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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 fur ein gesuchtes Erzeugnis zu finden sind. Da in jedem Heft, wenigstens teilweise,
Firmen wie auch die angebotenen Erzeugnisse wechseln,
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STAHL UND EISEN
B. Nr. 2, 13. Jan. 1944

»WISTRA« Industriedfen

fur die in Hart- und
Schwer- und Leichtsteinbau,

Kleineisen- gas-, 6l- und
industrie I *P H ele|(trisch beheizt

«WISTRA» Ofenbau-Gesellschaft mbH., Essen

Fernruf 25051/52 Postfach 948 579

am m m «

«nnum »

EXZENTERPRESSEN

Unterteil und Kopfstick dieser 800-1-Doppelstédnder-

Exzenterpresse sind in SM-Stahlplatten-SchweilRkon-

struktion ausgefiihrt und mit den Seitenteilen durch

warm eingezogene SM-Stahlanker zu einem starren
Kdrper verbunden.
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Siegener Eisenbahnbedart

A K T 1 E N G E S E L L S C H A F T

Siegen-Westf.

Wir liefern:

1. Eisenbahnwagen fir den gesamten Guterverkehr, wie:
Reichsbahnwagen / Kesselwagen / Selbstentlader usw.

2. Schwere Beschlagteile fur den Eisenbahnwagen- und
Lokomotivbau,wie:Hulsenpuffer/Schraubenkupplungen
Zughaken / Federbécke / Federbolzen usw.

*
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Klein —
doch leistungsstark

Flottmann-Blockkompressoren
zeichnen sich besonders durch ihre
kleine und gedrungene Bauart aus.
Der Kompressor ist direkt mit dem
Motor gekuppelt, wodurch viel an
Platz eingespart wird. Mit dem
Flottmann- Blockkompressor
erzielen Sie auf einer Grundflache
von nur 2,9 x 1,1 m eine Leistung
von 10 cbm/min. Das ist neben der
Qualitat und der soliden Konstruk-
tion ein wesentlicher Vorzug des

Flottmann -Blockkompressors.

©

tflo tim Cc u in mg
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Walzlager
in Walzwerken

Duo-Umkehr-
Blockwalzwerk

mit Kant- und VerschiebeVorrich-
tung vor der Stralle und mit Klapp-
leisten zum schnellen Ein- und
Ausbau der Walzen.

Walzendurchmesser: 900 mm
Ballenldnge: 2200 mm
Hub der Oberwalze: 3500 mm

Blockgewicht: bis 4000 kg.

SCHLOEMANN

AKTIENGESELLSCHAFT . DUSSELDORF
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In jedem S. & S.-Technischen-
Papier halt sich ein Sttck Ar-
beitserleichterung verborgen

Jeder Handwerker weif, wie sehr ihm gutes Handwerks-
zeug und gutes Material die Arbeit erleichtern und da:
Ergebnis verbessern. Wieviel mehr Grund haben Inge-
nieure, Techniker und Zeichner, auf die absolut ein-
wandfreie Beschaffenheit ihrer Technischen Papiere zu
achten; denn ihre Arbeit verlangt noch ein ungleich

groBeres MaBR an Genauigkeit!

Geben Sie sich darum nicht mit dem erstbesten Papier zufrieden. Bestehen Sie darauf, dal man entsprechend der Wichtig-
keit lhrer Arbeit lhnen Papiere liefert, die auch den hoéchsten Anforderungen gerecht werden - das sind alle

S. & S.-Technischen Papiere.

TECHNISCHE PAPIERE

»preiswert — erprobt — zuverlassig«

CARLCZAHLEICHER®&IiI/ICHUU

DS-Verladeanlagen

MASCHINENFABRIK AUGSBURG-NURNBERG A. G.
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FRIEDRICH SIEMENS K. G., BERLIN

Gegrindet 1856

Ernst

Telegrammadresse: Industrieofen Fernsprecher 425051

Rundtieftfen

zum Warmen
von Blocken und Brammen

ohne Anfall von flussiger Schlacke,
mit Herd in Sonderausfiihrung
DRP. angem.,
fur Block- und Breitbandstral3en.

Wir haben 32 Ofen in Auftrag erhalten,
wovon bisher 10 mit Erfolg
in Betrieb kamen.

zur fhermischen Metallanalyse

Das handliche Betriebsinstrument mH automatischer Registrierung
Reibungsfreie Steuerung

Exakte, leicht auswertbare
Kurven

Vakuumeinrichtung

Tieftemperaturmessungen

Ferner: Metall-Kkameramikroskop PA N PHO T
Grosses Metallmikroskop M M auf optischer Bank
3 Binokulare Prismenlupen mit grossem Sehfeld Schleifmaschinen

Leitz - Optische Werke
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VEITSCHER V&&/ MAGNESIT

UNSER SPITZENPRODUKT unter den Magnesitsteinen ist unser
temperaturwechselbesténdiger, hochst druckfeuerbestéandiger und schlackenbesténdiger

A NKRIT-STETIN

Bestens geeignet fir die den héchsten Temperaturen und dem Temperaturwechsel aus-
gesetzten Teile der Siemens-Martin-Oefen, Elektro-Lichtbogen-Oefen und Metall6fen.

VEITSCHER MAGNESITWERKE AcTiIENGESELLSCHAFT
WIEN I.(SCHWARZENBERGPLATZ 18

M etallinefe

BORO BERLIN W 9, BELLEVUESTRASSE 12a
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Lagerschalen

Seit Entdeckung derRontgenstrahlen

hat unser Werk in steter Entwidklungs-
arbeit amAusbau des Rontgenver-
fahrens mitgewirkt.

Jn derTedmikistheute dieRontgen-
prifung einunentbehrlichesHitlsmittel
geworden.

ROntgenwerk

nich Jeifertg. Co. Hamburg

gegr. 1892

3
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Die Qualitat

der Roh- und Hilfsstoffe ist von ent-
scheidender Bedeutung fur die ein-
wandfreieBeschaffenheitchemischer
Erzeugnisse. Ebenso wichtig ist die
ZuverlassigkeitderPraparate, die Sie
farlhreanalytischenUntersuchungen
verwenden. Wenn Sie sich zeit-
raubendes und kostspieliges Herum-
probieren ersparen wollen, rate ich
Ihnen: halten Sie sich an bewahrte
Erzeugnisse wie die stets zuverlas-
sigen Chemikalien der seit 1827?
bestehenden Chemischen Fabrik

DARMSTADT

STAHL UND EISEN
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WRTSEWAImMIIEIBI

davon war in der dahingeschwundenen Romantik
der allen Eisenhiitten noch nicht die Red«. Diesen
Eisenhdammern konnte man wohl eine gewisse
Wirksamkeit nicht absprechen, ober von Wirtschaft-
lichkeit waren sie sehr weit entfernt.

Die neuzeitliche Technik verlongt in erster Linie
Wirtschaftlichkeit und dies in ganz besonderem
MaBe von allen Hilfsmitteln, deren sie sich beim
Fertigungsgang oder bei Reparaturen unbedingt
bedienen muRg.

Zu den Hilfsmitteln gehdéren auch solche fir die
Metall-Entfettung und -Reinigung. Durch die heute
zur Verarbeitung gelangenden zahlreichen und
immer neu erscheinenden Metall-Legierungen
mussen auch die Reinigungsmittel auf die Empfind-
lichkeit dieser Metalle abgestimmt sein, wenn das
zu reinigende Material gut und ohne Ausschuf
anfallen soll.
HENKELS REINIGER
invielen Spezialsorten sind alkalische Salzgemische,
die diese Voraussetzungen erfillen. In langjéahriger
Versuchsarbeit sind sie entstanden und fir die
verschiedensten Reinigungszweck« weiter ent-
wickelt worden.

Bedienen Sie sich uns«r«r Beratung,

HENKEL & CIE. A.G.

DUSSELDORF

n verkauf!
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mit AFA-B allerien

eignen sich vorzuglich fir ausgedehnte Verschiebeanlagen. Diese
elektrisch angetriebenen Lokomotiven haben eine verhaltnismafig
kleine, gleichmaRig belastete Verbrennungsmotor-Generator-
Gruppe und eine groBe Pufferbatterie fiur Spitzenbelastung. Je
nach Beanspruchung erhalten die Fahrmotore ihren Strom vom
Generator allein oder von der Batterie und vom Generator oder
auch von der Batterie allein. Der durchlaufende Maschinensatz
erhalt die Batterie in stets ausreichendem Ladezustand. Diese Loko-
motiven sind unabhangig von ortsgebundenen Lade-
anlagen und vereinigen die Vorteile von Dampf- und
reinen Verbrennungsmotor-Lokomotiven mit denen
der elektrischen Lokomotiven.

ACCUMULATOREN -FABRIK AKTIENGESELLSCHAFT

GESELLSCHAFT FUR SCHWEIS STECHNIK M.B.H. GELSENKIRCHEN
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BAU VON >
STAHLWERK BN
UND
HUTTENWEKKS-
EINRICHTUNGEN

mit elektrisch und von Hand verfahrbaren doppelwandigen Hauben

Zweistufige mechanische Feinreinigung fur Generatorgas aus bitumindsen Brennstoffen

Industriedfen - Gaserzeuger - Gasreinigungsanlagen

Poetter e  DUSSeldorf
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SCHMIDT & CLEMENS

EDELSTAHLWERKE

HOCHFREQUENZSCHMELZE
EDELSTAHLFORMGIESSEREI
HAMMERWERKE/ PRESSWERK
BEAR BEITUN GSWERKSTATTEN
PRAZISIONSZIEHEREI

( MARKER-EDELSTAHLE )

2767

13



Druckluftgrubenlokomotive

MASCHINEN UND

Hiottenwerke

UNo SONST,0e ,ndust..u i« > «
11 = J|

ZAHNRADER U. GETOEGE

«VTAHLFLASCHEN « RADER

i-'pAARE +« KOMPRESSOREN
Lii"RESSIUFTW ERHEUGE

EISENWERK WITKOWITZ
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OFEN

far die Warmebehandlung
von Leicht- und Schwerme-
tallen sowie Stahlen aller
Art. Beiz-, Bonder-, Reini-

gungs- u. Trockenanlagen.

Dut~ ~ z 1T . .
initio
nsf»t>riktn A
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62 Jahre

Abfallbeizen-Aufarbeitung

ohne Wasser und ohne Dampf durch

Roll kristaller

mit Einbauten, DRGM., erprobt nach neuen Erkenntnissen der Technik. Mehrfache
Leistung gegeniber den duUblichen Bauarten. Ununterbrochene Arbeitsweise. Der
Rollkristaller ist von alten Seiten zuganglich. Es gibt keine beweglichen Teile in
der Losung. Der Platzbedarf einer mittelgrofen Anlage ist nur 8x5x2 m.

ZAHN & CO., ¢.n...v. BERLIN W 15/w
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Durch Kiihlwassermangel
kénnen starke Schéden
an Maschinen . z. B. an
Kompressoren eintreten.
Schiitzen Sie daher gerade
jetzt Ihre hochwertige

DEMAC

KOMPRESSORANLAGE

gegen solche Schadens-

falle durch Einbau einer

Sicherheilseinrichiung,

diebeiKihlwassermangel

die Anlage selbsttétig still-
selzt.

STAHL UND EISEN
B. Nr. 2, 13 Jan. 1944

Schlackenpfannen
Wagen

Roheisenpfannen-
Wagen

Roheisenpfannen-Wagen
fur MasselgieBmaschinen

Junkerather
Gewerkschaft
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gewinnung von Silbernitrat. — Erfahrungen im Kriegsversehrten-
einsatz in Huttenwerken (I1). — Archiv fur das Eisenhittenwesen.

W irtschaftliche Rundschau
Gegenwarts- und Zukunftsfragen der am
industrie. — Ausbaupléane der United States Steel Corporation vor
der Vollendung.

Vereinsnachrichten

Kammerzusatzbeheizung an Siemens-Martin-Oefen

Von Gottfried Prieur ,

[Bericht Nr. 420 des Stahlwerksausschusses des Vereins Deutscher Eisenhittenleute im NSBDT.*).]

(Nachprifung des zuerst in Neunkirchen ausgelbten Verfahrens unter andersartigen Roheisenverhéltnissen.
gleichsweises Arbeiten ohne und mit Zusalzbeheizung, mit oder ohne Mischer.

Ver-
Leistungssteigerung von min-

destens 15 % bei gleichem Warmeverbrauch.)

Der Einbau einer Kammerzusatzbeheizung im Sie-
mens-Martin-Ofen 4 gab Gelegenheit, erneut fruhere
Versuchsergebnisse eines anderen Werkes nachzupri-
fen. Der Erfolg der Zusatzbeheizungl) bestand in einer
Verkirzung der Einschmelzzeit von einer
Stinde, woraus sich eine Leistungssteigerung von
1,4 t/h = 16,3 % ergab. Als wesentliches Merkmal der
Kammerzusatzbeheizung wurde damals festgestellt, dal
durch die Zufuhrung von Koksofengas in den Kammern
sowohl die Gaskammer- als auch die Luftkammertempe-
ratur gegeniliber dem Zustand bei Ublicher Beheizung
um 150 bis 200 ° erhdht worden ist. Gleichzeitig sind
damals die Flammen- und die Gewdlbetemperaturen be-
deutend angestiegen. Durch die verstarkte Warme-
zufuhr Uber die Vorwdrmung von Gas und Luft in den
Kammern stieg der Heizwdrmeverbrauch von 277 X103
kcal/m2 und h auf 334 X103 kcal je m2 und h, woraus
sich eine Steigerung der Herdflachenleistung beim Ein-
schmelzen von 225 kg/m2 und h auf 272 kg/m2 und h
ergab. Der Ofen wurde bei festem Einsatz mit einem
Mischgas von 2200 bis 2400 kcal betrieben.

Die Kammerzusatzbeheizung bestand aus acht Bren-
nern, die vor Kopf der Luft- und Gaskammern ober-
halb des Gitterwerkes eingebaut waren und mit Koks-
ofengas betrieben wurden. Zwischen Forterventil und
Esse war ein Rekuperator eingebaut, der die Verbren-
nungsluft fur die Zusatzbrenner vorwarmte. Die Zu-

*) Auszug aus ieinem Bericht von G. Prieur, vor-
getragen von H. SchwiedeRBenin der Sitzung des Stahl-
werksausschuisses vom 5. Oktober 1943. — Sonderabdrucke
sind vom Verlag Stahleisen m.b. H., z. Z. Pdssneck, Post-
schlieBfach 146, zu beziehen.

Y Vgl. Engels, F., und G. Prieur: Stahl u. Eisen

63 (1943) S. 145/50 (Stahlw.-Aussch. 410 u. Mitt. Warmestelle
314).

satzbrenner wurden wahrend der Einsetzzeit auf der
abstromenden Seite angestellt und mit Hilfe einer Prel3-
luftumstellsteuerung betrieben. Der Koksofengasver-
brauch belief sich auf 2000 m3Schmelze oder bei einer
Brennzeit von etwa 4 h auf 500 m3 Koksofengas je h.

Obgleich beim Siemens-Martin-Ofen 4 infolge des
hohen Roheis ensatzes von mehr als 60 % me-
tallurgisch verschiedene Betriebsverhaltnisse voriagen,
wurde in der Zeit vom 4. Mai bis 5. August 1943 ver-
suchsweise eine Kammerzusatzbeheizung nach dem
gleichen Schema behelfsmaRig eingebaut. Die Ein-
setzzeit, in welcher die Zusatzbeheizung zur Wirkung
gelangen sollte, war naturgemafR geringer als bei nur
festem Einsatz. Indessen erleidet der Ofen durch einen
stark Uberhdhten Erz- und Kalkeinsatz immerhin so
starke Belastungen, daR ein Abfall der Kammertempe-
raturen wahrend des Einsatzes stattfindet und daf die
Beseitigung dieses Temperaturabfalles durch die Kam-
merzusatzbeheizung sehr wohl eine Steigerung der Ein-
schmelzleistung und der gesamten Ofenleistung erwar-
ten lassen konnte.

Um die Unterschiede beider Beheizungsarten, ndm-
lich der ublichen Beheizung und der Kammerzusatz-
beheizung, am gleichen Ofen zu ermitteln, wurde der
Ofen wahrend einer ganzen Gewdlbereise abwech -
selnd mit den verschiedenen Beheizungs-
arten betrieben. Bei der Bewertung der Versuche
muf} in Rechnung gestellt werden, daR sich der Betrieb
auf die neue Beheizungsform einstellen muRte, und daR
Stérungen und MiBverstandnisse nicht vermieden wer-
den konnten. Zu den letzten gehoért vor allem, dall der
Ofen mitunter die ganze Schmelzdauer mit Kammer-
zusatzbeheizung betrieben wurde, so dalR die vorteil-
haften Wirkungen der Kammerzusatzbeheizung nicht
immer voll zur Geltung gekommen sind. Daruber hin-
aus haben auf den Ofen 4 auch &uflere Einflusse einge-

21
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Monat:

Datum:

Betriebsweise: \olme2usalzbeheizung ZusdfzVeh'eiiuhfi

Bild 1.

wirkt, wie z. B. der Siliziumgehalt des Roheisens. Ueber
den betrachtlichen EinfluR des Siliziumgehaltes im Roh-
eisen und des Leistungsabfalls am Wochenende unter-
richtet Bild 1, welches die Entwicklung der Stundenlei-
stung des Ofens 4 von Mai bis Juli 1943 wiedergibt. Die
Siemens-Martin-Ofenleistung verlauft in einer girlan-
denférmigen Kurve mit deutlich ausgebildetem Mini-
mum am Sonnabend und Sonntag. Sie gibt die bekann-
ten Beobachtungen jedes Stahlwerkes in bezug auf die
Ermudungserscheinungen von Gefolgschaft und Be-
triebsmitteln vor und nach Sonntagen wieder. Spiegel-
bildlich dazu verlauft die Kurve des Siliziumgehaltes
im Mischerroheisen, welche auf eine verringerte Gich-
tenzahl des Hochofens oder einen hoheren Kokssatz
am Wochenende schlieBen lait.

Leistungsstérende Einflisse von derartiger Bedeu-
tung sind aus einem Vergleich, der die Untersuchung
des Einflusses der Beheizungsart zum Gegenstand hat,
deswegen herauszunehmen, weil sie zu verschiedenen
Zeiten in nicht anndhernd meRbarer Weise auf den Be-
trieb einwirken. So kann die Verdnderung des Silizium-
gehaltes im Roheisen bei sonst gleichen Betriebsverhalt-
nissen die Schmelzdauer durch die Lange des Schdumens
so stark beeinflussen, dall die Wochendurchschnittslei-
stung des Ofens stark verdndert wird. Aus diesen Grin-
den sind fur den Vergleich Ausschnitte aus der Girlan-
denkurve des Bildes 1 verwertet worden, welche den
EinfluR des Wochenendes grundsatzlich ausschalten.
Die verglichenen Versuche sind in der 5. Zeile des Bildes
durch Angabe der Schmelznummer gekennzeichnet
worden.

Fir den Vergleich ist zunéchst die Feststellung der
Ublichen Ofenleistung und des Warmeverbrauches not-
wendig. Fur die frihere Leistung des Siemens-Martin-
Ofens 4 liegt eine Nachrechnung aus dem Jahre 1941
vor, auf Grund welcher der Ofen 4 eine Leistung von
5,72 t/h hatte. AuBerdem liegt eine Betriebsangabe
unter Zugrundelegung der Begriffsbestimmungen der
technischen Kennzahlen im Siemens-Martin-Ofenbetrieb
vor, nach welcher die Leistung des Ofens 4 in der den
Versuchen vorangehenden Gewdlbereise mit 5,62 t an-
gegeben wird. Wé&hrend des Versuches wurde bei dem
Ofen beim Betrieb bei Ublicher Beheizung eine Leistung
von 5,62 t/h erzielt. Demzufolge wird die normale Lei-
stung des Ofens 4 mit 5,65 t/h festgelegt.
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Entwicklung der Stundenleistung des Ofens 4.

Die Wochenleistung des Ofens 4 und die zum Lei-
stungsvergleich herangezogenen Versuche der Gewdlbe-
reise sind in Zahlentafel 1 zusammengestellt worden.

Zahlentafel 1. Zum Leistungsvergleich heran*
gezogene Versuchszeiten der Gewodlbereise

Mittleres  EOh- 1

Lfd. Nr. Woche Bezeichnung) Gewicht eissaetg' t Leistung
t % t/h
1 10. bis 14. 5. 0.Z m M — 5,72
2 17. bis 22. 5. 0.Z.m. M. 49,2 — 1 555
3 7.bis11.6. 0. Z. 0. M. 46,0 69,0 5,63
4 14. bis 18. 6 0.Z.m.M. 470 68,5 6,15
Mittelwert: 5,77
5 24. bis 25.5. m. Z. 0. M. 51,8 67,2 1 6,36
6 23.bis25.6. m.Z. m.M. 495 63 6,35
7 5.bis 9.7. m.Z.m.M. 50,2 63 6,15
8 14.bis 16. 7. m.Z.m. M. 50,7 54 6,40
9 19.bis 23. 7. m. Z. m. M. 46,7 45 6,35
10 26. bis30. 7. m.Z m. M. 50,0 51 6,73

Mittelwert 6,40

‘) 0. Z. m. M. = ohne Zusatz mit Mischer.—m. Z. 0.M. =
mit Zusatz ohne Mischer. — 0. Z. 0. M. = ohne Zusatz ohne
Mischer. — m. Z. m. M. = mit Zusatz mit Mischer.

Vier Versuche bei Ublicher Beheizung ergaben eine
durchschnittliche Wochenleistung von 5,77 t, wobei die-
ser Uber dem angegebenen Durchschnitt liegende Wert
durch die Versuche vom 14. bis 18. Juni mit 6,15 t/h
entstanden ist. In diesem Zeitraum hat der Ofen durch
starke Belegung mit harten Schmelzen kein ubliches
Schmelzprogramm gehabt, so daR dieser Zeitraum nicht
ohne weiteres in den Vergleich einbezogen werden kann.
AulBRerdem ist der Ofen, wie die Flammen- und Ge-
wolbetemperaturen gezeigt haben, ungewdhnlich stark
getrieben worden.

Waéahrend der Versuche mit Kammerzusatzbeheizung
hat der Ofen Leistungen zwischen 6,15 und 6,73 t/h er-
zielt, woraus sich ein Mittel von 6,4 t/h ergibt, was einer
Leistungssteigerung von 13,3 % entspricht.
Der Durchschnittswert wird besonders durch die un-
gunstigen Ergebnisse in der Woche vom 5. bis 9. Juli
mit 6,15 t/h und ferner durch das unginstige Ergeb-
nis in der Woche vom 19. bis 23. Juli mit 6,35 t/h
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heruntergesetzt, wobei das erste Ergebnis durch Aus-
besserungen des Ofens mit anschlieBendem Sonntag, das
zweite durch ein ungewdhnlich niedriges Schmelzen-
gewicht von 46,7 t hervorgerufen ist, mit welchem der
Ofen nicht voll ausgelastet war. Im glnstigsten Falle
hat der Ofen beim Betrieb mit Zusatzbeheizung in der
Woche vom 26. bis 30. Juli eine mittlere Leistung von
6,73t/h erzielt, was einer Leistungssteigerung von 19 %
entsprechen wirde. Dabei ist bemerkenswert, daB diese
Leistung gegen Ende der Gewdlbereise erzielt wurde,
wo schon mit einem Leistungsabfall gerechnet werden
darf. Inzwischen hat der Ofen nach der Ausbesserung
neuerdings wieder mit Kammerzusatzbeheizung ge-
schmolzen und dabei durchweg mit Schmelzdauern von
6,5 bis 7,5 t/h gearbeitet, so daB seine Leistung zur Zeit
mit 7,0 bis 7,2 t/h abgeschéatzt werden kann.

Samtliche wahrend der Gewdlbereise angefallenen
Schmelzen sind in Bild 2 in Haufigkeitskurven darge-

ohne Zusatzbeheizung
W hrzdkatzbeheiz mg
\

35

mit
Zusafzbet'ezaunz /| \
. (Schmelzen mit \ O\ V9%
50tGewichtend v\
%’*> 50°/ofitissigem ¢
Y Roheisen) \M 1 \

von:40 Hbl 501 551 601 651 7001 75L1/TI
bis:V5 50 55 60 6570 75 80 t/TI

Bild 2. Haufigkeit der Leistungen des Siemems-dViartin-

Ofemis

stellt. Dabei zeigt sich, dall bei Ublicher Beheizung die
haufigste Leistung zwischen 5,51 und 6,0 t/h liegt (35 %
aller Schmelzen). Bei den Schmelzen mit Zusatzbehei-
zung verschiebt sich das Maximum nach rechts, so daR
die groRte Haufigkeit bei Leistungen zwischen 6,01 und
6,5 t/h entsteht. Gleichzeitig fallen aber auch in gro-
ferem Umfange, ndmlich 18 % aller Schmelzen in die
Gruppe von 6,51 bis 7,0 t/h. Eine bessere Auslastung des
Ofens durch Schmelzen von 50 t Gewicht bei 50 % flis-
sigem Roheisen verschiebt das Maximum zur Leistungs-
gruppe von 6,51 bis 7,0 t/h, wobei auBerdem noch mehr
als 20 % aller Schmelzen bei Leistungen Uber 7,01 t/h
anfallen. Es wird durch diese Haufigkeitsuntersuchung
ziemlich klargestellt, dall der Anteil der Schmelzen mit
schlechten Leistungen beim Betrieb des Ofens mit Zu-
satzbeheizung erheblich abgenommen hat, wahrend sich
anderseits der Anteil der Schmelzen mit guten Leistun-
gen deutlich erhdhte.

Die Betriebsverhéaltnisse erlauben es aber nicht, die
Herdflachenbelastung des Ofens, die zur Zeit bei 1,85
t/m" Herdflache liegt, weiter zu steigern. Es ist durch-
aus anzunehmen, daB eine Erhdéhung des Schmelz-
gewichtes durch eine starkere Verarbeitung von Schrott
bei gleichem absolutem Verbrauch von Roheisen noch
nennenswerte Leistungssteigerungen zulafit.

Die Ursache fur die erhebliche Leistungssteigerung
des mit Kammerzusatzbeheizung betriebenen Ofens be-
ruht auf Grund der vorgenommenen Temperaturmes-
sungen im wesentlichen auf einer starken Erhdhung
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der Temperaturen wahrend der Einsetz- und
Einschmelzzeit. Bereits die friheren Versuche hatten
ergeben, dalR sich auf diese Weise die Schmelzleistung
des Ofens bei Kammerzusatzbeheizung von 305 kg/m2
Herdflache und h auf 365 kg/m2 Herdflache und h stei-
gern laRt.

Ueber die Temperaturverhaltnisse beim Siemens-
Martin-Ofen 4 unterrichtet Bild 3. Es sind dort die
mittleren Ofentemperaturen bei ann&hernd gleichem
Fortschritt der Schmelzung, ndmlich eine Stunde nach
dem Abstich, eine Stunde vor dem Roheiseneinguf? und
eine Stunde vor dem Abstich, dargestellt worden. Die-
sem Bild sind die Messungen der Versuche vom 24. bis
28. Mai (m it Zusatzbeheizung) zugrunde gelegt worden.

Wie nicht anders zu erwarten war, verlauft bei den
Schmelzen mit Kammerzusatzbeheizung die Kammer-
temperatur von héheren Werten am Anfang der Schmel-
zung zu niedrigen Werten am Ende der Schmelze, also
umgekehrt wie bei Ublicher Beheizung. Gleichzeitig ist
aber die relative Temperatur der Kammern bei Zusatz-
beheizung im Anfang der Schmelze 70 bis 100 ° hdher
als bei Ublicher Beheizung. Am Ende der Schmelzung
gleichen sich die Kammertemperaturen bei beiden Be-
heizungsarten ungefahr aus; die Flammentemperatur
erhoht sich am Anfang der Schmelzung von etwa 1600 °
bei Ublicher Beheizung auf 1680 ° bei der Zusatzbehei-

mitZusatzbeheizung ohneZusatzbeheizung
(v.211.5.-28.5.) (v. 7.5.-116.)
1800

eV} b C a b c

Bild 3. Entwicklung der Ofemtemperatur mit und ohne
Kammerzusatzbeheizung. (Unkorrigierte Werte.)

zung. Mit fortschreitender Schmelzzeit wird bei beiden
Beheizungsarten eine etwa gleiche Flammentemperatur
beim Abstich erreicht. Es liegt auf der Hand, dall durch
den groBen Temperaturunterschied gegentuber dem Ein-
satz nicht nur eine gréBere Warmemenge Ubertragen
werden kann, sondern daR auch die Durchwdrmung des
Einsatzes besser wird, weil Schichten von héherer Tem-
peratur durch den zugefiihrten Schrott bedeckt werden.

Am Verlauf der Gewdlbetemperatur hat sich nichts
gedndert, weil die Schmelzer sorgfaltig darauf bedacht
sind, eine ungewdhnliche Hohe der Gewdlbetemperatur
zu vermeiden. Eine hohere Beanspruchung des Ge-
wolbes hat naturgem&R nicht stattgefunden. Der Ofen
wurde mit einer fur die bestehenden Betriebsverhalt-
nisse Ublichen Gewdlbehaltbarkeit von 275 Schmelzen
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zur Gewd0lbeausbesserung abgesetzt. Ueberhaupt kann
am Beginn der Schmelzung auch durch noch hdhere
Flammentemperaturen infolge der Kuhlwirkung des
Einsatzes eine Gefahrdung des Gewdlbes nicht eintreten.
Gerade in der Herbeifuhrung hoher Flammentempera-
tur zur Zeit der groften Warmeschluckfahigkeit des Ein-
satzes liegt der Vorteil der Zusatzbeheizung.

Der bezogene Warmeverbrauch ist bei den Ver-
suchen aus verschiedenen Grinden angestiegen. Bei
Ublicher Beheizung, also in der Zeit vom 7. bis 11. Juni
und vom 14. bis 18. Juni, ergab sich ein Gesamtwarme-
verbrauch von 1020 und 910 kcal/kg Rohstahl. Bei etwa
unverdnderter Warmezufuhr aus Mischgas erhdhte sich
der Warmeverbrauch durch die Zusatzbeheizung der
Kammern mit Koksofengas um 70 bis 216 kcal/kg; je-
doch ist hier festzustellen, daR die Warmezufuhr durch
die Zusatzbeheizung sehr stark Ubertrieben worden ist,
und eigentlich nur die Versuche vom 24. bis 28. Mai
und vom 14. bis 16. Juni mit der Ublichen Beheizung
verglichen werden sollten. Bei den anderen Versuchen
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ist die Kammerzusatzbeheizung teilweise wéahrend der
ganzen Schmelze in Betrieb, so dall ein groRer Prozent-
satz der zugefihrten Gaswarme mit dem Abgas nutzlos
davongefuhrt wurde. In der Zeit vom 24. bis 28. Mai.
in welcher die Zusatzbeheizung nur wéahrend des Ein-
schmelzens fur etwa 3 bis 4 h benutzt wurde, liegt der
Warmeverbrauch des Ofens gunstig. Mit steigender
Brenndauer der Zusatzbeheizung ist die Nutzwarme von
32 % auf 25 bis 27 % zuruckgegangen. Als gunstigste
Brenndauer hat sich eine Zeit von 3 bis 4 h ergeben.

Zusammenfassung

Das Ergebnis der Versuche kann dahin zusammen-
gefallt werden, dal durch den Einbau der Kammerzu-
satzbeheizung eine Leistungssteigerung von mindestens
15 % bei etwa gleichem Warmeverbrauch erzielt wor-
den ist und daR sich beim Einspielen der Beheizungsart
diese Mindestleistungssteigerung ohne weiteres uber-
treffen laRt.

Planung und Gestaltung von Hutten-Dampfkraftwerken

Von Karl Schroder —-[SchluR zu Seite 10]

Heizkraftwerke

Fir Heizkraftwerke ist es schwierig, die Kosten in
RM/KW festzustellen; zum mindesten ergibt sich hier-
bei ein stark streuendes Bild. Man kommt fir die
Kostenschatzung auf geeignetere Werte, wenn man
nicht in RM/KW, sondern in RM/t/h installierter héch-
ster Kesseldauerleistung rechnet. Das ist in Bild 18

durchgefuhrt. Auf der Abszisse ist das Verhaltnis der
eingebauten Turboleistung in kW zu der eingebauten
M
t/TiDampf
80000

300
20
wo
0
KW
I/h Dampf
Bild 18. a) Herstellkosten in KM/t/h Dampf des gesamten

Kraftwerksblockes bei normalen Verhaltnissen fur Heiz-
kraftwerke — b) Herstell-M e h r kosten fir Stromerzeugung
gegeniiber dam reinen Heizwerk in EM/KW.

Kesselleistung in t/h aufgetragen. Auf der Ordinate
kann man den Preis je stundlich erzeugte Tonne Dampf
ermitteln. Die geschraffte Flache gibt AufschluB fir
Anlagen aller Art, also fur groBe und kleine Kraftwerke
und fur den gesamten Bereich von reinen Gegendruck-
bis zu reinen Kondensations-Kraftwerken.

Fir solche Féalle, wo Dampf in irgendeiner Form
bendtigt wird, muB man sich immer fragen, ob eine
Gewinnung von elektrischer Energie aus dieser Dampf-
menge zweckmaRig und wirtschaftlich ist. Hierfir sind

meist die zusatzlich erforderlichen Kosten entschei-
dend. Aus diesem Grunde ist in dem Bild noch auf-
genommen, wie stark das eingebaute kW durch die Be-
schaffung der Turbosdtze und der Schaltanlage, durch
die Verteuerung der Kesselanlage, durch die zusatz-
lichen Rohrleitungen u. a. belastet wird. Man sieht,
dal man meist mit Preisen zwischen 100 und 200
RM/KW, also mit einem Kostenaufwand, der unterhalb
der Madglichkeiten bei Kondensations-Kraftwerken
liegt, rechnen kann. Wenn man berucksichtigt, daR
neben den geringen Herstellkosten auch die Warmever-
brauchszahlen mit rd. 1100 bis 1200 WE/kWh und die
Bedienungskosten sehr gering sind, wird sich die Er-
zeugung von Gegendruck-Energie in den Féllen, wo eine
annehmbare Benutzungsdauer vorliegt, stets als wirt-
schaftlich herausstellen.

Aufstellung der Turbogeblase

Neben dem Dampfbedarf fir Heizung und sonstige
Verbraucher ist in Huttenwerken flur regelbare mecha-
nische Antriebe noch Dampf erforderlich. Hierzu ge-
héren Dampfturbogebldse fur Hochdfen oder
Thomas- und Bessemerbirnen in groem Umfang.

Man wird die Antriebsturbinen in den Dampfkreis-
lauf so einschalten, daB ein mdéglichst hoher Gesamt-
wirkungsgrad erreicht wird. Wie schon zu Anfang ge-
schildert, geschieht das am besten dadurch, dal man
diese Maschinen als Kondensationsturbinen an das
Mitteldrucknetz anhéngt. Im Bild 19 ist dargestellt,
wie man grundséatzlich die Turbogeblase aufstellen
kann. Bei kleineren Anlagen, bei denen man z. B. mit
einem Kesseldruck von 40 ati auskommt, kann man
den Dampf unmittelbar aus den Kesseln entnehmen
und die Geblase im Maschinenraum aufstellen. Von den
drtlichen Verhéltnissen wird es abhangen, ob man die
Geblase nicht doch an die Hochéfen setzen muf}, um
kurze Windleitungen zu erhalten. In einigen Fallen
sind unabhéangig von dem Kraftwerk eigene Geblése-
zentralen mit Mitteldruckkesseln in der N&he der Hoch-
o6fen aufgestellt worden. Eine Dampfverbindung uber
ein Drosselventil ist fur den Notfall vorgesehen. Besser
ist es in solchen Fallen, wenn man auf die eigene Kessel-
anlage verzichtet und den Dampf aus den Hdéchstdruck-
kesseln uUber die Vorschaltturbinen den Gebl&semaschi-
nen zufuhrt. Die in Bild 19 rechts dargestellte An-
ordnung wird sich bei groBeren Anlagen meist als die
beste erweisen.
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im Hauptmaschinenhaus ineigenerZentrale meigenemMaschinenhaus
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Bild 19. Aufstellung der Hoehofengebl&se im Hutten-Dampf-

kraftwerk. a) Kessel in der Hauptzemtrale — b) Kessel in

der Gebléasezentrale — e) Turbosatz mit Stromerzeuger —
d) Turbogeblédse — e) Hochofen.

Elektrischer Teil

Der elektrische Teil der Huttenkraftwerke sei hier
nur kurz gestreift. Fur die Schaltanlage ist es bei der-
artigen Kraftwerken kennzeichnend, daR die Energie-
verteilung auf die einzelnen Verbraucher der Hutte
fast ausschlieRlich unmittelbar von den Kraftwerks-
sammelschienen aus vorgenommen wird. Bei Kraft-
werken kleinerer Leistung fir Huttenwerke mit ver-
haltnismé&Rig geringer Ausdehnung kommt man dabei
mit der Erzeugerspannung aus. Bei groferer Kraft-
werksleistung oder FremdanschluR grofRerer Leistung
wird man dagegen in vielen Féllen gezwungen sein, auf
eine hdhere Spannung zu gehen und je nach den Ver-
héltnissen die Energieverteilung mit 25 oder 30 kV
vorzunehmen und den in den Generatoren erzeugten
Strom also entsprechend aufzuspannen.

EinfluR von Druck und bezogener Leistling

Die Energieerzeugungsanlagen auf Huttenwerken
sind mit Ausnahme der sehr langlebigen Gasmaschinen
in einem veralteten Zustand, von wenigen Féllen ab-
gesehen. Bis auf einige Ausnahmen ist die dampftech-
nische Entwicklung der letzten 20 Jahre fast spurlos
an der Energiewirtschaft der Werke vorbeigegangen.
Das hat bei etwa vorliegendem Zwang zur Umstellung
und Betriebsvergréerung zum Teil jetzt seine guten
Seiten. Man steht vor langjahrigen Erfahrungen, die in
anderen Anlagen gewonnen wurden, und braucht nicht
zu experimentieren.

Um so radikaler kann man mit der Vergangenheit
brechen und die wirtschaftlichsten Anlagen erstellen.
Es ist aber erforderlich, dal eine ganz klare Einsicht
in die Verhaltnisse und ein eindeutiger Ueberblick Uber
die grundlegenden Unterschiede zwischen alten und
neuen Anlagen vorliegt. Besonders muBB mit gefihls-
maRigen weit verbreiteten falschen Anschauungen Uber
die Auswirkungen der Druckerhéhung gebrochen wer-
den. Je klarer der Einblick in die wahre Sachlage ist,
um so besser und zeitsparender kann an die Planung
herangegangen werden.

Nach der vergangenen bewegten Entwicklungszeit
sind wir heute in eine Zeit der Beruhigung eingetreten.
An Stelle der Vielzahl von Dricken, Leistungen und
Typen aller Art haben wir jetzt eine Beschréankung auf
wenige Druckstufen: 125, 80 und 40 atd, auf zwei
Temperaturstufen: 500 und 450° und auf Turbinen- und
Kesselleistungen sowie Bauarten in verhéltnismaRig ge-
ringer Anzahl. Die Befurchtungen, die man friher
gegen hdhere Dricke hatte, sind auf Grund der Betriebs-
erfahrungen in den letzten Jahren bei sehr vielen An-
lagen jeder Art als nichtig erkannt worden. Es ist Zeit,
daBR die Druckfrage, die die Aussprache seit vielen
Jahren in ungerechtfertigter Weise beherrschte, all-
mahlich verschwindet. Es sollte heute ohne weitere
Untersuchungen selbstverstandlich sein, dall die hdchst-
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maoglichen Dampfdricke, die bei den gegebenen Dampf-
mengen in der Turbine noch einen merklichen Lei-
stungsgewinn ergeben, angewendet werden. Bei einer
Vielzahl von Huttenwerken sind die grundlegenden
Vorbedingungen zur Verwendung hoher Frischdampf-
dricke gegeben. Hier ist die insgesamt erzeugte
Dampfmenge ausschlaggebend. Da bei der Mehrzahl der
Félle Niederdruck-Dampfverbraucher vorhanden sind,
wird als Durchsatzmenge der Vorschaltturbinen immer
noch eine Dampfmenge in der GroBenordnung vor-
liegen, die zur wirtschaftlichen Ausnitzung Dricke von
125 atl oder zum mindesten Dricke von 80 atl er-
fordert. Wenn die Anlage so klein ist, daB nur ein
Druck von 40 atu wirtschaftlich tragbar ist, sind Eigen-
erzeugungsanlagen, die Uber die Verwertung der an-
fallenden Gichtgasmengen hinausgehen, nicht mehr ge-
rechtfertigt. Man sollte dann zum Fremdbezug Uber-
gehen.

Die Vorwurfe, die den hohen Driucken in bezug auf
Stéranfalligkeit gemacht werden mit der Folgerung,
dall bei ungeschultem oder sonstwie ungeeignetem Per-
sonal, bei schlechten Speisewasserverhéltnissen usw. es
nicht zweckméRig sei, héhere Dricke anzuwenden, sind
abwegig. Es liegen gentgend Beispiele vor, daBR seit
Jahren Héchstdruckanlagen von ungelernten Leuten,
die nie in Kraftwerken eingesetzt waren, und z. B. am
Heizerstand sogar von Frauen betrieben werden, ohne
dall sich hieraus Schwierigkeiten ergeben hatten, die
bei Niederdruckanlagen nicht in gleicher Weise auf-
getreten wéren. Bei der Untersuchung Uber Betriebs-
schaden und Ausféalle hat es sich gezeigt, dal der hohe
Druck nur in einem denkbar geringen MaR an den Stoé-
rungen beteiligt war. Auch schlechtes Rohwasser ist
kein Grund dafur, niedrige Dricke zu wahlen, da an-
dere Einflusse wesentlich starker die Art der Wasser-
aufbereitung bestimmen. Insbesondere kann man in
jedem Fall dafur Sorge tragen, dal nur Kondensat oder
Destillat in die Kessel gespeist wird.

Wesentlich schwerwiegender als der Druck greift die
Dampftemperatur in das Geflige des Kraftwerks ein.
Fur 80 ati Genehmigungsdruck ohne Zwischenuber-
hitzung sind 500° Frischdampftemperatur zur Vermei-
dung zu hoher Dampfnésse in den letzten Turbinen-
stufen unbedingt erforderlich. Fur 125 atd kann ohne
weiteres eine niedrigere Frischdampftemperatur ge-
wahlt werden, da durch die Zwischenuberhitzung der
schadliche EinfluB der Dampfnésse fast vollkommen
beseitigt wird.

Die Zwischenliberhitzung ist in friheren Jahren
stark angefeindet und in ihrer Auswirkung verkannt
worden. Es muB3 zugegeben werden, dal? eine gewisse Ver-
wickeltheit der Anlage beim Anfahren und beim Betrieb
durch sie hervorgerufen wird, und daB sie die Aus-
legung und die Fahrweise des Kraftwerkes beeinfluf3t.
Durch die Erfahrung fast aller Kraftwerke, die Zwi-
schenlberhitzung eingefihrt haben, ist aber der Beweis
erbracht, daB ein stérungsfreier, Betrieb durchgefiuhrt
werden kann, ja, daR sogar, wide die Betriebsleiter mit-
teilen, der Zwischenlberhitzer derjenige Kraftwerksteil
ist, der sich im Betrieb am allerwenigsten durch Stérun-
gen bemerkbar macht.

Es muR einmal klar ausgesprochen werden, dal es
nicht der Druck ist, der das neuzeitliche Dampfkraft-
werk geformt hat, sondern daB ausschlaggebend fur die
Entwicklung und Gestaltung von neuzeitlichen Kraft-
werken die bezogene Leistungssteigerung ist. Haupt-
sachlich durch die Erhéhung der bezogenen Leistungen
und Belastungen (ganz allgemein gesprochen) aller
Kraftwerksbauteile ist das heutige Kraftwerk gestaltet
worden. An Hand der Entwicklung der Kesselanlagen
sei dies nachstehend erléutert und bewiesen.

Im Bild 20 ist die Dampfkesselentwicklung in der
Zeit von 1840 bis 1935 durch Kennlinien der bezogenen
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Werte dargestellt. Es ist hieraus ersichtlich, wie all-
mahlich die Heizflachenbelastung und besonders der
Leistungswert in kW je m3 umbautem Raum zugenom-
men hat. Die Ausdampfzeit in Stunden, d. h. die Zeit,
iD der die Kessel bei Wegfall der Speisung kein Wasser
mehr haben wirden, hat dagegen stetig abgenommen.
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Bild 20. Entwicklung der Dampfkessel von 1840 bis 1935.
Aenderung kennzeichnender Konstruktionsgréen.
a) Auisdampfzeit in h )
b) Spezifische Heizflachenbelastung mkzlzjh
0 Heizflac.he m5
Wasserinhalt ms

d) Bezogener Beistungswert

Diese Entwicklung war die Voraussetzung, dalR uber-
haupt Kessel groRerer Leistung gebaut werden konnten.
Es sind vor 25 Jahren fir ein GroRkraftwerk z. B. noch
99 Kessel eingebaut worden, fir das man heute bei glei-
cher Leistung mit 4 bis 8 Kesseln auskommt.

Im wesentlichen ist das auf die Erhéhung der Brei-
tenleistung zuridckzufihren, d. h. auf die Dampfmenge,
die je Stunde und Meter Kesselbreite erzeugt werden
kann. Diese Verhaltnisse sind in Bild 21 dargestellt.
Als Abszissenmalstab ist die Kesselbreitenleistung ge-
wéhlt worden. Man kann mit der
gleichen Berechtigung naturlich auch
von der Luft- oder Rauchgas-Ge-
schwindigkeit oder einem d&ahnlichen
Wert ausgehen. Da die ausfihrbare
Breite von Trommelkesseln auf rd.

10 m beschréankt ist, ergibt sich hier-
aus z. B., daB mau erst mit dem
Heraufsetzen der Breitenleistung zu
Kelsselleistungeu von 50. 100 oder
200 t/h und mehr kommen kann.
Durch die Erhdhung der Geschwin-
digkeiten und der bezogenen Be-
lastungen wurde aber anderseits der
gesamte Kraftwerksaufbau und die
Art und Anzahl der erforderlichen
Kraftwerksteile beeinfluBt. Um nur M
einige Auswirkungen zu nennen, sei
darauf hingewiesen, dal mit der Er-
héhung der Rauchgasgeschwindigkeit
allm&hlich auch die immer hoher
werdenden Schornsteine flur die Zug-
erzeugung nicht mehr gentgten und man zu Saugzug-
anlagen Ubergehen muBte. Von einer gewissen Grofie
an muB man gleichzeitig den Unterwind in den Feue-
rungsraum hineinpressen. Der Brennstoff kann nur bei
sehr geringen Breitenleistungen von Hand in die Feue-
rung gebracht werden. Dariber hinaus missen mecha-

Bild 21.
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nische Feuerungen angewendet werden. Von einer
gewissen Leistung an genigt auch die Rostfeuerung
nicht mehr, sondern man mufl zur Staubfeuerung Uber-
gehen. Hiermit in Zusammenhang steht wiederum die
Art der Aschen- und Schlackenentfernung. Von einem
gewissen Punkt an muR man auf die Trockenent-
aschung verzichten und den flussigen Schlackenabstich
waéhlen.

Gleichlaufend mit diesen Auswirkungen mufBte zur
Beherrschung der immer héher werdenden Feuerraum-
temperaturen die Brennkammer mit Strahlungs-Heiz-
flache ausgekleidet werden. Hieraus ergibt sich zu-
néchst der Umbau der bekannten Kessel durch zusatz-
liche Seitenwand-Kiuhlrohr-Auskleidung der Brenn-
kammer. In der weiteren Entwicklung verzichtete man
Uberhaupt auf die gewohnten Kesselbauarten und ging
zur Strahlungs-Heizflache Uber. Die Berlhrungs-Heiz-
flache besteht heute fastausschlieRlich aus\ orwérmer-,
Vorverdampfer-, Ueberhitzer- und Lufterhitzer-Heiz-
flache.

Als weitere Folgerung der erhdhten Beanspruchun-
gen mufte man allmé&hlich auf die Speisung von gar
nicht oder wenig gereinigtem und aufbereitetem Wasser
verzichten. Die Reinigungsverfahren mufiten mit der
Steigerung der bezogenen Leistungen, also z. B. der
Heizflachenbelastung und der Beanspruchung der Aus-
dampffliche und des Trommelinhaltes, immer mehr
verfeinert werden. Von gewissen bezogenen Leistungen
an ist es erforderlich, nur salzarmes oder salzfreies
Wasser in Form von Kondensat oder Destillat oder
chemisch entsalztes Wasser zu verwenden.

Der elektrische Eigenbedarf mufite infolge der Ver-
wendung von Unterwind- und Saugzugliftern, mit der
Einfuhrung der Staubfeuerung usw. allmé&hlich anstei-
gen. Die Folge war also ein stetiges Wachsen des Eigen-
bedarfs und der Schaltanlagen mit Zubeh6r und eine
Verbesserung der SicherungsmaBnahmen.

Diese stetige Erh6hung der bezogenen Leistungen
hat eine zunehmende Vervielfachung und VergroRe-

elektrischer Eigenbedarf

Rauchgasgeschmndigkeit (til/ s )

maximale Dauer-LeistungjeKesse!
Entstaubung

Entaschung

Speisewasseraufbereitung

Zugverstiirker

Feuerung

Hesselkonstruktion

Breitenleistung in 1/m

Entwicklung wichtiger Teile von Daimpfkesselanlagean tber der

Kesselbreitenleistung.

rung der Zahl der Kraftwerksteile mit sich gebracht.
Hierdurch sind naturgemaf neue Stdrungsquellen ent-
standen. Wenn man sich diese Erkenntnis klar vor
Augen fuhrt, erscheint es selbstverstandlich, daR nicht
der Druck, sondern, allgemein gesprochen, die Erhéhung
der bezogenen Leistungen das neuzeitliche Kraftwerk
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geformt hat, die auch Veranlassung L
fur eine groBe Reihe von Stérungen e@‘* I/71
geworden ist. Ohne Ueberlegung wird BBOr-
meist der Fehler gemacht, daR hohe
Betriebsdricke mit den neuesten .1 ? 075 o
Kesselbauarten, Aufbereitungsver- : '
fahren, selbsttatiger Regelung usw. 0 1
gleichgesetzt werden, wahrend, wenn 050 \<-a 0,50
inan an mittlere oder niedere re )
Drucke denkt, gleichzeitig unterbe- | o G)*
wuBt angenommen wird, daB altere 025 : N 025 ro*"'N o 0
Kessel und Feuerungen, bei Verzicht 10 . ’_e. -
auf weiter fortgeschrittene Rege- :
lungs- und Aufbereitungsverfahren, 0 50 100 150 700 0 20 40 BO SO 100 120 1UO 160

mit verhdltnismaRig groRen Wasser-
raumen der Kessel und somit ver-
groBerter Speicherféahigkeit zum Ein-
bau gelangen. In Wirklichkeit ist
diese Gleichsetzung verfehlt, da man
bei groRen Kraftwerken selbstver-
stdndlich auch bei niedrigen Dricken
die neuesten Strahlungskesselbau-
arten mit all ihren sich daraus ergebenden Folgerungen
erstellen muf3, um Uberhaupt in gemé&RBigten Grenzen
von Herstellkosten und Werkstoffbedarf zu bleiben.

leistueg.

Speicherféhigkeit von Dampfkesseln

Auf eine Folgerung aus dieser Entwicklung, die sich
gerade in Huttenwerken besonders auswirkt, sei nach-
stehend etwas néher eingegangen. Es handelt sich um
die Speicherfahigkeit der Kesselanlage. Mehr noch als
andere Kraftwerke, besonders solche der &ffentlichen
Energieversorgung, mussen die Huttenkraftwerke in
der Lage sein, schnell Belastungsdnderungen zu folgen
und Lastspitzen zu decken. Die Frage ist, ob auch neu-
zeitliche Kraftwerke diesen Anforderungen gewachsen
und in der Lage sind, dem schnellen Lastwechsel zu

folgen.
TTh3
1000kW
1 1
o « Bahnkraftwerke
+ ZechenkraftH'erke
. ° Jndustrie-undEruna ia stk rciftwerfa
\ ® Flammrohrhessel
\\
o>
\
e\
.V
N
+ £
o
0 20 HO BO 80 100 120 W 150

Eenehmigungsdruckinat

Bild 22. Wasserinhalt neuzeitlicher Dampfkessel je 1000 kW
‘der aus der hochsten Kesseldauerlast erzielbaren Konden-
saitionsleiistung in Abhangigkeit vom Genehmigungsdruck.

In den Bildern 22 bis 24 wird gezeigt, wie groR Was-
serinhalt und Speicherféahigkeit von Kesselanlagen sind,
die in den letzten zehn Jahren gebaut wurden. Bild 22
stellt den Wasserinhalt von Dampfkesseln je 1000 kW der
aus der hochsten Kesseldauerlast erzielbaren Konden-
sationsleistung dar. Deutlich zeigt sich, dall die Spei-
cherfahigkeit mit zunehmendem Druck abnimmt. Bei
neuzeitlichen Hochdruckkraftwerken ist also nur ein
Bruchteil des Kesselwasserinhaltes von Niederdruck-
kraftwerken vorhanden. Im gleichen Bild 22 wurde der
Versuch gemacht, eine Aufteilung je nach Art der Be-
triebe, in denen die Kessel aufgestellt sind, vorzuneh-
men. Die Aufteilung zeigt, wie Kraftwerke, die gro-
Reren Belastungsschwankungen ausgesetzt sind, mit

Hbchsté Dauerleistung des Kesselsin 1/ti

Bild 23. Waisserinhalt neuzeitlicher Dampfkessel in m3 je 1 t/h der hochsten

Dauerlg(_iistung ohne Speisewasser-Vorwarmer, abhangig von hochster Dauer-

a = 35-at-Naturuimlaufkessel nach Musil,

nach Musil, ¢ = 40-at-Najturvmnlaufkessel nach Kosahl, d = 80-at-Naturumlauf-
kessel nach Rosahl, e = Zwangsumlaufkesisel nach Vorkauf.

Bild 24. Flammrohrkessel, abhdngig vom Genehmigungsdruck: a = nach Musil,

Kesselgenehmigungsdruckin at

b = 65-at-Naturumlaufkessel

O = nach Rosahl.

Kesseln gréReren Wasserinhaltes ausgeristet sind, wah-
rend Grundlastkraftwerke Kessel mit geringerem Spei-
chervermdgen haben. Der Wasserinhalt von Flammrohr-
kesseln liegt um ein Vielfaches Uber den anderen Kessel-
bauarten. Je grolRer der Wasserinhalt ist, um so mehr

Eisen und Herstellkosten sind erforderlich. Es zeigt

sich also, wie stark Niederdruckanlagen kostenmaRig

vorbelastet sind, so dal? schon hierdurch eine Erklarung
gegeben ist, warum Anlagen hoheren Druckes billiger
geworden sind als &ltere Anlagen.

Wenn man aus dem grdéBeren Wasserinhalt fiir je 1000 kW
auf eine groRere Speicherfahigkeit der Niederdruckanlagen
schliet, begeht man allerdings einen Trugschluf. Die Kurve
kann zu irrtimlichen Folgerungen verleiten, wenn man nicht
beachtet, daf zur Erzeugung einer kWh eine mit sinkendem
Druck stark zunehmende Dampfmenge erforderlich ist. Man
bezieht also besser die Speichermdglichkeit auf die stind-
liche Dauerleistung des Kessels. Als Ausgangspunkt fir
Untersuchungen uber die Speicherféhigkeit wird als Ordi-
naten-Maf3stab der Wasserinhalt in m3 je t/h hdchster Dauer-
leistung gewdahlt. Die Vielzahl der in Bild 23 und 24 ein-
getragenen Punkte zeigt, dal eine eindeutige Abh&ngigkeit
von Druck und Leistung nicht besteht; auch bei den gleichen
Betriebsdriicken und gleichen Leistungen sind groRe Unter-
schiede vorhanden. Die zum grofRten Teil aus dem Schrift-
tum entwickelten Kurven sind mehr oder weniger willkir-
lich oder stellen nur das Mittel aus einer beschrankten An-
zahl von untersuchten Anlagen dar. Immerhin sind aber zwei
Tatsachen eindeutig erkennbar:

1. Mit zunehmender hochster Dauerleistung des Kessels sinkt
der Wasserinhalt sehr stark ab.‘Der Betriebsdruck spielt
dann keine grofRRe Rolle mehr, so daB bei allen Dricken
mit grofRer werdender Kesselleistung eine starke Annéhe-
rung erfolgt.

2. Die Kesselanlage wird bei neuzeitlichen Bauarten ,ent-
speiehert”, d. h. der Wasserinhalt je t/h erzeugten Dampfes
nimmt, unabh&ngig vom Druck und von stundlicher Dampf-
leistung, unter der Einwirkung neuzeitlicher Kessel-
konstruktionen stetig ab.

Fiar die letzte Tatsache ist besonders die fast senkrecht
verlaufende Linie ¢ kennzeichnend. Bei gleicher Leistung
und bei gleichem Betriebsdruck hat also eine Reihe von
Kesseln einen Wasserinhalt, der zwischen 0,25 und 0,75 m3t/h
liegt. Fast alle neuzeitlichen Kessel, unabhéngig davon, ob
sie fir grofRe oder kleine Leistungen bestimmt sind und ob
sie mit hohen oder niederen Dricken arbeiten, sind speiclie-
rungsarm. Der Wasserinhalt liegt im Mittel bei 0,25 m3t/h.

Man kann hieraus SchluRfolgerungen uber die Speicher-
fahigkeit von Dampfkesseln ziehen (Bilder 25 und 26). Hier
ist als Sinnbild der Speicherfahigkeit der Ausdruck kWh je
t/h héchste Dauerleistung des Kessels gewahlt worden, und
zwar sind die kWh errechnet worden, die bei einem
3 %igen Druckabfall aus dem Wasserinhalt abgegeben wer-
den. Die oberen und unteren Grenzkurven gelten fir den
Bereich der untersuchten Anlagen. Die ausgezogene Kurve
ist eine Mittelkurve, die durch die Stellen gréRter Haufig-
keit gelegt ist. Auch hieraus ergibt sich eindeutig, daB mit
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tfurn . . .
1/h Dampf V TiDampf Spitze handelt, sollte der Speicher in
3,26 32}----©& der Lage sein, diese Lastspitze aus

Elammrohrkessel sich heraus auszugleichen, ohne daR

08 Mittelwertskuri/e die Feuerungsregelung eingreifen

11111 GrenzbereichderuntersuchtenAnlagen muf3.

08 Die Frage nach dem erforderlichen
Speicherraum laRt sich nur von Fall

an zu Fall beantworten. Die belastungs-
seitigen Forderungen wie auch die

02 kennzeichnenden Eigenschaften von

20 W 60 80

héchste Dauerleistung des Kesselsin I/T i
Bilder 25 und 26.

normalen Betriebsdruck.

steigender Kesselleistung die Speicherféhigkeit geringer wird.
Bemerkenswert ist, dall die Speicherfédhigkeit ein Minimum
zwischen 64 und 80 ati aufweist. Mit hdherem Druck steigt die
Speicherfahigkeit wieder an. Das ist darauf zurtckzufiihren,
dalR bei den hoheren Dricken eine grdofere Warmemenge
aus dem gleichen Volumen frei wird, wenn man mit einem
gleichen prozentualen Druckabfall rechnet. Wenn in den
untersuchten Fallen fir die geringeren Driicke nur neuzeit-
liche Kesselbauarten gewahlt worden waren, mufBte diese
Tendenz noch starker zum Ausdruck kommen. Man kann also
damit rechnen, daR Ho&chstdruckanlagen uber die gleiche
Speicherfahigkeit wie viele neuzeitliche Niederdruckanlagen
verfugen und dal in vielen Féallen die Speicherféhigkeit bei
125 atii groBer als bei Driucken von 64 oder 80 atu ist.

Eine besondere Frage ist es, ob die Speicherfahig-
keit fur hohere Anforderungen ausreicht. Bisher sind
Hoch- und Héchstdruckanlagen meist in Verbindung
mit alten Kesselanlagen oder fir Anlagen mit geringen
Anforderungen an die Frequenzhaltung gebaut worden.
Je mehr die gesamte Energieerzeugung durch Hdchst-
druckkraftwerke durchgefuhrt wird, um so wichtiger
ist es, daR diese befahigt werden, Spitzen zu fahren
oder groRere Lastschwankungen zu Ubernehmen. Unter-
suchungen von Musil und Erfahrungen an anderen
Stellen haben ergeben, daR diese Anlagen weder bei 64
noch bei 125 atl in der Lage sind, die Frequenz zu
halten, wenn sie bei héheren Anforderungen allein ein
Gebiet mit Strom zu versorgen haben. Man muf} hieraus
die Folgerung ziehen, daB bei Huttenkraftwerken das
gleiche zutreffen wird, obwohl bei Gichtgasfeuerung
die Warmezufuhr schneller den Lastschwankungen fol-
gen kann.

Auf lange Zeit hinaus werden fir Huttenwerke
kaum Schwierigkeiten vorliegen, da eine Zusammen-
arbeit mit alten Kesselanlagen stattfinden kann. In sol-
chen Féllen aber, wo nur Hochstdruckkraftwerke allein
die Belastungskurve von Hduttenwerken auszufahren
haben, muR man gegebenenfalls die Speicherféhigkeit
durch den Einsatz von Speichern erhéhen. Wie solche
Speicher organisch mit dem Kraftwerk verbunden wer-
den kdnnen, wurde schon gezeigt. Es ist ohne Schwie-
rigkeiten madglich, solche Speicher an das Mitteldruck-
netz zu hangen, wo sie bei geringem Wasserinhalt in der
Lage sind, als sogenannte Regelspeicher zu arbeiten. In
Storungsféllen kann man den Speicher in eine Stufe
der Niederdruckturbine oder in ein nachgeschaltetes
Netz entladen.

Die Kessel werden am zweckmaBigsten nach dem
Druck des Mitteldrucknetzes geregelt. In vielen Fallen
wird man die Kesselregelung nicht stdndig ansprechen
lassen, sondern bei Druckschwankungen erst eine kurze
Zeit mit dem Ansprechen der Kesselautomatik warten,
um Pendelerscheinungen zu vermeiden. Wenn die Last-
anderung dann stetig ist und nicht wieder zurickgeht,
stellt in wenigen Sekunden die Kesselautomatik die
neue Kesselleistung ein. Andernfalls, wenn die Last-

anderung wieder zurickgeht, es sich also nur um eine

Kesselgenehmiqungsdrucltin at

Speicherfahigkeit neuzeitlicher Dampfkessel in kWh je 1 t/h
Dampf der héchsten Kesseldauerleistung, abh&ngig von der hdchsten Dauer-
leistung (Bild 25) und vom Genehmigungsdruck (Bild 26) bei 3 % Druckabfall vom

Kesseln und Feuerungen sind zu ver-
schiedenartig, um genaue GroRen
aufstellen zu kénnen. Allgemein gilt,
daB der Wasserinhalt um so kleiner
sein kann, je anpassungsfédhiger und
tréagheitsloser Dampfkessel und Feue-
rung arbeiten, in um so kirzerer Zeit
also durch ein Verstellen der Feuerung
bei gleichbleibendem Druck ein Lastanstieg bewdaltigt
wird.

Meist wird die Speicheranlage verhaltnisméaRig klein
sein kénnen. Durchrechnungen haben ergeben, dal man
auch bei hohen Anforderungen mit einem Speicherraum
von rd. 0,2 bis 0,3 m3 je t/h hochster Kesseldauer-
leistung auskommen kann.

Als Richtwert kann man im Mittel damit rechnen,
daBR der Rauminhalt von Kesseln und Speichern zusam-
mengenommen etwa 1bis 1,5 m3jelOOO kW betragen muRB.
um allen Anforderungen gerecht zu werden. Je kleiner
der Wasserinhalt der Kessel ist, um so gréRer muRR der
Speicher werden, wobei auf die verschiedene Wertig-
keit des bei hohen und niedrigen Driicken gespeicherten
Wassers zu achten ist. Weiterhin mufZ man sich klar
dariber sein, daR die Elastizitdt des Dampferzeugers
mit geringer werdendem Speicherraum wéachst, der
Kessel also schneller den Belastungséanderungen folgen
kann, was bei groBeren Lastdnderungen wichtig ist.
Das Streben sollte also dahin gehen, die Kessel und
Feuerungen mdglichst speicherungsarm, also tragheits-
los zu machen und Spitzen und Senken durch einen
etwas groBeren Gefallespeicher auszugleichen. Ferner
ist hierbei zu beachten, daB man den Kessel mit dem
geringsten Wasserinhalt, den Zwangdurchlaufkessel,
mit wesentlich stdrkeren Druckabsenkungen fahren
kann als den Trommelkessel, da bei dem ersten die Ge-
fahr des MitreiBens von Wasser nicht gegeben ist. Die
Speicherféahigkeit von Zwangdurchlaufkesseln ist also
groBer, als sich aus dem vergleichbaren Wasserinhalt
ergibt.

10 120 W IO

Zusammenfassung und Ausblick

Im Vergleich zu dem mittleren durchschnittlichen
bezogenen Warmeverbrauch aller 6ffentlichen Konden-
sationskraftwerke wurde eingangs festgestellt, dal die
Huttenwerke seit Jahrzehnten fuhrend in der Energie-
wirtschaft waren und diese Fihrung erst in letzter
Zeit an andere Erzeugergruppen abgeben mufiten. Die
Energieverhdltnisse auf dampftechnischem Gebiet in
Huttenwerken sind aulerordentlich vielgestaltig. Sie
umschlieBen Werke von der kleinsten bis zur grofiten
Leistung. Entsprechend der verschiedenartigen Zusam-
mensetzung der Huttenwerke und der sonstigen Vor-
bedingungen schwankt der Energiebedarf zwischen 150
und 550 kWh/t Rohstahl. Es wird gezeigt, dall bei den
mannigfachen Einflussen auf den Aufbau der Hutten-
kraftwerke und ihrer sich daraus ergebenden Viel-
gestaltigkeit die Mehrwellenanordnung der Turbinen
die beste Ldsung und das einheitliche Merkmal sowohl
fir Neubauten als auch fiur den Ausbau vorhandener
Anlagen darstellen kann. Eine Reihe von Kraftwerken
fur die Huttenindustrie wird an Hand von Schalt-
bildern, GrundriB- und AufriBskizzen erlautert. An-
schlieBend wird entwickelt, wie weitgehend Kosten,
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Werkstoffbedarf und Wéarmeverbrauch von der Kraft-
werksgroBe abhéngig sind. In den SchluBabschnitten
wird untersucht, welchen EinfluR der Betriebsdruck
und die Belastung auf die Kraftwerksentwicklung aus-
gelibt haben und noch ausiiben. Es ist hierbei klar zum
Ausdruck gekommen, daB die groRe Steigerung der spe-
zifischen Belastung, wie sie z. B. durch die Breiten-
leistung der Kessel dargestellt werden kann, das heutige
Kraftwerk geformt und gestaltet hat.

Die groBe Anzahl von Hé&chstdruckwerken, die in
dem letzten Jahrzehnt und mit Vorlaufern seit 20 Jahren
gebaut worden sind, geben die Gewahr, daR auch die
bisher noch abseits stehenden Werke allmé&hlich auf
Hdchstdruck umgestellt werden. Man kann schétzen,
dal3 in Deutschland mindestens 170 Anlagen mit Drik-
ken zwischen 64 und 150 atl betrieben werden oder im
Bau sind. Die eingebaute Kesselleistung dirfte min-
destens 40 000 t/h Dampf betragen, die einer Konden-

U m s
Beispiel fir die Leistungssteigerung im Walzwerk

Durch Auftragsverlagerung und infolge sonstiger Kriegs-
maRnahmen mufte die Leistungsfahigkeit einer vorhandenen
Knuppelstrale erhdht werden. Dies wurde in kurzer Zeit und
mit verhaltnismalig geringen Mitteln erreicht.

Zur Verfugung stand eine dreigeristige 770er Zweiwalzen-
Umkehrstralle mit einseitigem Antrieb. Vor der Fertigwalze
befand sich ein Hochlauf von 4950 m Lé&nge. Der Vorblock

Umschau

Cc
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sationsleistung von uber 10 000 000 kW entsprechen.
Auch auf Hittenwerken ist der Anfang zum Uebergang
auf hohe und héchste Dricke gemacht. Der grof3te Teil
der Huttenwerke steht allerdings noch abseits, so dal
hier noch grofle Aufgaben zu bewéltigen sind, bevor der
Entwicklungsstand der o&ffentlichen Elektrizitatswirt-
schaft und anderer Industrien erreicht wird. Es ist aber
zu erhoffen, daB auch hier in wenigen Jahren, sobald die
Zeitverhaltnisse es erlauben, der Uebergang auf hdchste
Dricke vorgenommen wird. Wenn man von anderen
Mdglichkeiten der Energieerzeugung absieht und sich
auf den heutigen Wasserdampfkreisvorgang beschréankt,
bleibt als Aufgabe fiir die Gegenwart, jeden vorliegenden
Heiz- und Erzeugungsdampfbedarf bestmdglich auszu-
nutzen und, soweit sich die Stromerzeugung im Kondeu-
sationsbetrieb nicht vermeiden laBt, das in der Einlei-
tung dargestellte Idealkraftwerk anzustreben und all-
mahlich zu verwirklichen.

h au

von elf auf neun herabgesetzt, wahrend der Anstiehquerschnitt
sogar von 180/160 mm auf 200/160 mm vergroBert wurde.
Aufgeteilt wurden die Stiche folgendermafen: 1. Vorwalze
zwei Stiche, 2. Vorwalze drei Stiche und Fertigwalze vier
Stiche, gegeniber fruher: Vorwalze funf Stiche und Fertig-
walze sechs Stiche.

Bei der friheren Walzung konnten nur zwei Stabe gleich-
zeitig in den Walzen sein, wahrend nach der neueren Auf-
teilung der Stiche drei Stabe gleichzeitig in Walzung sein

hat einen Querschnitt von 180/160 mm und ein Gewicht von kénnen.

3600 kg. Gewalzt wird durchweg weicher .

Thomasstahl hauptsachlich in Drahtgiite. Vorwalze rertigwalze t
Aus Bild 1 ist der friuhere Stichplan zu r- 71 .

ersehen. Es wurde auf einer Vorwalze i - f li]
mit finf Stichen und auf der Fertigwalze 166 130

bei 80 mm [Q mit vier Stichen, bei II
70 mm [p mit vier Stichen, bei 60 mm [J] ] |
mit sechs Stichen und bei 50 mm [Q mit i £ m
acht Stichen gewalzt. An der Vorwalze i I'f
wurde nach jedem Stich der Block ge- . ¢ !{*
kantet, so daB vor und hinter der Walze ! 1 JL
zwei oder drei Walzer vorhanden sein j - X =Harrten

muften. An der Fertigwalze mufte der

Stab nach jedem Stich gedreht werden.

Hinter dec Walze wurden zwei Mann bendtigt. Da der Hoch-
lauf vor der Walze in einer Entfernung von 19 m von der
Walze beginnt, war das Drehen und Aufstellen des Stabes
schwer, so dal} vier Mann benétigt wurden. Bei der Walzung
von 60 mm Q] oder 64 mm 0 waren an der Walze ein Oberwal-
zer und elf Walzer beschaftigt. Die Walzer waren durch das
héufige Kanten und Aufstellen des Stabes dauernd beschéf-
tigt und hatten zum Teil sehr schwere korperliche Arbeit zu
leisten. Da der vorhandene Hochlauf nur eine Walzlange von

1 Vorwalze

Bild 2.

66 m gestattete, mu3te der Vorblock bei der Walzung von 50-
und 60-nim-[|]-Knuppeln in drei Teilen ausgewalzt werden.

Mit der eingeschnittenen Kalibrierung und mit den vor-
handenen Einrichtungen betrug die Durchschnittsleistung 180
bis 200 t/8 h bei einem Fertigquerschnitt von 64 111111 Q], d. h.
22,5 bis 25 t/h oder 2 bis 2,3 t/h und Mann.

Die Leistungssteigerung wurde erreicht:

1. durch Neukalibrierung der Vor- und Fertigwalze,

2. durch Aufteilung der Stiche auf zwei Vor- und eine

Fertigwalze,

3. durch Verlédngerung des Hochlaufes.

Aus Bild 2 ist die neue Kalibrierung zu ersehen. Gegen-
Uber der alten Kalibrierung wurde die Stichzahl bei 64 mm [J]

S. Vorwalze

Bild 1. Alte Vierkaait-Kalibrierung.

Durch die Verlangerung des Hochlaufes von 49,50 m auf
65,875 m wurde erreicht, daB auch 60- und 50-mm-Q]-Knp-
pel in zwei Teilen des Vorblockes und nicht wie friher in
drei Teilen gewalzt werden konnten.

Durch diese mit verhaltnismalig geringen Mitteln be-
wirkte Umstellung wurde die Leistung auf 400 bis 440 t/8 h.
d. h. 50 bis 55 t/h gesteigert.

Um trotz der erhdhten Leistung Arbeitskrafte ein-
zusparen, wurden folgende MaBnahmen getroffen:

Fertigwalze

X=Kanten

Neue Viierkanit-Kalibrierumg.

1. Das Kanten hinter den Walzen wurde beseitigt.

2. Maschinelles Kanten vor den Vorwalzen,

3. Maschinelles Aufstellen vor der Fertigwalze wurde ein-
gefuhrt.

Bei der Neukalibrierung der Vor- und Fertigwalze wur-
den die Stiche in der Art eingeschnitten, dall der Stab hinter
denWalzen nicht gekantet oder aufgestellt zu werden brauchte.
AuBerdem wurden hinter der Strafe an den beiden Vor-
walzen verlédngerte Fihrungen als Weichen eingebaut, die
die Stdbe in den nachstfolgenden Stich einfihren. Das Ar-
beiten dieser Weichen ist aus Bild 3 zu ersehen. Auf diese
Weise wird hinter den Vorwalzen keine Arbeitskraft benétigt.
Hinter der Fertigwalze ist nur noch ein Walzer nétig, der
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die Stabe einlenkt, da diese
nicht mehr gedreht und auf-
gestellt werden mussen. Es
wurden hinter den Walzen
also gegenuber der fruheren
Arbeitsweise zwei  Arbeiter
eingespart.

Um auch vor den Walzen
Arbeitskrafte einzusparen und
um den Walzern die schwere
Arbeit zu erleichtern, wurden

folgende Hilfsmittel an-
gebracht:

]. Vor der 1 Vorwalze
wurde der Pluttcnbelag, auf

dem der Vorblock mit dem
Schlepper von der Blockschere
auf den Rollgang geschleppt
wird, erhoht, so dal der Block
auf den Rollgang abkippt und dabei gekantet wird, wie aus
Bild 4 zu ersehen ist. Durch angebrachte Fihrungen wird der
Block in die Walze gefiihrt, so daB an der 1. Vorwalze keine
Arbeitskrafte bendtigt werden.

2. Vor der 2. Vorwalze wurde dasselbe Prinzip wie
der 1. Vorwalze angewandt, nur wurde hier nicht der ge-
samte Plattenbelag erhoht, sondern der Stab wird durch den
Schlepper auf vier Schienenabschnitte heraufgezogen und
kippt dann auf den Rollgang der 2. Vorwalze herab, wie

Bild 3. Weiche.

Bild 4. Erhoéhung des Plattenbelags als Kaniterleichterung.

Bild 4 zeigt, wobei er sich aufstellt und dann in den 1. Stich
eingefihrt wird. Nach dem 2. Stich auf der 2. Vorwalze
muf} der Stab vorlaufig noch von Fland aufgestellt werden,
woflir zweiWalzer nétig sind. Ein Kanter ist jedoch in Arbeit.

3.
eingebaut (Bild 5). Es werden jetzt nur noch drei Mann be-
notigt, wahrend friher vier
Manu notig waren. Auler-
dem haben die drei Mann
erheblich leichtere Arbeit
als fruher.

Nach der friheren Ar-
beitsweise waren ein Ober-
walzer und elf Mann be-
schaftigt, wéhrend nach der
neueren Arbeitsweise nur noch ein Oberwalzer und sieben
Mann ben6tigt werden, obwohl die Leistung um mehr als
das Doppelte erhéht woirde.

Gegenuber der friheren Leistung von 2 bis 2,3 [/h und
Mann wird neuerdings eine Leistung von 7,1 bis 7,8 t/h
und Mann erreicht. Hans C H Erme rt.

Bild 5. Mechanischer Kanter,

Wiedergewinnung von Silbernitrat

In einem 50-1-Ballon werden samtliche bei den Analysen
anfallenden Silberrickstande so z. B. von der Mangan-
titration mit arseniger S&aure, gesammelt. In diese Flasche
gieft man technische Salzsdure oder Salzsdureabfélle z. B.
von der Siliziumbestimmung in Stahl und Roheisen zur
Féllung des Silbers als Silberchlorid. Die Uberschwimmende
Flussigkeit zieht man mit Stechheber ab. Hat man eine ge-
niigende Menge Silberchlorid gesammelt, so schittet man es
in eine grofRe Schale von ungefahr 3 bis 5 1 und wascht es
mit gewohnlichem Wasser, und zwar 8mal durch Dekantieren.
Alsdann gibt man ungefahr 200 g Stahlspéne auf etwa 1 kg
AgClI hinzu und s&uert mit etwa 500 cm3 HCI an, um folgende
Reaktion einzuleiten:

2 AgCl + Fe = 2 Ag + FeCL,.

Man ruhrt von Zeit zu Zeit mit einem Glasstabe und
laBt die Reaktion wé&hrend 24 h sich vollenden. Die
Uberstehende Flussigkeit dekantiert man ab und wascht
wiederum 8mal mit gewdhnlichem Wasser nach jedesmaligem
Absetzen des Silbers durch Dekantieren. Dann I6st man das
Silber mit Salpetersdure bis zur vollstandigen Umwandlung
von Silber in Silbernitrat. Man gibt alsdann destilliertes
Wasser zu lind filtriert durch ein groRes Faltenfilter. Das
Filtrat wird in eine grofRe Schale gegossen und zur Trockne
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Vor der Fertigwalze wurde ein mechanischer Kanter
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eingedampft, bis die Salze zu schmelzen beginnen, so dafl das
gesamte Eisenchloriir in wasserunldsliches Eisenoxyd Uber-
geht. Dann nimmt man die Schale vom Bade und laRt er-
kalten. Nach Zusatz von destilliertem Wasser wird Silber-
nitrat in der Warme gelést. Man filtriert durch ein groBes
Faltenfilter. Die filtrierte Lésung mufl vollkommen ldar sein,
andernfalls ist das Eisenchlorid nicht vollkommen in Eisen-
oxyd verwandelt. Man bringt das klare Filtrat in eine Kristalli-
sationsschale und dampft ein, bis sich schéne Silbernitrat-
kristalle ausscheiden. Andreas Keller.

Erfahrungen im Kriegsversehrten-Einsatz
in Hittenwerken (I1)

Im AnschluB an die ersten Ausfihrungen zu dieser
Fragel) werden im folgenden noch einige Beispiele gezeigt,
die dartun sollen, in welcher Weise Versehrte aus den ver-

Bild 1. Kriegsversehrter als Ausbilder in der Lehrwerkstatt.
Jahrgang 1912. Vers.-Stufe 1l; Versehrung: Amputation
4 Zehen rechts und 1 Zehe links, Versteifung des 1!, 4. und
5. Fingers der linken Hand. Fruher gelernter Schmied und
Schlossier, heute: Lehrgeselle in der Lehrwerkstatt.

schiedensten Berufen fur eine vollwertige Tatigkeit in eisen-
hittenménnischen Werkstatten umgeschult werden konnten.
Die Leistungen der Versehrten sind durchweg zufrieden-
stellend. Bild 1 zeigt einen Versehrten bei der Ausbildung

Bild 2. Kriegsversehrter als Zeichner, Jahrgang 1916. Vers.-

Stufe Il; Versehrung: Versteifung des rechten Handge-

lenks, Teilversteifung des linken Knies nach Granatsplitter-

verletzung. Friher: Zuschlager im Walzwerk, heute: an-
gelernter Zeichner.

» Sitahl u. Eisen 64 (1944) S. 13/15.
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eines Lehrlings. Bild 2 zeigt einen Kriegsversehrten, der in-
folge seiner Verwundung das Zeichnen mit der linken Hand
gelernt hat. Bild 3 zeigt einen Versehrten bei der Instand-
setzung einer Schreibmaschine. Aus den stichwortartigen
Kenndaten der drei Versehrten ist ersichtlich, daR alle drei

Bild ii. Kriegsversehrter als Feinnuechaiiiker. Jahrgang 1916,

Yens.-Stufe Il; Versehrung: Kopfverletzung und Verlust des

rechten Auges. Friher: Rollgangfahrer, heute: angelernter
Feinmechaniker.

friher in eisenhlttenmé&nnischen Betrieben tatig waren;
heute sind sie dank ihrer Umschulung in Stellungen, die
ihren friheren an Wichtigkeit und Verdiensthéhe nicht nach-
stehen. Ein Zeichen fur den Wert ‘'und den Erfolg der Ver-
sehrtenumschulung. Kurt Wuhrma nn.

Archiv iiir das Eisenhittenwesen

Die Berechnung der Regeneratoren

Das Ziel einer Arbeit von Alfred Schackl) ist die
Berechnung der Warmedurchgangszahl der Regeneratoren
und der Temperaturdnderung der stromenden Mittel an be-
liebiger Stelle der Heizflache, und zwar ohne wesentlich
einschrénkende Voraussetzungen. Zunachst wird kurz die
allgemeine Form der Warmedurchgangszahl und die Warme-
durchgangszahl des ldealregenerators abgeleitet sowie der
Idealregenerator ersten und zweiten Grades definiert. Durch
Vergleich mit dem ,vollkommenen Regenerator* wird der
Temperaturwirkungsgrad und der thermische Wirkungs-
grad bestimmt. In einer weiteren Gleichung wird die Wéarme-
durchgangszahl unter der Bedingung berechnet, dall Gas
und Wind zeitlich unverénderliche Temperaturen haben.

Eine Schlu3gleichiing gibt die Warmedurchgangszahl fur
Regeneratoren mit beliebiger Belastung und Steinen belie-
biger Starke und physikalischer Eigenschaften wieder. Zahler
und Nenner dieser etwas verwickelten Gleichung sind in
Bildern als Funktionen dargestellt.

Ueber die zeitliche Temperaturdnderung von Gas und
Wind an beliebiger Stelle des Regenerators unterrichten
ebenfalls zwei Gleichungen. Eine Berechnung der Tempera-
turédnderung von HeiBwind und Abgas mit den gemessenen
Zahlen fir einen Hochofen-Winderhitzer ergibt sehr gute
Uebereinstimmung zwischen Messung und Berechnung.

Eine Ausweitung der SchluBgleichung fur die Warme-
durchgangszahl ergibt, daB die Wéarmedurchgangszahl unter
sonst gleichbleibenden Verhaltnissen mit zunehmender
Steinstarke nicht ununterbrochen zuninunt, sondern nach
Erreichung eines Hoéchstwertes wieder abnimmt und dann
einem Grenzwert zustrebt.

In einem Beispiel wird der Gebraueh der abgeleiteten

Formeln dargestellt.
* *
*

In der Hauptarbeit irni8 die Ueberschrift auf S. 104
(rechte Spalte) wie folgt richtig lauten:

Oer Regenerator mit gleiehbleiljender Gas- und
Windtemperatur.

* Arch. Eisenlit'ttemv.

stelle 328).

17 (11143/44) S. 10118 (Warme-
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Dagegen lautet die Ueberschrift auf S. 107 (rechte Spalte)
richtig:
Der Regenerator

mit veranderlicher Gas- und

Windtemperatur.

In Gleichung 109 (S. 110) muR es in der letzten Klammer
im Nenner richtig heilen:

4csY
utH

Die Anwendung von Perchlorsédure bei der Bestimmung;
des Stickstoffs in Eisen und Stahl

Nach einer allgemeinen Betrachtung der ublichen Ver-
fahren zur Stickstoffbestimmung in Eisen und Stahl und der
Moglichkeiten zu ihrer Verbesserung und Vereinfachung ge-
ben Hubert Kempf und Karl Abresch2) eine
Uebersieht Gber die im Schrifttum zu findende Anwendung
von Perchlorsdure zur Stickstoffbestimmung. Infolge zahl-
reicher Widerspriche und Unklarheiten war kein genaues
Bild Uber die Brauchbarkeit der Perchlorsaure zu gewinnen.
Durch eigene Versuche gelang es, die Widerspriche
aufzuklaren und dabei festzustellen, daR neben der Ein-
wirkungsdauer, dem Verdinnungsgrad und Mischungsver-
héltnis mit anderen S&uren vor allem die Form der L& -
segefaBe einen ausschlaggebenden Einfluf
auf das Untersuchungsergebnis hat. Auf Grund der gemach-
ten Erfahrungen wird eine genaue Arb ei tsvorschrift
fiar ein Schnellverfahren zur Bestimmung des
Stickstoffs in unlegierten Stéhlen mit einer Gesamtanalysen-
dauer von etwa 10 min und ein vereinfachtes Auf-
schluB verfahren fur legierte Stdhle, Roheisen und
einige Ferrolegierungen angegeben.

* *

In der Arbeitsvorschriftfar die Stickstoff-
Schnellbestimmung in unlegierten Stédhlen
(S. 123, rechte Spalte, Zeile 13 von oben) ist zu verbessern:

Nach vollstandiger Zersetzung bringt man die Probeldsung
in die Destillationseinrichtung nach Kempf-Abresch2), fugt
80 cm3 der handelstiblichen stickstofffreien Natronlauge (1,3)
hinzu, und destilliert das Ammoniak in 25 cm3 vorgelegter
Vsoo-n-Schwefelsdure Uber, die mit Tasliiro-Indikator ange-
farbt ist.

Die Arbeitsvorschrift fir die Stickstoff-
bestimmung in legierten Stédhlen, Roheisen
und Ferrolegierungen (S. 124, reihte Spalte,
Zeile 11 von oben) ist wie folgt zu berichtigen:

Nach dem Abkuhlen verdinnt man die Ldsung mit etwa
100 cm3 Wasser, koeht weitere 10 min., gibt die L6ésung nach
dem Abkuhlen in den Destillierapparat, figt 100 cm’ der
handelsiblichen stickstofffreien Natronlauge (1,3) hinzu und
destilliert das Ammoniak ab.

Verfahren zur photometrischen Bestimmung von Kobalt
in Werkzeug- und Schnellarbeitsstahlen
in Gegenwart des Eisens und der weiteren
Legierungsbestandteile

Gerold Bogatzki3) beschreibt ein Verfahren, das
die Bestimmung des Kobalts in Werkzeug- und Schnell-
arbeitsstahlen in Gegenwart von Eisen und weiterer Legie-
rungsbestandteile ermdglicht. Dabei wird die Rotfarbung
nutzbar gemacht, die bei Versetzen von ammoniakalischen
Kobaltlésungen mit Kaliumferrizyanid entsteht. Die Eigen-
farbung von Eisen, Chrom usw. wird durch Kompensations-
messung ausgeschaltet.

Priiftechnische Bewertung von Baustdhlen

Nach Wilhelm Kuntze4) werden die Baustédhle
nur in einem Temperaturbereich diesseits des Erweichungs-
punktes verwendet. Die unter erhdhter Belastung eintretende
allgemeine bildsame Verformbarkeit in diesem ,festen*

-) Arcli. Eisenhittenw.
Aussch. 159).

) Arch. Eisenhuttenw. 17 (1943/44) S. 125/26.

4) Arch. Eisenhittenw. 17 (1943/44) S. 127/40 (W erkstoff-

aussch. (537).

17 (1943/44) S. 11924 (Chem.-
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Zustand ist durch die Gefligeart bedingt und durch die
Brucheinschniirung am ublichen ZerreiBstab meBbar.

Die Werkstoffe unterliegen aber trotz ihrem ,festen”
Zustand noch spannungs- und zeitthermischeil EinflUssen,
indem sie unter dem EinfluR der Zeit und Temperatur
eine mehr oder weniger groBe Nachgiebigkeit zeigen, wo-
bei der durch die Anpassung erzeugte erhdhte bildsame
Widerstand wieder zuruckgeht. Ist diese Nachgiebigkeit sehr
gering, so sind die Werkstoffe bei ihrer bildsamen Verfor-
mung ,,verfestigungsfahig“. Durch die Verfestigungsfahigkeit
wird der Widerstand an der meist verformten Stelle so groRB,
daB auch die Naehbarteile gréBeren Querschnittes sich
mitverformen. Hiermit erklart sich die ,,Gestaltspro-
digkeit® welche mithin Werkstoffen mit geringer Ver-
festigungsfahigkeit eigen ist und welche auch Werkstoffe
mit groBRer allgemeiner Verformungsfahigkeit befallen kann.

Aus einer grofRen Verfestigungsfahigkeit folgt auch eine
groBe GleichmaRdehnung am Uublichen ZerreiBstab. Sie
konnte mithin ein umgekehrter MaBstab fir die Gestalt-
sprodigkeit sein. Durch héaufig eintretende weitere Einfllsse
ist aber der Begriff der GleichmalRdehnung nicht eindeutig.
Enthélt ein Werkstoff innere Lockerungen irgend-
welcher Art, die wie feinverteilte innere Kerben wirken,
dann kann an den einzelnen Kerbstellen die Verformung
schon Uber das Mal der eigentlichen GleichmaBdehnung
hinaus, also bis in das MaR der Einschniurverformung, fort-
geschritten sein. Durch die gleichmaRige Verteilung dieser
Ueberbeanspruchungen wird eine groBe GleichmaBdehnung
auf Kosten der Einschnirdehnung vorgetduscht. Der Werk-
stoff ist dann trotz der beim Ublichen Zugversuch ermittel-
ten verhaltnismé&Rig groflen GleichmaRdehnung gestaltsprode.
Einen einwandfreien MaRstab fur die Gestaltsprodigkeit er-

gibt die am ICerbzugversuch gemessene Bruch kerb-
einschnirung unter Einhaltung sinngemafRer Bedin-
gungen.

Geschweillte Bauteile unterliegen meist starken raum-
lichen Beanspruchungen. lhre Tragsicherheit muRte sich
durch die Bruchkerbeinschnirung eines genormten Kerb-
zerreiflstabes, welcher gewisse Bedingungen erfillt, gut Vor-
aussagen lassen. Jedoch treten beim geschweifiten Werkstoff
noch einige Einflusse hinzu, welche auf die Brichigkeit des
Grundwerkstoffs einwirken. Die schmale Warmeubergangs-
zone, welche die Schweillnaht begrenzt, 14t sich ihrer ge-
ringen Ausdehnung halber nicht mit dem ICerbzugversuch
mechanisch Uberprufen. Es laRt sich aber ganz allgemein
Voraussagen, ob diese Uebergangszone spréde geworden ist.
Durch den von 0. Wernerb5) hierfur eingefuhrten Begriff
der ,Umwandlungstragheit®, auf welche er bei
einer grofRen Hysterese im Dilatometerschaubild schlief3t,
lakt sich Voraussagen, daf der Werkstoff dazu neigt, in sei-
ner Umwandlung auf halbem Wege steckenzubleiben. Solche
unvollkommenen Phasen haben sich erfahrungsgemaR als
sehr sprdde erwiesen.

Eine starke Zeilenstruktur, bei welcher meist durch das
Walzen zur Blechoberflache parallele und abwechselnde
Schichten von Ferrit und Perlit entstanden sind, bedeutet
eine erhebliche Brucherschwerung, wenn der Bruch, wie das
meist in Bauteilen der Fall ist, von der Blechoberflache
nach dem Innern fortschreitet, also die Schichten abwech-
selnd durchdringen muB. Diese Einwirkung hat 0. Werner
durch den Quotienten der Kerbschlagzéhigkeiten in Lé&ngs-
und Qiierrichtung zu erfassen versucht und diesen Ausdruck
mit ,, Sehnig keit* bezeichnet.

Die Summierung dieser drei Einflusse, gekennzeichnet
durch Bruchkerbeinschnirung, Sehnigkeit und Umwand-
lungstragheit, kann einen MaRstab fir die Schweil3-
barkeit des Baustahles abgeben, wenn man grobe Ein-
flusse, welche in der Handfertigkeit des SchweiBers bedingt
liegen, ausschaltet. Solche Untersuchungen in Verbindung
mit einer Kritik des AufschweiBbiegeversuches fuhrten zu
der Erkenntnis, daR bei diesem Versuch die Schweil3bar-
keit durch den Anribiegewinkel gut gekennzeichnet wird,
wohingegen der Durchbruchwinkel zu Irrtimern in der Be-

*) Arch, EisenhlttenW- 15 (1941/42) S. 219/34 (Werkstoff-
ausBrh, 561).
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urteilung fihrt. An Schadensféllen, die durch einen unerwar-
tet sproden Bruch gekennzeichnet waren, lieB sich in den
meisten Fallen feststellen, daR der Grundwerkstoff den nach
obigen neuen Gesichtspunkten zu stellenden® Anforderungen
nicht genigte.

Der Angriff des Eisens in E’ektrolyten im Modellversuch
(Teil 1)

Wird eine teilweise in 3-%-NaCl-Lésung tauchende Eisen-
platte mit einer gleich groRen Platte aus Eisen, Kupfer.
Platin oder platiniertem Platin metallisch verbunden, so
ist nach den Feststellungen von Georg MasingO0)
der Gewichtsverlust in allen Féallen gleich, wenn die Wasser-
linie abgedeckt wird. Bei offener Wasserlinie steigt der
Angriff in der angegebenen Reihenfolge der Metalle. Das
ist auf ein hoheres elektrochemisches Potential an der
Wasserlinie zuruckzufuhren, demzufolge die spezifische Ak-
tivitat des Metalls zum EinfluR gelangt. Eine Schéatzungs-
rechnung ergibt, daB dies auf ein Potentialgefalle im Elek-
trolyten an der Wasserlinie zurickgefihrt werden kann.

Die Wi itterungsbestandigkeit verzinkter Stahldrahte
und Drahtseile

Untersuchungen von Gerhard Scliikorr;) hatten
folgendes Ergebnis:

1. Der monatliche Witterungsangriff auf Verzinkungen ist in
Berlin im Winter erheblich héher als im Sommer und
verlauft gleichsinnig mit dem Schwefelwert der Luft. Der
Angriff liegt

in Berlin-Dahlem
in Berlin-Mitte

zwischen 0,04 und 05 g/m2 je Tag
zwischen 0,07 und 0,9 g/m2 je Tag.

2. Der jahrliche Witterungsangriff auf Verzinkungen schrei-
tet proportional mit der Zahl der Jahre fort; er betragt

in Berlin-Dahlem etwa 50 g/m2 je Jahr
in Berlin-Mitte etwa 80 g/m2je Jahr.

3. Die Verzinkung von Drahtseilen ist erheblich witterungs-
bestandiger als bei entsprechenden Einzeldréahten, was
darauf beruht, daB die im Innern der Drahtseile befind-
lichen, dem Witterungsangriff weniger ausgesetzten Teile
einen elektrochemischen Fernschutz auf das AeuBere der
Drahtscile austben.

4. Die Tauchprifung mit Kupfersulfatlosung gibt eine nur
unvollkommene Bewertung fir die Witterungsbestandig-
keit dinn verzinkter Dréhte.

Aluminium als Zusatz von Verzinkbadern

Zur Verbesserung des Aussehens der Zinkoberflache, ge-
niigt nach Untersuchungen von Heinz Bablik und
Franz GotzI18) ein Aluminiumgehalt von 001 % im
Bad, wobei der standige Verbrauch von Aluminium an der
Eingeh- und Ausgehseite des Bades durch Zugabe von 0,2 %
Al vom Zinknachsatz ausgeglichen wird. Die an diesen
Stellen auftretenden Reaktionen durch Umsatz des Alumi-
niums mit den komplexen Salzen der FluBschmelze und durch
Oxydation beim ,,Abstreifen“ werden erortert.

Zur Vermeidung eines Umsatzes zwischen metallischem
Eisen und flussigem Zink zur Erzeugung einer besonders
biegefahigen Reinzinkschiclit muB der Aluminiumgehalt des
Bades auf 0,2 bis 0,3 % erhdht werden, was einer Zugabe
von etwa 15 % Al zum Zinknachsatz entspricht. Hierzu
wird im Gegensatz zur NaRverzinkung eine Trockenverzin-
kung mit Zinkchlorid als FluBmittel ohne Zugabe von Chlor-
ammonium angewendet. Die theoretischen Vorgange, die zur
Vermeidung des Bodenhartzinks fuhren, werden besprochen
und dargelegt, daB ein hoher Aluminiumzusatz von 2,5 bis
3,5% volkswirtschaftlich unrichtig ist. Auf die Verwendung
von Umschmelzaluminium wird hingewiesen.

6) Arch. Eisenhittenw.17 (1943/44) P. 141/45.
7) Areh. Eisenhuttenw.17 (1943/44) S. 147/50.
8) Arch. Eisenhuttenw.17 (1943/44) S. 151/52.
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Gegenwarts- und Zukunftsfragen

Auf der Tagung des American Iron and Steel Insti-
tute im Mai 1943 beschaftigte sich der Vorsitzende des
Instituts, Walter S. Tower, mit einer Reihe von
Fragen, die von der amerikanischen Stahlindustrie
gegenwartig eifrig erortert werden, die aber nicht min-
der allgemeine Aufmerksamkeit verdienen.

Der Vortragende ging zunéchst auf die Anstren-
gungen ein, die die Stahlwerke zur Befrie-
digung der Kriegsbedirfnisse gemacht
haben, und auf die Leistungen, die tatsachlich er-
zielt worden sind. Er hob die Schwierigkeiten bei der
Durchfihrung der Plane zum Ausbau der Werksanlagen
hervor, die besonders in der Unmdglichkeit bestanden
héatten, den fir die Ausristung notwendigen Bedarf zu
beschaffen. Die Stahlwerke héatten ferner Zehntausende
von neuen Arbeitskréften einstellen mussen, um die zur
Wehrmacht Einberufenen zu ersetzen, und schliellich
héatten sie die Erzeugung pausenlos bis zum AeuBersted
vorantreiben, dabei aber gleichzeitig neue Verfahren
anwenden und ihre Ausrlstung angesichts einer unge-
wohnlichen Beanspruchung instand halten mussen.
Alle diese Aufgaben seien hervorragend gelést worden;
Beweis dafir seien namentlich die Lieferungen von
Grobblechen an die Werften, ohne die der Ruf nach
.Schiffen nicht in dem geschehenen Umfang hétte be-
antwortet werden kdnnen.

Tower wandte sich sodann der Preis- und

Kostenfrage zu, wobei er folgendes ausfuhrte:

.,Dem Bureau of Labour Statistics zufolge stieg die all-
gemeine GroRRhandelspreis-MeRzahl in der Zeit von Dezember
1940 bis Februar 1943 um 22,5 Punkte, wé&hrend die Stahl-
preis-Mef3zahl in der gleichen Zeit nur um 1,8 Punkte stieg.
Die Stahlpreise liegen noch immer unter dem Stande
von 1926, der als Ausgangspunkt fir diese MaRstabe dient.
In den gleichen 27 Monaten erhéhten sich die Léhne in
der Stahlindustrie von durchschnittlich 87 cts auf 1,11 $ die
Stunde; die Arbeitswoche ist im allgemeinen durchschnitt-
lich 4 Stunden lénger. Das bedeutet, dal sich die Lohn-
zahlungen um 40 % erhdht haben.

Die amerikanische Stahlindustrie hat ungeachtet widriger
Einflisse in der Aufrechterhaltung eines unverénderten Preis-
standes eine bemerkenswerte Arbeit geleistet. IThr Beitrag im
Kampf gegen eine Inflation hat in der Tat dem ganzen
Volke grofRten Nutzen gebracht. Kann sie diese Politik bis
Kriegsende und dariber hinaus weiter verfolgen und die
fur die Aufrechterhaltung der wichtigsten Industrie notwen-
digen Kréafte dabei bewahren? Sie kann es gewi nicht, wenn
weiter jede Lohnforderung durch einen Vergleich teilweise
bewilligt wird und die Kosten fir die Rohstoffe dementspre-
chend steigen.

Der Preisstand kann nicht ewig aufrechterhalten werden,
wenn gleichzeitig die Unkosten dauernd steigen. Eine Krise
in diesem Fieberzustand inflationistischer Richtung kann
nicht mehr lange ausbleiben. Irgend jemand muf irgend-
wann den weiteren Forderungen, die auf Kostensteigerungen
hinauslaufen, «in ,,Nein“ entgegensetzen. Sonst besteht ge-
ringe Aussicht, dal wir der zerstérenden Wirkung einer
Preisinflation entgehen konnen.

Der Geschaftsumfang im Jahre 1942 war der grofite,
der jemals zu verzeichnen gewesen ist. Der Wert der Ver-
kaufe lag um beinahe genau 20 % Uber dem des Jahres 1941.
Die Steuern betrugen Uber 30 % mehr als im Vorjahr. Die
Gesamtsumme der gezahlten Lohne stieg etwa um den
gleichen Hundertsatz, aber die Dividendenzahlungen waren
im Jahre 1942 niedriger als im Jahre 1941. Fiur die Eigen-
timer der Industrie brachte das Mehrgeschéft keine Vorteile.
Die Reingewinne in einem Jahr mit einem beispiel-
losen Geschaftsumfang entsprachen etwa 5'/2 % des ange-
legten Kapitals. Die Stahlindustrie will nicht am Krieg ver-
dienen, aber sie will den Krieg uberleben. Wenn indessen
der gegenwartige niedrige Ertragssatz eine weitere Verringe-
rung erféhrt, so besteht keine Aussicht, dall nach dem Kriege
noch eine starke Industrie, die fur die Zukunft gesichert ist,
vorhanden sein wird.

der amerikanischen Stahlindustrie

In seinen weiteren Darlegungen kam Tower dann
auf die Ausdehnung der Leistungsféahig-
keit in Stahl zu sprechen und auf die Schwierig-
keiten, sie angemessen und wirtschaf t-
lichzu verwenden. Dieser Teil der Rede, der die
Zukunftsaussichten der amerikanischen Stahlindustrie
untersucht, darf besondere Aufmerksamkeit bean-
spruchen. Der Vortragende meinte dazu:

»Die amerikanische Stahlindustrie ist nicht imstande, sich
in die allgemeine Planung fur die Nachkriegs-
zeit einzumischen. Aber die Mitglieder der Industrie wer-
den so viel Weitsicht aufbringen, um im voraus einige der
Fragen zu prufen, fir die sie einzeln oder als Gruppe mit
der Planung beginnen kdnnen.

Im Gegensatz zu den meisten anderen Industrien, deren
Werke in groBem Umfange auf Kriegsgerdte umgestellt
wurden, wird die Stahlindustrie keinen sehr grofRen Auf-
gaben beim Uebergang auf die Stahlherstellung fir Frie-
denszwecke gegenuberstehen. Von diesem Standpunkt aus
gesehen, braucht daher durch die Wiederaufnahme der nor-
malen Stahlherstellung kein Zeitverlust zu entstehen. Die
Werke werden bereits wartend bereitstehen, bevor der frie-
densmaRige Stahlverbrauch imstande sein wird, die ge-
samten Erzeugungsmengen abzunehmen.

Jedes wesentliche Nachlassen des Bedarfs fur Kriegsgerét
irgendwelcher Art, wie es die natlrliche Folge der Einstel-
lung der Feindseligkeiten in Europa sein kdénnte, wird wahr-
scheinlich groRe Bestande unverarbeiteten oder
teilweise verarbeiteten Stahles in den Handen
der Kriegsindustrien zurtcklassen. Es ist unvermeidlich, dal
eine Erzeugung von solchem Male, wie sie in den letzten Mo-
naten zu verzeichnen war, Millionen von Tonnen Stahl zwischen
Walzwerk und Einsatz des vollstandig fertiggestellten Er-
zeugnisses verbrauchen mufite, gleich, ob es sich um Schiffe,
Panzer, Flugzeuge, Geschiitze oder SchieBbedarf handelte.
Scharfsinnige MutmaBungen nehmen an, dall an der Jahres-
wende 1942/43 etwa 18 bis 20 Mill. t Stahl in den einzelnen
Herstellungsstufen steckten.

Wie groR auch immer diese Bestdnde sein mdgen, wenn
der Kriegsbedarf einmal aufhort, die Anstrengungen, sie auf
Kosten neuer Herstellungszweige der Werke aufzuarbeiten,
werden von der Fertigungsstufe und der Art des Erzeugnisses
beeinfluBt werden. Posten wie Schiffsbleche, Panzer-, Granat-
und Schmiedestahl usw. werden nicht dem Hauptbedarf
vieler Friedensverbraucher entsprechen. Dagegen werden
Feinbleche, Bé&nder, Draht, Rohre und andere Erzeugnisse,
deren Herstellung selbst fir wichtigen Zivilbedarf einge-
schrankt worden ist, sehr gefragt sein. Wenn auch die Ab-
stoBung umfangreicher Vorrate gewisser Erzeugnisse eine ab-
schwéachende Wirkung auf gewisse Abteilungen unserer In-
dustrie haben durfte, so braucht sich dieser EinfluB nicht
nachteilig auf andere Abteilungen auszuwirken, wenn eine
gesunde Politik verfolgt wird.

Man kann heute noch nichts Gber den Gesamtum -
fang des Stahlbedarfs nach diesem Kriege
sagen. Einerseits besteht Grund zur Annahme, daB sich
aufgeschobener Bedarf und vertagte Winsche belebend %ous-
wirken. Von diesem Blickpunkt aus gesehen erscheint es,
als ob die Stahlleistungsfahigkeit bis zur &uRersten Grenze
ausgenutzt werden wird, um die In- und Auslandsverbraucher
zufriedenzustellen. Anderseits herrscht die Meinung, daB be-
deutende wirtschaftliche Neuordnungen eine volle Leistung der
Stahlwerke noch fir einige Zeit verzégern konnten.

Bekanntlich wird die amerikanische Stahlindustrie nach
Durchfuhrung des Ausgleichsplanes eine Leistungsfahigkeit
in Rohstahl von 86 Mill. t haben. Dies bedeutet eine Steige-
rung um beinahe 14 Mill. t seit 1940. Ich brauche nicht auf
den Beschéaftigungsstand der Stahlwerke in den Jahren vor
dem Kriege naher einzugehen. Sie werden sich nur zu
gut erinnern, daB selten genug einmal die Erzeugung wah-
rend eines vollen Jahres 75 % der Leistungsfahigkeit tber-
stieg. Ueber eine lange Reihe von Jahren war der Durch-
schnitt naher an 60 %. Bei der vor diesem Krieg vorhande-
nen Leistungsfédhigkeit bedeutete das beste Friedensjahr, an
das man sich Uberhaupt erinnern kann, einen Inlandsabsatz
von weniger als 41 Mill. t fertiger Walzwerkserzeugnisse in
der Form, wie sie an die Verbraucher gehen. Tatsachlich hat
der Walzstahlbedarf nur in drei von 21 aufeinanderfolgen-
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den Jahren 36 Mill. t erreicht. Mit der Aussicht, im Jahre
1944 eine Leistungsfahigkeit von 59 Mill. t
Walzwerkserzeugnissen zu erreichen, werden wir
jedoch einer wirklichen Aufgabe gegenuber-
stehen, um Platze zu finden, wo diese Menge Verwendung
finden kann. Wird selbst das fleiigste Suchen irgendeinen
Mehrbedarf bei alten Abnehmern oder eine Schaffung neuer
Absatzmaéglichkeiten ergeben, um solche Mengen unterzu-
bringen?

Zur Deckung des Kriegsbedarfs wurden viele wichtige
stahlfressende Erzeugnisse in einem Umfange hergestellt,
daB davon der Nachkriegsbedarf maglicherweise beeinfluf3t
werden wird. Bezeichnende Beispiele hierfiir sind industrielle
Anlagen und Werkzeugmaschinen, Schiffe, Lastkraftwagen
und Flugzeuge, Kraftwerke und Bergbaumaschinen usw. Ein
Vertreter einer dieser Industrien meinte karzlich, daR seine
Industrie sich durch die fur die Kriegszwecke geleistete gute
Arbeit praktisch fir mindestens ein Jahrzehnt selbst den Ab-
satz genommen habe.

Besonders in Verbindung mit Verbrauchsgitern von lange-
rer oder mittlerer Lebensdauer hért man viel von den Zu-
kunftsaussichten der Leichtmetalle und Kunst-
stoffe, die moglicherweise, den Stahl auf vielen Gebieten
verdréangen konnten. Nach meiner Ansicht werden die Leicht-
metalle Aluminium und Magnesium einen Absatz finden, der
nicht auf Kosten des Stahles geht. Die von den Kriegsver-
héltnissen und -bedurfnissen gunstig beeinfluBten Fortschritte
in der Kunst der Herstellung von legierten Sté&hlen
werden zweifellos die Erzeugung von Stéhlen solcher Giite
zur Folge haben, dalR dadurch irgendwelche Vorteile anderer
Metalle in bezug auf das Gewicht ausgeglichen werden.

Was die Kunststoffe angeht, erscheint ihre Viel-
seitigkeit beinahe unbegrenzt zu sein, aber die Aussichten
ihrer Verwendung in Verbindung mit Stahl statt als Ersatz
fur Stahl scheinen auf die Stahlindustrie grofite Auswirkungen
haben zu konnen.

Eine weit verbreitete Antwort auf die Frage nach neuem
Bedarf ist der Hinweis auf die Unmenge von Neuaufbau-
und Wiederausbesserungsarbeiten, die in der tbrigen Welt
zur Beseitigung der Kriegsschaden ndtig sein wird: Stadte,
Bricken und Héafen, die zerstéort wurden, Fabriken die in
Trimmern liegen. Es kann kein Zweifel dariber bestehen,
daB Kapitalwerte von wahrscheinlich Milliarden von Dollars
wieder neugeschaffen werden missen, wenn dieser Krieg
einmal voruber ist. Man mufl aber in dieser Verbindung
einige abschwéchende Umstande im Auge behalten. Die Ar-
beit der Wiederherstellung solcher Werte wird wahrschein-
lich Jahre dauern. Man wird sich ernsthaft Gberlegen, ob einige
von ihnen neu erstehen sollen. Und auBerdem kann die
amerikanische Stahlindustrie in diesem Zusammenhange nur
als Teil einer Weltindustrie angesehen werden.

Es ist zweifellos richtig, daB die amerikanische Stahl-
industrie etwa die Halfte der gesamten Stahl-
erzeugungsanlagen der Welt zur Verfigung hat
mit Werken, die im allgemeinen wahrscheinlich neuzeitlicher
und leistungsféhiger sind als diejenigen irgendeines anderen
Landes. Mdoglicherweise wird die amerikanische Stahlindustrie
die einzige sein, die bei Kriegsende einen ausreichenden
Stamm von erfahrenen Arbeitern zur Bedienung der Werke
hat. Indessen gibt es andere L&nder, wie Deutschland, Eng-
land* Frankreich und Belgien, die uUber Stahlindustrien ver-
fugten, die groRer waren, als es die normale Binnenwirtschaft
des Landes erforderte, wenn man die umfangreiche Herstel-
lung von Kriegsgerat ausschlielt. Und eine weitere Wirkung
des Krieges war die Vergroflerung der Stahlleistungsfahigkeit
in vielen friher auf diesem Gebiet unbedeutenden Lé&ndern,
wie z. B. Indien, Sudafrika, Australien, Brasilien, Mexiko
und wahrscheinlich auch Japan.

Wenn alle diese Industrien den Krieg Uberleben oder auf
ihren friheren Leistungsumfang zuriickgebracht werden soll-
ten, so waren die Absatzmdglichkeiten fiar die
Erzeugnisse deramerikanischen Stahlindu-
strie in Uebersee wahrscheinlich sehr un-
sicher. Eine der schwierigsten Nachkriegsfragen fur
die amerikanische Stahlindustrie wird sich vielleicht aus
der Tatsache ergeben, daf sie nicht hoffen kann, in einem
Leerraum zu arbeiten. lhre MaBnahmen werden von einer
Unzahl &uBerer Umsténde beeinfluBt werden. Die heimischen
Erfolgsaussichten kénnen sogar auch unter Umstanden von
einer gesunden Politik im Ausland abh&ngig sein. Die MaR-
nahmen zur Ueberwachung oder Leitung des wirtschaftlichen
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Wiederaufbaues in Feindesland oder vom Feinde gerdumten,
Gebieten werden naturlich im Reiche der internationalen
Politik entschieden werden. Die Auswirkungen eines solchen
Wiederaufbaues auf die amerikanische Stahlindustrie werden
aber fur uns alle eine sehr sinnfallige Frage bilden.

Sie werden wohl in lhren Werken das Ende einer
Stahlherstellung mit niedrigen Gestehungs-
kosten erlebt haben. Zumindest fir eine lange Zeit scheint
es keine Madglichkeit zu geben, den Tatsachen zu entgehen,
die wéhrend der letzten zehn Jahre entstanden sind und zu
hohen Selbstkosten gefiihrt haben. Zweifellos verhindern die
gegenwartigen Rohstoffpreise, Léhne und Steuern die Her-
stellung eines billigen Stahles. Jede wesentliche Aenderung
dieser Verhéltnise durch Kostensenkung wurde deflationisti-
sche Krafte wecken, deren volle Wirkung vernichtend sein
konnte. Anderseits besteht alle Aussicht daftur, daR eine
Wiederherstellung der Stahlerzeugung in den europaischen
Erzeugungsgebieten und in Japan die Ueberschwemmung der
Weltméarkte mit billigen Erzeugnissen bedeutet. Wie aber
wird es auf unserem eigenen Markt aussehen?

Sie werden wahrscheinlich zu entscheiden haben, welchen
von zwei Wegen Sie einzuschlagen gedenken. Der erste
Weg sieht vielleicht einfach aus: den Teil der Stahlleistungs-
fahigkeit in Betrieb zu halten, der zur Deckung des
heimischen Bedarfs erforderlich ist, und den Rest
stilliegen zu lassen. Wird dieser stilliegende Teil diejenigen
Werke umfassen, an denen die Bundesregierung wesentlich
beteiligt ist? Der andere Weg besteht darin, einen hoheren
Tatigkeitsgrad durch Eroberung der Weltmérkte
zu suchen. Dieser Weg ist in vieler Hinsicht schwierig, weil
daftr wahrscheinlich eine weitgehende Ueberwachung der
Stahlherstellung in solchen Lé&ndern, die jetzt unsere Feinde
sind, die Voraussetzung ware. Es ist zwar nicht ausschlag-
gebend, welchen von beiden Wegen Sie bevorzugen, aber es
ist nur ehrlich, zu erfragen, auf welche Weise Sie die Hoff-
nung hegen konnen, die gegenwartige Zahl von Beschéftigten
in Arbeit zu halten oder fiur die Zehntausende von Werks-
angehorigen wieder Arbeit zu schaffen, die aus lhren Be-
trieben zum Heeresdienst eingeriickt sind und dann zuriick-
kehren.

Kann unsere Industrie bei ihren hohen Kosten der Aus-
sicht auf einen scharf verringerten Beschéftigungsgrad ruhig
entgegensehen? Dies ist wohl unwahrscheinlich. Wie wenige
Firmen sind heute in der Lage, bei einem Sinken der Aus-
nutzung der Leistungsfahigkeit im ganzen Lande auf 60 %
ohne Verlust zu arbeiten! Und doch wiirde ein solcher
Beschaftigungsgrad die Herstellung einer Tonnenmenge zur
Folge haben, die weit groRer ist als in friheren Friedens-
jahren. Man wird wohl von Glick reden kénnen, wenn der
heimische Nachkriegsbedarf ausreicht, um eine weit Uber
diesem Stande liegende Erzeugung sicherzustellen.

Vor mehr als 20 Jahren lieBen wir die europdischen
Volker in dem &tzenden Saft ihrer eigenen Eifersiichteleien
und widerstrebenden politischen Ansichten dampfen. Wir
glaubten, wir kénnten unser eigenes Schicksal meistern. Aber
heute ist es nicht so leicht, die Ueberzeugung zu vertreten,
daR das, was anderswo vorgeht, uns nichts anginge. Umsténde,
die ganzlich auBerhalb unseres Einflusses lagen, haben sich
wiederum als fahig erwiesen, unsere Industrie aus ihrem ge-
regelten Fortschritt auf den anomalen und Unruhe hervor-
rufenden Bedarf eines totalen Krieges abzudréangen.

Wollen Sie, daB unsere Industrie, die eine der groften
wirtschaftlichen Kréafte fir den menschlichen Fortschritt war
und auch in Zukunft bleiben muR, immer wieder der Liefe-
rung von Geraten dient, durch die der Fortschritt aufgehalten
und die Zivilisation bedroht wird?

Ich gebe nicht vor, die Natur aller der Fragen zu kennen,
die die nahe Zukunft der amerikanischen Stahlindustrie auf-
geben wird. Weit weniger noch wirde ich behaupten, die
Antworten zu kennen. Aber die Mitglieder einer Industrie
wie der unseren sind berechtigt zu fragen: Sollen die Ver-
einigten Staaten bei einer Politik der Nichteinmischung
weiterhin bleiben, sollen sie alles laufen lassen, wie es will?
Wie weit sollen wir den Wiederaufbau oder den Versuch
eines Wiederaufbaues der ubrigen Welt betreiben? Hat es
einen Sinn, das Wiederaufleben einer Industrie zu ermutigen
oder auch nur zu gestatten, die zu einem groBen Teil, in den
Héanden von Feinden, ihre einzige Daseinsberechtigung darin
fand, dem Aufbau groBer militédrischer Einrichtungen zu
dienen?
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Ich méchte bezweifeln, ob Sie wiinschen, daf unser Land
die Last der Leitung einer internationalen Behdérde fir den
Nachkriegswiederaufbau Ubernimmt, welche Auswirkungen
dies auch immer fir den Stahlbedarf haben mdge. Und ich
bezweifle weiter, ob Sie es von unserer Auflenpolitik klug
finden wirden, wenn sie, einer Welle wirtschaftlicher Selbst-
losigkeit nachgehend, denjenigen, die mit dem Ziel unserer
Vernichtung gegen «ns gek&mpft haben, volle Gleichberechti-
gung zuerkenneu wiirde.”

Der letzte Teil der Rede Towers ist wirklich sehr
aufschluBreich und verdient es, ihm noch einige Worte
zu widmen. Von den zwei aufgezeigten Mdglichkeiten
14t er die erste, die Stahlerzeugung dem Inlandsbedarf
anzupassen, und zwar auf Kosten derjenigen Werke, an
denen die Regierung wesentlich beteiligt ist, bald wie-
der fallen. Ohne Zweifel glaubt er selbst nicht daran,
dall sich Roosevelt des gerade auf die Stahlindustrie
erlangten Einflusses wieder begeben wird. Es bleibt also
nur der zweite Weg Ubrig, der im Falle eines fur unsere
Gegner glucklichen Ausganges des Krieges auf eine
Ueberwachung, d. h. praktisch eine Knebelung und Aus-
schaltung der Stahlindustrie in den feindlichen Landern
abzielt. Die imperialistische Denkweise, auf die wir in
den ,,groBen Demokratien* allenthalben stoBen, hat sich
anscheinend auch der amerikanischen Stahlindustrie be-
maéchtigt, die hier eine ginstige Gelegenheit wittert, sich
des Weltmarktes in Eisen zu bemaéchtigen, jeden Wett-
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bewerb zu beseitigen und so den Ueberschuff an Stahl
auf die bequemste Art abzustolen. Wir, die wir den
Vernichtungswillen unserer Gegner zur Genlige kennen,
wundern uns Uber solche Plane nidit, nehmen sie viel-
mehr gelassen zur Kenntnis in der Ueberzeugung, dal
auch diese Blutentrdume nie reifen werden.

Aiisbaupléne der United States Steel Corporation
vor der Vollendung

Die Ausbaupléane der United States Steel Corporation, die
bereits vor dem amerikanischen Kriegseintritt in Angriff ge-
nommen waren und Auslagen in Hohe von rd. 700 Mill. $
beanspruchten, gehen ihrer Vollendung entgegen. Im Mittel-
punkte der Plane steht das neue Stahlwerk Geneva Steel
Company in Utah. Weiter sind vorgesehen: Neue Eisenerz-
bergwerke in Minnesota, neue Erzdampfer auf den GroRen
Seen, neue Kohlengruben in Pennsylvania, West-Virginia,
Alabama und Utah, neue Koksofenbatterien in Gary, Bir-
mingham und Utah, neue Hochéfen bei Duluth, Lorain, Bir-
mingham, Pittsburgh, Chicago und Utah, neue Siemens-
Martin-Werke in Pittsburgh und Chicago, bei Birmingham,
Duluth, in Californien und Utah sowie neue Walzwerke in
Pittsburgh, Chicago, Birmingham, Worcester, Utah und Cali-
fornien. In dem Betrag sind ferner Umstellungen der vor-
handenen Leistungsfahigkeit auf den Kriegsbedarf enthalten.

Vereinsnachrichten

Eisenhttte Sidost,
Bezirksverhand des Vereins Deutscher Eisenhittenleute
im NS.-Bund Deutscher Technik, Leoben

Am 4. Dezember 1943 veranstaltete die Eisenhitte Stdost
unter dem Leitwort ,.DerElektroofen in derStahl-
gielBerei“ eine Vortragsreihe, die bei den Mit-
gliedern der Eisenhltte Sudost und den Ingenieuren der
fachlichen Nachbargebiete besondere Beachtung fand. Auch
die Eisenhltte Oberschlesien war durch mehrere Géste ver-
treten. Es hatten sieh insgesamt 110 Teilnehmer eingefunden.

Wie Dipl.-Ing. Fritz
Der Hochfrequenzofen in der StahlgieRerei

ausfuhrte, hat sich der kernlose Induktionsofen aus kleinen
Versuchsanlagen vor etwa 15 Jahren heute bis zu Oefen mit
8 t Inhalt im Betrieb entwickelt. In der StahlgieRerei sind je
nach Verwendungszweck Oefen von 1 bis 5 t Inhalt ge-
bréuchlich. Er beschreibt eine Anlage, die aus zwei 2,5-t- und
einem 0,5-t-Ofen besteht. Die durchschnittliche Erzeugung
eines 2,5-1-Ofens betragt 450 bis 500 t, wovon etwa 400 t
StahlguB und 100 t Blécke (Umschmelzen) sind; die Tiegel-
haltbarkeit betrégt 140 bis 160 Schmelzen bei einem Nach-
fritten von 22 zu 22 Schmelzen.

Harms in seinem Berichtl)

Die Umformer sind in etwa 100 in Entfernung aufgestellt
und geben im Dauerbetrieb 700 kW bei 600 Perioden ab.
Fur jeden 2,5-t-Ofen sind 46 Kondensatoren mit je 204 kVA
bei 3000 V und 600 Perioden aufgestellt. Der 0,5-t-Ofen hat
13 Kondensatoren zu je 204 kVA bei 2000 V und 600 Peri-
oden. Dieser Ofen hédngt mit einem 2,5-t-Ofen zusammen an
einem Umformer. Die verwendeten Kondensatoren (Bauart
AEG) haben sich im Betrieb auBerordentlich gut bewéhrt
und in sechs Jahren noch keine Stdrung ergeben. Im Ofenge-
faR wird die Spule gegen den zylindrischen Kupfermantel
durch Holzrahmen abgesteift und durch Niederhalteeisen auf
die Bodensteine gedrickt. Im Ofenmantel befinden sich
mehrere Klappen zur Ueberwachung der Spule. Die Spule
hat 32 Windungen bei einem Durchmesser von 920 mm,
wahrend die Hohe 940 mm betragt. Sie wird durch Wasser
gekihlt und hat dazu sechs Wasseranschliisse. Das austretende
Wasser wird mit Thermometern gemessen. Das Kippen
des Ofens erfolgt hydraulisch. Die PreRRwasserpumpe be-
findet sich in der Box neben dem Ofen. Die Zustellung ist
sauer, und zwar dergestalt, daB bei Neuzustellung dem
Quarzitmehl 1 % reine Borsaure, beim Nachfritten 1%
Borabfélle oder ein SpezialfluBmittel beigemischt wird.

) Ausfiihrliche Fassung in Stahl u. Eisen demnéchst.

Die Leistung der Anlage betragt monatlich fast
1000 t flussigen Stahl. Die Dauer einer Neuzustellung betragt
16 bis 18 h, das Naehfritten dauert 4 h. Die Abbrand-
verhaltnisse sind &uBerst gunstig, z. B. Vanadin 8 his
10 %, Chrom 3 %, Wolfram 3 %. In gewissen Grenzen ist
der Manganabbrand bei richtiger Handhabung gunstig. Die
physikalischen Werte sind recht gut und zum Teil besser
als die des Lichtbogenofens.

Vorteile des Hochfrequenzofens sind: Ein-
fache Ueberwachung der Badtemperatur durch Beiseite-
ziehen der Schlacke. Erreichung der Abstichtemperatur erst
im letzten Augenblick und damit weitgehende.Schonung der
Ofenzustellung. Dieses ist besonders wichtig fir heilRe
Schmelzen, die mit Handpfannen vergossen werden. Der
Ofen ist stets betriebsbereit und kann ohne Gefahr fur das
Futter l&ngere Zeit stehen. Die kurze Schmelzdauer wird von
keiner anderen Ofenart erreicht. So betrégt die Dauer einer
unlegierten StahlguBschmelze 2 h 30 min bis 2 h 40 min.

Nachteilig beim Hochfrequenzofen ist, daB durch die
saure Zustellung keine Entphosphorung und Entschwefelung
maéglich ist. Da jedoch bei diesem Schmelzverfahren sehr
gute Werte erzielt werden, braucht nicht allzu &ngstlich
verfahren werden.

Die Anléage kosten sind sehr hoch und mussen im
Vergleich mit einem Lichtbogenofen fur dieselbe Rohstahl-
erzeugung um fast 100 % héher angenommen werden. Beim
Vergleich mit einem Lichtbogenofen im besonderen ergibt
sich folgendes Bild: Der Stromverbrauch ist bei den
Oefen ungefédhr gleich und betragt 600 bis 700 kWh/t flus-
sigen Stahl bei einer unlegierten StahlguRschmelze. Beim
Lichtbogenofen kommen jedoch noch zuséatzlich die Elek-
trodenkosten hinzu. Die Zustellungskosten des basi-
schen Lichtbogenofens sind um das Doppelte hdher als beim
sauren Hochfrequenzofen.

Die kurze Schmelzdauer des Hochfrequenzofens
und die damit bedingte hohere Stundenleistung ergibt, dal
man fir dieselbe Rohstahlmenge nur einen Hochfrequenzofen
mit fast dem halben Fassungsvermégen gegenuber einem
Lichtbogenofen bendtigt. Das bedeutet fir eine Gielerei,
dafl in kurzen Zeitabstdnden viele kleine Schmelzen abge-
stochen werden koénnen, wodurch sich die Form flache
erheblich verringert. Wichtig ist auch noch, daR bei weichen
hochlegierten Stéhlen im Hochfrequenzofen keine Kohlen-
stoffaufnahme stattfindet.

Dr.-Ing. Ernst Plettinger sprach Uber

Stahlguf? und Legierungswirtschaft

Beim basischen Lichtbogenofen ist eine bessere Legie-
rungsausnutzung maéglich, besonders wenn auf das Frischen
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verzichtet werden kann und gleich reduzierend gearbeitet
wird. Vorbedingung ist phosphorreiner Einsatz. Auch
der saure Lichtbogenofen kann vorteilhaft zur Erschmelzung
herangezogen werden, falls gentigend phosphor- und schwefel-
reiner Einsatz vorhanden ist. Hochmanganhaltige Stéhle
konnen in grofReren kernlosen Induktionséfen noch nicht
umgeschmolzen werden, da eine verlaflliche basische Zu-
stellung dafiir noch fehlt. Fir diese Stahle ist aber auch ein
Umschmelzen im basischen Lichtbogenofen mdglich, falls
durch Einhalten gewisser Bedingungen — wie sorgféltiges
Einsetzen und vorsichtiges Fahren mit den Elektroden bei
verminderter Strombelastung — eine Aufkohlung vermieden
wird. In allen Féallen, wo legierte, besonders hochlegierte Ab-
falle in erhndohtem MaRe wieder verwendet werden, ist eine
einwandfreie Erfassung und Sortierung nach Schrottgruppen
notwendig.

Dipl.-Ing. Rudolf Uh lieh berichtete Uber

Erfahrungen beim Erschmelzen eines niedriglegierten
Stahlgusses im Lichtbogenofen

Es handelt sich dabei um einen leichtlegierten Werkstoff
mit durchschnittlich 0,26 % C, 15 % Mn und 0,40 % Si.
Die Schmelzenfihrung einer kennzeichnenden Aufbau-
schmelze wird beschrieben mit Angabe der Einschmelz-,
Frisch- und Feinungszeiten sowie den zugehdérenden Strom-
verbrauchszahlen. Bei der Feinungszeit wird an Hand von
Temperaturkiurven gezeigt, wie es durch richtige Wahl der
Spannungsstufen maglich war, in Kkurzester Zeit die er-
wiinscht hohe Temperatur zu erreichen und Strom einzu-
sparen. 1

Die Schlackenzusammensetzungen wurden schaubildlich
r IIt und nach m Verhaltnis — n r
dargestellt und nach de erhéltnis 00y und de
Summe der Eisen- und Manganoxyde geordnet. Hierbei

zeigt sich, daR die Schlacke vor der Desoxydation mit Ferro-
silizium bei 10 bis 12 % FeO und MnO enthélt und das

Verhaltnis--—-- ----------- angendhert 4 ist, nach der Desoxydation

diese Werte auf 5 bis 6 oder 3 abfallen. Eine Schlackenart
macht in diesem Schaubild eine Ausnahme; sie wurde bei
den Versuchen dazu verwendet, Mangan aus dem Einsatz
zuriickzugewinnen.

Die Oefen werden seit langerem mit DolomitpreRsteinen
zugestellt und seit neuester Zeit mit Hartherden versehen.
Hierbei werden Haltbarkeitszahlen von 70 fur die Wand und
150 fur den Herd als normal erreicht. Die Decken dieser
Oefen werden mit genormten Steinen zugestellt und haben
in das Deckenmauerwerk versenkte Kihlringe.

AbschlieBend befaBte sich Dr. Richard Schlisse &
Jjerger mit dem

Duplexbetrieb Konverter—basischer Liehtbogenofen

Zur gesamten Veredelung des Bessemerstahles im Licht-
"bogenofen werden 180 bis 250 min bendtigt, die sich zu un-
gefadhr gleichen Teilen auf die Zeit fur die Entphosphorung
und die des Feinens verteilen. Da beim basischen Elektro-
.stahlverfahren diese Zeit auch ohne den Entschwefelungs-
vorgang im allgemeinen benétigt wird, ist eine wirtschaftliche
Beeinflussung des Duplexbetriebes nur durch eine Abkudr-
zung der Entschwefelung moglich. Hierzu stehen
zwei Verfahren zur Verfigung, namlich
1. die Schnellreaktion nach P errin und
_2. die Schnellreaktion nach Girod.

Beiden Verfahren gemeinsam ist der Grundsatz, dal die
Reaktionsgeschwindigkeit bei der Phosphorabscheidung durch
VergroBerung der Berihrungsoberflache von Stahl und der
Entphosphorungsschlacke wesentlich beschleunigt wird. Perrin
erreicht diese innige Durchwirbelung auf mechanischem
Wege, indem er den Stahl aus groRer Héhe in eine flussige
;Schlacke, die er in einer gut vorgewdrmten GieRpfanne be-
reit hélt, einstirzen 1aRt. Im Gegensatz zu Perrin arbeitet
Girod mit einem festen Schlackengemisch, das er vor dem
Eingieen des Stahles entweder auf dem Herd oder in eine
Pfanne aufgibt. Um der bei der Pfannenreaktion auftretenden
starken Abkuhlung und der dadurch bedingten Ausbildung
von Pfannenbaren zu steuern, setzt Girod dem Schlacken-
gemisch einen Stoff zu, der einerseits durch Ausldésen einer
heftigen Reaktion eine innige Durchwirbelung von Stahl
und Schlacke schaffen und anderseits als Tréger einer exo-
thermen Reaktion die die Abkihlung durch den Schlacken-
zusatz kompensierende Warmemenge liefern soll.

Vereinsnachrichten

64. Jahrg. Nr. 2

Zur Erreichung des zeitlich glnstigsten Ablaufes einer
Duplexschmelze wurde auf Grund vorstehender Aus-
fuhrungen zunéchst folgender Versuchsablauf festgelegt:

1. Erblasen des Konverterstahles und gleichzeitiges Auf-
schmelzen der basischen Frischschlacke tber einem kleinen
von der vorausgegangenen Schmelze zurlckbehaltenen
Stahlsumpf. Dieser Kunstgriff ermaoglichte ohne grof3en
Energieaufwand in kurzer Zeit das Aufschmelzen der fur
die Pfannenreaktion notwendigen Schlackenmenge in Hdhe
von 4 %. Die Einstellung der KonzentrationsgréfRen wurde
durch Zusammenschmelzen der je nach Stahlmenge er-
forderlichen Zahl von Einheitsgemischen zu 12 kg Kalk-
stein, 3 kg Eisenerz und 0,5 kg FluBRspat erreicht.

2- Perrin-Reaktion. Abweichend von dieser wurde der
heruntergeblasene Konverterstahl mit Hamatit leicht auf-
gekohlt, wobei durch die beim Einkippen ausgeldste
heftige Gasreaktion eine intensivere Durchmischung er-
zielt wurde.

3. Einflullen des entphosphorten Bessemerstahles in den
Lichtbogenofen wunter Zuriuckbehaltung der Schlacke
durch Abziehen aus einer Stopfenpfanne. Hierauf wurde
nach Aufgabe der Reduktionsschlacke die tUbliche Feinung
im Liehtbogenofen durchgefihrt.

Da zur sicheren Erzielung der fur die Erzeugung von
Qualitats-Elektrostahl erforderlichen niederen Phosphorwerte
im Dauerbetrieb also auf das Abstehen im Ofen nicht ver-
zichtet werden kann, ist es angezeigt, statt des Perrin-Ver-
fahrens das Girod-Entphosphorungsverfahren im Ofen an-
zuwenden. Denn dieses ist wegen des Fortfalls des Schlacken-
vorschmelzens und des damit verbundenen VerschleiBes der
Ofen- und Pfannenzustellung das wirtschaftlichere. Der Ver-
suchsablauf einer Duplexschmelze unter Anwendung des
Girod- Verfahrens war folgender:

1. Erblasen des Konverterstahles und sofortiges Einschaufeln
des Schlackengemisches nach dem Abstich der voraus-
gegangenen Schmelze in den Ofen. Aufler der bisher ver-
wendeten Schlacke wurde noch eine zweite verwendet, der
statt FluBspat Soda zugemischt war und deren Zusammen-
setzung 50 % Kalziumoxyd, 25 % Erz und 25 % Soda
betrug.

2. Einfullen des Bessemerstahles, der mit Hamatit auf rund
0,12 % C aufgekohlt wurde, in den Ofen. Wahrend des Ein-
leerens war ein standiges leichtes Kochen zu beobachten,
das sich bei beiden Schlackengemischen, besonders aber
bei der mit Soda verflussigten Schlacke nach kurzer Be-
heizungszeit des Bades zu einer Uberaus heftigen, jedoch
rasch abklingenden Reaktion steigerte. Als nach deren
Abschlul die notwendige Temperatur wieder erreicht war,
wurde das Bad sauber abgeschlackt.

3. Fertigmachen des Stahles unter einer weiBen Kalkschlacke.

Die vom Einfillen bis zum Abstich aufgewendeten Zei-
ten betrugen bei einem Stromverbrauch von 440 bis 500 kWh/t
120 bis 130 min, gegentber 270 min und 1000 kWh/t bei
aus festem Einsatz in dieser Anlage von 1t Fassungsvermdogen
hergestellten Schmelzen.

An die mit lebhaftem Beifall aufgenommenen Vortrage
schlof sich eine ausgedehnte Aussprache an, in der zu den
besprochenen Fragen eingehend Stellung genommen wurde.
In gewohnter Weise wurde die Arbeitssitzung durch eine
kameradschaftliche Zusammenkunft abge-
schlossen.

Eisenhltte Stdwest,

Bezirksverband des Vereins Deutscher Eisenhitten-
leute im NSBDT.

Donnerstag, den 20. Januar 1944, 9.30 Uhr, findet im
Haus der Technik Westmark, Saarbriicken, Hindenburgstr. 7,
eine

Sitzung des Fachausschusses ,,Hochofen*
statt mit folgender Tagesordnung
lLUeberZerstérungen der feuerfesten Aus-
kleidung von Hochdéfen wund das Ans-
stampfen mit Kohlenstoffmasse. Bericht-
erstatter: Direktor Dr.-Ing. R. Klesper.
2.Aussprache uber Vorkehrungen bei Luft-
alarm.

3. Verschiedenes.
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Kleine, selbsttatige Gleichrichteranlagen fiir Bahnbetriebe*).

Geschéftliche Mitteilung der AEG.

In den letzten Jahren sind viele kleine Gleichrichteranlagen, werden die Schutzeinrichtungen sorgfdltig durchgebildet.

insbesondere fir StraRenbahnen, Industriebahnen, Obusse so-  AuBer Ueberstromschutz sowie Buchholzschutz des Umspan-

wie fur Auslauferstationen gréBerer Bahnnetze erstellt worden.  ners kommen insbesondere Anoden-Sicherungs-Ueberwachungs-

Zahl und Leistung der Gleichrichter waren zwar verschieden,  einrichtungen sowie Temperatur-Ueberwachungseinrichtungen

trotzdem konnte eine Normali-
sierung von Schaltung und Aufbau
erfolgen, insbesondere nachdem
die heute verwendeten Glas- und
pumpenlosen Eisengleichrichter
weder in Schaltung noch Aufbau-
form grundséatzliche Unterschiede
zeigen. Viele dieser kleinen Werke
arbeiten bedienungslos, und zwar
halbselbsttatig mit Ein- und Aus-
schaltung von Hand oder fern-
gesteuert von einer zentralen

Ueberwachungsstelle aus, oder

fir Umspanner und Gleichrichter
sowie u.U. GitterkurzschluBab-
schaltung in Betracht. Arbeiten
groRere Gleichrichter parallel, so
ist der Einbau von auf Ruckstrom
gepolten Schnellschaltern wichtig,
die eine selektive Abschaltung
von Stérungen und eine Aufrecht-
erhaltung des Betriebes mit den
ungestorten  Einheiten  gewahr-
leisten. Den grundsatzlichen, ein-
stockigen Aufbau eines leicht er-
weiterungsfahigen Werkes zeigt

vollselbsttatig, insbesondere mit Kontaktuhrbetrieb. Die Selbst-  die Abbildung. Die Verbindungen zwischen Umspanner und

steuerung umfallt fernerhin die

lastabhéngige Schaltanlage sind blank. Die 6lenthaltenden Umspanner sind

Schaltung der Gleichrichtergruppen und die Wiedereinschal- ~vom &llosen Hochspannungs- und Gleichrichterraum durch

tung vor allem der Streckenschalter. Werden mehrere Gleich-  feuersichere Wénde getrennt. Die folgenden MaRe der Abbil-

richtergruppen aufgestellt, so ist die Unterteilung in 2 oder 3 dung beziehen sich auf Reihe 10 und KolbengréBe von

Gruppen normal, wobei an jedem Umspanner 1 ...

3 Gleich- 500 Amp.: A = 105 m, B= 72 m, lichte H6he 3,5 m.

richter liegen. Mit Ricksicht auf den bedienungslosen Betrieb *) Vgl. Mitteilungen fir Bahnbetriebe, Heft 22/1942, Bpr. 1869.

FUR DIE KOHLEVEREDELUNG

liefern wir

Hammermihlen, Schleudermihlen, Walzenmuhlen,
Universal-Mahlanlagen, Olkohlebreimihlen, Krupp-
Roste, Turbo-, Universal- u. Resonanz-Schwingsiebe,
Schwimm-Aufbereitungsanlagen, elektromagnetische
Eisenausscheider, Forder- u. Verladeanlagen u.a.m.

FRIED. KRUPP GRUSONWERK AKTIENGESELLSCHAFT

11-64
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Deutsche Magnesit Aktiengesellschaft

Deutsche Heraklith Aktiengesellschaft

Maerz Ofenbau G.m.b.H.

HAUPTVERWALTUNG MUNCHEN, PETTENBECKSTRASSE 5

WALZENGIESSEREI UND DREHEREI

60 W ¥1
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Werner &Pfleiderer
PRESSWASSER-
AN LAGEN

SotcktSin™ xuA4dcAe.

und andere schwere Maschinenlager lassen
Sie am besten in unserer Essener GieRerei
mit dem dauerhaften Lagermetall ,,Thermit"
ausgieflen. Wir leisten Gewdahr fur dichte und
in den Lagerkorpern festsitzende Ausgisse,

was fir die standige Betriebssicherheit lhrer

wfcrere
Maschinen von gréfiter Bedeutung ist! >n'09en

eine™' ~

iesot'"'-66
Anfragen unter Beifliigung 6e\t'ebs"

von Zeichnungen erbeten an:

WERNER & PFLEIDERER *ABTEILUNG HYDRAULIK,
STUTTGART

2%
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Aus diesem alten
GielRhaus von 1837
entwickelten sich
die heutigen
Henschel-Werke.

HENSCHEL-WERKE

y tto ttu w 1I'& tk G 1t'S & ht

Stahldrahte
Seildrahte
Federdrahte
['BK: @lschluRgehartete Drahte
\' 0/ Nadeldrahte
Schweilidrahte
Nichtrostende Drahte
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Werkzeugmaschinen
WerkzeugesNormalien
Druckguf

mit grofRem
Drehmoment
iindbefonders
geeignet zum
Ziehen
Strecken
Spritzen
von
Hohlkorpern.
Oie Ausfihrung
entfpricht

denhochrten
Anforderungen!

MASCHINENFABRIK

HILTMANNS
LORENZ AG.

LOWE

WERKZEUGMASCHINEN
AKTIENGESELLSCHAFT

BERLIN
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SMAzi< deihdtU tuH "e* %

far

HUTTEN- und INDUSTRIE-
OFENBAU

wie z. B.

Blockdricker ilr Stof3éfen
Blockabdriicker fiir Stahlwerksgiegruben

BlockausstolRvorrichtungen
fir Warmofen usw.

Kippvorrichtungen fir Wannen-

schmelzdfen, Trommelofen usw.
Tlrziehvorrichtungen

fur Schwerindustriedfen
Turziehvorrichtungen fir mehrtirige

Oefen (z. B. Martindfen)
Ofentirandrickvorrichtungen

mit zentralem Antrieb
Herdwagen- und Deckelverschiebe-

vorrichtungen DRP.
Hydraulische Hebebiihnen fur alle Zwecke

usw.

mit kombiniertem Motor- und
handhydraulischem Antrieb

CARL DICKMANN

Spezialeinrichtungen fir Hutten- und IndustrieofenBau

Telefon 33184 ESSEN Postfach 1134

570

Hittenbau-Gesellscha ft

H. u. F. Auhagen, Wien, XIV., Phillipsgasse 11

32 Jahre Erfahrung im Bau von

INDUSTRI1IEO FEN

fur die Eisen-, Stahl- und Metallindustrie.
771

SAUREPUMPEN

1000 fach bewahrt
Stopfbichslosu.

mit Stopfbichse

f.Sauren u. Laugen
aus KUNSTSTOFF

WERNERT
Telefon 42927
Milhelm-RuhriS
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Thomas- und SM.-Stdhle
fur jeden Verwendungszweck

NEUNKIRCHER EISENWERK

AKTIENGESE LUSCHAFT
VORMALS GEBRODER STUMM

NEUNKIRCHEN (SAAR).

DEUTSCHE QUALITATSARBEIT

Krane
Elektrozlge
Kraftwinden

Kteinhebezeuge

furalle Zwecke von der kleinsten Type
bis zur schwersten Ausfihrung.

DEUTSCHE HEBEZ EUG FABRIK
UTZER-DEFRIESS

PAPIEREgSTECHNIKER

Der Ingenieur will Vollkommenes schaffen.
Er ist es gewohnt, an sein Material hohe
Anspriiche zu stellen Schon beim Papier-
bogen, auf dem er seine Zeichnungen
entwirft, fangt es an: hochtransparent mufj
er sein, dazu fest und widerstandsféahig:

EZSD Pauspapier

auspapier

mit strichscharfen roten oder schwarzen
Linien, die sich bequem”6Qd schnell mit
Ammoniakgas oder durcK TrH/sigkeits-
auftrag entwickeln lassen,

Papiere mit der ,,Safir"-Marke wercF&t j -
groBen Industriewerken des In-u.Ausiamie”™
standig verarbeitet. Daher ihr guterR$4

BERLIN S036
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BURO BERLIN «BERLIN W 62. BUDAFESTE1 STRASSE 14

213

KElektroeisen-Progromm

Der von uns eingefuhrte Niederfre- MORBACHSTAHL
quenz - Induktionsschmelzofen fir

GufReisen ist schon in zahlreichen

Ausfihrungen mitnutzbaren Abstich*

gewichten von 300 bis 3000 kg in

Betrieb. Die EisengieBereien haben ERZE, MAGNESITE
folgendes Anwendungsprogramm

fur den Ofen entwickelt: Grauguf3,

weiler und schwarzer TemperguR,

Halbstahl; Qualitatsgul3, dinnwan* LEGIERUNGEN

diger, komplizierter GuB, Kolben*

ring- und Spindelguf, feinkdrniger

GuB fur hohe Schnittgeschwindig- AUFKOHLUNGSMATERIALIEN
keiten; Sondereisen mit genau vor-

geschriebenem Kohlenstoffgehalt;

bestimmte legierte Eisensorten;

Schmelzuberhitzung im Doppeltver- FEUERFESTE ERZEUGNISSE
fahren oder mit kaltem Einsatz; Ver-

arbeitung von Spanen zu hochwer-

tigem Guf; Aufkohlen von Stahl-

/1 spénen. HORBACH & SCHMITZ
RUS57ELEKTROOFEN K G. KOLN KOLN

Schleif- und Poliermaschinen sowie

Produkte fir metallografische

LABORATORIEN
JIA tmw;"

Spezialhaus fur Laboratoriums-Einrichtungen
Dusseldorf

Generalvertretung der Optischen Werke

C. Reichert
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Stark abwinkeibar und rasch zu ver-
legen sind unsere leichten Schnell-
kupplungsrohre mit Kardan-Gelenk>
Kupplung (Dt*P. tau* Nr. 64S6B)

PERROT-REGNERBAU;

Vertrieb: Ing. Heinrich Parrjt, <%

Althengstett, Wurtt.

VON GROSSTER HARTE
UND FEUERFESTIGKEIT

13 %

set!VIil 7 vil{,

I'/'f
TV-ZL’I. LM 11ile-:

V ERW EN DBAR
BIS CA. 18000C

STAATLICHE PORZELLAN
MANUFAKTUR BERLIN

25

hOacum
Jindsiald scU aten?

Geschalter Rundstahl wird bevorzugt, weil er die Festig-
keitswerte des Rohstoffes behalt, frei von inneren Span-
ist und unverletzte und metallisch reine Oberfla-
chen hat. Das Herstellen von Wellen - selbst gréRerer
Durchmesser und hoher Festigkeit - durch Schalen ist ein
billiges Verfahren. Auch Automatenstahl bereitet man durch
Schélen vor. Engste Toleranz; blankgeschlichtete Oberfla-
chen. Vorteilhaft ist dies mit der spitzenlosen CALOW -
Schélmaschine zu erreichen. < Vor dem Schédlen werden
rohgewalzte Stangen auf der CALOW-Wellenricht- und
Poliermaschine gerichtet, spater poliert und gleichzeitig
nachgerichtet - alles auf der gleichen Maschine.

Verlangen Sie die kostenfreien Druckschriften!

TH. CALOW &CO.«BIELEFELD

CALOW

nungen

MULLER

INDUSTRIEOFENBAU

MUNCHEN

Bau, Einrichtung
und Inbetriebsetzung von
Stahl- und TempergielRereien

Spezialgebiet:

KLEINSIEMENSMARTINOFEN

bis 15Tonnen Fassung fur
Spezial-Stahl- und TemperguR

kurzfristig lieferbar

Fachleute zur Inbetriebsetzung

Gegtundes=+ c0Vi j

678
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Entlunkerungspulver fir Schmiede, Walzblécke
und Stahlformguf), garantiert lunkerfreie Abgulsse

zum Ausgiefien und Auslugen von Gespann-
platten und Kokillenbdden

KOKILLENLATCK in verschiedenen Qualitaten fur alle Blocke

DIAMANTSCHLICHTE hochfeuerfester Anstrich fur Stahlgufiformen und

Kokillenhauben.

RHEINISCHE FORMSCHLICHTE FABRIK

GEBR. OELSCHLAGER,

SCHNELL UND
unirennkr

verwachsen unsere
feuerfesten W es a -
Massen mit dem
Mauerwerk zu einem
festen Block.
Fordern Sie Prospekt.
K
Gottfr. Lichtenberg

Kommandit-Gesellschaft

Siegburg (Rhid)
Fabrikation feuerfester
Spezialmassen.

,Prel3luft®-

Bohr«, Birst* u. Schleifmasch., Oel- und Wasserabsdieider, DRP.,
Scheibenmesser Exakt, Flugelradmesser, Tiinch- u. Anstreichmasch.,

Nietfeuer, Ventilhndhne ohne Kilken, Kiikenhdhne, Kupplungen, Blas-

disen, neuart. Schlauchverbinder mit Klemmkorb, SelhstschluRventile,
Sonderarmaturen. Kondenstopfe, Luftfilter, Druckminderventile,
Dampfentdler — Weltbekannt durch Qualitat.

PreBluft-Industrie Max L. Froning, Dortmund

Maschinenfabrik, Armaturenwerk. — Gegriindet 1905.

ficrhe Qjjalaat * preisginstig

flostschuts

11 vechindzct nach dem Beizen Jegliches
/bimsten des Hanken Eisens

B/g omer »Dt. StWiephaKe

etnel Stuttgart

DUSSELDORF

Wir reinigen seit tber 35Jahren mit unserem
ROHRREINIGER ,MOLCH*
verkrustete Rohrleitungen aller Art.

W ir liefern zur Reinigung von Rohrsystemen
aller Art unseren bewahrten

KESSELROHRREINIGER,,MOLCH"

GES. FDR ROHR ENREINIGUNG
LANGBEIN sk CIE. 486
erbitten wir «n den Verlag dieser Zeitschrift.

WERKGUTERWAGEN

Laboratoriumsapparate
fur die Eisen-, Stahl- und Metplluntersuchung
mit bedeutenden Verbesserungen
nach Eder, Dr. Heczko, Prof. de Sy und ir. H. Haemers
Verlangen Sie Listenmaterial!

GEBRUDER KLEES, DUSSELDORF 1

Fabrik fiur Laborbedarf

& Sinterdolom it

in Stiicken, gemahlen und in Teermischung, Sta h IW e r kS kal k

ab Stolbei g-Hammer

ab rheinischen Versandstationen

Westdeutsche Kalk- und Portlandzement-Werke A.-G., Kdln
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Ctiptiitiertc
lagcmtehiCCc

aus reinen, direkt aus Erzen gewonnenen Rohmetallen
werden in verschiedenen Legierungen, fur jeden Ver-
wendungszweck geeignet, hergestellt. Infolge der Gra-
phitierung besitzen DARACO-Lagermetalle héchste Gleit-
fahigkeit neben anderen technischen Vorziigen.

Bitte fordern Sie Angebot beim Alleinhersteller:

DARACO GUNTHER

Fabrik graphitierter Lagermetalle
LEIPZIG N 11 | FRIEDENSSTRASSE 7 / RUF 581377

Lieferung von Bindemittel und Verzinnungspulver (techn.) fir alle

Verzinnungsarbeiten, z. B. beim Ausgiefen von Lagern.
380

unserer

PUMPEN

storungslos gefordert. Venflustdérungen aus-
geschlossen, daher grofte Betriebssicherheit

27

Jetzt
noch héhere Schmelz-Leistung
bei geringstem Abbrand

Die folgerichtige technische Weiterentwicklung der
bekannten SCHWEDLER - Induktionséfen hat zu einer
weiteren Leistungssteigerung dieser Ofen gefihrt. Ein
2000-kg-SCHWEDLER-Induktionsofen zum Schmelzen von
Leichtmetallen leistet heute rund 16000 kg in 24 Stunden.
Unsere Kunden geben hierbei einen in langerer Betriebs-
zeit festgestellten Abbrand von 0,3 — 0,5% an. Eine
wesentliche Erleichterung ist bei SCHWEDLER-Induktions-,
6fen die neue Reiniqungsmaoglichkeit der Ofenrinne ohne
AusgielRen des Sumpfes. Verlangen Sie die Druckschriften!

DCSCHWEDLER

K.-G. fur Elektroofenbau « ESSEN, Kurienplatz 2

MeRRbigel 50t Zug und Druck mit fester Hebelei

Die Anzeigen sind bei guter Annaherung an die Pro-
portionalitdit moglichst auf runde Werte abgestimmt, so
dal ein bequemes Arbeiten mit den MeBbiigeln maoglich ist.

Dr.-Ing. Georg Wazau

Prifmaschinen
Berlin 1%
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/ Stein- und Braun- /

KOPPERS

/ Hydrierung

j Benzinsynthese /
/ nach Fischer-Tropsch /

j Erdolindustrie  /
vollstdndige Anlagen zur

/ Kondensation /
/ Destillation j

j Raffination
j Stabilisation j

H K / Benzin- und /

/ Benzolgewinnung /

HEINRICH KOPPERS G.M.B.H. ESSEN

Feuerfeste Fabrikate
far alle Zwecke.

Verlag Stahleisen m.b.H., Dusseldorf und Possneck. — Verlagsleiter: Albin Holncheck, Dusseldorf und Possneck.
sVerantwortlich f. d. Textteil: Dr.-Ing. Dr. mont. E. h. O. Petersen, Dusseldorf. — Verantwortlich f. d. Anreigenteil: 1. V. Oskar Garweg,
Dusseldorf und Pdssneck. — Anxeigenpreisliste i. — Druck: C. G. Vogel, Possneck.
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INDUGAS-
OFEN

mit
ausfahrbarem
Herdwagen
sind

bewahrt

E S S E N

DDS-Auto-Chargiermaschin

DANGO &DIENENTHAL



64. Jahrg. 1944 B Heft 2, Seite 21 bis 36

Zur Erleichterung
der spanlosen
Kaltverformung

von Sfahl —

in der Fertigung
von Stahlrohren, Profilen,
Stahlflaschen, Hohlkdrpern

Technische Beratung und Lizenzvergebung:

METALLGESELLSCHAFT A.-G.

TECHNISCHE ABTEILUNSG FRANKFURT AMMAIN

rSS}

im:

TRANSPORTANLAGEN

DRAHTSEILBAHNEN
KABELKRANE < ELEKTROHANGEBAHNEN
BECHERWERKE BANDFORDERER KUGELSCHAUFLER
STAHLTROGBANDER mELEKTROFAHRZEUGE « FAHRBANDER

Pli

BLEICHERT-TRANSPORTANLAGEN GMBH

LEIPZIG



