschied
von rd. 300 000. Der Grund hierfur liegt darin, daB in einigen
Bezirken die unterbrochenen AuBenarbeiten noch nicht wieder
aufgenommen und neue Arbeitsvorhaben noch nicht begonnen
werden konnten.

Die Arbeitslosigkeit im Altreich ist von 301 897 Ende
Januar auf 196 770 Ende Februar gesunken. Besonders stark
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war der Rickgang bei den AuBenberufen, in denen sich die
Arbeitslosigkeit im Februar um die Halfte verminderte. Die
Gesamtzahl der Arbeitslosen war im Altreich Ende Februar nur
noch um 45 000 hoher als Ende November 1938, dem glinstigsten
Zeitpunkt des Vorjahres.

Im Gegensatz zum Altreich war in der Ostmark im Monat
Januar noch eine kleine jahreszeitlich bedingte Steigerung der
Arbeitslosigkeit zu verzeichnen. Der Umschwung ist hier im
Februar eingetreten, und zwar verminderte sich die Arbeitslosig-
keit von 156 000 auf 121131. In den sudetendeutschen Ge-
bieten hat sich die bereits im Januar eingetretene Abnahme
der Arbeitslosigkeit im Februar verstarkt fortgesetzt. Der Riick-
gang betrug im Januar 30000, im Februar 50 000. Insgesamt
waren in den sudetendeutschen Gebieten Ende Februar noch
137 721 Arbeitslose vorhanden.

Fur das GroRdeutsche Reich ergibt sich somit fur Ende
Februar 1939 eine Arbeitslosenzahl von 455 622 gegeniber
647 000 Ende Januar dieses Jahres.

Ueber den Stand der Arbeitslosigkeit
unterrichtet im tbrigen nachfolgende Uebersicht:

im Altreieh

Arbeit- Unterstitzte der

suchende Reichsanstalt
Ende Januar 1935 3410 103 1621461
Ende Januar 1936 2880 373 1536 518
Ende Januar 1937 2052483 1159 776
Ende Januar 1938 ... 1223 065 737 589
Ende Dezember 1938 576 812 197 774
Ende Januar 1939 433 899 216 592
Ende Februar 1939 331 003 129 762

Auf sozialwirtschaftlichem Gebiet ist im Berichts-
monat die Verordnung zur Erhéhung der Forderleistung
im Bergbau vom 2. Marz hervorzuheben, tber die schon be-
richtet worden istl). Durch die zweite Durchfihrungs-
anordnung zur Verordnung zur Sicherstellung des
Kraftebedarfs fir Aufgaben von besonderer staats-
politischer Bedeutung vom 10. Marz 1939 wird u. a. auch
fur die Betriebe des Bergbaues (mit Ausnahme des Steinkohlen-
bergbaues), der Chemischen Industrie, der Rohstoffherstellung
und der Eisen- und Metallindustrie ein Wechsel des Arbeitsplatzes
noch mehr als bisher beschrénkt.

Der deutsche AuRenhandel

des alten Reichsgebiets (einschlieRlich der angrenzenden sudeten-
deutschen Gebiete) zeigte hei der Einfuhr im Februar, abwei-
chend von der dblichen jahreszeitlichen Entwicklung, eine wert-
maRige Steigerung um 3,9 %.

Des alten Reichsgebietes
Gesamt- Gesamt- Gesamt-Waren-

Waren- Waren- ausfuhr-
einfuhr ausfuhr Ueberschufl
(alles in Mill. 3t3l)
Monatsdurchschnitt 1935 ... 346,6 355,8 +

Monatsdurchschnitt 1936 3515 3973 + 45,8
Monatsdurchschnitt 1937 ... 4557 4926 + 36,9
Monatsdurchschnitt 19381). . . . 4541 438,1 -—16,0
Dezember 19381 ... 485,8 479,2 — 6,6
Januar 19391) 409,8 418,4 +
Februar 19391) .. 425,7 388,3 — 374

X) Seit Januar 1938 ohneden Warenhandel mit Oesterreich.

Die Erh6éhung der Einfuhr war mengenmé&Big noch etwas
starker, als es die Wertsteigerung erkennen 1aRt, da die Preise
im Durchschnitt gesunken sind. Im Bereich der Ernéhrungs-
wirtschaft hat die Einfuhr von 1555 auf 162,6 Mill. JIM zuge-
nommen. In der Hauptgruppe Gewerbliche Wirtschaft wurde
das Vormonatsergebnis um 9 Mill. JIM (berschritten, und zwar
waren an dieser Zunahme Rohstoffe, Halb- und Fertigwaren
beteiligt. Im Februar hat vor allem die Einfuhr aus Uebersee
zugenommen (+ 12,6 Mill. JIM). Hd&her waren hier besonders die
Lieferungen Amerikas (+8,9 Mill. JIM,; hauptséchlich Mittel-
und Sudamerikas) und Afrikas. Im Verkehr mit den europdischen
Landern wurde das Vormonatsergebnis insgesamt um 5,3 Mill. JIM
Uberschritten.

Anderseits ist die Ausfuhr iu Uebereinstimmung mit den
jahreszeitlichen Einflissen und vor allem im Hinblick auf die
Kiirze des Monats um 7,2 % zuriickgegangen. Die Abnahme der
Ausfuhr war der Menge nach nicht so stark wie der Wertriickgang.
MengenmaRig betrug die Verminderung infolge einer verhéltnis-
maRig starken Senkung des Ausfuhrdurchschnittswertes nur
4/<d %. Das Februarergebnis 1938 wurde wertméaRig um 9,1 %,
mengenmaRig jedoch nur geringfiigig unterschritten. Von dem
Ruckgang gegenlber dem Vormonat wurde vor allem der Fertig-
warenabsatz betroffen, und zwar ist hier lediglich die Ausfuhr
von Enderzeugnissen (— 26,6 Mill. JtM) gesunken. Auch bei
Rohstoffen wurde das Vormonatsergebnis unterschritten. Da-
gegen war die Ausfuhr von Halbwaren und Vorerzeugnissen
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nicht oder wenig verdndert. Mit Ausnahme von Afrika hat die
Ausfuhr im Februar nach allen Erdteilen abgenommen. Im Ver-
kehr mit Europa betrug die Verminderung 13,2 und in der Ausfuhr
nach Uebersee insgesamt 16,9 Mill. JIM. Im letzten Fall ist der
Absatz nach Amerika um 8,6 (hauptsachlich nach den Vereinigten
Staaten) und nach Asien um 9,2 Mill. JIM gesunken. Die Ausfuhr
nach Australien war nur wenig geringer als im Vormonat; im
Verkehr mit Afrika wurde das Januarergebnis leicht ibertroffen.
Infolge der Einfuhrzunahme und des Ausfuhrriickganges
ergab sich ein Einfuhriberschufl von 37,4 Mill.LMM. nach
einem Ausfuhriiberschuf von 8,6 Mill. JIM im Januar 1939.

Im AuBenhandel GroRBdeutschlands

ist im Februar die Einfuhr nur ganz geringfligig auf 471,5 (Vor-
monat 472,2), die Ausfuhr hingegen sehr erheblich auf 411
(441) Mill. JIM gesunken. Aus einem Vergleich dieser Zahlen mit
den Ergebnissen des alten Reichsgebiets ergibt sich, daB die Ein-
fuhr der Ostmark im Gegensatz zu der bisher im allgemeinen
festgestellten Entwicklung gefallen ist, und zwar in dem MaRe,
in dem die Einfuhr im alten Reichsgebiet gestiegen ist. Ander-
seits hat sich die Ausfuhr der Ostmark, da sich die groRdeutsche
Ausfuhr nur im Umfang der Abnahme im alten Reichsgebiet
vermindert hat, auf unverénderter Héhe gehalten. Der Ein-
fuhriberschuB GroRdeutschlands hat sich nach einem
Rickgang in den beiden Vormonaten im Februar um 29,4 auf
60,5 Mill. JIM erhoht.

Der Aufenhandel in Eisen und Eisenwaren

stieg mengenmaRig bei der Einfuhr von 257 445 t im Januar
1939 auf 271 800t im Februar und bei der Ausfuhr von 232 824 t
auf 236 817 t. Infolgedessen ergab sich ein Einfuhriberschuf
von 34983 t. WertmdBig war dagegen, ein Ausfuhriber-
schuB von rd. 46 Mill. JIM festzustellen, wie folgende Uebersicht
zeigt:

Deutschlands

Einluhr Ausfuhr  Ausfuhriiberschuf
(in MilLjftIO)
Monatsdurchschnitt 1936 7,7 68,1 60,4
Monatsdurchschnitt 1937 9,5 91,6 82,1
Monatsdurchschnitt 1938 12,6 81,2 68,7
Januar 1939 18,4 75,3 56,9
Februar 1939 .. 20,5 66,4 45,9

Bei den W alzwerkserzeugnissen allein nahm die Ein-
fuhr von 53 2411im Januar 1939 auf 67 350 t im Februar starker
zu als die Ausfuhr, die in der gleichen Zeit von 152 999 t auf
157 290 t anstieg. Dadurch verminderte sich der Ausfuhriber-
schuf von 99 758t auf 89 940t. Die Einfuhr von Roheisen
erfuhr im Februar 1939 gegeniiber dem Vormonat wiederum eine
erhebliche Zunahme, und zwar von 98 982 t auf 117 885 t. Die
Ausfuhr dagegen blieb mit 5671 t im Januar 1939 und 5575 t
im Februar fast unverandert, wodurch sich auch der Einfuhr-
berschufl von 93 311 t auf 112 310 t vergrdRerte.

Der deutsche Eisenmarkt.

Auch in der Berichtszeit hat das angespannte Bild, das der
deutsche Eisenmarkt schon seit Monaten bietet, keine Aenderung
erfahren. Die Werke sind mit Auftrdgen und Lieferverpflich-
tungen auf lange Zeit hinaus besetzt. Bei der heutigen Auftrags-
und Beschéftigungslage ist es unvermeidbar, daf sich die Aus-
lieferung der rickstdandigen Auftrage, sofern sie nicht ganz be-
sonders vordringlich sind, manchmal lange hinauszdgert. Be-
sonders der Handel mit seinen nur noch beschrankten Lager-
vorrdaten fihrt hieriiber Klage. Die Stabstahlsperre ist Mitte
Mérz aufgehoben und durch eine Sonderregelung ersetzt worden,
die den Zweck hat, die Auftragserteilungen mit den Liefermdglich-
keiten besser in Einklang zu bringen und die Lieferriickstdnde
allmahlich auszugleichen.

Die Erzeugung (einschlieBlich Ostmark, bei Rohstahl und
den Walzwerkserzeugnissen auch einschlieBlich Sudetengau) ent-
wickelte sich bis Ende Februar wie folgt:

Januar Februar

t t
Roheisen: insgesamt 1632 783 1528 807
arbeitstaglich 52 670 54 600
Rohstahl: insgesamt 2 096 391 1955 221
arbeitstaglich 80 630 81 468
Walzwerksiertigerzeugnisse: insgesamt 1 475436 1357 823
arbeitstaglich . 56 748 56 576

Ende Februar waren von 174 (Januar 173) vorhandenen
Hochoéfen 148 (147) in Betrieb und 2 (2) gedampft.

Auf den Auslandsmérkten
blieb der Auftragseingang trotz gewissen Besserungsansdtzen
hinter den fir das Fruhjahrsgeschaft gehegten Erwartungen
zuriick, hielt sich aber etwa auf der Hohe des Vormonats.
Wenn teilweise bei der Kundschaft immer noch Hoffnungen
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auf eine allgemeine Preisherabsetzung bestehen, so hat die
letzte Zusammenkunft der IRG. wieder erkennen lassen, dal

derartige Plédne bei den zustdndigen Verbandsstellen ernstlich
nicht erwogen werden. Allgemeine PreiserméRigungen haben nur
dann einen Sinn, wenn sie die Nachfrage anregen, und das ist
bei den unruhigen politischen Verhaltnissen zur Zeit kaum zu
erwarten. Dem AuRenseiterwettbewerb, der in letzter Zeit nicht
nur von amerikanischen Werken und dem australischen Hitten-
werk, sondern auch von kanadischen und schwedischen Werken
herrihrt, soll aber durch Kampfpreise fir die betroffenen Markte
und Erzeugnisse (vor allem Stabstahl und Bleche) in verstarktem
MafBe entgegengetreten werden. Die Verhdltnisse auf den Aus-
landsmérkten werden u. a. auch beeinfluBt durch die auf die
Gebietsverschiebungen im Herbst zuriickgehenden Quoten-
auseinandersetzungen in den Verbdnden, die angesichts der
weitgehenden polnischen Forderungen immer noch nicht zu einer
endglltigen Regelung gediehen sind.

Verkehrslage und Frachten.

Die Wagengestellung der Reichsbahn entsprach im all-
gemeinen den Anforderungen der Verlader.

In der Rheinschiffahrt hielten sich, nachdem der Wasser-
stand wieder einigermafen normal geworden ist, Raumangebot
und Nachfrage auf den groBen Platzen «— vor allem Ruhrort und
Rotterdam — in etwa die Waage. Bei im wesentlichen unver-
anderten Frachten und Schleppléhnen war das Geschaft ziemlich
ruhig. In den Werkshéfen wurden gréfere Mengen Eisen ver-
laden. Auch Schrott kam in erhéhtem MaBe zum Umschlag.
Ankommend stand Erz natirlich an erster Stelle. Im Rhein-
See -Verkehr machte sich verstarktes Raumangebot bemerkbar,
das Geschaft war auch hier nicht sehr lebhaft.

Der Verkehr auf den westdeutschen Kandlen zeigte
keine wesentliche Veranderung. Durch eine Reihe tariflicher
MaRnahmen suchte das Reichsverkehrsministerium einen Teil
der Verkehrsmengen von dem stark U(berlasteten Rhein-Herne-
Kanal auf den Wesel-Datteln-Kanal abzulenken.

Die Schwache auf dem W eltfrachtenm arkt wird bestatigt
durch die Seefraehten-MeRzahlen, die fiir Januar 1939 mit 86,89
und fir Februar mit 87,15 die ermittelten Durchschnittswerte
des Jahres 1938 mit 95,80 fiir das 1., 91,87 fiir das 2., 89,54 fir das
3. und 88,27 fur das 4. Vierteljahr nicht mehr erreichen. Der
UeberfluB an Schiffsraum hat sich auch am Erzfrachten-
markt zugunsten der Befrachter ausgewirkt. So konnten fur
die Verladung sudafrikanischer Manganerze von Durban nach
Rotterdam einige Dampfer aufgenommen werden, wobei die
zunéchst bezahlte Frachtrate von 13/- sh spéater auf 12/6 sh
ermaRigt wurde. Im Jahre 1938 betrug fir derartige Verladungen
die Durchschnittsrate 16/3 sh. Von Pepel wurden holldndische
Fahrzeuge fur Marampaerz nach Rotterdam zu 10/6 sh = etwa
7/9 sh netto gechartert. Die Frachtrate fir einige Manganerz-
ladungen von Poti nach Calais lagen mit 10/6 sh nur wenig unter
der fur das Jahr 1938 festgestellten Durchschnittsfracht von
11/7 sh. Von Rio de Janeiro nahmen die Erzverladungen nach
Europa ihren Fortgang, und zwar konnte fiir Rotterdam die Rate
von 12/9 sh auf 12/3 sh fir hollandischen Raum und spéater auf
12/- sh fir einen jugoslawischen Dampfer erméaRigt werden.
Die bevorstehende Eréffnung der Wabana-Verschiffungen ver-
anlalte groBere Mengenabschliisse nach Rotterdam zu 5/6 sh je t.
Von Spanien wurden fiir deutsche Rechnung Frachtabschlisse
von Bilbao, Povena und Castro Urdiales getatigt. Ab-
schlisse von Bona nach Danzig wurden zu 7/1% sh, von Huelva
nach Holland zu 7/3 sh und von Les Falaises nach Antwerpen
zu 8/5 sh gemeldet.

Im Nord Ostseefrachtengeschéft treten die Schwierigkeiten
der Reeder am besten durch die Zunahme des aufgelegten Schiffs-
raumes in den skandinavischen Lé&ndern in Erscheinung; und
zwar lagen auf:

Norwegen: 134 Schife mit 522983 t am 1. 3.1939 gegen
107 Schiffe mit 444734 t am 1. 2. 1939

Schweden: 124 Schiffe mit 237 605 t am 1. 2.1939 gegen
61 Schiffe mit 109 591 t am 1. 1.1939.

GroRere Abschlisse wurden von Narvik zu der fur die Be-
frachter ginstigen Rate von 3,50 Kr bekannt. Einige kleinere
Vertrage kamen von O tterbdcken mit 3,50 Kr und fir Erz-
verladungen von Trangsund zustande.

Rohstoffe.
1. Brennstoffe.

Im Ruhrbergbau istdie nach dem Januarergebnis erwartete
weitere Zunahme der Forderung nicht eingetreten. Der Februar
brachte im Gegenteil infolge der starken Grippeerkrankungen
sogar Forderausfalle, so daB8 ein leichter Riickgang der Férderung
gegeniiber Januar eintrat, wie nachstehende Uebersicht zeigt:
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Februar 1939 Januar 1939 Februar 1938

Verwertbare Forderung 10 060 850 t 11 018 295 t 10 386 839 t
Arbeitstagliche Férderung 419 202 t 423 781 t 432 785 t
Koksgewinnung.............. 2806 403 t 3070958 t 2537 395 t
Téagliche Koksgewinnung . 100 229 t 99 063 t 90 621 t
Beschéaftigte Arbeiter. . . 311 526 311 657 311 462

Der Kohlenabsatz war im Monat Mérz weiterhin &uBerst
angespannt, da sich die in den vergangenen Monaten entstan-
denen Rickstande trotz grofen Lagerentnahmen noch erhdht
haben. Das Syndikat konnte in vielen Fallen seinen Lieferungs-
verpflichtungen nicht mehr voll geniigen. Besonders betroffen
waren die Lieferungen in Kokskohlen, Forderkohlen und Stiick-
kohlen. Der Hausbrandabsatz war der Jahreszeit entsprechend
ricklaufig. Trotzdem ist es, mit Ausnahme der groben Mager-
und ERnisse sowie beim Brechkoks, nicht zu einer Entlastung
der Nachfrage gekommen. Die Versorgung der Industrie mit
Brennstoffen war unzureichend. Besonders geféhrdet war die
Belieferung der Gas- und Elektrizitdtswerke. Auch die Reichs-
bahn erhielt nur knapp die fiir den laufenden Betrieb bendtigten
Mengen und war nicht in der Lage, die stark verringerten Vorréte
wieder aufzufullen. Die Ausfuhr wurde von dem Kohlenmangel
besonders betroffen, so dal das Syndikat der Auslandskundschaft
gegeniiber in zunehmende Schwierigkeiten geraten ist. Von der
Einfihrung der verldngerten Arbeitszeit ab 1. April 1939 wird
eine fihlbare Erleichterung erhofft. Auch bei Briketts bestand
volle Absatzmdglichkeit fiir sémtliche Sorten. Die sonst lblichen
jahreszeitlichen Schwankungen machten sich kaum bemerkbar.
Die Nachfrage nach Hochofenkoks bewegte sich auf der Héhe
der Vormonate. Bei GieBereikoks gingen die Abrufe infolge
des Ausfalls einiger Auslandsauftrdge etwas zuriick. Die Ab-
nahme der Brechkoksauftrage konnte zu einem groBeren Teil
durch verstarkte Lieferungen nach Siddeutschland wieder auf-
geholt werden.

Die Verhandlungen iiber die Bildung eines europdischen
Kohlenkartells, die bereits zu einer Verstandigung zwischen
dem deutschen und englischen Bergbau gefiihrt haben, sind noch
nicht zum Abschluf gekommen.

2. Eisenerze.

Der Erzmarkt war im wesentlichen unverdndert. In Eng-
land ist eine Reihe von Hochéfen wieder in Betrieb genommen
worden, und einige Gruben beginnen weder zu fordern. Der
Erzverbrauch hat durch die héhere Erzeugung eine leichte Zu-
nahme erfahren, so daB die laufenden Zufuhren ohne die bis-
herigen Schwierigkeiten Ubernommen werden konnten. Eine
Nachfrage nach Erzen besteht jedoch nicht, und neue Abschlisse
sind nicht getédtigt worden.

Die Haldenbestande in Frankreich sind von 1,88 Mill. t
im Januar 1938 auf 3,77 MiR. t im gleichen Monat 1939 gestiegen.
Wenn auch von der Regierung die Unterhaltung gewisser Vorrate
gewiinscht und gefordert wird, so verursacht das starke An-
wachsen der Bestdnde den beteiligten Kreisen doch gewisse
Sorgen. Besonders die Minettegruben werden sehr stark unter
der Einschrankung der Lieferungen nach Deutschland zu leiden
haben, denn der Absatz nach Deutschland bringt ihnen bei
27 bis 30 Fr Forderkosten und einem Verkaufspreis von 70 bis
80 Fr sehr gewinnbringende Erldse, aus denen nicht zuletzt die
angeschlossenen Huttenwerke ihren Nutzen ziehen.

Am belgischen und luxemburgischen Eisenerzmarkt ist
noch keine Belebung eingetreten. Die deutschen Saarwerke decken
einen Teil des Ausfalls an franzdsischer Minette in Luxemburg.

Spaniens Erzforderung hat in letzter Zeit eine stetige
Steigerung erfahren. Allem Anschein nach werden auch die im
Sudosten liegenden Gruben mit ihrer groRen Fdrderung in Kirze
auf den Markt kommen; besonders bei den deutschen Hiitten
durften diese Erze eine glatte Abnahme finden. Frankreich, das
in fruheren Jahren ein starker Abnehmer der Huelvakiese war
und das sich in der Zwischenzeit mit Zufuhren aus Portugal,
Norwegen und Zypern ausgeholfen hat, dirfte in absehbarer Zeit
ebenfalls wieder als Bezieher dieser Schwefelkiese auftreten.

Aus Schweden ist seit Januar wieder ein Anwachsen der
Verschiffungen zu beobachten. Die norwegischen Gruben sind
nach wie vor gut beschéftigt und dirften nach jetziger Voraus-
sicht ihre Férderung ungeschmélert durchhalten kénnen.

In Polen gehen die Bestrebungen dahin, die einheimischen
Erze starker zum Verbrauch heranzuziehen. In der letzten Sitzung
der polnischen Spitzenorganisationen wurde eine Verbrauchs-
pramie beschlossen und MaRnahmen erwogen, den Einsatz von
Inlandserzen zu erhéhen. Zur Zeit sind in Polen etwa 30 Gruben
in Betrieb, von denen die im Gebiet von Czenstochau die bedeu-
tendsten sind. In der Nahe von Chlewieko soll eine weitere Grube
ihre Forderung aufnehmen. Die Erze enthalten durchschnittlich
30 bis 35 % Fe. Im Jahre 1936 wurden nur 460 000 t gewonnen,
dagegen wurden im verflossenen Jahre bereits 800 000 t erreicht.

*
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Die Preisentwicklung im Monat Méarz 1939.

Marz 1939 Marz 1939 Marz 1939
Kohlen und Koks: JUI je t JUI je t . UL je t
Fettforderkohlen. ... 14J_ Siegerlander Stahleisen, Fracht- S. 131] gewahrten Sonder-
Gasflammférderkohlen 14,50 grundlage Siegen........ 66,— vergiitungen je t vou 3 JUI
Kokskohlen 15— Siegerlander Zusatzeisen, bei Halbzeug, 6 JUI bei
Hochofenkoks 19— Frachtgrundlage Siegen: Bandstahl und 5 JUI far die
GieBereikoks... 20— weil.... 76,— Gbrigen Erzeugnisse bereits
Y meliert 78— abgezogen. 63,40
Erz: 80,— 3 A 3
grau. , Rohblécke?) .~ Frachtgrund-
Roh“spat (tel g ”?I) """ A 1360 Kalt erblasenes Zusatzeisen der Vorgew. Blocke2) 1 90,15
Gersteter Spateisenstein . . . 16- kleinen Siegerlander Hutten 96,45
Roteisenstein (Grundlage 46 % ab Werk: ’ Knippel2 . .. | Ruhrort oder ’
Fe im Feuchten, 20 % Si02, : 82 — Platinen? . 1 Neunkirchen 100,95
Skala =+ 0,28 JUI je % Fe, . ! , B 110/1043)
20,14 JUIJe% Si02)ab Grube 10,901) meliert. i Stabstahl . SCirenen’ 107 50/101 50)®
FluReisenstein (Grundlage 34 % . gra_u ! Formstahl . j |1} Saar ! y )
Fe im Feuchten, 12 % Si02, Spiegeleisen,  Frachtgrundlage Bandstahlf 127/1234)
Skala + 0,33 FH je % Fe, Siegen: ) SN
T 0,16 JUIje% Si02)ab Grube 9.601) 6 8% Mn 78— Universal- 115.60
Oberhessischer  (Vogelsberger) 8—10% Mn 83,— stahlg ’
Brauneisenstein  (Grundlage .~ 10—12% Mn.. 87— . Kesselbleche  S.-M.,)
459% Metall im Feuchten, GieBereiroheisen IV B, Fracht- 4,76 mm u.dariiber:
10 % Si02, Skala % 0,29 JUI grundlage Apach ... 55— Grundpreis. . . . 129,10
je % Metall, T 0,15JUI je Temperroheisen, grau, groBes Kesselbleche nach d.
% Si02) ab Grube........ 10.40) Format, ab W erk......... 75,50 Bedingungen  des
Manganarmer Brauneisenstein o o Landdampfkessel- Fracht-
(Grundlage 32 %Fe im Feuch- Ferrosilizium  (der niedrigere Gesetzes von 1908,  grund-
ten, 3% Mn, Skala + 0,25 JUI Preis gilt frei Verbrauchs- 34 bis 41 kg Festig- lage
je % Fe, T 0,50 JUI je % Mn) station fir volle 15-t-Wagen- keit, 25% Dehnung > Essen 152,50
ab G rube e, 10,501) ladungen, der hohere Preis Kesselbleche nach d. oder
. . fir Kleinverkdufe bei Stick- Werkstoff- u. Bau- Dillin-
Schrott, Hochstpreise [vgl. gutladungen ab Werk oder vorschrift. f. Land-  gen-
Stahl u. Eisen 56 (1936) S.1465]: Lager): dampfkessel, 35 bis  Saar
StahlSCRTOtl s 42 90% (Staffel 10,— JUI) . 410—430 44 K? Festigkeit 161,50
Schwerer  Walzwerksschrott 46 75% (Staffel 7 —JUI). 320—340 Grobbleche 127:30
Kernschrotti 40 45% (Staffel 6 —3JUI). 205—230 Mittelbleche
Walzwerks-Feinblechpakete . 41 Eerrosilizium 10 % ab Werk: 3hisunter 476 mm 130,90
Hydr. gepreBte Blechpakete 4 Skala =+ 3,50 JUI je % und t 81— Feinbleche
Stemens-Martin-Spane . . . Vorgewalzter u. gewalzter Stahl: bis unter ~mm im Flamm-
Roheisen: Grundpreise, soweit nicht an- ofen gegliht, Frachtgrund-
GieRereiroheisen ders bemerkt, in Thomas- lage Siegen . . . . 144,—7)
N™ ¢t X Erach d 68,50 Handelsgiite. — Von den Gezogener  blanker 1 Fracht-
©ttt A Frachtgrundlage 63— Grundpreisen sind die vom Handelsdraht . ! grund- 165,—
Bfmany f Oberhausen 69,50 Stahlwerksverband unter den Verzinkter Handels-
Kupferarmes Stahleisen, Fracht- bekannten Bedingungen [vgl. draht . 1 Ober- 195,—
grundlage Siegen ... 66.— Stahl u. Eisen 52 (1932) Drahtstifte J hausen 173,50

I) Vom 1. November 1939 an wird auf die Rechnung fiir Erze von Lahn, Dill und Oberhessen ein Zuschlag von 8 % und ein weiterer Aufschlag von 1.50 Ml

— bei oberhessischem (Vogelsherger) Brauneisenstein von 2 MI — erhoben. — 2) Preise fiir Lieferungen Uber 200 t.

Bei Lieferungen von 1 bis 100 t erhéht

sich der Preis um 2 X3 von 100 bis 200 t um 1JIM —23) Prachtgrundlage Neunkirchen-Saar. — 4) Prachtgrundlage Homburg-Saar. — 6 Frachtgrundlage
Oberhausen oder Homburg-Saar. — 6 Prachtgrundlage Oberhausen oder Dillingen-Saar. — 7 Abziglich 5 MI Sondervergiitung je t vom Endpreis.

Das deutsch-rumaéanische Handelsabkommen wird zur
Folge haben, daR die bereits bekannten Eisen- und Manganerz-
vorkommen ausgebaut werden und eine planméaBige Durch-
forschung des Landes vorgenommen wird.

3. Manganerze.

RuBland hat die Manganerzlieferung nach Amerika wieder
aufgenommen. Wie verlautet, schweben zur Zeit auch Verhand-
lungen mit Frankreich Uber einen neuen Vertrag. Die Einfuhr
Frankreichs an russischen Manganerzen wies im abgelaufenen
Jahre zwar einen Rickgang auf, jedoch ist RuBland auch im
Jahre 1938 der wichtigste Manganerzlieferer Frankreichs geblie-
ben. Aus Brasilien wird berichtet, dal zur Zeit wieder mit ameri-
kanischen Finanzleuten und Industriellen Gber die ErschlieBung
der Lagerstatten in Minas Geraes verhandelt wird. Die Mangan-
erzverladungen von Stdafrika haben wieder einen bedeutenden
Umfang angenommen. Vor allem sind die Erze fir die deutschen
Huttenwerke bestimmt. Dem in dem sogenannten Wollab-
kommen zwischen Deutschland und der Sudafrikanischen Union
vorgesehenen Betrag entspricht eine Menge von etwa 160 000 bis
170 000 t, die bis Mitte dieses Jahres zur Verschiffung gelangen
sollen.

4. Schrott.

Irgendwelche Schwierigkeiten in der Versorgung der Werke
mit Schrott traten nicht ein. Das Inlandsaufkommen hat durch
die verschiedenen Sammlungen zugenommen. Wenngleich die
Verarbeitung des zum Teil sperrigen Schrotts bei den Verbrau-
chern auf gewisse Schwierigkeiten st6t, so konnte doch fir eine
glatte Uebernahme aller aufkommenden Mengen Gewahr gegeben
werden. Der Eingang an Auslandsschrott war befriedigend.

Erzeugnisse.

Die Nachfrage nach Roheisen aus dem Inlande hat in un-
vermindertem Umfange angehalten. Es war nicht immer méglich,
den Anforderungen der Abnehmer fristgem&B nachzukommen.
Spanisches Roheisen, das in der Vergangenheit die Versorgung
erleichterte, stand im Berichtsmonat nicht zur Verfugung. Auf
den Auslandsmérkten machte sich eine regere Téatigkeit bemerk-
bar, jedoch ohne eine ginstige Einwirkung auf die Preise.

In Halbzeug hielt sich die Ausfuhr auch weiterhin in engen
Grenzen. Dagegen ist die Inlandsnachfrage verhaltnisméRig grogR,
vor allem in Siemens-Martin-Gite. Auch der Eigenbedarf der

Werke kann bei den hohen Anforderungen oft nur unter Schwie-
rigkeiten gedeckt werden.

Der Bedarf an Stabstahl ist weiterhin sehr groR und
dringlich. Das bisher von der Ueberwachungsstelle festgesetzte
Kontingent ist fur das zweite Vierteljahr 1939 erhéht worden
unter gleichzeitiger Verminderung der Kontingente fir einige
andere Walzwerkserzeugnisse. Das Auslandsgeschéft lieR sehr
zu wiinschen tibrig. Infolge der starken Zuriickhaltung der Kund-
schaft sind zur Zeit nur wenige Geschafte greifbar, zudem wird
der Markt durch mangelnde Preisdisziplin gestort. Die Verkaufs-
ergebnisse liegen deshalb trotz der vorgeschrittenen Jahreszeit
nicht tber denen des Vormonats. Zulieferungen fir die mittelbare
Ausfuhr, die teilweise eine leichte Besserung aufzuweisen hatten,
werden nach wie vor bevorzugt erledigt.

Bei Oberbauzeug sind die Beschéftigungs- und Liefer-
verhdltnisse gegenliber anderen Erzeugnissen noch einigermaRen
normal, wenngleich die Reichsbahn wieder gréBere Bestellungen
herausgegeben hat. Die bendtigten Mengen konnten im allge-
meinen in 2 bis 3 Monaten geliefert werden. Der Auftragseingang
aus dem Ausland war ziemlich schwach.

Der Markt in Grob- und M ittelblechen hatte sowohl aus
dem Inland als auch aus dem Ausland gréRere Eingdnge zu ver-
zeichnen. Namentlich nach Schiffsblechen herrscht eine uberaus
groRe Nachfrage, so daB an eine Erleichterung der Lieferfristen
vorlaufig nicht zu denken ist. Erw&hnenswert sind einige groRere
Geschéafte aus Schweden. Im Inland wird das Dr&ngen nach
Lieferung von nicht bevorzugten Blechen immer starker. Das
Liefersoll an Mittelblechen ist fiir das zweite Vierteljahr zu-
gunsten von Stabstahl gekirzt worden. Am Feinblechmarkt
war in Auswirkung der kirzlich aufgehobenen Auftragssperre
die Umsatztatigkeit in Handels- und Feinblechen sehr ange-
spannt. Der Absatz in verzinkten Blechen hielt sich auf der
Héhe des Vormonats.

Die Réhrenherstellung hielt sich auf dem bisherigen Stand.
Fur die Ferngasleitung der Reichswerke konnten beachtliche
Auftrage in grofen nahtlosen Stahlmuffenrohren gebucht werden.
Das Ausfuhrgeschéft hat in allen R6hrensorten, vor allem in Gas-
und Bohrrohren, befriedigenden Umfang.

In warm- und kaltgewalztem Bandstahl sind die Werke auf
3 bis 4 Monate hinaus beschéaftigt. Sorge macht die Beschaffung
ausreichender Mengen Siemens-Martin-Halbzeug. Auf den Aus-
landsmarkten sind infolge der geringen Kauflust der Kundschaft
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noch keine Fortschritte zu verzeichnen. Die Auftragseingénge
sind gegentiber dem Vormonat zurlickgeblieben.

Die Walzdrahterzeugung wird infolge der Kirzung des
Kontingents in den ndchsten Monaten voraussichtlich zurick-
gehen. Im vergangenen Monat waren In- und Auslandsgeschéaft
unverandert. Aehnliches gilt auch fir die Drahtverfeine-
rnngserzeugnisse. Der Bestellungseingang aus dem Ausland
hat sich etwas gebessert, nachdem die ,,lweco* kleine Preiszuge-
standnisse auf verschiedenen Markten gemacht hat.

Der Markt in W erkstdttenerzeugnissen ist unverdndert
lebhaft.
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IIl. SIEGERLAND. — Fdrderung, Gewinnung und Absatz
im Siegerlander Eisenerzbergbau zeigten im Monat Mérz
mit Ricksicht auf die zur Verfligung stehenden 27 Arbeitstage
eine wesentliche Erhéhung. Arbeitstdglich gesehen hielt sich die
Forderung auf der Hohe der Vormonate. Die Gruben hoffen, diese
Forderung auch weiter emhalten zu kénnen, nachdem durch eine
neue Verordnung nunmehr dafiir gesorgt ist, daB der bisher er-
hebliche Arbeitsplatzwechsel eingeschrankt und durch eine gréRere
Stetigkeit in den Belegschaftsverhaltnissen abgeldst wird. Zur
Zeit sind die Gruben mit den Vorbereitungen fir die Durch-
fuhrung der 1 erordnung zur Erhéhung der Fdérderleistung und

H. SAARLAND. — Der Bedarf der Saarhiitten an Koksdes Leistungslohnes im Bergbau vom 2. Mérz 1939 beschaftigt,

kohle konnte in der Berichtszeit durch die Saargruben eben
gedeckt werden. Die Anforderungen an Kokskohle werden natiir-
lich mit der steigenden Verhittung von Doggererzen, die einen
héheren Koksverbrauch erfordern, immer groRer, so daB sich bei
der Deckung dieses Mehrbedarfes gewisse Reibungen ergeben
werden. Die Versorgung mit Magerkohle, die von anderen Be-
zirken kommt, 1&4Rt stark zu wiinschen Ubrig.

Was die Erzversorgung anbetrifft, so ist in der Zwischen-
zeit eine Verldngerung des bisherigen deutsch-franzdsischen
Erz Kohle-Tauschabkommens mit kleineren Ab&nderungen bis
zum 30. Juni 1939 zustande gekommen. Obwohl von deutscher
Seite die jeweilig fur den Erzbezug freien Devisenbetrage bekannt-
gegeben worden sind, hat die franzésische Regierung nicht recht-
zeitig die notwendigen Ausfuhrgenehmigungen an die Gruben
erteilt, so daB sich hierdurch gewisse Hemmungen im Beziige
ergeben haben. Die Minettemengen deckten nicht ganz den Be-
darf der Saarwerke, so daB noch Mengen aus Westfrankreich,
den franzdsischen Kolonien und von anderen Erzbezirken bezogen
werden mufBiten. Der von der ,,Somilor* festgesetzte Minette-
preis von 8 2 sh auf der Grundlage von 32 % Fe (Skala + 5d)
entspricht nicht mehr der Marktlage. Die Lieferer sind daher
auch bereit, unter diesen Preis zu gehen. Teilweise betragen die
Nachlésse 1 - sh und dariiber. Nachdem auf den Gbrigen Erz-
markten erhebliche Preissenkungen festgestellt werden konnten,
kénnen auch die franzdsischen Grubenbesitzer keine Preise mehr
aufrechthalten, die ihnen auf Grund ihrer Selbstkosten 200 %
Gewinn lassen. Sowohl die Eisenbahn- als auch die Kanal-
frachten haben keine Verdnderung erfahren. Obwohl das Kanal-
frachtgeschéaft etwas angezogen hat, sind bis jetzt keine Fracht-
erhdhungen erfolgt.

Die Versorgung mit Schrott,
schlagen war zufriedenstellend.

Die Beschaftigung der Werke ist nach wie vor stark an-
gespannt. Nachdem nunmehr die Auftragssperre fir Feinbleche
und Stabstahl aufgehoben worden ist, missen die Werke be-
stimmte Auflagen in Stabstahl erfillen, selbst auf Kosten anderer
Erzeugnisse. Sehr stark gesucht sind auch Breitflanschtrager, da
die zwei Werke im suddeutschen Bezirk allein den Bedarf nicht
decken kdnnen und die rheinisch-westfélischen Werke aus Fracht-
grinden sehr ungern nach Stiddeutschland liefern. Das Geschaft
in mittleren und hoheren Stahlgiten, die von den Werken
selbst verkauft werden, war in hochwertigen Stdhlen teilweise
umkampft, wahrend die mittleren Sorten nach wie vor gut ge-
fragt wurden. Die Ausfuhr erfolgt im Rahmen der von den Ver-
banden zugewiesenen Mengen.

Kalk und sonstigen Zu-

Die oberschlesische Eisenindustrie im
i. Vierteljahr 1939.

Im Berichtszeitraum traten, abgesehen von geringen jahres-
zeitlichen Schwankungen, keine wesentlichen Verédnderungen der
Betriebs- und Absatzverhéltnisse gegeniber den Vorvierteljahren
ein. Nach wie vor bietet die allgemeine Beschéaftigungslage
der oberschlesischen Eisenindustrie angesichts der anhaltend
regen Nachfrage sowie der stetig gebliebenen Erzeugung ein zu-
friedenstellendes Bild.

Die W agenknappheit, die den Umsatz der oberschlesi-
schen Steinkohlengruben beeintrachtigte, konnte im Monat
Februar behoben werden. Trotz der reichlichen Leerwagen-
Zufiihrung durch die Reichsbahn erfuhr der Absatz keine Ent-
spannung, da die Aufarbeitung der grofRen Auftragsriickstdnde
ind der zahlreichen Neuauftrage eine langere Zeit beanspruchen
wird. Nur die immer geringer werdenden Abholungen von Kohlen
Im Landabsatzwege lassen eine beginnende Entspannung der
Absatzlage erkennen.

Forderung und der Absatz der oberschlesischen Stein-
kohlengruben werden im ersten Vierteljahr 1939 die der
Monate Oktober bis Dezember 1938 betréchtlich ubersteigen.
Beim Auslandsabsatz war eine rd. ROprozentige Erhéhung fest-
zustellen.

die mit Wirkung vom 1. April eine weitere Leistungssteigerung
und damit verbunden eine Verdienstaufbesserung der Belegschaft
bringen soll.

In der Eisenhittenindustrie blieb die Nachfrage nach
Roheisen angesichts des unverdndert hohen Bedarfes der Ver-
braucher recht lebhaft. Die Erzeugung fand vollen Absatz. Auch
in Halbzeug und Stabstahl sowie in Mittel- und Grob-
blechen hat die Dringlichkeit der Nachfrage nicht nachgelassen.
Die Lieferzeiten mufiten teilweise noch verldngert werden. Das
Inlandsgeschéft in Handels- und Sonderblechen war nach
wie vor sehr angespannt. Der Absatz in verzinkten Blechen fur
inlandischen Verbrauch hielt sich ungefahr auf der gleichen
Hohe wie im letzten Monat. Bei der Ausfuhr war in allen Blech-
sorten keine wesentliche Verschiebung gegeniiber dem Vormonat
festzustellen. In Schmiedesticken und StahlguR blieb der
Auftragseingang unveréndert gut.

Dieweiterverarbeitende Industrie berichtet einheitlich
Uber eine anhaltende flotte Beschéftigung fiir den Inlandsmarkt.
Die Nachfrage nach verzinkten Blechwaren war sehr lebhaft.
Beiden Werken fir mittlere und schwere Eisen- und Blech-
konstruktionen gingen in erheblichem Umfange neue Auftrage
aus dem Inland ein. Auch die Hammerwerke verfiigen nach
wie vor Uber groBe und langfristige Auftragsbestdnde. Der
M aschinenbau stand vor allem im Zeichen der Leipziger Messe.
Der Auftragseingang war sehr gut. Auch die W alzengiefRereien
stellten einen flotten Auftragseingang und guten Auftragsbestand
fest. Der Auslandsmarkt war fur die weiterverarbeitende Indu-
strie im abgelaufenen Monat noch ruhig, die Anfragetatigkeit
aus dem Ausland ist aber wesentlich reger geworden und hat zum
Teil auch schon erhdhten Umsatz gebracht.

IV. MITTELDEUTSCHLAND. — Nach der Aufhebung der
Stabstahlsperre setzte bei den Werken ein sehr starker Auf-
tragseingang ein; der Auftragsbestand wird auf diese Weise vor-
aussichtlich bald wieder die gleiche Hdohe erreichen wie vor der
Verhdngung der Sperre. Bei den Handlerlagem sind Zugdnge
kaum zu verzeichnen, da zunéachst der vordringliche Bedarf be-
liefert wird. Das Geschéft in schmiedeeisernen Rdhren hielt
sich im bisherigen Rahmen. Nach gufReisernen Muffendruck-
rohren belebte sich die Nachfrage; auch in Rohrschlangen
und Ueberhitzern, ebenso in Rohrbogen waren die Umséatze
gut. Bei Fittings war ein kleiner Rickschlag zu verzeichnen,
da die Handler im allgemeinen bereits tUber ihre freien Kontin-
gente verfugt haben. Sehr starke Beschaftigung melden weiterhin
die StahlgieBereien. Auchin Radsdtzen undin Schmiede-
sticken wird von einer guten Beschéftigungslage berichtet.

Das Koksgeschdaft hatte eine ahnliche Entwicklung wie im
ersten Vierteljahr 1938 zu verzeichnen. Der Auftragseingang war
zufriedenstellend; der Versand begegnete keinen Schwierigkeiten,
da die Wagengestellung den Anforderungen entsprach. Daher
konnte die Ausfihrung der Auftrage fristgeman erfolgen, zumal
da alle Sorten in ausreichender Menge vorhanden waren. Die
Verladungen nach den Nordstaaten konnten ein wenig gesteigert
werden. Der Absatz nach Ruménien war befriedigend, da einige
Industriekoksabschlisse fir das Jahr 1939 getatigt werden
konnten. Demgegeniiber sind die Lieferungen auf dem Donau-
wege nach Jugoslawien stark zurlickgegangen, weil die Donau-
wasserstralen teilweise vereist waren. Jedoch konnte eine
groRere Lieferung nach Jugoslawien auf dem Seewege ausgefiihrt
werden.

Am 23. Februar wurde der Versand auf der Oder wieder
aufgenommen. Hierbei war der Kahnraum anfénglich knapp.
Auch in letzter Zeit waren Kahnraumbestdnde nicht vorhanden.

Im ersten Vierteljahr 1939 konnten die deutschen Werke
mit dem Hauptforderer brasilianischer Eisenerze fir 1939 und
1940 einen Vertrag abschlieBen, der praktisch das gesamte Aus-
bringen erfaflt; desgleichen konnten Kaufe fiur Schwefelkies-
abbrande mit England, Holland, Frankreich und Belgien getétigt
werden. AufBerdem sind noch einige Abschlisse in verschiedenen



442 Stahl und Eisen.

mittelschwedischen Stiickerzen zustande gekommen, die aber,
gemessen am Gesamtbedarf, nur eine untergeordnete Rolle spielen.

Die lebhafte Nachfrage nach Roheisen hielt auch im ersten
Vierteljahr 1939 an und konnte, wie bisher, im Rahmen der fest-
gesetzten Mengen befriedigt werden. Zuweisungen von auslén-
dischem Roheisen haben im Berichtszeitraum nicht stattgefun-
den. Der Selbstverbrauch hielt sich ungefédhr auf der Vorjahrs-
héhe und wurde ausschlieflich aus der eigenen Erzeugung gedeckt.
Lieferungennach dem Auslande sindin der Berichtszeitnicht erfolgt.

Die Beschaftigungs- und Absatzlage der Walzwerke war
befriedigend. Der Versand erfuhr gegeniiber dem Vorvierteljahr
eine weitere Steigerung. Die inzwischen wieder aufgehobene
Auftragssperre fir Stabstahl und Feinbleche wurde durch ver-
starkte Zuteilung von vordringlichen Auftrdgen und solchen, die
auf Grund von Ausnahmegenehmigungen gebucht werden muften,
fast ausgeglichen. Die Beschaftigung der Walzwerke ist infolge
weiteren hohen Auftragsbestandes auf Monate hinaus gesichert.

Demgegeniber war die Beschéftigungslage der Stahl-
rohrenwerke nach wie vor unzureichend, obwohl reichliche Auf-
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Buchbesprechungen. 59. Jahrg. Nr. 14.
trdge sowohl aus dem Inlande als auch aus dem Auslande Vor-
lagen. Die Geschéftsentwicklung in Drahten und Draht-
erzeugnissen war zufriedenstellend; der Versand nahm zu.
Gleich gunstig wie zu Ende des Vorjahres waren Auftragseingang
und Beschéftigung bei den Blechwalzwerken. Auch die
Marktlage in Eisenbahnzeug blieb unverdndert gut; die Be-
triebe verfiigen Gber einen reichlichen Arbeitsvorrat.

Bei den EisengieBereien wies der Eingang an Neuauf-
tragen infolge des Wegfalls der Bremsklotzauftrage, die halb-
jéhrlich vom Eisenbahnzentralamt vergeben werden, eine riick-
laufige Entwicklung auf. Durch die starkeren Verladungen sank
der Auftragsbestand um etwa 40 %. Die zahlreich eingegangenen
Auftrage bei den TempergieRereien lassen eine gute Be-
schaftigung auf ldngere Zeit erwarten. Der Versand konnte
gegeniiber dem letzten Vierteljahr 1938 gesteigert werden.

Auch den M aschinenbauanstalten sichert der groRe Auf-
tragsbestand eine ausreichende Tatigkeit fur eine ldngere Dauer.
Stahlbau und Kesselschmieden verzeichnen ebenfalls eine
zufriedenstellende Beschaftigungs- und Absatzlage.

Buchbesprechungen.

Technik-Geschichte. Im Auftrage des Vereines Deutscher Inge-
nieure hrsg. von Conrad MatschoR. Beitrdge zur Ge-
schichte der Technik und Industrie. Berlin (NW 7):
VDI-Verlag, G. m. b. H. 4°.

Bd. 27, 1938. Mit 160 Abb. im Text u. auf 18 Taf. (1938).
(3 BI., 186 S.) Geh. 12 JIM, fir Mitglieder des Vereines deut-
scher Ingenieure 10,80 JIM.

Wenn der Herausgeber dieses Jahrbuches den vorliegenden
Band der Wehrtechnik widmet, so erweist er damit vielen Eisen-
hittenleuten, vor allem den jingeren unter ihnen, einen besonderen
Dienst. Sind doch Eisentechnik und Waffentechnik zwei Begriffe,
die Jahrtausende hindurch in engster Beziehung zueinander
gestanden haben bis auf den heutigen Tag, die sich gegenseitig
befruchteten und anspornten zu immer héheren Leistungen.

Mitten hinein in das Leben der alten deutschen Biichsen-
meister und ihre Tatigkeit im Auslande fihrt uns Otto Johann-
sens fesselnd geschriebene Studie, der die sorgfdltig ab-
wégende Arbeit von Karl Ritter (ber die schmiedeeisernen
Steinbiichsen an die Seite zu stellen ist. Einen groRen Schritt
weiter in die Entwicklung der neuzeitlichen Artillerie tut Fried-
rich Dérge mit seiner Geschichte des Drahtgeschiitzrohres. Der
Entwicklung der Ballistik und besonders der fruchtbringenden
Tatigkeit ihres Altmeisters Carl Cranz widmet Rudolf Rothe
auf Grund eigenen Erlebens Worte der Anerkennung und Ver-
ehrung.

Auf dem Gebiete der Handfeuerwaffentechnik gibt Kurt
Maleyka einen Ueberblick Uber die Frihzeit des Jagdgewehres
sowie (ber die Windbiichsen des 17. und 18. Jahrhunderts,
wéhrend Wilhelm Hassenstein die Geschichte der Gewehr-
technik in Spandau, besonders in der ersten Hélfte des 19. Jahr-
hunderts, schildert und dabei recht bemerkenswerte Einzelheiten,
auch Uber die wirtschaftliche Seite des Unternehmens, einflicht.
Hans Rdéhrich zeigt, wie gerade durch den Massengebrauch an
Feuerwaffen sehr frih die Normungsbestrebungen einsetzten,
und die Waffentechnik daher als Ausgangspunkt der heutigen
Normenarbeit in Deutschland anzusehen ist. Eine kurze Ge-
schichte der Seemine von Hermann Bauermeister sowie eine
Zeittafel zur Geschichte des Geschiitzwesens vom Zeitpunkt der
Erkenntnis der Triebkraft des Pulvers bis zum Weltkriege be-
schlieRen den Teil dieses Jahrbuches, der sich mit der Entwicklung
der Feuerwaffe beschaftigt. Einen Hinweis verdienen noch einige
kleinere Mitteilungen Uber das gleiche Gebiet im Rundschau-Teil.
Wenn auch die tbrigen Arbeiten dieses Bandes auferhalb des
Eisenhlittenwesens liegen, so sollte der Geschichtsfreund auch
ihnen eine Stunde widmen, die sicherlich keine verlorene Zeit
darstellt. Der Hauptinhalt des Bandes aber ist ureigenstes Arbeits-
gebiet des Eisenhilittenmannes. Die vorstehende kurze Inhalts-
angabe soll ihn besonders darauf hinweisen. Eine Empfehlung
ist dann kaum noch notwendig. Herbert Diekmann.

Gmelins Handbuch der anorganischen Chemie. 8. Aufl.
von der Deutschen Chemischen Gesellschaft.
redakteur: Erich Pietsch,
b. H. 4°.

System-Nummer 59: Eisen. Teil F I, Lfg. 1: Nachweis
und Bestimmung von Fremdelementen in Eisen und
Stahl. Bearb. von Johannes Fd&rster und Ferdinand
W alke, unter auswartiger Mitarbeit von W ilhelm Corleis u.
Eugen Deiss. (Mit 7 Fig.) 1938. (V, 164 S.) 26 MM, fiur Be-
zieher des Gesamtwerkes 23 JIM.

Die vorliegende Lieferung gibt eine Uebersicht dber die
wichtigsten im Schrifttum bis etwa Mitte 1938 bekannt gewor-
denen Verfahren zum Nachweis der einzelnen Legierungs- und

Hrsg.
Haupt-
Berlin: Verlag Chemie, G. m.

sonstigen Elemente unter Angabe der Erfassungsgrenzen. Die
Arbeitsvorschriften zur mengenmaéaRigen Ermittlung unter Be-
ricksichtigung stérender Elemente sind Ubersichtlich zusammen-
gestellt und zum Teil in genaue Arbeits- oder Schiedsverfahren
oder in Betriebs- und Schnellprifverfahren unterschieden. Ferner
finden sich hier knappe, aber Ubersichtliche Hinweise iber das
Auftreten der einzelnen Elemente in Eisen und Stahl nach
Menge, Bindungsform und iber den EinfluR auf die Eigenschaften
des Eisens. Besonders wertvoll erscheint eine Tafel iber die
prozentuale Aetherldslichkeit der einzelnen Elemente beim
Ausschitteln einer 6n-salzsauren Losung mit Aethersalzsaure 1 : 2.
Nicht behandelt werden hier neben Kobalt, Nickel, Thorium,
Aluminium und Titan die Begleitelemente des Eisens.

Die Lieferung steht in ihrer griindlichen und tbersichtlichen
Darstellungsweise den bisher erschienenen Gmelinschen Heftenl)
in keiner Weise nach und wird dem Eisenhittenchemiker ein
wertvoller Berater sein. Frohwald Petzold.

Richtlinien fir Einkauf und Prifung von Schmierstoffen. Hrsg.
vom Verein Deutscher Eisenhittenleute und vom
Deutschen NormenausschufB. 8. Aufl. (Mit zahlr. Abb.)
Disseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. — Berlin (SW 681:
Beuth-Vertrieb, G. m. b. H., 1939. (148 S.) 8°. Gebh. 9JIM.

Ein fachwissenschaftliches Buch beweist die Notwendigkeit
seines Erscheinens durch die Zahl seiner Auflagen. Die vorliegende

8. Auflage legt einen Vergleich mit der 1. Auflage nahe. Ausden zu-

nachsttastenden Versuchen, fiir die Oele eine Normung zu finden,

istunter Mitwirkung des Deutschen Verbandes fur die Materialpri-
fungen der Technik und des Deutschen Normenausschusses ein

Normwerk entstanden, fur das der Verein Deutscher Eisenhitten-

leute gemeinsam mit dem Deutschen Normenausschuf verantwort-

lich zeichnet. Von Auflage zu Auflage traten bei den,,Richtlinien”

Erweiterungen ein, die sich dem jeweiligen Stande wissenschaft-

licher Erkenntnisse und wirtschaftlicher Notwendigkeit anpalten.

Die wesentlichsten Aenderungen und Erweiterungen der 8. Auf-

lage seien hier kurz angefihrt: In allen Normblattern sind die

besonderen Bezeichnungen der Din-Vornorm 6511 aufgenommen
worden. Nachdem der bisherige Oesterreichische Normenaus-
schuR (ONA) im Deutschen NormenausschuR aufgegangen ist,
ist in Teil B und C der ,Richtlinien* fur die Zeit des Uebergangs
gewissermalen als Anhang eine Zusammenstellung der Bezeich-
nungen der deutschen und bisherigen &sterreichischen Normen
eingefiigt worden. In Teil B enthélt das DIN-Blatt 6547 (bisher

,Oele fur Verbrennungskraftmaschinen, Kraftfahrzeugmotoren-

ol“, jetzt: ,,Schmierdl fur ortsfeste oder Fahrzeugmotoren®)

verschéarfte Bedingungen fir die Viskositaten. Es sind mit

Ricksicht auf die auBerordentlichen Belastungen der Kraft-

fahrzeuge im d&sterreichischen Gebiet die Viskositdten nicht nur

wie friher bei 50°, sondern im Sommer bei 50 und 100° und im

Winter bei 20, 50 und 100° eingesetzt worden. Im Teil C sind

Prifverfahren durch die bisher nicht genormten Zahigkeitsver-

fahren von Hoppler, Ubbelohde und Vogel-Ossag erganzt worden.

Teil D ist dem heutigen Stande entsprechend neu bearbeitet

worden. Besonders ist das Kapitel ,,Oelauffrischung” zeitgemaf

umgearbeitet worden. Es ist zu begrifen, daB trotz aller Aende-
rungen und Erweiterungen, die vor allem auch eine grofe Ueber-
sichtlichkeit des Stoffes gewéhrleisten, der Umfang des Taschen-
buches nur unwesentlich zugenommen hat, so daB es handlich
geblieben ist.

Da die schnelle Folge der Auflagen die gute Einfilhrung des

Buches zeigt, eriibrigt sich eine eingehendere Besprechung.

W. Bertram.

1) vgl. Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 777,
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Vereins-Nachrichten.
Verein Deutscher Eisenhlttenleute.

Kurzer Bericht Uber die Sitzung des Vorstandes
am Freitag, dem 24. Marz 1939, im Eisenhutten-
hause zu Disseldorf.

Zum ersten Punkt der Tagesordnung wurden geschéftliche
Angelegenheiten, darunter zunachst Aenderungen in der Zu-
sammensetzung des Vorstandes, behandelt. Die Absicht des
Vorsitzenden, die Mitglieder des Vorstandes, deren Amtszeit
Ende 1939 ablauft, auf weitere drei Jahre in den Vorstand zu
berufen, wurde zur Kenntnis genommen. Die Amtsdauer der zwei
Vertreter der Hochschullehrer des eisenhiittenménnischen Fach-
gebietes im Vorstand, Professor Dr. W. Eilender, Aachen, und
Professor Dr. E. M aurer. Freiberg, lauft Ende 1939 ab. Fir die
nachsten zwei Jahre sollen berufen werden Prof. Dr. M. Paschke,
Clausthal, und Professor Dr. R. W alzel, Leoben. In den Beirat
wird Bergrat Dr. H. Malzacher, Wien, berufen und Dr. 0.
Petersen, Dusseldorf, wiederberufen.

Im Kuratorium des Kaiser-W ilhelm-Instituts far
Eisenforschung geht die Amtszeit aller Mitglieder mit dem
Jahre 1939 zu Ende. Der Vorstand beschlo die Benennung der
funf bisherigen Vertreter des Vereins auf eine weitere Amtszeit
vonfinf Jahren. Auch die Kaiser-Wilhelm-Gesellschaft zur Forde-
rung der Wissenschaften hat ihre vier Vertreter wiederbenannt.

DerJubilaum sstiftung des Vereins Deutscher Eisen-
huttenleute wurde durch BeschluR des Vorstandes eine Satzung
gegeben, um ihren besonderen Charakter innerhalb des Vereins-
rermdgens eindeutig festzulegen.

Die ndchsten Punkte der Tagesordnung befaBten sich mit den
geldlichen Angelegenheiten des Vereins und des Eisen-
instituts. Die vorliegende Bilanz zum 31. Dezember 1938
schlieRt auf beiden Seiten mit einem Betrage von 2 921 814.50JLV
ab. Aus der Erfolgsrechnung ergab sich nach der Vornahme von
Rickstellungen und Abschreibungen, tber die im einzelnen be-
richtet wurde, ein Ueberschuf von 1174.21 JIM. der dem Ver-
maogenskonto zugewachsen ist. Bicher und Kassen sind wie ublich
durch zwei Wirtschaftspriifer eingehend geprift worden. Weder
bei dieser noch bei der Prifung durch die aus dem Kreise des Vor-
standes bestellten beiden Rechnungsprifer haben sich Beanstan-
dungen ergeben. Die Bilanz und die Erfolgsrechnung wurden vom
Vorstand genehmigt, der beschloR, in der n&chsten Hauptver-
sammlung die Entlastung zu beantragen.

Es folgte die Vorlage der Abrechnung 1938 und des
Haushaltplans 1939 des Kaiser-W ilhelm -Instituts fir
Eisenforschung. Die Abrechnung 1938, die mit einer gering-
fligigen Ueberschreitung abschlo, wurde vomVorstand genehmigt.
Der vom Kuratorium des Eiseninstituts bereits genehmigte Haus-
haltvoranschlag fiir das Jahr 1939 fordert einen Mehrbetrag
gegeniiber dem Vorjahre an. Die Mehrforderung ergibt sich zum
Teil aus der natiirlichen Entwicklung, zum Teil aus einer Ver-
mehrung der Aufgaben des Instituts. Der Vorstand beschloR3, den
Voranschlag unverandert anzunehmen.

SchlieBlich wurde beschlossen, die bisherigen Rechnungs-
prifer, K. Raabe, Dr. F. Rosdeck, und als Stellvertreter
Dr. W. Rohland, fir das Jahr 1939 wiederzubenennen. Fir ihre
bisherige Téatigkeit wurde ihnen der Dank des Vorstandes aus-
gesprochen.

Einen wichtigen Beratungspunkt der Sitzung bildete die
Aussprache Uber eine Erweiterung der Werkshallen des
Kaiser-W ilhelm-Instituts fir Eisenforschung. |lhre
Notwendigkeit ergibt sich einmal aus den Einschrankungen, die
man sich bei der Planung des Neubaues im Jahre 1933 noch auf-
erlegen muf3te, und zum anderen aus der Entwicklung der neueren
Zeit und den daraus erwachsenen Anforderungen, die auch eine
starkere Beriicksichtigung z. B. der Weiterverarbeitung in der
Tatigkeit des Instituts bedingen. Nach Festlegung und Schaffung
der finanziellen Voraussetzungen erklarte sich der Vorstand mit
der Durchfiihrung der im wesentlichen schon vorbereiteten Plane
einverstanden.

Als Zeitpunkt der Hauptversammlung des Jahres
1939 wurde der 11. und 12. November festgesetzt. Zur Durch-
fihrung und zum Inhalt der Tagung wurden vorldufige Plane
besprochen.

Leber die Veranstaltungen des Jahres 1939 in den
Zweigvereinen wurde berichtet, daR die Eisenhitte Sid-
west ihre Hauptversammlung am 18. und 19. Marz mit gutem

Erfolg abgehalten hat. Die Eisenhitte Oberschlesien hat
ihre Hauptversammlung auf den 22. und 23. April in Gleiwitz
angesetzt. In der Ostmark wird der Arbeitskreis Eisenhitte
der Fachgruppe Bergbau und Hittenwesen desNSBDT.
eine Hauptversammlung am 21. Mai 1939 in Leoben abhalten.

Ueber den Fortgang im Aufbau der Fachgruppe Berg-
bau und Hittenwesen im NS.-Bund Deutscher Tech-
nik wurde ein Bericht erstattet.

Aussprachen dber Schulfragen und den eisen-
hittenméannischen Nachwuchs sind seit langem regelméRige
Beratungsgegenstdnde der Vorstandssitzungen. In der Be-
setzung der eisenhittenmé&nnischen Lehrstihle sind
Aenderungen nicht eingetreten. Auch die Lage der Institute
selbst ist die gleiche geblieben wie friher. Damit besteht die
schon seit Jahren strittige Frage der Unterstitzung weiter.
Trotz grundsétzlicher Bedenken erklarte sieh der Vorstand mit
der Verwendung von Mitteln zu diesem Zweck im Rahmen des
Vorjahres einverstanden.

Die Gestaltung des Studiums ist durch die Verordnung
des Beauftragten fiir den Vierjahresplan vom 14. Dezember 1938
zur Verkirzung der Dauer des technischen Studiums auf drei
Jahre in einen neuen Abschnitt eingetreten. Mit Ricksicht
darauf, daB durch die MaBnahme nur in einem Jahr ein Mehr
von Ingenieuren zusétzlich greifbar wird, hat der Schulausschufl
auf gewisse Bedenken aufmerksam gemacht, die mit der beab-
sichtigten Regelung verbunden sind.

Die zahlenméRBige Sicherung des Nachwuchses bereitet
nach wie vor grofRte Sorge. Zwar hat die Gesamtzahl der Stu-
dierenden der Eisenhiuttenkunde im alten Reichsgebiet gegeniiber
dem Vorjahre zugenommen, sie erreicht aber erst etwa die Hélfte
der Vorkriegszahlen. Etwas erfreulicher ist die Entwicklung der
Neuzugédnge (erste Semester), die sich gegeniiber dem Vorjahr
fast verdoppelt haben. Eine nicht unerhebliche Verschiebung
nach der glinstigen Seite erfahrt das Bild durch das Hinzukommen
der Montanistischen Hochschule Leoben, deren Besucherzahl
durch den Anschluf der Ostmark an das Reich eine erhebliche
Steigerung erfahren hat. Im ganzen ist mit einer Steigerung der
Besucherzahlen an Eisenhittenleuten zu rechnen, die sich prak-
tisch jedoch frihestens in etwa 3 bis 4 Jahren auswirken wird.
Es ist jedoch an den Mehrbedarf an Hittenleuten zu denken,
der durch die Ausweitung der Eisenindustrie in verschiedener
Hinsicht zu erwarten ist. Die Gewinnung geeigneter Anwaérter
bleibt also nach wie vor dringlich. In diesem Sinne hat auch
der Verein sich die Forderung geeigneter bedrftiger junger Leute,
die keine unmittelbaren Beziehungen zu den Werken der Eisen-
industrie haben, durch Stipendien angelegen sein lassen.

In diesem Zusammenhang wurde Uber die Auswirkungen der
Jubildum sstiftung des Vereins Deutscher Eisen-
huttenleute berichtet, die sich als ein ausgezeichnetes Mittel
der Forderung des Nachwuchses bewahrt. Auch fiir das Jahr 1939
wurde die Entsendung einiger junger Eisenhittenleute in das
Ausland in Aussicht genommen.

Zum letzten Punkt der Tagesordnung dieses ersten Teils
der Sitzung wurde ein Bericht ber die laufenden Arbeiten der
Geschaftsstelle erstattet. In dem nachfolgenden zweiten Teil der
Sitzung, an dem eine grofere Anzahl von Gésten beteiligt war,
wurden Kurzberichte Uber die technischen Arbeiten des Vereins
unter besonderer Berticksichtigung des Vierjahresplans erstattet.

Anderungen in der Mitgliederliste.

August, Heinz, Betriebsleiter, Osnabriicker Kupfer- u. Draht-
werk A.-G., Osnabrick; Wohnung: Georgstr. 14HL 35021
Birken, Georg, Dipl.-Ing., Fried. Krupp A.-G., Formschmiede,
Essen; Wohnung: Adolf-Hitler-Str. 83. 38 307
Denkenberger, Hubert, Dipl.-Ing., Osterreichisch-Alpine Montan-
gesellschaft, Wien 1, Friedrichstr. 4; Wohnung: Kindberg-
Dorfl (Steiermark). 37076
Frambs, Heinrich, Dipl.-Ing., Neuwied, SchloRstr. 81. 08 022
Henke, Gerhard, Dipl.-Ing., Eisenhittenmé&nn. Institut der Techn.
Hochschule Berlin, Berlin-Charlottenburg 2, Berliner Str. 172.
36 162

Hoffmann, Friedrich, Dipl.-Ing., Fried. Krupp A.-G. Friedrich-
Alfred-Hitte, Rheinhausen; Wohnung: Rheinhausen-Hoch-
emmerich, Hochemmericher Str. 56. 37 179
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Eisenhiitte

O berschlesien
Zweigverein des Vereins Deutscher Eisenhittenleute

Hauptversammlung am 23. April 1939 in 1
Gleiwitz, O.-S. I

Einzelheiten werden noch bekanntgegeben werden. =
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Kruger, Alfred, Dr.-Ing., Siemens-Schuckertwerke A.-G., Abt.
Dynamowerk, Werkstoffiiberwachung, Berlin-Siemensstadt.
28 099

Legat, Alois, Dr. mont., Betriebsassistent, Osterreichisch-Alpine
Montangesellschaft, Stahlversuchsabt.,, Donawitz (Obersteier-
mark); Wohnung; Tal 165i. 34 125
Lennings, Wilhelm, Dr.-Ing., Betriebsdirektor, Gutehoffnungs-
hitte Oberhausen A.-G., Oberhausen (Rheinl.); Wohnung:
Karl-Lueg-Str. 37. 26 063
Mayenborn, Rolf, Dipl.-Ing., Betriebsassistent, Deutsche Edel-
stahlwerke A.-G., Werk Remscheid, Remscheid; Wohnung:
Remscheid-Vieringhausen, Kénigstr. 13 36 277
Meinert, Hermann, Dr.-Ing., Eisenwerk-Gesellschaft Maximilians-
hitte, Abt. Maxhitte, Maxhutte-Haidhof (Oberpf.). 35 352
Menzel, August, Dr. jur., Hittendirektor, Mitteldeutsche Stahl-

werke A.-G., Lauchhammerwerk Riesa, Riesa; Wohnung:
Holdinghausenstr. 32. 23 120
Maoller, Alfred, Dipl.-Ing., Ruhrstahl A.-G., Henrichshitte,
Qualitéatsstelle 11, Hattingen (Ruhr); Wohnung: Bismarck-
strale 6. 35 367
Rademacher, Carl, Oberingenieur a. D., Gutehoffnungshitte

Oberhausen A.-G., Oberhausen (Rheinl.); Wohnung: Essener
StraRe 22. 07 088
Rlggeberg, Gustav, Fabrikdirektor a. D.,Berlin-Zehlendorf, Prinz-
Handjery-Str. 9/10. 14 080
Schmitz, Fritz, Dr.-Ing., Leiter der Qualitatsstelle der Hitten-
werke Siegerland A.-G., Charlottenhiitte, Niederscheiden
(Sieg); Wohnung: Mudersbach (Post Niederschelden/Sieg),
Josef-Goebbels-Str. 1. 13 100
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59. Jahrg. Nr. 14,

Schréder, Hans Georg, Direktor, Otavi Minen- u. Eisenbahn-
Gesellschaft, Berlin W 8, Behrenstr. 7; Wohnung: Berlin-
Zehlendorf, Katharinenstr. 2/4. 37 403

Stroback, Heinrich, Dr. mont., Deutsche Edelstahlwerke A.-G.,
Qualitatsstelle, Krefeld; Wohnung: Kaiserstr. 83. 35 432

Vielhaber, Heinrich, Rechtsanwalt, Fabrikdirektor a. D., Essen.
Hohenzollernstr. 23. 19 102

Gestorben:

Baumann, Matthaus, Hittendirektor a. D., Pullaeh' (b. Minchen).
*14. 1 1866, t 26. 3. 1939.

KayRer, August, Hitteningenieur, Wiesbaden. * 4. 1. 1864,
f 21. 3. 1939.

Rossii, Herbert, Dr.-Ing.,, Diusseldorf-Rath, * 11. 8. 1903,
t 24. 3. 1939.

Neue Mitglieder.
A. Ordentliche Mitglieder:

Hillemann, Heinrich, Ingenieur, ,,Ofag“ Ofenbau-A.-G., Dissel-
dorf 10; Wohnung: Disseldorf-Unterrath, Geranienweg 42.
39 277

Krings, Hans, Dipl.-Ing., Mitteldeutsche Stahl- u. Walzwerke
Friedrich Flick K.-G., Brandenburg (Havel); Wohnung: Grau-
denzer Str. 3. 39 278
Siemoneit, Erwin, Ingenieur, Hoesch A.-G., Dortmund; Wohnung:
Burgholzstr. 141. 39 279
Stachelhaus, Karl H., Heidelberg-Rohrbach, Winzerstr. 14. 39 280
Tarmann, Bruno, Dipl.-Ing., Donawitz (Steiermark), Vordem-

berger Str. 132. 39 281
B. AuBerordentliche Mitglieder:
Pracchi, Raoul, cand. rer. met., Aachen, Bichel 361. 39 282

Anton Schopf f.

Am 5. Januar 1939 wurde der als Fachmann im In- und
Ausland bestens bekannte Ingenieur Anton Schdpf nach einem
arbeitsreichen Leben von einem jahen Tod ereilt. Schopf wurde
am 28. Februar 1875 in Pfaffenhausen im Allgdu geboren. Er
besuchte zunéchst die Schule seines Heimatorts, dann die Fort-
bildungsschule in Mindelheim, spater die Realschule in Kauf-
beuren und schlieBlich die Industrieschule in Augsburg. Von
1894 bis 1898 studierte Schopf Maschinenbau an der Technischen
Hochschule in Minchen, die ihm auch den
Grad eines Dipl.-Ing. verlieh. Aus diesem
engen Kreis der bayrischen Heimat kam
Schopf durch die Fursorge des Vaters, der
als Reichstagsabgeordneter mit Friedrich
Alfred Krupp bekannt geworden war, heraus
und erhielt nach Beendigung des Studiums
eine Anstellung als Konstrukteur bei der
Firma Fried. Krupp A.-G., Essen. Sowenig
diese Anfangsstellung auf dem groBen Biiro
den lebhaften Geist des jungen Ingenieurs
befriedigen konnte, so war sie doch rich-
tunggebend fir sein ganzes Leben. Die
Hittenindustrie lieR Schopf seitdem nicht
mehr los, und als er ein Jahr spéater die
Stellung wechselte, blieb er im rheinisch-
westfélischen Industriegebiet. Er war zu-
nachst ebenfalls ein Jahr bei der Gutehoff-
nungshitte, Oberhausen, und dann von 1900
bis Februar 1903 bei der Duisburger Maschi-
nenbau-A.-G. in Duisburg in Stellung. Aber
erst bei den Ré&chling’schen Eisen- und
Stahlwerken G. m. b. H. in Vélklingen
(Saar), bei denen Schopf von Marz 1903 bis
Dezember 1905 tatig war, wurde er mit
dem engeren Fachgebiet vertraut, auf dem
seine eigentliche Lebensarbeit liegen sollte,
dem Walzwerksbau. Hier lernte Schépf auch H. Mosaner, den da-
maligen Walzwerkschef des Neunkircher Eisenwerkes, kennen.
Von ihm erhielt er, der sich am 1. Januar 1906 selbstandig ge-
macht und ein Konstruktionsbiiro zuerst in Saarbriicken, spater,
seit 1910, in Dusseldorf eréffnet hatte, auch die Anregung zum
Bau von Umfuhrungen fur Draht-, Fein- und BandstahlstraBen,
insbesondere fiir Ovalkaliber, was bis dahin immer fiir unmaglich
gehalten worden war. Mosaner hatte solche Umfihrungen fir
verschiedene Ovale auf einem é&sterreichischen Werke mit Erfolg
erstmalig 1902 bis 1903 gebaut, die jahrelang arbeiteten. Bei der
Ersteinrichtung in Neunkirchen entwickelte Schopf aus dem von
Mosaner kommenden zeichnerischen Aufbau der Umfiihrungen
und aus einigen Vorfihrungen mit biegsamen Holzstreifen eine
vollkommen giltige, allen Féllen entsprechende Bauart, die auch
patentfahig war. Damit hat Schopf mit seiner ganzen Tatkraft

und Beobachtungsgabe die Mosanerschen Umfihrungen auf eine
Grundlage gestellt, daR sie allgemein brauchbar wurden, so in
Neunkirchen, 1908 bei Bocking in Milheim (Rhein) und beim
Lothringer Huttenverein Aumetz-Friede in Kneuttingen usf.
Damit war das Eis gebrochen, und der Ruf der neuen Sehopf-
Mosaner-Umfiihrungen, wie sie mit Recht genannt wurden, ver-
breitete sich schnell, besonders nachdem sie auch durch ein deut-
sches Reichspatent geschiitzt worden waren. Eine im Jahre 1916
in ,,Stahl und Eisen*“ erschienene Aufstel-
lung tber die bis dahin erfolgten Ausfih-
rungen enthalt die Namen von nicht weni-
ger als 40 der bekanntesten europdischen
Werke. Und kurz vor seinem Tode konnte
Schopf stolz sagen, daB von ihm gebaute
Schépf-Mosaner-Ovalumfiihrungen an mehr

als tausend Stellen arbeiten.
Wiéhrend des Weltkrieges war Schopf,
der vorher nicht gedient hatte, bei einem
Pionier-Bataillon als Landsturmmann an
der Westfront im Felde und nahm auch

an der Somme-Schlacht teil; er wurde
mit dem Eisernen Kreuz Il. Klasse aus-
gezeichnet.

Immer von dem Bestreben beseelt,

neue Gedanken in den Betrieb einzufih-
ren, wandte sich Schopf nach Beendigung
des Krieges dem Bau von Rollenlagern fir
Walzwerke zu. Auch auf diesem Gebiete
waren seinem rastlosen Geiste beachtliche
Erfolge beschieden, tber die er noch im
Jahre 1935 im Walzwerksausschul be-

richtet hat.
In seinem Wesen war Schopf von echt
bayrischer Geradheit und Aufrichtigkeit.
Mancher mochte sich vielleicht hierdurch
verletzt fihlen; wer ihn aber naher kannte, schéatzte ihn darum
nur um so mehr, weil er wullte, dal sich unter der manchmal
rauhen Schale ein weiches Gemit mit groRer Liebe zur Natur
und zu Tieren und ein jederzeit hilfsbereiter Mensch verbarg.
Schopf war seinen Freunden ein stets treuer Kamerad und guter
Berater. Die vielen Aufregungen und Kampfe bei der Inbetrieb-
setzung seiner Konstruktionen hatten allméhlich seine Nerven
aufgerieben; mehr und mehr zog er sich von den Geschéaften zuriick
und wurde mit den Jahren immer ernster und in sich gekehrter.
AuRer der treusorgenden Gattin, die Schopf in Dusseldorf
gefunden hatte, und seinen zahlreichen Freunden trauert auch
der Verein Deutscher Eisenhittenleute, dem Schopf fast 35 Jahre
angehdrt hat, um den Entschlafenen, dessen sterbliche Hille
auf eigenen Wunsch in heimatlicher Erde in Pfaffenhausen bei-

gesetzt wurde.



