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GESELLSCHAFT FUR FORDERANLAGEN
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SAARBRUCKEN

bant fir den Hlttenbetrieb:

Transport- und Verladeanlagen aller Art
Siloverschlisse / Austragebander
Kohlenmischanlagen

Kokskohlenwaschen

PRESS- uno WALZWERK

AKTIENGESELLSCHAFT DUSSELDORF

NAHTLOSE ROHRE vhna HOHLKO'RPER
SCHMIEDESTUCKE

785
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BEZUGSQUELLEN-NACHWEIS

Sachverzeichnis zum Anzeigenteil

Dieser Bezugsquellen-Nachweis ermdglicht ein schnelles Auffinden geeigneter Bezugsquellen aller in diesem Heft
angebotenen Erzeugnisse. Die Zahlen hinter den Stichwdrtern geben an, auf welchen Seiten des Anzeigenteils Be-
zugsquellen fir ein gesuchtes Erzeugnis zu finden sind. Da in jedem Heft, wenigstens teilweise, die anbietenden
Firmen wie auch die angebotenen Erzeugnisse wechseln, ist es zweckma&Rig, stets in mehreren aufeinanderfolgen-
den Heften nachzuschlagen.
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Vergute-, Harte— und AnIaBOfen FlrTemperaturen von

: , , . / 450 bis 1000° C
fuir Ferngas-, Misch- und Gichtgas sowie flr Oelfeuerung, mit automatischer Temperatur-

und far
regelung und Zonensteuerung. .
. . . hohere Temperaturen
Ausfiihrung mit Spezial-Flach- oder Rundbrennern. )
Luftvorwarmung
Erste Referenzenl Viele Nachbestellungen! bis 400° C
Stahl & Droste industrie-ofenbau
Rufnummer 384 43 45 D iUsseldorf/ SchlieRfach 746 Drahtwort: Stahiofen
f 559
WAGNER S CO.  WERKZEUGMASCHINENFABRIK M.B.H. « DORTMUND
FERNSPRET CHER: 22445 <« D R AHTWORT: W A GNERTCO



VEREINIGTE STAHLW ERKE

Phoenix-

Union-
SCHWEISSELEKTRODEN

bieten auf Grund langjéhriger Erfahrung und
standiger Prufung durch eigene For-
schungsstellen die Gewahr fir
groRte Sicherheit bei héchsten
Beanspruchungen.

oy WISTFSIOIEIHII _(@IVMXEIM

AKTIENGESELLSCHAFT FUR EISEN UND INDUSTRIE

Verkauf durch: ,UNION" Rheinisch-Westfalisches Drahtkontor GmbH
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ARDELT

ARDELTWERKE «ZWEIGBURO BERLIN

Schnellarbeitsstahl *Silberstahl * Legierte
Dauerstéahle *GufRstahldrdahte . Edelband-
stahl e Rostfreie Stahle ,Karoni"
Widerstandsmaterial ,,Chronika"1
Schnellautomatenstahl ,,AWA"1

STAHLWERK KABEL C. POUPLIER JR. -hagen-kabettw .

Elektrotiegelstahlwerk-Préazisionsziehereien- Wotz- und Hammerwerke
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Kontinuierliche Knippel- und Brammenstrae mit 4 Gerlisten 650 mmO0, 1300 mm
Ballenlange, und Duo-Tandemstralle mit 2 Geristen, 650 mm 0, fir Rohrknippel

Die

SCHLOEMANN

AKTIENGESELLSCHAFT =« DUSSELDORF

.Lamellen-Reibungskupplung
mit Sicherheits-Lamellenbremse

bietet
arbeitet
ermaoglicht

schaltet

sichert

eignet

durch kleine Abmessungen einen vor-
teilhaften Gesamtaufbau,

zuverlassig bei geringstem Lamellenver-
schlei und in beliebiger Drehrichtung,

Hubunterbrechung in jeder Zwischen-
lage,

elektro-pneumatisch mit Druckknopfsteu-
erung und Zweihandeinriickung mit Ein-
hub- und Nachgreifsicherung,

auch beim Ausbleiben der Druck-
luft durch die automalische Wirkung
der Sicherheitsbremse gegen Unfélle,

sich besonders fur Maschinen der
spanlosen Formung.

(DRP angemeldet)

Kupplung

BERLIN-ERFURTER MASCHINENFABRIK A.-G.

BERLIN
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Kohle ist wertvolles Volksvermogei».

Darum gehe sparsam mit ihr um!
Jede eingesparte Menge hilft der Ristung und tragt damit zum Siege bei.

Beratung tber sparsamen Kohlenverbrauch erteilen gern unsere Wéarme-

technische Abteilung und die unserer Handelsgesellschaften.

Rheinisch-Westfadlisches Kohlen-Syndikat ¢« Essen
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Gesellschaft fur Elektrometallurgie

i

von
und

d m Jta h I,

D R H E I N Z G E H M
HAUPTVERWALTUNG BERLIN

Hersteller
Ferrolegierungen
Legierungsmetallen

Brassert-Hochofen
in Spanien
imJuni 1943 in Betrieb

genommen

Entwurf
Bau una Betrieb

von

Erzaufbereitungs-Anlagen
Hochofen - Anlagen
Stahlwerks-Anlagen
Walzwerks-Anlagen

DEUTSCHE
BRASSERTGESELLSCHAFT

M B H
INGENIEURE
BAU UND BETRIEB VON HUTTENWERKEN

BERLIN
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IVELISSANIT «om -ces.

D U S S E |_ D O R F SchlieRfach 10075 <Ruf 35982

Wir liefern:
Gaserzeugungsanlagen

fur alle festen Brennstoffe

zur Heiz- und Kraftgaserzeugung als
Wasserkammer-Generatoren mit voll-
automatischer Beschickung und Selbst-
speisung flr Stundenleistungen von 200
bis 3000 cbm.

Trockengas - Wassermantelgaserzeuger
fir wasserstoffarmes Heizgas zur Be-
heizung von Aluminiumschmelzéfen.

Drehrost-Wassermantel-Gaserzeuger mit automatischer

Gas-Speicheranlagen. Brennstoffaufgabe

ALTWALZWERKE

ir die und Metallindustrie

BORO BERLIN W 9 BELLEVU ESTRASSE 12a
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q& niLill

von Erdol, Pefroleum, Diesel6l, Benzin, Schmierdl
und fast samtlichen chemischen FlUssigkeiten, wie
Sauren, Laugen usw., sowie Heillwasser geschieht
heute mit dem neuen

OVALRADZAHLER

D.R. P. und Ausl.-Pal.

Hohe MefRgenauigkeit und Betriebssicherheit auch
bei hohen Driicken und hohen Temperaturen.
Geeignet fir grofle und kleine DurchfluBmengen.

Man verlange Drucksache 251

BOPP &REUTHER K M™ ™"

SINNBILD UND
GUTEZEICHEN

Diese Firmenmarke kenn-
zeichnet meine Maschinen
und Werkzeuge als erst-
klassige Erzeugnisse, die in
Uber 40jahriger Entwick-
lung Weltgeltung erlangt
haben. — Mein Arbeits-
programm umfaldt nur das
Pfauter-Walzfrésen.
Langjahrige ~ Fachménner
auf diesem Gebiet, um-
fangreiche Erfahrungen
und laufende Verbesse-
rungen bilden die Grund-
lage meiner Erfolge in der
Herstellung von Walzfras-
automaten u. Walzfrasern.

HERMANN PFAUTER
CHEMNITZ
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liUm liimim Innen

zum Schleifen und Nachschéarfen
aller Stahlevon16x16bis100x100

Schaftdurchmesser,

M esserkopf*« 1HilH -11
Modell MKX, zum Schleifen von
Messer- und Fraskdpfen, Walzen-
und Fassonfrasern aller Art.

Schiess eAktiengesellschaft

GASERZEUGER
GASREINIGER
GASBRENNER

STAHL-
REKUPERATOREN

icwnwieO’en

,Bren«®fn

,HeKOPe'"
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KSG STRAHLUNGKESH.

MIT KSC KOHLENSTAUBFEUERUNG

11

Kohle n KSG-Hochdruck -
staub Strahlungskes-
sel m. KSG'KoH -
lenstaubfeue-
rung fur direk-
te Einblasung

KOHLENSCHEIDUNGS- GESELLSCHAFT

MIT BESCHRANKTER HAFTUNG M
Fordern Sie unsere Druckschrift Nr. 570 BERLIN

BERGWERKSANLAGEN

Stohlba uwerke Schachte<n-

baufen Gruben aus bat -Fcrder-
einrichtunger’ Gber- und un'ertage

Bergwerksmaschinen

HUTTENWERKSANLAGEN

Planung und Bauausfithrung von
Gesamtanlagen und Lieferung von
Einzeleinrichtungen fir die
Roheisen- und Stahlerzeugung

GUTEHOFFNUNGSHUTTE
OBERHAUSEN
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7 0 JAHRE Erzeugung und Verkauf, Forschung und
Beratung begriinden denWeltruf unserer Chemikalien
und Edelmetalle, unserer zahlreichen Sondererzeug-
nisse und der von uns entwickelten Arbeitsmethoden

DEUTSCHE GOID- UND SILBER-SCHEIDEANSTAIT VORMALS ROESSIER, FRAN KFURT (MAIN)

Warmwalzenstralle fur Stahlbleche
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EUMUCQO AKTIENGESEL LSCH AFT

SEIT 1869 FUR MASCHINENBAU

ANFRAGEN SIND ZU RICHTEN AN:
j ZWEIGBURO EUMUCO BERLIN W 35 KURFURSTENSTR. 54
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Hochelastische

Kegelflex-
Perbunan-
Kupplungen

ein Begriff
in der fortschrittlichen Antriebstechnik!

Einfach im Aufbau — Unerreichte Elastizitat

Kauermann Kom.Ges. Dusseldorf

Schnellarbeitsstahle
Legierte Spezialstahle
WerkzeugguRBstahle
Warmgesenkstahle
Steinbruchstahle und -Werkzeuge
Baustahle e Schmiedestucke

Drehstéhle < Drehlinge
Werkzeuge mit
Dom inial- Hartmetall schneiden

KIND & CO.

GuBstahlfabrik — Edelstahlwerk
Gegrindet 1888
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ELEKTROLYSEURE

BAMAG-MEGUIN AKTIENGESELLSCHAFT BERLIN

HYDRAULISCHE HOCH-
DRUCKWASSERANLAGE
(DRUCKLUFT-AKKU D.RP)
UMBAU VERALTETER
ANLAGEN

LIEFERUNGEN BIS
20000 | NUTZINHALT AUSGEFUHRT

MASCHINENFABRIK

J. BANNING

AKTIENGESELLSCHAFT
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REINHYDRAULISCHE UND
ELEKTROHYDRAULISCHE

PRESSEN

FUR ALLE LEISTUNGEN



ZEITSCHRIFT FUR DAS DEUTSCHE EISENHUTTENWESEN
Herausgegeben vom Verein Deutscher Eisenhittenleute im NS.-Bund Deutscher Technik

Heft 1

Geleitet von Dr.-Ing. Dr. mont. E.h. O. Petersen

unter Mitarbeit von Dr. J. W. Reichert und Dr. W. Steinberg fir den wirtschaftlichen Teil

6. Januar 1944

Maéanner der Technik!

Die Harte des Krieges verlangt stéhlerne Herzen,
Glauben an den Sieg und die willensstarke Bereit-
schaft, alle kommenden Schwierigkeiten zu dber-
winden.

Das neue Jahr wird die Manner der Technik, der
Wissenschaft und der Wirtschaft vor noch schwe-
rere Aufgaben stellen als das vergangene. Schulter
an Schulter mit dem bewahrten Ristungsarbeiter
werden wir die befohlenen Ziele durch &uRerste
Pflichterfillung erreichen.

Alle in der Rustung und Kriegsproduktion Schaf-
fenden haben im kommenden Jahre die ent-
scheidende Probe zu bestehen.

Das schaffende Deutschland arbeitet fir die un-
besiegbare Front und den Fuhrer.

Reichsminister fur Rustung und Kriegsproduktion.

64. Jahrgang



2 Stahl und Eisen K. Schroder:

Planung und Gestaltung von Hiutten-Dampfkraftwerken

64. Jahrg. Nr. 1

Planung und Gestaltung von Hutten-Dampfkraftwerken

Von Karl

Schroder

[Mitteilung Nr. 325 der Wéarmestelle des Vereins Deutscher Eisenhiittenleute im NSBDT.*).]

(Entwicklung und Stand der Energieerzeugung. ldealbild des Dampfkraftwerks.
gungen in Hiuttenwerken. Das Kraftwerk mit Mehrwellenturbinen als Vorbild fir

Energiewirtschaftliche Vorbedin-
Hittenwerke. Beispiele von

Hutten-Dampfkraftwerken. Einflisse geringer Kraftwerksleistling. Bezogener Warmeverbrauch. Herstellkosten und

Baustoffaufwand. Grenzen der

Eigen-Energieerzeugung. Heizkraftwerke. Aufstellung der Turbogebléase. Elektrischer

Teil. Einfluf von Druck und bezogener Leistung. Speicherféahigkeit von Dampfkesseln. Zusammenfassung und Ausblick.)

Entwicklung und Stand der Energieerzeugung

Seit der Jahrhundertwende hat der Warmeverbrauch
je kWh samtlicher o6ffentlicher Kondensations-Kraft-
werke (im Jahresdurchschnitt gerechnet) sowohl in
Deutschland als auch in Amerika stetig abgenommen
(Bild 1). Bei den deutschen Kraftwerken ist in den
Weltkriegen eine stadrkere Beharrung zu verzeichnen,
die wahrend der letzten Jahre durch das Inbetriebhalten
oder Wiederinbetriebnehmen der veralteten Werke mit
hohem Kohlenverbrauch hervorgerufen wurde. Trotz
dieser zeitbedingten Einflisse ist deutlich die asymptoti-
sche Anndherung an den bei dem heutigen Dampf-

Aral/ v
Kwh
Bild 1. Spezifischer Warmeverbrauch deutscher und ameri-

kanischer Kondensationskraftwerke der 6ffentlichen Elektri-
zitatsversorgung und von Gichtgasmaschinen-Kraftwerken
mit Abhitzeausnutzumg.

a) Jahresdurchschnitt aller deutschem Werke — b) Jahres-

durchschnitt aller amerikanischem Werke — c¢) Gichtgas-
maschinen-Kraftwerke imiit Abhitzeausnutzung — d) Monats-
durchschnitt eines deutschen Kraftwerkes — e) Monats-

durchschnitt eines amerikanischen Kraftwerkes.

prozel3 erreichbaren Grenzwert erkennbar. In dem Bild
ist gleichfalls der spezifische Warmeverbrauch von Gas-
maschinen-Kraftwerken mit Abhitzeausnutzung, aller-
dings auf den Bestpunkt bezogen, aufgezeichnet. Die
Huttenwerke haben demnach in den vergangenen Jahr-
zehnten mit ihren Gichtgasmaschinen eine vorbildliche
Energiewirtschaft betrieben. Erst in den letzten Jahren
ist es gelungen, mit Dampfkraftwerken die Warmever-
brauchszahlen von Gasmaschinenzentralen zu erreichen
oder zu unterschreiten.

Um den heutigen Stand zu kennzeichnen, sind Be-
triebswarmeverbrauchswerte eines amerikanischen und
eines deutschen Kraftwerkes, die bereits veroffentlicht
worden sind, mit aufgenommen. Sie liegen bei 2800
kcal/kW h.

Wenn man samtliche deutschen Dampfkraftwerke,
also auch die kleinsten Industrie-Kraftwerke erfassen
konnte, wirde sich ein bedeutend hdherer Warmever-
brauch im Jahresmittel ergeben. Es wirde sich dann
zeigen, daB es auch heute noch Energieerzeuger mit dem

*) Vortrag vor der Warmewirtschaftlichen Tagung in
Dortmund aim 21. April 1943. — Sonderabdrucke sind vom
Verlag Stahleisen m. b. H., Pdssneck, zu beziehen.

Warmeverbrauch von Anlagen der Jahrhundertwende
gibt. Der spezifische Warmeaufwand liegt zwischen 1200
und 28 000 kcal/kWh, wobei die untere Grenze durch
Heizkraftwerke, die obere Grenze durch Auspuffmaschi-
nen gekennzeichnet ist.

Idealbild des Dampfkraftwerks

Wie in allen Dingen im Leben, ist es auch bei der
Planung von Energie-Erzeugungsanlagen wertvoll, einem
Vorbild nachzustreben. Es fragt sich also, wie das Ideal-
bild des Dampfkraftwerks aussieht.

In Bild 2 sind die grundsétzlichen Bedingungen an-

gegeben. Es handelt sich um ein den heutigen Voraus-
setzungen entsprechendes Kraftwerk, dessen Dampf-
schaltung, Entspannungsverlauf im JS-Diagramm und

dessen baulicher GrundriB in einfachster Linienfihrung
dargestellt sind. Fur die gegenwéartige Bauweise von
héchstwirtschaftlichen Dampfkraftwerken ist die dar-
gestellte Zweiwellenanordnung kennzeichnend. Im Ge-
gensatz zu der allgemein eingefihrten Einwellenturbine,
bei der die fir die Entspannung des Dampfes erforder-
lichen zwei oder drei Turbinengeh&duse gleichachsige
Laufer haben und nur einen einzigen Generator antrei-
ben, sind bei der Zweiwellenanordnung zwei selbstén-
dige Turbinen mit zwei Generatoren gekuppelt. Bei der
Dreiwellenanordnung arbeitet ein Vorschaltturbosatz
auf zwei nachgeschaltete Kondensationsturbinen, so daf

Bild 2. Dampfkraftwerk mit ‘Grenzwerten,

A) vereinfachtes Warmeschaltbild — B) Dampfzustands-

verlauf im Mollier-Diagramm — C) Kraftwerks-Grundrif3

(Blockanordnung: 1 Kessel arbeitet auf 1 Vor- und Nach-

schaltturbine; Speisepumpen in der Mitte des Kesselhauses;

Vorwérmer im Maschinenbaus; Turbmenachsen parallel
zur Maschinenhausachse),

a) Kessel — b) Vorschaltturbine — c¢) Nachschalt-Kon-
densationsturbine — d) Speisewasser-Vorwéarmer — e) Kessel-
speisepumpen — f) Kondensator.

drei Generatoren vorhanden sind. Bei der Mehrwellen-
anordnung werden fur jeden Vorschaltturbosatz sinnge-
maR mehrere Niederdruckturbinen, die sowohl Strom-
erzeuger als auch Geblédse antreiben kénnen, vorgesehen.
Die Unterteilung der Turbinen auf Vorschalt- und nadb-
geschaltete Turbosédtze wird bei demjenigen Trenndruck
vorgenommen, der nach den vorliegenden Verhaltnissen
am geeignetsten ist und bei dem auch die Zwischen-
Uberhitzung stattfinden kann.
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Wenn man auf die geringstmdglichen Herstellkosten
kommen will, muB man die Anzahl der Kraftwerksbau-
teile, also besonders der Turboséatze und Kessel beschréan-
ken. Das fuhrt im Grenzfall zur Einkessel-Einturbinen-
bauart. Man kommt dann zu Kraftwerken, die in ihrer
GrundriBgestaltung irgendwie der im Bild 2 dargestell-
ten GrundriBskizze &hneln mussen. In Deutschland
bleibt die Einkessel-Einturbinenbauart auf seltene Félle
beschrénkt. In Amerika ist sie dagegen gebré&uchlicher,
da die hierfir erforderlichen groBeren Kessel mit Lei-
stungen bis zu mehreren hundert Tonnen Dampf je h
keine Ausnahmeerscheinung mehr sind.

Die unter ginstigsten Umstanden unter Ausschdp-
fung aller Mdglichkeiten erreichbaren Grenzwerte fir
die Herstellkosten, fir den Eisenbedarf, Warmever-
brauch, Raumaufwand und den Personalbedarf sind in
Bild 2 eingetragen. Es wurde Wert darauf gelegt, runde
Zahlen, die sich dem Gedachtnis besser einpréagen, zu
nennen. Dementsprechend wird der Annédherungsgrad
der unter heutigen Bedingungen wirklich erreichten
Werte fir die einzelnen bezeichnenden Zahlen, die wei-
ter unten noch behandelt werden, nicht gleichméRig
hoch sein. Man kann aber damit rechnen, dall bei gro-
Ben Anlagen im allgemeinen die genannten Mindest-
werte im Mittel noch um ungefdhr 10 big 20 % Uuber-
schritten werden. (Vgl. auch Bild 17.)

Energiewirtschaftliche Vorbedingungen
in Hiuttenwerken

Nach diesem Gesamtiberblick tber die allgemeinen
energiewirtschaftlichen Bedingungen der Stromerzeu-
gung sollen die Verhéltnisse in Hiittenwerken etwas
eingehender behandelt werden.

Die hier vorliegenden Vorbedingungen sind auBer-
ordentlich verschieden. Im Grunde genommen sind die
Kraftwerke in Hittenwerken ein Querschnitt durch den
gesamten deutschen Kraftwerksbau dberhaupt, d. h.
Kraftwerke jeder Art, die sonst vorhanden sind, finden
sich auch in Huttenwerken wieder.

Die Verschiedenartigkeit ist vor allem dadurch ge-
geben, dal das Wort ,,Huttenwerk* kein einheitlicher
Begriff ist und unter diesem Sammelnamen Werke ver-
standen werden, die alle Grade der Verarbeitung von
der Erzgewinnung Uber die Hochofenanlagen bis zu Ver-
edelungsbetrieben feinster Veréastelung umfassen. So
kann der Begriff ,HUttenwerke*“ zum mindesten im Rah-
men dieses Aufsatzes folgende in Reihe hintereinander
geschaltete Betriebe umfassen: Erzvorbereitungsanla-
gen, Hochofenanlagen, Stahlwerke (Bessemer-, Thomas-,
Siemens-Martin-, Elektrostahlwerke), Walzwerke ver-
schiedenster Abstufung, Hammer- und PreRwerke, Wei-
terverarbeitungs-und Verfeinerungswerkstatten. Je nach
den Verhaltnissen kénnen einige vor- oder nachgeschal-
tete Stufen fehlen.

Diesen Verschiedenheiten im Aufbau der Eisen-
hittenwerke entsprechend wird je nach der Art der
Durchmischung der Betriebe und dem Grad der Ver-
feinerung ein Energiebedarf zwischen 150 kWh und 550
kWh je t Rohstahl vorliegen. Diese Zahlen gelten fur
den mechanischen und den elektrischen Energiebedarf
zusammengefallt. Da auch noch Dampf fur Heizung
und Erzeugung bendtigt wird, liegt der gesamte Dampf-
bedarf hoher, als sich aus dem Warmeverbrauch je kWh
ergeben wiurde. Dementsprechend mufl mit einem ge-
samten Dampfbedarf von 1 bis 3 t Dampf fur 1 t Roh-
stahl gerechnet werden, wenn keine Gasmaschinen vor-
handen sind. Die groBeren Zahlen gelten fir Hochofen-
und Stahlwerke mit weitgehenden Verfeinerungsbe-
trieben.

Die verschiedenen Einflisse, die sich auf die Kraftwerks-
gestaltung auswirken, seien im folgenden kurz gekennzeichnet:
1. Die KraftwerksgroBe &ndert sich mit der monatlichen

Eisen- und Stahlerzeugung.
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2. Die ortlichen Verhaltnisse, die auch von der geographischen
Lage, wie z. B. Luxemburg, Ruhrgebiet, Oberschlesien usw.
abhéangig sind, schaffen verschiedenartige Vorbedingungen
fir den Energiebedarf.

3. Auf den EinfluR, der sich aus der Auswahl der hinter-
einandergeschalteten Verarbeitungs- oder Verfeinerungs-
stufen ergibt, wurde schon hingewiesen.

4. In einigen Fallen kann eine Vermischung mit dem Kohlen-
bergbau, mit Kokereien und anderen Betrieben vorliegen.

5. GroBe Verschiedenheiten ergeben sich aus der Unterbrin-

gungsmoglichkeit des Gichtgases fur Heizzwecke (z. B. fur
Kokereien, Schmelz- und Glihdofen).

.Je nach Anzahl und Leistung der Gichtgasmaschinen kann
bei gleicher GroBe des Betriebes der aus Dampf zu
deckende Energiebedarf zwischen wenigen 1000 bis zu
100 000 kW liegen.

7. Der vorliegende Elektrifizierungsgrad (Walzenzugma-
schinen, Hammer, Pressen usw.) beeinfluBt die Gestaltung
der Energieerzeugungsanlagen.

8. Die verschiedenen energiewirtschaftlichen Auffassungen
haben eine unterschiedliche Ausbildung der Krafterzeu-
gungsanlagen entstehen lassen. So kann in einem Grenzfall
ein Huttenkraftwerk fiir Stromverkauf eingerichtet worden
sein, so dalR es mehr oder weniger als Ueberlandwerk an-
zusprechen ist. Im anderen Grenzfall findet ein zusétzlicher
Strombezug aus der Reichssammelschiene statt, und die
Energieerzeugung beschréankt sich, abgesehen von der Aus-
nutzung des Gichtgases, auf die fir Turbogeblase und Heiz-
anlagen bendtigten Dampfmengen im Vorschaltbetrieb.

9. GroBe Unterschiede ergeben sich je nachdem, ob Hiutten-
werke, die im allméhlichen Aufbau Uber Jahrzehnte ge-
wachsen sind, oder ob neue Huttenwerke die Aufgabe
meistern sollen, ihren Energiebedarf auf wirtschaftlichster
Grundlage zu decken.

Aus diesen Ueberlegungen ergibt sich eindeutig, daB je
nach den herstellungsméaRigen sowie den ortlichen und zeit-
lichen Vorbedingungen die verschiedenartigsten Dampf- und
Energieerzeugungsstatten vorhanden sein kdnnen und aus-
fuhrbar sind.

Fur die Kraftwerksbemessung ist die Frage nach der
absoluten GroRe des Strom- und Dampfbedarfes ent-
scheidend. Je nach den Vorbedingungen kénnen z. B.
die in der folgenden Aufstellung genannten Leistungen
und Dampferzeugungsmengen erforderlich sein.

(2]

Rohstahler/eugungin t/Jahr 500 000 1 000 000 1 500 000

1. Leistungsbedarf
(mech. -( elektr.) MW

2. Dampferzeugung und
Dampfdurchsatz der
Vorschaltturbinen t/h

15—50 30—100 50—150

100—300 200—600 300—900

Die Verhaltnisse werden noch verwickelter und un-
durchsichtiger, wenn man die Gasmaschinen beruck-
sichtigt, deren Leistung jeweils von den in der Aufstel-
lung angegebenen Leistungen abgezogen werden muf,
wobei die Dampferzeugung entsprechend zu verrin-
gern ist.

Das Kraftwerk mit Mehrwellenturbinen als Vorbild
fur Hattenwerke

Trotz der verschiedenartigsten Verhéaltnisse und Vor-
bedingungen ist es mdglich, gemeinsame Richtlinien zu
finden. Das Kraftwerk mit Mehrwellenturbinen ist kenn-
zeichnend fur Huttenkraftwerke.

Um einen besseren Ueberblick Gber die Zweckm&Rig-
keit von Mehrwellenmaschinen zu geben, ist in Bild 3
ein Dampfschaltbild in sehr starker Vereinfachung dar-
gestellt, wobei gleichartige Verbrauchergruppen durch
ein einziges Sinnbild gekennzeichnet sind. Auf der
rechten Seite des Bildes sind einige der Hauptvorteile,
die sich aus der Hintereinanderschaltung ergeben, in
Stichworten als Leitfaden zur besseren Einpragung auf-
geschrieben.

Es ist eine 15-atu-Sammelschiene angenommen, wo-
bei unbertcksichtigt bleibt, dal oft mehrere Mittel-
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Bild 3. Erweiterung vorhandener Huttenkraftwerke durch
VerschalUmlagen. Vereinfachtes Dampfschaltbild,

a) Hochdruckkessel — b) Vonschaltturbine — c¢) Nachschalt-

Kondensaitionisturbine — b) Ruths-Speicher — e) Drosselven-

til — f) Heizdampfverbraucher — g) Kondensator — h) vor-
handener Mitteldruckkessel — i) Gichtgasmaschine mit Ge-
blase — k) Abhitzekessel — 1) Kesselspeisepumpe.

druckrohrnetze mit verschiedenen Dricken vorhanden
sind, die Uber Drosselventile miteinander verbunden
sein konnen. Auf dieses Sammelschienensystem arbeiten
verschiedene Gas- und Kohle-Kesselanlagen, ferner je
nach dem geschichtlichen Aufbau der Werke Abhitze-
kessel der Gichtgasmaschinen und der Siemens-Martin-
Oefen. Aus diesem Sammelnetz kénnen Dampfturbo-
satze und Turbogeblase mit Dampf gespeist werden.
Auch sonstige Dampfverbraucher wie z. B. Hammer,
Pressen usw. werden von hier aus mit Dampf versorgt.

Bei einer Neugestaltung der Energiewirtschaft wer-
den jenach der KraftwerksgroBe 80-oder 125-atiu-Kessel
aufgestellt, die Uber eine Vorschaltturbine allen diesen
Abnehmern wunabhéngig von deren Eigenarten den
Dampf zufuhren kénnen. Es muB hierbei nur Wert dar-
auf gelegt werden, daB, soweit Kondensat Uberhaupt
nicht oder verunreinigt zurickkommt, ein Dampfumfor-
mer, der im Schaltbild nicht mit eingezeichnet ist, den
Kessel-Dampfkreislauf von dem Verbraucher-Dampf-
kreislauf trennt. Wenn der Leistungsbedarf grofer wird,
kann man auch neue Kondensationsturbosatze oder Tur-
bogefcldase aufstellen und an das Mitteldrucknetz an-
hédngen. Wenn die Belastungsschwankungen eine be-
stimmte GroRe Uberschreiten, ist es zweckméfig, mit
einer zusatzlichen Speicherung zu arbeiten. Im Schalt-
bild ist ein Ruths-Speicher dargestellt, der als Puffer-
speicher und als Stérungsspeicher dienen kann. Im
ersten Fall arbeitet er nur in dem 15-atti-Netz, in dem
ein gewisser Schwankungsbereich zugelassen wird, im
zweiten Fall gibt er den frei werdenden Dampf in ein
Dampfnetz mit einem erheblich geringeren Druck,

Die Vorteile werden nachstehend erlautert:

1. Der erzeugte Dampf kann, nachdem er in der Vorschalt-
turbine zur Stromerzeugung ausgenutzt ist, beliebig den
alten oder neuen Dampfverbrauchern zugefuhrt werden.
Die Vorteile des Hochdruckdampfes kénnen also nicht nur
fur die neuen Kraftwerksteile, sondern auch fir die ge-
samte Anlage nutzbar gemacht werden. Wenn ein neuer
Kondensationsturbosatz ausfallt, konnen die alten Reserve-
einheiten den Betrieb Ubernehmen, ohne daf mit einer
starken Warmeverbrauchsverschlechterung gerechnet wer-
den muBR. Wenn dagegen ein neuer Kessel nicht betriebs-
fahig ist, kann die alte Kesselanlage auch die neuen Kon-
densationsturbinen mit Dampf versorgen, so dal nur ein
Teil der Turbinenleistung ausfallt. Auch der Dampf, der
fur Turbogeblase und fur Erzeugungs- und Heizzwecke
sowie fur Dampfhd&mmer, Walzen-Antriebsmaschinen usw.
bendtigt wird, solange die Elektrifizierung noch nicht
durchgefihrt werden konnte, kann vorher zur Energie-
erzeugung herangezogen werden. Man kann gegebenenfalls
eine reine Gegendruckturbine auf Heizdampfverbraucher
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arbeiten lassen. Der Dampf aus Abhitzekesseln der Groi.’-
gasmaschinen und Schmelzéfen kann zweckmé&Big unter-
gebracht werden. Der Leistungsgewinn durch die Vor-
schaltturbine beschrankt sich nicht auf 50 %, wie bei
reinen Kondensationswerken auf die Leistung der Nieder-
druck-Kondensationsturbincn bezogen, sondern kann durch-
aus 100 % der eingebauten Niederdruckleistung betragen,
da ein erheblicher Teil der aus der Vorschaltturbine aus-
tretenden Dampfmenge parallel zur Kondensationsturbine
in Turbogeblésen und als Heizdampf verbraucht wird.

Wesentlich ist, daR der allmé&hliche Ausbau der Kraft-
erzeugungsanlagen auf die geringsten Schwierigkeiten
stoRt. Die zeitliche Reihenfolge der Ausbaustufen ist belie-
big. Wenn z. B. die alten Kessel nicht mehr betriebs-
zuverlassig sind oder zu hohen Brennstoffverbrauch auf-
weisen, so dafl sie allmahlich stillgelegt werden mdussen,
kann man, wenn man mit Werkstoff und Kosten sparen
muR, zunachst einen Hochstdruckkessel aufstellen und den
erzeugten Dampf in das vorhandene Netz entspannen oder
den Kessel voribergehend mit dem geringen Druck der
alten Anlage betreiben. Zu einem spéteren Zeitpunkt wird
man dann eine Vorschalt- oder Gegendruckturbine ein-
bauen.

Wenn aber die vorhandene Kesselanlage noch betriebs-
brauchbar ist, es aber an Stromerzeugern fehlt, kann man
an Stelle von verschiedenen veralteten kleinen Turbinen
einen grofRen neuen Kondensationsturbosatz mit dem glei-
chen Betriebsdruck aufstellen, so dalR man mit dem
gleichen Brennstoff- und Kuhlwasseraufwand eine wesent-
liche Erh6éhung der Stromerzeugung erreichen kann. Die
Vorschaltung der Hochdruckanlage, bestehend aus Kessel
und Vorschaltturbine, kann dann in einer oder in zwei
spateren Ausbaustufen vorgenommen werden.

Hier sei besonders darauf aufmerksam gemacht, daB
bei all diesen Fladungen, ganz gleichgultig, ob sofort ein
groBer oder kleiner Ausbau vorgenommen wird und ob
zunachst nur Turbinen oder Kessel erforderlich sind,
immer auf den Endausbau Rucksicht zu nehmen ist. Es
ist also notwendig, sich ein Bild Uber die nach einer
Reihe von Jahren zu erwartenden Energiebedingungen zu
machen. Anzustreben ist immer ein groBes zentrales
Dampfkraftwerk, wobei man nach und nach die vielen
kleinen einzelnen Erzeugungsstatten, die auf dem Werks-
gelande verstreut liegen, ausschalten wird. Dieses Endziel
einer planméaRig und sinnvoll aufgebauten Energiewirt-
schaft wird man in verschiedenen Ausbaustufen zu er-
reichen suchen.

Viele Anlagen sind noch nicht durchgehend elektri-
fiziert. Bei Ausschaltung der einzelnen Dampfantriebe
mufB der Strombedarf an anderer Stelle erzeugt werden.
Auch hierbei ergibt sich der Vorteil, daB die Elektri-
fizierung allmahlich vorgenommen werden kann. Es ist
dann erforderlich, an Stelle der vielen einzelnen Dampf-
verbraucher einen gemeinsamen Dampfverbraucher in Ge-
stalt einer Kondensationsturbine, die am Mitteldrucknetz
héangt, aufzustellen. Die Hochdruckkessel und die Vor-
schaltturbine werden durch diese Vorgénge kaum berihrt.
Die Dampfmenge &ndert sich nur im Verhéltnis der durch
die Elektrifizierung erreichbaren Dampfersparnisse.

Neben diesen Vorteilen der Mehrwellenbauart ergeben
sich noch eine ganze Reihe von Punkten, die unabhéngig
von Huttenwerksverhéltnissen auch bei Neubau von Kraft-
werken aller Art vorliegen.

Auf einige Punkte sei aufmerksam gemacht:

Durch die Unterteilung der Turbosatze ist eine gréRere
Beweglichkeit und Anpassungsfahigkeit an die Betriebs-
erfordernisse maglich. Der Ausfall eines Satzes kann keine
so schwerwiegenden Folgen wie bei wenigen groBen Ein-
wellen-Turbosatzen haben. Die Turbinen sind wenig
storungsanfallig, weil es sich um einfache, eingehausige
Maschinen handelt.

Eine laufende Warmbereitschaft ist bei Ausfall der Vor-
schaltmaschine durch Ueberlastung mdglich, die durch
Umfiuhrung oder Drucksteigerung bei den Niederdruck-
Kondensationsmaschinen herbeigefiihrt werden kann.

Der bezogene Wamieverbraucli kann durch den besse-
ren Wirkungsgrad der Vorschaltturbine, die eine groRere
Dampfmenge verarbeitet, glinstiger werden.

Die bessere Regelméglichkeit der Mitteldruck-Kon-
densationsturbinen  gegeniiber Hochdruclt-Einwellentur-
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binen wirkt sich fur den Einbau elektrischer Frequenz-

und Leistungsregler vorteilhaft aus.

Das Zwischendrucknetz bringt noch weitere Vorteile,
da an dieses Netz, das meist einen verhéaltnismaRig gleich-
bleibenden Druck hat, Antriebsturbinen jeder Art, eine
Hausturbine usw., angeh&ngt werden kénnen. Diese Hilfs-
turbinen sind baulich gut beherrschbar und leicht mit
verhéaltnisméaBig gutem Wirkungsgrad auszulegen. Auch
sonstige Dampfverbraucher wie RuBblaser, Dampfstrahler,
Heizdampfverbraucher usw. kann man aus der Mitteldrack-
leitung mit Dampf versorgen.

Das Zwischendrucknetz gestattet eine einfache Ein-
schaltmoglichkeit von Geféllespeichern. Hierdurch kann
das Dampfkraftwerk plotzlich einsetzende Lastanderungen
auch groReren MaBes aufnehmen. Zahlreiche Bedenken
sind gegen die Verwendung von Ruths-Speichern im Hiutten-
werk geltend gemacht worden. Diese Bedenken sind auch
in solchen Fallen, in denen man Einwellenturbosatze auf-
stellt, gerechtfertigt, da die Anwendung der Speicher dann
verwickelt und schwierig ist und die Turbinenkonstruk-
tionen beeinfluBt werden.

Von besonderem Wert kann sein, daR bei Zwischen-
Uberhitzung eine Frischdampftemperatur von nur 450 oder
475° bedenkenlos angewendet werden kdnnte, ohne grofRRe
wirtschaftliche Nachteile in Kauf nehmen zu missen. Die
gegentber 80 atii ohne Zwischeniberhitzung geringere
Dampfnésse in den letzten Turbinenschaufeln verldngert
deren Lebensdauer.

Bei der Aufzahlung der Vorteile darf nicht unbe-
merkt bleiben, daB Zwei- oder Mehrwellen-Turbosatze
natirlich auch Nachteile gegeniber Einwellenaggre-
gaten haben kénnen. Durch die Einschaltung des festen
Zwischendruckes ist mit einem bei Teillasten erhéhten
Waéarmeverbrauch zu rechnen. Dieser Mehrverbrauch
kann bei geringen Teillasten sehr hoch werden, so daR
die Zwei- oder Mehrwellenanordnung bei festgehaltenem
Zwischendruck nur dann in Frage kommt, wenn man
mit einer gewissen Grundlast, d. h. mit nicht zu starken
Abweichungen von einer jahrlichen Mittellast nach oben
und unten rechnen kann. Diese Voraussetzung ist bei
Huttenkraftwerken gegeben,so daB hier keine Bedenken
gegen die Mehrwellenanordnung vorliegen.

Beispiele von Hitten-Dampfkraftwerken

Nach dieser allgemeinen Behandlung der Energie-
fragen und des inneren wéarmetechnischen Aufbaues
von Huttenkraftwerken soll an Hand von Dampfschalt-
bildern, Grund- und AufriBskizzen von Erweiterungen
und Neubauten gezeigt werden, in welcher Art und
Weise Huttenwerke, ihre Kraftwerke gestaltet haben
oder gestalten kdénnen.

1ZQ0at5MC

Bild 4. Erweiterung eines Huttemkraftwerkes durch Vor-
und Nachschaltturbine. Dampfschalitbild (zu Bild 5).

a) Hochdruckkessel — b) Vorschaltturbine — c¢) Drossel-
ventil d) HeiRdaimpfkililer — e) Rauchgas-Zwisclienlber-
hitzer — f) Kesselspeisepumpen — g) Nachschalt-Konden-
sationsturbine — h) Speisewasserbehdlter — i) Mischvor-
warmer-Entgaser — k) Oberflachenvorwdnmer — 1) Zusatz-
wasser-Verdampfer — m) Kondensator — n) Turbogeblése
— 0) vorhandener Mitteldruckkessel — p) vorhandene Kon-
densationsturbine.
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Die Bilder 4 und 5 zeigen, wie ein vorhandenes
Hittenkraftwerk ausgebaut wird. Ein Teil des alten
Kessel- und Maschinenhauses mit den eingebauten Kes-
seln und Turbosatzen wird abgerissen. Auf dem Platz
der alten Anlageteile wird ein vollstdndig neues Kraft-
werk aufgestellt, das baulich und betriebsmé&Rig mit dem
verbleibenden Rest des alten Kraftwerkes im Zusam-
menhang steht.

Bild 5. Erweiterung eines Huttemkraftwerkes durch 4 Ben-

sonkessel mit 1 Vor- und BNachischalt-Turbinan; Querschnitt

und GrundriB. Bedeutung der Buchstaben wie in Bild 4.
dazu: g) Kohlenbunker — r) Schaltanlage.

Die alte Anlage verfugt Uber eine Reihe von Kesseln
und Turbinen mit einem Kesselgenehmigungsdruck von
15 at bei einer Dampftemperatur von 400 °. Neu auf-
gestellt werden drei Kondensationsmaschinsn und ein
Turbogeblédse, die Uber eine Vorschaltturbine, welche
die gesamte Dampfmenge zu verarbeiten vermag, von
der Hochstdruckkesselanlage, bestehend aus vier Ben-
sonkesseln, mit Dampf gespeist werden. Der aus der
Vorschaltmaschine alstretende Dampf wird in die Kes-
sel zuruckgefihrt und dort auf 400 0 mit Rauchgasen
Uberhitzt. Um die Dampftemperatur von 400 ° gleich-
zuhalten, wird vor dem Zwischentberhitzer Kondensat
eingespritzt (s. Bild 4). Né&here Einzelheiten sind aus
dem Dampfschaltbild und aus der Grund- und Aufri-
skizze sowie aus den dazugehodrigen Erléduterungen zu
entnehmen. Es handelt sich hier um einen Fall, bei dem
der Strombedarf des Werkes vollstandig durch das Kraft-
werk gedeckt werden kann.

Wie die Erweiterung einer grdoBeren Anlage aus-
gefuhrt wurde, zeigen Bild 6 (Dampfschaltbild) und
Bild 7 (Schnitt und Grundrif). In diesem Fall wird die
Zwischentiberhitzung nicht mit Rauchgasen, sondern
mit Dampf vorgenommen. Da die Dampftemperatur der
alten Anlage nur 340 ° betragt, war das bei dem gewahl-
ten Frischdampfzustand der Hdochstdruck-Kesselanlage
gerade noch durchfihrbar. Bei der geplanten Erwei-



6 Stahl und Eisen K. Schroder:
130at U75° 18af m °
Bild 6. Erweiterung eines Hiittenkraftwerkes durch Vorschaltturbine;

Schaltbild (zu Bild 7). Bedeutung der Buchstaben wie in Bild 4. dazu: s) Dampf-
zwischenlberhitzer — t) Hausturbine — u) Speisewasser-Aufbereitung — v) Kessel-
lauge-Entspannungisbehélter — w) Zwiscbeniberhitzer-Entspannung.

terung dieser Anlage soll aber auch hier eine Rauchgas-
Zwischenlberhitzung vorgesehen werden. Man konnte
in diesem Fall den vorhandenen freien Platz im Kessel-
haus fur zwei Kessel und fiir die beiden anderen Kessel
den Platz von veralteten Niederdruckkesseln ausnutzen.
Das Maschinenhaus muBte verlangert werden, um die
neuen Vorschaltturbinen aufzunehmen. Die neuen Vor-
schaltturbinen wurden als Auswechselturbinen an Stelle

Schnittd-B SchnittC-D

Bild 7. Erweiterung eines Huttenkraftwerkes durch Vor-
schaltturbinen; Querschnitt und GrundriB3. 4 Kessel je 80 t/h.
150 atli, 2 Vdrschaltturbinen mit zusammen 32 MW. Unter-
bringung der neuen Turbinen und Kessel im vorhandenen
Maschinen- und Kesselhaus, Kesselspeisepumpen und
W asseraufbereitung in neuem Anbau, Saugzuglufter fir
neue Kessel auBerhalb des Kesselhauses. Bedeutung der
Buchstaben wie in Bild 4 und 5, dazu: s) Hausturbine —
t) Speisewasser-Aufbereitung — u) Kesselhaus — v) Saug-
zuglufter — w) Kohlenstaubmihlen.

Uberalterter kleiner Kondensationsturbinen aufgestellt.
Die Kesselspeisepumpen, Vorwarmer, Entgasungs- und
Speicherungsanlage konnten nur in einem Anbau, der
neu hergestellt werden mufRte, untergebracht werden.
Diese Anlage ist das Beispiel fur ein Huttenkraftwerk,
das sich allmé&hlich vorwiegend zu einem Kraftwerk der
offentlichen Elektrizitatsversorgung entwickelt hat.
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Die Mehrwellenanordnung ist,
wie schon ausgefuhrt, nicht nur
bei Kraftwerkserweiterungen, son-
dern auch bei Neubauten von
Huttenwerken maoglich. Beispiele
hierfur bringen die Bilder 8 und 9.
Es handelt sich um eine Anlage, die
fast in der gleichen Art der Anord-
nung fir zwei neue Huttenwerke
in Ausfihrungbegriffenwar. Indem
einen Falle sind drei gasgefeuerte
Bensonkessel und ein Trommel-
kessel vorgesehen; im anderen
Falle sollten vier kohle- und gas-
gefeuerte Kessel den fur die
Vorschaltturbine erforderlichen
Dampf erzeugen. Die Turbinen-
anlage besteht in beiden Féallen
aus einer Vorschalt- und drei nach-
geschalteten Kondensationstur-
binen. Weiter wird Dampf fur eine
Turbogeblaseanlage und fur die
Heizung abgegeben. Das Wéarme-
schaltbild ist dementsprechend
ungefahr das gleiche. Der Dampf
wird nach Austritt aus der Vorschaltturbine zwischen-
Uberhitzt und steht mit 17 att, 425 ° fiur die nach-
geschalteten Maschinen zur Verfigung. Die Einschal-
tungsmaoglichkeit eines Gefallespeichers, der als Regel-

Warme-

speicher wirken soll, ist in dem Schaltbild mit auf-
genommen.

135at 500°C
Bild 8. Neues Hiuttenkraftwerk mit Mehrwellem-Turbme;
Dampfschaltbild (zu Bild 9). Bedeutung der Buchstaben wie
Bild 4, dazu: s) Gegendruckturbine — t) Dampfumformer
— u) Heizdampfverbraucher — v) Wasseraufbereitung.

Der Plan eines Dampfkraftwerkes fir ein sehr gro-
Res Huttenwerk wird in den Bildern 10 und 11 an Hand
eines Schaltbildes und einer Grundrif3- und AufriBskizze
wiedergegeben. Auch hier wird der Abdampf der Vor-
schaltturbinen mit Rauchgas in den Kesseln auf 400 °
Uberhitzt. Eine Speicherung, die in diesem Falle zwi-
schen 20 und 5 ata vorgesehen war, ist gleichfalls mit
eingezeichnet. Da insgesamt eine Turbinenleistung von
150 000 kW eingebaut ist, entfallen auf jede Vorschalt-
und Nachschaltmaschine je 25 000 kW. Die Vorschalt-
maschinen sind im Hauptmaschinenhaus mit unterge-
bracht; zwischen ihnen sind die Speisepumpen angeord-
net. Die Turbosédtze haben Dreiwellenanordnung, d. h.
zu jeder Vorschaltturbine gehéren zwei Nachschalt-
Kondensationsturbinen.

Als Gegenbeispiel fir diese Kraftwerke in Mehr-
wellenanordnung wird in den Bildern 12 und 13 ein
Kraftwerk mit Einwellenmaschinen gezeigt. Die Anlage
ist mit einem Kesselgenehmigungsdruck von 64 ati, bei
500 ° gebaut worden. Es handelt sich um sechs Maschi-
nen mit je 35 MW und zwei Hausmaschinen mit je
10 MW. Ein Teil des Dampfes, der den Hausmaschinen
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entnommen wird, die als Eutnahmeturbinen gebaut sind,
wird Uber eine Dampfumformeranlage der Kokerei zu-
gefihrt. Die Ueberhitzungswarme des Heizdampfes wird

in einem Waéarmeaustauscher,
der dem Umformer vorge-
schaltet ist, ausgenutzt. Der
erzeugte Bridendampf wird
durch diesen Austauscher ge-
leitet und auf 2250 uber-
hitzt.

Die Kraftwerke, die in
den Bildern 10 bis 13 dar-
gestellt sind, kdénnen uber
die Deckung des vollen
Strombedarfs der Hitten-
werke hinausgehend noch
Strom an das offentliche
Netz liefern.

Einflisse geringer
Kraflwerksleistung

Nach dieser Beschreibung
von einigen ausgefihrten
oder im Bau befindlichen
oder schlusselfertig durch-
gearbeiteten Huttenwerks-
kraftwerken sollen einige
Aufgaben der Energieerzeu-
gung, die den besonderen
hittentechnischen Anforde-
rungen Rechnung tragen,
behandelt werden.

Abgesehen von wenigen
Fallen werden die Hutten-
werkskraftwerke mehr oder
weniger stark unter der

héchsten Leistungsgrenze
von Kondensations-Kraft-
werken liegep. Dementspre-
chend ist ein hdherer Selbst-
kostenpreis der erzeugten
kWh zu erwarten. Diese Er-
hohung der Selbstkosten
liegt bei allen Einflussen, die

100/120at UD°C

Bild 10. Hochdruck-Dampfkraftwerk mit Vor- und Nachschaltturbinen. Wéartme-

Bild 9 A. Neue Hittenkraftwerke mit Mehrwellenturbine. Bild 9 B.

A) mit gasbeheizten Kesseln — B) mit kohlebeheizten Kesseln.

A. Turbinenachsen parallel zum Maschinenhaus. Dampfuniformer und Speisewasser-
aufbereiitung in besonderem Anbau, Abgasentstauber nicht notwendig, da gasbeheizte
Kessel; Schaltanlage in getrenntem Gebd&udeteil mit dem Kraftwerk durch Quer-
bautem verbunden.

B. Turbinen Quer zum Maschinenbaus angeordnet, geschlossener Baublock des ganzen
Kraftwerkes. Rauchgasentstaubung durch Fliehkraftabscheider.

Fur A und B: Kesselspeisepumpen zwischen Kessel- und Maschinenhaus. Bedeutung der
Buchstaben wie in Bild 4 und 5, dazu: s) Gegendruckturbine — t) Dampfumfonmer —
u) elektrische Warte — v) Rauchgasentstauber.

den Selbstkostenpreis bestimmen. So-
mit sind sowohl der Warmeaufwand
je kWh als auch die Herstellkosten,
der Raumaufwand und der Mann-
schaftsbedarf, um nur die wesent-
lichsten Kostenteile anzufihren,
héoher als bei den gréRten Kraft-
werken. Die GroBenordnung dieser
Einflisse soll nachfolgend gepruft
werden.

Bezogener Warmeverbrauch

In Bild 14 ist dargestellt, welche
Warmeverbrauchszahlen in Abhén-
gigkeit von Druck, Temperatur und
Zwischenlberhitzung erreichbar sind.
Es handelt sich hierbei um Kraft-
werke mit groten Turboséatzen bei
gunstigsten Kesselwirkungsgraden.

In Huttenkraftwerken werden
diese gunstigsten Warmeverbrauchs-
zahlen von Kondensationskraftwer-
ken nur in seltenen Fallen erreicht

Lauge werden kénnen. Meist muB man mit
geringeren Dampfmengen, also auch

schaltbild (zu Bild 11). Bedeutumg der Buchstaben wie Bild 4, dazu s) Ruths- ~ mit kleineren Turbosatzen rechnen,
Speicher — t) Dampfstrahlluftpumpe — u) Dampfstrahlkondensator. die nicht die besten Wirkungsgrade
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Planung und Gestaltung von Hutten-Dampfkraftwerken

n | B3-—n schaftsstirken bei

~AH

Hochdruck-Dampfkraftwerk mit Dreiwellenturbinen;
Schnitt und GrundriB3, 5 Kessel je 150 t/h, 2 Turbogruppem in Drei-
wellenanordnung, mit zus. 150 MW bestehend aus je 1 Yorschall -

64. Jahrg. Nr. 1

bis 300 t/h eingezeichnet. Aus den Untersuchungen
ergibt sich deutlich, daB es warmewirtschaftlich ge-
rechtfertigt ist, auch bei verhé&ltnismé&Rig kleinen
Turbinen auf hohere Driicke Gberzugehen. Das gilt
zum mindesten fir Einwellenturbinen von 10 000
kW oder fir Dampfmengen von 40 t/h an, fiur die
ein Kesselgenehmigungsdruek von 80 ati gewaéhlt
werden kann. Auch der Uebergang auf 125 atl
Kesseldruck ist mindestens von Dampfmengen von
100 t/h an energiewirtschaftlich vertretbar.

Herstellkosten und Baustoffaufwaiul

Bild 17 gibt AufschluR daruber, wie der um-
baute Raum, die Herstellkosten und die Beleg-
kleineren Kraftwerken zuneh-
men. Bei den auBerordentlich streuenden Verhélt-
nissen ist es sehr schwierig, Mittelwerte anzugeben.
Die Einflusse der verschiedensten Art, die auf zeit-

[ lichen und drtlichen Vorbedingungen, besonders
aber Brennstoffeigenarten, Ausbildungseinzelheiten
usw. beruhen kodnnen, sind so vielgestaltig, daB
stark abweichende Werte bei ausgefihrten und neu
zu erbauenden Kraftwerken vorliegen. Aus diesen
Grinden sind Bé&nder aufgezeichnet, die ein ge-
wisses Mittel umfassen, wobei grundsatzlich die
unteren Kurven mehr fur gute Brennstoffe und die
oberen Kurven fur schlechtere Brennstoffe kenn-
zeichnend sind. Einzelne Féalle liegen noch ober-
halb oder unterhalb der gesehrafften Flachen.

Ein Vergleich mit Bild 2 zeigt, um wieviel die
heutigen Kraftwerke noch verbessert werden miB-
ten, bis sie das Idealbild erreichen.

und 2 Nachschaltturbinen von je 25000 kW, Kesselspeisepumpeoi

und Vorwarmer im Maschinenhaus, a) Kohlenbunker — b) Ben- Grenzen der Eigen-Energieerzeugung
sonkessel — c) Elektrofilter — d) Vorschaltturbinen — e) Nach- Lo . : . S
schaltturbinen” — f) Kesselspeisepumpen — g) Speisewasserauf- Die in den Bildern 15 his 17 gezeigten Einflisse

bereitung — h) Speisewasserbehalter — i) Saugzuglifter. der preisbildenden GroéRen veranschaulichen deut-
aufweisen. Es fragt sich, in welchem MaR in solchen 55atm°C

Fallen der spezifische Warmeverbrauch vergréBert wird
und bis zu welcher kleinsten Leistung ein Uebergang
auf die hochsten Dricke noch wirtschaftlich zweck-
maéagig ist.

Einen guten Ueberblick Gber die Verhéltnisse gibt
Bild 15. In Abhéangigkeit vom Frischdampfdruck ist fur
verschiedene Turbosétze alterer Bauart von 2000 bis
30 000 kW der bezogene Warmeverbrauch aufgetragen.
Man erkennt ein ausgesprochenes Minimum in dem je-
weiligen Kurvenverlauf. Hiernach kann man ungeféhr
damit rechnen, daB bei Turbosdtzen bis zu 2000 kW
ein gunstigster Frischdampfdruck von 25 ati, bei 5000
kW von 50 att, bei 10 000 kW von 80 att und bei
30 000 kW von 125 atu vorliegt. Die Verbesserungen
in den letzten Jahren haben dieses Bild noch zugunsten
der hoheren Drucke verschoben.

Die heutigen Verhaltnisse werden durch das Bild 16
naher gekennzeichnet. In diesem Bild sind in Abhéangig-
keit von der Turbinenleistung fur die genormten Dricke
die bezogenen Waéarmeverbrauchszahlen der Turbosatze
aufgetragen. Dabei sind die nach den Richtlinien der
W irtschaftsgruppe Elektrizitadtsversorgung vorgesehenen
Dampfturbinenleistungen als Ausgangspunkte gewé&hlt
worden. Es sind sowohl Einwellen- als auch Zweiwellen-
turbosétze beriicksichtigt. Die auf der Abszisse einge-
schriebenen Zahlen sind die Auslegungslasten der Tur-
binen. Die gréfRte Dauerleistung der Turbinen ist also
in jedem Falle um 25 °/o hoher. Die Kurve c gilt fur
Mehrwellenturbosatze, deren Leistungen auf der Abszisse
in Form eines Quotienten angegeben sind. Die Leistung
Uber dem Strich ist die Bestlast der Vorschaltturbinen,
die Leistung unter dem Strich die Bestlast der nach-
geschalteten Kombinationsturbinen. Um einen Ueber-
blick zu geben, welche Dampfmengen in den Turbinen
entspannt werden, sind Dampfmengenkurven von 50 t/h

Bild 12. Neuerbautes Huttenkraftwerk mitEinwellenturbinen:
Warmeschaltbild (zu Bild 13). a) Kessel — b) Drosselventil
c) Speisepumpen — d) Kondensations-Turbine — e) Haus-
turbine mit gesteuerter Entnahme — f) Mischvorwarmer-
Entgaser — g) Speisewasserbehalter — h) Oberflachenvor-
warmer — i) Dampfumformer — k) Nachlberhitzer —
1) Speisewasser-Aufbereitung — an) Heizdampfverbraucher
n) Kondensator — 0) Kondensatpumpe.

lieh, daR man madglichst Werke hdherer Leistung anstre-
ben sollte. Kleinere Kondensationskraftwerke sind in
vielen Fallen weder volkswirtschaftlich noch privat-
wirtschaftlich gerechtfertigt, wenn nicht besondere Be-
dingungen vorliegen. In jedem Fall ist aber eine eigene
Energieerzeugung bei folgenden Verhéltnissen erfor-
derlich oder erwinscht:
1. Wenn Brennstoffe, z. B. Gichtgas oder ballastreiche Kohle,
die fur andere Zwecke nicht verwertet werden kénnen, zur
Verflgung stehen.
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Bild 13. Neuerbautes Huttenkraftwerk mit Einwellentur-
binen. Schnitt und Grundri. Buchstaben wie Bild 12, dazu
p) Kohlenbunker — q) Elektrofilter — r) Transformatoren
— s) Elektro- umd Warmewarte — t) Eigenbedarf-Schalt-
anlage — u) Hauptschaltanlage. 10 Kessel je 80 t/h, 6 Haupt-
turbinen je 35 MW, 2 Hausturbinen je 10 MW. Speise-
pumpen, Vorwanmer und Dampfumformer zwischen Kessel-
und Maschinenbaus. Hauptschaltanlage durch Elektro- und
Warmiewarte mit dem Kraftwerk Vierbunden.

2. Wenn Niederdruck-Dampfverbraucher, also z. B. Turbo-
geblése, Erzeugungs- und Heizdampfverbraucher vorliegen,
denen eine Gegendruckturbine vorgeschaltet werden kann.

.Wenn sonstige Dampfverbraucher, z. B. &ltere, aber noch
betriebssichere Dampfturbosdtze und sonstige Dampfma-
schinen vorhanden sind, denen eine Vorschaltanlage zu-
geordnet werden kann.

4. Wenn keine ausreichende Sicherheit des Strombezuges vor-
liegt. Die Erzeugung von Strom mindestens in dein Um-
fang, wie er zur Deckung des lebensnotwendigsten Eigen-
bedarfs erforderlich ist, kann dann gerechtfertigt sein.

5. Wenn der Eigen-Energieverbrauch sehr groB ist oder Strom
an andere Werke oder an die Sannnelschiene abgegeben
werden kann, so daR grofite Kraftwerke in Frage kommen.

w

Diese Punkte durften in den meisten Fallen far
eine eigene Energieerzeugung auf Huttenwerken spre-
chen. Insbesondere sind die beiden ersten Punkte als
Grundpfeiler einer eigenen Stromerzeugung anzusehen.

Planung und Gestaltung von Huften-Dampfkraftwerken

Stahl und Eisen 9

Aus den anfanglich genannten Gesamtleistungs-
bedarfszahlen ergibt sich, daB leistungsmaRig bei einer
Reihe von groBen gemischten Hutten- und Walzwerken
mit angeschlossenen  Weiterbearbeitungswerkstatten
eine geeignete Grundlage fiur wirtschaftliche Energie-
erzeugung, d. h. die Anwendung héchster Dricke sowie
Temperaturen und Zwischenuberhitzung vorliegt, so

15 20 30 WH50BO 80700 1O 200
TurbhenEntrittsdnuckin at

Bild 14. Erreichbare spezifische Warmeverbrauchszahlen im
Dampfkraftwerken beiBestlast, Kihlwassertemperatur 15° C
| wie Bild unter a: spez. Wa&rmeverbr., d. h. untere Kurven
Il wie Bild unter b: spez. Warmeverbr., d. h. obere Kurven
a) ohne Zwischenlberhitzung — b) mitZwischeniberhitzung —
e) zweifache Zwischeniberhitzung.
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Bild 15. Spezifischer Warmeverbrauch vom Kondensations-
Turbinen fur verschiedene Maschinengréfen, abhé&ngig vom
Frischdampfdruck.

daB man mit geringsten Selbstkosten bei der eigenen
Energieerzeugung rechnen kann.

In vielen Fallen werden die Gasmaschinenzentralen
ein Hindernis fur die wirtschaftlichste Energieerzeu-
gung aus dem Dampf sein. Ein Ueberblick uber die
Verhéaltnisse in gréReren Hittenwerken ergibt, daB die
Dampfleistung und die Energieerzeugung mit Turbo-
satzen bei den Huttenwerken, wo groBere Gaszentralen
vorhanden sind, doch recht bescheiden sind. Es kom-
men dann oft nur Turbinenleistungen von wenigen

1000 kW vor. Das hat zur Folge, daB man bei Weiter-
betreiben der Gasmaschinen auf verhé&ltnismaRig
schlechte Warmeverbrauchszahlen und erhohte Her-

stellkosten der Dampfkraftwerke kommt. Es ergibt
sich hierdurch der schwierige Fall, daB man wegen des
Vorhandenseins warmewirtschaftlich hochwertiger Gas-
maschinen stark verschlechterte Dampf- und Energie-
erzeugungsverhéltnisse in Kauf nehmen muf3. Die hier-
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Mann

durch aufgeworfenen Fragen sind auflerordentlich |

schwierig und kénnen nur im Rahmen der jeweiligen
ortlichen Verhéltnisse, also nur fir das einzelne Hitten-
werk selbst, gelést werden. [SchluB folgt.]

Liniengleicher Frischdampfmengein t/h
«Leistungenunter/erwendunggenomiterGeneratorgrilen

Mehnvellenturbinen
A .

Bestlast
(&Hliberlastbarl

Bild 16. Erreichbarer spezifischer Warmeverbrauch von Kondensations-
Turbosdtzen einschl. Speisewasservorwarmung, Kihlwasser-Tempera-
tur 12°, bezogen auf Klemmenleistung ohne Eigenbedarf, a) Frisch-

dampfzustand 36 ata/440 0 — b) 71 ata/490 ° m— c) 111 ata/490 ° mit installierte Leistung

Zwischenliberhitzung bei 20 ata auf 425° — Abszissen = Bestlast der
Turboséatze

= Zweiwellenturbine mit 60 MW aus 1 Vorschaltturbine 20 MW
4° + 1 Nachschaltturbine 40 MW.

Bild 17. Spezifische Kennwerte fiir Kon-
densations-Dampfkraftwerke in Abhéangigkeit
von der Kraftwerksgrof3e, a) umbauter Baum —

b) Herstellkosten — c) Belegschaftsstarke.

Entstickung des Stahles im basischen Siemens-Martin-Ofen

Von Werner Geller

(Verlauf der Entstickung im basischen Siemens-Martin-Ofen in Abh&ngigkeit von der herausgefrischten Kohlenstoff-
menge im Vergleich zum theoretisch mdglichen. Wirkungsgrad der Entstickung wahrend der Entkohlungsabschnitte
von Probe zu Probe und beim Einschmelzen bis zur Probenahme in Abh&ngigkeit von der Frischgeschwindigkeit.)

Der Verlauf und die GesetzmaRigkeiten der Ent-
stickung durch die Kochreaktion im basischen
Lichtbogenofen sind durch zwei eingehende
Untersuchungen mit analytischer Verfolgung des Stick-
stoffgehaltes 4) 2) klargestellt worden. H. Wentrup
und W. Altpeter 2 fanden dabei, dal die Kurven der
Stickstoffgehalte in Abhangigkeit von der Menge des
herausgefrischten Kohlenstoffs alle oberhalb der bei
Gleichgewichtseinstellung zwischen Gasblasen und
Stahlbad theoretisch mdglichen Kurve liegen. Eine Aus-
wertung der einzelnen Frischabschnitte von Probe zu
Probe hat ergeben, dafl der Wirkungsgrad der Entstik-
kung im Mittel aller Werte bei kleiner Frischgeschwin-
digkeit rasch abnimmt. Einen geringeren EinfluR hat
auch die Ofenatmosphére in dem Sinne, daB die Wir-
kung der Kochreaktion auf die Entstickung bei dichten
Oefen mit niedrigem Stickstoffgehalt der Ofenatmo-
sphéare etwas besser ist als bei undichten Oefen mit
hohem Stickstoffgehalt. Die Streuung der Einzelwerte
ist erheblich, bedingt vor allem durch die Fehlergrenze
der Analysen und die UngleichméaRigkeiten der Frisch-
vorgange.

Bei der Entstickung des Stahles im basischen Sie-
mens-Martin-Ofen verdient das Duplexverfahren
mit flussigem Einsatz aus dem Thomaskonverter beson-
dere Beachtung, da hierbei ein hoher Anfangsgehalt an
Stickstoff vorliegt. Die Auswertung einiger Analysen-
werte durch C. Schwarz3), der die Entstickungs-
g'eschwindigkeit der Entkohlungsgeschwindigkeit pro-
portional setzte, kann nicht als zutreffend angesehen
werden2) und widerspricht auch den theoretisch zu er-
wartenden GesetzméaRigkeiten. Andere Auswertungen
liegen im Schrifttum nicht vor.

Den folgenden Ausfihrungen sind die Ergebnisse
von 15 Duplexschmelzen nach K. Debuch 1) in einem

YBonthron. N.:Jernkont. Ann. 121 (1937) S. 637/59;
vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 350/51.

3) Techn. Mitt. Krupp, A: Forsch.-Ber., 5 (1942) S. 273/96;
Stahl u. Eisen 62 (1942) S.997/1001 (Stahlw.-Aussch. 404).

3) Arch. Eisenhiuttenw. 11 (1937/38) S. 355/62.

4) Dr.-Ing.-Diss. Techn. Hochschule Aachen 1941

80-t-Ofeu (D 1 bis D 15), die Einzelangabeu von
C. Schwarz3) Uber sieben Duplexschmelzen und eine
30-t-Schrott-Roheisen-Schmelze mit der hohen durch-
schnittlichen Frischgeschwindigkeit von 0,54 % C/h
nach P. Bardenheuer und G. Thanheiserb
(BT 1) zugrunde gelegt worden. Ueber die Einsatzver-
héltnisse der Schmelzen D 1 bis D 15 wunterrichtet
Zahlentafel 1.

Zahlentafel 1. Mittlere Betriebszahlen der
Schmelzen D 1bis D 15im basischen 80-1-
Siemens-Martin-Ofen

Thomas-  Gesamt-

Einsatzin % vormetall einsatz %N
Stahl- E Thomas- R Vor .
gisen £ vormetall 0C *ON %C % NI) Apstich Fertig
(2]

D 1bis 6 29 300 67,1 0,63 00176 0,63 0,0140 0,0056 0,0069
D 7 bis 13 35 264 701 0C8 0,0217 0,63 0,0175 0,0060 0,0072
D14und15 — __ 97 0,40 0,019 0,55 0,019 0,0065 0,0082
*) Der Stickstoffgehalt von Schrott + Stahleisen wurde

zu 0,007 % angenommen.

Der Ofen wurde mit Mischgas durch einen Maerz-
Brennerkopf beheizt. Bei den Schmelzen D 1 bis 6
wurde ein Ubliches Thomasvormetall eingesetzt, wah-
rend das Vormetall der Schmelzen D 7 bis 15 zur Sen-
kung des Phosphorgehalts mit einer Kalk-Erz-Mischung
nachgeblasen war und deshalb einen héheren Stickstoff-
gehalt aufweist. Bis auf die Schmelze 14 mit 0,31 % C
sind alle anderen Schmelzen auf 0,09 bis 0,18 % C
heruntergefrischt worden. Die Schmelzen verliefen im
allgemeinen ohne Stérungen durch gréfRere Zuschlage.
Wie die Stickstoffgehalte der Endproben aus dem Ofen
zeigen, ist auch bei den hohen Anfangsgehalten durch
die Kochreaktion eine ausreichende Entstickung auf
rd. 0,006 % N erreicht worden. Beim Abstich hat der

Mitt. K.-Willi.-Inist. Eisenforschg. 17 (1935) S. 133/47.

Schmelzung X In der gleichen Arbeit wird auf unverdffent-
lichte Untersuchungen des Instituts Uber einige Duplex-
schmelzen hingewiesen, die mir leider nicht zuganglich
waren.
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Stickstoffgehalt sich im Mittel aller Schmelzen um
0,0013 % erhoht. Darin liegt ein weiterer Hinweis fur
die Notwendigkeit der zur Manganersparnis erhobenen
Forderung von P. Bardenheuer und G. Henke?"),
den flissigen Stahl schonend in die Pfanne abzugieBen.

103X

Bild 1. Abnahme des Stickstoffgehaltes im Einsatz der

Schmelzen D 2 bis 15 bis zur ersten Probenahme in Abhé&ngig-

keit vom Kohlenstoffabbrand im Vergleich zum theoretischen
Verlauf der Entstickung.

Fur die Schmelzen D 2 bis 15 ist in Bild 1 die Ab-
nahme des Sfickstoffgehaltes im Gesamteinsatz bis zur
ersten Probenahme nach dem vollstdndigen Einlaufen
der Schmelze im Ofen in Abhéngigkeit von der heraus-
gefrischten Kohlenstoffmenge wiedergegeben. Diese
Darstellung ist in erster Ndherung berechtigt, da gleich-
zeitig mit der Hauptmenge des Stickstoffs im Thomas-
vormetall auch die Hauptmenge des Kohlenstoffs einge-
bracht worden ist (siehe Zahlentafel 1). Zum Vergleich
mit der theoretisch bestmdglichen Entstickung sind die
Verbindungsgeraden so weit nach rechts parallel ver-
schoben, daB der Anfangsgehalt jeweils auf der theore-
tischen Kurve liegt. Man erkennt, dal die Endgehalte
alle weit oberhalb der theoretischen
Kurve liegen. Trotzdem ist aber beim Einschmelzen
und wahrend der Bildung einer dichten Schlackendecke
bereits eine betrachtliche Senkung der hohen Anfangs-
gehalte auf 0,007 bis 0,013 % N erreicht worden. Die
theoretische Kurve ist nach den allgemeinen Gesetz-
maRigkeiten der Entgasung flissiger Metallbdder?7) aus
der Gleichung

AI[C]_ 042S(f£ mp ~ -A IN 1) (1)

fir den Anfangsgehalt [N]Ja = 0,02 % berechnet wor-

den. Fur die Gleichgewichtskonstante K2 nach den von
Th. Kootz8) bestimmten Loslichkeitswerten fir den
Stickstoff in reinem Eisen9) (Bild 2) wurde eine mittlere
Temperatur von 1540 ° zugrunde gelegt. Als Gesamt-
druck P wurde unter Vernachléssigung des statischen
Drucks der Schlackendecke der Wert von 1 ata ein-
gesetztl0).

6) Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg. 21 (1939) S. 243/60;
Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 353/60 (Stahlw.-Aussch. 366).

7) Geller, W.: Z Metallkde. demnéchst.

8) Arch. Eisenhuttenw. 15 (1941/42) S. 77/82.

9) Die von Th. Kootz8) ermittelte Abnahme der Léslich-
keit durch den Kohlensitoffgehalt wurde vernachlassigt.
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Bild 3
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mégliche Entstickung
wird bei keiner
Schmelze erreicht.
Zur Beurteilung des
Wirkungsgrades der
Entstickung im basi-
schen Siemens-Martin-
Ofen wurden die einzelnen Entkohlungsabschnitte von
Probe zu Probe der Schmelzen D 1 bis 15 und BT 1, so-
wie die Einzelangaben von Schwarz3) ausgewertet. Der
Wirkungsgrad * ist dabei definiert als das Verhaltnis

/ \ 0
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Bild 2. Gleichgewichtskonstante
K2 der Stickstoffloslichkeit in rei-
nem Eisen nach Th. Kootz8) und
Faktor F zur Berechnung des Wir-
kungsgrades der Entstickung fir
P = 1 aita in Abhéngigkeit von der
Temperatur.

des sich in den Gasblasen tatsachlich einstellenden
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Bild 3. Verlauf der Entstickung einiger Schmelzen nach
der ersten Probenahme im Vergleich zum theoretischen
Verlauf.

Teildrucks des geldosten Gases
lichen. Dann ist7)
0,428 P <A [N] F A [N]

K2+ A[C] * [N]... [NJe A [Cj+[N]. m[N]e (),

wenn das zweite Glied A [N] des Klammerausdrucks in

zum theoretisch még-

10) Haufig wird der statische Druck des Stahlbades mit-
bericksichtigt. Das scheint jedoch nicht notwendig zu sein,
da die Gasblasen beim Verlassen des Bades nichit mehr
unter diesem Druck stehen.
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Gleichung (1) vernachlassigt wird, was bei den vor-
liegenden Stickstoffwerten zuldssig ist. NaturgemaR er-
gibt sich dabei nur ein mittlerer Wirkungsgrad fur die
Gesamtzahl der einzelnen Gasblasen w&hrend des be-
trachteten Frischabschnittes. Die Werte des Faktors F
sind fur den zu 1 ata angenommenen Gesamtdruck P
aus Bild 2 zu entnehmen. Fur die Schmelzen D 1 bis 15
lagen Temperaturmessungenll) vor. Bei den ubrigen
Angaben wurde mit einem mittleren Faktor von F = 9,5
* 10~ 4 gerechnet. Zu erwéahnen ist, dal der Wirkungs-
grad nach Gleichung (2) auch das Verhéaltnis des theo-
retischen Entkohlungsabschnittes fir eine gegebene
Entstickung zum tatsachlich notwendigen angibt. Bei
bekanntem Wirkungsgrad laBt sich also fir eine ge-
winschte Entstickung der notwendige Kohlenstoffab-
brand berechnen, indem man den theoretischen Kohlen-
stoffabbrand nach Gleichung (1) durch den Wirkungs-
grad teilt.

Bild 4. Wirkungsgrad der Entstickung im basischen Sie-
rnensJMartin-Ofen von Probe zu Probe in Abhéngigkeit von
der Frischgeschwimdigkeit.

In Bild 4 sind die in der angegebenen Weise aus-
gewerteten Wirkungsgrade der einzelnen Frischab-
schnitte zusammen mit der Mittelkurve der Gruppen-
schwerpunkte in Abhéangigkeit von der mittleren Frisch-
geschwindigkeit der Entkohlungsabschnitte eingezeich-
net. Mit steigender Frischgeschwindigkeit nimmt der
Wirkungsgrad zunéchst sehr rasch ab und &ndert sich
oberhalb etwa 0,25 % C/h nur noch wenig”. Dieser Ein-
fluB der Frischgeschwindigkeit muf® vor allem auf die
Entstehung gr6Rerer Kohlenoxydblasen bei hoheren
Frischgeschwindigkeiten zurickgefihrt werden, die im
Stahlbad rasch hochsteigen und nur eine sehr mangel-
hafte Gleichgewichtseinstellung zulassen'). AufRerdem
wird wahrscheinlich eine starkere Aufstickung der hoch-
geschleuderten Stahltropfen in der Atmosphére der
Heizgase auftreten. Eine Auswertung der Ergebnisse
fur die Entkohlungsabschnitte mit Anfangsstickstoff-
gehalten von uber und unter 0,007 % N lalt vermuten,
dall der Wirkungsgrad fur gleiche Frischgeschwindig-
keiten bei hoheren Stickstoffgehalten etwas geringer
ist als bei niedrigen Gehalten.

Zum Vergleich ist die Mittelkurve von Wentrup und
Altpeter fur den basischen Lichtbogenofen eingezeich-

1) Wahre Temperaturmessungen mit dem Bioptix, zu-
zuglich 30° fur die Abkuhlung im Loffel.
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netl?). Unter Berlcksichtigung der groBen Streuungen,
die vor allem durch die Fehlergrenze der analytischen
Bestimmungen von Kohlenstoff und Stickstoff und auch
durch die UngleichmaRigkeiten der Frischvorgange be-
dingt sind, ist eine gute Uebereinstimmung der Ent-
stickungsvorgange in beiden Ofenarten festzustellen.
Die Ergebnisse zeigen, daB die Frischgeschwindigkeit
zur Erzielung eines guten Wirkungsgrades der Ent-
stickung unter etwa 0,25 % C/h bleiben muB. Wenn
diese Frischgeschwindigkeit zur raschen Temperatur-
steigerung der Schmelze Uberschritten wird, so ist die
Frischgeschwindigkeit nur noch von geringerem Ein-
fluB, und es ist dann fiur den absoluten Betrag der
Stickstoffabnahme bei gleichbleibender Frischdauer so-
gar zweckmagig, mit etwas hdoherer Frischgeschwindig-
keit und entsprechend héherem Kohlenstoffgehalt im
Einsatz zu arbeiten. In jedem Fall soll man aber fur
einen langsamen Auslauf der Kochreaktion sorgen und
den Entkohlungsabschnitt niedriger Frischgeschwindig-
keit von unter 0,25 % C/h nicht zu klein halten. Wie
das Beispiel fir den EinfluR des Wirkungsgrades auf
den Verlauf der Entstickung in Bild 5 im Zusammen-
hang mit Bild 4 lehrt, wird man bei einer Frischge-
schwindigkeit von etwa 0,2 % C/h im allgemeinen mit
einem Kohlenstoffabbrand von 0,2 % C auskommen, der

103X

Bild 5. EinfluR des Wirkungsgrades n auf die Entstickung
bei 1600 ° uind P = 1 ata fur 0,01 % [N] als Anfangsgehalt.

bei weiter abnehmender Frischgeschwindigkeit noch ge-
senkt werden kann, da der Wirkungsgrad dann rasch
ansteigt. Die alte Stahlwerksregel zur Erzielung einer
guten Temperatursteigerung und einer hohen Stahlgute
im Anfang rasch zu entkohlen und dann gegen Ende der
Schmelze die Frischgeschwindigkeit stdrker abklingen
zu lassen, bringt also fur eine gute Entstickung keine
besonderen Nachteile, wenn die Entkohlungsdauer bei
niedriger Frischgeschwindigkeit nicht zu kurz gehalten
wird. Ein hoher Wirkungsgrad der Entstickung ist
gegen Ende der Schmelze auch deshalb erwinscht, weil
die Entfernung des Stickstoffs bei kleinen Gehalten
nach den GesetzméaRigkeiten der Entstickung (vgl.
Bild 5) besonders schwierig wird.

1a) Aus der Mittelkurve fir alle K-Werlte in Bild 33 von
Wentrup und Altpeter8) berechnet. Gem&R der Definition
von K istrl = K *F. Es wurde mit dem Faktor F = 9,1 m10—4
gerechnet.
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Zum AbschluB ist noch
der Wirkungsgrad der
Stickstoffabnahme vom
Einsatzgehalt bis zur
ersten Probenahme fiur
die Schmelzen D 2 bis 15
(Bild 1) mit dem Faktor
F = 8,3 «I10-4 fur eine
mittlere Temperatur von
1540 ° berechnet und in
Bild 6 in Abhangigkeit
von der Entkohlungsge-
schwindigkeit eingetra-
gen worden. Fur den je-
weiligen Entkohlungs-
abschnitt wurde hierbei
die Zeitdauer von dem
mittleren Zeitpunkt der
Einleerung der beiden
Pfannen mit Thomasvor-
metall bis zur ersten Probenahme zugrunde gelegt, weil
damit erstgleichzeitig die Hauptmenge an Stickstoff und
Kohlenstoff eingebracht wurde, wenn auch von Beginn
des Einsatzes von Schrott und Stahleisen bis zum mitt-
leren Zeitpunkt der Einleerung der Pfannen im Durch-
schnitt schon 1,5 h verstrichen waren. Wie Bild 6

“lo[C]R!I

Bild 0. Wirkungsgrad der
Entstickung des Einsatzes der
Schmelzen D 2 bis 15 bis zur

ersten Probenahme in Ab-
hangigkeit von der Friischge-

‘schwimdigkeit.

zeigt, liegen die Werte alle unterhalb der miteinge-
zeichneten Mittelkurve von Bild 4, lassen aber auch
eine Abnahme des Wirkungsgrades mit steigender

Frischgeschwindigkeit erkennen. Der Wirkungsgrad
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ist noch verhaltnismaRig hoch, wenn man bedenkt, daR
der Einsatz wéhrend des Einschmelzens langere Zeit
der aufstickenden Wirkung der Heizgase ausgesetzt ist
und sich erst eine dicht abschlieRende Schlackendecke
bilden muB. Vielleicht ist auch die Feststellung von
Bedeutung, da der Wirkungsgrad bei den hohen An-
fangsgehalten des Stickstoffs an sich wahrscheinlich
etwas geringer ist.

Zusammenfassung

Aus Angaben des Schrifttums wird der Verlauf der
Entstickung im basischen Siemens-Martin-Ofen, vor
allem beim Einsatz von Thomasvormetall, in Vergleich
zum theoretisch moglichen dargestellt. Der Wirkungs-

grad der Entstickung, berechnet als Verhé&ltnis des
mittleren Teildrucks in den Kohlenoxydblasen zum
theoretisch madglichen, zeigt fur die einzelnen Ent-

kohlungsabschnitte von Probe zu Probe eine starke Ab-
nahme mit steigender Frischgeschwindigkeit auf etwa
0,2 bei einer Frischgeschwindigkeit von 0,25 % C/h und
sinkt dann nur langsam weiter ab. Dieser Befund steht
in guter Uebereinstimmung mit den Ergebnissen von
H. Wentrup und W Altpeter’) uber die Entstickung
im basischen Lichtbogenofen. Bei hoheren Anfangs-
gehalten an Stickstoff ist der Wirkungsgrad wahrschein-
lich etwas kleiner als bei niedrigen. Wahrend des Ein-
schmelzens bis zur ersten Probenahme nach dem Ein-
laufen der Schmelze ist der Wirkungsgrad kleiner,
nimmt aber ebenfalls mit steigender Entkohlungsge-
schwindigkeit ab.

Umschau

Erfahrungen im Kriegsversehrten-Einsatz
in Hiuttenwerken (I)

Es ist nicht notwendig, im finften Kriegsjahr noch be-
sonders zu betonen, dalR der Einsatz Kriegsversehrter nichts
mit einem ,Unterbringen® zu tun hat, sondern die Erfil-
lung einer Ehrenpflicht bedeutet. Ausgehend von der Er-
kenntnis, daB es nicht darauf ankonnnt, einen Kriegsver-
sehrten, der auf seinen friheren Arbeitsplatz infolge sei-
ner Verletzung nicht mehr zuriickkehren kann, irgendwie
unterzubringen, sondern daf es notwendig ist, diesen so
einzusetzen, dafl vor allem ihm selbst die Entfaltung der in
ihm noch steckenden Leistungen und Fahigkeiten maoglich
ist, und dalR dabei auch die Arbeitseinsatzplanungl) eines
Betriebes bericksichtigt werden muf, ist es erforderlich,
fur den Einsatz Kriegsversehrter im Rahmen eines indu-
striellen Betriebes eine besondere Organisation
aufzuziehen. Nicht umsonst ist es unter anderem
auch eine Aufgabe der neuerdings vom Reichsminister fur
Ristung und Kriegsproduktion eingesetzten Betriebs-Ar-
beitseinsatz-Ingenieure, sich hiermit zu beschéaftigen. Er-
wahnt sei noch, daR nach dem Schwerbeschadigten-Gesetz
jeder Betrieb mindestens 2 % seiner Arbeitsplatze mit
Schwerbeschadigten besetzen muB und verpflichtet ist,
Arbeitsrdaume, Betriebsvorrichtungen, Maschinen und Ge-
ratschaften so einzurichten und den Betrieb so zu regeln,
daR maéglichst viele Schwerbeschéldigte eingesetzt werden
kénnen.

Der Einsatz eines Versehrten in einem industriellen Be-
trieb erfordert planmaRiges Arbeiten. Es gibt Féalle der
Vermehrung, die sich wiederholen kdénnen und daher flr
den Einsatz ein Schema abgeben kdnnten. Im allgemeinen
aber sind die Mdglichkeiten des Einsatzes sowohl vom Be-
trieb aus gesehen als auch vom Versehrten her so mannig-
faltig und unterschiedlich, daB die Entscheidung nur im
Betrieb selbst, und zwar am Arbeitsplatz gefallt werden
kann. Das setzt voraus, daR die mit der Durchfihrung be-
trauten Manner Uber Kenntnisse verfiigen missen, die sich
aus den Erfahrungen mit diesen Dingen in der Vergangen-
heit und Gegenwart ergeben. Sicherlich eignet sich hierfur
gut der Sicherheits-Ingenieur, der sich schon
immer neben der Aufgabe der Verhutung von Unfallen mit
dem Einsatz von Werksversehrten beschéaftigte und daher

i) Vgl. Kotze. G.:
(Betriebsw.-Auissch. 208).

Uber einen Erfahrungsschatz verfiigt, oder der Arbeits-
ei nsatz-Ingenieur, damit alle Fragen des Arbeitseinsatzes
von ihm zentral gelenkt werden. Auf alle Falle aber muR
ein Ingenieur mit dieser Aufgabe betraut werden, der den
Betrieb genau kennt und dem alle Arbeitsplatze des Werkes
gelaufig sind. Diesem Ingenieur sollte man alle mit dem
Kriegsversehrteneinsatz zusammenh&ngenden Fragen zur
verantwortlichen Bearbeitung Ubertragen. Anordnungen des
Betriebsfihrers missen es jedem Betriebschef und Betriebs-
angehdrigen untersagen, sich mit einem Kriegsversehrten
Uber seinen Einsatz im Betrieb zu unterhalten, wenn hier-
fir nicht die ausdrickliche Zuweisung des Arbeitseinsatz-
Ingenieurs vorliegt. Nur so konnen falsche Einsatze und oft
zwar gut gemeinte, aber stdrende Aeulerungen, unter Um-
stdnden auch Hoffnungen, die spéater nicht erfillt werden
konnen, verhindert werden.

Nicht alle wissen, daB Versehrte haufig bei der Wieder-
eingliederung in den Arbeitsgang mi3trauisch sind. Es ist
auch aus diesem Grunde richtig, sie von ihrem ersten Wie-
dereintreffen im Betrieb an durch eine Hand leiten zu
lassen. Es sollte daher grundsétzlich jeder Kriegsversehrte,
der sich im Betrieb zur Arbeitsaufnahme oder zur Aus-
sprache uber seine Einsatzmdglichkeiten meldet, ohne Ein-
schaltung von Zwischenabteilungen sofort dem Arbeitsein-
satz-Ingenieur zugeleitet werden. In einer eingehenden Aus-
sprache mit dem Versehrten verschafft dieser sich zunéchst
Kenntnis Uber seinen bisherigen beruflichen Werdegang,
gewinnt in der Aussprache mit ihm Einblick in seine Ge-
danken Uber seinen Einsatz und lernt dabei auch seine
Ansichten und Winsche kennen. Bei dieser Aussprache
steht zweckmalRig eine Aufstellung Uber Arbeitsplatze des
Werkes ‘zur Verfigung, an denen Kriegsversehrte je nach
ihren Verletzungen eingesetzt werden koénnen. Diese Auf-
stellung ist in Zusammenarbeit zwischen dem Arbeitsein-
satz-Ingenieur und den einzelnen Betriebsabteilungen ent-
standen und wird laufend erganzt. Eine solche Aufstellung
kann naturgemaB nicht alle Mdglichkeiten eines Einsatzes
erfassen, da bei dem Einsatz selbst der Wille des Versehr-
ten und seine Einstellung zur Arbeit eine ausschlaggebende
Rolle spielen. Die Aufstellung soll den Weg vorbereiten
und dient im Ubrigen dazu, bereits bei der ersten Aus-
sprache mit dem Versehrten diesem einen Ueberblick tber
diesen und jenen von ihm madglicherweise einmal einzuneh-

Stahl u. Eisen 63 (1943) S. gog/igmenden Arbeitsplatz oder die verschiedenen Einsatzmdglich-

keiten zu geben. Die Erfahrung zeigt, wie wichtig eine der-
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artige Aufstellung auch fir die Versehrten ist, weil aus
der Vielheit der dort aufgefihrten Platze schon manch einer
das Vertrauen dafir gewann, daB fur ihn in diesem Werk
ein Arbeitsplatz vorhanden ist.

Jedem Kriegsversehrten sollte grundséatzlich die Méglich-
keit gegeben werden, sich diejenigen Arbeitsplatze, die fiur
seinen Einsatz in Frage kommen, vorher selbst einmal anzu-
sehen. Bei dieser Gelegenheit soll sich auch der zukinftige
Betriebschef, Meister oder Vorarbeiter mit dem Versehrten
unterhalten, damit der Versehrte auf diese Weise die Anforde-
rungen, die der Arbeitsplatz stellt, und die Méglichkeiten,
die er bietet, schon vor Aufnahme der Arbeit kennen lernt.
Dieses Verfahren hat sich bewahrt; es kostet zwar Zeit, aber
es bewahrt vor Rickschlagen. Man erreicht im Ubrigen auch
noch, daB sich der Versehrte schon vor Aufnahme der Ar-
beit in seinen Gedanken auf seinen zukinftigen Arbeitsplatz
einstellt und mit einer gewissen innerlichen Vorbereitung
die Arbeit aufnimmt. Es mag sein, dall sich der eine oder
andere Versehrte, dem so verschiedene Mdglichkeiten ge-
zeigt werden, in seiner eigenen Entscheidung beschwert fihlt
und damit unentschlossen wird. Es zeigt sich aber, daR diese
Falle selten sind und ihnen keine Bedeutung beizumes-
sen ist, da der Arbeitseinsatz-Ingenieur die letzte Entschei-
dung Uber das, was geschieht, trifft.

Grundsétzlich ist zun&chst zu versuchen, jeden Kriegs-
versehrten in seinem erlernten, zumindest aber in einem
artverwandten Beruf einzusetzen. Es gibt bestimmt eine
Fialle von Médoglichkeiten, einen Versehrten, der in seinem
alten Beruf nicht mehr eingesetzt werden kann, in einem

Bild 1. Kriegsversehrter als Dreher. Jahrgang 1915. Vers.-
Stufe Il; Versehrung: Oberschenkel-SchuBbruch rechts mit
Verkirzung 5 cm — Splitter. Fruher: Hilfsarbeiter in der

Bauabteilumg, heute: angelernter Dreher.

diesem artverwandten zu beschéaftigen, der es ihm gestattet,
seine Berufskenntnisse und Berufserfahrung;en auszunut-
zen, wobei der bestmdogliche Einsatz oft von der Beschaf-
fung geeigneter Arbeitshilfsgerdte oder zweckentsprechender
Arbeitsplatzgestaltung abhangt.

Warum soll beispielsweise ein Dreher mit amputiertem
Bein nicht Dreher bleiben, wenn fir die Drehbank, an der
er zu arbeitet} hat, entsprechende Vorrichtungen, die auf
seine Kriegsversehrung zugeschnitten sind, geschaffen wer-
den konnen. Diese Vorrichtungen mussen allerdings, wenn
an der Drehbank auch noch andere, nicht Versehrte Ge-
folgschaftsmitglieder arbeiten, beiden das Benutzen der
Maschine ermdglichen. Man wird sich daran gewdhnen mius-
sen, daf es in Zukunft Dreher gibt, die bei ihrer Arbeit
sitzen (Bild 1). Die Bedienung von Arbeitsmaschinen und
-geraten mufB gegebenenfalls durch Vereinfachung der Ein-
richtung, Anbringung eines Verbindungsstiickes zwischen
Arbeitsgerdt und Prothese, erméglicht werden (Bild 2 und 3).

Man sollte an den Fragen der Schaffung geeigneter Ar-
beitshilfsgerate und der Arbeitsplatzgestaltung fiur Kriegs-
versehrte alle Angehdrigen eines Werkes im Rahmen des
betrieblichen Vorschlagswesens beteiligen; hieraus ist schon
mancher brauchbarer Vorschlag gekommen. Auch wurden
haufig von den Versehrten selbst Anregungen gegeben, die-
ses oder jenes Arbeitshilfsgerat zu schaffen.

Ist der Einsatz eines Versehrten wegen erhéhter Un-
fallgefahr oder aus anderen Grinden an einem seinem
friheren Beruf artverwandten Arbeitsplatz nicht madglich,
sondern eine grundsatzliche Anlernung oder Umschulung

Inischaii
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fir einen anderen Beruf notwendig, so ist es erfahrungs-
gemaB am besten, diese Anlernung oder Umschulung von
Anfang an in dem zukinftigen Betrieb durchzufiihren, um
den Versehrten vom Tage der Arbeitsaufnahme an mit der
neuen Umgebung und mit den neuen Betriebsverhaltnissen
vertraut zu machen. Ist dieses Verfahren jedoch entweder

Bild 2. Werkverisehrter als Umdrucker und Sortierer. Jahr-
gang 1908; Versehrung: Oberschenkel-Splitterbruch beider
Beine. Kniee isteif, Bruch des linken Handgelenks. Friher:
Anhénger in der Blockputzerei, heute: Drucker und Sortierer.

aus betrieblichen Grunden oder auch aus Grinden, die bei
dem Versehrten selbst liegen, nicht mdoglich, so empfiehlt
es sich, die Lehrwerkstatt zu Hilfe zu nehmen. AuBerordent-
lich bewéhrt hat sich auch eine eigens hierflr geschaffene
Versehrtenwerkstatt, in der unter wesentlich erleichterten
Arbeitsbedingungen, die Rucksichtnahme auf das notwen-
dige langsame Eingew6hnen zulassen, die Ausbildung durch-
gefihrt wird. Die Versehrtenwerkstatt gestattet im Ubrigen
auch noch auRerhalb der rauhen Betriebswirklichkeit, sich
im Kreise von ebenfalls Versehrten mit jenen M&nnern zu
beschaftigen, Gber deren zukinftigen Einsatz bei den Bera-
tungen zunachst keine Klarheit zu erreichen war, oder bei
denen die Beobachtung ihrer Fahigkeiten bei der Aus-

Bild 3. Kriegsversehrter als SchweiBer. Jahrgang 19M0.
Vers.-Stufe I1: Versehrung: UnterarmschuB links, Knochen-
zersplitterung — heilt nicht mehr zusammen — Finger beweg-
bar, aber kraftlos. Friher: gelernter Diamantschleifer,

heute: angelernter SchweiBer.

fuhrung dieser oder jener Arbeiten notwendig ist, z. B.
Hirnverletzte. Bekanntlich sind Kopfverletzte und beson-
ders Hirnverletzte diejenigen Versehrten, deren Einsatz
am schwierigsten ist. Aber es gibt auch bei den Hutten-
werken Madaglichkeiten, Himverletzte einzusetzen, und zwar
nicht nur in einer Versehrtenwerkstatt. So konnten u. a
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zwei Hirnversehrte mit gutem Erfolg in der Werkstoffpruf-
anstalt und in der Klein-Ankerwickelei eingesetzt werden.

Wie die nachfolgende Aufzéhlung verschiedener Arbeits-
platze fur Versehrte in Hittenbetrieben zeigt, sind die Ein-
satzmoglichkeiten vorwiegend in den angeschlossenen Ma-
schinen- und Hilfsbetrieben zu suchen. Im ubrigen laRt
sich — wie aus dem Vorhergesagten bereits hervorgellt —
kein Schema aufstellen. Nachfolgende Aufstellung enthalt
daher nur Arbeitsplatze, an denen Kriegsversehrte eingesetzt
waren oder sind.

Hochofen : Erzzapfer, Méllerwieger, Winderhitzerfihrer,

MeRhaus.

Stahlwerk Blockwieger, Schmelzer, Probentréager.

Walzwerk: Revidierer, Rollgangfahrer, Steuerleute,
Drahtbinder, Scherenarbeiter.

Elektro- und Maschinenbetriebe: Werkzeug-
schlosser, Maschinisten fir Walzenzugmotoren, Schwei-
RBer (Elektro- und Autogen-), Kranfahrer, Installateure,
Femmeldemonteure, Kesselwarter, Schalttafelwéarter.

Sonstige Betriebe: Lokomotivfihrer, Rangierauf-
seher, Kraftfahrer, Wagennotierer, Wagenputzer. Werk-
zeugschleifer, Werkzeugdreher, Einrichter fur Dreherei.
Schreiner, Anstreicher. Walzendreher. Feinmechaniker.
Werkstoffprufer. Autogenhérter. S&ger. Kernmacher.
Anreiller. Schleifer. Lehrgeselle fur Lehrwerkstatt.

Zu beachten ist: Nicht jeder Meister oder Vorarbeiter
eignet sich zur Betreuung und Anlemung von Versehrten.
Man erlebt es leider haufiger, daB der Versehrte kurze
Zeit nach Arbeitsaufnahme erklarte, die vorgesehene Ar-
beit nicht ausiiben zu kdénnen. Bei der Suche nach der Ur-
sache dieser Ablehnung stellte sich dann heraus, daf der
Meister oder Vorarbeiter den Versehrten nach wenigen
Tagen mit anderen Arbeiten beschéaftigte, als es verein-
bart worden war, oder dafl die verabredeten, im Anfang
notwendigen Erleichterungen nicht, gegeben wurden. Wenn
der Versehrte, gestarkt durch das Vertrauen, das der Ar-
beitseinsatz-Ingenieur ihm gab, seine Arbeit aufnimmt und
dann nach wenigen Tagen schon verschiedene Enttduschun-
gen erlebt, so wird er mifRtrauisch. Es ist deshalb nicht
damit getan, daB der Arbeitseinsatz-Ingenieur den Versehr-
ten an den Arbeitsplatz bringt, sondern er muB ihn auch
weiterhin beobachten und in Fuhlungnahme mit ihm blei-
ben, bis sein Einsatz sichergestellt ist. Eine Gefahr dabei
ist, daR der eine oder andere Versehrte dies falsch versteht
und mit allen mdglichen Dingen kommt. Zur Betreuung
von Versehrten bendtigt man neben Takt und Offenheit
auch Harte; notfalls muR man diese dann anwenden. Es
ist sicherlich leichter, Winschen nachzugeben, als sich dage-
genzustellen, aber wenn es dem Versehrten dient, muf man
hart bleiben konnen. Hierher gehért auch das Eingehen
auf die oft vorgebrachten Winsche wegen der Mittags-,
Nacht- und Sonntagsschichten. Manche Versehrte lehnen
es ab, Nachtschichten zu verfahren, obgleich sie auf Grund
ihrer Versehrung wohl dazu in der Lage waren. Wo es

notwendig erscheint, sollte man in einem solchen Fall
das Urteil des Vertrauensarztes oder Betriebsarztes der zu
treffenden Entscheidung zugrunde legen.

Wesentlich leichter wird die Bearbeitung des Versehr-
teneinsatzes, wenn Kriegsversehrte, die sich hierfiir be-
sonders eigneten, als Mitarbeiter des Arbeitseinsatz-In-

genieurs tatig sind. Wenn ein Versehrter zum Versehrten
spricht, so wirkt das anders, als wenn ein Gesunder zum
Versehrten spricht. Deshalb gehdrt in die Arbeitseinsatzstelle
als Mitarbeiter ein Versehrter, aber nicht einer, derim Blro
sitzt, sondern einer, der drauBen im Betrieb arbeitet.

Manche Versehrte erklaren gleich zu Anfang, dall fur
sie nur eine Tatigkeit im Biro in Frage komme. Aus dem
Wehrmachts-Fursorge- und -Versorgungsgesetz ist bekannt,
daR aus einer Versehrung kein Anspruch auf eine hoéhere
soziale Stellung hergeleitct werden kann. Es ist selbstver-
standlich und braucht nicht besonders betont zu werden, daR
die Begabtenférderung von allen Werken seit jeher betrie-
ben wurde und auch in Zukunft dafir gesorgt werden wird,
daB demjenigen, der auf Grund seiner Leistungen und seines
Konnens die Voraussetzungen zum Aufstieg in technische
oder kaufmé&nnische Berufe hat, die Mdglichkeit hierzu ge-
geben wird. Grundsatzlich sollte der Versehrte zunachst wie
bisher im Arbeitsverhaltnis bleiben. Wenn er in der fol-
genden Zeit beweist, daB er durch seine Leistungen das in
ihn gesetzte Vertrauen rechtfertigt, so kann man der An-
stellung né&hertreten. Als nitzlich hat es sich in solchen
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Féallen erwiesen, psychotechnische Eignungsprifungen ein-
zuschalten. Gute Erfahrungen wurden mit der Ausbildung
von Versehrten, die friher Handwerker wie Schlosser, Dre-
her usw. waren, als Akkordrechner, Zeitnehmer, Kalkula-
toren, Termin-Sachbearbeiter, MeRRgehilfen gemacht, wobei
es sich nicht — das sei besonders betont — um Notlésun-
gen, sondern um vollwertige Tatigkeiten handelte.

Bei einem Bericht tUber die Erfahrungen des Einsatzes
Kriegsversehrter in Huttenwerken muf noch die Lohn-
frage angeschnitten werden, die schwieriger zu ldsen ist
als der Arbeitseinsatz selbst. Soweit es sich bei der Wieder-
eingliederung in den Arbeitsgang um frihere Facharbeiter
oder Hilfsarbeiter handelt, ist die Lohnfrage kein Problem.
Schwieriger wird es allerdings, sobald es sich um sogenannte
erste Leute aus den Produktionsbetrieben handelt, wie
Schmelzer, Walzer usw., die héhere Lo6hne als die Hand-
werker haben. Die Anlernling oder Umschulung eines sol-
chen Mannes zum Facharbeiter wird nicht immer ermég-
lichen, daB er sein friheres Einkommen erreicht. Nur in
einem solchen Fall wird bei der Frage des zukunftigen Ein-
satzes nicht nur die Einsatzmdglichkeit, sondern auch die
Lohnfrage mitbestimmend wirken mussen, da sowohl die
Wehrmachtsfirsorgestellen als auch die Hauptflrsorgestelle
grundséatzlich den Standpunkt vertreten: Jede Umschu-
lung muB dazu fuhren, zumindest das frihere Einkommen
sicherzustellen. Es ist aber falsch, wenn in einem solchen
Falle die Lésung immer lautet: Arbeit in einem Biro.
Es besteht (und wird in Zukunft noch mehr vorhanden sein)
ein solcher Mangel an deutschen Facharbeitern, daB man
jede Abwanderung in eine Burotatigkeit lediglich der Lohn-
frage wegen verhindern sollte. Jeder Kriegsversehrte, der
bisher beispielsweise Produktionsmann war und nun als
Handwerker umgeschult wird, wird diesem seinem neuen
Fach in Zukunft wesentlich wertvollere Dienste leisten, und
sei es nur als Aufsichtsfuhrender Uber anzulernende oder
angelernte ausléandische Arbeiter, als in einer der Ublichen
Burotétigkeiten kleineren Umfanges oder im Lager usw.

Es laRt sich kein Schema daflir aufstellen, wie man in
solchen Fallen zurechtkommt. Es scheint aber so zu sein,
als ob hier noch eine Licke ware. Fest stellt sicherlich, daB
der Betreffende das Mindereinkommen in irgendeiner Weise
ersetzt bekommen muf; nur ist noch fraglich, von wem
und auf wie lange Zeit es gezahlt werden soll und kann.
Alle Versehrten, die Uber die Entlassungsstellen zu den
Werken kommen, konnen den Unterschied zwischen ihrem
friheren Einkommen wahrend der Anlernungs- oder Um-
schulungszeit vergutet bekommen, und zwar, wenn die Ver-
sehrtenstufe festliegt, auf dem Wege der Ausgleichunter-
stitzung; wenn die Versehrtenstufe noch nicht festliegt,
durch den Mindereinkommenausgleich. Anders ist es da-
gegen bei jenen Mannern, die auf dem Wege der Ristungs-
Tauschaktion in das Werk kommen und bei denen eine
ICriegsversehrung wohl vorliegt, sie aber noch nicht aner-
kannt ist. Diese haben, solange ihre ICriegsversehrung nicht
anerkannt ist, keine Madglichkeit, einen Lohnausgleich zu
erhalten. Wenn spéater einmal die Versehrung anerkannt ist,
so werden die Betrdge wohl nachgezahlt; der seelische Scha-
den allerdings, der bei diesen Mannern wahrend der An-
lernungs- oder Umschulungszeit durch das Mindereinkom-
men entstanden ist, wird in vielen Féallen damit nicht wie-
der gutgemacht.

Mit diesen Ausfihrungen werden einige Erfahrungen
im Kriegsversehrten-Einsatz weitergegeben; sie sollen ein
Beitrag zu dem notwendigen Erfahrungsaustausch tber den
Einsatz Versehrter sein. Kurt Wuhrmann.

Geochemische Untersuchungen an den Eisenerzen
des Grangesberg-Feldes

Im Rahmen einer groBzigigen geochemischen Unter-
suchung der schwedischen Eisenerze berichtet S. Lander-
grenl) uber die Ergebnisse bei den sowohl fur die schwe-
dische Eisenindustrie als auch fir die Ausfuhr wichtigen
Gréngesberg-Erzen. Geochemisch betrachtet ist ein Erz das
Ergebnis einer Reihe von innen und von auBen wirkender
Anreicherungsvorgange in Verbindung mit dem Ablauf der
Entwicklung des oberen Teils der Lithosphdre. Die Erfor-
schung der Anreicherung selbst ist somit eine grundlegende
geochemische Aufgabe. Zweck der vorliegenden Untersu-
chung ist, auf Grand analytischer Unterlagen die Vertei-
lung bestimmter Elementegruppen im Erz

i) Ing. Vetensk. Akad. Hatadl. 172 (1943). 71 S.
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klarzustellen und dadurch eine Vorstellung von der Art des
Anreicherungsvorganges zu bekommen, der zur Entstehung
der Eisenerze im Gebiet von Grangesberg fiihrte. Die un-
tersuchten Erze und Gangarten sind teils allgemeine Proben
des Apatit enthaltenden Eisenerzes aus dem Gréangesberg-
Gebiet, teils Proben der verschiedenen dort vorkommenden
Arten von Eisenerzen. Untersucht wurden 46 Erzproben
aus den Gruben Norra Hammar, Timmer, Loénnfall und
Granlund sowie aus den Lagern Exportfeld, Nord, Sud und
Mitte, Risberg, Lomberg, Gudmundberg, Bjérneberg und
Pullero, ferner 14 Proben von Gangarten und 32 Proben
von Aufbereitungserzeugnissen, d. h. Schlichen und Bergen.

Die Untersuchungen wurden teils als chemische, teils
als spektrographische Analysen durchgefuhrt. In den mei-
sten Fallen wurden die untersuchten Proben magnetisch
aufbereitet, um ein Bild von der Verteilung bestimmter
Elemente auf den Magnetit und die Gangart zu gewinnen.

Landergren fafRt unter dem Sammelbegriff Ferride
die Elemente Titan, Vanadin, Chrom, Mangan, Eisen, Kobalt
und Nickel zusammen. In einer Anzahl von Zahlentafeln,
deren Wiedergabe hier zu weit fuhren wirde, sind die Er-
gebnisse der analytischen Untersuchungen zusammengefaft.
In Verbindung damit erdrtert der Verfasser die Geochemie
der untersuchten Elemente. Fir die eisenhidttenman-
nisch wichtigeren Begleitelemente ergibt sich
dabei in groBen Zugen folgendes: Vanadin ist in den
Grangesberg-Erzen zu durchschnittlich 0,15 % enthalten, wo-
bei die Grenzwerte bei 0,001 und 0,45 % liegen. Da der
Vanadingehalt der Lithosphare auf etwa 0,015 % geschéatzt
wird, so ergibt sich daraus eine zehnfache Anreicherung in
den Grangesberg-Erzen. Das Verhaltnis V:Fe betragt in der
oberen Lithosphére 0,3:100, in den Gréangesberg-Erzen 0,25:100.
Der SchluB, daB als# der Vanadingehalt im Gréangesberg-
Feld normal sei, trifft nicht zu, denn von den schwedischen
Eisenerzen fiihren nur die phosphorhaltigen und die Titan-
erze (Taberg und Ruotivaare) Vanadingehalte der genann-
ten GroRenordnung, wéhrend sie bei den phosphorarmen
bedeutend geringer sind. Chrom st in den Grangesberg-
Erzen in so geringen Mengen (unter 0,001 %) enthalten, daB
sogar das Verhéltnis Cr:Fe = 0,4:100 in der Lithosphéare er-
heblich unterschritten wird. In technischer Hinsicht sind
die Grangesberg-Erze manganarm ; sie enthalten im
Mittel 0,14 % Mn, das ist etwas mehr als der Mangangehalt
der Lithosphdre yon 0,1 % Mn. Trotzdem ist in den Erzen
das Verhéltnis Mn:Fe kleiner als in der Lithosphére, da
sieh das Mangan zum Uberwiegenden Teil in der Gangart
vorfindet. Eisen, Kobalt und Nickel werden als che-
misch und physikalisch einander nahestehend zusammen be-
handelt. lhre Verteilung ist folgende:

In der Lithosphare 5% Fe, 0,002 % Co, 0,02 % Ni
In Gréangesberg-Erz 59 % Fe, 0,003 % Co, 0,005 % Ni
Anreicherungsgrad im Erz

11,8 15 0,25

Dabei ergibt sich, daR sich das Verhaltnis Co:Ni von
1:10 in der Lithosphare zu 6:10 im Grangesberg-Erz ver-
schoben hat; praktische Bedeutung hat es aber nicht. Mo -
lybdan und Wolfram lieBen sich zwar in einzelnen Pro-
ben nachweisen, jedoch sind die Gehalte duBerst niedrig.
Wolfram wurde in faustgroBen Drusen von Scheelit (CawO» |
im Strandbergsfeld beobachtet. Etwas hoéher sind die Ge-
halte an Zinn, doch uberschreiten sie nur bei zwei Pro-
ben 0,1%; &l den meisten Proben werden nur Werte un-
ter 0,05 % Sn erreicht.

In der Besprechung der Analysenbefunde gibt der Ver-
fasser einen Ueberblick Gber die Verteilung bestimm-
ter Elementegruppen, besonders der Ferride auf
die Oxyd- und die Silikatphase in den magnetisch getrenn-
ten Fraktionen. Mit Hilfe der Hauptverteilungsgesetze von
V. M. Goldschmidtl zeigt Landergren, dal Eisen und
die anderen Ferride sich wéhrend der primdren magmati-
schen Trennung gleichartig verhalten. Auf Grund der vor-
liegenden Analysenwerte zeigt er weiter die Gultigkeit der
von Goldschmidt begriundeten Auffassung Uber die Ver-
teilung der Elemente in der Silikatphase der Erde. Nach
den Verteilungsgesetzen der Ferride ergibt sich weiter, daB
die apatithaltigen Eisenerze von Gréangesberg einen so gro-
Ren Mangel an Ferriden, mit Ausnahme des hier dem
Phosphor folgenden Vanadins haben, daR das Erz nicht
das Ergebnis eines primé&ren magmatischen Trennungsvor-

*) Geochemische Verteilungsg<esetze der Elemente | bis
V111, Videnskapsselskapeits skrifter, Oslo 1923/27.
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gangs in der oberen Lithosphare sein kann. Da die ge-
steinsbildenden Elemente Lithium, Rubidium, Strontium

und Barium in den Gréangesberg-Erzen im Vergleich zu ihrer
Verteilung in der oberen Lithosphare keine tatsadchliche An-
reicherung zeigen, so schlieft Landergren daraus, dal die
Eisenerze von Grangesberg nicht als pneumotektisches Rest-
magina eingeprelt sein kénnen, wie dies von anderer Seite
fur die geologisch in mancher Beziehung &hnlichen Apatit-
Eisenerze der Kiruna-Art behauptet wird. Unter solchen
Bedingungen mufl eine Anreicherung dieser fur Restlésuu-
gen eines Magmas kennzeichnenden Elemente erwartet wer-
den, wie zahlreiche geochemische Untersuchungen uber die
Verteilung der in Rede stehenden Elemente gezeigt haben.

In dem Abschnitt uber geochemische Anschauungen von
der Entstehung der Erze im Gréangesberg-Bezirk
vertritt Landergren mit Hilfe geochemischer Begrindungen
seine Auffassung, dall die Eisenerze von Grangesberg be-
stimmt als magmatisch auf Grund ihrer geologischen Ent-
stehung, aber als sekundar magmatische oder palingenisclie
Gebilde anzusehen sind. Die Trennungsvorgange, von denen
man annehmen muf, dal sie bei der Erzbildung eine Rolle
gespielt haben, und die den Eisenerzen ihren geologischen
Stempel aufgeprégt haben, sind sekundar oder metamorphisch.
Sie haben auf einem Stoff eingewirkt, bei dem die Eisen-
anreicherung wéhrend eines Entwicklungsabschnittes in der
oberen Lithosphéare stattgefunden hat, wobei diese Anreiche-
rung hauptsachlich in der exogenen Phase vor sich gegangen ist.

Im SchluBabschnitt werden die geologischen und geo-
chemischen Anschauungen von der Entstehung der Granges-
berg-Erze miteinander verglichen. Die hier besprochenen
Erze liegen in einer Erzprovinz Schwedens, Bergslagen, in
der nach manchen Forschern palingenische Vorgange eine
groRe Rolle bei der Erzbildung gespielt haben, was der
Verfasser fur eine weitere Stitze seiner hier gegebenen
Deutung der Erzbildung im Gréngesberg-Bezirk ansieht.

Hans Schmidt.

Kaiser-Wilhelm-Institut fir Eisenforschung

Das Weichglihen von mittel- und hochkohlenstoff-
haltigen kaltgewalzten Bandstdhlen im Durchziehofen

In einer fruheren Veroffentlichungl) ist tGber Glih-
versucihe im Durchziehofen berichtet worden,
bei denen Tiefziehbandstahl als Versuchswerkstoff
diente. Der Gluhvorgang wurde durch Messung der Tempe-
ratur des Bandes beim Durchgang durch die eigentliche
Gluhstrecke verfolgt, und es konnte die Brauchbarkeit die-
ses verhéaltnismaRig jungen Glihverfahrens gegentiber dem
Ublichen Hauben- oder Topfglihen nachgewiesen werden.
Die Versuche umfaliten einen Temperaturbereich von 600
bis Uber 900°, wobei das Baud die jeweilige Glihtempera-
tur (als ,,Endtemperatur” bezeichnet) nur fir Bruchteile
einer Minute erreichte und anschlieBend verhaltnismaRig
rasch abkuhlte. Bei dieser Arbeitsweise lag die Ofentempe-
ratur immer oberhalb der vom Band erreichten Endtempe-
ratur, was einem héaufig angewandten Verfahren beim Durch-
laufglihen entspricht.

Eine andere Arbeitsweise besteht darin, die Er-
warmung des Bandes bis zur Temperatur des umgebenden

Glihraumes fortschreiten zu lassen. Hierbei kann die
Dauer des Aufenthaltes in der Glihstrecke mittels der
Durchlaufgeschwindiglceit geregelt werden, was bei dem

zuerst beschriebenen Verfahren nicht maglich ist. Es kann
daher nicht zu einer Ueberschreitung der gewdiinschten Tem-
peratur und dadurch bedingten Schadigung des Gluhgutes
kommen, da Schwankungen der Durchlaufgeschwindigkeit
innerhalb nicht zu weiter Grenzen lediglich zu einer Aende-
rung der Gliibzeit, nicht aber der Temperatur, fuhren.

A. Pomp und G Niebch?2 berichten nun uber
Versuche, bei denen diese zweite Arbeitsweise zur Anwen-
dung kommen und damit das Weichglihen von mittel- und
hochkohlenstoffhaltigen kaltgewalzten Bandstahlen im Durch-
ziehofen untersucht werden sollte. Insbesondere galt es
hierbei den EinfluB der Haltezeit auf Gluh-

*»Pomp. A.und G. Niebch: Mitt. K.-Willi.-Inst.
Eisenforschg. 22 (1940) S. 121/36; vgl. Arch. Eisenhittenw. 14
(1941/42) S. 179/86; Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 958/59.

2) Mitt. K.-Wilh.-Imst. Eisenforschg. 24 (1942) Lfg.
S. 235/41. — Gleichzeitig Vortrag vor der 49. Vollsitzung des
W alzwerksausschusses des Vereins Deutscher Eisienhiitten-
leute im NSBDT. am 11. Dezember 1942.

16,



6. Januar 1944

temperatur bei der ohnehin sehr kurzzeitigen Behand-
lung festzustellen. Sodann sollte gepruft werden, ob ein
seinerzeit beobachteter kleiner Festig keitsunter -
schied zwischen den im Topfofen und den im Durchzieh-
ofen geglihten Proben durch eine langsamere Abkuhlung
des Bandes beim Durchlaufverfahren beseitigt werden kann:
veranlaBt war dieses Vorhaben durch die bei anderen Ver-
suchenl) gemachte Beobachtung, dafl Proben aus weichem
Stahl, die zum Teil unterhalb der unteren Umwandlungs-
temperatur gegliht waren, bei Ofenabkihlung eine rd. 10
Brinelleinheiten niedrigere Hé&rte als nach Luftabkihlung
hatten.

An drei jeweils mit mehreren Abnahmen kaltgewalzten
Bandstahlen von 40 X 1 mm2 Querschnitt, deren Kohlenstoff-
gehalt 0,6 bis 1% betrug, wurden Gluhversuche in einem
elektrisch beheizten Durchziehofen bei 650 und 700° aus-
gefihrt. Die Arbeitsweise war so, daB sich die Béander bis
auf die Temperatur des Glihraumes erwarmten und diese
Temperatur je nach der Durchziehgeschwindigkeit ver-
schieden lange hielten; auBerdem wurde durch geeignete
Einstellung der Gluhstrecke eine gegeniber dem ublichen
Durchlaufglihen wesentlich verlangsamte Abkihlung erzielt.
Mittels eines am Bandstahl angeschweilRten Thermoelemen-

»Pomp, A.und G. Niebch : Mitt. K.-Wilh.-Inist.

Eisenforschg. 24 (1942) S. 47/59; vgl. Stahl u. Eisern R2 (1942)
S. 802/03.
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tes wurde der Erwdrmungs- und Abkihlungsverlauf beim
Durchgang durch den Ofen gemessen. An den geglihten
Bandern wurden Zugversuche und Gefligeuntersuchungen
vorgenommen und die Ergebnisse mit den Festigkeitseigen-
schaften von betriebsmaRig topfgeglihten Ringen der be-
treffenden Stahle verglichen.

Bei 650° trat, insbesondere bei den um 10 % kaltgewalz-
ten Bé&ndern, keine durchgreifende Entfestigung der kalt-
gewalzten Bander ein, dagegen wurden bei 700° die glei-
chen Festigkeitseigenschaften wie mit der Topfglihung er-
zielt. Sowohl nach der Topf- als auch nach der Durchlauf-
glihung bestand eine deutliche Abhéangigkeit der mechani-
schen Eigenschaften von dem Grad der vorhergegangenen
Kaltverformung, der sich besonders in niedrigen Zugfestig-
keits- und Streckgrenzenwerten bei den um 20 % kaltgewalz-
ten Bandern &uferte. Der EinfluB der verschiedenen Ar-
beitsbedingungen machte sich hauptsachlich in einem ziem-
lich stetigen Fallen der Streckgrenze mit zunehmender
Haltezeit auf Glihtemperatur bei kaum verdnderter Zug-
festigkeit und Bruchdehnung geltend; dabei zeigten die mit
10 % Abnahme kaltgewalzten Béander eine groBere Beein-
flussung als die starker verformten. Auch nahmen die Aen-
derungen mit steigendem Kohlenstoffgehalt zu. Die ver-
langsamte Abkuhlung ergab etwa die gleichen Festigkeits-
werte wie die l&dngste Haltezeit, brachte aber keinen be-
sonderen Vorteil.

Patentbericht

KIl. 18c,Gr. 1100, Nr.738896,vom 5. September 1941.
~ Ausgegeben am 4. September 1943. Stahl-
werke Rochling-Buderus AG.
in  Wetzlar. (Erfinder: Ernst Maase
inWetzlar.) Schachtofen zur Warmebehand-
lung langgestreckter Werkstiicke.
In der Wand des Schachtofens sind in
verschiedenen Ho6henlagen Oeifnungen a,
die mit einer Auskleidung b aus hitzebe-
standigem Stahl versehen sind, angebracht,
in welche die Stabe c eingefuhrt werden,
die als Auflager fir das Gehange d die-
nen, an dem die zu behandelnden Werk-
stiicke e aufgehéngt sind. Je nach deren
Lange werden die Stdbe c in die neben-
einander liegenden Oeffnungen der jeweils
passenden Hohenlage gesteckt und die je-
weils unbenutzten Oeifnungen von auBen
verschlossen. Kurze Werkstiicke koénnen
stockwerkweise Ubereinander eingebracht werden.

KI. 18 ¢, Gr. 610, Nr. 738 928, vom 3. Oktober 1937.
Ausgegeben am 4. September 1943. Benno Schilde
Maschinenbau -AG. in Hersfeld. (Erfinder: Dr.-Ing.
Wilhelm Pohl und Dipl.-Ing. Ernst Schmidt in Hersfeld.)
Verfahren zum Vergiten von Stahldraht.

Zum Verguten von Stahldraht in Ziehereien wird der er-
hitzte Draht, anstatt durch ein Blei- oder Salzbad, durch eine
Vorrichtung hindurchgefuhrt, in der er mit Luftvon sehr groBer
Geschwindigkeit angeblasen und im AnschluR an diese Ab-
schreckung in genau temperierter Luft, die im Kreislauf ge-
fuhrt sein kann, angelassen wird.

KIl. 10 a, Gr. 1901, Nr. 738 976, vom 31. Marz 1939.
Ausgegeben am 7. September 1943. Steinkohlenge-
werkschaft der Reichswerke Hermann G-
rin g in Hamm, Westf. (Erfinder: Dr. Wilhelm Schluter in
Heessen, Westf.) Verfahren zum Betrieb von Kokséfen.

Um bei Kokséfen, deren obere Gassammelraume am
einen Ende an eine Saugvorlage und am &ndern Ende an
eine Ausgleichsvorlage angeschlossen sind, eine besonders
hohe Ausbeute an Nebenerzeugnissen zu erzielen, werden un-
mittelbar nach dem Fillen, wenn die stirmische Gasentwick-
lung einsetzt, die oberen Gassammelrdume zundchst an beide
Vorlagen angeschlossen, bis sich an den Turdoffnungen die
dichtenden Kondensate abgeschieden haben. Alsdann wird
bis Ende der ersten Halfte der Garungszeit die Saugvorlage
abgesperrt, so daB das Gas in die Ausgleichsvorlage treten
mufB, wo es heruntergekihlt wird und von wo es auf dem
Umweg Uber die oberen Gassammelrdume derjenigen Kam-
mern, die sich in der zweiten Halfte der Garungszeit be-
finden, in die Saugvorlage gelangt. In der zweiten Halfte der
Garungszeit sind die Kammern wieder an beide Vorlagen
angeschlossen.

KI. 18 ¢, Gr. 1101, Nr. 738 984, vom 13. Januar 1942.
Ausgegeben am 8. September 1943. Dipl.-

Ing.OttoMichaelis, Gluh- und
Héartetechnik, in Dusseldorf.
Schachtofen mit durch den heb- und

schwenkbaren Deckel gefihrtem Tempe-
raturfihlorgan.

Um beim Abheben und Ausschwenken
des Ofendeckels a eine Beschadigung des
durch die Bohrung b in das Ofeninnere
ragendenTemperaturmeRgerates ¢ zu ver-
hindern, wird dieses beim Anheben des
Deckels mit Voreilung gegentber dem
Deckel ausgehoben, was z. B. durch eine
Nockensteuerung geschieht, die auf der
Achse d des Hebels e sitzt und einer-
seits auf die am Deckel angelenkten
Hebel /, anderseits auf den den Thermo-

meterkopf umgreifenden Hebel g einwirkt.

KI. 40 b, Gr. 14, Nr. 739 217, vom 16. November 1939.
Ausgegeben am 15. September 1943. Fried. Krupp AG.
in Essen. (Erfinder: Dr. phil. Hermann Fahlenbrach in
Essen-Steele.) Werkstoff fir magnetisch beanspruchte Gegen-
stande.

Der Werkstoff enthéalt 76 bis 78 % Ni, 5 bis 6 % Cu, 3,5
bis 45 % Mo, 0,5 bis 1 % Mn, Rest Eisen. Nach einer Gli-
hung oberhalb 900° in neutraler Atmosphdre werden Werte
von 36500 fur die Anfangspermeabilitdt bei Hochstpermeabili-
taten von 64 000 erzielt.

KIl. 18 ¢, Gr. Il,0, Nr. 739 241,
vom 6.September 1940.

Ausgegeben am 15. September 1943.
Selas Industrieofen hau
Werner Schieber in Berlin.tt
(Erfinder: Gerhard Markert, Berlin.)
Schachtofen mit Heizgasumwalzunge

Der Ofen mit dem Schachtrauni a
wird mit Heizgasen betrieben, die
durch den Kanal b mit dem Liufter c
umgewalzt und durch den Brenner d
aufgeheizt werden. Zur Erzielung
gleichmaBiger Beheizung und gleich-
bleibender Temperaturen sind er-
findungsgemall zwischen dem Um-
wdalzkanal b und dem Schacht a
in ungefahr gleichen Hohenabstan-
den mehrere, tangential einmindende
Verbindungskanale e, /, g vorgesehen,
die mit getrennt regelbaren Heizun-
gen h ausgestattet sind.
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KI. 80 b, Gr. 507, Nr. 739 079, vom 18. Juli 1937.
Ausgegeben am 10. September 1943. Deutsche Eisen-
werke AG. in Mulheim, Ruhr. (Erfinder: Dr.-Ing. E. h.
Adolf Wirtz in Mulheim, Ruhr.) Verfahren zur Herstellung
von zementgebundenen Mineralwoll-, insbesondere Schlacken-
wollkérpern.

Dem aus Luft und/oder Dampf bestehenden Ver-
blasestrahl wird Zementstaub beigegeben, der sich bei der
Zerstaubung auf den Schlackenwollfasern ablagert und mit
diesen eine innige Verbindung eingeht. Diese mit Zement-
staub behafteten Wollfaden Ilassen sich zweckmaRig un-
mittelbar nach ihrer Zerfaserung, gegebenenfalls unter Zu-
gabe der erforderlichen Abbindeflissigkeit, zur Herstellung
von Rohren oder Platten auf Trommeln aufwickeln.

KI. 31 ¢, Gr. 101, Nr. 739 157, vom 26. August 1941.
Ausgegeben am 14. September 1943. Deutsche Eisen-
werke AG.in Mulheim, Ruhr. (Erfinder: Dipl.-Ing. Helmut
Timmerbeil in Gelsenkirchen.) Masse zum Herstellen von
Formen und Kernen.

Patentbericht — Wi irtschaftliche Rundschau
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Die Masse besteht aus 30 bis 100 % auf 0 bis 5 mm Korn-
grofRe zerkleinerter Kupolofenschlacke oder saurer Hochofen-
schlacke und 70 bis 0 % tonfreier Formstoffe, wie Silbersand.
Die Mischung wird mit etwa 15 bis 20 % Flissigkeit ange-
macht und die geformten Kerne werden an der Luft oder im
Ofen getrocknet.

KI. 49 h, Gr. 3401, Nr. 739 169, vom 23. April 1940.
Ausgegeben am 14. September 1943. Deutsche Rdéhren-
werke AG. in Dusseldorf. (Erfinder: Dipl.-Ing. Gerhard
Lautenbusch in Dusseldorf.) Verfahren zur Vermeidung der
Schweilrissigkeit von Stahlen.

Die zu verschweilenden Teile insbesondere aus Stahl mit
Uber 0,2 % C werden in der Umgebung der SchweiBstellen
schon vor dem Schweillen in den groben Gefligezustand ge-
bracht, in dem sie sich nach dem Schweien befinden. Die
Behandlung erfolgt entweder durch kurzzeitiges Ueberhitzen
mit dem SchweiBbrenner oder durch entsprechend lang
dauernde Warmebehandlung bei niederen Ueberhitzungs-
temperaturen.

Wirtschaftliche Rundschau

Ausbauplane der Stahlindustrie
in den wichtigsten sudamerikanischen Staaten
und in Mexiko

Die Bemuhungen der sidamerikanischen Staaten um den
Ausbau ihrer Stahlindustrie scheinen nach allem, was dar-
Uber bekannt geworden ist, eine starke Kluft zwischen der
Planung und der tatsachlichen Durchfihrung aufzuweisen.
Der Ausbau der Stahlindustrie ist in Argentinien, Chile,
Peru und Columbien, aber auch in Mexiko, im ganzen nur
gering. Soweit sich Anzeichen einer stadrkeren Ausdehnung
erkennen lassen, spielt nordamerikanisches Kapital eine fih-
rende Rolle.

Im nachfolgenden seien einige Angaben Uber den gegen-
wartigen Stand und die Ausbauplédne der Eisenindustrie in
den verschiedenen Staaten Sidamerikas und in Mexiko ge-
macht. Wegen der Kohlen- und Erzvorkommen in den sid-
amerikanischen Lé&ndern verweisen wir auf den in unserer
Zeitschrift verdffentlichten Aufsatz von R.Stappenbeck
»Die Erzlagerstatten der Eisenmetalle in Sudamerika“l).

Ueber die Eisenindustrie Brasiliens haben wir noch
kirzlich berichtet2). Entgegen den zuversichtlichen Meldun-
gen aus Washington Uber die angeblich unmittelbar bevor-
stehende Inbetriebnahme der groen von der Aus- und Ein-
fuhr-Bank und der brasilischen Regierung unterstitzten
Stahlwerke von Volta Redonda ist nach Angaben der Fach-
Zeitschrift ,Iron Age*“ mit einer Aufnahme der Arbeit vor
Ende 1945 nicht zu rechnen.

Ebenso haben wir die Mdaglichkeiten und Plédne zum
Aufbau einer Eisenindustrie in Argentinien bereits
ausfihrlicher erdrtert3). Alle Plane befinden sich weiterhin
in der Schwebe, wobei man besonders den reichhaltigen
Erzlagerstadtten von Fujuy gewisse Beachtung schenkt. Die
Durchfihrung dieser Plane hé&ngt jedoch von der Bereit-
willigkeit der Vereinigten Staaten zur Lieferung der bend-
tigten Anlagen ab. Vorlaufig verspurt Washington hierzu
offenbar keine Neigung.

Pldne zur Errichtung einer heimischen Eisenhittenindu-
strie sind in Chile des ofteren aufgetaucht, aber meist
nicht durchgefiihrt worden, obwohl sich die Regierung ihre
Forderung angelegen sein lie. Das wichtigste Huttenwerk
ist die bereits im Jahre 1910 von einer franzosischen Gesell-
schaft gegriindete Cia. Elektro-Siderurgica et In-
dustrial de Valdivia in Corral, dem Hafen von
Valdivia in Mittelchile. Ein mit Holzkohle betriebener
Hochofen war 1910 kurze Zeit in Betrieb, hat dann von 1911
bis 1933, also 22 Jahre, stillgestanden. Er arbeitete in den
folgenden Jahren aus verschiedenen Griinden immer nur
zeitweise, bis er 1939 vollstandig erneuert wurde mit dem
Erfolge, dal er eine Tagesleistung von etwa 70 t aufweist
und sich der Holzkohleverbrauch wesentlich verringert hat.
Ein zweiter Hochofen mit einer taglichen Leistungsfahigkeit
von 60 t durfte inzwischen fertiggestellt worden sein. Vor-
handen ist ferner ein Siemens-Martin-Ofen mit 20 t Lei-
stungsfahigkeit je Abstich bei drei bis vier Abstichen tég-

‘) Stahl u. Eisern 62 (1942) S. 369/73.
2) Stahl u. Eisen 62 (1942) S. 447/48 u. 514; 63 (1943)

S. 487/88.
3) Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 404/07.

lieh und ein stark veraltetes Walzwerk, das 40 t Rundstahl
taglich liefert. Die Leitung des Werkes beabsichtigt, einen
zweiten Siemens-Martin-Ofen mit einer Leistung von 30 t
aufzustellen und das Walzwerk zu erneuern. Zwei weitere
Werke arbeiten auf Schrottgrundlage mit Elektroofen: Die
Indac S. A. in Santiago und die Cia. Siderargica
Lamifum S. A. ebenfalls in Santiago; beide liefern zu-
sammen etwa 7000 t Stahl jahrlich. GeschweiBte Stahlrohren
stellt her die Tuberia Industrial S. A. in Santiago.
Ein Werk verfertigt elektrisch geschweiflte Leitungs- und
Bettsteilrohren, zwei weitere machen Wellbleche. Die Regie-
rung erwagt gegenwadrtig den Bau eines Stahlwerkes bei
Concepcion. Das Werk soll etwa 10 Mill. $ kosten, und der
Betrag zum Teil vom Staate, zum Teil von privater Seite
aufgebracht werden. Vorgesehen ist die Herstellung von Ble-
chen, Draht, Rohren und sonstigem Walzstahl.

Das einzige Hochofenwerk Columbiens liegt in
Amaga. In Medellin befindet sich ein Stahlwerk mit zwei
Elektroofen, zwei Warmofen fur Rohblocke und mit Walz-
gerusten fur Stabe und kleine Tréger. Die Leistungsfahig-
keit der Walzanlage wird mit 100 t taglich angegeben. Wei-
tere Oefen und eine Walzwerksausristung fur die Herstel-
lung von Grobblechen, Formstahl und Draht sind im Bau.

In Peru bestehen seit langerer Zeit Bestrebungen, eine
Eisen- und Stahlindustrie beschrankten Umfanges zu errich-
ten, fir die die Moglichkeiten — ausreichende Kohlen- und
Eisenerzvorkommen — an sich gegeben sind. Die Regierung
hatte zu dem Zweck bereits vor einigen Jahren unter Hin-
zuziehung amerikanischer Sachverstandiger einen Ingenieur-
ausschuB gebildet, der auch verschiedene Pléne vorgelegt
hat, von denen aber keiner durchgefihrt worden ist. Im
Herbste 1942 kam es dann zu einem Abkommen zwischen
der Aus- und Einfuhr-Bank in Washington und der perua-
nischen Regierung Uber den Aufbau einer neuen Kohlen-
und Stahlindustrie in Peru. Die Bank gewéhrte insgesamt
einen Kredit von 25 Mill. $. Hiervon sind 15 Mill. $ fur die
Errichtung eines Hochofen-, Stahl- und Walzwerkes mit einer
Jahresleistung von 100 000 t bestimmt. Die Anlagen sollen
bei Marcona in der Provinz Ica aufgefihrt werden, ihre
Bauzeit wird auf 2 bis 3 Jahre veranschlagt. Die Belegschaft
der Werke soll rd. 5000 Mann betragen. Die Ausfiihrung
hat die Firma Brassert und Co. Ubernommen. Die bendtig-
ten Erze liefert der Bezirk von Marcona selbst, wo Bohrun-
gen bisher Vorrate von 10 Mill. t Erze festgestellt haben, die
im Tagebau mit einer jahrlichen Ausbeute von 500 000 t
gewonnen werden sollen. Die restlichen 10 Mill. $ des be-
willigten Kredits sind fur die beschleunigte ErschlieBung
der Kohlenvorkommen Penis sowie deren Ausstattung mit
Forder- und Versandanlagen bestimmt. Es handelt sich vor-
nehmlich um die Kohlenlager in den Télern von Santa und
Chuquincara, etwa 110 km landeinwarts vom Hafen Chim-
bote, die grofiten bekannten Kohlenvorkommen Sidameri-
kas. Die Anthrazitlager wurden bereits im Tagebau in An-
griff genommen. Geplant ist zundchst eine Fdérderung von
500 000 t jahrlich fur den heimischen Verbrauch und die
Ausfuhr; 80000 t sollen den Hochofen zugeleitet werden.

Mexiko verfigt Uber zahlreiche Eisenerzlager. Die
Magnetite des ,,Magnetberges* bei Durango gelten als die
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groRte einheitliche Lagerung von Magneteisen in der ganzen
Welt. Brauchbare Kohle gibt es dagegen nur im Norden des
Landes in der Provinz Coahuila. Mexikos grofites Eisen-
und Stahlwerk ist gegenwaértig die Compafiia Fundi-
dora de Hierro y Acero de Monterrey S. A. in
Monterrey. Das Werk verfiigt tber einen Hochofen mit
einer taglichen Leistungsfahigkeit von 350 t. Der Bau eines
zweiten Hochofens mit einer Leistungsfahigkeit von 500 t
taglich ist im Mai 1941 beschlossen worden. Die Gesell-
schaft glaubt, nach dessen Fertigstellung zu Anfang 1943
den gesamten Bedarf des Landes an Roheisen und Stahl
fur die né&chsten 15 Jahre decken zu kdnnen. Vorhanden
sind ferner vier basische Siemens-Martin-Oefen von je 50 t
Leistung und (seit 1936) eine Bessemeranlage, die die An-
wendung des llalb-Duplex-Verfahrens erméglichen soll. Das
Walzwerk und die weiterverarbeitenden Betriebe haben
eine ziemlich reichhaltige Fertigung: Halbzeug, Schienen,
Stab- und Formstahl, gewisse Bleche, Draht, Schrauben,
Bolzen und Muttem, GufRrohren und Ré&der. Erzeugt werden
etwa 100000 t Roheisen und 114000 t Stahl.

Das zweitgroBte Werk ist La Consolidada S. A.
mit dem Sitze in Mexiko-Stadt. Es wurde 1912 gebaut, ge-
hoért einer amerikanischen Gruppe und stellt hauptséachlich
Betonstabe und leichte Schienen her. Das Werk verfiigt
Uber die einzige StahlgieBerei, Legierungsstahlfabrik und
Kupferdrahtanlage Mexikos. Es erzeugt ferner Elektroden
und Drahtstifte und beschéaftigt etwa 1500 Mann. Im Jahre
1938 wurde bei Piedras Negras an der ndérdlichen Grenze
von Coahuila ein neues Siemens-Martin-Stahlwerk mit einer
Leistungsfahigkeit von 110 t t&glich in Betrieb genommen;
die Rohblécke werden in Mexiko-Stadt verwalzt. Die Ge-
samtstahlerzeugung betrug 1941 37 000-1.

Ueber sonstige Ausbauplane gehen die Meldungen sehr
auseinander. Bald heiRt es, die Consolidada sei mit
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dem Bau eines Hochofens von 500 t auf nordamerikanischem
Gebiet beschéaftigt, welcher EntschluB darauf beruhe, daB
die Aufnahmeféhigkeit des mexikanischen Marktes fir einen
derartigen Hochofen zu gering sei und die Kolilenkoksgrund-
lage des Werkes etwa 100 km von der mexikanischen Grenze
entfernt auf amerikanischem Gebiet liege. Die Erzgrundlage
fur den Betrieb des Hochofens sollen der Gesellschaft ge-
horende Erzgruben in Texas an der Santa-Fe-Eisenbahn bil-
den. Die Machtigkeit dieses Vorkommens, das im Tagebau
abgebaut werden kann, betragt angeblich 10 000 000 t eines
hochwertigen Erzes mit 60 bis 68 % Fe, 1,7 % Si, 0,2 bis
U3 % Mn und 0,09 % P. Dann wieder wird gemeldet, es
werde von der Consolidada der Bau eines Hochofens bei
Piedras Negras erwogen, welcher Meldung die groRere
Wahrscheinlichkeit mit Ricksicht auf das dortige Stahlwerk
innewohnt. Plane tUber den Bau eines Stahlwerkes in Mon-
clova mit Hilfe der Vereinigten Staaten, die bereits einen
Kredit von 6 Mill. $ zugestanden héatten, oder die Errich-
tung eines groBen Stahlwerkes in Guadalajara zur Erzeu-
gung von Legierungsstahl seien nur am Rande erwahnt.

Von weiteren Werken ware noch zu nennen die Cia. Na-
cional de Clavos S. A., die in der Nagelherstellung eine
monopolartige Stellung in Mexiko einnimmt. AuBer Nageln
stellt die Gesellschaft noch blanken und verzinkten Draht
her. Der Rohstoff fiir die Draht- und Nagelherstellung wird
von heimischen Werken bezogen.

Obwohl gegenwértig der groBte Teil der vergebenen
Eisenerzgerechtsame {berhaupt nicht ausgebeutet wird und
wegen des Fehlens von Geld und Erfahrungen auch in naher
Zukunft nicht ausgebeutet werden kann, hat die Mexikanische
Regierung im Jahre 1940 eine Verordnung erlassen, wonach
samtliche bisher unausgenutzten Eisenerzlager zu ,nationa-
len Reservaten“ erklart worden sind.

Buchbesprechungen
Zeyen, Karl Ludwig, Dr.-Ing., und Dr.-Ing. Wilhelm In einer Richtung ware fur eine spatere neue Auflage
Lohmann: SchweiRen der Eisenwerkstoffe. Mit 359 ein Wunsch auszusprechen: Gegeniiber der Lichtbogen- und

Abb. u. 51 Zahlentaf. Dusseldorf: Verlag Stahleisen
m.b. H. 1943. (XI1, 491 S.) 8°. Geb. 31 RM.

(Stahleisen-Bicher. Bd. 6.)

War bei der Fulle des Schrifttums Uber das Schweien
ein neues Buchwerk auf diesem Gebiete notwendig? Die
Zielsetzung, die die Verfasser des neuen Stahleisen-Buches
herausstellen, 14t die Frage voll bejahen: Das Schweilen
soll als metallurgischer Vorgang behandelt und in dieser
Richtung dem Leser nahergebracht werden. Es unterliegt
keinem Zweifel, daR die Eigenart des Schweillvorgangs als
eines Geschehens mit metallurgischen Reaktionen in der
Entwicklung vielfach zu wenig beachtet wurde und daR
manche Fehlschlage gerade auf diese Unterlassung zuriick-
zufihren sind.

Diese Feststellung beantwortet zugleich die zweite Frage
bejahend, ob der vorliegende Band in seiner Zielsetzung
den grundsatzlichen Richtlinien fur die Stahleisen-Biicher
entspricht: Es liegt hier die Behandlung eines Grenzgebie-
tes vor, das Bedeutung hat fir den Eisenhtttenmann, fur
den Werkstoff-Fachmann und fiir den gestaltenden Ingenieur.

Bleibt schlieBlich die wichtigste Frage: Erfullt der In-
halt die Zielsetzung? Auch hier ist eine Bejahung am Platze.
Beide Verfasser sind aus zahlreichen Veréffentlichungen als
berufene Fachleute auf dem Gebiet des Schweilens bekannt,
den dadurch gegebenen Erwartungen wird das Buch gerecht.
Nach einem Ueberblick tiber die Entwicklung und die Grund-
lagen der verschiedenen SchweiBverfahren werden die Zu-
satzwerkstoffe fir die Schmelzschweifung behandelt und
dann die wichtigen Beziehungen zwischen dem Grundwerk-
stoff und dem Schweiflen dargelegt. Der Schweilrissigkeit,
SchweiRempfindlichkeit, SchweiBnahtrissigkeit und den beim
SchweiBen entstehenden Spannungen sind Sonderabschnitte
gewidmet, die diese bedeutsamen Fragen umfassend behan-
deln. Weitere Abschnitte sind die Technik des SchweilRens,
die Eigenschaften und die Prufungen der Schweilungen, die
Anwendungsgebiete und die Wirtschaftlichkeit des Schwei-
Rens. Den SchluB machen eine Zusammenstellung der fir
das SchweiBen bedeutsamen Normen und Vorschriften und
die Besprechung der Grenzgebiete: Brennschweiflen, Loten,
autogene Oberflachenhdartung. Auch die Ausbildung von
Schweiern und die Unfallverhiitung haben ihren Platz ge-
funden.

Gas-Schmelz-SchweilRung treten in der Behandlung die an-
deren Verfahren, d. h. die WiderstandsschweiBung usw.,
etwas stark zuruck; ein Ausbau dieser Kapitel wére unbe-
dingt anzustreben.

Alles in allem stellt der Band die sachlich ausgezeichnete
Behandlung eines grundlegend bedeutsamen Gebietes der
heutigen Technik dar.

Der Verlag hat es in sehr anerkennenswerter Weise ver-
standen, trotz der zeitbedingten Schwierigkeiten dem Inhalt
auch das Gewand zu geben, das ihm und den Stahleisen-
Bichern uberhaupt voll entspricht.

Ernst Hermann Schulz.

Osann, Bernhard, Geheimer Bergrat, Dr.-Ing. e. h., Pro-
fessor i. R. der Bergakademie Clausthal: Kurzgefalite
Eisenhtttenkunde in leichtverstandlicher Darstellung
fir Ingenieure, Techniker und Studierende des Eisen-
hiuttenfachs, Angehoérige der verwandten Berufe: Me-
tallhttten- und Bergleute, Maschinenbauer und Che-
miker sowie in Industrie und Wirtschaft und ihren
Organisationen tatige Beamte, Wirtschaftler und
Kaufleute. 3., neubéarb. Aufl. von Dr.-Ing. Bernhard
Osann jun. Mit 117 Bildern. Leipzig: Dr. M. Jénecke
1943. (VIII, 231 S.) 8°. 3,80 RM.

(Bibliothek der gesamten Technik, Bd. 383.)
Wenn der Sohn im Vorwort der 3. Auflage schreibt, daR
der Inhalt des Buches dem neuen Stand des Eisenhitten-
wesens ,,angepalt, im {brigen aber im groBen und ganzen
unverandert* geblieben sei, so mag dies als Ausdruck der

Pietat dem Vater gegeniiber gelten. Tatsachlich ist aber die

Neubearbeitung eine durchgreifende, bei der kaum ein Satz

stehengeblieben ist. Schon die einfihrenden, geschichtli-

chen und wirtschaftlichen Abschnitte, ebenso die tGber Brenn-
stoffe und Waéarmelehre, tUber Erze und ihre Vorbereitung
sind vollstandig neu geschrieben und atmen ganz neuzeit-
lichen Geist. Die spéateren Teile schildern die Roheisener-
zeugung und die Stahldarstellung; sie bringen auch fir das

Verstdndnis wichtige, dem Betrieb entstammende Angaben

mit Zahlen. Auf nur wenigen Seiten ist die Formgebung von

Eisen und Stahl durch Walzen, Schmieden, Ziehen und durch

GieBen besprochen, wéahrend der letzte Abschnitt den Werk-

stoffeigenschaften und ihrer Priufung gewidmet ist.
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Das Biuchlein, das fir den im Eisenhlttenfach stehenden
Nichtfachmann, aber auch fir den kunftigen Eisenhutten-
mann einen zutreffenden Ueberblick bietet und wertvolle
Kenntnisse zu Ubermitteln vermag, kann gut empfohlen
werden. Karl Geiger.

Mayer-Sidd, Eugen, und Franz Hutterer: Merkbuch fur
Fehler bei der Warmbearbeitung von Eisen und Stahl.
Fehler des Stahls, Stahlauswahl, Schmieden, Gluhen,
Harten, Anlassen, Verglten, Nieten usw. Mit 35 Abb.
und mehreren Tabellen. Berlin: Union Deutsche Ver-
lagsgesellschaft Roth & Co. (1943). (102 S.) 8°.
Kart. 3,80 RM.

In der Uebersicht tber die zur Verarbeitung und zur
Behandlung kommenden unlegierten Werkzeugstéhle, Schnell-
arbeitsstahle, Gesenkstahle und Baustahle héalt sich die Be-
schreibung eng an die Angaben von Werbeschriften ver-
schiedener stahlherstellender Firmen. Bei den Einsatzstéhlen
ist die Entwicklung nur bis zu den Chrom-Moly?)dim-
Stahlen berucksichtigt, wahrend die Uber zwei Jahre ge-
normten Chrom-Mangan-Stahle unerwahnt bleiben.

Das Buch richtet sich an den Metallhandwerker und
Metallarbeiter. Es wird deshalb auf eine allgemein ver-
standliche Darstellung Wert gelegt, die auf wissenschaftliche
Begrindungen verzichtet und sich bemuht, aus praktischen
Erfahrungen heraus einfache Anweisungen zu geben. Manch-
mal leidet dabei allerdings die Richtigkeit der Erléuterun-
gen. Das gilt besonders dort, wo stahltechiiische Erdrte-
rungen angestellt werden, so z. B. bei der Schilderung der
Erzeugungsfehler von Stahl, Uber das Auftreten von harten
Kernen, oder Uber die Wirkung eines zu feinen Bruches,
weiterhin bei der Beeinflussung der Haé&rtbarkeit durch Le-
gierungszusatze fur die Einstufung der Elemente Kobalt
und Titan, oder auch fir die Aussage, daB die beste Auf-
nahmeféahigkeit fir Kohlenstoff im Stahl bei Temperaturen
von 800 bis 900 ° bestliinde, wahrend sie tatsachlich mit der
Temperatur fortschreitend zunimmt, u. a. m. Ueber diese
Dinge wird man aber hinwegsehen durfen, wenn man be-
denkt, daR es den Verfassern offenbar darauf ankommt,
ungeschulten Vorstellungen das Eindringen in dieses Fachge-
biet mdglichst leicht zu machen. Hans Schrader.

Buchbesprechungen — Vereinsnachrichten
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SchweiBen von GuBeisen. Hrsg. vom VDI-Fachausschuf
fir SchweilRtechnik. Mit 193 Bildern u. 14 Zahlentaf.
Berlin NW 7: VDI-Verlag, G.m.b.H., 1943. (VIII,
152 S.) 8°. Brosch. 6 RM, fir VDI-Mitglieder 5,40 RM.
Das Werk schliel3t eine Lucke im Schrifttum der SchweiB-

technik. Die bisher im Rahmen der gesamten SchweiRtechnik

gemachten Angaben Uber die GuBeisenschweifung, die fiur

Ausbesserungsarbeiten heute unentbehrlich geworden ist, be-

schrankten sich meist auf die Grundlagen und die Schilde-

rung von Einzelausbesserungen. Besondere Bedeutung hat die

GuBeisenschweiung heute, wo schadhafte Maschinen und

Maschinenteile kurzfristig nicht zu beschaffen sind und diese

Teile haufig nur durch Schweien gerettet werden kénnen.

Daneben lassen sich ohne EinbufRe an Gite wirtschaftliche

Vorteile erzielen. Die behandelten Arbeitsgebiete sind:

Werkstoffkundliche Vorbemerkungen fiir das Schweien von

GuReisen (von K. Tewes). GufReisen-Warmschweilung
(von C. Stieler). GuReisen-KaltschweiBung (von K. L.
Zeyen). Thermit-Schweifen (von W. Ahlert). Ver-

schweiflen von GufReisen mit Stahl (von H. Le Comte).
Schweien von TemperguR (von F. Roll und W. Eger).
Widerstandsschweilen von TemperguB (von E. Rietsch).

Die Aufteilung des Werkes in mehrere Arbeitsgebiete,
die von anerkannten Fachleuten bearbeitet wurden, stort den
Gesamteindruck nicht, sie vermittelt vielmehr eine gute
Uebersicht. Besonders anzuerkennen ist, da neben den theo-
retischen Grundlagen der GuReisenschweiBung das Werk mit
zahlreichen Ausfuhrungsbeispielen ausgestattet ist und die
handwerkliche Ausfuhrung eingehend erlautert wird. So
werden vom Bau einer GuBeisenschweiflerei bis zum fertigen
Stuck alle Vorrichtungen, Hilfsmittel einschlieBlich der er-
forderlichen Zusatzwerkstoffe, der Vor- und Nachbehandlung
angegeben, die zum Gelingen und zur zweckdienlichen Aus-
fihrung der SchweiBung erforderlich sind. Eingehende
Schrifttumsangaben machen es auflerdem maglich, sich tber
Einzelfalle zu unterrichten. Das Werk hat den Vorteil, daR
es sowohl dem SchweiRfachmann als auch dem Schwei3er
und dem Lernenden einwandfreie Richtlinien fir die Aus-
fuhrung von GuReisenschweiBungen gibt.

Wilhelm Lohrnann.

Vereinsnachrichten
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AEG-Hochspannungs-Mef3wandler mit oder ohne Oel?

Entsprechend der heute allgemein herrschenden Tendenz,
das leicht brennbare Oel soweit als irgend madglich ans den

elektrischen Anlagen zu entfernen,
bemiht sich die AEG seit Jahren
mit Erfolg, die zur Isolation und
Kihlung der MeBwandler erforder-
lichen Oelmengen auf ein Mindest-
mall zu reduzieren und daneben ganz
neue, 6llose Bauformen, vor allein fur
Innenrdume zu entwickeln, ohne da-
durch die hohe, den AEG-Wandlcrn
eigene Betriebssicherheit zu gefahr-
den. Bei den bekannten Topfstroin-
und Topfspannungswandlern ist es
gelungen, in den Jahren 1931 bis
1943 die Oelmenge auf 50 ... 25 %,
in einem Fall sogar auf 5 % des Aus-
gangswertes zu reduzieren. Die
kleine noch verbleibende Oelmenge
stort bei diesen Wandlern, die in
erster Linie fur die Aufstellung im
Freien bestimmt sind, nicht im ge-
ringsten.

Anders liegen die Verhaltnisse
bei Innenraumanlagen. Hier mochte
man begreiflicherweise wegen der
Verqualmungsgefahr auch die klein-
ste Oelmenge entfernen. Die AEG
ist in der Lage, diese Forderung nach

Heute:

einer vollstandig trockenisolierten Innenraum-Schaltanlage mit

ihren Hartgas- und Druckgasschaltern,

und masselosen

Strom- und Spannungswandlem in idealer Weise zu erfullen.

Geschaftliche Mitteilung der AEG.

Eine zu diesem Zweck entwickelte, besonders interessante
ist der AEG-Saulenspannungswandler, bei dem es

Bauform

nung des Oeles

befriedigen.

erstmalig gelungen ist, das Prinzip
der &l- und masselosen Bauweis«?
auch fur allerhéchste Spannungen
(60 kV und 110 kV) anzuwenden,
ohne sich des bekannten Hilfsmit-
tels der Kaskade bedienen zu mus-
sen. Dieser Wandler steht daher
als Innenraum-Type, vor allem was
StofRfestigkeit und Schwingungsfrei-
lieit anbelangt, den altbewé&hrten
6larmen AEG-Topfspannungswand-
lern durchaus gleichwertig gegen-
tber. Mit diesem Wandler ist eine
jahrelange intensive Entwicklungs-
arbeit bei der AEG zu einem vor-
laufigen erfolgreichen Abschluf3 ge-
bracht worden.

Die AEG ist heute in der Lage,
fur alle Spannungen MeRwandler
zur Verfigung zu stellen, die als
6larme Bauformen in Freiluft-
anlagen ein HochstmaB an Sicher-
heit gegenuber allen Einflissen
des Klimas wund der Witterung
bieten, wahrend die, nach zum
Teil vollig neuen Gesichtspunk-
ten entwickelten Trockenwandler

den Wunsch jedes Betriebsmannes nach vollstandiger Entfer-
allen Innenrdumen voll und ganz

bestehend aus Duo- und Trio-Gerlisten mit Walzen von
1800, 2000 und 2500 mm Ballenlange. Verwendung des
Trio-Geriistes auch als Duo-Geriist mdglich. Lagerung
der Walzen in PreBstofflagern, Anstellung elektrisch durch

Druckknopfsteuerung,

Feinverstellung durch Differential-

getriebe, Prazisions-Zeigervorrichtung DRP. Antrieb der
Ober- und Mittelwalzen Uber Friktionskupplungen.

FRIED. KRUPP GRUSONWERK AKTIENGESELLSCHAFT
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Zur Erleichterung
der spanlosen
Kalfverformung

von Sfahl

In der Fertigung
von Stahlrohren, Profilen,
Stablflaschen, Hohlkorpern

Technische Beratung und Lizenzvergebung:

METALLGESELLSCHAFT A.-G.

TECHNISCHE ABTEILUNG FRANKFURT AMMAIN
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neue

Automatischer Littrow-Spektrograph QG 55

und Quarzoptik « Automatische Verstellung

Ubergang von einem zum anderen Spektralbereich.

Dreifache Dispersion des ,Q 24*
CftRLZEISs

JE.NA

2%

19
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DORRENBERG

EDELSTAHLE
EDELSTAHLGUSS
VISTO-HARTMETALL

STAHLWERKE ED. DORRENBERG SOHNE

B.H.
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INDUGAS-
OFEN

zum Harten
und
Anlassen

von
Massenteilen
sind

bewahrt

INDUGAS ESSEN

PostschlieR3fach 345

Beizanlagen, Gelbbrennanlagen, Neutralisations-, Absauge- und
Absorptionsanlagen. = Sdurefeste Lager- und Arbeitsbehd&lter aller Art
mit keram-chemischen Auskleidungen, umsetzbar oder ortsfest. « Schutz
von Betriebsanlagen gegen chemische Angriffe durch keramchemische

Verkleidungen.

Gewerkschaft Keramchemie Berggarten
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SCHNELLARBEITSSTAHLE

LEGIERTE U.UNLEGIERTE
WERKZEUGSTAHLE

GEZOGENE UND
GESCHLIFFENE SPEZIAL-
STAHLE
EINBAUFERTIGE
SCHERENMESSER

DREHSTAHLE'DREHLINGE

HEIZ- U, WIDERSTANDS-
DRAHTE UND -BANDER

MAGNETE

EIELSTAHLWELIE )
HAGEN-WESTR

Schieberumsteuerungen

neuzeitliche Bauart DRP.
flr Regenerativofen

In 6 Jahren (ber 70 SM.-Ofen

mit unserer Schiebersteuerung
DRP. und Ausl.-Pat. ausgerustet

Vorteile: 1 Dichter AbschluR der Absperrorgane bei allen Gasarten.
2. Vermeidung von Gasverlusten und bedeutende Verminderung der Zugverluste.
3. Schnelles und sicheres Umstellen durch Betétigung eines einzigen Druckknopfes.

4. Kontinuierliches Stromen des Gases zum Ofen auch wahrend des Umstell-
vorganges, daher keine Druckstéfe in der Gasleitung.

Hochste Wirtschaftlichkeit und Betriebssicherheit!

ZIMMERMANN & JANSEN GMBH.

a521
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DR.C.OTTO. COmP.GfTIBH. BOCHUmM

AUS UNSEREM ARBEITSGEBIET:
Bau von

KO KEREI1EN

Kohlenwertstoffanlagen fur Kokereien
und synthetische Treibstoffe, Spalt- und
Polymerisationsanlagen

Industredfen

WM Bauen:
Samtliche Ofen

fur Stahlwerke, Walzwerke
und Schmieden

Spezial6fen
fur die Leichtmetallindustrie

Kontinuierlich arbeitende
Ofen mit Hubbalkenherd

Brenner
Rollenherdglihofen fir Mittelbleche, Beheizung durch gereinigtes Generatorgas (Auslaufseite) fUr SamtllChe BrennStOffe

»Ofag« Ofenbau AG., Dusseldorf

Fernruf Sa.-Nr. 36036 < Drahtwort: Ofag



STAHL UND EISEN
B. Nr. I, 6. Jan. 1944

24

verblrgt
Leistungssteigerung

RUHRGAS AKTIENGESELLSCHAFT" ESSEN

ssiv-und Verbundguss
I gegossen u. einbaufertiq

aus bewahrten Ausrauschwerksroffen ge=
maR Anordnung 39a der Reichsslelle fiir
MefallG; ferner aus Speziallegierungen und
allen Legierungen nach Din, Hg N.KM u.FL.N

On.kc .y.rCmigU e !

Anfragen zu richten an den

Metallwerke Ww. L. Ebbinghaus *&ns o s s

Verlag
k.
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Temperatur-

wechselbestandige

MAGNESITSTEINE

b 5912

CARL WILHELM mKommanditgesellschaft

BRESLAU 18

DerFflingerstr. 3-5

Ein V rpisvergleicfii

FUR LAGERBUCHSEN

Bei der Werkstoffumstellung an Baumaschinen

ergab die Preisgegeniuberstellung bei dunn-

wandigen Buchsen in der Serienfabrikation fol-
gendes Bild:

PreRstoff verbilligt also die
Fabrikation, steigert infolge
besonderer Glteeigenschaf- _
ten die Fabrikationsleistung I
und spart aul3erdem Metalle

fur wichtigere Aufgaben.

H. ROMMLER A.G.

BORO ESSEN, HERKULESSTRASSE 52-54. RUFi 35719
BORO KATTOWITZ OS, LUDENDORFFSTRASSE 60 *RUF: 31378

ESSEN

Alfredstr. 243

Brochmann&Buné&t

Jnouftric-Ofonbau *Diffeloorf
Poftfach 122

ljubbalhcnGfcn mit oorgebautcm feftherb
fiic ben UM3, Pref3- ober Sdimebebetrieb mit
unbegrenjter fjublaft. Temperaturen bis 1300°C

Wir liefern ferner:
Samtliche 5pelialofen flr ben fliefibetcieb,
foioie 5to|l-, Roll-, I6arm- unb Schmebedfen.
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Rohrleitungen — Formstiicke u. Blechkonstruktionen
nach gegebenen Zeichnungen und Beschreibungen
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Flanschen und Bunde, roh und bearbeitet

Rnrlon in allen Auslihrungen bis zu einem Durchmesser von
Uuucll 2500 mm ond 12 mm Stérke, liefert 867

Siecsthaler Eisen, und Blechwarenfabrik, G. m. b. H.

Bei Frostgefahr ist das Kiihlwasser
rechtzeitig abzusperren und aus
dem Kondensator und samt»
liehen Rohrleitungen abzulassen

GESELLSCHAFT FUR LINDE S EISMASCHINEN £

AST. KLEINKXLTEMASCHINEN

OEFEN
FCR DIE
STAHL-
GIESSERE

Stahlguf3-Glihofen mit Herdwagen
Kdmmerabmessungen: 1700 mm Breite
1800 mm Hohe

4000 mm Lénge

Temperatur: 1050° C.
MASCHINENFABRIK
HEINR. JOS. BAGGELER
Tel.: 60445 KOLN
60446

Tonerde und alle anderen Produkte
fur metallografische

LAB ORATO RIEN

JUAN WIRT2

Spezialhaus fur Laboratoriums-Einrichtungen

Dusseldorf

Generalvertretung der Optischen Werke

C. Reichert
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G._Scﬂhyvartz & Co.
Dtoseldort-Rhaimnot FLENDER

Ludwig-Knickmann-Stralle 20

Antriebe
konstruiert und liefert
auf Grund 45jahriger eigener Walzwerkspraxis. um Antri ebs_

elemente
Walzenlager
,Bauart Burbach"

aus einheimischem Akazienholz, DRP. angem.

General-Lizenznehmer der ,,Arbed* Vereinigte
Huttenwerke Burbach-Eich-Didelingen A,-G,,

Saarbriicken. FLENDER DUSSELDORF

£

FDelstzh -

SCHNELLDREH STAHLE
im Tiegel erschmolzen

SPEZIALSTAHLE
fur jeden Verwendungsiwe<k

SONDERSTAHLE
legiert und unlegiert im Hoch-
frequenzofen erschmolzen

DREHLINGE
gebrauchsfertig gehortet
EDELSTAHLFORMGUSS
korrosions- und hitzebesténdig Sonderdruckschriften, Angebot und Probelieferung auf Wunsch
GEWERKSCHAFT PYRO-WERK

G. m. b. H.

R EC KHA M M ER &.CO Spezialfabrik fur alle Pyrometerarten
EDELSTAHLWERK REMSCHEID H A N N O V E R
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photographischen Original-\Wiedergabe-
und Umzeichnungsgerate

fiir Biro u.Technik,seit20Jahren
auf der ganzen Welt bewahrt.

Vom kleinsten und billigsten
Apparat bis zur leistungstéhig-
sten, technisch hochdurchgebll-
deten Maschine fir alle erdenk-
lichen Zwecke u. fir jeden Bedarf.

Verlangen Sie bitte kostenlos ausfiihr-
liche Unterlagen und Beratungen von

Imbert-Generatoren werden
beule am laufenden Band her*
gestellt Viele tausend Anlagen

1 verlassen monatlichdie Werke,
K 0 n to p h O t’ W e d e kl n d deren modernste Einrichtungen
Kommanditgesellschaft Qualitatsarbeit garantieren.

Berlin \ y

IMBERT-GENERATOREN GESELLSCHAFT MBH « KOLN

sind unWer- 1

erhdhen die Leistung

vermindern den Einsatz
menschlicher Arbeitskraft

|\talks'e,n " d,Asche.1  gind leidit und
leichtbeweglich

bestreichen eine grofye H E T T N E R

Flache
BOHRMASCHINEN FABRIK

SCHMIDT, KRANZ&CO. LEEER & CO

~JORDHAUSER MASCHINENFABRIK A G.

[Zwe,*endb uden von
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Hervorragende

LunkerverhUtungsimttel
Abdecimessen
Kokillenglasuren

Kokillenlacke

liefern

G.OHLER&Co.

HAGEN

Chemische Fabrik fiur GieBerei-
und Stahlwerksbedarf
2

tACK

Schmiedemaschinen

29

Diamantfreier

Norton-

Schleifscheibenabrichfer

Deutsche Norton-Gesellschaft m.b.H.

WESSELING, BEZ. KOLN
BERLIN SW 68 STUTTGART-N

Q 0O A NejunX i & i
FUR GASE ALLER ART
Desintegrator-Gaswascher fir

Entstaubung von Generatorgas,
Wassergas,Hochofengas,Synthesegas

Entteerung von Leuchtgas, Koke-
reigas, Generatorgas aus Braunkohle
oder Steinkohle,Schwelgasen, Kohlen-
wassergas

THEISEN GMBH, MUNCHEN
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Pumpen- und Motoren-Fabrik

Anfragen erbeten an Verlag Stahleisen m.b. H., Pd&ssneck.

POHRLEITUNCERN

geschweillt und genistet fiir Wasser
Gas, Dampf und jaden Verwendungs-
zweck von 150 mm O aufwarts bis

Eisen- u. Metallwerke Ferndorf

Anfragen zu richten an Verlag Stahleisen m. b. H., P&ssneck.
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KE |V| O L-Warm eschutzsteine

bis IOO0O°C

fur alle Zwecke

ALP O R |T-Leichtsteine

bis 1400°C S. K. 29/31
der wirtschaftliche Baustoff fir Industriedfen

SUPERPORILL

Uber 1500°C S. K. 34/36
der Leichtbaustoff fir Elektroofen

INGENIEUR- , /i Q1 I/EM OE DUSSELDORF _
buro VHKL IVCIV1r r schillerstr.6i
Postfach 4064 Ruf 626 21 und 62624 Drahtwort KEM OL

Zentrale auslandischer Ingenieure

Spezialtechnische Ubersetzungen aller Ku.tursprachen.
Broschiiren, Werbeschriften, Aufsatze, Prospekte.
Einreichungsfertigt Patentschriften.
Beschaffung in- U. auslandischer beglaubigter Dokumente.

Dr.-Ing.P. Sessler&W. Erselius -Berlin w30

Bayrsuther StraRe 16 | Fernruf: 25729t

Graphittiegelscherben

wie sie in Bronze- und AluminiumgieBereien ent-
fallen, vorwiegend von grof3en Tiegeln stammend,
liefert als Sonderheit laufend
Raul Sttfcksr, Graphitschmelzti«gal-Vertrieb

Ousssldsrt-Obsrkasssl, Fsrnrut 5Jj2u ;.60
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SCHUTZ DEN HANDEN!

Hautsch&den an H&nden und Unterarmen sind
die Werktatigen fast aller Berufe ausgesetzt.
Haufig treten lastige Ekzeme auf, deren Aus-
heilung langwierig ist. Durch rechtzeitig ein-
setzende Vorsorge kdnnen solche Stérungen
der Gesundheit und der Arbeit verhitet
werden. Als Hautschutz und zur Hautpflege

bewéahren sioh immer wieder

-Schutzsalbe - Fetthaltig
- Schutzsalbe *Fettfrei

die von fiihrenden Industrien gegen Haut-
schaden verwendet werden

Aufklarendes Schriftgut durch

DEUTSCHE MILCHWERKE ABT. BERLIN NO055

Sch F1/43 102x85 mm

Stetige Forderer
ortsfest und fahrbar

FHeliertigungsanlagen

Seilstreckenforderanlagen
Kettenbahnen
Handhangebahnen
Rangieranlagen
Stahlbau

A W.MACKENSEN GMBH « MAGDEBURG

31

EWEFERS

APPARATE

Warmeaustauscher fir alle
industriellen Zwecke, .
Grofjraumheizung ,liescotherm”.

jo h. KLEINE WEFERS sohne

KREFELD Biuros in Berlin * wien e Hamburg

Druckmesser 900 ¢, mit
selbsttatiger Druckauslésung mit Fernsender und Linienschreiber

Walzensicherung und Druckmessung

an Walzwerken

Druckmesser Patent Erichsen
messen die Walzdriicke und kontrollieren
den Wa'zvorgang. Bei Uberschreitung eines
einstellbaren Héchstdrucks tritt die
Sicherheitsvorrichtung

In Tatigkeit. Die Fullung flieRt sofort aus
(siehe Bild), wodurch der Druck von den
Walzen genommen und Bruchschaden ver-
mieden werden. Die Betriebsleitung wird da-
durch einer groflen Verantwortung enthoben.

A.M. ERICHSEN «BERLIN

456 Machanische Werkstatten
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LGngen-Wabensteine s

flir Regenerativofen
in Gber 1000 Kammern eingebaut und immer wieder nachbestellt.

Silikasteine

fur die Eisen- und Stahl-, Berg- und Hutten-,
keramische, chemische und Glas-industrie

Schamotte-Sondersteine

fir heiRgehende Dampfkesselfeuerungen, Kohlenstaub- und Ol-
feuerungen, Metallschmelzdfen, Schachtofen.

NJJungerz e

Fabriken feuerfester und saurefester Erzeugnisse / Grubenbetriebe

Anfragen zu richten an Verlag Stahleisen m. b. H., Pdssneck. 569

Ges, gesch.

,BOROTAL"
GLEITLAGER

Aus graphitiertem Leichtmetall
DRP. 672320 und Auslandspat,
in Stangen, Blichsen und Schalen

W. SEIBEL-ALUM INIUI\/IWERK

BURO BERLIN SW 68, RITTERSTRASSE 42/43

Verlag Stahleisen m.b.H., Dusseldorf und Pdssneck. — Verlagsleitcr: 1L!£ olischeck, Dusseldorf und Pdssneck.
Verantwortlich f. d. Textteil: Dr.-Ing. Dr. mont. E. h. O. Petersen, Dusseldorf. — Verantwortlich 1L Anzelgentell i. V. Oskar Gar weg,
Disseldorf und Pdssneck. — Anzeigenpreisliste t. — Druck: C. G. Vogel, rw’’
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INDUSTRIEOFEN

SIND WARMEMASCHINEN HOCHSTER LEISTUNG

BHH

BAILDON-SILESIASTAHL GMBH
GLEIWITZ INDUSTRIEOFENBAU «WERNER SCHLEBER

BERLIN



64. Jahrg. 1944 B Heft 1, Seite 1 bis 20

njgaspi

*Disseldorf

Apparate, Maschinen und Hilfsmittel fur
metallographische Laboratorien

Schleif- und Poliermaschinen,

Schleif- und Poliermittel,

fertige Atzmittel und Hilfsmittel zum Atzen,
metallographische Mustersammlungen,
Zustandsdiagramme als Wandtafeln,

Hilfsmittel,auch Pressen, zum Einbetten von Probekdrpern
in durchsichtige und undurchsichtige Kunststoffe.

Wir fahren im eigenen Laboratorium metallographische Untersuchungen aus.

P. F. Dujardin & Co., Dusseldorf



