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Innerwerklicher Energieaustausch. Energieverbrauch in Abhangigkeit von der Rohstahlerzeugung. Mdllerzusammen-

hang und Koksverbrauch.

EinfluR der Erzaufbereitung und Méllervorbereitung und

zuséatzliche Brennstoff-

voraufwendung. Mdglichkeiten und Auswirkungen der Mdolleraufbesserung.

Die Brennstoffnot als Auswirkung des Krieges und der
unglnstigen Nachkriegsverhéltnisse hat einen derart be-
drohlichen Umfang angenommen, daf sie die gesamte in-
dustrielle Aufbauarbeit und Weiterentwicklung abzudrosseln
droht. Selbst der anfénglich zugebilligte Erzeugungsplan
konnte von der Eisen schaffenden Industrie aus Mangel an
Brennstoff nicht durchgefiihrt werden. Die Erfahrungen aus
der Zeit nach dem ersten Weltkriege zeigen, daB die Ueber-
windung dieses kritischen Zustandes Jahre ben6tigt, und daR
die Forderung nach sparsamster Brennstoffbewirtschaftung
in der Eisenindustrie nicht nur eine Frage der rationellen
Erzeugung, sondern der Eisenerzeugungsmaglichkeit schlecht-
hin geworden ist.

Der Hauptenergietrdger eines gemischten Hitten-
werkes ist der Hochofenkoks, der nach Abgabe des fir
den direkten Hochofenproze® notwendigen Warmeauf-
wandes einen wesentlichen Teil seines Warmeinhaltes in
Form von verwertbarem Gichtgas freisetzt. Aus diesem
Gichtgasstrom deckt nicht nur der Hochofenbetrieb seinen
sonstigen Wéarmebedarf fur die Winderzeugung, Wind-
erhitzung und Strom, sondern das dann noch vorhandene
UeberschuBgas ist der eigentliche Energiespender des ge-
samten (dbrigen Hittenwerkes. Es dient nicht nur zur
Deckung des Heiz- und Kraftwérmebedarfs von Stahl- und
Walzwerk, sondern die Auswirkungen des im Hochofen
vergasten Kokses oder der hierbei anfallenden Ueberschuf3-
warme beschranken sich dabei keineswegs in allen Fallen auf
das Gebiet innerhalb derWerksgrenzen. Die tiber deninner-
werklichen Energieaustausch hinaus bestehende Kupp-
lung der Energiewirtschaften einzelner Hitten und zwischen
Hitte und Bergbau stellt eine kennzeichnende Eigenart des
rheinisch-westféalischen Industriebezirks dar, die die Ener-
gieversorgung von Rheinland und Westfalen entscheidend
beeinfluft. AuBer dem GichtgasiberschuB des Hochofen-
betriebes und zum Ausgleich zwischen anfallender und be-
notigter Energie stehen dem gemischten Huttenwerk
fremde Hilfsenergien wie Kohle, Koksofengas, Fremd-
strom usw. zur Verfugung, deren Anteil am Gesamtenergie-
aufwand je nach den bestehenden Einrichtungen und dem
Beschéftigungsgrad in weiten Grenzen schwanken kann.

Energiewirtschaftlich gesehen ist es keineswegs gleich-
gultig, ob man in Zeiten von Warmemangel zur Deckung der
fehlenden Wérme die UeberschuBwérme des Hochofens
durch einen hoheren Koksverbrauch je Tonne Roheisen,
d. h. also durch Verschlechterung des eingesetzten Mallers
vermehrt, oder ob man statt dessen alle Mdglichkeiten im
Bezug von Hilfs- oder Fremdenergie weitestgehend aus-
nutzen soll. Es 1&4Bt sich nachweisen, dal die Bereitstellung
von Gichtgaswérme fir die Stahl- und Walzwerksbetriebe
einen hoheren W &rmeaufwand je Tonne Rohstahl bei
Verwendung von Hochofenkoks an Stelle von unmittelbar

*) Vorgetragen in der 129. Mitgliederversammlung des VDEh am

26. September 1947 in Diusseldorf.— Sonderabdrucke sind vom Verlag
Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, PostschlieBfacli 669, zu beziehen.

34

verbrauchter Hilfsenergie erfordert. Der Grund hierfir liegt
in dem hohen Eigenverbrauch des Hochofens selbst
fur Geblase, Winderhitzer, Méllerung und Gasreinigung
einschlieflich Gasverluste, der mit rd. 2,0 x 106 kcal/t
Koks, also mit etwa 27% des Koksheizwertes, veran-
schlagt werden kann. Wéarmeangebot und Waéarmebedarf
eines gemischten Hittenwerkes folgen bestimmten Gesetzen,
die von F. Wesemann1l) und M. Steifes2 an Hand von
Betriebsunterlagen ursachlich aufgeklart werden konnten.
Die fiir Stahl- und Walzwerk verfiighare UeberschuRwarme
des Hochofenbe- ' 4
triebes ist pro- 300
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i Bild 1. Gesamt-Warmebedarf von Walzwerk,
erzeugung Je Stahlwerk, Verkehrsbetrieben usw.

Zeiteinheit an
und ist auBerdem
noch von einer Reihe anderer Einflisse, wie Anteil der
Siemens-Martin-Stahlerzeugung und dem Grade der Weiter-
verarbeitung, abhéngig. Bei gleichbleibendem Verhéltnis
Roheisenmenge zu Rohstahlmenge wird also der Koks-
verbrauch je Tonne Roheisen und damit die Médllerzu-
sammensetzung zur bestimmenden KenngroRe fir die
Gesamtenergiewirtschaft des gemischten Huttenwerkes.

In Bild 7 ist auf Grund von Betriebserfahrungen der
gesamte Energieverbrauch der Stahl- und Walzwerke
einschlieBlich Verkehrsbetriebe einer Werksanlage in Ab-
hdngigkeit von der monatlichen Rohstahlerzeugung
aufgetragen. Der Gesamtenergieverbrauch setzt sich aus
Heiz- und Kraftwédrme zusammen, wobei unter dem
Begriff Kraftwdrme der in kcal umgerechnete Wérme-
aufwand (Erzeugungswérme) fiur Strom und Dampfver-
brauch zu verstehen ist. Eine Monatserzeugung von 100 000 t
Rohstahl entspricht einer Auslastung von 8 = 100%. Die
Linien a und b zeigen den absoluten Warmebedarf, getrennt
fur Thomasstahl und Siemens-Martin-Stahl, und bringen

in Abhéngigkeit von der Belastung.

m) Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 717/24 (Wéarmestelle 284) und 66/67
(1947) S. 35/42 (Wéarmestelle 337).
J) Stahl u. Eisen 63 (1943) S. 741/46 (W armestelle 318).
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entsprechend der metallurgisch unterschiedlichen Arbeits-
weise den héheren Wéarmebedarf fur die Siemens-Martin-
Stahlerzeugung zum Ausdruck. Dem Grundgesetz aller
Verbrauchszahlen folgend, verldauft der Absolutwert des
Verbrauches linear mit der Belastung ansteigend und
schneidet die Ordinate bei einem bestimmten Wérmeauf-
wand, der die sogenannte Bereitschaftskomponente
oder Leerlaufwdrme darstellt. Fur reinen Thomasstahl
steigt der Warmebedarf entsprechend der Linie a von
50x109 kcal je Monat bei einer Belastung von 8 = 0 auf
200 x10 9 kcal bei Vollast oder 100 000 t Rohstahl im Monat
an. Der Warmebedarf von nur S.-M.-Stahl bewegt sich zwi-
schen 60x109und 300x 109kcal je Monat. Bezieht man den
Waéarmeverbrauch auf die Tonne erzeugten Rohstahl, dann
wird der spezifische Wé&rmeverbrauch durch die Hyperbeln
a'und b’ dargestellt. Zur Vermeidung von Unklarheiten und
zum besseren Verstdndnis des angestrebten Zweckes be-
schrédnken sich die nachstehenden Ausfuhrungen lediglich
auf den Fall der reinen Thomasstahlerzeugung.
Entsprechend der Kurve a' steigt der Gesamtwarmebedarf
je Tonne Thomasstahl mit sinkender Belastung von 2,0x 106
kcal auf 4,0x 106kcal je t Rohstahl bei 8 = 20% an.

Angenommen, eine gegebene Modllerzusammen-
setzung erfordere einen Koksverbrauch von 1000 kg
Hochofenkoks je t Roheisen und das Stahlausbringen aus dem
Roheisen betrage 889%, dann werden je t Thomasrohstahl
1130 kg Koks im Hochofen vergast. Die zur Durchfihrung
des Hochofenprozesses notwendige Koksmenge steigt
daher entsprechend der gestrichelten Linie km in Bild 2
von 0 auf 113000 t Koks im Monat an, wenn die Be-
lastung von B = 0 auf 8 = 100 wachst. Da je t Hochofen-
koks nach Abzug des Hochofeneigenverbrauches und der
unvermeidlichen Gasverluste im Durchschnitt etwa 2000 Nm3
Gichtgas fir das Ubrige Hittenwerk verfigbar bleiben,
wird das Wéarmeangebot der Hitte oder der Wéarme-
iberschuB des metallurgischen Kokses durch die von
0 bis 226x 106 Nm3 Gichtgas verlaufende Gerade gm des
Bildes 2 dargestellt Diesem Wé&rmeangebot ist in der stark
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Bild 2. Gichtgasbedarf von Stahl- und Walz- P, d. h. bei einer

werk und Gichtgasangebot des Hochofens. Belastung von
B = 66%. Un-

terhalb dieser Belastung herrscht fiir das gesamte Hitten-
werk Energiemangel, oberhalb dieses Beschaftigungs-
grades EnergietberschufR. Es sei ausdricklich darauf
hingewiesen, daf sich diese zahlenméBige Feststellung nur
auf diesen zur grundsatzlichen Klarstellung angezogenen
Fall bezieht, d. h. also auf ein nur Thomasstahl erzeugendes
Hittenwerk, das auf reine Gichtgaswirtschaft aufgebaut ist
und keinerlei Fremdenergien, wie Kohle, Ferngas oder
Fremdstrom, bezieht. In einem solchen Falle muR daher bei
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einer Belastung unterhalb B =
fehlenden Warme fir Stahl- und Walzwerksbetriebe die
monatlich im Hochofen durchgesetzte Koksmenge ent-
sprechend dem Gichtgasbedarf der Stahl- und Walzwerke
erhoht werden. Bei unverdndertem Verhdltnis Roheisen zu
Rohstahl kann dies durch eine Verarmung des Mollers
herbeigefihrt werden, da hierdurch der spezifische Koks-
verbrauch im Hochofen und damit der Hochofenkoks je t
Rohstahl ansteigen. Aus der Linie a des Gichtgasbedarfes
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Bild 3. Netto-Warmeverbrauch je Monat und je t Rohstahl.

der Stahl- und Walzwerke errechnet sich auf diese Weise
die bei P’ entsprechend B = 66% abgeknickte Liniek (Bild 2)
des tatséchlich notwendigen Koksbhedarfes je Monat. Die
obere Kurve zeigt, in welcher Weise der Koksverbrauch jet
Roheisen oder besser die Mdllerzusammensetzung sich den
unterhalb B = 66% vorliegenden Betriebsbedingungen
anpassen muf}; mit sinkender Belastung steigt der Koks-
verbrauch sehr schnell an und erreicht bei B = 20 bereits
eine Hohe von 1770 kg/t Roheisen. Aus diesen Darlegungen
konnte demnach gefolgert werden, dal das Verlangen nach
einem eisenreichen Moller zwecks Einsparung von
Hochofenkoks zumindest so lange unzweckmaRBig) sei,
als sich die Belastung des Hiuttenwerkes unterhalb 66%
bewegt.

Zieht man jedoch den Warmeaufwand des Hochofen-
prozesses mit in den Kreis der Betrachtung und bestimmt
den Nettowdrmeaufwand je t Rohstahl, dann ist, wie die in
Bild 3 dargestellte Auswirkung dieser Verhéltnisse auf den
Nettowédrmeverbrauch je t Rohstahl zeigt, diese Folgerung
keineswegs absolut richtig. Wird, wie in Fall 1, zur Deckung
des Wéarmemangels unterhalb P (B = 66) ausschlieBlich
Hochofenkoks benutzt, dann steigt der absolute Netto-
wérmeverbrauch entsprechend der strichpunktierten Linie
Ng von 175x109 kcal je Monat auf 552 x 109 kcal an. Die
Verlangerung dieser Linie (ber P hinaus schneidet die
Ordinate bei 700x109 kcal im Monat entsprechend einer
Koksmenge von 100000 t je Monat; diese Koksmenge
genugt, um bei Vollast Warmegleichgewicht zu gewahr-
leisten. Der auf die Tonne Rohstahl bezogene Nettowé&rme-
verbrauch &ndert sich dann gemd&R der strichpunktierten
Kurve «frvon 14x106kcal jet Rohstahl bei einer Belastung
von B = 20 auf 7 x 106kcal je t bei Vollast. Verwendet man
demgegeniber zur Deckung des Warmemangels unter
B = 66% an Stelle von Hochofenkoks sonstige Hilfsbi enn-
stoffe, wie Generator- und Kesselkohle, Ferngas und
Fremdstrom, dann kann im Falle Il der Hochofen auch
unterhalb der kritischen Belastung mit einem eisenreichen
Méoller entsprechend 1000 kg Koks je t Roheisen Weiter-
arbeiten. Der absolute Nettow&rmeverbrauch verlauft
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gemal dl‘r Linie N = wesentlich unterhalb N k. Bei der Be-
lastung 8 = 0 werden im Falle 1 175x10* kcal zum An-
fahren bendtigt, was einer Koksmenge von 25000 t im
Monat entspricht, wahrend im Fall 11 nur 50x10“ kcal im
Monat und kein Hochofenkoks, sondern ausschlieRlich
aletS Ffemdenergie bendtigt wird. Die Linie a zeigt, wie in Bild 2,
auch in Bild 3 den Wéarmebedarf der Stahl- und Walzwerks-
betriebe, wéhrend die Linie gm die fir Fall 11 in Form von
Gichtgas freigesetzte. Warme des Hochofens angibt. Das
entschraffierte Feld des W&rmebedarfes der Stahl- und
tt'alzwerke, welches im Falle 11 durch Gichtgas nicht
abgedeckt werden kann und daher durch Bezug von Hilfs-
energie versorgt wird, wird mit zunehmender Belastung
immer kleiner. Die Kurve tth des Nettowadrmeverbrauches
jet Rohstahl in Fall 11 zeigt nun endglltig die Ueber-
|! legenheit der unmittelbar verbrauchten Hilfsenergie
- gegenuber der Uber den Hochofen freigesetzten Gichtgas-
ifiRj warme. Mit sinkendem Lastgrad nimmt der Nettowédrme-
v verbrauch je t Rohstahl nur ganz allméhlich zu. Bei einer
4§ Belastung von B = 20% betrdgt der Nettowdrmeverbrauch
tj|| jet Rohstahl nur 9,5x10* kcal gegeniiber 14,0x10* kcal
, > inFall 1; die bei dieser Belastung mdogliche Erzeugung des
'31| I Huttenwerkes erfordert also nur 08% des in Fall 1 not-
t*!1]  wendigen Wéarmeaufwandes. Der Anteil der Kokswarme am
-ist Nettowarmeverbrauch betragt dabei gemdR der oberen
Kurve d 83% und erreicht erst bei B = 66 den Wert 100.

Jkj | Die Gas-und Energiewirtschaft der meisten Hiuttenwerke
mlie® nua zwischen diesen zur eindeutigen Klarstellung
sjf angezogenen Grenzfdllen. Je nath dem Umfang, in dem
T3!1!1  fir den fehlenden Warmebedarf der Stahl- und Walzwerke
-~ i': Koksenergie durch Hilfsenergie ersetzt werden kann, wird
nicht nur der Nettowarmeaufwand je t Rohstahl gesenkt,
sondern auch der Zustand des Warmegleichgewichts ver-
schiebt sich immer weiter nach niedrigen Lastgraden. t)ie
Ansicht, daB jede Einsparung an Hochofenkoks durch
Méllerverbesserung warmemaRig den gleichen Einsatz von
Hilfsenergie bedinge, ist also ebenso unrichtig wie das Ver-
rs * langen nach reichen Erzen schlechthin. Je nach dem Aufbau
nv--r® der Energiewirtschaft sind die Verhdltnisse bei jedem
r~ess1Hittenwerk verschieden. Aus den dargelegten Zusammen-
Ueises hangen zwischen der Mdllerzusammensetzung des Hoch-
ofens einerseits und der Energiewirtschaft gemischter
Hittenwerke anderseits ergibt sich jedoch die grundsétzliche
Forderung, unter weitgehender Ausnutzung der ver-
figbaren Hilfsenergie den Koksverbrauch im Hoch-
ofen soweit wie mdglich zu senken,
rrajalj Der im Hochofen aufzuwendende Koks besteht aus
jB*1 Reduktionskoks und Heizkoks. Der Reduktionskoks
enthdlt den zur direkten Reduktion und zur Aufkohlung
notwendigen Kohlenstoff. Bei 3 bis 4% C im Roheisen und
einer moglichen indirekten Reduktion von 40 bis 70%
schwankt  der Reduktionskoks  gréBenordnungsmaRig
zwischen den verhédltnismaRig engen Grenzen von 150 bis
250 kg Koks je t Roheisen. Der zur Durchfiihrung des Hoch-
:m"  ofenprozesses notwendige Brennstoff wird durch den Heiz-
koks eingebracht und hangt mengenmé&Rig ebenso von der
Hohe des Wéarmebedarfs fur Stoffwdrme und Wandverluste
als auch von der technischen Ausnutzung des Heizkokses
ab.Wahrend die Stoffwarme, d. h. der Warmebedarf fir die
'S Kohlensdureaustreibung, Erwéarmung, Schmelzung und Re-
duktion des Méllers entscheidend von der chemischen und
i>( physikalischen Zusammensetzung des aufgegebenen Millers
tss  bestimmt wird, kann die thermische Ausnutzungeines
R Kokses von bestimmter Zusammensetzung durch die Art
Ny- der ProzeRfiihrung weitgehend beeinfluBt werden. Alles,

jgiW  wes durch Verbesserung der Berlihrung von Beschickung
~teef und Gasstrom die Gichttemperatur senkt, erniedrigt den
jikU  flhlbaren Verlust und verbessert die Wéarmeabgabe je t

i"¢i"xKoks. Als geeignetes Mittel hierfiir sind die Steuerung der

Erzverteilung an der Gicht mit Hilfe geeigneter Be-
ijlK  Sichtungseinrichtungen sowie die Windbelastung je Zeit-
ijdr”™ m einheit und m2 Gestellflaiche zu nennen. Bei Ausschdépfung
ifiBBa,ler zur Steigerung der thermischen Ausnutzung des
JI. jjosi Kokses verfligharen Mittel verbleibt demnach als ent-
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scheidende KenngroRe fiur den Heizkoksaufwand und damit
fur den Gesamtkoksverbrauch je t Roheisen der Warme-
bedarf fur Stoffwdrme und Wandverlust. Durch zweck-
entsprechende M éllervorbereitung, wie Brechen, Sieben,
Sintern und Rosten, laBt sich die physikalische und che-
mische Zusammensetzung eines gegebenen Médllers ver-
bessern und damit auch der Wérmebedarf fur die Stoff-
wdarme bis zu einem gewissen MaRe senken; das in einem
gegebenen Méller vorliegende Verhéltnis von Gangart zu
Eisen und der zum Erwarmen, Schmelzen und Ueber-
hitzen der Schlacke notwendige Warmeaufwand bleiben
jedoch durch dieMél-

lervorbereitung un- § - Monatsmittelwerte 1933und 7300.
berihrt. Die oben jiizoo o
dargelegte Abgren- §
zung der den Koks- W sO
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daher eindeutig die
\looo rmg

tberragende und je-

dem Hochoéfner be- 950
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kannte Bed"eutung Schlackenmenge ink g/l Roheisen
desvon der Méllerzu-

sammensetzung ab-
héangigen Verhélt-
nisses der Schlackenmenge zur Roheisenmenge. Einen
Beitrag hierzu liefert Bild 4, in dem die Monatsmittelwerte
der Roheisenerzeugung aller deutschen Hochofenwerke fir
die Trockenkoksmenge je t Roheisen und die Schlacken-
menge je t Roheisen aus den Jahren 1939 und 1940 ein-
getragen sind; die Werte sind der Statistik der friheren
Wi irtschaftsgruppe Eisen schaffende Industrie entnommen.
Die durchgelegte Gerade entspricht dem alten Erfahrungs-
satz der Hochofner, wonach 1000 kg Schlacke 400 kg Mehr-

Bild 4. Trockenkoksverbrauch in Abhangig-
keit von der Schlackenmenge.
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koks erfordern.. Die Gerade ordnet sich in das vorliegende
Streufeld ein und bestdtigt damit erneut die Richtigkeit
dieser wichtigen Méollerkennzahl. Die aus deutschen Erz-
lagern verfiigbaren Eisenerze sind, abgesehen von geringen
Ausnahmen, eisenarm und Kkieselsédurereich, woduich die
Schlackenmenge je t Roheisen ungewdhnlich hohe Werte
erreicht. Bei einem geschdtzten Gesamtvorrat von
2,5 Milliarden t heimischer Erze betrdgt der Anteil dieser
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armen kieselsdurereichen Erze etwa 2,2 Milliarden t,
d.h. fast 90%; 2 Mrd. t hiervon werden den Vorkommen des
Salzgitterer Horizonts zugerechnet. Bild 5 enthé&lt, nach
steigender Schlackenmenge je t Roheisen geordnet, die
Hauptkenndaten der wichtigsten deutschen Eisen-
erze und im Vergleich hierzu einige bisher im deutschen
Hochofenméller verarbeitete Awuslandserze. Wahrend
gemaR Bild 5a die Schwedenerze Kiruna und Gellivara mit
einer Schlackenmenge aus Erz und Zuschldgen von etwa
250 kg je t Roheisen erschmolzen werden kénnen und bei
Minette-, Wabana- und Normandie-Erzen die Schlacken-
menge sich zwischen 600 und 800 kg je t Roheisen bewegt,
erreicht diese wichtige Kennzahl bei den armen Inlandserzen
Werte, die zwischen 1500 und 3000 kg je t Roheisen liegen.
Die Eigenart der arme'n Inlandserze liegt dabei, wie
die Bilder 5a und b zeigen, weniger in dem geringen Eisen-
gehalt bei gleichzeitiger Zunahme der Gangart, sondern fast
ausschlieflich in dem unginstigen Verhaltnis Si0O2: Fe
im Erz, weil bei dem Ulberwiegend sauren Charakter der
armen Inlandserze dieses Verhdltnis allein die Schlacken-
menge je t Roheisen bestimmt.

Die Zunahme der Verhittung armer Inlandserze
vor und wéhrend des Krieges, inshesondere aber die nach
dem Kriege und zur Zeit noch bestehende Abgeschlossenheit
vom Bezug leicher Auslandserze fihrte daher zwangslaufig
zu einem Ueberangebot von Kieselsdure im deutschen
Hochofenmdéller. Man hat in der Nachkiiegszeit den dadurch
bewirkten Anstieg der Schlackenmenge und des Koks-
verbrauches jet Roheisen durch untragbare hohe Schrott-
satze entweder abzuschwéchen versucht oder aber teils
auch bewuBt in Kauf genommen, im letzten Falle, von der
oben naher begrindeten Absicht ausgehend, den bei der
geringen Auslastung bestehenden Warmemangel der Stahl-
und Walzwerke durch Erhdéhung der HochofeniberschuR-
wédrme zu decken. Die eingangs dargelegten Zusammen-
hédnge zwischen Koksenergie und Nettowdrmeauf-
wand je t Rohstahl zeigen jedoch, daB dieser letzte Ausweg
mindestens so lange eine BrennstoffVerschwendung be-
deutet, als die fehlende Koksenergie durch unmittelbar
verbrauchte Fiemdenergie eisetzt werden kann. Aber auch
der Umweg Uber Schrott zwecks Erhéhung des Eisen-
gehalts und Senkung des Kieselsduregehalts im deutschen
Nachkriegsméller scheitert an der Unmadoglichkeit des hierzu
erforderlichen Schrottaufbringens. Man hat daher den
besonders in den letzten Jahren mit groBem Erfolg ent-
wickelten Erzaufbereitungsverfahren erneut erhdhte Auf-
merksamkeit geschenkt. Ueber die Aufbereitung der
Salzgitter-Erze durch NaBaufbereitung, magnetisierende
Réstung und nach dem Rennverfahren liegen heute
einwandfreie Unterlagen aus langjahrigen Betriebszeiten
vor. Grundsatzlich besteht die Wirkung der Aufbereitung
auf den Koksverbrauch im Hochofen darin, daR man
nach Zerkleinerung der Eize die eigentlichen Eisentrager
aus dem Bindemittel mechanisch herauslést und nachher
durch ein bei den einzelnen Verfahren verschiedenes Trenn-
verfahren in ein Konzentrat Gbeifihrt, in dem der Eisen-
gehalt angereichert und gleichzeitig das Verhéltnis Si02: Fe
verbessert wird. Das Eisenausbringen im hochwertigen
Konzentrat bewegt sich dabei je nach der Art des Auf-
bereitungsverfahrens zwischen 75 und 92% des im Roherz
eingebrachten Eisens, wahrend 75 bis 98% der im Roherz
vorliegenden Kieselsdure in die Berge oder in die Luppen-
schlacke wandert. Metallurgisch beachtlicher ist jedoch die
durch die Aufbereitung erzwungene Verénderung des Ver-
hé&ltnisses SiO,: Fe, das sich durch die NaRaufbereitung
und magnetisierende Rdstung von etwa 900 kg SiO 2je 1000 kg
einsatzfahiges Fe im Roherz auf 490 bis 570 kg SiO» je
1000 kg einsatzfahiges Fe im Konzentrat verbessert, In den
Rennluppen wird dieser Zweck nahezu vollstandig er-
reicht und das Salzgitterer Roherz in einen metallischen
Einsatz mit <3 % SiO, bei 95% Fe umgewandelt.

Die durch den Einsatz von Konzentrat gegeniiber Roh-
erz mogliche Kokseinsparung im Hochofen muR jedoch
durch zusétzliche Voraufwendung von teils minder-
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wertigem Brennstoff auferhalb des Hochofens erkauft
werden, da zur Durchfihrung der Aufbereitung je nach Art
des Verfahrens Kraftwédrme in Form von Strom und teil-
weise auch Heizwdrme in Form von Koksgrus, Gas oder
Feinkohle bendtigt wird. Dazu kommt, dal, abgesehen von
den Luppen, das anfallende Konzentrat infolge der fur die
Aufbereitung notwendigen Vorzerkleinerung als Feingut
anfallt und daher vor Aufgabe in den Hochofen gesintert
werden mufR, ein Vorgang, der ebenfalls Strom, Zindgas
und Koksgrus erfordert. Der Anreiz zur Konzentratver-
hittung an Stelle der Roherzverhiittung ist also rein wirt-
schaftlicher Natur, da teurer Hochofenkoks durch billigeren
Brennstoff ersetzt und die Roheisenerzeugung je Ofen-
stunde entsprechend der Koksverbrauchssenkung gesteigert
werden kann. Nach C. P. Debuch3) werden zur Herstellung
eines Konzentrats mit 40,4% Fe und 23,0% Si02 aus
Salzgitter-Roherz von 27,0% Fe und 24,3% SiO, rd. 500 m1
Hochofengas und etwa 12 kWh je t Konzentrat benétigt,
wahrend die anschlieBende Sinterung weitere 40 m 3 Zindgas,
100 kg Koksgrus und 28 kWh je t Sinter eifordert. Rechnet
man diese Voraufwendung fir Heiz- und Kraftwédrme in
Normalkohle um und bezieht diese umgerechneten Brenn-
stoffmengen auf 1000 kg einsatzfahiges Fe im Hochofen-
sinter, dann ist der Lurgi-Sinter bereits mit einer Brenn-
stoffvoraufwendung von 460 kg Normalkohle/1000 kg
Fe belastet, ehe er der Verhittung unterworfen wird.

Im NaRBkonzentrat ermafRigt sich dieser Voraufwand
nach K- Kaup4) infolge Wegfalls der Heizwarme fir die
Aufbereitung auf etwa 260 kg Normalkohle/1000 kg Fe im
Sinter. Wird Salzgitter-Erz im Rennverfahren aufbereitet,
dann steigt der Betrag fur die Brennstoffvoraufwendung
trotz Wegfalls der Sinterung sogar auf 940 kg Normalkohle
je 1000 kg einsatzfahiges Fe in den Luppen.

Die Beschaffung des zur Deckung der Heizwarme fir
Aufbereitung und Sinterung notwendigen Brennstoffes hat
aus der Aufbereitung bereits in Zeiten normaler Kohlen-
forderung ein Brennstoffsortenproblem werden lassen.
Die jetzige allgemeine Brennstoffnot macht die Aufbereitung
armer Inlandserze zu einem Brennstoffproblem schlechthin.
Wenn daher auf Grund der eingangs dargelegten Zusammen-
hé&nge zwischen Mdllerzusammensetzung und Energie-
wirtschaft der Hitte selbst bei geringer Auslastung der
Hittenwerke ein niedriger Koksverbrauch jet Roheisen und
damit ein entsprechend eisenreicher und Kkieselsaurearmer
Hochofenméller gefordert werden muB, dann kann mit
Ricksicht auf die zu knappe Brennstoffdecke die erforder-
liche Aufbesserung des Hochofenmdllers nicht mehr
Uber die Aufbereitung armer Inlandserze geldst werden. Man
wirde sich hierbei nur im Kreise drehen. Bezieht man bei-
spielsweise die bei der Aufbereitung der Salzgitter-Erze not-
wendige Brennstoffvoraufwendung anstatt auf 1000 kg
eingebrachtes Fe im Sinter auf 1000 kg entfernte Schlacken-
kieselsaure, also auf den Unterschied der im Roherz und
Konzentrat wirksamen Kieselsdure, dann zeigt sich sogar,
daB, rein brennstoffmaRig betrachtet, der Hochofen mit
Gasgutschrift weniger oder ebensoviel Brennstoff ben6tigt
wie die magnetisierende ROstung oder das Rennverfahren.
Das NaRverfahren liegt brennstoffmaRig ginstiger.

Die fir die Energiewirtschaft der Huttenwerke mit
Ricksicht auf die Brennstoffnot unbedingt erforderliche
Méllerverbesserung kann daher nur durch Hereinnahme
reicher Awuslandserze gelost werden. Die brennstoff-
maBige Ueberlegenheit dieser Erze gegeniiber Konzentrat
aus armen deutschen Erzen modge auch folgendes Beispiel
erlautern: Ein Thomasmdéller aus fast reinem Konzentrat-
sinter, bestehend aus 90,5 Fe-% aus Sinter von Salzgitter-
Konzentraten und 9,5 Fe-% aus Rostspat, bendtigt aufBer
einem Zusatz von 10 kg P aus Phosphaten 975 kg Kalk-
steinzuschlag je t Roheisen. Ersetzt man den Kalkstein
im Moller zwecks Senkung des Koksverbrauches durch
gebrannten Kalk, dann errechnet sich Gber die Schlacken-
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menge unter Bertcksichtigung des Sintereinflusses und der
Kohlensaureaustreibung im Kalkstein ein Koksverbrauch
von 1020 kg/t Roheisen. Die zur Erzielung dieses verhéaltnis-
maBRig gunstigen Koksverbrauchs notwendige Brennstoff-
voraufwendung je t Roheisen betragt aber dabei allein 450 kg
Normalkohle und setzt sich wie folgt zusammen:

121 kg Normalkohle fiir Aufbereitung

212 kg Normalkohle fir Sinterung

117 kg Normalkohle fir Kalksteinbrennen

450 kg Normalkohle je t Roheisen.

Verwendet man demgegeniiber einen Thomas-Misch-
moller, bestehend aus 59 Fe-% aus Schwedenerzen,
194 Fe-% aus Minette und 21,2 Fe-% aus ungesinterten
deutschen Roherzen, so errechnet sich tber die Schlacken-
menge ebenfalls ein Koksverbrauch von 1020 kg/t Roheisen;
ein Brennstoffvoraufwand auferhalb de® Hoch-
ofens ist jedoch nicht mehr erforderlich; auBerdem fallen
die Zuschlage fir Phosphor und Kalkstein weg. Nur ein
Mischméller aus Auslandserz und deutschem Roherz erfillt
demnach die im Hinblick auf die Energiewirtschaft der Hitte
zu stellende Forderung nach geringem Koksverbrauch je t
Roheisen bei gleichzeitigem Verzicht auf jede Brennstoff-
voraufwendung auferhalb des Hochofens.

Die auf Grund der dargelegten Zusammenhdnge nach-
gewiesene Notwendigkeit, im deutschen Maoller einen Teil
der armen Inlandserze durch reiche Auslandserze zu ersetzen,
entbindet dabei den Huttenmann keineswegs von der Auf-
gabe, der Roheisenerzeugung aus eisenarmem M©dller
weiter die groBte Aufmerksamkeit zu schenken. Die all-
méhliche Verknappung an Reicherzen in der ganzen Welt
wird die Armerzverhittung immer mehr in den Vordergrund
drangen. Die Forderung nach reichen Auslandserzen ergibt
sich zwangsldufig aus der allgemeinen Brennstoffnot als
einziges Mittel, mit dem zu knappen Brennstoffaufkommen
der Nachkriegszeit und der nédchsten Jahre den Brennstoff-
bedarf der Eisen schaffenden Industrie fir die Erflillung des
gestellten Erzeugungsprogramms zu decken.

Zusammenfassung
An dem Beispiel der Energiewirtschaft eines gemischten
Huttenwerkes wird das Zusammenwirken zwischen Ueber-
schuBwarme des Hochofens einerseits und dem Warme-
bedarf der Stahl- und Walzwerke anderseits zahlenméRBig
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dargelegt. Es wird nachgewiesen, welchen EinfluB ein in
Zeiten geringer Auslastung lberhdhter Kokssatz des Hoch-
ofens auf den Nettowdrmeverbrauch jet Rohstahl ausibt.
Dabei wird die Ueberlegenheit unmittelbar verbrauchter
Flilfsenergie gegeniber absichtlich erhdhter Hochofengas-
wdarme an Hand von Zahlen belegt. Der Grund hierfur liegt
in dem hohen Eigenverbrauch je t Hochofenkoks fir Wind-
erhitzung, Winderzeugung und Kraftwarme des Hochofens.
Durch weitgehende Ausnutzung von Fremdenergie ver-
schiebt sich das Gleichgewicht zwischen Wéarmeangebot und
Wérmebedarf des Hittenwerkes immer mehr nach nied-
rigeren Lastgraden, so daB auch in Zeiten geringer Aus-
lastung die Forderung nach einem reichen Méller aufrecht
erhalten werden muB. Die den Koksverbrauch je t Roheisen
bestimmenden Einflusse werden aufgezeigt und in ihrer Wir-
kung gegeneinander abgegrenzt. Entscheidend fir die Hohe
des Koksverbrauches ist der Heizkoksbedaif jet Roheisen in
Verbindung mit der thermischen Ausnutzung des Kokses.
Dabei ergibt sich der tberragende EinfluB der Schlacken-
menge je t Roheisen auf den Heizkoksverbrauch und damit
auch auf den Gesamtkoksverbrauch je t Roheisen. Eine
Gegeniberstellung der Erze aus den wichtigsten deutschen
Erzvorkommen mit bekannten Auslandserzen zeigt den
groRen Unterschied der je t Roheisen anfallenden Schlacken-
menge und weist als Grund fur diese Abweichung das in den
deutschen Erzen vorliegende ungiinstige Verhéltnis Si02: Fe
auf. Das Uberhdhte Angebot an Kieselsdure im deutschen
Hochofenmdller der Nachkriegszeit und der dadurch be-
dingte hohe Koksverbrauch je t Roheisen kann aber
weder (Uber Schrott, noch (ber Konzentratverhittung
wirksam vermindert werden. Der Schrotteinsatz scheitert
an dem mangelnden Schrottaufkommen, wéahrend der Um-
weg Uber die Konzentratverhiittung derart hohe Brennstoff-
voraufwendungen auBerhalb des Hochofens notwendig
macht, daB dadurch ebenfalls keine Ldsung des Problems
erwartet werden kann. Mit Ricksicht auf die zu knappe
Brennstoffdecke der Nachkriegszeit und der kommenden
Jahre kann die notwendige Verbesserung des Hoch-
ofenmdllers wirksam nur durch Hereinnahme
reicher Auslandserze herbeigefihrt werden. Die
Lésung ist zeitbedingt und entbindet den Huttenmann
keineswegs von der Aufgabe, die Armerzverhittung mit
allen vtrfiigbaren Mi'.teln der Metallurgie weiter voran-
zutreiben.

Hochofenschlacke fur den Wiederaufbau

Von Fritz Keil

[Bericht Ni. 35 des Ausschusses fir Verwertung der

Entstehung lind Bedeutung der Hochofenschlacke.

Hochofenschlacke des Vereins Deutscher

in Dusseldorf
Eisenhittenleute*®).]

Art und Verwendungsmdglichkeit. Wege und Einrichtungen

zur Erzeugung der verschiedenen Baustoffe. Anregungen fir d.ie weitere Entwicklung.

Bei den meisten hittenménnischen Schmelz- und Lé&ute-
nmgsvorgangen entstehen Schlacken. Sie sind leichter als
Metall und schwimmen deshalb als flussige Deckschicht auf
dem Metalibad. Im Hochofen sind die Schlackenmengen
besonders groR, denn dort werden die an Verunreinigungen
reichen Eisenerze eingesetzt. Aus diesen Verunreinigungen,
der Gangart, aus der Asche des Kokses und bestimmten Zu-
schldgen bildet sich die flissige Hochofenschlacke. Schon
bei Moller aus hochprozentigen Schwedenerzen entstehen
neben 1000 kg Roheisen 600 kg Hochofenschlacke und dar-
Uber. Mit der Erhohung des Anteils an armen Erzen steigt
dieseMenge bis auf 1000 kg und mehr an. Gleiche Gewichts-
mengen, bedeuten aber dreifache Raummengen, weil das
Roheisen spezifisch dreimal so schwer ist wie die Schlacke.
Die Bewadltigung dieses stdndigen Stromes an Schlacke ist
eine Quelle der Soige fir den Hochdfner; dieser silikatische
SchmelzfluB ist aberzugleich eine noch nicht vdllig erschlossene
Rohstoffquelle fir den Wiederaufbau unserer Wirtschaft.

) Vorgetragen_in der 129. Mitgliederversammlung des VDEh am
1947 in Dusseldorf.— Sonderabdrucke sind vom Verlag
Stahleisen m .b.H ., Dusseldorf, PostschlieBfach 669, zu beziehen.

Die hauptséchlichsten Wege zur Verwertung zeigt
Bild 7. Hierzu tritt noch die mengenmdafig weniger ins Ge-
wicht fallende Herstellung von Schlackenwolle durch
Verblasen der flissigen Hochofenschlacke sowie die leider
noch nicht recht in Gang gekommene Veiwendung der Hoch-
ofenschlacke zu Hitten kalk. Aus Bild 2 geht hervor, dal
das Schwergewicht der Verwendung der Hochofenschlacke
im Jahre 1938 bei den Baustoffen fir den StraBenbau, den
Wasserbau und den allgemeinen Betonbau liegt, daB die
Zementherstellung und der Wohnungsbau dagegen zuriick-
stehen; die auf die Halde gefahrenen Mengen und die
fur untergeordnete Zwecke verwendeten Mengen, sind ganz
erheblich.

Auf welche Weise man dem erstrebenswerten Zustand,
alle Hochofenschlacke nutzbringend zu verwerten, allméh-
lich ndherkommen kann, zeigen folgende Ueberlegungen:

Man muB zunéchst auf Grund der 6rtlichen Lage des
Hittenwerkes, insbesondere seiner Verkehrsverhéltnisse,
ermitteln, welchen Umkreis man mit den Erzeugnissen be-
streichen kann und inwieweit sich der EinfluR der in Wett-
bewerb stehenden Erzeugnisse geltend macht, seien es nun
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Naturstein, Naturkies und -sand, Naturbims oder die kinst-
lichen gebrannten oder zementgebundenen Steine. Es ist
ferner zu prifen, ob benachbarte Zementwerke als Dauer-
abnehmer von Hochofenschlacke in Frage kommen, oder ob
man in stilliegenden oder nicht voll ausgenutzten eigenen
oder fremden Anlagen Hittenkalk mahlen kann. Diesen
Erwédgungen ist noch die Ueberlegung Uber den kunftigen
Bedarf hinzuzufiigen. Sein Schwergewicht wird vor allem
beim Wohnungsbau und bei der Erndhrung liegen. Dann ist
festzustellen, fir welche Erzeugnisse die frisch anfallende
Hochofenschlacke geeignet ist. Schlackensand kann

Bild 1. Verwertung der Hochofenschlacke.

inan aus jeder Art von Schlacke herstellen. Auch unsere
kédlkarmen Schlacken sind, wie die Erfahrungen des Krieges
gezeigt haben, noch ausreichend hydraulisch und lassen sich
zur Bindemittelherstellung verwenden, wenn dabei auch
nicht wie bei einer guten Zementschlacke 250 kg Kohlen je t
verwendeter Schlacke gespart werden kénnen. Schlackensand
1aBt sich zudem leicht schiitten und leicht wieder aufnehmen.
Bei der Granulation soll man sich immer bemthen, an
Wasser zu sparen; denn wo Schlackensand gemahlen werden
soll, muB man ihn vorher trocknen.

Eine heife Schlacke soll man mit dem Sch&umrad oder
der Schadumschnecke schdumen. Das nach dem Brechen ver-
bleibende Grobkorn, der Huttenbims, wird immer ein
begehrter Leichtbaustoff fiir den Wohnungsbau bleiben.
Fallen dabei groRere Mengen an Feinkorn an, so sind diese
wegen ihrer guten Mahlbarkeit und ihres geringen Wasser-
gehaltes begehrte Rohstoffe fiur die Erzeugung von Binde-
mitteln und Hiuttenkalk.

Fir die Herstellung von Stiickschlacke, die immer ein
Haupterzeugnis der Schlackenverwertung bleiben wird,
sollte man nur eine porenfrei ohne Zerfallsgefahr erstarrende
Schlacke, gegebenenfalls nach entsprechender Vorbehand-
lung verwenden. Will man Stiuckschlacke nachtréaglich
mahlen, dann soll man sie in dinne Lagen ausgieRen;
sie 1a4Rt sich dann leicht aufnehmen und zerkleinern. Fur
eine Planung auf lange Sicht lassen sich folgende allgemeine
Punkte aufstellen:

1. Man soll fur die ndchste Zukunft alle vorhandenen
zur Zerkleinerung und Aufbereitung geeigneten maschi-
nellen Einrichtungen, die auf langere Zeit brachliegen
miussen, fur die Schlackenverwertung ausnutzen; sie sind
am schwersten zu beschaffen.

2. Es gibt bei der Schlackenverwertung keine Patent-
I6sung. Jedes Werk mufR den fir seine besonderen Ver-
haltnisse glinstigsten Weg beschreiten und mdglichst bis in
die letzten Feinheiten entwickeln. Der Wertspiung aus dem
lastigen, Kosten verursachenden Nebenerzeugnis zum wett-
bewerbsfahigen Baustoff macht die Schlackenverwertung
wirtschaftlich und krisenfest. Halbe Ldsungen fihren zu
keinem dauernden Erfolg. Dort, wo viele Werke zusammen-
geballt sind, sollten sie zusammen arbeiten, sich gegenseitig
unterstiitzen und sich in die notwendigen Aufgaben teilen.
Gerade auf dem Schlackengebiet erscheint eine Gemein-
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schaftsarbeit im besten Sinne des Wortes zweckmaRig,
wie das Beispiel von Noidamerika zeigt.

3. Man soll das Bestreben zunédchst darauf richten, alle
frisch anfallende Schlacke mit Sicherheit zu ver-
wenden. Jedes Uberflussige Stehenlassen der Pfannen, vor
der Granulation oder Sch&umung ist zu vei meiden, weil es
die Menge der minder geeigneten Schlacke vermehrt und die
Halde vergroRert. Man soll ferner die Schlackenverwertung
so eng mit der Roheisenerzeugung verknipfen, dal sie auch
mit einer gesteigerten Roheisenerzeugung Schritt halten
kann. Schon jetzt muB man Ueberlegungen dariber an-
stellen, wie das geschehen kann. Kommt erst einmal wieder
der Zeitpunkt der Ueberschwemmung mit Schlacke, dann
ist es zu spét dazu.

4. Die Verwertung unserer Haldenbestdnde wird wirt-
schaftlich immer auf schwachen FiRen stehen. Neben-
erzeugnisse, wie Hochofenschlacke, lassen sich nur dann mit
wirtschaftlichem Erfolg einsetzen, wenn ihre Verarbeitung,
d. h. ihre Wertsteigerung, sofort in den Vorgang des
Wegschaffens eingeschaltet wird. Mit dem Kippen
auf die Halde ist schon ein groRer Teil ihres Wertes verloren.
Dieser Grundsatz gilt in @&hnlichem Sinne fur alle Stoffe von
minderem Ausgangswert wie Trimmerschutt, Feuerungs-
aschen, Mullschlacke usw. Man hat ihn schon lange er-
kannt. Es ist aber notig, hdufiger daran zu erinnern.

Beim Vergleich des Weges der Hochofenschlacke auf
einem Hittenwerk in der Vergangenheit mit dem Wunsch-
bild fir die Zukunft ist festzustellen, daf in beiden Féllen
die Schlacke entweder am Hochofen granuliert oder in
Pfannen flissig wegbefordert wird. Wahrend sie dann aber
friher unverwertet auf die Halde oder einen Sandkegel ge-
schittet, also eigentlich nur beseitigt wurde, sollte sie in
Zukunft vollig verwertet werden. In der Form des Schlak-
kensandes, der entweder am Hochofen oder in einer Zentral-
granulation herzustellen ist, soll sie einem Zementwerk oder
einer Steinfabrik zugefiihrt werden. Heife Schlacke soll
man am zweckmaRigsten sofort am Ofen schaumen. Diefiir
die Stiickschlackenherstellung geeignete, in Pfannen abzu-
fahrende Schlacke soll man in Gruben giefen, die mit einem

3,63 Mi/lml

Retonsch/acke
Sch/ackensand
Hiittenbims,Schaumschtacke

Bild 2. Verwendung der Hochofenschlacke.
Durchschnittlicher jahrlicher Versand im Jahre 1938.

leistungsfahigen Loffelbagger ausgestattet sind, wenn man
nicht Formsteine in flachen GieRbetten herzustellen beab-
sichtigt.

Zur Aufbereitung der Stickschlacke oder des Hitten-
bimses sind entsprechende Brech- und Siebanlagen er-
forderlich, denen sich zweckmafRig ein groReres Vorrats-
lager fir die nicht sofort zum Versand kommenden Baustoffe
anschlieBt. Dieser in der Hochofenschfackenwirtschaft heute
noch ziemlich unbekannte Begriff des Vorratslagers ist
das wesentliche Kennzeichen der Schlackenverwertung;
die bei der Schlackenbeseitigung entstehenden Haufen
und Berge sind meist nicht mehr zu erschlieBen.

Unsere Schlackenverwertung dirfte heute da stehen, wo
sich die Hochofengaswirtschaft nach dem ersten Welt-
krieg befand. Wurde damals die Roheisenerzeugung erhéht,
dann brannten weithin sichtbar die Fackeln der Hochéfen
gréBer und heller. Heute ist uns Technikern und Wirt-
schaftlern die Erkenntnis in Fleisch und Blut tbergegangen,
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daB diese Fackeln Zeugen unserer Unwissenheit waren; ihr
Anblick bereitet uns geradezu Unbehagen, weil wir mit ihnen
wertvolle Energie ungenutzt verstrémen sehen. Es ist zu
hoffen, daR der Eisenhittenmann des Jahres 1960 dasselbe
Unbehagen fuhlt, wenn er zusehen muB, wie seine Hochofen-
schlacke aus den Pfannen oder Seilbahnwagen auf die Halde
gekippt wird und damit unserer Wirtschaft wertvolle Bau-
stoffe und Dungemittel verlorengehen. Allen Beteiligten
dieses Unbehagen mit aller Deutlichkeit nahezubringen, soll
kinftig die Aufgabe all derer in Bauwirtschaft und Land-
wirtschaft sein, die die Hochofenschlacke dringend brauchen.
Es gilt jetzt, die ganze Tatkraft, die einst der zerstérenden
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Kriegswirtschaft gewidmet war, in den Dienst dieser ver-
lockenden Friedensaufgabe zu stellen, dann wird das obige
Zukunftsbhild bald Wirklichkeit werden.

Zusammenfassu ng

Nach einem Ueberblick uber die Bedeutung der Hoch-
ofenschlacke werden die verschiedenen Wege zur Verwen-
dung des Baustoffes im einzelnen dargestellt, wobei auch auf
den EinfluB der ortlichen Lage und der Entfallstelle hinge-
wiesen wird. Fur eine Planung auf lange Sicht werden die
grundséatzlichen Fragen einschlieRlich der Verwendungs-
moglichkeit alter Haldenbestdnde behandelt.

Eisenindustrie und landwirtschaftliche Erzeugung

Von Professor Dr. phil. Hubert

[Bericht Nr. 36 des Ausschusses fir Verwertung der

Hochofenschlacke des Vereins Deutscher

Kappen in Bonn

Eisenhittenleute*).]

Ertragssteigerungsmaoglichkeiten durch kiinstliche Diingemittel. Bedarfsdeckung nach dem Diingemittelversorgungs-
plan. Erzeugungsmaglichkeiten und Engpasse in der Kali-, Stickstoffdiinger- und Phosphorsaurediinger-Industrie.
Lage in der Kalkindustrie und Bedeutung des Hittenkalkes.

Die deutsche landwirtschaftliche Erzeugung, die friher
fast die erste Stelle unter den Staaten Europas einnahm
— nur Holland und Belgien hatten hohere Hektarwtrédge
aufzuweisen —, ist heute auf den letzten Platz herabge-
sunken. So fiirchterlich hat sich der Krieg und die Nach-
kriegszeit auf die deutsche Landwirtschaft ausgewirkt.
Schlechtes Saatgut, mangelhafte Unkrautbek&mpfung, ver-
schlechterte Bodenbearbeitung haben die Leistungsfahigkeit
der deutschen Landwirtschaft schwer geschédigt. Am
starksten herabgesetzt wurde die landwirtschaftliche Er-
zeugung aber durch das Fehlen ausreichender Mengen an
kinstlichen Dingemitteln.

Die kiinstlichen Dingemittel sind es ja auch in der Haupt-
sache gewesen, die es der Landwirtschaft in friheren Jahr-
zehnten ermdglicht haben, ihre Ertrdge in so bedeutender
Weise zu steigern. Nach dem einstimmigen Urteil aller Fach-
leute ist die Halfte der Ertragssteigerungen auf die
Anwendung der kinstlichen Dingemittel zuriickzufiihren.
Da ist es denn auch kein Wunder, daR infolge des Mangels
an kinstlichen Dingemitteln, wie er in den letzten Kriegs-
jahren und besonders in der Nachkriegszeit geherrscht hat,
die Ertrdge unserer Aecker so stark abgenommen haben,
daB wir nicht einmal mehr in der Lage sind, die fir unsere
Erndhrung nétigen Mengen an Kartoffeln, geschweige denn
an Brotgetreide zu erzeugen.

Wie schnell und wie stark beim Mangel an kinstlichen
Diungemitteln die Ertrdge zusammenbrechen, hat uns schon
der erste Weltkrieg bewiesen. Es gibt auch sehr genau durch-
gefiihrte Dingungsversuche, an denen sich der Zusammen-
hang zwischen kunstlicher Dingung und Ertrags-
hohe klar nachweisen l4Bt. Einen besonders eindrucksvollen
Beweis liefert ein Dauerdingungsversuch, der an der be-
rihmten englischen landwirtschaftlichen Versuchsstation
in Rothamsted bei London durchgefiihrt wurde. Die Par-
zellen dieses Versuches wurden im Jahrzehnt 1852 bis 1862
mit reichlichen Mengen an Stickstoff, Kali und Phosphor-
saurediingern versehen und lieferten dabei Weizenertrage
von 27,18 dz/ha. Von 1864 bis 1870 unterblieb die Diingung,
und als Folge davon sanken die Weizenertrage auf 12,75
dz/ha herab. Bei weiterem Unterbleiben der kinstlichen
Dingung in den Jahren 1874 bis 1883 sanken die Ertrége
noch weiter auf die kimmerliche Menge von 8,09 dz/ha. Als
dann aber im Jahre 1884 wieder die kiinstliche Dingung
mit Stickstoff, Kali und Phosphorséure einsetzte, schnellten
die Ertrdge gleich wieder empor. Schon im ersten Voll-
diingungsjahr 1884 stieg der Weizenertrag auf 24,30 dz/ha
an, dann weiter im Jahre 1885 auf 25,83 dz und im Jahre
886 sogar auf 30,32 dz/ha.

Vortrag in der 129. Mitgliederversammlung am 26. September
m Diisseldorf.— Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen
D. H., Dusseldorf, PostschlieRfach 669, zu beziehen.

Nichts kann deutlicher als dieser englische Versuch die
Tatsache beweisen, daR beim Mangel an Dlngemitteln die
Ernteertrage einen ungewdOhnlichen Absturz erleiden. Die
englischen Versuche beweisen aber auch — und dieser
Beweis erfullt uns mit groBen Hoffnungen — , daR es selbst
nach 20jahriger Unterlassung der kinstlichen Dingung
maglich ist, den Ackerboden schlagartig durch die Wieder-
anwendung ausreichender Mengen an Kunstdingern auf
seine alte Ertragshdhe zu bringen. Schnell kénnten wir
daher auch, wie diese englischen Veisuche beweisen, vom
groRten Teil unserer Nahrungssorgen befreit werden, wenn
wir unsere landwirtschaftlichen Kulturpflanzen nur wieder
richtig mit den erforderlichen N&hrstoffen versorgen kdnnten.
Doch das ist ja gerade der Angelpunkt, um den sich alles
dreht. Die zur Wiedererh6hung unserer Ernten erforderlichen
Dingemittel stehen uns zur Zeit noch nicht in ausreichenden
Mengen zur Verfiigung. Diese Tatsache und ihre Ursachen
erkennen wir leicht, wenn wir uns die heutige Lage in den
verschiedenen Dingerindustrien vergegenwértigen. Dabei
werden wir erkennen, daB innige Verflechtungen zwischen
der Eisenindustrie und der Dingemittelerzeugung
und damit zwischen der Eisenindustrie und der landwirt-
schaftlichen Erzeugung bestehen.

1. Die Lage in der Kaliindustrie

Die Kaliindustrie steht, was ihre heutige Leistungs-
fahigkeit angeht, wohl noch am besten unter den Dinger-
industrien da, denn sie hat durch die Kriegsereignisse ver-
haltnismaRig wenig gelitten. Die Versorgung der Landwirt-
schaft mit Kalidingern hat daher auch nicht in demselben
MaRe nachgelassen wie die mit anderen Diingemitteln. Im
letzten Kiiegsjahr 1944/45 konnten noch 60% der Kalisalze
der Landwirtschaft zugeteilt werden, die im Dingerjahr
1938/39 verbraucht worden waren, und nach dem Zusammen-
bruch konnten im Lande Nordrhein-Westfalen immerhin
noch 35% der Vorkriegsmengen angewendet werden. Im
Jahre 1947 stieg die Kalibelieferung der Landwirtschaft
schon wieder auf 40% der Belieferung in der Vorkriegszeit
an. Das ist naturlich bei den hohen Kalianspriichen, die be-
sonders die Hackfriichte Kartoffeln und Ruben stellen, und
in Anbetracht des in den letzten Jahren mit dem Bodenkali
getriebenen Raubbaues eine ganz unvollstdndige Bedarfs-
deckung. Es ist daher erfreulich, daR der Dingemittel-
versorgungsplan fir das Jahr 1947/48 eine bedeutende
Verbesserung der Kalibelieferung der Landwirtschaft vor-
sieht. Nach diesem Plan ist fur die vereinigten Zonen die
Lieferung von 400 000 t Kali vorgesehen, so daR bei einem
Bedarf von 485000 t ein nicht gedeckter Bedarf von rd.
85000 t Kali ubrigbleiben wirde.

Nur 17% wirden somit im Dingerjahr 1947/48 an der
vollen Bedarfsdeckung fehlen. Es ist aber zu befiirchten, daf
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der Fehlbetrag doch gréBer sein wird. Denn nach der
Quelle, auf die sich meine Angaben stiitzen — die Zahlen
stammen aus einer Verdffentlichung des verantwortlichen
Referenten im Verwaltungsamt fur Erndhrung und Land-
wirtschaftl) —, erscheint es zweifelhaft, ob dieser Plan fir
1948 in vollem Umfange durchgefuhrt werden kann. Die
Versorgung der Landwirtschaft wird zundchst wahrschein-
lich noch nicht viel besser werden, als sie bisher war. Ein
wichtiger Grund hierfur durfte darin zu erblicken sein, daR
von den 25 deutschen Kaliwerken 14 in der russischen Zone
liegen, von wo eine groere Einfuhr in die Westzone zur Zeit
nur wenig wahrscheinlich ist. Weiterhin muB aber auch
damit gerechnet werden, daR sich die Forderanlagen, die
Betriebs- und Fabrikationseinrichtungen nach jahrelanger
ersatzloser Abnutzung nicht auf allen Kaliwerken noch so
in Ordnung befinden, daB eine volle Ausnutzung ihrer
Leistungsfahigkeit moglich wéare. R-eparaturen und Neu-
beschaffungen setzen jedoch an erster Stelle das Vor-
handensein ausreichender Mengen an Kohle, Eisen und Stahl
voraus. Wenn aber auch diese Grundstoffe den Kaliwerken
in gentigenden Mengen zur Verfligung gestellt werden
sollten, dann fehlen sie immer noch fir den Wiederaufbau
unseres zusammengebrochenen Verkehrswesens. Die Kali-
werke missen ihre Produkte den Landwirten auch zufihren
kénnen, und es scheint so, als ob diese Zufiihrung der Kali-
salze infolge des Fehlens genugender Transportmittel
weder in ausreichenden Mengen noch zur richtigen Zeit er-
folgen kann. Alle Hindernisse, die sich der Versorgung der
Landwirtschaft mit Kalidiingern entgegenstellen, beruhen
somit auf der nicht ausreichenden Versorgung der Industrie
mit Kohle und Eisen. Dasselbe gilt auch fur die ubrigen
Dingerindustrien.

2. Die Lage

Die Herstellung der Stickstoffdinger aus dem elemen-
taren Stickstoff der Luft nach Frank-Caro und nach
Haber-Bosch hatte uns nicht nur vollig unabhdngig
gemacht von dem Bezlge auslédndischer Stickstoffdiunger,
sondern hatte uns sogar eine hdhere Ausfuhr von Stick-
stoffdingern ermdglicht. Bei einer Leistungsfahigkeit
unserer Stickstoffwerke von 1,6 Millionen t an Stickstoff in
gebundener Form wund bei einem Eigenverbrauch von
600 000 t Stickstoff konnten wir 1 Million t Stickstoff aus-
fuhren. Heute sind wir um mehr als 25 Jahre in der Her-
stellung von Stickstoffdingern zuriickgeworfen und mussen
sogar schon wieder einen Teil der bendtigten Mengen aus
dem Auslande beziehen.

Dabei ist die Versorgung der Landwirtschaft mit Stick-
stoffdiingern schon in den letzten Kriegsjahren und nicht
minder in den Nachkriegsjahren geradezu klaglich gewesen.
Gemessen an der Menge der 1938/39 verbrauchten Stick-
stoffdinger betrug die Belieferung der Landwirtschaft im
Jahre 1944/45 nur 7%, im Jahre 1946 nur 8% und 1947
ungefahr 28%. Die Ernten haben daher in den letzten
Jahren das Stickstoffkapital des Bodens stark angegriffen,
so daB alle Boden sehr nach Stickstoff hungern. Im Diinger-
jahr 1947/48 soll sich allerdings die Belieferung mit Stick-
stoffdingern bessern, und zwar sollen von dem Gesamt-
bedarf der vereinigten Zonen von 320000 t Stickstoff
275000 t, also etwa 85% des Bedarfs, zur Verfliigung stehen.
Werden diese in Aussicht gestellten Mengen aber auch
geliefert werden kdnnen? Das erscheint zweifelhaft, wenn
man bedenkt, dal gerade das groBte Werk, das synthetische
Stickstoffdiinger erzeugt, in der franz6sischen Zone liegt
und noch nicht in die vereinigten Zonen liefern kann. Die
fur 1948 im neuen Dingeplan angegebenen Mengen an
Stickstoffdingern stellen tUberdies nur Schéatzungen dar, die
die Wiederinbetriebsetzung verschiedener Erzeugerwerke
zur Voraussetzung haben. Ob alle Hoffnungen in Erfillung
gehen werden, bleibt einigermaBen unsicher.

Man sieht sich daher nach anderen Stickst.off-
quellen um und uberlegt, ob sich nicht die Erzeugung von

in der Stickstoffdinger-Industie
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Ammonsulfat in den Kokereien und Gasanstalten ver-
starken lasse. Doch auch hier ergeben sich sofort Schwie-
rigkeiten, die nicht leicht aus dem Weg gerdumt werden
kénnen. Der Stickstoff der Kokereien und Gasanstalten
stammt eben aus der Kohle, und Kohle gibt es fur den
Bedarf der Kokereien und Gaswerke viel zu wenig. Er-
schwerend kommt noch hinzu, daB es den Kokereien und
Gasanstalten auch an der zur Herstellung von Ammon-
sulfat erforderlichen Schwefelsdure mangelt, da unsere
Eigengewinnung an Schwefelkies fir die Herstellung der
Schwefelsdure allzu gering ist. Nach Angaben der Wirf-
schaftsgruppe Chemische Industrie gewinnen wir bei einem
jahrlichen Gesamtverbrauch von 800000 t in Deutschland
selbst nur 216 000 t Schwefelkies, und wenn dazu aus der

.genehmigten Einfuhr auch noch 130000 t hinzukommen,

so ergibt sich doch noch ein Fehlbetrag von 454 000 t. Ein
solcher Mangel an Schwefelkies muf3 sich auf die Schwefel-
sédureherstellung hinderlich auswirken; die Schwefelséure
wird deshalb fur die Dingemittelindustrie recht knapp
bleiben.

Statt Ammonsulfat herzustellen greifen Kokereien und
Gasanstalten daher heute schon auf die ldngst (berholte
direkte Verwertung des Gaswassers zuriick. Aber
selbst dieser primitive Ausweg stoRt auf Hindernisse, weil
Gaswasser in Kesselwagen befdrdert werden muf, die nicht'
ausreichend vorhanden sind, und weil fiir die Verteilung des
Gaswassers auf den Feldern Einrichtungen erforderlich sind,
die erst noch gebaut werden missen. Fir die Herstellung
von Kesselwagen und Verteilern ist aber auch erst einmal
wieder Eisen und Stahl nétig. Ueberall, wohin man hilfe-
suchend blickt, machen sich die gleichen Beschrdnkungen
geltend: der Mangel an Eisen und Stahl und natirlich auch
der an Kohle.

Die Landwirtschaft wird also auch im Dingerjahr 1947 48
mit einer unbefriedigenden Versorgung mit Stick-
stoffdingern rechnen missen, und das ist noch erheblich
mehr zu bedauern als die unzureichende Versorgung mit
Kalidingern. Denn {berall herrscht auf unseren Aeckern
Stickstoffmangel, wahrend der Kalimangel nicht so aus-
gedehnt ist. Dann ist aber unter praktischen Verhéltnissen
die Erzeugungskraft der Stickstoffdinger gréBer als die der
Kalidiinger. Nach den eingehenden Versuchen von Remy
liefert — ausreichendes Vorhandensein der Ubrigen Nahr-
stoffe vorausgesetzt — : 1 kg Kali 4 kg Getreidekdrner und
35,0 kg Kartoffeln, 1 kg Stickstoff 25,6 kg Getreidekdrner
und 160 kg Kartoffeln. Der Mangel an Stickstoffdiingern
muBl unsere Ernten daher in hdherem MaRe gefahrden
als der an Kalisalzen.

3. Die Lage in der Phosphorséduredinger-Industrie

Um die Versorgung mit Phosphorsduredingern war es
in Deutschland insofern schon immer schlecht bestellt, als
Deutschland keine abbauwiirdigen Phosphorlagerstatten
hat. Der Lahnphosphorit ist ja schon im eisten Weltkrieg
fast vollig abgebaut worden; und welche Bedeutung in
Zukunft die neuerdings in Bayern aufgefundenen niedrig-
prozentigen Phosphate gewinnen werden, |48t sich heute
noch nicht Ubersehen. Die Verarbeitung gehaltarmer
Phosphorsdurediinger ist stets auf groRe Schwierigkeiten
gestoBen. Die zur Herstellung von Phosphorsdurediinger
erforderlichen hochprozentigen Phosphate haben wir
daher fast voéllig aus dem Awuslande beziehen missen,
entweder in der Form von Phosphoriten aus Afrika und
Amerika oder in der Form phosphorreicher Eisenerze. Aus
diesen Rohstoffen wurden drei verschiedene Phosphor-
sdurediinger hergestellt: Superphosphat, Gliuh- oder
Schmelzphosphate und Thomasphosphat. Was von diesen
drei Stoffen der deutschen Landwirtschaft heute zur Ver-
fligung steht, mag hier kurz umrissen werden. Voraus-
geschickt sei noch die Feststellung, daR sich die allgemeine
Versorgungslage mit Phosphorséduredingern, nachdem
sie von 28,5 kg/ha Phosphorsdure im Jahre 1938/39 auf die
dulerst geringe Menge von 2,5 kg/ha im Jahre 194546
gesunken war, schon wieder merkbar gebessert hat; denn
im Dingerjahr 1946/47 konnten in der Nordrheinprovinz
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bereits 10,4 kg/ha an Phosphorsdure verwendet werden. Der
Plan fur 1948 sieht eine weitere Steigerung vor, denn es soll
so viel Phosphorsaurediinger geliefert werden, daB auf 1 ha
181 kg Phosphorsdure entfallen, In Tonnen ausgedrickt
sieht die Sache so aus, daR bei einem fir die vereinigten
zwei Zonen geschétzten Bedarf von 350 000 t Phosphorséure
150 000 t durch Eigenerzeugung und 70000 t durch
Einfuhr gedeckt sind, so da an der Versorgung 130000 t
Phosphorsaure fehlen. Damit sind immer erst zwei Drittel
derjenigen Menge an Phosphorsaure erreicht, die im Jahre
1938/39 gegeben werden konnte. Wir haben daher allen
Grund, uns danach umzusehen, ob in den einzelnen Zweigen
der Phosphorsdurediinger-Industrie nicht doch noch irgend-
welche Mdglichkeiten fir eine Steigerung der Herstellung
vorhanden sind.
a) Herstellung von Superphosphat

Fir die Superphosphatherstellung mu man leider zu-
gestehen, dal sich fir sie keine Mdglichkeiten einer baldigen
wesentlichen Produktionssteigerung erkennen lassen. Denn
einmal bedarf man zur Herstellung des Superphosphates
hochprozentiger Phosphorite, fir deren Erwerb wir
kaum die ndtigen Devisen aufbringen kénnen. Und hétten
wir die Méglichkeit, uns die Phosphorite* zu beschaffen, so
dirfte es wohl an der zu ihrem AufschluB nétigen Schwefel-
saure fehlen, von deren erschwerter Beschaffung vorhin
schon beim Ammonsulfat die Rede war, Infolge dieser
Hindernisse stéfRt die Herstellung vergroBerter Mengen an
Superphosphat leider auf uniiberwindliche Schwierigkeiten.
Der neue Dingerversorgungsplan fir 1948 rechnet daher
auch nur mit 50000 t Phosphorsdure in der Form von
Superphosphat.

b Herstellung von Gluh- und Schmelzphosphaten

Auf den ersten Blick dirfte es nach dem Gesagten aus-
sichtsreicher erscheinen — weil keine Schwefelsdure dazu
erforderlich ist —, an Stelle von Superphosphat Glih- und
Schmelzphosphate zu erzeugen. Als AufschluBmittel fur das
Rohphosphat werden bei diesen Glih- und Schmelzphos-
phaten, wie Rhenaniaphosphat und Ré&chlingphosphat, ja
gemahlene Silikate wie Phonolit, Lencitophyr, Mill-
schlacke und Hochofenschlacke mit oder auch ohne Zu-
satz von Natriumkarbonat verwendet. Nach neueren Er-
fahrungen soll sich die Phosphorsdure der Rohphosphate
auch durch zusatzloses Schmelzen der Phosphate im
elektrischen Ofen fir die Pflanzen aufnehmbar machen
lassen. In jedem Falle kann man aber den unumgénglich
erforderlichen AufschluR der Phosphate — die man natir-
lich auch erst einmal haben muR — nur unter Einsatz
groBer Energiemengen erreichen, die in Form von
Kohle, Koks oder Elektrizitdt zur Verfiigung stehen missen.
Auch die Schmelzdéfen sind fir eine vergroRerte Glih- und
Schmelzphosphatherstellung nicht vorhanden; Eisen, Stahl
und feuerfeste Steine, die auch wieder nur unter hohem
Energieaufwand hergestellt werden koénnen, wéaren dazu
erforderlich. Wenn ihr auch fur die spatere Zukunft recht
glnstige  Entwicklungsmdglichkeiten zugebilligt werden
mussen, scheitert eine baldige VergréBerung der Herstellung
an Glih- und Schmelzphosphaten deshalb vorlaufig an dem
Mangel an Koks, Eisen und Stahl. Der Diingerplan fir 1948
stellt daher auch nur die bescheidene Menge von 40 000 t
Phosphorsdure in der Form der Glih- und Schmelzphosphate
In Aussicht; erfreulich ware es, wenn diese Menge wirklich
auch geliefert werden wirde.

c) Herstellung von Thomasmehl

GroRBere Mengen an Thomasmehl wiirden der Landwirt-
schaft sehr willkommen sein, denn das Thomasmehl ist nicht
mir ein guter Phosphorsédurediinger, sondern es Ubt auch
"folge seines hohen Gehaltes an basisch wirkendem Kalk
giinstigen EinfluR auf die Kalkversorgung der Pflanzen und
die Bodenbeschaffenheit aus. Leider ist auch dieser Phos-
Phorsdurediinger nicht in den erwinschten Mengen vor-
handen. Als Nebenerzeugnis bei der Thomasstahlgewinnung
st das Thomasmehl eben mit der Herstellbarkeit des Haupt-
aroduktes unldésbar verbunden; die Thomasstahl-Er-
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zeugung kann aber nicht willklrlich gesteigert werden,
und zur Zeit kann sie nicht einmal auf ihre friedensmaRige
Hohe gebracht werden. Dazu ware namlich einmal der
erhdhte Bezug phosphorsdurereicher Eisenerze
erforderlich, des weiteren eine erhdhte Belieferung der
Huttenwerke mit Koks zur Verhittung dieser Erze, und
schlieBlich wirde auch das Mahlen grdBerer Mengen an
Thomasschlacke zusétzliche Energiemengen beanspruchen.
Einrichtungen zum Mahlen von Thomasschlacke sind zwar
ausreichend vorhanden, aber die Mihlen wollen auch be-
trieben werden. Sieht man ganz von der Beschrédnkung der
Thpmasstahlerzeugung ab, so ergeben sich somit eine ganze
Reihe von Einflussen, die alle auf eine Behinderung der
Thomasmehlerzeugung hinwirken; der Maéngel an
phosphorreichen Erzen und an Koks steht dabei an der
Spitze. Der neue Plan flr 1948 schéatzt daher die Liefer-
barkeit an Thomasmehl nicht hoher ein als von Super-
phosphat; nur 50 000 t Phosphorsdaure sollen im Frihjahr
1948 der Landwirtschaft zur Verfugung gestellt werden
kénnen, aber auch das nur, wenn alles klappt.

4. Die Lage in der Kalkindustrie

Auf dem Gebiete der Kalkversorgung der Landwirtschaft
scheinen die Dinge wesentlich glinstiger zu stehen als bei den
anderen Diingemitteln. Und das ware sehr erfreulich, denn
der Kalk ist nicht nur, wie das Kali, der Stickstoff und die
Nahrstoff fur die

Phosphorsaure, ein unentbehrlicher
Pflanzen, sondern dajniber hinaus auch noch das Mittel dazu,
den Ackerboden in physikalischer, chemischer und bio-

logischer Richtung gesund zu erhalten. Die beste Ver-
sorgung der Pflanzen mit Kali, Stickstoff und Phosphor-
sdaure kommt nicht zu der ihr méglichen Auswirkung auf die
Ertrdge, wenn sich der Kalkzustand des Bodens nicht in guter
Ordnung befindet. Der Kalk hat eben die allergrote Bedeu-
tung fir den gesamten Fruchtbarkeitszustand des Bodens.

Nach dem Plan fir die Dingemittelversorgung fur 1948
soll fur die beiden Zonen ein Kalkbedarf von 1200000 t
bestehen, und dieser Bedarf soll auch vollkommen gedeckt
sein. Wir hétten also beziglich der Kalkversorgung der
Landwirtschaft gar nichts zu befiirchten, wenn diese Mengen-
angaben nicht auf Schédtzungen beruhten, deren Verwirk-
lichung doch von manchen Umstdnden abhangt, die man
nicht beherrscht. Die Engpéasse, die sich bei der Ver-
sorgung der Landwirtschaft mit Kali-, Stickstoff- und
Phosphorsdurediingern bemerkbar machen, behindern auch
die Lieferung des Kalkes, behindern sie sogar starker, als
das bei den d&ndern Dingemitteln der Fall war. Denn bei den
Kalkdingern handelt el sich um die Herstellung und den
Versand von ganz anderen Mengen als bei den ubrigen
Kunstdiungern. An Kali-, Stickstoff- und Phosphorséure-
dingern braucht der Landwirt nur 2 bis 6 dz/ha anzuwenden,
bei den Kalkdingern aber stellen 10 bis 20 dz/ha eine kleine
Gabe dar; heute, nach der in der Kriegs- und Nachkriegszeit
erfolgten starken Entkalkung des Bodens, missen oft 20 bis
40 dz/ha und noch mehr gegeben werden. Ob sich diese
groen Mengen an Kalk rechtzeitig hersteilen und trotz der
Verkimmerung unseres Verkehrswesens rechtzeitig an den
Landwirt heranbringen lassen Werden, ist zu bezweifeln. Vom
verkehrstechnischen Standpunkt aus sollte dieBeférderung
von kohlensaurem Kalk berhaupt ganz eingestellt und
an seiner Stelle nur Branntkalk verwendet werden; denn beim
kohlensauren Kalk und Mergel muf man ja bald zur Halfte
deS Gewichtes das fiir Boden und Pflanze génzlich unnitze
Kohlendioxyd, an das der Kalk gebunden ist, mit ver-
frachten. Bei der Herstellung und dem Versand von Brannt-
kalk kann der Aufwand fir das Feinmahlen des Kalksteins
und dazu der fir den Transport des nutzlosen Kohlen-
dioxyds eingespart werden. Wieweit dieser Vorteil allerdings
durch das Brennen des Kalksteins wieder aufgehoben wird,
148t sich nicht genau sagen.

Im {Gbrigen braucht man sich aber den Kopf gar nicht
weiter darliber zu zerbrechen, ob zweckméRiger Kalkstein-
mehl oder Branntkalk herzustellen sei. Branntkalk wird
voraussichtlich — wir dirfen sogar, ohne miBverstanden
zu Werden,sagen: hoffentlich — fur die Zwecke der Land-
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Wirtschaft doch nicht in ausreichenden Mengen vorhanden
sein, weil er fir einen anderen Zweck noch viel dringlicher
bendtigt wird, nédmlich fir den Wiederaufbau unserer
Stddte. Branntkalk in den Boden zu bringen, wofur er nicht
unersetzlich ist, statt ihn zum Wiederaufbau unserer Stadte
zu verwenden, wofir er ganz unentbehrlich ist, kann nach
meiner Ueberzeugung heute in keiner Weise verantwortet
werden. Die selbstverstdndliche Voraussetzung fir diese
Einstellung zur Kalkdingung ist natirlich die, daB der
Landwirtschaft ein guter Ersatz fur die alten Kalkdinger
zur Verfligung steht. DaB das aber wirklich der Fall*ist,
wissen wir alle, denn dieser Ersatz ist die gemahlene
Hochofenschlacke; der Hiuttenkalk. Wie Il&angst
bekannt ist, haben wir im Hittenkalk einen ausgezeichnet
wirkenden Kalkdinger und zugleich ein vorziglich wirkendes
Bodenverbesserungsmittel; dartiber brauchen keine weiteren
Worte gemacht zu werden?2).

Nur Gber die ZweckmaRigkeit seiner Herstellung in
heutigen Zeit ware noch einiges zu sagen. Man kdénnte
namlich gegen den Hittenkalk den Vorwurf erheben, daB er
infolge seines im Vergleich zum Branntkalk niedrigen Kalk-
gehaltes ebenso unndtig das Verkehrswesen belaste wie das
Kalksteinmehl und der Mergel. Dieser Vorwurf ist aber un-
begriindet, denn zwischen den Nebenbestandteilen des
Hittenkalkes und des Kalksteinmehles bestehen
grundsétzliche Verschiedenheiten. Beim Kalksteinmehl
handelt es sich um die in gleicher Weise fiir den Boden und
die Pflanze voéllig nutzlose Kohlensdure, beim Hiuttenkalk
aber ist es der Silikatrest der Hochofenschlacke, der den
Kalkgehalt im Vergleich zum Branntkalk senkt. Dieser
Silikatrest ist aber nichts weniger als ein nutzloser
Ballaststoff, sondern er ist es gerade, auf dem die boden-
verbessernden Wirkungen beruhen, die vom Huttenkalk
ausgehen, und der die oft beobachtete berlegene Wirkung
des Hiuttenkalkes Uber die anderen Kalkdunger bedingt.
Der Mittransport dieser Begleitstoffe des Kalkes im Hutten-
kalk stellt daher auch keine (berflissige Belastung des
Verkehrswesens dar wie der der Kohlensdure im Kalkstein-
mehl, ja sogar dem Branntkalk gegeniber erscheint wegen
dieser Begleitstoffe des Kalkes die Herstellung und Ver-
wendung des Huttenkalkes voll gerechtfertigt. Die ratio-
nellste Verwendung des Kalkes ist eben nicht die
direkte, bei der der Kalk gleich von dem Kalkwerk auf den
Ackerboden gebracht wird, sondern die indirekte, bei der der
Kalk zunéchst einmal im Hochofen seine Schuldigkeit
tut und dann erst dem Ackerboden in der Form des Hiitten-
kalkes einverleibt wird. Was in dieser Beziehung schon vor

2) S.a. Stahl u. Eisen 66/67 (1947) S. 307/12 (Schlackenaussch. 34).

Die volkswirtschaftliche Bedeutung hochwertiger Stahle
Von Fritz Bruhl

[Bericht Nr. 655 des Werkstoffausschusses des Vereins Deutscher Eisenhiittenleute*).]

Beispiele fir die Einsparung an Energie und Stoff durch Anwendung legierter Stdhle in Dampfkraftwerken, in der
Elektrizitdtsversorgung, im Kohlenbergbau, in Bearbeitungswerkstatten und Warmebehandlungsbetrieben.
behrlichkeit legierter St&hle bei neuzeitlichen Arbeitsverfahren und Geréten, wie bei der chemischen Verarbeitung
von Holz, der Herstellung kiinstlicher Diingemittel, in Dauermagneten. Metallurgische Notwendigkeit der Erschmel-
Voranschlag fur die deutsche Erzeugung an Elektrostahl und legierten

zung hochwertiger Stahle in Elektroofen.

Stahl und Eisen i;J
6. November 1947

15 Jahren an dieser Stelle gesagt wurde3), gilt nicht ver-
mindert, sondern in erhdhtem MaBe auch heute. Wir wollen
daher hoffen, daR die gegenwartigen Schwierigkeiten bei der
Herstellung des Huttenkalkes, wie der Mangel an Koks und
Eisenerzen, alsbald zum Nutzen der landwirtschaftlichen pPf
Erzeugung beseitigt werden kdnnen.

DaR vielerlei wichtige Beziehungen zwischen der
Eisenhiuttenindustrie und der landwirtschaftlichen Erzen-W 2
gung bestehen, dirfte hiermit zwar nicht in erschépfender
Weise, aber doch ausreichend erkennbar dargelegt sein. Die I®2
Belege fir diese Beziehungen lieBen sich leicht erheblich
vermehren, weil nicht nur (ber die hier bevorzugt dar- jrjT~
geye HersteliiAg voh DiHgeMitteln die 12ndiritesyimft- |
liche Erzeugung mit der Eisenindustrie verbunden ist,
sondern in vielseitiger Weise auch lber die Herstellung
von landwirtschaftlichen Maschinen und Gerdten.
Der alleinige Hinweis darauf, daf der Landwirtschaft zur
Zeit 20 000 Pfluge fehlen, kennzeichnet die Bedeutung, die
diesem Zusammenhénge zukommt. Tatsdchlich kann der
Landwirtschaft in ihrem Streben nach der fir uns so not-
wendigen Steigerung der Ertrdge nur dadurch geholfen
werden, daR die Erzeugungsmdglichkeiten fir Dingemittel
und fir Maschinen und Gerédte moglichst bald verbessert
werden. Das geht aber eben nur tGber die erhdhte Erzeu-
gung der Grundstoffe: Kohlen, Eisen und Stahl. Steigt
hier die Gewinnung — und die Aussichten daflr haben sich
ja schon in der letzten Zeit etwas gebessert —, dann nimmt
sie auch in der Landwirtschaft zu; es bessert sich als Folge
davon die Erndhrungslage. Bessere Erndhiungslage hat aber
auch wieder hohere Leistungen im Gefolge, und dann dirfte, ;
indem das eine das andere vorantreibt, schnell wieder die
friedensméaBRige Hohe der landwirtschaftlichen Produktion
erreicht und das Gespenst des Hungers aus Deutschland  Unfi
vertrieben sein.

th

4

Zusammenfassung
Unter Hinweis auf entsprechende Versuchsergebnisse
wurde die unmittelbare Einwirkung kinstlicher Diinge-
mittel auf die Ertragssteigerung dargelegt. Die Mdglichkeit
einer ausreichenden Belieferung der Landwirtschaft mit
Kunstdinger wird im einzelnen erdrtert mit dem Ergebnis,
daB sie weder von der Kali- und Stickstoff-, noch von der

Phosphordingermittel-Industrie in geniigender Menge bereit- kL
gestellt werden kann. Selbst die Belieferung mit Kalk
diinger stoRt auf Schwierigkeiten, die nur behoben werden
kénnen durch erhdhte Bereitstellung von Kohle und Eisen
sowie durch eine wesentliche Verbesserung unseres Ver-
kehrswesens.
. »unta
*) Arch.Eisenhiuttenwes.5 (1931/32)S.741/48(Schlackenaussch.21)
Wem
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Stahlen bei einer Rohstahlerzeugung von 10,7 Mill. t je Jahr.

Dem Nichtfachmann mag es nicht immer einleuchten,
daB so viele Eisen- und Stahlsorten hergestellt werden
mussen. Die Entwicklung der Technik hat es aber mit sich
gebracht, daB ganz unterschiedliche Gebrauchs-
eigenschaften von den Eisenwerkstoffen gefor-
dert werden mussen, die sich nicht in wenigen Sorten
vereinigen lassen. So umfaft die vom Verein Deutscher
Eisenhiuttenleute herausgegebene Stahl-Eisen-Liste trotz
einschneidendster MaBnahmen zur Sortenverringerung heute

*) Vortrag in der Mitgliederversammlung des Vereins Deutscher
Eisenhittenleute am 26. September 1947. — Sonderabdrucke sind
zu beziehen vom Verlag Stahleisen m. b. H., Disseldorf, Post-
schlieBfach 669.

noch etwa 180 unlegierte und 230 legierte Stahle. Im Ver-
gleich zum Ausland ist vielleicht bei uns die Mannigfaltigkeit ~ -
etwas groBer. Dies ist dadurch bedingt, daB wir gezwungen
sind, mit allen Legierungsmitteln auf das spatsamste umzu- ;uc¢

gehen. Daraus ergibt sich dann in vielen Fallen die Not -ttren
wendigkeit, an Stelle eines hdher legierten Weikstoffe: «d
mehrere Sorten mit gestaffelten Legierungsgehalten zi
fuhren; wére man nicht in der Legierungsversorgung

bunden, lieBe sich aus der jetzigen Stahl-Eisen-Liste sichei

noch eine Reihe von Stdhlen streichen, da man dam

mit dem jeweiligen Spitzens+ahl einer Gruppe ein grofere: ~

Anwendungsgebiet abdecken kénnte. -Einige Beispiele mdger

zeigen, welch auBerordentliche volkswirtschaftliche Bedeuten”®
s Hu*,
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tung die durch Legierung oder Herstellungsart ausgezeich-
neten Sonderstdhle haben.

Bei Dampfkraftwerken hat das Streben nach best-
moglicher Ausnutzung der Brennstoffe dazu geflhrt, immer
héhere Temperaturen und Driicke anzuwenden. Nach Bild /
lassen sich in Dampfturbinen mit Kondensationsbetrieb,
wie sie fir GroBRkraftwerke als wirtschaftlichste Ldsung an-
zusehen sind, aus 1t Dampf von rd. 400° und 40 kg/cm2
145 kWh erzeugen, bei rd. 525° und 120 kg/cm2 dagegen
225 kWh. Zunachst ist damit angedeutet, dal die Anlagen

120
Dampfdruck inkg/cm 2

Stromausbeute

80 120
Dampfdruckinkgjcm?2

weniger Kohle fiur die Dampfkrafterzeugung verbraucht
werden.

Aehnliche Verhdltnisse liegen auf dem Gebiete der
Transformatorenbleche vor. In Bild 3 ist die Entwick-
lung der Wattverluste, die betriebsméBig bei den jeweils
bestenTransformatorenblechen gewdhrleistet werden konnten,
wiedergegeben. Fir alle gréBeren Transformatoren kommen
schon seit langerer Zeit nur Bleche mit einem hdéchst zu-
lassigen Verlust von 1,0 oder 0,9 W/kg (bei Prifung im Feld
mit 10000 GauB) in Frage. Gegenliber dem Stahl mit
einem Verlust von 1,3 W/kg
unterscheidet sich der Werk-
stoff mit 1,0 W/kg bei eigent-
lich gleicher Zusammensetzung
lediglich dadurch, daB er im
Elektroofen hergestellt sein
mufl, um die erforderliche
Reinheit an nichtmetallischen
Einschliissen zu erreichen. Es
ist also zur Herstellung bester
Transformatorenbleche nétig,
erstens den Stahl zu legieren
— mit etwa 4% Si — und
zweitens ihn im Elektroofen zu
erschmelzen. Abgesehen von
den erheblichen Mehrverlusten
an Strom, die bei der Verwen-
dung von Blechen mit 1,3W/kg
gegeniber den besten heute
herstellbaren Werkstoffen ein-
treten, ist esunmdoglich, Trans-
formatoren mit einer Leistung
etwa uber 40000 kVA iber-

Warmeverbrauch haupt noch zu bauen. Durch

Bilder 1und 2. EinfluB von Druck und Temperatur des Frischdampfes die VergroBerung der Ver-

auf Stromausbeute und Warmeverbrauch bei Dampfkraftwerken.

luste ist eine VeigréBerung

(Angenommen ein Wirkungsgrad der Dampfkessel von 85% ohne Abzug des Eigenbedarfes, ein Wir-

kungsgrad der Dampfturbinen von 75%, bei Vorwarmung von 70%, Kondensationshetrieb mit Vakuum des ganzen Apparates zur

i 1-vA - won 0,05 kg/cms. Mit regenerativer Vorwarmung des Speisewassers durch Dampf von 5 kg/cm2 und Erreichung einer ausreichen-
v-[¢r 600 kcal/kg gerechnet.) — Zur Verfligung gestellt von der Vereinigung der GroRkesselbesitzer, . . .
den Kihlung erforderlich. Die

Geschaftsstelle West.

Di” fir eine gegebene Leistung um so kleiner gehalten werden
ie konnen, je hoher man Temperatur und Druck des Frisch-
ets "-: dampfes wéhlt, daB man also an Stahl sparen kann. Wich-
eis- tigerist aber die Kohleneinsparung, die nach Bild 2 mit etwa

¢ajvisS  15%fir die beiden Grenzfélle anzusetzen ist. Eine Anlage
m->5e3!3 fir Dampf mit 400 bis 425° und 40 kg/cm2lidgt an der Grenze
dessen, was mit unlegierten Stahlen Uberhaupt noch mdglich

ist. Kraftwerke fur Dampf von 450° missen schon aus

Mangan- und Mangan-Silizium-Stahlen gebaut werden, deren

gegeniber unlegiertem Stahl hohere Dauerstandfestigkeit

-'ti-' nochtragbare Wanddicken ergibt. Mit steigenden Driicken
und Temperaturen wird dann der Uebergang zu Chrom-,
Chrom-Vanadin- und Chrom-Molybdéan-Stahlen erforderlich.

Fir die Beschaufelung der Turbinen ist dabei auch bei nied-

rigeren Driicken und Temperaturen zum mindesten in

einigen Stufen nichtrostender Stahl wegen der Korrosions-
w(LErosionsgefahr angebracht. Bei den Laufern der Dampf-

turbinen wird man ebenfalls nicht ohne legierte St&hle aus-

kommen, zumal wenn man wieder aus Wirtschaftlichkeits-

r grinden schnellaufende Maschinen mit hoher Leistung
bauen will. Wenn es uns durch Ausbleiben der Einfuhr von

A Legierungsmitteln — in Deutschland gibt es keine ent-
iXt)"as;sPrechenden Erzvorkommen — wunmdéglich wird, die er-
forderlichen Stahle zu erschmelzen, so kénnen erstens In-

AtA*’  shndsetzungsarbeiten an den in Betrieb befindlichen Kraft-
"D verken nicht mehr ordnungsgeméaR durchgefiihrt und zweitens
M®  * rewe “raftanlagen nicht mehr mit dem nach der heutigen
Technik geringsten Kohlenverbrauch gebaut werden. Wenn

Im m mahbedenkt, daB im Jahre 1937 in Deutschland fir die Er-
zeugung von 17,7 Milliarden kWh rd. 6,6 Millionen t Stein-

kohle und 31,7 Millionen t Braunkohle fur die Eizeugung

, (Ed® weiterer 20 Milliarden kWh aufgewendet wurden, so kann es
U0 (0. bei dem allgemeinen Kohlenmangel nicht gleichgiiltig sein,

E#®8 o) durch den Verzicht auf legierte Stdhle 10 % mehr oder
n"2oLwm .
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Transformatoren werden dann
so grof, daB sie nicht mehr in bahntransportfahigem Profil
hergestellt werden kdnnen. Auf der anderen Seite bewirken
die VergroRerungen, der Gesamtkonstruktion wieder Er-
héhungen des Gesamteisengewichtes mit wachsenden Ver-
lusten. AuBerdem tritt eine erhebliche VergréRerung des
Bedarfs an Kupfer, lIsolationsstoffen usw. auf.

Da die Eisenverluste der Transformatoren praktisch be-
lastungsunabhéangig sind und gerade Transformatoren stets
eingeschaltet bleiben mussen, handelt es sich um dauernd
auftretende Verluste, die z. B. bei einer Einheit von 100 000
kVA fir Bleche mit 1,0 W/kg 5400 kWh/Tag betragen, fir
Bleche mit 1,3 W/kg dagegen 7550 kWh/Tag. Nach An-
gaben des Rheinisch-Westfdlischen Elektrizitdtswerkes ist
damit zu rechnen, daB die Leistung von GroRkraftwerken
von der Maschine bis zum letzten Verbraucher mindestens
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vier Transformatoren und zwei Regler durchlduft. Mit der
schwachen Ausnutzung wahrend der Nachtstunden betragt
der Verlust bei Blechen mit 1W/kg rd. 40 kWh fiir 1000 kWh
Durchgangsarbeit,also rd.4%; bei Verwendung von Blechen
mit 1,3 W/kg wirde er sich auf ungefdhr 6% erhdhen, In
dem Hochspannungsnetz des Rheinisch-Westfdlischen Elek-
trizitdtswerkes sind derzeit Transformatoren und Regler
mit insgesamt 8,8 Millionen kVA installiert. Entsprechend
der voraufgegangenen Ueberlegung wiirden je Tag beim
Uebergang von Blechen mit 1,0 W/kg auf solche mit 1,3
W /kg Mehrverluste von 150 000 kWh entstehen, zu deren
Deckung eine Dauermaschinenleistung von 6200 kW er-
forderlich ware. Ein derartiges Werk reichte fur den zivilen
und gewerblichen Bedarf einer Stadt wie Oberhausen, nach
Abzug der GroRindustrie, aus.

Dieses Beispiel zeigt mit geniugender Deutlichkeit, daRB
die Bereitstellung von Transformatorenblechen mit den
besten Eigenschaften eine absolute wirtschaftliche Not-
wendigkeit ist. Da fir einen Transformator von 1000 kVA

rd. 1t Bleche — ohne die Verarbeitungsverluste — not-
wendig ist, so wirde sich fir eine Fertigung von Trans-
formatoren fiur 6 Millionen kVA — entsprechend der Lei-

stung der deutschen Industrie im Jahre 1936 — wiederum
ein jahrlicher Bedarf an fertig verarbeiteten hochwertigen
Transformatorenblechen von rd. 6000 t, also von etwa
12000 t Blocken aus Elektrostahl ergeben. Es ist allein
aus dieser Zahl zu ersehen, von welch weittragender Be-
deutung es ist, daB bei der zukinftigen Planung der deut-
schen Eisenindustrie, abgesehen von der Méglichkeit, die
notwendigen Legierungen einzufithren, uns auch Elektro-
ofen mit genligender Leistung belassen werden.

In Bild 4 ist die Entwicklung der fur Dauermagnete
in den letzten Jahrzehnten verwendeten Eisenlegierungen

= durch ihreTrag-
tegiert *%Cr is%Co 35%Co At-Ni AtNi-Co  fahigkeit veran-
cf B sBa cgja schaulicht wor-

den. Welche

aulerordentli-

chen  Verbesse-
rungen in der
90 magnetischen
Leistung durch
den Uebergang
zu  Aluminium-
Nickel-Legieiun-
gen und vor allen
Dingen zu den
Werkstoffen mit
magnetischer
Vorzugsrichtung
erzielt  worden
sind, ist beson-
ders eindeutig
2500 ersichtlich. Diese
Magnete werden
im taglichen Le-
3000 ben fast Uberall
gebraucht, ange-
fangen von den
BCT— Dynamos fir die
Fahrradbeleuch-
tung, zu Elektri-
zitatszdhlern und zu Lautsprechern.'Wenn die Magnete nicht
mehr in der ihrer derzeitigen Leistungsféahigkeit angepalten
Form zur Verfigung gestellt werden kdnnen, so entsteht
zwangldufig daraus eine vollstdndige Umkonstruktion, die
z. B. .eine erheblich groBRere Bauweise verlangt und somit
erheblichen zusétzlichen Materialbedarf fiur Gehéduse usw.,
bzw. die Unmaéglichkeit, derartige Gerédte Uberhaupt noch
zu bauen.

1000

g

5]
8

Eisengewwht h cf-

Bild 4. Tragkraft verschiedener Dauermagnete.

In besonders groBem Umfange werden Sonderstdhle der
verschiedensten Art von der chemischen Industrie ver-
wendet; vor allem sind es hier dienichtrostenden Stéhle,
die neuzeitliche chemische Verfahren tiberhaupt erst ermdg-

licht haben. In Bild 5 ist eine Uebersicht tiber Verfahren zur
chemischen Verwertung von Holz gegeben. Von der Nahr-
hefe angefangen zur Kunstseide, zu photographischen Filmen,
Isolierfolien, Borsten aller Art, zu Lacken, Lackrohstoffen
und zuletzt zu Vulkanfiberplatten fur Rohre, Koffer und
ahnliches werden heute die verschiedensten, aus unserem
tadglichen Leben nicht mehr wegzudenkenden Erzeugnisse
auf diese Weise hergestellt. Fir die Gerdte, in denen
mit zahlreichen chemischen Agenzien die verschiedensten
Losungs- und Fallarbeiten durchgefiihrt werden, werden

Holz

« AufschluR durch m

£64 hn°3
T -
Nahrhefe Sulfitzellstoff Nitrozeiistoff ~ Furfurol*
gewinnung
4
Lésen und iverdthem i
Regenel"Jieren r?ﬁtz'ra{‘ﬁ‘ n
Azetgizellulose “Nitrczelluose ¢
B>
Methyidttier  vulkanfiber
i Aethyidtner
o Kupferkunstseide - Azetatseide Proty. File
> Viskoseseide - Blektmisolierfolie Zelluloid m~
y QpaneZelwolle . Photogr File Lackrohstoffen ilhitfsmi
VistoZeiincie  mKunsistoffe TodlaiEd oot
- ZotmOlrsten Kéme KORte"
Erforderliche Geréate aus Statu mit 18Cr 8 Ni X
i8Cr 2Mo 10N A

1I8Cr 3Cu2Mo 10N ¢

Bild 5. Einsatz nichtrostender St&hle bei der chemischen Ver-
arbeitung von Holz.

nichtrostende Stahle mit 18% Cr und 8% Ni, teils mit Zu-
satzen von 2 % Mo und 3% Cu, bendtigt. Flr eine Anlage zur
Gewinnung von Azetatseide werden beispielsweise 16t nicht-
rostenden Stahles mit 18% Cr, 8% Ni und 2% Mo sowie2,3t
Stahl mit 18% Cr und 8% Ni gebraucht, wobei sich diese
Gewichte auf die Fertigerzeugnisse beziehen. Der Bedarf an
nichtrostenden  Stahlen ist in der Stickstoffdiinger-
Industrie, die fir uns von geradezu lebensnotwendiger Be-
deutung ist, auBerordentlich dringend und erheblich. Weiter
sei die Milch- und Molkereiindustrie sowie die pharmazeu-
tische Industrie erwdhnt, die ohne nichtrostende Stahle un-
denkbar sind. Nicht zu vergessen ist die Verwendung von
nichtrostendem Stahl fur alle Arten von Gegenstanden des
taglichen Bedarfs, wie z. B. Bestecke und &hnliche Dinge, die
gerade in Anbetracht ihres hohen Lohnanteiles besondeis
fur die Ausfuhr, wie auch durch die letzten Erfahrungen ein-L
deutig belegt, in Frage kommen.

Bei der Weiterverarbeitung von Eisen und
Stahl selbst werden fortlaufend erhebliche Mengen zum ,
Teil hochwertigster Stadhle gebraucht. Eiwéhm seien
Gesenkstdhle, Dorne und Matrizen zur Herstellung von naht-
losen Rohren und Kaltwalzen, fir die Fertigung kaltge-
walzter Bénder und Bleche aller Art.

AuBerdem werden fir die umfangreichen Gliiharbeiten,
denen viele Erzeugnisse aus Eisen und Stahl unterworfen
werden missen, in groRem Umfange in den neuzeitlichen4
Gliihanlagen hitzebestdndige Stéhle ben6tigt. Der
Bau neuzeitlicher elektrischer oder gasbeheizter Gluhofen
ist nur mit diesen teilweise sehr hoch legieiten Stahlen
maoglich, die bei Temperaturen von 900° und mehr ent-
sprechende Festigkeitseigenschaften aufweisen und gleich-
zeitig nicht verzundern. Nur mit solchen Oefen ist es mig-
lich, die zum Erhitzen bendtigte Energie, sei es Gas, sei esFt
elektrischer Strom, auf das wirtschaftlichste auszunutzen.
Fur das friuher Gbliche Kistenglihen von Feinblechen er-
rechnet sich nach Angaben von 8 bedeutenden Walzwerken
ein Durchschnittsverbrauch von 938 000 kcal/t; bei den
gleichen Werken liegt der mittlere Energieverbrauch in
Durchlauféfen bei 445000 kcal/t. Der Betrieb neuzeitlicher
Gluhofen, die aber nur durch Verwendung hitzebestandiger
Stahle maéglich sind, bringt also je t gegliihter Bleche eine
Einsparung der verbrauchten Energiemenge von Uber 50V
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Kein Fertigungsbetrieb irgendwelcher Art durfte heute

ohne Schnellarbeitsstahl und ohne Hartmetall noch
denkbar sein. Welche Mehrleistungen durch die Ver-
wendung entsprechender Schnellstdhle oder durch Hart-

metall in der Bearbeitungstechnik ermdglicht werden, zeigt
Bild ti. Der Leistungsgewinn, erreicht durch die Schnell-
drehstéhle, wird in der weiteren Entwicklung von dem Hart-
metall stark iibertroffen. Dennoch ist dazu zu sagen, daR
selbst bei dem heutigen Stand der Hartmetalle es viele Vor-
gange in der Bearbeitungsindustrie gibt, die ohne Schnell-

drehstahl nicht durchfihrbar sind und die mit niedri-
geren Legierungs

v-250-300m gehalten, als sie

der Schnelldieh-

Q Unlegierter Stahl stahl heute bei
0 Schnellstahl uns noch hat,
a Hartmetall v-150m auch nicht mehr
durchgefihrt

Bearbeiteter Werkstoff: werden konnen.
47kg/mm“Zugfestigkeit. Die Verwendung
Vorschub- Imm/U des Hartmetalls,
Spantiefe- Vmm .
besonders im

Bergbau, ist in

v-som den letzten Jah-

ren sehr erheb-

v-zsm. lich vorangetrie-

ben worden. Wel-

130 137 1seitzxg  CN€ auberordent-

Erzeugungsiahr lichen Fortschrit-

te in der Leistung
undwelcheauBer-
ordentlichen Ge-
winne hierdurch
zuerzielen sind, zeigt das Bild 7, in dem die Leistungen von
Schrampicken aus Schnelldrehstahl und solchen aus Hart-
metall gegeniibergestellt sind. Da gerade die Verbesserung
der Abbauverfahren im Bergbau mit allen Mitteln geférdert
werden soll, so kann gesagt werden, daR es in erster Linie
zur Erhdhung der Leistung notig ist, daR wir in die Lage
versetzt werden, auch die entsprechenden Mengen an Hart-
metall fir diese Zwecke bereitzustellen; dies ist auch be-
sonders eine Frage der Bereitstellung der bendtigten Mengen
an Wolfram, Kobalt und Titan.-

Die Zahl der Beispiele, die die Lebensnotwendigkeit
hochwertiger unlegierter und legierter Stdhle beweisen, lieRe
sich beliebig vermehren. Es sei z. B. daran erinnert, daf

Drahte fur Nah-
maschinennadeln
aus reinstem un-
legiertem  Stahl
sein missen. Es
sei darauf hinge-

Bild 6. Entwicklung der Schnittleistung beim

Drehenvon Stahl. [Nach F. Rapatz, H.Pollack

und J. Holzberger: Stahl u. Eisen 58 (1938)
S. 275.]

wiesen, daB es
ohne entspre-
15 chend legierten

Stahl fir die Ven-
tile, far das
Schaltgetriebe

Schrell-  Hart-. Beschaf- Aufar. PreB- Gesamt uUnd flr das Diffe-
stahl  metali fungs* beitungs. tuft« kosten . . .

kosten kosten kosten rential nicht még-

Bild 7. Vorteile von Hartmetall bei Kohlen- lich ist, Kraft-

schrampicken. wagen oder Trek-

ker, mit denen

unsere Erndhrungswirtschaft steht und féllt, zu bauen. In
welche schwierige Lage unser gesamtes Eisenbahnwesen
kommt, wenn es nicht gelingt, dem Mangel an Silizium-
federstdhlen zu steuern, ist bekannt.

Nach dem neuen Industiieplan ist fur die amerikanische
und englische Zone eine Erzeugung von 10,7 Mill.t Rohblock-
stahl je Jahr zugestanden worden. Es wird leider in Nicht-
achkreisen allzu leieht Tonne gleich Tonne gesetzt und so

¢j iefir uns so lebenswichtige Erzeugung hochwertiger Stahle
vernachlassigt. Es muf daher nachdricklich darauf hinge-
wesen werden, daR es von grofRter Bedeutung ist, daB wir
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innerhalb dieses Rahmens eine entsprechende Menge an
hochwertigen Stdhlen herstellen kénnen, wobei die Elektro-
stahlerzeugung besonders wichtig ist.

Nach den verfiigharen Unterlagen hat die Erzeugung
legierter Stdahle in Amerika, Deutschland und
England in den letzten Jahren den in Bild 8 im Verhéltnis

Bild 8. Anteil der legierten Stadhle an der Rohstahlerzeugung Amerikas,
Deutschlands und Englands.

zur gesamten Rohstahlerz.eugung gezeigten Verlauf gehabt.
Es scheint kein Zufall zu sein, dall in Amerika der Anteil der
legierten Stahle an der Gesamterzeugung in den Jahren von
1935 bis 1940, also in Friedensjahren, zwischen 6 und 6,5%
schwankt, und weiterhin, daR in dem ersten Jahr, das in
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Bild 9. Anteil des Elektrostahles an der Rohstahlerzeugung wichtiger
Eisenindustrielédnder.

gleicher Weise fur Deutschland und England statistisch er-
falt ist— im Jahre 1939 fur Deutschland und im Jahre 1940
fur England —, praktisch der gleiche Hundertsatz festzu-
stellen ist.

In Bild 9 ist der Anteil der Elektrostahlerzeugung
fur die wichtigsten Lander seit dem Jahre 1920 aufgezeigt.
Danach ist je nach den ortlichen Bedingungen der Anteil der
Elektrostahl-Erzeugung in den einzelnen Léndern ver-
schieden. Am hdochsten ist er in Italien und Schweden, ge-
folgt durch Frankreich, hervorgerufen offenbar durch die
zur Verfugung stehenden natirlichen Wasserkrafte; es folgt
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dana Deutschland und schlieBlich England und Amerika.
Die Tatsache, daB der Anteil des Elektrostahls in Amerika
und England im Durchschnitt niedriger lag als in Deutsch-
land, durfte mit dadurch zu erklaren sein, daB in diesen
Landern hochwertige Stdhle, auf Grund der zur Verfiigung
stehenden reinen Einsatzstoffe, auch im sauren Siemens-
Martin-Ofen hergestellt werden. Es erscheint wesentlich,
dall im ganzen bei allen L&ndern der Anteil des Elektrostahls
am gesamten RohstahlvonJahr zuJahrstetig gestiegen ist. Das
besagt, da offenbar tiberall in derWelt dieWeiterverarbeiter
den Wunsch nach hochwertigen Stahlen haben, um auf diese
Weise z. B. einerseits Gewichte zu verringern und anderseits
neue Arbeitsverfahren uberhaupt durchfihren zu kénnen.

Aus Bild 9 ist zu ersehen, dall die deutsche Erzeugung an
Elektrostahl jeweils im Verlauf eines Jahrzehnts sich vei-
doppelt hat, wenn man von dem {lberschnellen Anstieg in
dei Kriegszeit absieht. Wenn wir im Jahre 1936 eine Elektro-
stahlerzeugung von 2,4% hatten, so wirde sich bei natir-
licher Entwicklung der Dinge auf Grund dieser Ueber-
legungen der Anteil des Elektrostahls auf rd. 5% im Jahre
1947 eingestellt haben. In dem neuen Industrieplan sind
nach dem Fortfall z. B. des Schiffbaus und der starken Ein-
schrankung der Erzeugung von schweren Werkzeug-
maschinen besonders die leichten Maschinen, feinmecha-
nische Werkzeuge und die chemische Industrie berick-
sichtigt worden. Alle diese Industriezweige bendtigen hoch-
wertige St&hle in stdrkerem MafRe als die Industrien, deren
Erzeugung gegeniber der Vorkriegszeit eingeschrankt werden
soll. Man kann sagen, daR gerade ausreichende Mengen an

Zahlentafel 1. Voranschlag fir die Erzeugung Deutschlands an Elektrostahl und legierten
Stahlen bei einer Rohstahlerzeugung von 10,7 Mill. t je Jahr

Legierte Walz- und Schmiedestédhle

W erkstoff- ; :
guppe Bau  niche MEe BINSE sehoell- Wak
stdhle rostend standig  Stahle stdhle stahle
Legierte Stahle
Anteil in %
der Rohstahl-
erzeugung ... 4,6 0,66 0,33 0,025 0,11 0,55
Erzeugung in
10* t/Jahr. .. 500 72 36 3 12 59
Elektrostéahle
Anteil in %
der Rohstahl-
erzeugung. .. 2,3 0,66 0,33 0,025 0,11 0,42
Erzeugung in
1GSt/Jahr. .. 250 72 36 3 12 44

hochwertigen Stahlen die Grundlage sind, auf der diese Um-
stellung unserer Industrie Gberhaupt erst vorgenommen wer-
den kann. Darlber hinaus ist eine entsprechende Leistungs-
fahigkeit der Elektroofen fiir uns von besonderer Bedeutung,
da es nur im Elektroofen madglich ist, besonders die hdher
legierten Schrottsorten mit den geringsten Verlusten an Legie-
rungsmitteln umzuschmelzen. Jede Einheit Legierungsmittel,
die uns im Verlaufe der Fertigung verlorengeht, ist mehr als
irgendwo anders fir uns verlorenes Geld, da wir gezwungen
sind, sadmtliche Leg'ierungsmittel restlos einzufiihren und
dafir Devisen, die wir nur durch Ausfuhr erarbeiten kénnen,
wieder auszugeben.

Aus diesen Ueberlegungen laRt sich ein Plan fir die
zukinftigen Mengen an hochwertigen Stdhlen
nach Zahlentafel 7 vorschlagen. Fir den Anteil der legierten
Stahle am gesamten Rohstahl sind 6,5% zugrunde gelegt
worden. Diese Zahl entspricht in etwa dem Anteil, den die
legierten Stéhle in England, Amerika und Deutschland vor
dem Kriege hatten. Der Anteil der Elektrostahlerzeugung
ist einschlieflich StahlguB mit 4,5% angenommen, wobei
4,0% fir die Blockstahlerzeugung vorgesehen sind. Von den
verschiedenen Gruppen der legierten Stdhle missen die
nichtrostenden, hitzebestandigen, physikalischen und Schnell-
drehstahle zu 100% im Elektroofen erschmolzen werden,
Werkzeugstahle voraussichtlich zu etwa 75% und Baustdhle
zu etwa 50%. Hinzu kommt noch eine Menge sonstigen
Blockstahls, z. B. unlegierte Werkzeugstahle und Trans-
formatorenstahle, die in der deutschen Bewirtschaftung nicht
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bei den legierten Stahlen erfaflt sind, mit 1,75% der Gesamt-
erzeugung. Innerhalb der legierten St&hle ist fur Baustahl
ein Anteil von 5%, flr nichtrostende und hitzebestdndige
Stahle ein Anteil von 1%, fir Schnellarbeitsstahl ein Anteil
von 0,11 % und fir Werkzeugstdhle ein Anteil von 0,55%
vorgesehen worden. Die Zahlen fiir Schnelldreh- und Werk-
zeugstahl entsprechen dem langjéahrigen Anteil dieser Stahl-
gruppen bei der deutschen Erzeugung. Der Anteil fur Bau-
stahl ist gegenlber frither erméRigt, wogegen der Anteil fir
die nichtrostenden und hitzebestdndigen St&hle erhdht ist,
da gerade bei diesen Stahlsorten mit einer starken Er-
hohung des Verbrauches zu rechnen sein wird. In den Ver-
einigten Staaten von Amerika betrdgt der jahrliche
Verbrauch an nichtrostenden Stéahlen derzeit etwa 550 000t,
was etwa 4,0 kg je Jahr und Kopf der Bevdlkerung entspricht.
Demgegeniber wirde die Annahme einer Erzeugung von
100000 t fur flie deutsche Bevdlkerung in Héhe von 70
Millionen einen Verbrauch von 1,4 kg je Jahr und Kopf
ergeben. Unter Berilicksichtigung der Tatsache, daB gerade
von diesen hochwertigen Erzeugnissen der groRere Teil aus-
gefihrt werden muB, dirfte ein solcher Voranschlag nicht
als zu hoch zu bezeichnen sein.

Es scheint bei dieserGelegenheit noch notwendig, darauf
hinzuweisen, da gerade diejenigen Werke, die in Deutsch-
land die altesten und l&ngsten Erfahrungen mit der Er-
zeugung und Verarbeitung hochwertigen Stahles haben, auf
weitere Sicht wieder in entsprechendem Umfange zur Mit-
arbeit herangezogen werden mussen; denn gerade bei der
Erzeugung und Verarbeitung der Edelstahle kann auf die
jahrelangen Erfahrungen die-
ser Werke nicht verzichtet
werden, wenn nicht an ande-

) Ieéjigr_te BAlzl)Icek- Stahl- Sa(r;net'er ren Stellen unnétiges Lehrgeld
Block- ; gud Roh- bezahlt werden soll.

stanle Stanle stahl Deutschland soll sich selbst

erndhren  und muB somit

naturnotwendig ausfihren.

Dies bedingt, daB bei den Ge-

0 6,33 017 6.5 gebenheiten der deutschen In-

0 682 18 700 dustrie und bei den Méoglich-

keiten, die nach dem neuen

t Industrieplan unserer Industrie

0.16 402 0.48 s gelassen wer_den, vor a!lem flr

' ' ' ' unsere  weiterverarbeitenden

17 434 50 484 Werke die hochwertigen Stéhle

zur Verfugung stehen, deren
sie bedlrfen. Unter diesen Bedingungen erscheinen die ge-
machten Vorschldge no6tig, um eine einigermalen ausge-
glichene Wirtschaft Gberhaupt zu gewahrleisten.
Zusammenfassung
Die Entwicklung der Technik hat es mit sich gebracht,
dal ganz unterschiedliche Gebrauchseigenschaften von den
Eisenwerkstoffen gefordert werden mussen, die sich nicht
in wenigen Sorten vereinigen lassen. Besonders sind die
verschiedensten legierten St&hle in einer neuzeitlichen
Industriewirtschaft notwendig. Zum Beispiel ist es nur mit
legierten warmfesten Stdhlen moglich, Kraftwerke mit
Dampf von 525° und 120 kg/cm2zu betreiben und damit
gegentiber Dampf von 400° und 40 kg/cm2, der sich noch
mit unlegierten Stéhlen erzeugen lieRe, etwa 15% Kohle
einzusparen. Allein in dem Netz des Rheinisch-West-
falischen Elektrizitdtswerkes wirde ein dauernder Verlust
von 6200 kW entstehen, wenn nicht hochwertige Trans-
formatorenbleche aus legiertem Elektrostahl zur Verfiigung
stehen. Ohne hochlegierte Dauermagnetwerkstoffe, Schnell-
arbeitsstahle und Hartmetalle, ohne nichtrostende und
hitzebestandige Stadhle wirden manche Gerdte und Er-
zeugungsverfahren, z. B. die chemische Verarbeitung von
Holz, nicht moéglich oder mehr Stoff und Energie fir die
gleiche Leistung,z. B. bei Kohlenschrampicken,aufgewendet
werden missen. Wenn die deutsche Eisenindustrie zum
Wiederaufbau und zum Unterhalt Deutschlands dasMdgliche
beitragen soll, muR ihr auch eine angemessene Erzeugung
an legierten Stdhlen und Elektrostdhlen belassen werden.

iy
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Bedarfsentwicklung nnd Erzeugungsplanung von Walzstahl
Von Dr.-Ing. Werner Asbeck in Dusseldorf

[Bericht Nr. 183 des Walzwerksausschusses des Vereins Deutscher Eisenhittenleute*).|

Verwendungsgebiete fiir Walzstaht und andere Baustoffe.

Erzeugungsverfahren. Wirtschaftliche Herstellung von

Halb- und Fertigerzeugnissen, vor allem der Formstahle. Vergleich deutscher und ausléandischer Profile. Bedeutung
des Rohres und seiner Verwendungsgebiete. Flachstahlprofile. Breitbandherstellung und Weiterverarbeitung. Energie-
bedarf und Arbeitseinsatz bei den Walzwerken.

Der Ausgang des Krieges zwingt dazu, unsere kinftige
Erzeugung nach neuen Gesichtspunkten aufzubauen, bei
denen im wesentlichen sparsamster Verbrauch der Rohstoffe,
wirtschaftliche Ausnutzung des Werkstoffs, Anwendung
neuzeitlicher Fertigungsverfahren unter weitgehender Ein-
sparung von Arbeitskréaften bei vorsichtigstem Verbrauch
von Energie die fihrende Rolle spielen werden. Nur so dirfte
es moglich sein, den gewaltigen Bedarf an allen Erzeugnissen
befriedigen zu kénnen. Das gilt auch fir die Erzeugung der

Wider-  Stahl- Trager= Stahl-
Profil Hohe stands» gewicht btg < gewicht
: moment aps kgjem2
mm cm3  kg/m mm Decke
Vv DINNPW 170 870 17,7 1770 10
2)  Amerikanischerteichttrager 203 £8,7 8,7 1170 A
3c | . I170-2 30.7 76 695 109
gt Un | BaNGENLLEIcht= 17, 777 82 30 33
18021 £20 83 1100 3,0
( Leichttrager
y < uStranSteelu 182 57 77 0 78
s2i 152 308 51 570 37
I Leichttrager
9 T Jaitruss’
1 178 £0 79 1050 75
T /%K o ST] Leichttr{l
6y {1 Lo, 1.0 72 73 1260 58
=11 Gittersteg
7] w Betontrager
" jJ 1" mit Torstahl usw. 200 35 1260 28
8) || Stahlsaitenbeton 200 05 1260 07
* Stitzweite . Belastung vookg!m2 Beanspruchung 1"00kgjcm 2(Stahltrager)

Bild 1. Vergleich verschiedener Deckentrager.

Stahlindustrie, besonders der Walzwerke sowie artver-
wandten Betriebe als Hauptverarbeitungsstatten des Roh-
stahls. Eine Planung der Walzwerkserzeugnisse vom Stand-
punkte der Bedarfsentwicklung und der wirtschaftlichsten
Herstellungsmdglichkeiten erscheint daher zweckméRig.

Nachdem die Gesamtmenge der Stahlerzeugung von
dritter Seite festgelegt worden ist, liegt es bei uns, den ver-
fligbaren Rohstahl mit dem groRtmoglichen Wirkungs-
grad umzusetzen. Das bedeutet also, da der Einsatz nur
an den zweckmafBigsten Stellen erfolgen darf. Die anderen
Baustoffe, wie Zement, keramische Massen im weitest-
gehenden Sinne, Holz, Kunststoffe und Nichteisenmetalle,
werden dabei nicht wie friher manchmal vom Standpunkt
des Wettbewerbs, sondern als Mithelfer zu dem gleichen Ziel
zu betrachten sein. Grundsatzlich mufB jedenfalls fir die
Zukunft die Forderung aufgestellt werden, bei gleichen
Preisen bei der Festlegung einer Ausfihrung nur die zu
wahlen, deren Anteil an Mangelrohstoffen am geringsten
und am wenigsten devisenbelastet ist.

Dieser Forderung zufolge werden im allgemeinen also
die Zemente und keramischen Massen den Vorzug vor Stahl
haben und dieser wieder vor Holz, Kunststoffen und Nicht-
eisenmetallen. Einerseits wird der Stahl demnach bisherige
Verwendungsgebiete an den Beton- und Stahlbetonbau
abgeben, anderseits aber besonders fir Holz weitgehend
rinspringen missen.

in der Mitgliederversammlung des Vereins Deutscher
ahn , b ute am 26. September 1947 in” Dusseldorf. — Sonder-

farhfi& 6 SInd vom Verla8 Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, PostschlieR-
n % ZU beziehen.

Was die Erzeugungsverfahren betrifft, so ist es
notwendig, wenn Deutschland seiner A ifgabe gerecht
werden soll, am eigenen Wiederaufbau und dem der (brigen
Well mitzuarbeiten, alle der heutigen Technik entspre-
chenden Verfahren fir wirtschaftliche Erzeugung anzu-
wenden, was eindeutig fur weitgehende Mechanisierung der
flieBenden Fertigung spricht. Erkléarlicherweise richtet
sich dabei unser Blick nach Amerika. Es bleibt aber zu
bedenken, daB Amerika gréfenordnungsméRig gesehen ein
Vielfaches der Erzeugung wie das kiinftige Deutschland
haben wird und sich demnach der Umfang der Anwendung
des Einzelerzeugnisses, abgesencn von gewissen eigen-
stdandigen Unterschieden, gegeniber Deutschland verviel-
faltigt. Sonderverfahren, die den Bedarf Amerikas fir seine
wirtschaftliche Ausgestaltung zur Voraussetzung haben,
werden fir uns ohne weiteres ausscheiden, wahrend wir uns
die technischen Errungenschaften und Fortschritte solcher
Verfahren, fur die der Bedarf Deutschlands ausreicht, mit
Ricksicht auf den Mangel an Arbeitskrdaften zu Nutze
machen missen. Aus diesen Grinden sollen im folgenden
die einzelnen Gruppen der Walzstahlerzeugung betrachtet
werden.

Fir die Erzeugung von Halbzeug besteht ein gewisser
Engpafl in der Herstellung von Qualitdtshalbzeug kleinerer
Abmessungen. Es ist auf die Dauer kein haltbarer Zustand,
daR die einzelnen Werke der Weiterverarbeitung gezwungen
werden, vom Halbzeug gréBerer Abmessungen ausgehend,
sich die notwendigen Vorquerschnitte fur ihre Erzeugung
selbst behelfsmaRig und unwirtschaftlich einzeln herzustellen.
Das trifft sowohl fiur Knippel- als auch Platinenabmes-
sungen zu. Die allein richtige Losung der Walzung dieses

Amerikanische Leichttréaer 124
T
3"
™
W \Y 152
momentder t 51 16 95 zr 38 197 hwﬁﬁéﬂa”gsf
’ 55 82 17 161 2171 x-Achse cm*
Gewichtkg/m 8,3 172 w 179 21,9 26,3 Gewichtkgim
Dewtsche Momeilraaer
NP 10 12 17 16 18 20

Bild 2. Leichttrager und NP-Tréager.

Halbzeugs auf leistungsfahigen und mechanisierten Anlagen
hat allerdings eine Berichtigung der Preisgestaltung
zur Voraussetzung, da infolge der friheren Mischrechnung
hier starke MiRverhdltnisse bestehen.

Zum Halbzeug in diesem Sinne zéhlen auch die vei kaufs-
technisch als Stabstahl, Draht, Rohrluppen und dergleichen
bezeichneten Querschnitte, die den Gesenkschmieden, Kalt-
walzwerken, Ziehereien und ahnlichen Betrieben der Weiter-
verarbeitung als Ausgang dienen. Dieses Halbzeug sowie die
einfachen Stabprofile werden in dem bisherigen Rahmen
ihre Bedeutung behalten. Die Anlagen zu ihrer Herstellung
allerdings sind meist stark veraltet und wenig wirtschaftlich,
so dal sie durchweg nicht mehr dem Stand der Technik
entsprechen. lhren Leistungsgrad durch weitgehende Me-
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chanisierung zu heben, dirfte ein Ziel sein, das in der Zukunft
(wie in der Vorkriegszeit) besonders verfolgt werden muR.
Das Eisenbahn-Oberbauzeug wird entsprechend der
Bedeutung des Eisenbahnwesens und gemdaf dem Umfange
des Verkehrsnetzes sowie unter Beriicksichtigung der Aus-
fuhrméglichkeiten und -notwendigkeiten immer erforderlich
sein, wenn auch der Anteil an der Gesamtwalzstahlerzeugung
wohl eher eine fallende als steigende Richtung aufweisen
wird. Auch die Stahlschwelle ist an dieser Entwicklung be-
teiligt, die vor dem Kriege im schweren Wettbewerb mit der
Holzschwelle stand. Bei dem betrachtlichen Mangel an Holz
wirde ihr an sich heute das Feld gehdren. Die groBen hierfir
erforderlichen Stahlmengen machen die Erzeugung der
Stahlschwelle aber unméglich und drédngen zu der Stahl-
betonschwelle, deren Entwicklung und Anwendung be-
sonders in RuBland stark in den Vordergrund geriickt ist.
Die ausgezeichnete und betrieblich bestbewdéhrte Schienen-
befestigung mit Rippenplatten entsprechend dem Oberbau’K

6]

ujauadL
1,250- 100If
5,3- 3,4-
Pfund-Tréager

Bild 3. Jaltruss-Trager; gewalzt von Jones and Laughlin, Pittsburg.

MaBe des Jaltruss-Tragers: 5,3 Pfund (engl.)

Héhe D in Zoll 7,0 6,5 ,0 55 5,0
Héhe B in Zoll 6,48 5,98 5,48 4,98 4,48
Héne A in Zoll 6,95 6,23 5,52 4,80 4,08
Héhe C in Zoll 9,26 8,54 7,83 7,12 6,40
Gewicht je FuB (engl) 53 53 53 53 5,3
Querschnitt oben Zolll . 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
Querschnitt unten Zoll” 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
Flanschbreite in Zoll 1,25 1,25 1,25 1,25 1,25
Stegdicke in Zoll . . 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25
Querschnitt x—x in Zoll’ 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15
Tragheitsmoment in Zoll4 12,85 10,95 9,20 7,61 6,16
Widerstandsmom. i. Zoll3 367 3,37 3,07 2,77 2,47
MaRe des Jaltruss-Tragers: 3,4 Pfund (engl.)
Héhe D in Zoll . . . . 6,0 5,5 5,0 4,5 4,0
Héhe B in Zoll . . . . 5,58 5,08 4,58 4,08 3,58
Hoéhe A in Zoll . . .. 6,26 5,55 4,83 4,12 3,40
Hoéhe C in Zoll . . 7,98 7,26 6,55 5,83 5,12
Gewicht je FuR (engl) 34 3,4 3,4 3, 3,4
Querschnitt, oben Zoll” . 0,38 0,38 0,38 0,38 0,38
Querschnitt unten Zoll’ 0,38 0,38 0,38 0,38 0,38
Flanschbreite in Zoll .10 1,0 1,0 1,0 1,0
Stegdicke in Zoll . . 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25
Querschnitt x—x in Zoll2 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10
Tragheitsmoment in Zoll4 6,03 5,0 4,07 3,23 . 2,49
'Widerstandsmom. i. Zoll’ 2,01 1,82 1,63 1,44 1,25

so daR auch hier
Ueberlegungen an-

ist im Stahlverbrauch keineswegs sparsam,
auf Materialverminderung gerichtete
gestellt werden missen.

Auf dem Gebiete des rollenden Eisenbahnzeugs
taucht erneut die Frage des Stahlvollrades an Stelle des
aus Radscheibe und Radreifen zusammengesetzten Rades
auf. Ohne auf die kommenden Entscheidungen Ricksicht
zu nehmen, miRten jedenfalls in den deutschen Walzwerken
die technischen Mdglichkeiten fir einen solchen Uebergang
erhalten bleiben.

Von besonderer Bedeutung fir die kiinftige Bedarfs-
entwicklung sind die Profile im allgemeinen, zu denen also
die Formstdhle sowie die profilierten Stabstdhle gehdren.
Sie sind nach ihrem Verwendungszweck in zwei Gruppen zu
unterscheiden:

1. die Profile fur den Briicken-, Kran- und schweren
Stahlhoch- und -tiefbau, fir Industriebauten und sonstige
GroRbauten sowie fiir den Gruben- und Schiffbau;

2. die kleineren Profile fiur den Wohnungs-, Gerdte- und
Apparatebau.

Fir die erste Gruppe kommen in der Hauptsache die
sogenannten Normalprofile, Trager, U-Eisen, Winkeleisen
usw. in Frage. Erwagungen, den Wiikungsgrad dieser schon
im Jahre 1879 aufgestellten Profilreihen unter Anlehnung
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an auslandische. Profilreihen, d. h. bei grundsatzlicher Er-
haltung der technischen Werte aber bei Senkung des Ge-
wichtes, zu verbessern, laufen seit fast 40 Jahren, ohne
bisher Verwirklichung gefunden zu haben. Im wesentlichen
dirfte die zégernde Haltung durch die vielfaltigen Anforde-
rungen an die Profile verursacht sein. Die etwa mdglichen

MGasrohr  [wiY.yren-Moon
(VSN 18"
Rohrdurchmesser

Bild 4. Kopfleistung verschiedener Rohrherstellungsverfahren.

Gewichtsersparnisse belaufen sich bei Anwendung der
tblichen Walzverfahren nach genauen Untersuchungen auf
wenige Prozent, immerhin aber in einer GroéRenordnung,
die bei unserer heutigen Rohstoffknappheit wohl Beachtung
verdient. Allerdings waéare dieser Erfolg nur durch die An-
fertigung neuer Kafiberwalzen zu erreichen, eine Malnahme
also, die heute kaum vertretbar sein durfte, wenn nicht
ganzlich unméglich ist. Die Forderung aber, die Gewichts-
grenze bei den vorhandenen Walzenséatzen der Profile nach
unten im vollen Umfange in Anspruch zu nehmen, mufl mehr
denn je erhoben werden. DaRB sich unsere Piofilnormung bis
heute trotz der mehrfach vorgebrachten Abé&nderungs-
vorschldge erhalten hat, durfte im allgemeinen ein Beweis
fur ihre ausgezeichnete Eignung sein.

60 -

oFlachprofile insgesamt

0 Grob-undMittelbleche

« Feinbleche

S»- — -0 Bandeisen einschl. Réhrenstrt

<533

o Universaleisen
x 3.

i W.

0j 30 -

Bild 5. Prozentualer Anteil der Flachprofile an d¢er Walzstahlerzeugung.

Allerdings haben die Normalprofile besonders in den
letzten Jahren einen nennenswerten Wettbewerb erhalten
durch das Eindringen von SchweiBprofilen aus Blechen
und Universalstahl sowie in beschrdnktem MaRe auch durch
den Einsatz von Rohren und Profilen mit kastenférmigem
Querschnitt. Erinnert sei hierbei an die geschweiten Breit-
flanschtrdger unter Anwendung von Nasenprofilen und
adhnlichen, die sich, wie auch die Ubrigen SchweiRprofile,
durch groRe Beweglichkeit nach Gestaltungs- und Be-
lastungsmoglichkeit auszeichnen und daher im stindigen
Vordringen begriffen sind. Hingegen wird der Einsatz der
schweren Walzprofile keine steigende Richtung aufzeigen.
Bei den Grubenprofilen, fiir deren Normung sich der Berghau
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dankenswert eingesetzt hat, scheint ein Uebergang von
doppelt-T-férmigen und hutdhnlichen Profilen zu kasten-
formigen Profilen nicht ausgeschlossen.

Was die Profilanzahl unserer Profillisten betrifft, so wird
die Zukunft gebieterisch eine Beschrdnkung der Profile,
besonders mit Rucksicht auf die Wirtschaftlichkeit der Er-
zeugung, notwendig machen, so daB man kaum wieder iber
dieim Kriege verminderte Zahl der Profile hinausgehen wird.

—

fei r rei banderzeUfUng an der
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Bild 6. Amerikanische Breitbandstralen.

Viel schwerer Wiegt die Frage der Profilgestaltung und der
Profilzahl bei der zweiten Gruppe vornehmlich fir den
Wohnungsbau. Es mufR ohne weiteres zugegeben werden,
daB die Normalprofile fir manche Zweige dieser Gruppe
unzureichend sind. Das geht bei Deckentragern z. B. aus der
Vielzahl der mehr oder minder zur Ausfuhrung gelangten
Einzel- und Ersatzkonstruktionen hervor. In Bild 7 sind fur
eine Decke von 4 m Spannweite und 400 kg/m- Decken-
belastung die Stahlgewichte fir ver-
schiedene anwendbare Tragerformen
gegenibergestellt. Um vergleichbare
Verhéltnisse zu schaffen, ist fur diese
theoretische Betrachtung die Voll-
ausnutzung der einzelnen Tréger
durch entsprechende Wahl der Tra-

W alzung tber Platine

1550kg Rohstahleinsatz = 100%

Ausbringen Blockstrae 81% — »
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entsprechend groBen Einzelauftragsmengen voraussetzt.
Die Anwendung dieses Walzwerkes erstreckt sich aber nicht
nur auf die Herstellung von Profilen, sondern gestattet, bei
entsprechender Ausbildung auch Stabstahl, ja sogar Band-
stahl zu erzeugen. Die sich fiir den vorerwéhnten Belastungs-
fall ergebende Gewichtsersparnis gegeniber dem DIN-
Profil ist mit 26% beachtlich. Weniger vorteilhaft ist jedoch
die groBe Hohe dieses Profils von 203 mm gegen 140 mm beim
Normalprofil. Die Bedeutung dieses Tragers fiir Deutschland
und seine Einfihrung vornehmlich als Deckentrager wird
im wesentlichen aber von der Walzmdglichkeit abh&ngen,
die zwar in einer der neuesten Anlagen noch gegeben, im
Rahmen der Reparationsleistung jedoch genommen ist.

In Zeile 3 ist ein Bandstahltrager aus C-Bandprofilen,
und zwar fir drei verschiedene Héhen von 140, 160 und 180
mm aufgefihrt, um den EinfluB der Héhe zum Ausdruck zu
bringen. Dieses Profil ist im Hinblick auf die Stahlaus-
nutzung sehr unwirtschaftlich. Bei gleicher Hohe wie das
DIN-Walzprofil ist er schlechter als dieses, da verhé&ltnis-
méaRig mehr Werkstoff in den Steg verlegt ist als beim
Normalprofil. Der einzige Vorteil dieses Bandstahlprofils
ist die leichtere Handhabung wegen des geringen Einzel-
gewichtes des Tragers. Die gleichen Verhaltnisse ergibt ein
kastenformiges Profil aus Bandstahl, dessen Ueberlegenheit
sich gegeniber den Beanspruchungen durch Druck-, Bie-
gungs- und Verdrehungskréaften bei Verwendung in Decken
und als Tréger im allgemeinen nicht auswirkt.

Zeile 4 zeigt einen verbesserten Bandstahl-Leichttrager
amerikanischer Bauart unter der Bezeichnung , Stran-Steel“.
Hierbei handelt es sich um ein U-férmig gebogenes Band-
stahlprofil mit welligem Steg, an das zur Herstellung des
Tragerprofils zwei Winkelprotile, bei denen der eine Schenkel
ebenfalls die gleiche Wellung aufweist, durch Punktschwei-

Walzung kontinuierlich tberRreitbanO

1270kg kohstahleinsatz =100 b

Ausbringen Brammenblockstiale

gerabstdnde angenommen. Bei dem 87,8 %----------—--
Vergleich ist die verschiedene Tra- 13% Ausbringen Platinenstrale 75,2% Ausbringen kontinuierliche Breit- 12,2%

ihG i i ichti i =87,5%bezogen aufEinsatz bandstiaRe81,3 % - 36%bezogen Verlust
geihéhe nicht beriicksichtigt, die  Verlust X €

“n: . . ‘Platinenstrafle aufBrammeneinsatz

kostenmaRig von Belang ist und sich 35% Verlust
wesentlich verteuernd auf die Ge- 10,8%Verlust Ausbringen Bandbeize83 % A0 VEriE
samtkosten des Baues auswirkt, wenn Ausbringen Felnblechwalzwerk =98,5% bezogen aufkohbandein-

- . - ' hadjustage— »- satz —12°/nRAi—
man Gber ein bestimmtes MaR und Btechadj =1,3°0Beiz=
hinausgeht 11,1%Verlust 1000kg Feinblech 8V S0 Ausbringen kontinuierlichekalt. verlast

gent. gleich 8d,7%bezogenaufPlatinen,  StraRe818% =89,5%bezogena)

Unabhéngig von bestehenden Vor- einsatz -* gebeizteskohband % L
s.chriften ist. weiterhin die mit Rick- Ausbringen Btechadjustage bei vénoust[
sicht auf die Herstellung im Warm- Abzug desBesaumschrods80,2%
walzveifahien gegebene geringste =08% b*fg?;rt‘baa%ka'tge‘”ames 6% Resmm=
erreichbare Werkstoffdicke mit etwa AusbringenBtechad beiZh verlust
2mm als noch zulassig zugrunde ge- sbringenBtechadjustage beiAb-

. zug desFabrikations- i BY%Verlust
legt, was manchem Baufachmann in schrotts- \B/VeEriu

Anbetracht der Rostgefahr heute
noch als unméglich erscheinen mag.
Dies ist aber eine Angelegenheit des
zuverlassigen Korrosionsschutzes, mit
dem der Einsatz des Leichtbaues steht und fallt. Zweifellos
sind hier brauchbare Ldsungen zu erwarten, nachdem
z. B. die Schmelzspritzverfahren es erlauben, den Schutz
am fertigen Bauwerk vorzunehmen, sei es durch Ausfiihrung
des Schutziiberzuges im ganzen, sei es auch zur Nachholung
des Schutzes an den Verbindungsstellen der schon im
Lieferwerk korrosionssicher vorbereiteten Einzelteile.

Zu Bild 1 ist folgendes zu bemerken: In Zeile 1 der
Gegenlberstellung erscheint der Normaltrdager NP 14
Zeile 2 zeigt den amerikanischen, im Walzverfahren her-
gestellten Leichttrédger, der in Bild 2 fur gleiche Belastbar-
keit dem deutschen Normaltrager gegenibergestellt ist. Er
est ein hochstegiges und schmalflanschiges Profil mit sehr
dinnem Steg, eine Spitzenleistung an der Grenze der Warm-

sRicrj Walzbarkeit, die ein rein kontinuierliches Walzwerk mit

1000kg Feinblech=78,6%

Bild 7. Rohstahlbedarf~fur die Herstellung von Feinblech.

Bung angeschweiBt sind. Der Wirkungsgrad eines solchen
Bandstahl-Leichttragers bewegt sich in der GréBRenordnung
des bereits erwahnten amerikanischen gewalzten Leicht-
tragers. Abgesehen von seiner leichten Handhabung besteht
der Hauptvorteil in der Nagelbarkeit dieser Profile, die auch
bei dhnlichen deutschen Profilen gegeben ist.

In Zeile 5 ist der amerikanische Leichttrager ,Jaltruss*
aufgefihrt, der auf einer kontinuierlichen Strale gewalzt
und durch geeignete MaRnahmen innerhalb des Walzvor-
ganges zu einem warmgewalzten Trdager mit Gitterwerksteg
geformt wird. Ob die Formgebung allerdings das konti-
nuierliche Walzverfahren zur Voraussetzung hat, kann an
Hand der zur Verfiigung stehenden Unterlagen nicht geklart
werden. In der Gegeniberstellung findet hierbei der 6"- und
7"-Trager entsprechende Berilicksichtigung. Es ergibt sich
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wieder der ausschlaggebende EinfluR der Héhe. Fir die
groBere Hohe erreicht dieser Tréager die Wirtschaftlichkeit
des in Zeile 2 dargestellten Leichttragers, wobei die Hohe
nur 178 mm gegeniber 203 mm des letzteren betrédgt. Mit

°lo

Blechdicke in mm

Bild 8. Feinblechausbringen in Abhangigkeit von der Blechdicke,
bezogen auf Platinen- oder Brammeneinsatz.

Ricksicht auf seine bemerkenswerte Fertigung im Warm-
walzverfahren ist in Bild 3 der ,Jaltruss“-Trdger in seinen
verschiedenen Abwandlungen und seinen technischen Werten
eingehend wiedergegeben.

In Zeile 6 ist ein Leichttrager aus Bandstahlflanschen mit
einem eingeschweillten Gittersteg aus Rund- oder Vierkant-
eisen berucksichtigt. DieserTrager erreicht bei 180 mm Héhe
weitaus die groBte Einsparung von 42% gegeniber dem
Normalprofil, In der Bemessung der einzelnen Bestandteile
desselben weist er die gréBten Dicken auf. Im vorliegenden
Beispiel sind die Flanschdicken mit 4 mnymd die Vierkant-
eisen mit 10 mm angenommen. Der Tréger ist leicht allen
Einzelverhéltnissen anzupassert. Seine Seitensteifigkeit ist
beschrankt, so dal er nur in Verbindung mit starren Decken-
fullungen einsatzfahig ist.

Zeile 7 enth&lt einen Eisenbetontrdger mit Einlagen aus
hochwertigem Betonstahl, entweder des Tor- oder Drill-
wulst-Stahles. Gegeniiber dem Normalprofil sinkt der Stahl-
bedarf auRerordentlich, da sich eine Einsparung von 72%
fir den angenommenen Belastungsfall ergibt.

Die Zeile 8 enthalt als Grenzfall einen Eisenbetontréger
nach der Ausfiilhrung des Stahlsaitenbetons. Hierbei erfolgt
nochmals eine ganz erhebliche Verminderung des Stahl-
gewichtes, so dal die Einsparung gegeniiber dem Normal-
profil nicht weniger als 96% betragt. Dabei ist fir die beiden
letztgenannten Eisenbetontrdger 200 mm H&he angenommen.
Fiur den Gewichtsvergleich maRgebend sind die in den
letzten Spalten angegebenen Zahlen.

Die Uebersieht 148t auf jeden Fall erkennen, daB durch
den Einsalz von Leichttragern groBe Gewichtsersparnisse
zu erzielen sind, daB aber der Eisentrdger gegeniber dem
Eisenbetontrdger im Stahlverbrauch weit zuriicksteht.

Bedarfsentwicklung und Erzeugungsplanung von Walzstahl
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Bei der Profilgestaltung und Profilzahl fir den Appa-
rate- und Gerédtebau wird man sich nicht unbedingt nur
auf genormte Formen festlegen kénnen. Ueberall da, wo die
Profilform nicht nur der Gewichtsersparnis wegen gewahlt
wird, sondern hauptsédchlich wegen der Arbeitsersparnis als
Teil eines Weiterverarbeitungsvorganges, wird man die
Berechtigung eines Sonderprofils viel leichter anerkennen
missen. Die Herstellung derartiger Profile muR zukinftig
einigen wenigen Walzwerken mit entsprechenden Sonder-
einrichtungen Vorbehalten bleiben. Dariiber hinaus wird
wegen des geringen zusdtzlichen Arbeitsaufwandes das aus
Bandstahl oder Blech gebogene Sonderprofil gegebenenfalls
als geschlossenes rohrférmiges Profil unter Einsatz geeig-
neter SchweiRverfahren vorteilhaft Verwendung finden
kénnen. Vornehmste Pflicht der Fachverbdnde muB es
zukilinftig sein, jeden Bedarfsfall an neuen Protilarten ein-
gehend zu priufen, um einer unbegrenzten Verwilderung in
der Profilherstellung entgegenzuwirken.

DaB auch MaBnahmen wie z. B. die Verwendung von
Werkstoffen hoherer Giuitegrade geeignet sind, be-
deutende Gewichte einzusparen, dirfte bei der vielseitigen
Verwendung des Stahles St 52 fir Profile aller Art teils in

gewalzter, teils in ge-
schweiBter Ausfiihrung
bewiesen sein, In diesem
Zusammenhénge  muf
auch auf die Vergi-
tung aus der Walz-
hitze geméaBR dem bei
der Veredlung von Qua-
litdtsstabstdhlen ausge-
tibten Verfahren hin-
gewiesen werden, die in
neuerer Zeit aus Walz-
werkskreisen vorge-
schlagenwird. Nachteilig
werden sich die bei der
Behandlung der Profile
entstehenden Spannun-
gen und Verwerfungen
auswirken, da sie eine
erhebliche Richtarbeit
erforderlich machen. Da-
riber hinaus gehen die
Vorteile der Vergitung
freilich  verloren, so-
bald in der Weiterver-
arbeitung der Profile eine Wa&rmebehandlung, wie z. B. bei
der SchweiBung, erfolgt. Der Vollstdndigkeit halber sei aberauf
die Mdglichkeit der Vergitung von Profilen hingewiesen.

Die Betrachtungen uber die kinftige Bedarfsentwick-

lung wéren unvollstandig, wenn nicht in kurzen Umrissen
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Waéarme- und Stromverbrauch jet Rohblech (ohne Zurichtung).

Uber die Bedeutung des .Rohres und seiner Ver-
wendungsgebiete eingegangen wiirde. Bekanntlich ist
das Rohr Uber seine bisher ausschlieBliche Eigenschaft als
ideales Fortleitungsmittel fir Flissigkeiten und Gase
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herausgewachsen und findet bereits heute eine erweiterte
Anwendung auf dem Gebiete der Stahlkonstruktionen;
dabei ist es im Begriff, auch in das Gebiet des sogenannten
Leichtbaues vorzudringen. Im wesentlichen dirfte sich in
der Zukunft ein steigender Bedarf nach dinnwandigen
Rohren ergeben, eine Entwicklung, die vor allen Dingen
das geschweite Rohr unter Verwendung von Bandstahl
und Blech fordern kann. Auf dem Gebiet des geschweil3ten
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wobei die Zunahme in Deutschland vornehmlich durch
den Anstieg des Bedarfs an Bandstahl, in Amerika vor-
wiegend durch betrédchtliche Vermehrung des Feinblech-
verbrauchs tber Breitband erzeugt, verursacht wird. DaR
diese steigende Bedarfsentwicklung in Deutschland wie
auch in der Gbrigen Welt weiterhin anhalten und sich zum
Schwerpunkt der Walzwerkserzeugung herausbilden wird,
ist anzunehmen, da sich die Gestaltungsmaoglichkeit aus

Flachprofilen  durch groBe

Beweglichkeit auszeichnet und

| 1llmwandlungskosten 50,05

in sonst unerreichtem MaRe
I "1 Fertigungslohne zu einer verhdltnisméaBigen
s _ Senkung des Stahlverbrauchs

300 Zricng B beitragen kann.
00 ! Band und Blech sind, von
'S \oriinierliche VF%]% beiden  Seiten aufeinander
Kaltstra/le und Zir zukommend, ineinander ver-
richtung ) wachsen und finden ihre Ver-
mﬁm einigung in dem Breitband,
000 Beize 7R 2032 20 und zu- ) das als SchluBpunkt der
20 Zqu,mrg250 Zurichiung "o Feirbledr richtung \'I:Ve;m heutigen technischen Entwick-
Breitiang.  \Hortin J \atzverk undi- lung in der Herstellung von
B0 girae Ikaltive 15, Breitband- lﬁ,&%ﬁg richiung Flachquerschnitten angespro-
.i.i.% stralie Breitband. Platinen Platinen- Platinenar 22 'Platiner chen werden muR. Damit wird
5.02)MSrae ' 330 strage strafe 323 straRe  strafe eine  Erzeugungsmoglichkeit
o o 00 B . 5B o SO S mAme berihrt, die fur Band und
Blech, vornehmlich das Fein-
Blechdicke: 085mm Blechdickee 1,80mm Blechdicke=0,75mm Blechdickem1,80mm blech, von grundsétzlicher
Feinblech aus Breitband Feinblech ausPlatine Bedeutung fiir die Zukunft
. . . . . wird. Das in Deutschland aus-
Bild 11. Umwandlungskosten und Fertigungsléhne fir Feinbleche. geiibte Verfahren der Fein-
blecherzeugung uber Platine

Gasrohres wird das Fretz-Moon-Verfahren gegeniiber den
alteren Gasrohr-Schweilverfahren durch hohe Leistung
und weitgehende Mechanisierung seine Ueberlegenheit
weiterhin behaupten. In welcher GréRenordnung sich das
Fretz-Moon-Verfahren leistungsméBig zu anderen Rohr-
herstellungsverfahren bewegt, geht aus Bild 4 hervor.

Fir deutsche Verhéltnisse .durfte es zu erwégen sein,
ob man nicht neben dem l&ngs- das spiralgeschweif3te,
durch spiralformige Aufwicklung von Bandstahl erzeugte
Rohr fortentwickeln soll, ein Verfahren, das bereits fruher
in Deutschland angewendet, neuerdings aber in Amerika
fir groBere Rohre von 150 bis 900 mm Dmr. bei Wanddik-
kenvon 3 bis 10 mm eingefuhrt worden ist. Es zeichnet sich
durch groBe Einfachheit und durch seine leichte Anpas-
sungsféhigkeit an ein vielseitiges Rohrprogramm aus.
Dabei konnte der ideale Fall der weitgehenden Verwendung
eines warmgewalzten Einheitsprofils, beispielsweise Breit-
band, mit einheitlicher Breite als Ausgangsmittel dieser
Rohrerzeugung Verwirklichung finden. Das ist ein erheb-
licher Vorteil gegeniber den sonstigen Herstellungsver-
fahren fir geschweite Rohre, die fiir jede Rohrabmessung
eine bestimmte Bandbreite erfordern. Der Nachteil der
langeren Schweillnaht gegeniber dem ladngsgeschweif3ten
Rohr fallt bei Anwendung von Hochleistungs-Schweil3-
verfahren, z. B. dem Ellira-SchweiBverfahren, nicht ins
Gewicht. Ob sich das spiralgeschweilte Rohr zukiinftig
auch bei uns in starkerem MaRe einfihren wird, dirfte von
der Entwicklung der Breitband-Walzverfahren in Deutsch-
land abhéngen.

Als letzte und wichtigste Bedarfsgruppe missen die
Flachstahlprofile, d. h. Bandstahl, Fein-, Mittel- und
Grobblech sowie Universalstahl, Erwadhnung finden, als
Ausgangsquerschnitt fir den Leichtbau, dem im Wohnungs-
und Apparatebau zukiinftig gréRere Bedeutung zukommen
wird. AulRerdem stitzt sich auch die Stanzereitechnik, der
Fah zeug- und Schiffbau auf diese Erzeugnisse. Technisch
gehen die Flachprofile ineinander uUber, und ihre Grenz-
festlegungen sind rein vereinbarungsgemd&B bestimmt.
Welche Entwicklung die Flachprofile insgesamt an der
Walzstahlerzeugung sowohl in Amerika als auch in Deutsch-
land mit Rucksicht auf ihre vielseitige Verwendung ge-
nommen haben, stellt im einzelnen das Bild 5 dar,

mufBl, gemessen an den Erfahrungen von Amerika, als
Uberlebt und nicht mehr wirtschaftlich bezeichnet werden.
Wenn man bisher bei uns so lange gegeniiber det Einfih-
rung der kontinuierlichen BreitbandstralBe— denn nur diese
stellt eine endgultige technische Lo6sung der Breitband-
walzung dar — trotz der offensichtlichen qualitativen und
wirtschaftlichen Vorteile eine zdgernde Haltung einge-
nommen hat, so dirften hierfir die groBe Kapazitadt sowie

kontinuierlicheBreit-
bandstrale und
kontinuierlicheKaltstralRe
300

400 -
it 850
~300h
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a 800
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Bild 12. Kopfleistung bei der Feinblechherstellung.
Blechdicke 0,75 mm

die hohen Anschaffungskosten der neuen Anlagen der Haupt-
grund sein. Zur Leistungssteigerung hat man bei uns den
Weg der Mechanisierung der Feinblechwalzwerke be-
schritten, die selbstverstandlich als Fortschritt in der Walz-
technik bewertet werden muB, die aber in keiner Weise
an die technische Vollkommenheit der kontinuierlichen
BreitbandstraBe heranreicht.

Da man sich in Europa und Deutschland gerade erst an-
schickt, an der Breitbanderzeugung teilzunehmen, erscheint
es angebracht, einmal die Verhaltnisse fiir Amerika zu unter-
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suchen, wo die Breitbandstralen bereits 1926 entstanden

und seit dieser Zeit eine erstaunliche Entwicklung durch-
gemacht haben.

Bis zum Jahre 1939 sind in Amerika 28 Breitband-
stralen erbaut worden, deren Kapazitdt und Erzeugung
einerseits sowie ihr Anteil an der Blech- und Walz-
stahlerzeugung anderseits aus Bild 6 hervorgeht. Be-
merkenswert ist dabei, daB bei einer normalen Rohstahl-
erzeugung von 45 Mill. t in Amerika rd. ein Drittel, in
Deutschland bei einer Rohstahlerzeugung von rd. 20 Mill. t
je Jahr (Vorkriegsleistung) und einer Breitbandkapazitét
von 0,5 Mill. t je Jahr nur ein Vierzigstel des Rohstahls
durchgesetzt werden kénnen. Vor dem Kriege betrug in
Amerika der Anteil der Breitbandstralen an der Gesamt-
blecherzeugung 60%, an der Gesamt-Walzstahlerzeugung
30%, Anteile also von beachtlicher GroRe. DaR die Kriegs-
jahre hier noch eine wesentliche Verschiebung zu Gunsten
der Breitbanderzeugung bewirkt haben, ist anzunehmen.

Abgesehen von den qualitativen Vorzigen des Breit-
bandes, auf die hier nicht ndher eingegangen werden soll,
kommt die ganze Bedeutung der BreitbandstraBe fir die
Blechherstellung in der Gegentiberstellung ihrer Betriebs-
werte mit denen der normalen Feinblechwalzwerke zum
Ausdruck. Bild 7 zeigt den Rohstahlbedarf fur die Her-
stellung von Feinblech beider Walzverfahren unter Beriick-
sichtigung der Verarbeitungsvorstufen. Wahrend die
Walzung tUber Platine fiir 1000 kg Feinblech 1550 kg Roh-
stahleinsatz bendtigt, gleich einem Ausbringen von 64,5%,
betragt er Uber Breitband 1270 kg, gleich einem Aus-
biingen von 78,6%. Wie sich das Ausbringen beider Walz-
verfahren in Abhéngigkeit von der Blechstarke veréndert,
ist aus Bild 8 zu ersehen. Die Ueberlegenheit der Feinblech-
herstellung aus Breitband ist unbestreitbar. Wichtig dirfte
auch der Vergleich des Gesamt-Energieaufwandes beider
Herstellungsverfahren sein unter Berlcksichtigung der
Verarbeitungsvorstufen. In Bild 9 ist dieser fur zwei Blech-
dicken angestellt. Bei der Blechdicke 0,75 mm ist der Vorteil
der Erzeugung uber Breitband klar zu erkennen. Bei
groBeren Blechdicken, beispielsweise 1,8 mm, wird diese
Ueberlegenheit, jedenfalls im Stromverbrauch, erheblich,
da das Blech gleich aus dem warmgewalzten Breitband ge-
schnitten wird unter Ausschaltung von Beize und Kalt-
bandstraBe. DaR sich dieser Vorteil der Breitbandstrale
bei kleineren Blechdicken noch starker gegeniiber der
Erzeugung tber die Platine auswirken muB, ist klar, da der
Kraft- und Warmeverbrauch in Feinblechwalzwerken mit
abnehmender Blechdicke stark ansteigt (Bild 10). Auch dif
Gegeniberstellung der Umwandlungskosten sowie der
Fertigungsldhne zeigt die hervorragende Stellung der Breit-
bandfertigung. In Bild 11 ist dieser Vergleich ebenfalls fur
die beiden Blechdicken 0,75 und 1,8 mm unter Berick-
sichtigung der Verarbeitungsvorstufen angestellt. Be-
sonders auffallend sind die geringen Fertigungsléhne der
Feinblecherzeugung uber Breitband, die durch die hohe
Leistung der Breitbandstrale und der anschlieBenden
Betriebe erreicht wird. Diese Tatsache findet ihren Ausdruck
in der Kopfleistung der verschiedenen Feinblech-Herstel-
lungsverfahren (Bild 12). Demzufolge ist die Kopfleistung
der Breitbandstralen rd. dreimal so groR gegeniber voll-
mechanisierten Feinblechstralen und funfmal so grof
gegenliber normalen BlechstraBen.

Unter der Annahme, daB die kunftige Walzstahl-
Erzeugung rd. 7500 000 t je Jahr betrdgt, von der etwa
2500000 t auf den Bedarf an Flachprofilen entfallen —
von denen wieder rd. 60 %, d. h. 1500 000 t fir die Walzung
auf Breitbandstralen geeignet sind —, sind also 'fur die
Erzeugung auf normalen FeinblechstraBen 9000 Mann,
auf mechanisierten BlechstraBen 4900 Mann und auf Breit-
bandstralen nur 1700 Mann erforderlich. Die Einsparung
an Arbeitskréften in Hohe von rd. 7000 Mann ist immerhin
bei dem heutigen Mangel an solchen besonders zu beachten.
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Bedenkt man, daf sich die vorgenannten Angaben auf
Betriebserfahrungen der Anlage bei den Bandeisenwalz-
werken, A.-G., in Dinslaken beziehen, die gegeniber
neueren amerikanischen Anlagen als berholt zu betrachten
ist, so durfte es klar sein, daB die Vorzige einer neuen zeit-
gemdfRen BreitbandstraBe samt Zubeh&ér noch wesentlich
groBer sind.

Das in Deutschland in den letzten Jahren teilweise
ausgelibte Verfahren der Sturzbandwalzung auf der
Breitbandstrale bei anschlieBender Aufteilung zu Sturzen
und Weiterwalzung auf Feinblechgeristen stellt nur eine
Notlésung dar, die die Leistung der Feinblechstralen um
30% bei geringer Ausbringenverbesserung von 0,8 bhis 1%
steigert, die Vorteile der groBen Walzeinheit aber
beseitigt und daher fur die Breitbandstrale nur Full-
masse bedeutet.

Im Zuge der Reparationen und entgegen den wirtschaft-
lichen Notwendigkeiten Deutschlands ist die Breitbandstrafle
in Dinslaken demontiert worden, zweifellos ein schwerer
Verlust. Nachdem sich die einzelnen Lé&nder Europas in
starkerem MaRe als bisher auf die Erzeugung von Breit-
band einstellen, wird auch fiir Deutschland die technische
Notwendigkeit der Errichtung einer neuen Breitband-
straBe zwingend werden. Dabei dirften als voraussichtliche
Bandbreite 1600 bis 1800 mm zweckmé&Rig sein, einmal mit
Rucksicht auf die Erzeugung von Grob- und Mittelblechen
sowie Universalstahl geringer und mittlerer Dicke, ander-
seits aber mit Riucksicht auf die Anforderungen der
Feinblechverbraucher, besonders des Kraftwagen- und
Eisenbahnwagenbaues. Nur die stédrkeren Grobblech-
sorten wirden somit den bisherigen Giobblechstralen
verbleiben.

Die Bedeutung des Energiebedarfs und des Arbeits-
einsatzes bei der Erzeugungsplanung der Walzwerke geht
aus Bild 13 hervor. Es handelt sich um eine Uebersicht tber
den Strom- und Warmeverbrauch von fir europdische
Verhéltnisse zeitgemdfRen Strafen, in der auch die Um-
wandlungskosten mit der anteiligen Belastung durch
Fertigungslohne und Energiekosten, bezogen auf das Jahr
1939, beriicksichtigt worden sind. Dabei dirfte-der Ver-
gleich der Fertigungsléhne von besonderem Wert sein,
finden darin doch der Arbeitskrafteeinsatz sowie die
Leistung der Anlage ihren unmittelbaren Niederschlag.
Auf vieles muBte hingewiesen werden, um den in diesem
Bild angestellten Vergleich in seiner ganzen Bedeutung aus-
zuwerten. Die Unterschiedlichkeit der GrdéRenordnung
deutet aber darauf hin, wieviel Einflisse vorhanden sind.
Wéhrend der Energiebedarf der BlockstraBen gering ist,
steigert er sich besonders bei solchen StraRen, die dinne
Querschnitte bei groBer Streckung und bei entsprechend
niedrigen Fertigtemperaturen walzen. Das trifft im all-
gemeinen fur Draht-, Blech- und Rohrstralen zu. Bei den
Rohrstralen nimmt der Energiebedarf mit zunehmendem
Rohrdurchmesser ab. Bei den BandstralRen ist der Energie-
bedarf infolge der durch weitgehende Mechanisierung des
Walzens bedingten hoheren Walztemperatur als mittel-
méaRig zu bezeichnen. Bei Betrachtung der Umwandlungs-
kosten féllt besonders die Hohe der Kosten bei den Fein-
blechwalzwerken auf, Wobei die Fertigungsléhne, durch
geringe Leistung und hohen Personalstand bedingt, be-
merkenswert hoch sind. Als Gegenstick sind die Ferti-
gungsléhne der BreitbandstraBe sehr gering und bewegen
sich in der GréBenordnung der BlockstraBen.

Zusammenfassend ist festzustellen, daB es mit
Ricksicht auf unsere kinftige Wirtschaftsgestaltung
keineswegs damit getan ist, uns Grenzen unserer Stahl-
erzeugung aufzuerlegen; wir missen auch die Mdéglichkeit
haben, gem&R den Notwendigkeiten unserer Wirtschaft
unsere Erzeugungsanlagen mit bestem Wirkungsgrad zu
betreiben, ja sogar mit Ricksicht auf den heutigen Stand
der Technik zu ergdnzen und auszubauen.
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Aufbereitung und Verhittung
armer saurer Erze

An die in der gemeinsamen Sitzung des Erzausschusses
und des Hochofenausschusses des Vereins Deutscher Eisen-
huttenleute am 7. Mai 1947 in Diusseldorf erstatteten Be-
richte von G. Bullel) und C. P. Debuch?2 schloB sich
folgende Erdrterung an.

W. Luyken, Wesel: Die Verarbeitung armer Eisenerze
ist besonders verwickelt und untbersichtlich; sie muB von
der Aufbereitbarkeit des Erzes ausgehen und die standort-
méRigen Zusammenhdnge .bericksichtigen. Wegen der
Anreicherbarkeit der Erze verweise ich auf eine Arbeit, die
ich gemeinsam mit H. Kirchberg3) verdffentlicht habe
und die vollstdndige Zahlenangaben enthalt.

Die mit der Aufbereitung verbundenen Verluste,
die etwa 10 bis 25 % betragen, sind ihr haufig als ein Nachteil
angerechnet worden; man muR sich aber klarmaclien, daR
sie meist durch Berge mit etwa 8 bis 12% Fe verursacht
werden, und wenn man den steilen Anstieg der Kostenlinie
in Bild 2 der Arbeit des Herrn Bulle bericksichtigt, darin
die Abszisse bis zu einem Maéllerausbringen von 10% ver-
langert und an dieser Stelle eine Ordinate errichtet, so ergibt
ihr Schnittpunkt mit der verlangerten Kostenlinie, daf die
Verhittung der Berge mit aufRerordentlichen Kosten ver-
bunden ware. Auch der Koksverbrauch waéare derart hoch,
dal es im privat- und volkswirtschaftlichen Sinne ein
auBerst schlechter Rat ware, fir solche durch Aufbereitung
moglicherweise abscheidbaren Berge den sehr wertvollen
Koks einzusetzen.

Man sollte auch nicht fur vorteilhaft ansehen, Halb-
komzentrate zu machen, sondern wenn man aufbereitet,
reiche Konzentrate machen, weil die Kosten einer hohen
Anreicherung V6llig unbedeutend sind gegenlber allen
anderen mit der Aufbereitung unvermeidbar verbundenen
Kosten. Einen gewissen Beleg fir die groRere Wirtschaft-
lichkeit der hohen Anreicherung gibt u. a. die Ver-
offentlichung von G. Schrdder4), der im Siegerland in
Anwendung stehende Aufbereiturigsverfahren einer wirt-
schaftlichen Durchrechnung unterzog und zu (Tem Ergebnis
kam, daB die Anlage mit dem hdéchsten technischen An-
reicherungserfolg auch den gréften Gewinn erzielte.

Bei der Entwicklung im Auslande erscheint mir
bemerkenswert der Nachdruck, mit dem man im Eisenerz-
bezirk der Oberen Seen in Nordamerika die Aufbereitung
dieser im Vergleich mit den deutschenlsehr reichen Eisen-
erze zu verbessern versuchtb. Im Bezirk vonMesabi arbeiten
vier Anlagen mit Schwerfliissigkeitstrennung, wobei durch
gemahlenes Ferrosilizium eine Dichte von 2,8 bis 3,3 her-
gestellt und das Korn von 6 bis 40 mm angereichert wird4).
Da die Schwerflissigkeitsverfahren, wie sich bei der Stein-
kohle gezeigt hat, verhaltnismaRig billig und gleichzeitig
recht trennscharf arbeiten, erscheint es angebracht, der
Anwendung dieses Verfahrens auf Eisenerze Aufmerksamkeit
zuzuwenden.

Die Ausfliihrungen des Herrn Debuch {ber die magne-
tisierende Rostung der Salzgitter-Erze gibt mir noch Ver-
anlassung, einige Angaben Uber die in den Jahren 1942 und
1943 betriebene Versuchsanlage zu machen, in der zwei der
im Eisenforschungs-Institut ausgearbeiteten Verfahren der
magnetisierenden Réstung auf Eisensandsteine, verschiedene
Eisenerze und Haldenschldmme karbonatischer Erze an-
gewandt wurden. Auf die Anreicherungsergebnisse kann hier
nicht im einzelnen eingegangen werden, vielmehr muB die
Angabe geniligen, dal diese voll den Erwartungen ent-
sprachen, die sich aus den Laboratoriumsuntersuchungen
ableiten lieRen. Die erreichte Durchsatzleistung des ROst-
ofens, die mit 2 t/m3 Ofenraum/24 h angenommen worden
war, wurde ganz wesentlich Ubertroffen, da eine spezifische
Ofenleistung von 4,8 t/m3 erreicht wurde; auch dariber
hinaus wére vielleicht noch eine Steigerung mdglich gewesen,
wenn genligende Gasmengen verfigbar gewesen wéaren. Der
Gasverbrauch, der mit steigender Durchsatzleistung wesent-
lich zuriickging, betrug bei einer spezifischen Belastung des

1) Siehe Stahl u. Eisen 66/67 (1947) S. 69/78 (Hochofenaussch. 225).

s) Stahl u. Eisen 66/67 (1947) S. 205/12 (Erzaussch. 47 u. Hoch-
ofenaussch. 226).

3 Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg. 27 (1944) S. 53/79.

*) Versuch eines Vergleichs der Siegerlander Aufbereitungsarten.
Leipzig: R. Noske (1941).

*) Vgl. Stahl u. Eisen 66/67 (1947) S. 325/27.

Ofensvon 4,8t rd. 180m3t Roherz gleich etwa 165 000 kcal
je t Roherz. Der Brennstoffverbrauch war entsprechend
von der Durchsatzleistung abhdngig. Bei der Verarbeitung
von Minette der Grube Lothringen wurde bei einer Be-
lastung des Ofens von 3,6 t/m 30fenraum/24 h ein Verbrauch
von 4,i7% und bei Krompacher Haldenschldmme von
3,77%, bezogen auf das Aufgabegut, ermittelt. Irgendwelche
Schwierigkeiten mit Staubentwicklung oder Staubverlusten
traten nicht auf.

K. Hofmann, Watenstedt: Die in Zahlentafel 4,
Zeilen a und b des Berichtes von G. Bulle wiedergegebenen
Verhittungsergebnisse beweisen, daB es wegen der
sonst anfallenden groBen Staubmengen (3160 kg je t Roh-
eisen) nicht richtig ist, Salzgitter-Erz in ungesintertem
Zustand zu verhitten. Ein solcher Versuch mag akademisch
bedeutsam sein, er kann aber keinen AufschluR dariber
geben, wie sich Salzgitter-Erze verhitten lassen. Die in der
Zeile c angegebenen Zahlen lber die Verhittung von Roh-
erz und Sinter beziehen sich angeblich auf Watenstedter
Verhdltnisse. Mir ist nicht bekannt, auf welchem Wege
Herrn Bulle diese Zahlen verfugbar gemacht wurden; sie
decken sich jedenfalls nicht mit den in Watenstedt erzielten
Ergebnissen, auch nicht fir einen kurzen Zeitabschnitt.
Die Ausfihrungen, die von Herrn Bulle hierzu gemacht
worden sind, dirfen jedoch nicht unwidersprochen bleiben,
um nicht in der Oeffentlichkeit ein falsches Bild aufkommen
zu lassen, wie das in der letzten Zeit bedauerlicherweise an
der einen oder anderen Stelle schon geschehen ist. In vollem
Umfange wird Uber die Ergebnisse der Verhlttung in
W atenstedt demndchst fir die Jahre 1940 bis 1944 ein
Bericht in dieser Zeitschrift verdffentlicht werden.

H. Dresler, Gelsenkirchen: Zu den von Herrn Bulle
veroffentlichten Zahlen, soweit sie die Hitte Watenstedt
angehen, mdéchte ich als damaliger Hochdéfner in Watenstedt
Stellung nehmen und zugleich einige Vergleichswerte
bringen. Wie Herr Bulle mitteilte, stammen die von ihm
gebrachten Zahlen aus einem kurzen Zeitabschnitt. Zu den
verschiedensten Zeiten sind durch einwandfrei nachweisbare
kriegsbedingte Verhdltnisse von &uBerst nachteiliger
Auswirkung Ergebnisse, wie G. Bulle sie anfihrt, und noch
unglnstiger angefallen. Solche Zahlen kdénnen jedoch einer
allgemeinen Beurteilung keineswegs zugrunde ge-
legt werden, da sie nicht nur das wirkliche Bild verwischen,
sondern es in vollkommen falschem Licht erscheinen lassen.
Es bedarf keiner Frage, daB auch Jahresdurchschnittswerte,
ja sogar herausgegriffene gilinstige Kriegsmonate bei nor-
maler Arbeitsweise erheblich verbessert werden. Eine ein-
wandfreie Uebersicht wirde ein 'ausgesucht glinstiger
Monat, der durch Kriegseinwirkungen madglichst wenig
beeinfluBt wurde, ergeben, wenn aus ihm die Kriegsnachteile
wie Roherzanteil,Sinter-und Koksqualitatsverschlechterung,
Luftgefahr-und Verkehrsstérungen herausgerechnet werden.

Die folgenden Betriebsergebnisse sind Jahresdurch-
schnittswerte von 1943 und 1944.

Jahresdurchschnitte 1943 und 1944

1944
1943 (jan. bis Okt)

Madllermenge kg/t Roheisen 3010 2755
Kalkstein .kg/t Roheisen 575 391
Schrott ... kg t Roheisen 96 145
Schlacke .kgt Roheisen 1320 1150
Schlackel) kg/t Roheisen 1460 1350
Cao : Sio, . kgt Roheisen 0,90 0,86
Koks, trocken ,kg/t Roheisen 1138 1065
Koks, trocken’) kg t Roheisen 1220 1180
Roheisen . . . . 414 444
Gestellbelastung kg Roheisen m* h 600 640
Gestellringbelastung kg Koks/m!h 1320 1310

0 Schrott herausgerechnet mit 400 kg Koks/t.

Dazu ist zu bemerken, dal vom Jahre 1944 nur 10Monate
bericksichtigt wurden. Die restlichen zwei Monate wurden
wegen starker Streuung, verursacht durch aufergewdhnliche
Kriegseinfliisse, in den Durchschnitten nicht mitgerechnet.
Es ist ferner zu bericksichtigen, daf sich die Verkehrs
Stérungen damals schon so auswirkten, daRrd.27% ober-
schlesische Kohle verkokt und aufRerdem noch ein erheb-
licher Anteil &uBerst schlechter oberschlesischer Koks
verarbeitet werden miRten.

Der Anteil an wolligen Spédnen im Schrott war erheblich.
Ihrer mechanischen Beschaffenheit wegen muften sie vorher
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aufgroBen Haufen im Freienverbrannt werden und wurden
dabei annéhernd zu 100% oxydiert. Bei der Herausrechnung
des Schrottes wurde darauf jedoch keine Ricksicht ge-
nommen.

Der Koksverbrauch und die Leistungszahlen werden
nach Ausschaltung der Kriegseinflisse mit Sicherheit eine
sehr beachtliche Verbesserung erfahren.

Nach den Darlegungen von Herrn Bulle sollen in Waten-
stedt ein Drittel Roherz und zwei Drittel Sinter gesetzt
worden sein. Ein solcher Mdéller wurde jedoch nicht erstrebt
und wirde sich auch unginstig auswirken. Die Erfahrung
zeigt, daB mit steigendem Sinteranteil die Betriebsergebnisse
glinstiger werden. Der Staubentfall betrug nur rd. 80 kg
jet Roheisen. Herr Bulle erwéahnte als glinstige Verbesserung
die Einsinterung von Kalk. Wir haben bei Versuchen er-
hebliche Vorteile fiur Sinteranlage und Hochofen damit

erreicht.
Herr Debuch erwdhnte die vorteilhafte Stiickerzver-
wertung im Hochofen. Das trifft wohl fir den Vanadin-

Hochofen zu. Fir den sauer schmelzenden Hochofen ist
dieses Stiickerz wegen seiner chemischen Beschaffenheit
und wegen des physikalischen Verhaltens bei hoheren
Temperaturen nachteilig.

E. Peetz, Watenstedt: Der von Herrn Bulle gebrachte
Vergleich mit den Versuchsergebnissen bei Hoesch von
H. Schumacher6) bringt Klarheit, wenn man die Waten-
stedter Betriebsergebnisse des Jahres 1942 gegeniberstellt
und auf gleiche Verhé&ltnisse umrechnet. Die folgende
Zahlentafel enthalt die wichtigsten Betriebsdaten:

Hitte Braunschweig Hoesch
Jahresdurchschnitt Juni/Juli
1942 1938

Méllermenge .kg/t Roheisen 3410 3550«) 4040
Sinter... kg/t Roheisen 1971 2088 3820
Kalkstein . . .kg/t Roheisen 823 872 106**)
Mollerkohlensaurekg/t Roheisen 352 373 61
Schrott .kg/t Roheisen 56
Windtemperatur °C rd. 400 400 525
Schlacke . .kg/t Roheisen 1600 1700 2440
Koks, feucht .kg/t Roheisen 1280 1330 1250
Koks, trocken. kg/t Roheisen 1203 1250 1184

Indirekte Reduktion % 56 50

Schrott herausgerechnet mit 400 kg Koks/t.
Gebrannter Kalk.

In Watenstedt mufRte demnach — bezogen auf schrott-
freien Mdoller — ein Mehr von 310 kg Méollerkohlens&ure
bei einer rd. 100° niedrigeren Windtemperatur ausgetrieben
werden, was einem Koksaufwand von rd. 260 kg entspricht.
Bei Zuschlag von gebranntem Kalk und mit einer 100°
hoheren Windtemperatur wdare der Koksverbrauch in
Watenstedt auf 1070 kg (feucht) je t Roheisen gesunken.
Anderseits war die Schlackenmenge 740 kg geringer als bei
Hoesch. Dies bedingt eine Koksersparnis von rd. 160 kg.
Der Watenstedter Koksverbrauch wirde daher bei den
Versuchsbedingungen von Hoesch — abgesehen vom Ein-
sintern des Kalkes— um 100 kg kleiner sein und 1230 kg
(feucht) betragen gegentiber 1250 kg bei Hoesch. Bei gleicher
Méollerkohlensdure, Windtemperatur und Schlackenmenge
ist demnach der Koksverbrauch in Watenstedt geringer, als
auf Grund der besseren indirekten Reduktion zu erwarten
ist. Zu bemerken ist, daR bei den Reichswerken die Hoch-
ofen schwacher betrieben wurden. Es darf nicht auBer acht
gelassen werden, daB ein unter.unginstigen Kriegshe-
dingungen arbeitender Betrieb mit einem im Frieden durch-
gefiihrten Versuch verglichen wird.

Dem Brennen des Kalksteins auBerhalb des Hoch-
ofens sollte man bei der Verhittung armer Erze starkere
Beachtung schenken, auch bei saurem Schmelzen. Die
dadurch erzielbare Koksersparnis errechnet sich zu 240 kg/t
Kalkstein. Ein Einbinden des gesamten Kalkes in den
Sinter bringt anscheinend keine so groRen Vorteile, daB sich
der erforderliche Aufwand lohnt. Bei der Verhittung von
Konzentrat mit 40% Fe und 20% Si02 kann man mit
einer Koksersparnis von etwa 170 kg/t Konzentrat rechnen
m Vergleich zur Verhittung der gleichen Menge Roherz mit
27% Fe und 27% Si02 (bei Zuschlag von Kalkstein und
saurem Schmelzen).

Die Ansicht des Herrn Bulle, Soda sei ein Behelfsmittel,
kann nicht unwidersprochen bleiben. Soda ist das wirk-
samste Entschwefelungsmittel fir Roheisen und hat sich
beifh sauren Schmelzen in Watenstedt und Corby und beim
OM-Verfahren auf anderen Werken gut bewdéhrt. Auf die

') Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 353/53 (Hochofenaussch. 181).

Verwertungsmoglichkeit der anfallenden Entschwefe-
lungsschlacke fur den AufschluR von Rohphosphat und
fur die Glasherstellung sei hingewiesen. Die Nachbehandlung
des Roheisens im Hochofen oder Trommelofen kommt beim
Lultrasauren* Schmelzen in Frage, weil dann die Schwefel-
und Siliziumgehalte des Roheisens sehr hoch liegen. Hat man
einen guten Absatz fir die Hochofenschlacke, wie es in
W atenstedt der Fall ist, dann wird ein solches CaO: Si02
Verhdltnis gewdhlt, damit die Schlacke noch gut ver-
wertbar und ihr Uranaliengehalt gering ist. In Watenstedt
lag dieses Verhaltnis bei 0,9.

Wenn man bei der Verhittung armer Erze die ver-
schiedenen Mdoglichkeiten zweckméRig verbindet, wird man
den-Koksverbrauch noch wesentlich senken kdénnen.

W. Harnickell, Oberhausen: Die beiden Vortrage
drangen einem unwillkirlich die alte Frage auf: Aufbe-
reiten und Anreichern oder saures Schmelzen?
Fiur den Hochofenbetrieb stellt das saure Schmelzen kein
Problem dar; die Schwierigkeiten beginnen erst, wenn das
Eisen den Hochofen verlassen hat, d. h. beim Entschwefeln
und Weiterverarbeiten im Stahlwerk. Das saure Schmelzen
konnte sich daher keiner grofen Beliebtheit erfreuen, und
die Werke gingen allmahlich zu dem OM-Verfahren (ber,
d. h. sie hielten ohne Ricksicht auf die Manganverschlackung
die Schlacke etwas saurer, so daB der Ofengang besser wurde
und sich auch die Alkalien leichter verschlackten. Heute
missen wir fast ausschlieRflich deutsche Erze verhutten.
Wir schmelzen nicht sauer, sondern mit normaler Schlacke
und haben dabei einen gleichméRigen Ofengang, gutes Eisen
und einen geringen Koksverbrauch. Die Méglichkeit, so zu
arbeiten, verdanken wir u. a. dem hohen Sinteranteil im
Méoller. Die Oberhausener Hittenwerke beziehen den Sinter
teils direkt von den Reichswerken, zui# Teil stellen sie ihn
selbst her aus deutschen Feinerzen und Konzentraten. Der
Hochofen gibt also selbst die Antwort auf die aufgeworfene
Frage, und die heiRt: Aufbereiten und Sintern. Da sich nicht
alle Erze aufbereiten lassen und wir spater bei groRerer
Roheisenerzeugung auf diese Erze zurickgreifen missen,
ist zu Uberlegen, ob diese sauer verschmolzen werden —
jedoch zu Umschmelzeisen mit hohem Siliziumgehalt
und nicht zu Eisen, das direkt im Stahlwerk Verblasen wird.

Zu den Aufbereitungsverlusten mochte ich fol-
gendes bemerken: Beim sauren Schmelzen — ich verstehe
darunter eine Schlackenziffer von CaO : Si02=0,7bis0,8 —
betragen die Eisenverluste in der Schlacke als Granalien
und FeO etwa 10% des gesamten Mdoller-Fe. Dazu kommen
noch Verluste bei der Entschwefelung und durch erhdhten
Konverterauswurf, so daR der Unterschied zwischen den
Aufbereitungsverlusten und den Verlusten beim sauren
Schmelzen nicht erheblich bleibt.

H. Kahlhofer, Duisburg-Huckingen: Das saure
Schmelzen ist vom Hochdfner aus gesehen technisch
moglich, wenn auch die Schwierigkeiten nicht zu unter-
schétzen sind. Ein besonders zu beachtender Punkt ist, wie
Herr Harnickell schon betonte, der Fe-Verlust durch Ver-
schlackung. Es werden FeO-Gehalte von 4 bis 6% genannt.
Ich kenne bis jetzt keine Werke an Rhein und Ruhr — ich
glaube auch nicht die Reichswerke —, die es sich aus Quali-
tatsgrinden leisten kdnnten, alles Eisen auf saurem Wege
herzustellen. Nur sauer hergestelltes Eisen ist, vom Stahl-
werker aus betrachtet, technisch unmdglich. Mir wurde die
Zahl von hijphstens 25% genannt, die man sauer erschmelzen
kénnte, ohne im Stahlwerk und auch am Hochofen Schwie-
rigkeiten zu haben.

W. Bading7 weist auf die Schwierigkeiten im Stahlwerk
hin. Wenn man weiterhin betrachtet, welche ungeheuren
Roherzmengen von Salzgitter heriubergeschafft werden
missen, um an der Ruhr sauer eingeschmolzen zu werden,
dann ist schon aus wirtschaftlichen und verkehrstechnischen
Grinden der Vorschlag von Herrn Harnickell zu unter-
stiitzen, in Watenstedt sauer erschmolzenes Eisen herzu-
stellen und an der Ruhr in basisch betriebenen Oefen um-
zuschmelzen.

Die anderen Vorschldage zur Verhittung saurer Erze$),
das Beimischen des flissigen sauer erschmolzenen Eisens
zum Eisen des basischen Ofens von Ofen zu Ofen, durfte
im Augenblick nicht interessieren. Ueber die Griinde, daf
bei diesem Verfahren einzelne glinstige Ergebnisse erzielt
worden sind, dirfte Herr Wesemann berichten konnen.

’) Stahl u. Eisen 66/67 (1947) S. 137/49 (Stahlw.-Aussch. 425).

8 Vgl. Paschke, M., und P. Hahnei: Stahl'u. Eisen 61 (1941)
S. 385/92 u. 417/21 (Hochofenaussch 197).
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Aus diesem Grunde muf der Vorschlag gréRte Aufmerk-
samkeit finden, das Roheisen in Watenstedt sauer zu er-
schmelzen und es im basischen Ofen an der Ruhr wieder
umzuschmelzen.

In bezug auf die Verwendungsféahigkeit der Schlacke
mit p = 0,60 bis 0,9— wobei festgestellt werden miRte, ob
es sich bei diesen Zahlen um das Verhéaltnis CaO :Si02
oder (CaO + MgO) :(Si02+ Al120 3)handelt — glaubt Herr
Peetz unsere Bedenken ablehnen zu kénnen. Wir haben die
Erfahrung gemacht, dafl die saure Schlacke unter der Walze
sehr splitterte und bei der Abnahme Schwierigkeiten ent-
standen. Es ist vielleicht moglich, durch gentigend lange
Temperung die saure Schlacke fur den Wegebau brauchbar
zu machen. Bei dieser Arbeitsweise wiirde die Platzfrage
auf den Werken eine groBe Rolle spielen.

E. Peetz :
nicht splitterig, wenn sie in genugender Schichtdicke
langsam erstarrten und abkihlten. Fir Kleinschlag wurden
mehrere Schichten in solchen Zeitabstdnden Ubereinander-
gegossen, daR eine ausreichende Temperung erfolgte. Die
Druck- und Schlagfestigkeiten der sauren Schlacken waren
gut. Als StraBenbaustoff und Betonzuschlag haben sie sich
gut bewdhrt. Ihre Untersuchung bei der Gesteinsprifstelle
der Reichsbahndirektion Kassel ergab Z&higkeitswerte von
70 bis 80% des Normenschotters, eines Basalts aus der
Kasseler Umgebung. Sie wurden daher auch von der Reichs-
bahn als Gleisbettung fiir Nebengleise abgenommen.

W. Wolf, Dortmund: Er6rterungen uber die Ver-
hittung eisenarmer deutscher Erze und ihre Auf-
bereitung steht der Hochdéfner — besonders an der Ruhr —
mit gemischten Geflihlen gegeniber. Auf Grund seiner bis-
herigen Erfahrungen muf er besorgt sein, aus diesen Er-
orterungen koénne der SchluR gezogen werden, dal eine
100prozentige Verhittung dieser Erze auf ldngere Sicht
moglich sei. Nicht von der metallurgischen Seite, wohl aber
durch Energie- und Kostenaufwand werden hier bestimmte
nicht Uberschreitbare Grenzen gezogen. Untersuchungen
Uber den Gesamtenergieaufwand entweder bei der
direkten Verhittung eines Roherzes im Anlieferungszustand
oder nach vorhergehender Auf- und Vorbereitung haben
immer wieder zu dem Ergebnis gefihrt, daf in gewissen
Grenzen die Summe des Energieaufwandes in beiden Féllen
dieselbe ist. Eine Roherzverhittung ergibt also bereits die
ungefdhre GréBenordnung, in der man ein Erz innerhalb
eines gesteckten Rahmens fiir Energie- und Kostenaufwand
dem bisherigen Mdéller zugeben kann.

In dem MaRe, wie es gelingt, den wertvollen Koks durch
minderwertigere Brennstoffe oder Energiespender mittels
Auf- oder Vorbereitung der Erze zu ersetzen und dadurch
Kosten einzusparen, kann man den fir die Roherzverhittung
errechneten oder erprobten Méllerprozentsatz in beschrank-
tem Umfang erhéhen. Hieraus ergibt sich fir die Ruhr die
Frage: ,In welchem Prozentsatz koénnen hochaufbe-
reitete Inlandserze dem Auslandserzméller zu-
gegeben werden?* Wird die Frage der Verhittung Kiesel-
sdurereicher, eisenarmer Inlandserze so angefaBt, dann mufR
und wird ihre Bearbeitung reibungslos vor sich gehen. Sehr
zu begrifen ware es, wenn die Betriebszahlen der Reichs-
werke uneingeschrankt zur Verfigung standen.

Herr Bulle erwahnte die Versuche bei Hoesch iber
Kalkstein-Einsintern, wé&hrend Herr Debuch von der
Kalkstein-Mahlanlage in Salzgitter sprach. Ich njochte heute
daran erinnern, daB wir seinerzeit nicht nur eine Kohlen-
sdureaustreibung auf dem Sinterband bezweckten, sondern
daR die Gedanken von H. Schenck und J. Kladrding mit-
bestimmend waren, welche forderten, daR die Bildung
groRerer Mengen leicht schmelzbaren Eisensilikats im Hoch-
ofen vermieden werden miRte, weil dieses Eisenoxydul
der Reduktionseinwirkung der Gase entzogen wirde. Mi-
kroskopische Untersuchungen des damaligen Sinters zeigten,
dal der Kalkstein (0 bis 5 mm) zu 80 bis 90% eingebunden
war und daR die indirekte Reduktion mit der Verarbeitung
dieses Sinters von 38% (bei den ubrigen Versuchen mit
Sinter ohne Kalkstein-Einsinterung) auf 50% anstieg; ein
Ergebnis, das zu weiteren Versuchen auf diesem Gebiet
auffordert.

K. Hofmann: Zu der Frage,
sauer erblasenem Roheisen im Thomaswerk verar-
beitet werden kann, kann ich nur feststellen, daR sich
das bei uns erzeugte Roheisen im Thomaswerk durchaus
einwandfrei verarbeiten lieR, und daR sich, abgesehen von
dem Zeitabschnitt des ausschlieRlich sauren Schmelzens,
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keinerlei Anstdnde mehr ergeben haben. Das Roheisen war
gleichmé&Rig und der erzeugte Stahl in keiner Weise schlechter
als der in irgendwelchen anderen Betrieben hergestellte. Das
geht auch daraus hervor, daB gerade in der Kriegszeit durch
die ausgedehnten Prufverfahren, die auf allen Werken
gleichmé&Rig durchgefihrt wurden, die Stadhle in Watenstedt
genau den gleichen Priufungen unterworfen waren wie alle
anderen auch, und daB sie die gleichen Eigenschaften auf-
wiesen wie andere Stdhle. Es handelt sich dabei nicht nur
um Thomasstahl, sondern auch um Siemens-Martin-Stahl
sowie hochwertigen Elektrostahl, Baustahl und Werkzeug-
stahl, die ausschlieRlich aus Thomasschrott oder aus Thomas-
vormetall im Duplexverfahren erzeugt wurden.

Es ist bemerkenswert, wenn Herr Harnickell nochmals
beflirwortet, Salzgitter-Erze nicht stark sauer zu verarbeiten.
Pas ist wohl bei Betrieb von loder2 Hochdfen nétig, jedoch
nicht mehr, wenn man mit 3 Hochdfen arbeitet. W Ir selbst
haben ein ganzes Jahr hindurch nur sauer unter 0,8 CaO :
Si02 geschmolzen, haben nur saures Eisen veiblasen und
dabei Schwierigkeiten gehabt, nicht nur stahlwerks-
seitig, sondern auch im Hochofenbetrieb; dort vor allem
dadurch, daBR ein Teil des Eisens in der Schlacke blieb, und
daR die Schlacke sich auch nicht vom Eisen trennte, selbst
im Mischer nicht. Aus diesem Grunde sind wir zu einem
Basengrad von hdchstens 0,9, im Durchschnitt 0,85 bis 0,9,
gekommen und sind damit recht gut gefahren. Selbstver-
standlich haben wir in die sauren Oefen keine Manganzuséatze
gegeben, sondern diese dem basischen Ofen zugefihrt, der
mit einem Basengrad von 11 ging, also noch ziemlich
stark an der sauren Seite lag. Beide Roheisensorten, das
saure zu 70 %, das basische zu 30 %, haben wir im Roheisen-
mischer vermischt und auf diese Weise auch das Mangan
gerettet, das beim sauren Schmelzen verloren gewesen ware.

Durch die Entschwefelung des sauren Eisens haben
wir den Siliziumgehalt gleichzeitig noch um 20 Punkte
heruntergedriickt. Wir kamen also im Siliziumgehalt von
0,80 bis 0,90 am Hochofen auf etwa 0,60% Si herunter. Die
Frage, die hier auftaucht, ist die, warum sich das saure
Eisen schlecht verbldst. Nach unseren Erfahrungen IaRt
sich ein Eisen immer dann schlecht Verblasen, wenn es
Neigung zum Graphitisieren hat, gleichgiltig, ob es unter
saurer oder basischer Schlacke erschmolzen wurde. Um es
dahin nicht kommen zu lassen, mufl darauf geachtet werden,
dal derMangangehalt des Mischereisens etwas Gber dem des
Siliziumgehaltes liegt. Wenn man dafir Sorge tragt, ist die
Verblasbarkeit einwandfrei. Die Sodaentschwefelung, die
bei uns zu einer Zentralentschwefelungsanlage gefuhrt hat,
bringt anderseits doch ganz erhebliche Ersparnisse, sowohl
im Soda- als auch im Manganverbrauch. Um dieses Eisen
gut verblasbar zu machen, ist es zweckmaBig, es so zu
mischen, daB zwei Teile sauer erblasenes mit einem Teil
basisch erblasenen Roheisens gemischt werden. Bei dieser
Arbeitsweise wird auch die grofte Wirtschaftlichkeit erzielt.
Das Eisen sauer vorzuschmelzen und als Vorschmelzeisen
basisch herunterzuschmelzen ist jedenfalls ein héchst kost-
spieliger Weg.

H. Dresler: Der Anteil an
dem ein sauer erblasenes beigemischt wird, lag zwischen
25 und 30%. Im Jahresdurchschnitt 1943 wurden ver-
arbeitet 675 434 t sauer erblasenes Roheisen, was einem
Anteil von 76% entspricht. Im Jahresdurchschnitt 1944 lag
der Anteil an basisch verblasenem Roheisen etwas hoher, er
betrug 27%. Wegfen der Eisenverschlackung ist noch zu
sagen, dall wir einen Eisengehalt einschlieRlich Granalien
von hdchstens 2% in der Schlacke hatten. Die chemisch
gebundenen Eisengehalte der Schlacke lagen im Durch-
schnitt der Jahre 1943/44 bei 0,8 bis 0,9%. Die Druck-
festigkeit der Schlacke ist abhangig von der Analyse
und der Abkihlungsgeschwindigkeit. Einige Untersuchungen
ergaben bei dunklem Aussehen der Schlacke 694 kg/cm2
bei grauem Aussehen 606 kg/cm2, bei hellgrauem Aussehen
681 kg/cm2 bei sandfarbigem Aussehen 708 kg/cm2 im
Durchschnitt 647 kg/cm2.

F. W esemann, Disseldorf: Bei Beginn meiner Tétigkeit

bei der Maxhiitte waren die Versuche mit dem ultra-
sauren Schmelzen in Unterwellenborn bereits beendet.
DaR das von P. Hahnei8 entwickelte Schmelzverfahren
mit einer Schlackenziffer von etwa 0,4 bis 0,5 Uberhaupt
technisch durchgefiihrt werden kann, ist meines Erachtens
weniger auf die Zugabe von Alkalien (Sodaschlacke) als
vielmehr darauf zurtckzufiuhren, daR die in Unterwellen-
born verhitteten Erze einen ganz aulerordentlich hohen

basischem Roheisen,
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Magnesiagehalt aufwiesen, der die FlieReigenschaften der
Schlacke auch bei hdheren Kieselsduregehalten wesentlich
verbessert. Hinzu kommt der verhdltnismaRig sehr niedrige
Schwefelgehalt der Erze und der Mangangehnlt des in den
basischen Uefen verhitteten eisenschiissigen Kalkes aus
Kamsdorf, der dem umgeschmolzenen Roheisen einen ver-
haltnismaBig hohen Mangangehalt von dber 1% verlieh.
Diese beiden Grinde vereinfachten die Entschwefelung des
Roheisens auflerordentlich.

Das ultrasaure Vorschmelzeisen wurde in einem
kleinen Hochofen von etwa 170 t Roheisen Tagesleistung
erschmolzen und anschlieBend in zwei gréReren Uefen von
je etwa 250 bis 300t Tagesleistung entweder als fester
Einsatz an der Gicht aufgegeben und umgeschmolzen oder
flissig ins Gestell geleitet. Nach den Betiiebsangaben
wurden etwa die Halfte bis zwei Drittel des vorgeschmolzenen
Roheisens in kaltem Zustand in die basischen uefen ein-
gesetzt und regelrecht umgeschmolzen. Eine nachtrégliche
auswertende Untersuchung an Hand der Betriebsunterlagen
dartiber, wie sich dieses Verfahren nun tatsachlich auf den
tesamtkoksverbrauch der Hochofenanlage ausgewirkt hat,
lieferte leider keine eindeutigen Ergebnisse.

Das Verblasen des Mischroheisens, d. h. der Mischung
von normalem Roheisen und ins Gestell eingeleitetem ultra-
saurem Vorschmelzeisen aus den basischen tefen, ergab
erhebliche Schwierigkeiten im Thomasweik, doch waren
auch hiertiber keine genau auswertbaren Betriebsunterlagen
vorhanden. Allerdings mufl beriicksichtigt werden, daB die
Konverter des Thomaswerks eine vollig veraltete Bauform,
vor allem eine zu hohe Badh&dhe aufwiesen und schon im
Gblichen Betrieb besondere Anforderungen an die Tempe-
ratur und chemische Beschaffenheit des Roheisens stellten.

Zusammenfassend mufl gesagt werden, dal die Betriebs-
untersuchungen in Unterwellenborn noch kein eindeutiges
Urteil Uber Vor- und Nachteile des ultrasauren Schmelz-
verfahrens zulassen. Auf jeden Fall mu3 gewarnt werden,
die diesem Verfahren zugrunde liegenden Gesichtspunkte
schematisch auf jeden Hochofenbetrieb zu Ubertragen.

Den Angaben der Herren Dresler und Peetz Uber die
Betriebsergebnisse des Hochofenbetriebes der Reichswerke
ist zu entnehmen, daB die erzielten Koksverbrauchs-
zahlen unter Berilicksichtigung des entsprechenden Mdller-
ausbringens tatsédchlich den normalen, auch im Ruhrgebiet
festgestellten Zusammenhéngen entsprechen. Allerdings
sind die Hoch6fen der Reichswerke mit etwa 700 bis 800 kg
Koks je m2 Gestellquerschnitt und Stunde wesentlich
schwécher belastet als an der Ruhr, ihre Belastung entspricht
in etwa den Verhdltnissen des Minettegebietes.

Was die Anwendung des Sinterns betrifft, so muf
angesichts des zusatzlichen Brennstoffbedarfs fur die Sinte-
rung, der keineswegs allein aus dem Koksgrusanfall gedeckt
werden kann, besonders darauf hingewiesen werden, daf die
Sinterung des Mollers die Schachtarbeit des Hochofens
vermindert, die Gichtgastemperaturen erhdéht und damit die
thermische Ausnutzung des Heizkokses verschlechtert.
Vielleicht bewirkt der Anstieg der Gichtgastemperaturen
sogar noch eine Verschlechterung der indirekten Reduktion.
Aus diesen Erwagungen heraus sollte man nur die feinsten
Kornklassen des Méllers, etwa unter 3 mm KorngrofRe,
sintern und vor allem durch Brechen der groben Sticke die
GleichméRigkeit der Kornung des Mdéllers verbessern. Dies
ist die wirksamste MaBRnahme zur Verbesserung der in-
direkten Reduktion und somit zur Verminderung des Koks-
verbrauchs.

K. Guthmann, Dusseldorf: Bemerkenswert ist, daB
auch die Frage der Verhittung von gebranntem Kalk
wieder aufgetaucht ist. Herr Wolf schnitt auRerdem die
Verwendung auf dem Band eingesinterten Kalkes an,
nachdem Herr Peetz zu diesem schon oft erdrterten Problem
das Stichwort gegeben hatte. Wir haben dieses Fragen-
gebiet ebenfalls wieder aufgegriffen; auf einer der néchsten
HochofenausschuB-Sitzungen soll zusammenfassend (ber
die Verhittung von gebranntem Kalk berichtet werden,
nachdem die Betriebsverhéltnisse aus den Kriegsjahren vor-
liegen, d. h. die groBen Versuche von sieben Hochofenwerken.
Es ergeben sich Zahlen, die Uberaus beachtlich sind und
auch unter den zukiinftigen Betriebsverhaltnissen von Be-
deutung sein dirften. Wenn man bericksichtigt, daB bei
sauren Erzen der Kalksteinzuschlag sehr hohe Werte an-
netynen kann, so ist die Frage berechtigt, ob man derartig
groBe Mengen beim Sinterverfahren einbinden kann, da
Kalkzuschldage bis zu 1000 kg je t Roheisen auftreten
konnen. Die Ergebnisse bei der Verhittung von gebranntem
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Kalk zeigen, daf bis zu 250 kg Koks je t Roheisen ein-
gespart werden konnen, wenn Rohkalkstein durch ge-
brannten Kalk im Madller ersetzt wird. Wieweit ein hoher
Anteil von gebranntem Kalk die indirekte Reduktion und
auch die Gastemperatur beeinfluft, soll in dem vorge-
nannten Bericht noch néher erldutert werden.

Krane zum Befahren von Ecken
und engen Kurven

Otto Roth1l) beschreibt eine bemerkenswerte Aus-
fihrung von Kranbahnen fir Laufkrane, die mit geringen
Mitteln die Raumbeherrschung
durch Laufkrane weitgehend
vergroBert. Der Grundgedanke

der neuen Konstruktion st
folgender:
Soll der Kran aus einer

Richtung in eine andere wech-
seln”. B. aus einer Langshalle
in eine Querhalle, wird im
Schnittpunkt der innen liegen-
den Kranschiene eine einglei-
sige Drehscheibe (vgl. Bild 1)
eingelegt. Die duBeren Schie-
nen werden konzentrisch zum
Drehpunkt ineinander tbergeleitet. Der Kran fahrt so weit
vor, bis der Radkasten auf der Drehscheibe steht; hierauf

Bild 1. Drehscheibe fir
Kranbahnschwenkungen
um 90°

Bild 2. Laufkran-Drehscheibe
und Antriebskupplung fur Kranbahnschwenkungen um 90*“

wird der Antrieb  dieses
inneren Radkastens selbst-
tatig ausgeschaltet und blok-
kiert (Bild 2). Das &uBere,
nunmehr allein angetriebene
'Réaderpaar fahrt auf der
Kreisschiene weiter und bringt
dadurch den Kran in die
neue Richtung, wobei die
Drehscheibe durch den Kran
selbst gedreht wird. Sobald
der Kran in der neuen Rich-
tung angelangt ist, wird der
Antrieb des inneren Ré&der-
paares selbsttadtig wieder eingeschaltet, und der Kran rollt
in der neuen Richtung weiter.

Bild 3. Kranbahn-Drehscheibe
fir Schwenkungen um 180".

DIKI * I\ranarilclgc uni 1/ICIISUIICIUC in einem nibcuiagti.
= bisherige raumfressende Anlage.

Soll der Kran in einer Langshalle aus einem Langsfeld
in ein benachbartes, parallel liegendes Feld gelangen,

>) Schweiz. Bauztg. 125 (1945) Nr. 11, S. 131/32.
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so wird die Schiene exzentrisch in der Drehscheibe verlegt
(Bild B).

Wie die Bilder 4 und 5 zeigen, kénnen mit der beschrie-
benen neuen Ausfithrung die mannigfachsten Aufgaben in

71111, DurchdenKran bediente Flache

Bild 5. Anordnung eines Hafenkrans.
a = mit Drehscheiben,
b = bisherige Gestaltung.

denkbar einfachster Art geldst werden, wobei das zur Ver-
fugung stehende Geldnde weitgehend ausgenutzt werden
kann. B. W.

Aus Fachvereinen

Gesellschaft
Deutscher Metallhiitten- und Bergleute

Die im Jahre 1912 gegriindete Gesellschaft Deutscher
Metallhitten- und Bergleute hielt in den neuzeitlichen
Instituten der Bergakademie Clausthal vom 4. bis 6. Ok-
tober 1947 zum ersten Male nach Kriegsende wieder eine
Hauptversammlung ab. Die von etwa 250 Mitgliedern
und Gé&sten besuchte Tagung stand unter der Leitung des
Vorsitzers, Professor Dr. F. Johannsen, Clausthal. Auf
der Tagesordnung standen neben einem geschéftlichen Teil
18 technisch-wissenschaftliche Vortrdge, die nebeneinander
in einem ,Fachkreis Bergbau und Aufbereitung“ duber
Forschung und betriebliche Erfahrungen aus dem Gebiet
der bergméannischen Gewinnung und Veredelung der
metallischen Rohstoffe und in einem ,hittenméannischen
Fachkreis“ Uber die gleichen Fragen der Weiterverarbeitung
der Erze zum Metall gehalten wurden. Von den erstatteten

Berichten seien diejenigen erwéhnt, die auch fir unser
Arbeitsgebiet besondere Bedeutung haben.
Im bergméannischen Teil sprach Dipl.-Ing. Prause,

Calbecht, tUber den AufschlufR und den Abbau der
Salzgitterer Eisenerze nach neuzeitlichen Gesichts-
punkten. Er gab dabei einen Ueberblick tber die Lager-

stattenverhaltnisse, die Vorrate und die besonderen Be-
dingungen der Salzgitterer Vorkommen und die sich daraus
ergebenden Fragen der Aufbereitungl). Das Erz wird zum
Teil im Tagebau gewonnen; der Betrieb ist mit GroB-
schirfern vollstdndig mechanisiert. Fir die zukinftige
Entwicklung ist jedoch der Tiefbau entscheidend. Als
Abbauverfahren sind der Weitungsbruchbau und der Block-
bruchbau angewandt worden. Beide Arbeitsweisen eignen
sich jedoch nicht fir den Abbau in gréBeren Teufen und
Méchtigkeiten. Die besondere Anforderung an den Tiefbau
liegt darin, daR groBe Mengen und verschiedene Sorten bei
geringen Kosten gewonnen werden missen.

In seinem Vortrag Uber die Erzvorkommen im
Ruhrkarbon beschrieb Dr. Bode, Kamen, zunéchst
die im Ruhrbezirk vorhandenen Eisenerzlagerstdtten. Es

treten drei verschiedene Arten auf, namlich die Trimmer-
eisenerze der Kreide im Deckgebirge des Karbons sowie die
Kohleneisenstein-Vorkommen und die Hattinger Eisen-
spatfléze im produktiven Karbon selbst. AnschlieBend

> Vgl. Dcbuch, C.P.: Stahl u. Eisen 66/67 (1947) S. 205/12
(Erzaussch. 47 u. Hoehofenaussch. 226).

Umschau — Aus Fachvereinen

Stahl und Elsen
6. November 1947

wurden néhere Angaben {ber die wichtigeren Blei-, Zink-
erz-Lagerstatten der Gruben ,Auguste Viktoria“ und
»Christian Levin“ gemacht. Auf Grund des tektonischen
Befundes und der allgemeinen Bindung der Blei-Zink-
Vorkommen an die Schichten der oberen ERkohle bis
unteren Fettkohle sind weitere derartige Sattelzonen auf
Erzfuhrung untersucht worden, so am Dorstener Sattel,
wo eine Bohrung bei etwa 1250 m Teufe findig geworden ist.

In der hittenméannischen Vortragsreihe gab Professor
Dr. W. Oelsen, Clausthal, Forschungsergebnisse (ber
Metall-Schlacken-Reaktionen bekannt und bewies
auf Grund vieler im Eisenforschungs-Institut Dusseldorf
durchgefithrten Arbeiten, in wie starkem MaRBe sich die
Eisen- und Metallhiittenkunde auf dem Gebiete der physi-
kalisch-chemischen Grundlagen berihren. Die enge Ver-
knipfung der auftretenden Fragen kann bei geschickter
Auswertung der Ergebnisse zu wechselseitiger ginstiger
Befruchtung der metallurgischen Praxis fihren. Die Be-
herrschung der hohen Temperaturen durch den Hitten-
mann kann weiterhin neue Wege fiir die Grundlagen der
anorganischen Chemie weisen.

AnschlieRend berichtete Dipl.-Ing. Waehrer, Altona,
tUber den technischen Stand und die Entwick-
lungsrichtung der Leichtmetallschrott-Verarbei-
tung. Er wies darauf hin, dal Deutschland bei einem
Verbot der Aluminiumerzeugung in weitem MaRe Leicht-
metallschrott einfihren muB, weil Devisen fir die dringend
bendtigten Leichtmetalle nicht zur Verfligung stehen. Er
schilderte die Umschmelzverfahren und bisher benutzte,
aber auch neu zu entwickelnde Ofenbauarten. Die Vor-
schlage zur Raffination von Aluminium schienen noch nicht
voll zu befriedigen, zumal da an eine Entfernung des
Kupfers bei den meisten Verfahren nicht gedacht werden
kann.

In der Hauptversammlung
in der Aula der Bergakademie gab Professor Dr. Jo-
hannsen nach BegrifBungsworten einen ausfihrlichen
Ueberblick Gber die heutigen Aufgaben der Ge-
Seilschaft. Die geringen Erzvorkommen zwingen Deutsch-
land, selbst unter Zugrundelegung des letzten Industrie-
planes mit einer zugelassenen Erzeugung von jéhrlich:
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10,7 Mill. t Rohstahl, 23! 000 t Kupfer, 180000 t Zink und |&,V

141 000 t Blei, zu einer bedeutenden Einfuhr. Diese muR
moglichst als Erz erfolgen, da durch die im Inland aufzu-
wendenden Verhittungskosten 30 bis 70% des Gesamt-
wertes des Enderzeugnisses an Devisen gespart werden
kénnen. Als Grinde fir die verminderte Erzférderung der
Gruben ist die Ueberbeanspruchung der maschinellen
Anlagen durch den Krieg, der Facharbeitermangel und das
Zurickbleiben der AufschluBarbeiten anzusehen. Es muR
das erste Bemihen sein, die Leistung der Erzgruben
wieder auf den alten Stand zu bringen, woraus sich fur die
verschiedenen Fachausschiisse die einzelner Aufgabe-
Stellungen ergeben. Besonders wichtig sind unter den
heutigen Verhdltnissen die verschiedenartigen Erz-Auf-
bereitungsverfahren sowie die Verarbeitung von Roh-
stoffen mit geringen Metallgehalten, wozu aufRer Erzen auch
Abfallstoffe, wie Gicht- und Flugstaub, aber auch Mill und
Brandschutt zu rechnen sind. Als kennzeichnendes Beispiel
wird dazu angefihrt, daB in den Vereinigten Staaten von
Amerika bereits Halden armer oxydischer Kupfererze mit
nur 0,4% Cu durch Laugung und Flotation verarbeitet
werden.

Zur Lage der Metallhitten wies der Vortragende
darauf hin, daB infolge Kriegsschdaden und aus anderen
Griunden die derzeitige Leistungsfahigkeit fir die vor-
gesehene Verbrauchsmenge nicht mehr ausreicht und zu-
nédchst groBe Instandsetzungen oder Ausweitungen er-
forderlich sind. Erfreulicherweise sind schon einige Werke
mit ausldndischen Rohstoffen im Wege eines Um-
arbeitungsvertrages Wieder angelaufen. In néchster Zeit
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wird in Deutschland das Verhédltnis Arbeitslohn zujjtto,

Metallpreis eine weitgehende Erfassung der Alt-
metalle lohnend gestatten, die z. B. in den Vereinigten
Staaten bei Kupfer 60 bis 70% der jahrlichen Erzeugung
aus Erz ausmacht. Die Verarbeitung der Altmetalle, be-
sonders zwecks Wiedergewinnung geringer Anteile an
Legierungszusatzen oder der in Plattierungen enthaltenen
nicht unbetrdchtlichen Metallmengen, verlangt eine Weiter-
entwicklung der bisherigen Arbeitsweisen. Die kirzlich
erfolgte Angleichung der Metallpreise in den westlichen

Zonen an die internationalen Preise haben zwar das Ver-tt".
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haltnis von Arbeitslohn zu Metallpreis giinstiger gestaltet,
fur den Wiederaufbau der Industrie reicht es jedoch noch
nicht.

Den HoOhepunkt der Tagung bildete ein umfassender
Vortrag des niedersachsischen Ministers fiur Arbeit und
Wiederaufbau, Dr. H. Chr. Seebohm, der seit Jahren
Mitglied der Gesellschaft ist, liber die wirtschafts-
politische Lage. Auf die vielfdltigen Gedankengénge
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und die kritische Stellungnahme des Vortragenden zu den
Tagesfragen auf technischem und wirtschaftlichem Gebiet
kann leider hier nicht ndher eingegangen werden.

Am Sonntagnachmittag wurde die Reihe der technisch-
wirtschaftlichen Vortrage fortgesetzt. Mit verschiedenen
Besichtigungsfahrten zu einigen im Harz gelegenen
Berg- und Hiuttenwerken fand die wohlgelungene Tagung
am Montag ihren AbschluR.

Zeitschriften- und Bucherschau Nr. 121

Allgemeines
iber die Mitgliederversammlung und Vor-
Vereins Deutscher Eisenhittenleute
1947. [Stahl u. Eisen 66/67 (1947) Nr. 21/22,

Bericht
tragssitzung des
am 26. September
S 341/43.1

Lefebvrd, Achilte G.: Gegenw drtige Aussichten des H ltten-
wesens in GroRbritannien. W issenschaftliche, technische
und wirtschaftliche Absichten.* Mineralische Rohstoffe. Ver-
teilung der Erzlagerstatten in England. Rohstahlerzeugung der Jahre
1940 bis 1945. Aufzdhlung der wichtigsten Huttenwerke und ihrer
technischen Einrichtungen. Uebersicht Uber die verschiedenen eng-
lischen Erzvorkommen und die dabei angewandten Auf- und Vor-
bereitungsverfahren. Schaubildliche Darstellung einer Erzbrech- und
Klassieranlage. Anwendung der Sodaentschwefelung. Beschreibung
und Aufzéhlung der bedeutendsten Stahl- und Walzwerksanlagen mit
Angabe ihrer Erzeugnisse. Gegenwartige und geplante Leistungs-
fahigkeit. [Extr. Bull, techn. Soc. roy. belg. Ing. Industr. 1947, 42 S]

Grundlagen des Eisenhuttenwesens

Mathematik. Hengst, M.: Die Auswertung von Haufigkeits-
und Summenkurven durch GroBzahlforschung.* [Arch.
Metalikde. 1 (1947) Nr. 5, S. 211/14.]

Leinweber, P.: GroRzahlforschung und Stichproben-
forschung in der W erkstatt.* [Arch. Metalikde. 1 (1947) Nr. 5,
S. 214/18.]

Strauch, H.: Das Héaufigkeitsverteilung in
M assenerscheinungen.* Entstehung von Haufigkeitskurven aus
dem GauBschen Fehlergesetz. Aus" Héaufigkeitskurven mdgliche
SchluRfolgerungen. Neueste Entwicklung der statistischen Gutelber-
wachung in England und Amerika. [Arch. Metalikde. 1 (1947) Nr. 5,
S 201/11.]

Strauch, H.: Das Hé&ufigkeitsgebirge.* ZweckmaBigkeit der
raumlichen Darstellung von Ergebnissen der Haufigkeitsforschung
tiber die Abhangigkeit zweier GroRen voneinander, woraus sich dann
ein Haufigkeitsberg ergibt. Auswertung solcher Gebirge, die die unter-
schiedlichsten Formen haben kdénnen. [Arch. Metalikde. 1 (1947) Nr. 5,
S.218/25.]

Physikalische Chemie. Hickman, J. W., und E. A. Gulbransen:
Elektronenbeugungs-Untersuchungen an Oxydhautchen
auf Molybdan, Wolfram und Legierungen des Molybdéans,
Wolframs und Nickels.* Untersuchungen uber die bei verschie-
denen Temperaturen entstehenden Oxyde. [Amer. Inst. min. metallurg.
.Engrs., Techn. Publ. Nr. 2144, 17 S., Metals Techn. 14 (1947) Nr. 3]

Maschinenkunde im allgemeinen. Scheuter, K. R.: Theorie
einiger Strahlmaschinen.* [Flugwehr 8 (1946) Nr. 11, S. 290/95;
Nr. 12, S. 318/23; nach Engr. Dig. 8 (1947) Nr. 4, S. 109/15.]

Erze und Zuschlage

Eisenerze. Schwab, Georg-Maria, und Johann Philinis: Ueber
Abbaureaktionen des Pyrits.* Untersuchungen uber die Kinetik
der Abbaureaktionen. Versuchsanordnung. Zeitkurven der thermischen
Spaltung und Temperaturabhéngigkeit der thermischen Spaltung.
Zeitkurven und Temperaturabhdngigkeit der Reduktion mit Wasser-
stoff. Oxydation an der Luft. Geschwindigkeit der SO.-Entwicklung
und Zeitverlauf der Oxydbildung. Oxydation von Schwefeleisen.
[Z anorg. Chem. 253 (1945) Nr. 1/2, S. 71/89.]

Brennstoffe

Gichtgas. Escher, H.: Fortschritte in der Verwendung von
Gichtgas bei der Firma Awustralian lron and Steel,Ltd.,
Port Kembla, New South Wales.* Allgemeine Betrachtungen
Uber die Verwendung von Koksofen- und Hochofengas. Hochofen-
gasentfall und Regelung. Freimachen von Koksofengas durch Hoch-
ofengas fir die Beheizung im Stahlwerk. Beheizung der Tiefofen mit
Gichtgas unter Verwendung von Rekuperatoren. Walzwerkséfen mit
Gicht%aslla/ezh7ei)zung. Betriebsergebnisse. [J. Iron Steel Inst. 156 (1947)

Gesetz der

Nr. 1,
Entgasung und Vergasung der Brennstoffe

Gaserzeugerbetrieb. Hughes, M. L.: Die Verteilung des Brenn-
stoffes in Gaserzeugern.* Modellversuche mit Beobachtungsglas-
scheibe zur Prifung der Verteilung des Brennstoffes in Gaserzeugern
bei verschiedenen Arten des Einflillens und unter verschiedenen Be-
dingungen. Beobachtungen tber EinfluR des Durchmessers des Gas-
erzeugers und der Einsatzglocke, der Hohe des Aschenbettes und des

Niedergehens des Einsatzes. Folgerungen. [J. lron Steel Inst. 156
%47 Nr LS. 85/74
Totzek, Friedrich: Die Kohlenstaubvergasung nach Kop-

Pers-Totzek. [Stahl u. Eisen 66/67 (1947) Nr. 21/22, S. 363.]
Nebenerzeugnisse. Scheer f, Wolfram: Chemie und Technik der
thermischen Spaltung (Crackung).* Benzingewinnungs- und
-yerarbeitungsverfahren aus niedrigmolekularen Kohlenwasserstoffen.
Ihermodynamische und kinetische Grundlagen. Systematik der
technischen Spaltverfahren unter Angabe der wesentlichsten Kenn-
daten. EinflufR der Spaltung bei der Steinkohlenveredelung. Gas-
teversion und Benzinreformierung. Thermische Spaltung in anderen
Zweigen der Technik. [Bergbau-Arch. Bd. 3. 1946. S. 170/201.]

') Das Verzeichnis der reg7elmar3ig bearbeiteten Zeitschriften ist
A Stahl u. Eisen 66/67 (1947) Heft 15/16, S. 264, abgedruckt. —
=*“= bedeutet Buchanzeige. — * bedeutet Abbildungen in der Quelle.

Feuerfeste Stoffe

Prifung und Untersuchung. Haie; W. T,: Statistische Betrach-
tungen zur Probenentnahme bei Silikasteinen.* Unter-
suchungen Uber die Schwankungen im spezifischen Gewicht von
Silikasteinen aus den gleichen Rohstoffen, aber unterschiedlichen
Bréanden. Folgerungen tber die Mindestzahl der fur die Prifung zu
entnehmenden Steine und die zuzulassenden Streuungen. [lron Coal
Tr. Rev. 155 (1947) Nr. 4139, S. 55/59.]

Krafterzeugung und -Verteilung

Allgemeines. Bremer, Georg: Die Stromw irtschaft der Eisen
schaffenden und weiterverarbeitenden Industrie in der
britischen Zone.* Leistungsfahigkeit der Stromerzeugungsanlagen
in der britischen Zone. Zukiinftiger Leistungs- und Arbeitsbedarf.
Erzeugungsmoglichkeit von elektrischer Energie auf den Hiutten-
werken. Vorschlage fir die technische Ausgestaltung der Strom-
erzeugungsanlagen. [Stahl u. Eisen 66/67 (1947) Nr. 21/22, S. 348/51.]

Gas- und Oelturbinen. Oelmaschinen- und Gasturbinen-
Entwicklung bei der Firma Gebr. Sulzer, Winterthur.*
Kurze Beschreibung einer 8-Zylinder-2500-PS-Oelmaschine Bauart
Junkers mit Aufladungzylinder, 180 mm Dmr., Hub 225 mm, Drehzahl
1000. Versuche an Freikolben-Gasmaschinen in Verbindung mit
Turbinen zugunsten reiner Gasturbinen aufgegeben. [Engineer, Lond.,
183 (1947) Nr. 4768, S. 517.]

Allgemeine Arbeitsmaschinen und -verfahren

Sonstiges. Clark, Dyche E.: Photographische Verfahren als
unmittelbare W erkstatthilfsmittel.* Photographische Ueber-
tragung der Zeichnung unmittelbar auf das Arbeitsstuck zwecks Er-
sparung des AnreiRens. Dazugehdrige Hilfsmittel. [Iron Age 159 (1947)
Nr. 6, S. 60/63 u. 121]

Werkseinrichtungen

Sonstiges. Steinmetz, Hans: M aBnahmen zur Verhitung von
Kéalteschdaden auf Grund der Erfahrungen des letzten
W inters.* MaBnahmen bei stilliegenden Anlagen. Entwésserung von
Maschinen und Leitungen. Entleerung von Leitungsnetzen. MaB-
nahmen bei Betriebsanlagen. Isolierung. Gefrierschutzlésungen. Be-
heizungen. Behandlung von Schmiermitteln. Berlcksichtigung der
Kéltesprodigkeit von Stahl. Sicherung elektrischer Anlagen. Behand-
lung von PreRluft- und Gasleitungen.* [Stahl u. Eisen 66/67 (1947)
Nr. 21/22, S. 355/61 (Masch.-Aussch. 105).]

Roheisenerzeugung

Sauerstoffverwendung. Dirrer, R.: Die Erzeugung von Eisen
und Stahl mit sauerstoffangereichertem Wind. Ueberblick
Uber die Méglichkeiten zur Verwendung von sauerstoffangereichertem
Wind zum Schmelzen von Eisenerz und zur Stahlerzeugung nach dem
Bessemerverfahren und Besprechung der damit zusammenh&ngenden
Fragen. [J. Iron Steel Inst. 156 (1947) Nr. 2, S. 253/56; vgl. Stahl u.
Eisen 66/67 (1947) S. 239/41]

Thring, W. M. M églichkeiten fiir ausgedehntere Anwen-
dung von Sauerstoff in der britischen Eisen- und Stahl-
industrie. Allgemeine Betrachtungen (ber die Vorteile der Ver-
wendung von Sauerstoff oder sauerstoffangereicherter Luft bei Ver-
brennungsvorgéngen, insonderheit auch zur Verwendung im Hoch-
ofen- und Stahlwerksbetrieb. [J. Iron Steel Inst. 156 (1947) Nr. 2,
S. 285/91.]

Stahlerzeugung

Siemens-Martin-Verfahren. Bacon, N. H.: Statistische Unter-
suchungen Uber Vorgange beim Stahlschmelzen.* Haufig-
keitsverteilung verschiedener EinfluRgroRen als Mittel zur Betriebs-
tberwachung. Beispiele Uber Kalkverbrauch, Abstichtemperatur und
Eisengehalt der Schlacke. Ermittlung des Einflusses der Verwendung
von Kalkstein und Anthrazit auf den Schwefelgehalt des Stahles.
[Iron Coal Tr. Rev. 154 (1947) Nr. 4116, S. 119/26.]

Luetscher, Oliver P.: Fortschritte im Siemens-Martin-
Betrieb im Jahre 1946.* Uebersicht Gber einige erzielte Verbesse-
rungen, so z. B. Ersatz von Roheisen durch Koks als Kohlungsmittel,
in der Ofenbauweise durch basische Oefen und durch Silika-Sonder-
steine, sowie schlieBlich Verwendung von Sauerstoff vor allem beim
Einschmelzen. [Blast Furn. 35 (1947) Nr. 1, S. 68/71.]

Elektrostahl. Chelius, E. J.: Erschmelzung von nichtrosten-
den Stédhlen in Lichtbogendfen. Angaben uber Anteil des
Schrottes, Vorwarmung des Einsatzes, Schichtung im Ofen, ange-
wendete Spannungen beim Einschmelzen und Feinen, Reihenfolge der
Zusatze, Frischen mit Sauerstoffzusatz und Schmelzdauer beim Er-
schmelzen von nichtrostenden Stadhlen mit 18% Cr und 8% Ni in
einem 35-t-Ofen. [Iron Coal Tr. Rev. 152 (1946) Nr. 4068, S. 307.]

GieBen. Ash, W.: Verbesserungen in der Bemessung von
Kokillen.* Beschreibung einer umgekehrt konischen Kokillenform
fur steigenden Guf, bei der die zugehdrigen Gespannplatten Ansétze
haben, auf die die Kokillen gleich einer Muffe aufgesetzt werden.
Kokille und Gespannplatte werden durch Schrot abgedichtet. Vorteile
durch Erleichterung des Strippens der Kokille und durch Erhéhung
ihrer Haltbarkeit. [Iron Coal Tr. Rev. 154 (1947) Nr. 4133, S. 993/94.]

Metalle und Legierungen

Pulvermetallurgie. Greenwood, H. W.: Einige Fragen zur
Pulvermetallurgie. Die grundsétzlichen Anwendungsbereiche von
pulvermetallurgischen Erzeugnissen; Grenzen ihrer Form und GroRe.

Beziehen Sie fiir Karteizwecke vom Verlag Stahleisen m. b. H. die einseitig bedruckte Sonderausgabe der Zeitschriftenschau.
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Bei Sintereisen erreichbare Festigkeitseigenschaften. Allgemeine
Angaben iber Haltbarkeit der Prelformen. [Engineer, Lond., 183
(1947) Nr. 4766, S. 471.]

Kamm, Robert, Morris Steinberg und John Wulff: Bildsame

Verformung in MetallpulverpreRBlingen.* Untersuchungen an
Proben aus Karbonyleisenpulver tber den Verlauf der Verformung
innerhalb der PreRlinge mit Hilfe von eingelegten Bleigitterchen.
Schwankungen der Dichte innerhalb der PreBlinge. [Amer. Inst. min.
metallurg. Engrs., Techn. Publ. Nr. 2133, 15 S., Metals Techn. 14
(1947) Nr. 2]

Squire, Alexander: Beziehungen der Eigenschaften von
Sintereisen zur Dichte.* Untersuchungen an Stiicken aus sechs
verschiedenen Eisenpulvern tiber den EinfluB des Prefdruckes — 28
bis 140 kg/mm5— und der Temperatur — 1000 und 1100° — bei ein-
stindigem Sintern auf Dichte, Schlagfestigkeit, Zugfestigkeit, Bruch-
dehnung, Hérte und Elastizitdtsmodul. Beziehungen der Festigkeits-
eigenschaften zur Dichte; Abhangigkeit der Dichte von den Stuck-
abmessungen. [Amer. Inst. min. metallurg. Engrs., Techn. Publ.
Nr. 2165, 19 S., Metals Techn. 14 (1947) Nr. 3.

Squire, Alexander: EinfluBR der Herstellungsbedingungen
auf die Eigenschaften von Sintersticken aus Eisen-Gra-
phit-Pulvern.* Untersuchungen an Mischungen aus 99% Eisen und
1% Graphit unterschiedlicher KorngroRe tber den EinfluB der Sinter-
temperatur — 1000 bis 1200°— und Sinterdauer— y2 bis 3 h — sowie
des PreBdruckes — 75 bis 140 kg/m2— auf die Dichte und Zugfestig-
keit. [Amer. Inst. min. metallurg. Engrs.,Techn. Publ. Nr. 2164, 10 S.,
iMetals Techn. 14 (1947) Nr. 3]

Sonstige Einzelerzeugnisse. Do6pper fur die Nietung von
Nieten aus hartem Molybdanstahl.* Einschrumpfung eines
Hartmetallplattchens in den Dopper aus Molybdéanstahl. [Iron Age 159
(1947) Nr. 7, S. 49]

Verarbeitung des Stahles
Stabstahl- und Feinstahl-Walzwerke. Neues Drahtwalzwerk.*
Kurze Beschreibung einer viergeristigen 350er Duo-Feinstrale der
Sheffield Forge and Rolling Mills Co., Ltd. Bemerkenswert sind die
abhebbaren Kopfe der Geruste und die Tanwayschmierung. [Iron Steel
20 (1947) Nr. 4, S. 145/47.]

Schneiden, Schweien und Loten

Schneiden. Elektrisches Schneiden von Metallen. Hinweis
auf eine Einrichtung bei den Stalinwerken in Gorki, bei der eine glatte
Stahlscheibe von 0,6 bis 1 mm Dicke bei 2000 bis 3000 U/min mit dem
positiven Pol und das zu schneidende Werkstiick mit dem negativen
Pol einer Dynamomaschine verbunden wird. Die Schnittgeschwindig-
keit bei Stabstahl von 6 bis 12 mm Dmr. soll 15mal groRer als bei
Ublichen Kreissagen sein. [Iron Coal Tr. Rev. 154(1947) Nr.4136, S. 1165.]

Rekschinskaja, T. P.: Schneiden voh Hartmetall-Legie-
rungen und Stahlen durch Elektroerosion.* Das Werkstick
wird an den positiven Pol, die Scheibe an den negativen Pol einer
Stromquelle von 18 Vgele%t und eine Wasserglaslésung an der Schnitt-
stelle zugefihrt. Untersuchungen tber die Schnittgeschwindigkeit in
Abhéangigkeit =von der Umdrehungsgeschwindigkeit (750 bis 3000
U/min), vom Scheibendurchmesser (150 bis 350 mm) und der Scheiben-
dicke. Ergebnisse Gber den Verschlei® der Schneidscheiben aus weichem
unlegiertem Stahl mit einem Kupferiiberzug. [Automobilnaja Pro-
myshlennost 1946, Nr. 5/6, S. 12/15; nach Engr. Dig. 8 (19471) Nr. 7,
S.' 216/17.] . ) .

ElektroschmelzschweiBen. Dag du Rietz, Ingenieur, Stockholm,
und Helmut Koch, Dr.-Ing., Dozent an der Technischen Hochschule
Hannover: Praktisches Handbuch der Lichtbogenschwei-
Bung 2 erw. Aufl. Mit 197 Abb. Braunschweig: Vleweg&Sohn 194T
(VII, 300 S.) 8°. — Geb. 15,00 RM. B =

Elntellung der Zusatzwerkstoffe fir die Llchthogen—
schweiBung.* Vorschlag fiir eine Gruppeneinteilung nach der Zu-
sammensetzung der Umhillung und der Art der entstehenden Schlacke.
Vergleich der englischen und amerikanischen Gruppenbezeichnungen.
Festlegungen fir schweiltechnische Fachausdriicke. [Trans. Inst.
Weid. 10 (1947) Nr. 2, S. 45/50 u. 59.]

Andrews, W.: Aufbau von SchweHSgut * Untersuchungen tber
die chemische Zusammensetzung von Schweifgut aus handelsiblichen
Elektroden mit verschiedenen Umhillungen. EinfluB des Elektroden-
durchmessers und der SchweiBung mit Gleich- oder Wechselstrom
auf den Gehalt an H., N» und O, und deren Verteilung im SchweiBgut.

EinfluR des Analysenverfahrens. Art der nichtmetallischen Ein-
schlisse. [Trans. Inst. Weid. 8 (1945) Nr. 3, S. 119/32
Wértmann, F.: Neuartige LichtbogenschweiBung von

SchienenstoRen.* Vorschlag def Société Anonyme des Ateliers de
Sécheron, die SchienenstoBe nach Aufbiegen des FuBes mit einer
Verdickung am FuB zu schweifen, so daf sich eine Erh6hung der
Wechselfestigkeit des SchienenstoBes ergibt. [J. Iron Steel Inst. 156
(1947) Nr. 2, S. 261/70.]

Eigenschaften und Anwendung des Schweilens. Dearden, J., und
Hugh O’Neill: Richtlinien fir die Auswahl und das Schweilen
von nied rig legierten Baustadhlen.* EinfluR der ublichen Le-
gierungselemente auf Zugfestigkeit und Streckgrenze im geschweillten
Zustande und Vergleich mit dem EinfluB des Kohlenstoffs. Abge-
anderte Prifung nach L. Reeve auf Schweifbarkeit. Auswahl der
Elektroden, der Schweinahtabmessungen, der Schweifbedingungen
und der Abkihlungsgeschwindigkeit nach dem SchweiBen. [Quart.
Trans. Inst. Weid. 3 (1940) Nr. 4, S. 203/14.]

Gottfeldt, H.: GeschweiRte Ausleger fir Kohlenschrapper
von 30 m Lé&nge.* Einzelheiten der geschweiften Fachwerkskon-
struktion. [Trans. Inst. Weid. 9 (1946) Nr. 6, S. 189/203.]

Warmebehandlung von Eisen und Stahl

Allgemeines. Neuh&user, Egon: W armewirtschaft beim
Glihen und Harten.* Die Warmebehandlung in Glih- und Harte-
ufen. Allgemeiner Ofenbetrieb. Energiebedarf. Ursachen uberhéhten
Warmeverbrauchs. Gesamtwarmebehandlung vom Stahlwerk bis zum
fertigen Werkstick. Fertigungsbeispiele. Kupplung von Harteofen

und Salzbad. [Stahl u. Eisen 66/67 (1947) Nr. 21/22, S. 351/55 (W arme-
stelle 339).]

Hé&rten, Anlassen und Vergiten. Beyer, Howard E.: Unterbro-
chenes Harten und seine Anwendung im Betrieb. Erfah-

rungen aus der Héartung von Stahl mit rd. 1,0 % C, 0,3 % Si, 0,4 % Mn,

1,4 % Crund 0,2 % Ni. Auftreten von Hérterissen nach Ueberhitzung.

[Trans. Amer. Soc. Met.;
S. 825]

Jones, F. W,
W irkung von
Temperatur-Kurven,

nach Iron Coal Tr. Rev. 154 (1947) Nr. 4130,

und W. |I. Pumphrey: Einige Versuche uber die
Abschreckflussigkeiten.* Aufnahme von Zeit-
&dhnlich der Arbeitsweise von A. Rose, mit sil-
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bernen Zylindern von 18 mm Dmr. und 75 mm Ldange in verschiedenen
mineralischen Oelen, einem pflanzlichen Oel und Wasser unterschied-
licher Temperatur. Ermittlung der Abkihlungsgeschwindigkeit in
verschiedenen Temperaturbereichen beim Abschrecken von Zylindern
von 18, 37 und 90 mm Dmr. aus Silber und nichtrostendem Stahl in
denselben Flussigkeiten. Vergleich mit dem Ergebnis von Héartbar-
keitsprifungen nach W. E. Jominy an Stahl mit 0,74 % C, 1,43 % Cr
0.23.% Mo und 0,21 % Ni. [J. Iron Steel Inst. 156 (1947) Nr. 1, S.37 54

Oberflachenhértung. Seulin, G. W.: Induktionshértung von
Kurbelwellen.* Anpassung der Induktionsspulen an die Form der
zu héartenden Lagerflachen der Kurbelwellen. Feststellung der zweck-
maRigen Arbeitsbedingungen. [Iron Coal Tr. Rev. 154 (1947) Nr 4135
S. 1073/75.]

Eigenschaften von Eisen und Stahl

GuBeisen. Hartley, Harold: Verbesserung der Festigkeit von
grauem GuReisen durch zweckentsprechende Behandlun»
Hinweis auf Ergebnisse an GuReisen mit rd. 3,9% C und 2,6% Si, das
je nach der nicht weiter gekennzeichneten Behandlung’ eine Zug-
festigkeit von rd. 25 und rd. 42 kg/mm2ergab. [Iron Age 159 (1947)
Nr. 8, S. 53]

Piwowarsky, E., und A. Wittmoser: Warmwalzen von Eisen-
Kohlenstoff-Legierungen.* Untersuchungen {ber den EinfluB
des Ausgangsgefiiges, der Walztemperatur und der Walzgeschwindig-
keit auf die Verformbarkeit und die Festigkeitseigenschaften von GuR-
eisen mitrd. 2,8% C, 1,1% Si, 0,6% Mn, 0,05 bis0,4% Pund 0,03%S
[Iron Age 159 (1947) Nr. 6, S. 52/57; Nr. 7, S. 63/65.]

TemperguB. Joly, Gabriel: EinfluR des Mangangehaltes auf

Glihen von SchwarzkerntemperguR. Einwirkung des
Schwefel- und Mangangehaltes auf die Graphitabscheidung. Ab-
hangigkeit der Zementitzerlegung von der Glihdauer. [Fonderie
Nr. 19, 1947, S. 734/35.]

Baustahl. Honeyman, A.J. K.: Fortschritte bei Stahlen fur
den GroRstahlbau.* Darin Erwahnung der Stahle Martinei, Corten,
N. A. X., Ducol (W 24) und Ducol (W 27).[lron Coal Tr. Rev.154
(1947) Nr. 4136, S. 1126/30 u. 1149.]

Sewell, J. F.: Nachkriegshoffnungen auf legierte Stahle.*
Entwicklung der Vergutungsstahle wahrend des Krieges. Verbesserung
ihrer Zerspanbarkeit durch Bleizusatz (0,14 bis 0,25%); Versuchs-
ergebnisse an folgenden Stahlgruppen, zugleich Uber Streckgrenze.
Zugfestigkeit, Bruchdehnung, Einschniirung und Kerbschlagzéhigkeit
bei Vergitung in Querschnitten von rd. 15 bis 65 mm Dmr.:

das

Marke % C % Si % Mn % Cr % Mo % Ni
1. En. 16 0,35 0,2 1,5 — 0,3 0,25
2. En. 18 0,3/0,4 0,15 0,8 1,0 — —
3. En. 24 0,4 0,2 0,6 11 0,2 15
4. En. 30 0,3 0,25 0,5 1,3 — 4,4
5. En. 34 0,17 0,20 0,50 — 0,25 19
6. En. 36 0,15 0,25 0,50 0,9 — 31
7. En. 39 0,14 0,25 0,4 11 43

Nitrierstahl mit 0,30 bis

Hinweise auf warmfeste Stdhle und einen
0.50. C, 0,1 bis0,35% Si, 0,4 bis 0,8% Mn, hochstens je 0,05% Pund
S, 25 bis 3,5% Cr, 0,7 bis 1,2% Mo und 0,1 bis 0,5% V fur Walzlager-
ringe. [Iron Coal Tr. Rev. 154 (1947) Nr. 4136, S. 1118/25.]

Nichtrostender und hitzebestdndiger Stahl. Aufhdngung von
Fernsprechkabeln an nichtrostenden Stahlen. Hinweis auf
Lieferungen eines Kabelwerkes im Mittelwesten von Nordamerika,
wobei die Aufhdngung in stark angreifender Atmosphére eine 3- bis
5fach gréBere Haltbarkeit als bisher verwendete Stahldrahte mit
dicker Schutzschicht ergab. [Iron Age 159 (1947) Nr. 8, S. 41]

Stauffer, W., und H. Kleiber: Das Zunderverhalten von hoch-
festen hitzebestdndigen Stdhlen in Luft und Abgasen.*
Beschreibung der Prifanordnung. Verzunderung folgender Stahle bei
600 bis 1000° in 120 h in Abhéngigkeit von der Zusammensetzung
(S02Gehalt) der Abgase:

% C % Si % Mn % Cr % Mo % Ni % Sonstiges
1. 0,08 m — — 13,5 — — —
2. 0,22 — — 17,0 — — —
3. 0,15 3,0 17,0 9,0 1,57 — 0,5 Ti
4. 0,15 0,75 16,0 14,0 — 1,1 Nsu.0,7V
5. 0,07 0,75 18,45 12,0 — — —
6. 0,05 — — 18,0 — 8,5 —
7. 01 2,35 1,25 2,0 — 1,0 —
8. 0,17 — 25,8 1,58 4,5 —
9. 0,20 2,5 11 24,2 1,6 20,3 —

. Iron Steel Inst. 156 (1947) Nr. 2, S. 181 88]

Zschokke, H. R., und K. H. Niehus: Anforderungen an die
Stahle fur Gasturbinen.* Notwendigkeit, das Dauerstandverhalten
der Werkstoffe fir Gasturbinen tber ldngere Zeit zu ermitteln. Wieder-
gabe von Zeit-Spannungs-Kurven fiir 0,2 bis 4,0% Dehnung und den
Bruch bei 700° fur folgende Legierungen:

—_
[

% C % Al % Co % Cr % Mo % Ni %Ti %V
1. 0,18 — 71 15,7 — 14,4 0,09 29 |
2. 0,25 — 64,21 28,3 5,62 12 — —
3. 0,03 0,90 — 19,7 — 74,9 2,59 —
Verbesserung der Dauerstandfestigkeit von Stadhlen durch Kalt-

verformung. Verhalten von Werkstoffen gegeniber Wechselbean-
spruchungen bei hohen Temperaturen. Notwendigkeit der Zunder-
bestdndigkeit. Anwendungsmaéglichkeiten von Gasturbinen. [J. Iron
Steel Inst. 156 (1947) Nr. 2, S. 271/83.]

Oliver, D. A.: Sonderwerkstoffe fir Gasturbinen.* Zusam-
mensetzung der in Amerika, Deutschland und England gebrauchten
Werkstoffe und deren Bewertung. [Iron Coal Tr. Rev. 154 (1947) Nr.
4136, S. 1131/34.]

Oliver, D. A,
standfester austenitischer
Gasturbinen.* Anforderungen an die Stahle.

und G. T. Harris: Entwicklung hochdauer-
Stahle fiir Schmiedesticke von
In England entwickelte

W erkstoffe: . . .
% C % Si % Mn % Cr % Ni e, Sonstiges
1. Rex. 78 0,07 0,70 0,80 14,0 18,0 36 Cu
3,75 M
0,65 Ti
2. Nimonic 80 0,04 0,47 0,56 21,18 74,23 0,63 Al
2,44 Ti
3. R.22 0,3 1,3 0,9 25,0 14,5 32 W
4. R.20 0,14 0,3 0,8 19,0 14,0 1,7 Nb
5 G.18B 0,4 1,0 0,8 130 130 10,0 Co
2.0 Mo
3.0 NO
25 W



66. 67. Jahrgang
Heft 23/24

(B Mbb' Bei Hie WERI8T gu%m B2 AnTdb S Er SpgReRtiSt
die bei G. 18 und R. 20 bei 550 bis 800° zu bleibenden Dehnungen
von 0,1, 0,5 oder I/0 oder zum Bruch in 300 bis 10000 h fiihren.
Aendenmg der Elastizitatsgrenze, Zugfestigkeit, Bruchdehnung,
Einschnirung und Kerbschlagzahic\;Nkeit bei 20 durch 32- bis 4000-
vtiindiges Halten bei 650 bis 800°. Wechselfestigkeit bei 650°. Festig-
keitseigenschaften von Ldangs-, Tangential- und Radialproben aus
gro%%rémlzaJutern bei 20°. |lron Steel 20 (1947) Nr. 7, S. 333/30; Nr. 8,

Grundsdtzliche Betrachtungen zur
Verwendung von Metallen bei hohen Temperaturen.* An-
forderungen an Werkstoffe fir langzeitig arbeitende Gasturbinen.
Prifung der Werkstoffe auf Dauerstandverhalten bei hohen Tempe-
raturen. Zusammenhang zwischen Wechselfestigkeit und Korrosion
bei hohen Temperaturen. [lron Coal Tr. Rev. 154 (1947) Nr. 4136,
S 1135/42]

Federn. Drehstabfedern.* Anforderungen an den Stahl fir
Ubliche Drehstabfedern von Fahrzeugen. Festigkeitseigenschaften des
fir sie gebrauchlichen Stahles N. E. 9262 H mit 0,55 bis 0,65% C, 1,80
bis 2,20% Si, 0,70 bis 1,00% Mn, hochstens 0,040% P, héchstens
0,040% Sund0,25 bis0,40% Cr. [Metal Progr. 51 (1947) Nr. 5, S.771/74.]

Mechanische und physikalische Prufverfahren

Festigkeitstheorie. Brandenberger, Fl.: Neue Ergebnisse auf
dem Gebiete der M aterialforschung.* Mit Hilfe einer Theorie
der Raum- und Gitterspannungen werden verschiedene Probleme der
Materialkunde, vor allem das der Bruchursache zéher Werkstoffe,
erklart und mit den Versuchsergebnissen in Uebereinstimmung
gebracht. [Schweiz. Béauztg. 65 (1947) Nr. 37, S. 509/15.]

Zugversuch. Machlin, E. S., und A. S. Nowick: Die Zeitstand-
festigkeit hitzebestdndiger Legierungen als ein geschwin-
digkeitsabhangiger Vorgang.* Allgemeine Formeln fir ge-
sdiwindigkeitsabhéngige, von der Spannung beeinfluRte Vorgénge.
Vergleich mit Versuchsergebnissen an drei hitzebestdndigen Stéhlen
liber die Beziehungen zwischen der zum Bruch fihrenden Spannung
und der Bruchzeit bei 700 bis 1000°. Vorschlag, mit dem Logarithmus
der Zeit und der Bruchspannung die Ergebnisse von Dauerstand-
versuchen darzustellen. [Amer. Inst. min. metallurg. Engrs., Techn.
Publ. Nr. 2137, 13 S., Atetais Techn. 14 (1947) Nr. 2.]

Siegfried, W .: Beobachtungen bei der Durchfihrung und
Auswertung von Dauerstandversuchen.* Auftreten von ver-
formungslosen oder verformungsarmen Briichen bei Dauerstand-
versuchen mit Belastungen in der Né&he der Dauerstandfestigkeit.
Vorgange bei diesen Erscheinungen. Notwendigkeit der Prifung der
Stahle gegentber dreiachsigen Spannungen und Spannungsspitzen.
[J. Iron Steel Inst. 156 (1947) Nr. 2,'S. 189/207.]

Kerbschlagversuch. Kahn, N. A., und E. A. Imbebo: Einfluf der
Kerbform auf die Streuung in den Ergebnissen von Kerb-
schlagversuchen mit Charpyproben. Untersuchungen an sieben

Robertson, J. M.:

verschiedenen Stellen Gber die” Streuung in den Ergebnissen von
Rund-und Spitzkerb-Proben aus Stahl mit 0,22% C, 0,17% Si,
051% Mn, 0,040% S, 0,02% Cr, 0,01% Mo und 0,03% Ni. [Bull.
Amrer. Soc. Test. Mater. Mai 1947; nach Iron Coal Tr. Rev. 155
(1947) Nr, 4139, S. 70.]

Schwingungsprifung. Mattson, R. L., und J. O. Almen: Ver-

besserung der Dauerhaltbarkeit von M etallteilen durch
Oberflachendricken. Angaben iber Erfahrungen mit Teilen von
Verbrennungsmotoren. [Compr. Air Mag. 52 (1947) Nr. 1; nach J.
Franklin Inst. 243 (1947) Nr. 4, S. 344.]

Sonderuntersuchungen. Ludwig, N.: Die Reibungszahl ver-
schieden bearbeiteter und veredelter Oberflachen bei
trockener gleitender Reibung.* Vorschla% zur Vereinheit-

un

lichung der Prifung der Reibungszahlen. Beschrei g eines neu ent-
wickelten Gerédtes. Festlegung der geeignetsten Arbeitsbedingungen.
Ermittlung der Reibungszahl u. a. fir geschruppte, geschlichtete,
geschliffene und polierte Oberflachen aus Thomasstahl St 37, GuB-
eisen Ge 22 und gebonderte, hartverchromte Oberflaichen aus Stahl.
(Technik 2 (1947) Nr. 4, S. 166/70.]

Zerstorungsfreie Prufverfahren. Abbott, John L.: Auswertung
von Réntgen-Rickstrahl-Aufnahmen mit Geiger-Miller-
schen Z&hlrohren fur laufende Prifungen.* Kupplung eines
Zahlrohres mit einem Schreibgerat, so daR man in kurzer Zeit Kurven
Uber die Intensitat der Rickstrahlung in Abhéangigkeit vom Ruck-
strahlwinkel erhalt. Untersuchungen an verschiedenen Stahlen und
an einer Aluminiumlegierung Uber das Aussehen dieser Kurven in
Abhéngigkeit von Wéarmebehandlung und Kaltverformung. Madglich-
keit einer laufenden Priifung der Werkstoffbehandlung. Anwendung
tiesRoéntgen-Rickstrahl-Spektrometers zur Priifung von Lotsalzen und
I'mhillungsmassen fiir Schweildrahte. [Iron Age 159 (1947) Nr.. 7,
s.50/53; Nr. 8, S. 57/61 ; Nr. 9, S. 56/59.]

Metallographie

Zustandsschaubilder und Umwandlungsvorgange. Kurdjumow, G.,
ud L. Lyssak: Untersuchungen iber die AnlaBvorgange im
*Martensit an einzelnen Kristallen.* Genaue Ermittlung der
Gitterparameter von Martensit aus unlegiertem Stahl mit 1,4% C
nach einstindigem Anlassen auf 100 bis 350°. SchluBfolgerungen uber
die Art und die Geschwindigkeit der Umwandlung im Martensit beim
Anlassen, [j. Iron Steel Inst. 156 (1947) Nr. 1, S. 29/36.]

Kalt-und Warmverformung. Leise, Karl Heinz: Ueber den Zu-
sammenhang der Harte einer bearbeiteten Metalloberflache
mit der durch die Bearbeitung entstandenen Struktur-
anderung.* Untersuchungen an Einkristallen aus Fe, Cu und Al tber
den Zusammenhang zwischen Kornzerkleinerung durch mechanische
Bearbeitung und Haéarte. [Metallforschg. 2 (1947) Nr. 4, S. 111/14]

EinfluB der Beimengungen. Andrew, J. H., H. Lee, H. K. Lloyd
“nd N. Stephenson: EinfluB des W asserstoffes auf die G-
tugeumwandlungen in Stédhlen.* Untersuchungen an 22 Stahlen
mfolgendem Zusammensetzungsbereich Uber den EinfluB von W asser-
stoff auf den Bereich der Austenitumwandlung: 0,08 bis 1,01% C,

bis 0,81% Si, 0,25 bis 3,3% Mn, 0,009 bis 0,165% P, 0,007 bis
bB47% S, 0,04 bis 3,35% Cr, 0 bis 0,61% Mo, 0,06 bis 26,04% Ni.
Auswirkungen auf die Hartbarkeit und RiBempfindlichkeit. Diffu-
sionsféhigkeit des Wasserstoffes. EinfluB des Gluhens in Wasserstoff
oder Stickstoff auf Zugfestigkeit, Bruchdehnung und Einschniirung.
Untersuchungen Uber die Temperatur der Flockenbildung. [J. Iron
Bfeel Inst. 156 (1947) Nr. 2, S. 208/53.]

Diffusion. Stager, H., E. Brandenberger und E. Kobel: Die Auf-
kohlung von Stahlen als Reaktion im festen Zustand.*
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Untersuchungen tber den EinfluR der TeilchengréBe und -form des
Kohlenstoffs auf seine Einwanderung in Stahl mit rd. 0,3% C, 0,2
bis 0,4% Siund 0,4 bis0,8% Mn bei etwa 1200°. [Schweiz. Arch. angew.
Wiss. Techn. 13 (1947) Nr. 4, S. 97/113.]

Fehlererscheinungen

RiBerscheinungen. Sykes, C., H. H. Burton und C. C. Gegg:
W asserstoff bei der Stahlhersteilung.* Untersuchungen an
verschiedenen unlegierten Stahlen, legierten Vergutungsstdhlen und
an nichtrostenden Stéhlen Uber den Wasserstoffgehalt in Abhangigkeit
von den Herstellungsbedingungen. Untersuchungen iber Gefige,
Elastizitdtsgrenzen, Streckgrenze, Zugfestigkeit, Bruchdehnung,
Einschnirung von L&ngs- und Querproben aus GuBblécken und vor-
geschmiedeten Blocken. EinfluR der Warmebehandlung. Unter-
suchungen iber die Diffusionsfahigkeit von Wasserstoff bei ver-
schiedenen Temperaturen. SchluRfolgerung lber die Bedeutung des
W asserstoffes fur die Flockenbildung. [J. lron Steel Inst. 156 (1947)
Nr. 2, S. 155/80.]

Sonstiges. Eyt, Eugene: Praktische Bemerkungen Uber den
Gasgehalt in Stahl und GuBeisen. Gasabscheidung in Metallen
und ihre Ursachen. EinfluR der Temperatur, Oxydation, Zusammen-
setzung, Kristallisationsart, Warmeleitfahigkeit, Viskositdt und
Oberflachenspannung. Auswirkung der Gasannahme auf die Beschaf-
fenheit der Gufsticke, Bestimmung des Gasgehaltes und Verhiitung
des schadigenden Einflusses. [Fonderie Nr. 19, 1947, S. 713/20.]

Chemische Prifung

Spektralanalyse. Oldfield, J. H.: Ablesen von Spektrallinien-
intensitdten. Ueberblick Uber die Fortschritte auf dem Gebiete der
Spektralanalyse mit direktem Ablesen der Linienintensitat im Ver-
gleich zum photographischen Verfahren. |J. Iron Steel Inst. 156 (1947)
Nr. 1, S. 78/80.]

Einzel bestimm ungen

Kupfer.Asmus, Erik: Ueber den EinfluR einiger Halogensalze
auf die Farbe des Kupfer-Tetramin-Kohiplexes. Ein Beitrag
zur photometrischen Kupferbestimmung.* Untersuchungen (Uber den
EinfluB des KCI-, NaCl-, NH.,0- und NH.,Br-Gehaltes auf die Er-
gebnisse der photometrischen Kupferbestimmung. [Angew. Chem.,
Ausg. A, 59 (1947) Nr. 4, S. 119/21]

Titan. Silverman, Louis: Bestimmung von Titan-Nitrid in
Ferrolegierungen. Untersuchungen uber Nachweis und Trennung
von Titan-Nitrid in Stdhlen und Ferrolegierungen. [Iron Age 159
(1947) Nr. 6, S. 68 u. 153]

MeRwesen

Mengen. Aichelen, Wilhelm: Der geometrische Ort fir die
mittlere Geschwindigkeit bei turbulenter Stroémung in
glatten und rauhen Rohren.* Es wird gezeigt, daB in dem Kreis
mit 0,762 Halbmesser bei allen Reynoldsschen Zahlen die mittlere
Geschwindigkeit herrscht. Einfaches auf dieser Erkenntnis aufgebautes
MeRgerat, das selbst bei Leitungen mit Druckschwingungen noch einen
ausreichenden Mittelwert ergibt. [Z. Naturforschg. 2a (1947) Nr. 2,
S. 108/10.]

Temperatur. Land, T., und H. Lund: Photoelektrisches Pyro-
meter fir kleine kernlose Induktionséfen.* Beschreibung
eines einfachen Pyrometers mit photoelektrischen Zellen. Genauig-
keitsgrenzen + 10° C. [J. lron Steel Inst. 156 (1947) Nr. 1 S. 75/77.]

Betriebswirtschaft

Betriebswirtschaftslehre und Betriebswissenschaft. Hennig, Karl
Wilhelm, Dr.-Ing., a. o. Professor der Betriebswirtschaftslehre an der
Technischen Hochschule Hannover: Grundzige der doppelten
Buchfihrung. Hannover: Werner-Degener-Verlag 1947. (50 S.)
8°. — 2,10 RM. = B=

Volkswirtschaft

Wirtschaftsgebiete. Orelli, W. M. von: Ueberblick dber die
schweizerische Metall- und Maschinenindustrie. Allgemeine
statistische Angaben Uber den Anteil der einzelnen Industrien und die
Beschaftigtenzahlen. Rohstoffgrundlage fir die Eisen- und Metall-
industrie mit Angaben Uber die schweizerischen Erz- und Kohlevor-
kommen. Entwicklung der Maschinenindustrie vor allem wéhrend des
zweiten Weltkrieges. Versorgung der Schweiz mit Eisen- und Stahl-
erzeugnissen, Legierungen und Metallen, Kohle und Energie vor dem
Kriege, wéhrend des Krieges und in der Zukunft. [J. Iron Steel Inst. 156
(1947) Nr. 2, S. 145/54.]

Bergbau. Regul, Rudolf:* Die Lenkung der Kohle. Frihere
Formen. Organisation seit 1945. Aufteilung der verfugbaren Mengen.
Abwicklung des Versandes. [Stahl u. Eisen 66/67 (1947) Nr. 21/22,
S. 343/47.

Eisenindustrie. Der ,revidierte” deutsche
[Stahl u. Eisen 66/67 (1947) Nr. 21/22, S. 372/73.]

Schrottwirtschaft. Reininger, H.: Die planmtaBige Erfassung
des Rohstoffes Trimmerschrott.* Vorschlag fur die Sammlung,
Sichtung, Aufbereitung und Verhuttung von Stahl-, GuReisen- und
Nichteisenmetallschrott aus den Trimmern. [Technik 2 (1947) Nr. 4,
S. 163/65.]

Industrieplan.

Verkehr

Eisenbahnen. Wernekke: Erfahrungen -einer US.-amerika-
nischen Eisenbahn mit lickenlos geschweiten Gleisen.*
Bericht uber die Erfahrungen bei der Delaware & Hudson-Eisenbahn,
die seit dem Jahre 1941 von ihrer Bahnstrecke von 1360 km 10%
in Sticken zwischen 926 m und 29 500 m lickenlos verschweilt aus-
gefihrt und gute Ergebnisse damit erzielt hat. Die fur die Unterhal-
tung aufgewendeten Arbeitsstunden gehen auf ein Drittel bis zwei
Drittel zuriick. [Org. Fortschr. Eisenbahnw. 99 (1944) Nr. 15/18,
S. 228]

Bildung und Unterricht

Arbeiterausbildung. Tolksdorf, Arthur, Dr.:W as der Kranfiuhrer
von seiner Arbeit wissen muf! Mit 128 Abb. Disseldorf: Verlag
Stahleisen 1947. (103 S.) 8°. — 5,60 RM. (Stahleisen-Schriften. H. I.)_

Sonstiges = =

Das Fulmer-Forschungsinstitut in Stokes Poges, Buck-
inghamshire. Dabei kurzer Hinweis auf Einweihung und Einrich-
tung dieses Instituts, das Auftrdge auf metallurgische und werkstoff-
liche Forschungen von beliebigen Auftraggebern ausfihren kénne.
[Engineering 164 (1947) Nr. 4250, S. 43; Iron Coal Tr. Rev. 155 (1947)
Nr. 4139, S. 60; Metal Ind., Lond,, 71 (1947) Nr. 2, S. 33.

Bishop, Tom: Laboratorium fir physikalische etallurgie
in Battersea, London. [Metal Progr. 51 (1947) Nr. 6, S. 960/6.]



Statistik

Statistik

Die Eisenerzférderung in der britischen Zone im Jahre 1946
und Januar bis August 1947

Eisenerz- 1. Halb- Juli August Sept.
forderung e Gehalt Mn-Gehalt  P-Gehalt Sorten jahrd) 1947 1947 o
t t t t 1947
1946 v 2 730 381 694 466 26 186 15 040 Eisenbahn-Oberbaustoffe 31 244 5803 6 780 6915
1947 Formstah .. 50 845 10 732 11 626 10579
Breitflanschtréager 4 846 1215 1751 1757
Januar 110 830 29 322 1060 578 Stahlspundwéande . . . . 5 537 — 1728 1891
Februar 81 516 22 740 643 387 Stabstahl.. 251499 50599 56811 51 968
M arz.. 89 842 23 126 741 453 W alzdraht.. 97970 19314 19931
23073
April 165 383 41 662 1388 769 Grobbleche, 4,76 mm
226 829 58 088 1987 1048 und m ehr. .. 91631 16396 14739 16780
Juni; 255 839 64 926 2 205 1147 Mittelbleche,3 m 38670 7474 6 278 6 650
Juli.. 248 556 63 002 2 368 %zlgg Feinbleche unter 3 mm 115090 21 659 20606 22002
Aug 254 652 63 626 2270 Bandstahleinschi. Rohren-
streifen 93 436 15 976 14 249 16 491
i . o . . Breitflachstahl. 12 439 2 359 2 199 3428
Roheisenerzeugung einschlielich Hochofen-Eisenlegierungen Rohren, nahtlos, warmge-
in der britischen Zone im September 1947 (in t)) walzt, gepreBt,gezogen 62318 109107 10439 10281
1 Halb Juli August Sept W alzstahl-Fertigerzeug-
. - . isse i t.... 855525 162437 167 137
Sorten jahr 1947 1947 1947 Daer sgesam 171 815
1947 Nordrhein ggg ggg %1 52)613}3 74391 71692
Thomasroheisen ... 482127 74714 96 118 97 636 W estfalen 71399 77 976
Stahleisen bis 6% Mn 215 144 54809 51 653 49 505 Hannover.. 84678 21658 21347 2247
Héamatitroheisen 47 364 13 058 9 113 6 710 Halbzeugversand zum Ab-
Temperroheisen 3091 satz gegen Verbraucher-
GieBereiroheisen © . 49726 6228 9988 14493 Bz 9egen ¥ erorauche 65200 8977 10572 9460
Siegerl. Spezialroheisen 5 065 1394 517 220 Geschweiflite Kessel,Trom-
Hochofen-Ferrosilizium 4005 3388 2810 1931 meln, Behalter, Flamm-
Sonstiges Roheisen 3629 77 1600 643 FORTE oo 2 340 756 581 486
: f Sonstige bearbeitete Bleche
RDO';?/IZ%U insgesamt . 810 151 154 368 171 799 171 138 der ‘Rohrwerke und ) s o
ai Kimpeleien.. 485
yorarhein... 4l01%2 goes B2y BLo2. Geschweilte Rohr 14675 2885 2910 2627
Hannover. 104417 24044 24790 26 276 Verzinkte und verbleite
Schleswig-Holstein 21 222 6 496 6479 6413 Bleche . 21 176 2393 2523 3106
; ; WeiRbleche u. WeiRband 15 807 2 731 2 144 2642
) Monatszahlen s. Stahl u. Eisen 66/67 (1947) S. 168 u. 302. Y Monatszahlen s. Stahl u. Eisen 66/67 (1947) S. 168 u. 302.
“) Einschl. 94 t Réhrenverbrauch fir, Stahlflaschen.
Rohstahlerzeugung in der britischen Zone
im September 1947 (in t) i i
Schmiedestahl- und PreBstahl-Fertigerzeugung der Pref3- und
1. Halb- Juli August Sept. H i H it
Sorten iant) 1947 ) Tony Hammerwerke sowie der Gesenkschmlede_n in der britischen
1947 Zone im September 1947 (in t)
Thomasstahlblocke 423 250 64 507 86 092 91 201 1. Halb- Juli August Sept.
S.-M.-Stahlblgcke 711 425 168 676 172 126 156 388 Erzeugnisse jahrd 1947 1947 1947
S.-M .-StahlguR ..cccooumrrnrrs 10 051 2285 2499 2 131 1947
3432 4 295 2474
Ellglﬁrrgssttgfp]lllall%:kel 23 g(l)g 874 909 806 Geschmiedete Stabe 15 456 2 690 2 693 3037
Sonstige Stahlblécke 4 350 691 723 774 Ff?a'quBfg‘rSthuT'efoﬁfél;gtz
1822 1770 1716
Sonstiger Stahlgul 10198 Eisenbahnzeug) 15 113 3610 3254 2 945
Stahlblocke insgesamt . 1159 537 237 306 263 236 250 837 Rollendes Elsenbahnzeug,
StahlguB insgesamt . 24 249 4 981 5178 4653 auch gewalat...n. 21 291 3 195 4541 5289
. Gesenkschmiedestick
RSQitSE! insgesamt 1183786 242287 268414 255490 und PreRteile 46 080 7852 7957 8615
Nordrhein. 533 188 98 532 120840 107 819 Insgesamt.. 97 940 17 347 18445 19886
W estfalen. 524598 112895 116 122 112292
Hannover 125 519 30 742 31 361 35 298 *) Monatszahlen s. Stahl u. Eisen 66/67 (1947) S. 302.
Schleswig-Holstein 481 118 91 81
Vorgeblas. Thomasstahl 36 274 6 864 6269 6 751 Kohlenférderung, Kokserzeugung sowie Roheisen-, Stahl-
Davon: X . .
Nordrhein 36 274 6 864 6 269 6 751 und Walzzeugherstellung des Saargebietes im 1. Halbjahr 1947
W estfalen - — — — (in 1000 t)
') Monatszahlen s. Stahl u. Eisen 66/67 (1947) S. 168 u. 302. wal
Roheisen k?ltoachlgs; wer kzs-
. . L. Kohle Koks u. Eisen-  ‘giapll erzeug-
Herstellung an Eisen- und Tempergul in der britischen Zone legierung tars o
im September 1947 (in t) gu
1938 .
1. Halb- Juli August Sept. Monatsdurchschn. 1199 239 201 212 160
Sorten jahrl) 1947 1947 1947 1947 Januar .. 853 105 35 40 2
1947 Februar.. 779 114 34 40 gg
EisenguB 161 149 31984 31089 30 761 Mot gL s - a3
TemperguR . 12867 2015 2074 2 174 Mai .. 831 146 54 61 il
X) Monatszahlen s. Stahl u. Eisen 66/67 (1947) S. 302. Juni.. 790 152 57 61 4
Erzeugnisse der Verfeinerungsindustrie in der britischen Zone im September 1947 (in t)
Draht und Drahterzeuenissse Kaltband Blankstahl Prazisionsstahlrohre
£
Vom i Sonstige Edelstahl Blanker _Nahtlose !
Monat Walz. ertige Drah?— Band- kalt gewalzt Kon-  Blank Edelstahl Prazisionsrohre  ° C
P Draht- | stahl on anker srs
raht  oejjle ung  fertig- Kalt . serven Stab- . i —NO
gezogene | jtzen  €rzeug-  gewgizt ins- davon band stahl ins- davon . ins- davon U -
Dréhte nisse gesamt  legiert gesamt  legiert gesamt legiert
Januar 14862 1497 6687 5795 386 90 1667 3497 1781 1134 1491 129 1049
Februar 11 518 1506 5206 4292 296 107 1271 2422 1897 1214 1285 186 956
M arz. 11846 1606 6337 3538 219 82 778 2068 1505 988 1598 105 1182
April. 14412 1673 7722 6622 416 94 1381 4213 2027 1422 1604 153 1130
M ai 15923 1654 7296 6346 354 93 1360 4543- 2115 1511 1465 16 110
Juni 15325 1721 7494 7030 461 131 1294 4482 1992 1336 1603 70 1244
Juli.. 16017 1794 7330 6395 417 115 909 4385 2374 1607 1208 56 936
August 15636 1713 7617 6305 428 107 916 4002 192 1389 1283 56 1118
September 16 489 1789 7706 6716 415 127 1183 4609 1780 1265 1562 30 JI_U_

Herstellung an Walzstahl-Fertigerzeugnissen

Stahl und Eisen
6. November 1947

in der britischen Zone im September 1947 (in t)

Bl t

jUi
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Die englische Eisen- und Stahlindustrie im Jahre 1946 Zahlentafel 3. Herstellung von Walzwerks- und sonstigen

. . i i . Fertigerzeugnissen aus legiertem Stahl (in 1000 t)

In Ergdnzung und Berichtigung einer friheren Ver-
offentlichungl) bringen wir noch folgende Angaben2 [alle Erzeugnisse 1945 1946
Zahlenangaben in t zu 1000 kg]:

Zahlentafel 1. Erzeugung an Roheisen und FluBstahl nach 5132 igg
Sorten (in 1000 1) Stabstahl, Feinbleche, Bandstahl und

Roheisen 1945 | 1946 FluRstahl 1945 1946 gezogener Draht 1594 1519

Gesenkschmiedestiicke .. 82,4 63,8

Hamatit- Bessemerstahl 173,4 213,2 Andere Schmiedestiicke.... 37.7 22.6

roheisen 1093,4 1138.9 49,9 29.1
Stahleisen 4961,9 5372.9 Thomasstahl. 698,0 7354 Granatenstahl ... 35.2
| GieBerei- Saurer S.-M.-

I roheisen 979.4 11527 stahl ... 11297 12047 ZUSAMMEN oo 435,4 294,0
i Puddel- Basischer S.-

roheisen 52,7 67,0 M .-Stahl .. 9 158,2 10048,2 i . . .
|GuBwaren Elektrostahl- An Fertigerzeugnissen aus unlegiertem und legiertem
| ster 03 14 Elsﬁ?gg?gﬁf 367,2 350,5 Stahl zusammen wurden hergestellt imJahre 1946 10 990 400

chmelzun , ) - i
| Eisenlegie- g Stahlguf .. 1835 136.4 Tonnen gegen 9 975 700 t im Jahre 1945.

rungen 1334 1524 Su(.jnssttéhlfglﬂ]r?l " 3086 2100 Die Lieferungen von Halbzeug bester Beschaffenheit
Hinsgesaimt 72211 78853 Insgesamt 12013,6 128084  DelTUGEN:

AnRohstoffenwurden verbraucht (1945in Klammern): 1945 1946
10008600t inlandische Eisen- und Manganerze (11 348000 t); in 1000 t
5309800 (3527 000) t auslandische Eisen- und Mangan- Kniippel, vorgewalzte Blocke und
erze; 2 319 200 (2 333 800) t Sinter, 1944 000 (1 986 900) t Brammen zum Weiterwalzen . .. 2759,5 3155,3
Kalk; 577 600 (554 100) t Schrott und 800 000 (782 200) t Knuppel, vorgewalzte Blocke und

g . A . Brammen zum Schmieden . 234,2 244.8
sonstige Rohstoffe. Dasdurchschnittliche Ausbringen PUALINE N oo 14504 1560.0
von Roheisen und Eisenlegierungen je Hochofen betrug im WeiBblechplatinen 613,3 689,7

|ahre 1946 80 600t gegen 72 800 t im Jahre 1945. Die Zahl
der vorhandenen Hochdéfen belief sich Ende 1946 auf 1573)

Vorhanden waren Ende 1946: Uni die Mitte des Jahres 1946 belief sich die Zahl der

Beschéftigten auf insgesamt 282 900 (1945: 289000),

110 saure 339 basische davon auf den Eisenerzgruben 7100 (8600), bei den Hoch-
Siemens-Martin-Oefen Siemens-Martin-Oefen ofenkoksanlagen 13300 (12 700), bei den Hochéfen 16 600
Fassungsvermdogen Fassungsvermdgen (15 900), bei den Stahl- und Walzwerken 170 900 (174 800),
davon 27 bis 30 t davon 23 bis 40 t bei den WeiBblechwerken 12 100 (12 400), bei den Rdhren-
38 von 31 bis 401 g5 von 41 bis 50t werken 33 200 (34 700), bei den Drahtwerken29 700 (29 900).

26 von 51 bis 60 t 87 von 61 bis 80 t

4 von 61 bis 80 t 50 von 81 bis 100 t
6 von 81 bis 100 t 28 von JoL pis X0t FluBstahlerzeugung (Stahlblécke und StahlguR) der Ver-
19 Uber 200 t einigten Staaten von Amerika im Jahre 1946 und Januar bis

Anlegiertem Stahl (ohne Schnellarbeitsstahl) wurden August 1947 (in metr. t) %)

527600 (717 800) t, an Schnellarbeitsstahl 15 900 (13 500) t

hergestellt Siemens-  Bessemer-  Elektro-  Insgesamt
. . . . stahl stahl stahl
An Fertigerzeugnissen aus unlegiertem und legiertem
Stahl wurden hergestellt: 1946
Zahlentafel 2. Herstellung von Walzwerks- und sonstigen Januar ... 3202 520 188 251 122 635 3513 406
Fertigerzeugnissen aus unlegiertem Stahl (in 1000 t) Februar .. 1180893 23 500 59019 1263412
i .. 5397 940 330 167 176514 5904 621
Erzeugnisse 1945 | 1946 4 841 000 259 533 %ég ggg 5317 159
Schwere Schienen, Schwellen usw 3760 4764 670761 2708 20489 5 109603
Grob- und Mittelbleche................ 1394.0 . 1632,7 5467 926 331 422 204 989 6004 337
Andere schwere Walzerzeugnisse............ 1715.1 1685,0 5707 399 339 137 235252 6281 788
Leichtes Walzzeug (auBer Walzdra September . . 5398839 336986 211 254 5 947 079
und legiertem Stabstahl) 2215,0 25855 OKtODer ..o 5726668 351 925 227 888 6 306 481
B s Bandstah © 3 102 Novemps . s3zsies  Zsssni 241450 5 8ss 3l
L 225.0 235.6 Dezember . . 4796078 202033 5 225 811
Bleche, Uberzogen und nicht tiberzogen . 1069.2 11824 Zusammen 55076 679 3018 856 2325 108 60 420 643
WeiR-, Matt- und Schwarzbleche....... 503.0 561.9
JUgetu  Rehren 575.8 738.0 1947
Weicher gezogener Draht 418,2 486.5 Januar 5937 349 348 444 257 919 6543 712
Harter gezogener Draht....ovenee 122.4 134.9 Februar 5289 196 285 682 251 088 5825 966
Rollendes Eisenbahnzeug 128,6 177.3 Mérz.. 6 000 423 343 724 285 058 6 629 205
Gesenkschmiedestiicke 177.4 148.1 April. 5 770 209 340 805 277 980 6 388 994
Andere Schmiedestiicke . 98,6 112.7 M ai. 6018 882 338 267 292 024 6649 173
StahlguR 215.8 154.8 Juni 5726 731 318 644 276 458 6321 833
Juli. 5473 387 232 351 256 416 5962 155
Zusammen 9540.3 10 696,4 August. 5742 264 313 914 284372 6 340 550
#) Stahl u. Eisen 66/67 (1947) S. 236-37.
® Nach Iron Coal Tr. Rev. 155 (1947) S. 619/20. Nach den Veroffentlichungen des ,American Iron and Steel In-
*1 S. a. Stahl u. Eisen 66/67 (1947) S. 267. stitute“; s. Iron Age 160 (1947) Nr. 7, S. 145.
Wirtschaftliche Rundschau
Lothringen-Stahl statt Ruhr-Stahl? chenden Halbzeugmengen, d. h. von 3,6 bis 4,5 Mill. t

Halbzeug im Jahr.

Zu diesem Vorschlag hat im August 1947 die Wirt-
schaftsvereinigung Eisen- und Stahlindustrie in
einer Denkschrift Stellung genommen. Sie vergleicht
einleitend die GréBenordnung des ,Verlagerungsplanes*
mit den Ausbaustufen fur die franzdsische Stahlindustrie
gemdB dem Monnet-Planl) und kommt zu der SchluB-
folgerung, daB mit dem Verlagerungsplan offenbar der
Absatz der bei Erflillung des Monnet-Planes anfallenden
Mehrerzfeugung auf die einfachste Weise sichergestellt
werden solle. Verglichen mit der Deutschland erlaubten
Stahlerzeugung erreiche die vorgeschlagene Verlagerung
rund 40% der kinftigen deutschen Erzeuging.

Auf der Moskauer Konferenz hat im Marz 1947 der
franzosische AuBenminister Bidault vorgeschlagen, daR
in Zukunft mehr deutsche Kohle fiur die Stahlerzeugung
nach Lothringen gesandt werde, statt wie in der Vergangen-
heit lothringische Minetteerze zur Verhittung nach dem
Ruhrgebiet zu fahren. Frankreich wirde dann Stahl fur den
deutschen Bedarf abgeben. In weiteren Aeulerungen, teil-
weise auch in der Presse der westeuropdischen Eisenlander,
war von 4 bis 5 Mill. t Rohstahl jéhrlich die Rede, zu deren
zusatzlicher Herstellung im Minettegebiet das Ruhrgebiet
Brennstoff abgeben soll, wahrend Deutschland dann mit
dieser Menge Rohstahl von den Minettelandern beliefert
wirde. Dabei ist wohl kaum an die Lieferung von Roh-
ulécken gedacht, sondern an die Lieferung der entspre- ) Vgl. Stahl u. Eisen 66/67 (1947) S. 201/04.
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Zur Beurteilung der Auswirkungen einer solchen Ver-
lagerung auf die Rohstoffversorgung, die Verkehrsleistungen,
auf die betriebliche Wé&rmewirtschaft .und auf die volks-
wirtschaftliche Devisenlage nimmt die Denkschrift folgende
Zahlen fur die Herstellung von 5 Mill. t Rohstahl je Jahr in
Lothringen an (Zahlentafel I):

Zahlentafel 1. Betriebskennzahlen fir
5 Mill. t/Jahr Rohstahl

die Herstellung von
in Lothringen

Siemens-Martin-und Elektrostahl 1,667 Mill. t
Thomasstahl 3,333 Miill. t
Bei Annahme von einem Anteil an Duplexmaterial

in Hoéhe von 25% der SM.-Stahlerzeugung in Mill. t
Duplexmaterial .o 0,417
Thomasstahl + Duplexmaterial . 3,750

Thomasroheisen (90% Ausbringen)
Erzbedarf (31 % Ausbringen)
Koksverbrauch, gesiebt (1112 kg/t)
Koksbedarf, unge5|eb
Thomasschlacke (0,25 t je t Thomassta
Duplexmaterial)

Halbzeug (90% Ausbringen)
Gichtgasanfall (4000 m3t Roheisen)...

. 16 667 Mill.

Fir die Durchfihrung des franzdsischen Verlagerungs-
planes wéare die Abgabe von 5,1 Mill. t Ruhrkoks im Jahr
durch das Ruhrgebiet erforderlich, im Minettegebiet da-
gegen selbst die Bereitstellung von rd. 13 Mill. t Erz. Diese
Erzmenge stellt ein Vielfaches dessen dar, was das Ruhr-
gebiet vor dem Kriege an Minette Uberhaupt bezogen hat,
wéhrend nach dem franzdsischen Plan doch ger~fae die
neue Regelung an die Stelle der bisherigen Minette-
lieferungen treten sollte. Der Hochststand seiner Minette-
beziige lag bei 4,6 Mill. t 1913, zwischen den Kriegen bei
2,3 Mill. t im Jahre 1929. Im Durchschnitt von 1929 bis 1938
hat das Ruhrgebiet nur noch 1,4 Mill. t Erz jédhrlich aus dem
Minettegebiet bezogen. Von allen westeuropdischen Hitten-
bezirken, die Abnehmer von Minetteerzen waren, ist das
Ruhrgebiet der kleinste Abnehmer, dessen Anteil am Minette-
absatz gegentber 1913 erheblich gesunken ist (s. Bild 1).

Die Abnehmer von Minetteerzen haben ihren Anteilam Gesamtabsatz

wiefolgtverandert (M eile von W3 jeweils=wo):

Durchschnitt

m3.m% 1929-1938
Saar 190%
Belgien 130%
Nordfrankreich 717%
Minrttegetiiet 96.5%
Rheinland-Westfalen 35,1%

Bild 1. Minetteabsatz nach Landern.

Aus diesem geringen Anteil der Minetteerze im Rohstoff-
einsatz der rheinisch-westfdlischen Hochofenwerke vor dem
Krieg ergibt sich, daB die Einstellung der Minettelieferungen
zur Ruhr nur einen Bruchteil des Erzbedarfs frei machen
kann, den die Durchfiihrung des franzésischen Verlagei ungs-
planes erfordern wirde. Rund 11,5 Mill. t im Jahr miRten
zusatzlich im Minettebergbau geférdert werden, was einer
Erhdhung der durchschnittlichen fruheren Leistung des
Minettebergbaus um 33% gleichkdme. Die Denkschrift
verweist in diesem Zusammenhang auf den Arbeitermangel
im franzdsischen Erzbergbau; der Monnet-Plan sieht die
Erhdhang der Belegschaft von 22 000 auf 40 000 vor. Im
Rahmen der gesamteuropdischen Erzversorgung laufe der
franzdsische Plan darauf hinaus, daB kunftig an die Stelle
des friitheren Verbrauchs von Schwedenerzen in Deutschland
in Frankreich verhittete Minetteerze treten wirden, und
zwar auf dem Umweg Uber lothringisches Roheisen und
Halbzeug. Fiur die Siemens-Martin-Stahlerzeugung ergibt
sich daneben ein zusatzlicher Schrottbedarf, der Frankreich
wahrscheinlich nicht mehr erlaube, wie friher Schrott aus-
zufihren, sondern zur Einfuhr von auslandischem Schrott
zwingen wirde.

Bleibt die Erzversorgung, von der Seite der erforderlichen
Verkehrsleistung her gesehen, noch eine innerlothringische
Frage, so stellt die Koksversorgung bei Durchfithrung
des Verlagerungsplanes umfangreiche Anspriche an die
Verkehrstrager. Denn die 51 Mill. t Ruhrkoks (entspr.
6,5 Mill. t Kohle), die in diesem Falle nach Lohringen ge-
langen sollen, sind als zuséatzliche Leistung zu betrachten;

Wirtschaftliche Rundschau

Stahl und Eisen
6. November 1947

die zu den durchschnittlichen Versandmengen der Ver-
gangenheit hinzukommen miiRten. Nur wirde fir sie jede
Rickfracht fehlen, wie sie der Minetteversand zur Ruhr in
der Vergangenheit wen gstens teilweise im Gegenverkehr
zu den Brennstoffbeziigen darstellte (Bild 2).

Ruhrkohle nach Lothringen Minehe zur
Ml Ruhr
|
no «
SA 19938
2ZUSat7* .
fich 65 asalich 65 [v>  Jm Verlagerungsttill
Bild 2. Vergleich des Rohstoffverkehrs Ruhr— Minettegebiet

11913, 1929 bis 1938 und im Falle der Produktionsverlagerung.

Die Denkschrift untersucht bei dieser Gelegenheit die
Verkehrsbeziehungen des Minettegebiets mit seinen Ab-
nehmern. Die beste Auslastung im Brennstoff-Erzaustausch
(Bild 3) zeigte vor dem Kriege Nordfrankreich, wo die aus
Lothringen bezogenen Erzmengen ungefdhr dem Laderaum
der nach Lothringen versandten Brennstoffe entsprachen.
Dagegen haben die Saar und Beigien weit mehr Erz von
Lothringen bezogen, als sie im Gegenverkehr Brennstoffe
nach Lothringen zum. Versand brachten. Beim Ruhrgebiet
war es umgekehrt. Luxemburg stellte dabei wesentlich
weniger Riuckfracht mit Erzen (durchschnittlich nur 12°0
des Koksladeraums), wéahrend Lothringen in einzelnen
Jahren eine wesentlich bessere Auslastung des Laderaums
mit Erzrickfracht zeigte (1930: 49%, 1934: 59%, 1935
72%, 1936: 55%). Die Einschrdnkung der franzdsischen
Erzausfuhr seit Sommer 1936 lieR diesen giunstigen Aus-
nutzungsgrad aber stark sinken (1937: 14%, 1938: 9%).

Wenn von einer Neugestaltung der Verkehrsbeziehungen
zwischen dem Ruhrgebiet und Lothringen die Rede sei, so
kénne der Weg zu einer wirtschaftlichen Gesundung nicht
die vollkommene Einstellung der Minetteausfv.hr nach der
Ruhr und die kiinstliche Schaffung vdllig einseitiger Ver-
kehrsbelastungen durch erhdhte Brennstofflieferungen nach
Lothringen sein, sondern die Entwicklung eines voll aus-
gelasteten Rohstoffaustausches. Die Denkschrift beruft sich
dabei auf die vor mehr als 20 Jahren von dem amerikanischen
Sachverstandigen in der Reparationskommission Guy
Greer gemachten Vorschldge?. Greer hatte damals sch m
auf Grund seiner Erfahrungen mit den Reparations-Kohlen-
VI FEAE

Saar Erz vom

Mnette*
"Auslastung mitRiickfracht i6B%0 Brennstoffzum f  revier
Belgien E
9 v Belgienallein £r2,om \ mehl
Auslastung 2%/oﬂalglerurrrratSon/ " Brennstoffzum ] revier
Nordfrankreich tn rom 1
Brennstoffzum |  rerier
Ruhrgebiet v /2 fr Austashing 10196 trz rom
Brennstoffzum [
90 60 80 100%
Bild 3. Die unterschiedliche Auslastung des Kohle-Erz-Verkehrs
zum Minette-Revier (Durchschnitt 1936 bis 1938).
lieferungen als wirtschaftlich verninftigste L&sung vor-

geschlagen, daB im Verkehr zwischen Ruhr und Lothringen
der Laderaum in beiden Richtungen voll ausgenutzt werde,
d. h. daB fur je 5t Ruhrkoks 4 t Erz von Lothringen zur
Ruhr gehen sollten.

Der Abzug von 5 Mill. t jahrlicher Rohstahlerzeugung
von der Ruhr nach Lothringen wiirde weiterhin die Wéarme-

wirtschaft der Eisenhittenindustrie in mehrfacher Hin-
sicht beeinflussen (s. Bild 4):
1. Der Brennstoffverbrauch im Hochofen bei reinem

Minettemdéller liegt wesentlich héher als der an der Ruhr
friher Ubliche Verbrauchssatz fir Schwedenerzmoller; bei
der fraglichen GroBenordnung wird ein Mehrverbrauch in
Lothringen entsprechend 1,9 Mill. t Kokskohle geschétzt,

!) The Ruhr-Lorraine Industrial Problem. A Study of the Eco-

but
l.

»W

LY.

ffe.

nomic Inter-Dependence of the Two Regions and Their Relation to the. *,

Reparation-Question. Publications of the Institute of Economics.

Neuyork u. London 1926. SjP

Lf
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2. Den Ruhrhitten wirde ein sehr erheblicher Teil ihres
Gichtgasanfalls entzogen, wozu eine Verringerung des
Koksofengasanfalls kime, wenn ein Teil des nach Lothringen
zu liefernden Brennstoffes als Kokskohle geliefert und erst
in Lothringen verkokt wirde. Die Gaseinbuflen, die die
offentliche Versorgung dabei treffen wiirden, werden auf
jahrlich 1,2 Milliarden m 3 Koksofengas geschétzt.

ol

Bild 4. Mehraufwand an Energietrdgern im Verlagerungsfall.

(Auf Kohle umgerechnet.)

3. Wird ein Teil der Ruhrwerke auf die Verwalzung von
franz6sischem Halbzeug beschrankt, ohne daB die Gichtgas-
iberschiisse des ,gemischten Betriebs“ zur Verfliigung
stehen, so muB der Bedarf der Walzwerke an Heiz- und
Kraftwdrme durch zusétzlichen Brennstoffaufwand gedeckt
werden, fiir den etwa 2,34 Mill. t Kohie im Jahr notwendig
wéren. AuRerdem aber miRten umfangreiche Neuanlagen
erstellt  werden, um die Gichtgasfeuerungen und die
mit Gichtgas betriebenen Stromerzeuger auf andere Brenn-
stoffe umzustellen. Insgesamt schéatzt die Denkschrift den
Mehraufwand an Brennstoffen bei Durchfithrung des
franzdsischen Planes auf rd. 5 Mill. t Kohle im Jahr. Da-
gegen stehe lediglich der Mehranfall von Gichtgas in Loth-
ringen, der ungefahr 1,4 Mill. t Kohle entsprechen wirde,
dessen wirtschaftliche Nutzung aber bei dem Fehlen ent-
sprechend groBer Abnehmer, wie sie an der Ruhr in den
Kokereien und in der verarbeitenden Industrie vorhanden
sind, fragwirdig bleiben misse.

Ausfuhriiberschiisse (mengenmaéRig)
unmittelbar 1,575M illi
weiterbearb-Erzeugnisse aus fisen u Stahl Q>t19 Mill-1
(ohne Maschinen. Fahrzeuge u e'aktrtrtechn i
Ausfuhr,
*eiterbearb. Erzeugnisse
MC'SenuSt,,», %JIUL

(ohne

rin u:n

der RohStoff-
Devisenbe/astung

unmittel=
bare
Eisen«
ausfuhr

Za/Mlll

unmittelbare
Eisenausfuhr

iH

Devisen-
Uberschul
fd-Finanzierung
derEinfuhr von
Lebensmitteln v
anderen Rohstoffen

Exportiberschisse
(nach Abzugderjewei-
tigen Einfuhren)
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Bild 5.
Jahresdurchschnitt 1934 bis 1938.

Verlagerungsfali.

Um die Auswirkungen einer umfangreichen Halbzeug-
Anfuhr auf die deutsche Devisenlage zu untersuchen-,
greift die Denkschrift auf die Vorkriegswerte der Ein- und
Ausfuhrenin der Eisenschaffenden Industriezuriick (Bild 5).
InVorkriegspreisen ausgedrickt wirde die jahrliche Einfuhr
von 4,5 Mill. t franzésischen Halbzeugs mit 470 Mill. RM
21 bezahlen sein, und auch nach Bericksichtigung des
Erléses der zusdtzlichen Ruhrkoksausfuhr (in Vorkriegs-
preisen 110 Mill. RM fir 5,1 Mill. t/Jahr) wiirde die deutsche
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Eisenwirtschaft jahrlich mit mindestens 360 Mill. RM
Devisenaufwand belastet sein. Dazu kdmen aber noch die
Aufwendungen fir das Thomasmehl, das bei der Verlagerung
von Roheisenerzeugung nach Lothringen der deutschen
Wirtschaft verlorenginge und von dieser eingefiihrt werden
muRte. Werde fur die Gbrige deutsche Eisenerzeugung eine
Devisenbelastung entsprechend der Vorkriegshéhe von rd.
11,00 RM/t Rohstahl angenommen, so wiirde die deutsche
Fertigstahlerzeugung mit rd. 443 Mill. RM fir ihre Roh-
stoffe einschlieflich Halbzeugs devisenbelastet sein. Es
ware ihr dann aber unmdglich, noch einen Beitrag zur
Devisenbeschaffung fiir die Begleichung von Lebensmittel-
und sonstigen Rohstoffeinfuhren zu leisten. Ihre Ausfuhr
wirde in voller Hohe (die ohnehin noch sehr umstritten ist)
dann zur Abdeckung der eigenen Devisenvorbelastung
dienen missen.

Die Berechnungen kommen zu dem Ergebnis, daR bei
Beriucksichtigung der internationalen Preisentwicklung
Deutschland madglicherweise 1 Milliarde RM an Devisen
zusdtzlich aufzubringen hétte.

Inihren SchluBworten betont die Denkschrift, daB die
Verlagerung eines Teiles der rheinisch-westfalischen Stahl-
erzeugung in das Minettegebiet weder mit technischen
noch mit wirtschaftlichen Ueberlegungen ge-
rechtfertigt werden kénne. Der Planzerstdre die Grund-
sétze der heutigen Eisenhittenindustrie; er schaffe kiinst-
lich zusatzliche Verkehrsbedirfnisse, die dem ohnehin tber-
lasteten  westeuropdischen  Verkehrswesen aufgebirdet
wirden. Er verursache einen ungerechtfertigten Mehr-
verbrauch an Kohle, dessen Aufbringung zwar der deutschen
Kohlenwirtschaft aufgebirdet', aber doch die 'gesamte
europdische Kohlenversorgung mit belasten wirde. Der
politische Gesichtspunkt, der bei Frankreich sicher eine
wichtige Rolle spiele, das Sicherheitsbedirfnis gegen eine
unerwinschte Ausbreitung der deutschen Stahlindustrie,
konne durch die Ueberwachung der deutschen Erzbeziige
aus Lothringen oder Schweden beriicksichtigt werden.
Die Wiederaufnahme dieser friheren Rohstoffbeziehungen
diene der europdischen und der deutschen Wirtschafts-
erholung nachhaltiger als der Verlagerungsplan. Die engere
Zusammenarbeit zwischen Ruhr und Minettebezirk kénne
mit dem beiderseitigen Rohstoffausstausch ein wichtiger
Schritt zur Wiederherstellung gesunder Verhéltnisse sein,
nicht aber die Beschneidung des einen zugunsten des andern.

Die Lage auf dem Schrottmarkt

Infolge leichter Besserung des Anteils der Thomas-Roh-

stahlerzeugung an der Gesamt-Rohstahlerzeugung und
Ruckgang der Siemens-Martin-Stahlerzeugung
um rd. 18000 t gegeniiber dem Monat August

konnten die Bestandsverluste an Schrott bei
den in Betrieb befindlichen Stahlwerken etwas

verlangsamt werden. Dagegen haben die Be-
stdnde bei den Hochdéfen um weitere 5000 t
abgenommen, so daR zur Zeit Uberhaupt nicht

mehr von einer Bevorratung der Hochofenwerke
mit Schrott gesprochen werden kann.

Die Ablieferungen des Schrotthandels hiel-
ten sich auf der HoOhe der Vormonate,
da die milde Witterung die Erfassung und Verla-

dung im bisheiigen Umfange méglich machte.
Fiur den Monat Oktober dirfte eine etwa
gleiche Entwicklung zu erwarten sein, so daf

bei weiterer Besserung des Verhdltnisses zwischen
Siemens-Martin- und Thomas-Stahl die Versor-

gung der Siemens-Martin-Werke auch in den
pevisen. ~ Wintermonaten nicht ganz so schwierig, wie be-
uberschut  firchtet, werden wird.

Die Versorgungslage der GieRereien mit GuR-
bruch, besonders den hochwertigen GuRbruch-
sorten, wird stdndig schwieriger, da Entfalle an
Altmaschinen so gut wie gar nicht zur Verfi-
gung stehen. Dagegen dirfte die Versorgung
mit Kupolofenschrott auch fir die Wintermonate als ge-
sichert angesehen werden kdnnen.

Die Lage auf dem Roheisenmarkt

Nach dem Zusammenbruch waren bei den Erzeuger-
werken, in gewissem MafRe auch bei den Verbrauchern, er-
hebliche Bestdnde an Roheisen vorhanden. Diese Bestdnde
sind nach und nach zur Neige gegangen, zumal da bei der
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Festsetzung der Neuerzeugung von Roheisen anfanglich
auf diese Bestdnde Ricksicht genommen werden muBte.

Die Lage hat sich inzwischen dahin entwickelt, daB der
Bedarf nunmehr génzlich aus der anfallenden Erzeugung
gedeckt werden muR. Das geschieht in einem Umfange,
dafl auch gewisse Mengen fir die Verbraucher zur Durch-
fuhrung eines kontinuierlichen Betriebes sichergestellt
werden.

Allerdings ist, soweit Roheisefi nicht im eigenen Be-
triebe verwendet wird, die Transportfrage dabei von ent-
scheidender Bedeutung. Bei der derzeitigen Lage der
Reichsbahn ist es immer nur in beschranktem MaRe mog-
lich, die Verbraucher ausreichend mit Zufuhien zu ver-
sorgen, so daf sich daraus des Ofteren Schwierigkeiten er-
geben haben.

Buchbesprechungen

Anhaltszahlen fiur die Wéarmewirtschaft, insbesondere auf
Eisenhuttenwerken. Nach Zahlenunterlagen und Ver-
suchsergebnissen, gesammelt vom Verein Deutscher
Eisenhittenleute durch dessen Energie- und Betriebs-
wirtschaftsstelle. Bearb., ergédnzt und hrsg. von Kurt
Rummel. Mit 223 Abb. u. 387 Zahlentaf. 4. Aufl. der
,,Anhaltszahlen fir den Energieveibrauch in Eisen-
hiuttenweiken". Disseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H.
1947. (VIII, 224 S.) 4°. 38,50 RM.

Die sehnlichst erwartete Wiederaufjage der ,Anhalts-
zahlen™ bringt bei fast doppelt so hoher Seitenzahl sowohl
inhaltlich als auch in bezug auf die Einteilung sehr viel
Neues. Um die Antworten, die das umfassende Nach-
schlagewerk uns gibt, noch besser als bisher bewerten und
damit auch richtiger gebrauchen zu kénnen, ist den Zahlen-
werten, soweit wie maoglich, ein ,Heikunftsstempel® mit-
gegeben worden. Sie sind als Werte aus Betriebsergebnissen
(Ist = 1), als Soll-Werte (Soll = S) oder als Parade-Werte
(Parade = P) gekennzeichnet worden.

Schon der erste der siebzehn Abschnitte ist neu und
bringt ,Grundsétzliches Gber Leistung und Wéarme-
aufwand®“. Mit Hilfe von FluBbildern und Nomogrammen
werden die Rechnungsgdnge erldutert, die fur die Ermitt-
lung der Warmebilanzen und Wirkungsgrade von Oefen
erforderlich sind. Besonders ausfihrhcn wird auf den
feuerungstechnischen Wirkungsgrad eingegangen und seine
Bestimmung durch entsprechende Nomogramme fir alle
Brennstoffe erleichtert.

Im Abschnitt ,Brennstoffe“ geben die Unterteile
~Eignung der Brennstoffe* und ,Verbrennungstechnische
Eigenschaften der Brennstoffe” mit tbersichtlichen Zahlen-
zusammenstellungen fir den Stoffumsatz bei der Ver-
brennung und mit neuen Warmeschaubildern der gang-
barsten Brennstoffe dem Fachmann wertvolle Hilfe in allen
verbrennungstechnischen Fiagen. Die Energie-Anhalts- und
Umwecrtungszéhlen darften schlieBlich allen Nachschla-
genden als einheitliche Grundlage fir tberschldgliche Be-
rechnungen und Planungen nitzlich sein. Auch die Be-
behandlung der ,Kokerei" ist stark erweitert und bringt
neben den verschiedensten Kennzahlen des Verkokungs-
vorganges bei weitgehender schaubildlicher Darstellung
alle betrieblichen Zusammenhéange in klarer Form. Im Ab-
schnitt ,Hochofenwerk® nimmt die Mé&lleivorbereitung
breiten Raum ein. Es werden die Verfahren und ihr Ein-
fluR auf den Ofenbetrieb beschrieben. Die Vorgange und
Ergebnisse im Hochofen werden an Hand der Werte
von Méllerausbringen, Gestellbeladtung, Heizwarmebedarf,
Koksvetbrauch und Wdarmebilanz ordnend durchleuchtet.
Besonders ausflhrlich ist das Kapitel ,Warmewirtschatt
des Hochofenbetriebes" gehalten.

Waéahrend der Abschnitt ,Thomaswerk" diesmal auch
den Energieverbrauch aller Hilfseinrichtungen wie Mischer,
Pfannenfeuer und Schmelzéfen fir die metallischen Zu-
schlagstoffe bringt, zeigen uns im néchsten Abschnitt
,Siemens-Martin-Werk*“ die Angaben tiber den Reichs-
leistungsdurchschnitt der Oefen, wo wit wieder einmal hin-
kommen missen. Wéarmeverbrauch und Warmehaushalt
werden ausfiuhrlich behandelt. Wertvolle Hinweise werden
auch gegeben fir den Verbrauch an Energie zum Warm-
halten der Oefen, Anwarmen der Pfannen und fir den
Bedarf an feuerfesten Baustoffen. Der Abschnitt ,,Elek-
trostahlwerk® bringt in knapper Form Grundséatzliches
sowie spezielle Angaben ({lber Lichtbogenéfen, Ploch-
frequenzdéfen sowie viele Einzelheiten Uber diese Anlagen,
wéhrend im Abschnitt ,Walzwerke und Schmiede-
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betriebe"
worden sind.
Der Abschnitt ,GieRerei” umfallt alle Anhaltszahien
fir den Betrieb von Kupoldfen und erldutert die wéarme-
technischen Zusammenhédnge beim Arbeiten mit Kalt-und
HeiBwind. Weiter werden die Kleinbessemerei, Herdflamm-
6fen, Drehtrommel6fen, Elektroofen und Induktionséfen
behandelt sowie Anhaltszahlen fiur den Energieverbrauch
von Neben- und Hilfseinrichtungen und uUber das Aus-
bringenlgegeben. Im Anschlufl daian werden die ,Gliherei
und sonstige Ofenbetriebe™ behandelt, d. h. Gliih-
und Vergitedfen sowie solche Oefen, die in den hitten-
ménnischen Rand- und Spezialgebieten gebraucht werden.

In einem neuen Abschnitt ,Wasserversorgung" sind
in vielen Tabellen Ist-Werte fir fast alle Fragen des Wasser-
verbrauchs in Hittenwerken zusammengetragen. Ein-
gehende Beachtung finden int ndchsten Abschnitt die
~Gaserzeuger". Anforderungen an das Generatorgas,
Eignung der Kohlen, mdglicher Durchsatz, MaBnahmen
zur Erzielung einer besseren Gasgute, Energieverbrauch,
Warmeverluste von Gasleitungen, Abstich-Gaserzeuger
und Sauerstoff-Druckvergaser sind Stichworte aus diesem
Kapitel. Ueber die ,Kraftwerke" wird alles Wissens-
werte gesagt, d. h. Uber dltere und neuzeitliche Kessel-
feuerungen, Kessel- und Kraftwerkshilfsanlagen, Dampf-
maschinen, Dampfturbinen und Gasmaschinen. Auch die
»~Raumheizungen*“ werden kurz behandelt.

Neu ist der Abschnitt ,Gesamt-Wéarmewirtschaft
gemischter Eisenhilttenwerke", der in der Haupt-
sache wertvolle Ist-Werte auf diesem heute besonders
zeitnahen Gebiet bringt. Wichtig ist heute z. B. der EinfluB
des Beschaftigungsgrades auf die Gesamtenergiewirtschatt
der gemischten Hiuttenwerke, die Frage des Anteils der
Energiekosten an den Gesamtkosten von Vor- und Fertig-
erzeugnissen und viele andere Einzeluntersuchungen mehr.
Was zum taglichen Brot des Energiewirtschaftlers gehortita
bietet der Abschnitt ,Unterlagen fir warmetech-
nische Berechnungen®, und den SchluB bilden die
~Umrechnungszahlen englischer, amerikanischer
und deutscher MaRe*.

Die Eisenhiittenleute miissen dem Herausgeber Kurt !
Rummel und allen Mitarbeitern an diesem grundlegenden
Werk sowie dem Verlag Stahleisen dankbar sein, daB sie
es unternommen haben, trotz aller Schwierigkeiten, wie
sie sich heute der Herausgabe eines solchen Standardffe
werkes entgegenstellen, ein nach Inhalt, Form und Umfang j
so hervorragendes Riustzeug fur ihre Arbeit im Dienste
unseres Eisenhlttenwesens zu schaffen. Fritz Harders

auch die entsprechenden Oefen mit behandelt

Vereinsnachriehten

Aus den Fachausschiissen

Am Dienstag, dem 18. November 1947, 10 Uhr, findet

im Eisenhittenhaus, DUlsseldorf, Breite StraBe 27, die
56. Vollsitzung des Hochofenausschusses
statt mit folgender
Tagesordnung: 5,

1. Geschéftliches und Wabhlen.
2. Zusammenhang zwischen

Brennstoffwirtschaft im

richterstatter: H. Schumacher, Duisburg-Hamborn.
3. Beziehungen zwischen der spezifischen Lei-

stung von Hochdéfen und ihrem Koksverbrauclis)w

Berichterstatter: F. Wesemann, Dusseldorf. j841t$
4. Erfahrungen mit dem Hochofen als Gas-Er-1j,"

zeuger oder im Einofenbetrieb auf gemischter”

Hittenwerken. Berichterstatter: a) A. Reckmann.

Hochofenmdller und
Hittenbetrieb. Be-

Lubeck, b) H. Pohl, Bochum, c¢) F. Strdhuber
Duisburg-Huckingen.
5. Verschiedenes. | 3y

Verband Deutscher Elektrotechniker

Der Verband Deutscher Elektrotechniker in der britischer
Besetzungszone, der in Arbeitsgemeinschaft mit den elektro-
technischen Vereinen der amerikanischen Zone steht, hat seim
Arbeitenandem VD E-Vorschriftenwerk wieder aufgenommen H]

Die ,Elektrotechnische Zeitschrift" (ETZ), die im 65"
Jahrgangsteht, ist kiirzlich wieder lizenziert worden und wir(
als Organ des VDE in der britischen Besetzungszone von Ja
nuar!948 an im VDE-Verlag, Wuppertal, wieder erscheinen/if



