ZEITSCHRIFT FUR DAS DEUTSCHE
FISENHUTTENWESEN

HEFT 22 1. JUNI 64. JAHRG.

VERLAG STAHLEISEN M B H-DUSSELDORF



Drahtseilbahnen
Elektrohangebahnen
Kabelkrane
Kugelschaufler
Bandstralien
Fahrbander
Elektrokarren

BLEICHERT-TRANSPORTANLAGEN G. M. B. H
LEIPZIG

Selbsttatige Beschicker ,,Standard“ einer Anlage von 16 Drehrost-Gaserzeugern BMM

Industriedfen - Gaserzeuger - Gasreinigungsanlagen f | |

Poetter “ »“» r Dusseldorf | |



STAHL UND EISEN
B. Nr. 22, 1. Juni 1944

BEZUGSQUELLEN-NACHWEIS

Sachverzeichnis zum Anzeigenteil

Dieser Bezugsquellen-Nachweis ermdglicht ein schnelles Auffinden geeigneter Bezugsquellen aller in diesem Heft
angebotenen Erzeugnisse. Die Zahlen hinter den Stichwdértern geben an, auf welchen Seiten des Anzeigenteils Be-
zugsquellen fur ein gesuchtes Erzeugnis zu finden sind. Da in jedem Heft, wenigstens teilweise, die anbietenden
ist es zweckmaRig, stets in mehreren aufeinanderfolgen-
den Heften nachzuschlagen.

Firmen wie auch die angebotenen Erzeugnisse wechseln,

Abfallbeizenverwertung . io

Abhitzekessel....eeenenne 12
Akkumulatoren,

hydraulische.......cccceeee. 15
Aluminium-Elektroden . 27
Aufkohlungsmittel 25
Ausgisse 20
Auswuchtmaschinen ... 24
Bagger . 14
Bandeisen und -stahl . . 22
Bandférderer U. 2
Behalter und Apparate

far die ehem. Industrie 22
Benzin-

und Benzolanlagen . . U. 3
Beschickungsapparate

fur Gaserzeuger ... U.2
Betriebs-

Uberwachungsgerate . . 9

Bleche, alle Arten
Blechwalzwerksanlagen . 17

Brecher .. 7

Brennerkdpfe ... 2
Chemikalien ..., n
Dampfentoler...... 27
Dampfkessel...ns 12
Dampflokomotiven .... 14
Dampfmesser...... 9
Dauerstand-

prafmaschinen ... 24
Destillationsanlagen

fir Teere und Oele . U. 3
Draht. s 22
Drahtseilbahnen .... U.2
Drehbanke,

alle Bauarten U.3
Drehlinge
Druckguf
Druckwasseranlagen .. i5
Edelstahlbleche............. 4
Edelstahle ... 4.19, 23,28
Eisenbahnmaterial .... 14
Eisenbahnwagen 14,22

Elektrische Lokomotiven 14
Elektrische Nieterwarmer 17
Elektroden

Elektrozuge...

Elektrohdangebahnen . . U. 2
Elektrofahrzeuge .... U.2
Elektroofen ... 25
Entstaubungsanlagen U.4
Erze s 25

Fahrbander
Federn
FernmeRgerate
Ferrolegierungen...

XXI1.M

Feuerfeste Erzeugnisse e 13,

18, 20, 25
Flammrohrkessel . .. . 12
Flassigkeitsmesser m 9
Formmaschinen m 24

Formsand-Aufbereitungs-

maschinen ... .24
Fraser ... 9, 18
Gasbrenner ... 21,27
Gaserzeuger . U.2,26,U.4
Gasreinigungsanlagen U. 2,

l'mg
Gassauger. ... uU.4
Geblase. .. u. 4
Gewindebohrer .... e 9
GielRereimaschinen .24
Gluhdéfen..

Guterwagen 4,22
GuBeisen 22
Hartedfen ... 21
Héarteprifmaschinen m24

Hebezeuge..enens
Heizungs-
und Luftungsanlagen U. 4

Hochofenanlagen 6, 26
Hydraulische Pressen miS
Induktionséfen ... «25

Industrieéfen U. 2,2,4,6, 16,
18, 21, 22, 24, 25,27, U. 4

Kaltblechwalzwerk e 17
Karusselldrehbanke uU. 3
Kernblasmaschinen . . m24

Kesselspeise-
Verbundpumpen .. .21
Klaranlagen............
Klima-Anlagen........
Kohlenstaubbrenner . . 12
Kohlenstaubfeuerungs-
anlagen und
-einrichtungen............
Kohlenstaub-

mahlanlagen 12
Kohlenstaub-

trockenanlagen . ... T2
Kohlenstaubwagen L. 12
Kolbengeblase ... Uu.4
Kompressoren

(Luft und Gas) . 8,15
Kondensationsanlagen U. 3
Kondenstépfe............. .27
Krane  .iiieeeienns U. 2,24
Kugelschauffler u.2
Lagermetalle 5
Lacktrocknung.. ... U.4
La-Mont-Kessel........... 12
Legierte Stahle 4, 19, 23,28

Léfflerkessel ... 12
Lokomotiven

(alle Bauarten) om 14
Luftfilter.....ens .27
Laftungsanlagen uU.4
Magnesit......c...... 13, 18,25
Magnesitsteine 13, 18, 25
Mengenmesser . .. .. me O
Metalle

und Legierungen ee25
MetallguB ..., 22
Metallwaschanlagen . uU.4
Metallkreissagen ee O
Mikroskopische

Einrichtungen
Mischmaschinen

und -anlagen .- 24
Nahtlose Rohre ... . e e 7
Normalien ... 19
Oberbaumaterial . ee 14
Oelbrenner.......... 21
Pendelschlagwerke .- 24
Pfannensteine........... . 20
Pfannenstopfen

und -ausgusse . . . 20
Photometer ... e- 14
Prazisionsstahlrohre,

nahtlos. ... ee 7
Pressen ... e iS
PreRluftmesser .. .. ee 9
PreBluftwerkzeuge - o7
PreBwasseranlagen e e S

Projektionsgerate ... . 26
Prifmaschinen

und -gerate.. .. me24
Pumpen aller Art 15,22, 25,

27

Raffinationsanlagen . U.3
Reibahlen ... ee 9
Reinigungsmittel .27
Rekuperatoren .27
Roheisen....veeeenn. «3 11
Rohre,

geschweillte, Stahl- . «. 7
Rohre, nahtlose, Stahl-- . 7

Rontgenprufeinrichtungen 8
Rund- und

Flachherdmischer .. 2
Sandfunker ... . 24
Sandstrahlgeblase e e24
Saurepumpen ... w27
Schalmaschinen mm23
Schaltgeréate, elektrische . 26
Schamottesteine . ... .. 20
Schiffskessel............... .. 12

Schleifmaschinen 2
Schlitzrohre....
Schmelzdfen
Schmiedeanlagen
Schmiededfen
Schneideisen.............. ee O
Schnellarbeitsstahle,
Schnellstahle,

Schnelldrehstahle me23
Schrapperanlagen . e-23
Schrottverladekrane . mm 13
Schuttelsiebe ........... 24
SchweiRdraht

und Elektroden . m3 10
Schwingungs-

prafmaschinen . . . .. 24

Siemens-Martin-Oefen . 2
Silikasteine
Sonderstahle

Spanebrecher ... ee 7
Spéanetransportanlagen U .4
Spiralbohrer.......... ee O
Spiral- und Flachfedern 27
Stabeisen, -stahl
Stahl . . 3,4,ii, 19,22.23, 28
StahlformguBR ......... me23
Stahlrohre............. me 7
Stahlwerksanlagen

und -einrichtungen . . 16
Steilrohrkessel . ... 12
Steinkohle.....cceeeeenn =311
Steuerungen,

hydraulische meiS
Teilkammerkessel . ... 12

Temperaturregelanlagen 2r
Trichter ... 20
Trocknungsanlagen . U4

Universalprufmaschinen 24

Ventilatoren.............. . uU.4
Ventile . is, 27
Vergutedfen ... 21,24
Verkehrsfahrzeuge 14, 22
Walzen ., 6

Walzwerksanlagen und
-einrichtungen . 5,16, 17
Walzwerksantriebe .. 28
Walzwerksdfen em24
Warmofen ... 21, 27
Wassermesser .... ee 9

Wellenricht- und
Poliermaschinen . . «- 23
Werkzeuge ... 2, 18,19
Werkzeugmaschinen . 2, 1Q,
uU.3
Winden . 4
Zerreifmaschinen mm24
1
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Feststehende und Kippbare

MARTINOFEN

BRENNERKOPFE

eigener Bauart

RUND- und
FLACHHERDMISCHER

25-t-Martinofen SCHICHAUWERFT in ELBING mit SCHWIER-KOPF



VEREINIGTE STAHLWERKE

Phoenix-
Union-

SCHWEISSELEKTRODEN

bieten auf Grund langjéhriger Erfahrung und
standiger Priufung durch eigene For-
schungsstellen die Gewahr fur
grofite Sicherheit bei hdchsten
Beanspruchungen.

W ALISCH 10

AKTIENGESELLSCHAFT FUR EISEN UND DRAHTINDUSTRIE

Verkauf durch: ,UNION" Rheinisch-Westfalisches Drahtkontor GmbH
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»WISTRA« Industriedtfen

fur die in Hart- und
Schwer- und Leichtsteinbau,
Kleineisen- gas-, 6l- und

indust elektrisch beheizt

»WISTRA« Ofenbau-Gesellschaft mbH., Essen

Fernruf 250 51/52 Postfach 948

EDELSTAHLBLECHE
far alle

Verwendungsgebiete

HARKORT - EICKEN EDELSTAHLWERKE

eeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee

HAGEN (WESTF.)
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Soldu SinAcutMticAe,

und andere schwere Maschinenlager lassen
Sie am besten in unserer Essener Giel3erei
mit dem dauerhaften Lagermetall ,,Thermit*
(LgPbSn 6 Cd) ausgiellen. Wir leisten Ge-

wahr fur dichte und in den Lagerkérpern

festsitzende Ausgusse, was flr die stén- Dreiwalzen-
dige Betriebssicherheit Ihrer Maschinen Vorwa|zgerUSi
von gréRter Bedeutung ist! b572 fuir Feinbleche

809 550 800 mm Walzendurchmesser
vollautomatisch, mit selbsttatiger
Walzspalteinstellung und Mittel-
walzenbewegung, fur Walzen von
1300 bis 1800 mm Ballenlange.

Anfragen unter Beifugung
von Zeichnungen erbeten an:

OEMANN

AKTIENGESELLSCHAFT . bpUssSeELDORF
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INDUGAS-
DFEN
mit
ausfahrbarem
Herdwagen
sind
bewahrt

INDUGAS ESSEN

PostschlieRfach 345
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Prazisionsrohre

Nahtlose

Prazisionsstahliohre bis 120

Geschweil3te

Prazisionsstahlrohre bis 100

Schlitzrohre bis 60 mm
AuBBendurchmesser

Fir Sonderzwecke:

Nahtlose Edelstahlrohre
nicht rostend

und sdurebestandig

LINDEMANN & SCHNITZLER <« KRONPRINZ>

AKTIENGESELLSCHAFT FUR METALLINDUSTRIE
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Lagerschalen

Seit Entdeckung der Rontgenstrahlen
hat unser Werk in steter Entwicklungs-
arbeit am/!usbau des RontgenVer-
fahrens mitgewirkt.

Jn derTechnikistheute die Rontgen-

Zur_Baegrgs_Idwme prifung ein unentbehrichesHilfsmittel
fhdingenieurgiedarzeitar geworden
] ] Rontgenwerk
Rieh.Seifert& Co. Hamburg
oegr. 1892

SECHS-STUFIGE

S O re n

JE 1450 PS

©
ELMAG-WERKE ELSASS MASCHINENBAUGES. M.B.H. MDLHAUSEN ELSASS
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FABRIK FUR SPIRALBOHRER <REIBAHLEN
FRASER <« GEWINDEBOHRER

Grosser Messbereich SCHNEIDEISEN sMETALLKREISSAGEN

Betriebssicher

und genau
Auch mit elektrischer
FernUbertragung

PP&REUTH

MANNHEIM FRANKFURT A. M -
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w

63 Jahre

Abfallbeizen-Aufarbeitung

ohne Wasser und ohne Dampf durch

Rol Ikristal ler

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

ZAHN & CO. sw sw. BERLIN W 15/w

GESELLSCHAFT FUR SCHWEIS STECHNIK M.B.H

Anfragen erbeten an Verlag Stahleisen m.b. H., POssneck.
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Die Qualitat
der Roh- und Hilfsstoffe ist
von entscheidender Bedeutung
fur die einwandfreie Beschaf-
fenheit chemischer Erzeug-
nisse. Ebenso wichtig ist die
Zuverlassigkeit der Praparate,
die Sie fur Ilhre analytischen
Untersuchungen verwenden.
Wenn Sie sich zeitraubendes
und kostspieliges Herumpro-
bieren ersparen wollen, rate
ich Thnen: halten Sie sich an
bewahrte Erzeugnisse wie die
stets zuverlassigen Chemi-

kalien der Chemischen Fabrik
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Kohlenstaulo-
feuerung

bewahrt zum Betrieb von:

Walzwerksdfen (auch fur hochwertigste Edel-
stahle) * Schmiededfen (auch fur hochwertig-
ste Edelstahle) * Stahlausglih- und Ver-
gutedfen + Harte- und AnlaRB6fen
Rolléfen « PaketschweiRd6fen « Puddel-
ofen » Warmeofen mit ausfahrbarem
Herd « Tempertfen « Herdflammofen
fur Walzengufl3 « Rotierende Schmelz-
ofen firGrau- undTempergulR*Kupfer-
raffinier6fen  PreBwerksofen « Durch-
stoRdfen « Metallverhuttungsoéfen

Billig im Betrieb <« Betriebssicher
Vollautomatisch ¢ Einfache Schlak-
kenfuhrung < Geringer Verschleil3
Immer betriebsbereit » Arbeitet mit
geringstem Abbrand ¢ Halt gleich-
mafRige Temperatur « Auch in Kom-
bination mit Gasfeuerung

Kohlenstaubmuhlen e Kohlentrockner
Kohlenstaub-Zuteilapparate <« Grol3staub-
\ bunker < Pneumatische Foérdereinrichtungen
La Mont-Kessel

fur Kohle, Kohlenstaub und Asche e Rohr-
leitungen mKohlenstaubbrenner

fur alle Dampfverhoélinisse Jahrzehntelange Erfahrung
und fur jede gewdunschie

Dampfleistung. Wir liefern

aullerdem Steilrohrkessel, Ofenbaugesellschaft
Teilkammerkessel, Loffler-

kessel, Flammrohrkessel, G CO
Abhitze- und Schiffskessel. BER &. '
Koln SchlieRfach 96

643
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VEITSCHER MAGNESIT

UNSER SPITZENPRODUKT unter den Magnesitsteinen ist unser
temperaturwechselbestandiger, hochst druckfeuerbestandiger und schlackenbestandiger

ANKRIT-STEIN

Bestens geeignet fur die den héchsten Temperaturen und dem Temperaturwechsel aus-
gesetzten Teile der Siemens-Martin-Oefen, Eiektro-Lichtbogen-Oefen und Metailtfen.

VEITSCHER MAGNESITWERKE ACTIENGESELLSCHAFT
WIEN I vSCHWARZENBERGPLATZ 18

AR DELTWERKE ZWEIGBURO BERLIN
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o T-AC Schieneund
= Tue Bahnen und Bauten

Erzeugnisse

viTe DAMPF- UND |
MASCHINENBAU UND BAHNBEDARF '\ TOoRLOKOMOTIVEN 1

AKTIENGESELLSCHAFT EISENBAHNFAHRZEUGE {
- fe BERLIN

fei VERKEHRSFAHRZEUGE
9 TOCHTERGESELLSCHAFTEN INDUSTRIEBAHNMATERIAL

~¢»d IM EUROPAISCHEN AUSLAND "
OBERBAUMATERIAL
I*  fe BAGGER
| 1IA
W ™ =V AANNSY Ny

] » Wt
L2 AVASSVASE VAN

Ernsf Leitz - Opfische Werke
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Die unabhangige
Energiequelle

Auf Baustellen und im Strallenbau
kdnnen Sie selten eine groRe Kom-
pressorenanlage errichten. In solchen
Fallen sind die fahrbaren Flottmann-
Kompressoren das Richtige. Sie sind
stets einsatzbereit und machen Sie
unabhéangig von Ort und Zeit. Sie
werden mit Diesel- und Elektroan-
trieb geliefert und stehen fur Lei-
stungen von 2— 10 cbm/min. bei

Driucken bis 8 atu zur Verfugung.

Der fahrbare Flottmann-Kompressor
wandert von Bauabschnitt zu Bauab-
schnitt weiter und erspart umfang-

reiche Rohrleitungssysteme.

©

(fto 0 n w n n m g
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DEMAG

Ueberall, wo auf der Erde Erz und
Kohle gefordert, wo Stahl er-
schmolzen und verwalzt wird, da
hat der Name DE MAG einen
guten Klang Viele vollstandige
Hochofen-, Stahlwerks- und
Walzwerksanlagen wund tau-
sende Einzelmaschinen gingen
aus ihren Werkstatten hervor Sie
zeugen in aller Welt vom hohen
Koénnen und vom unermudlichen
Schaffensdrang deutscher

Technik.

AKTIENGESELLSCHAFT

STAHL UND EISEN
B. Nr. 22, 1. Juni 1944

Zeitgemasse
Industrie-Ofen

von hoher Wirtschaftlichkeit

Ofenbau-Union

G. m b. H

Dusseldorf
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ZEITSCHRIFT FUR DAS DEUTSCHE EISENHUTTENWESEN

Herausgegeben vom Verein Deutscher Eisenhuttenleute im NS.-Bund Deutscher Technik

Geleitet von Dr.-Ing. Dr. mont. E.h. O. Petersen
unter Mitarbeit von Dr. J. W. Reichert und Dr. W. Steinberg fur den wirtschaftlichen Teil

Heft 22 1. Juni 1944 64. Jahrgang
Seite Seite
Patentbericht ... 362

Zur Metallurgie des seitlich blasenden Konverters. Von

Hanns Wentrup und Otto Reif 349 wirtschaftliche Rundschau 363
UMSChAaU e .. 358 K i
Beitrage zur Eisenhuttenchemie. — Versuche an Krantragern. — Vereinsnachrichten ... 364
Explosionssicherung bei Gaserzeugeranlagen.
Vergleich zwischen saurem Grof3- und Kleinkonverter
Von Hanns Wentrup und Otto Reif
(Die metallurgischen Vorgénge im sauren GroRkonverter. Schmelzverlauf von funf Schmelzen, in der Kleinbessemer-
birne. Mangan-, Silizium- und Kohlenstoffabbrand. Beziehungen zwischen Sauerstoff, Kohlenstoff und Silizium im
Bad. Schlackenzusammensetzung. Beziehungen zwischen dem Eisenoxydulgehalt der Schlacke und dem Silizium-
gehalt des Bades. Manganverteilung. Sauerstoffverteilung. Der Eisenoxydulgehalt der Schlacke und der Kohlenstoff
im Bad. Das Verhalten des Stickstoffes.)
Im Zusammenhang mit dem Bestreben, den Thomas- Eisenoxydulgehalten in der Schlacke mufl Gleich-

stahl stickstoffarm zu machen, hat der seitlich
blasende Konverter wieder erhohte Aufmerksamkeit
gewonnen. Es ist deshalb wichtig, zu untersuchen, ob
das seitliche Blasen auch noch andere metallurgische
Besonderheiten mit sich bringt, d. h., ob es sich auBer
auf den Stickstoff auch noch auf die Reaktionen zwi-
schen Eisenbad und Schlacke auswirkt. Madglichkeiten
hierzu bietet ein V ergleich zwischen dem vom
Boden blasenden sauren GroBkonverter und
dem seitlich blasenden sauren Kleinkonverter.
Die metallurgischen Vorgadnge im sauren GroBkonverter
sind neuerdings von H. Wentrupl zusammen-
gestellt und eingehend erdértert worden. Entsprechend
eingehende Untersuchungen uber den sauren Klein-
konverter sind bisher noch nicht verdoffentlicht worden.
Durch das Entgegenkommen von Direktor Dr.-Ing.
K. Rudnik und durch die Unterstitzung von Ober-
ingenieur Froh war es aber méglich, diese Luicke zu
schlieBen und im November 1941 den Verlauf einiger
Schmelzen durch Temperaturmessung und Probenahme
zu verfolgen. Beiden Herren sei an dieser Stelle noch-
mals besonderer Dank gesagt.

Fur den GroRBkonverter ergibt sich nach
H. Wentrupl folgendes Bild des Reaktionsablaufes.
Die Schlacken, die sich als Reaktionsprodukte bei der
Oxydation von kohlenstoff-, silizium- und manganhalti-
gen Eisenschmelzen im sauren Konverter abscheiden,
entsprechen in ihrer Zusammensetzung weitgehend den-
jenigen, die unter den gegebenen Bedingungen, d. h.
hauptséachlich bei dem vorliegenden Sauerstoffgehalt im
Eisen, mit den Eisenschmelzen im Gleichgewicht sind.
Nur ganz im Anfang, d. h. bei Siliziumgehalten uber
0,5 % im Eisen, haben die Schlacken etwas hohere
Eisenoxydulgehalte, als dem Gleichgewicht entspricht.
Die Veradnderung des Silizium- und Mangangehaltes
steht daher mit der Schlackenzusammensetzung in den
gesetzméaRigen Beziehungen, die auf Grund der Gleich-
gewichtsuntersuchungen im Laboratorium abgeleitet
wurden. FUr den Sauerstoffgehalt der Eisenschmelzen
ergibt sich aus diesen Zusammenhangen, daBR sich die
Silizium- und Mangangehalte stets mit dem Sawuer-
stoffgehaltimGleichgewicht befinden. Auch

zwischen den Sauerstoffgehalten im Eisen und den
‘) Techn. Mitt. Krupp, A: Forseh.-Ber., 5 (1942)
S. 141/86. Vgl. Stahl u. Eisen 62 (1942) S. 749/56 (Stahlw.-

Aussch. 400).

gewicht entsprechend den gultigen Verteilungskonstan-
ten herrschen. Lediglich zwischen dem Kohlenstoff-
gehalt der Eisenschmelzen und dem Eisenoxydulgehalt
der Schlacken besteht kein Gleichgewicht; vielmehr ist
der Kohlenstoffgehalt immer hoher, als er dem Gleich-
gewicht entspricht. Die Oxydation des Kohlenstoffs
hinkt also sozusagen nach und erfordert hdohere Sauer-
stoffkonzentrationen im Eisen, als nach den Gleich-
gewichtsbedingungen zu erwarten ist.

Wie sich der Ablauf der Reaktionen im seitlich
blasenden Kleinkonverter im Vergleich zum
GroBkonverter darstellt, soll im folgenden dargelegt

werden, nachdem kurz die Versuehsdurchfuhrung be-
schrieben ist.

Versuehsdurchfihrung

Insgesamt wurden funf Schmelzen untersucht. Das
Roheisen wurde in einem Kupolofen vorgeschmolzen
und unmittelbar tUber eine Rinne in den Konverter ein-
gefullt. Die Temperatur des Roheisens wurle beim
Austritt aus dem Kupolofen gemessen; auBerdem wurde
die Temperatur des Eisens in der Birne festgestellt, um
einen Ueberblick Uber den Temperaturverlust beim Ein-
fullen zu erhalten. Von dem eingefullten Roheisen
wurde eine Probe genommen.

Der Konverter wurde wéahrend des Blasens mehrere
Male umgelegt und Proben geschépft. Die erste Probe
wurde bei der Zindung entnommen, die weiteren nach
je drei Minuten Blasen. Jeweils wurden eine beruhigte
Probe (beruhigt mit Aluminiumdraht im Lo6ffel), eine
unberuhigte Probe und eine Schlackenprobe gezogen.
In der beruhigten Probe wurden Stickstoff, Kohlenstoff
und Sauerstoff bestimmt. Die unberahigte Probe wurde
in eine dickwandige, stabférmige Eisenkokille (10 mm
lichte Weite, 50 mm Wandstarke) vergossen. In ihr
wurden Mangan, Silizium, Schwefel, Phosphor und Vana-
din bestimmt. Die unberuhigte Probe wurde genom-
men, um Fehler, die beim Beruhigen infolge Reduktion

der Schlacke auftreten kénnten, zu vermeiden. In der
Schlackenprobe wurden Eisenoxydul, Manganoxydul,
Kieselsaure, Tonerde, Phosphorsaure, Schwefel und

Vanadin bestimmt. Die Temperaturen wurden bei der
Probenahme mit dem Bioptixgerat gemessen, und zwar
sowohl in der Birne als auch im Léffel. Nach Beendi-
gung des Blasens wurden die Ausleer- und die Giel3-
temperatur festgestellt.

349



350 Stahlund Eisen

Bei einer reinen Blasezeit von 16 bis 18 min wurde
der Konverter je Schmelze funf- bis sechsmal umgelegt.
Als Zusatze erhielten die Schmelzen beim Zinden 7 kg
74prozentiges Ferrosilizium, nach dem Fertigblasen
19 kg 74prozentiges Ferromangan in die Birne, 6 kg
75prozentiges Ferrosilizium und 1,5 kg Aluminium in
die Pfanne. Das Gewicht der Schmelzen betrug rd.
1000 kg.

Schmelzverlauf

Der Schmelzverlauf der Schmelzen Nr. 1 und Nr. 2
ist in den Bildern 1 und 2 dargestellt, fir die Schmelzen
Nr. 3 bis Nr. 5 ist er aus Zahlentafel 1 zu ersehen.

Ausleeren
Giellen

(om

Stahl groben

1300
35
P
( 30
- ;5
¢ 35
N Qc \
N / \ 0,0-3
/
/
\ \10
<is/ M L o / Y
.................. % A 05
nsr; — iAW - grsé; r -\ O
Schlackenproben
70 o
S
60 =
U -
50
00 kFeO
30
<
X 30
Yo J..
dlgOs'v— 0---. 06-—o
0,00 0,00
\
A 003 <S 030
o— _ . >-L_ .
T i 0,30\
S .
)\ 001 Ws n'S As < - 010
0 0
0 B 15 18
-Btasedauer in min
Bild 1. Schmelze 1 (Kleinbessemerversuche).

Die Zusammensetzung des angelieferten Roheisens

lag bei 3,24 bis 3,33 % C, 0,75 bis 1,6 % Si, 0,38 bis
0,45 % Mn, 0,05 bis 0,075 % P, 0,061 bis 0,068 % S und
0,012 bis 0,013 % N. Daneben wurde Vanadin in

Spuren gefunden. Die Temperatur des Roheisens beim
Austritt aus dem Kupolofen wurde nur bei den Schmel-
zen 1, 2 und 5 mit 1460, 1460 und 1435 ° gemessen. Die
Temperatur in der Birne betrug 1400, 1430 und 1400 °,
so dall hier also ein Temperaturabfall beim Umfullen
von 60 ° bei Schmelze 1 und von 30 bis 35 0 bei den
Schmelzen 2 und 5 zu beobachten war. Bei den Schmel-
zen 3 und 4 betrug die Temperatur des Roheisens in
der Birne vor Blasbeginn 1400 und 1420 °.

Die Entkohlung wahrend des ersten Blas-
abschnittes bis zur ,Zundung“, die meist nach 4 bis
4.6 min — nur bei Schmelze 2 bereits nach 2,45 min —

H. Wentrup u. O. Reif: Zur Metallurgie des seitlich blasenden Konverters

64. Jahrg. Nr. 22
erfolgte,war allgemein gering mit 0,04 bis 0,06 % C/min.
Der Kohlenstoffgehalt lag demgem&R zu diesem Zeit-
punkt in allen Féallen noch uUber 3 %. Nach der Zun-
dung nahm der Kohlenstoffgehalt stark ab, die Frisch-
geschwindigkeit stieg bis auf 0,33 % C/min. Nur bei
Schmelze 5 nahm die Frischgeschwindigkeit erst nach
etwa 7,3 min stark zu, obgleich die Ziundung auch hier
bereits nach 4,15 min erfolgt war. Bei Blasende betrug
der Kohlenstoffgehalt 0,07 bis 0,13 %. Durch Zugabe
von Ferromangan stieg er zum Schlull wieder an.

Der Siliziumgehalt nahm ziemlich gleich-
mafRig ab, die Verbrennung setzte sofort ein. Bei Blas-
ende lag er zwischen 0,01 und 0,09 %, stieg dann durch
die Zusatze von Ferrosilizium wieder auf 0,4 bis 0,5 %.
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Bild 2. Schmelze 2 (Kleinbessemerversuche).

Nach dem Zinden, also nach dem ersten Umlegen,
wurde ebenfalls Ferrosilizium zugegeben, was sich be-
sonders bei den Schmelzen 2 und 3 darin stark aus-
préagte, dall die darauf folgende Probenahme eine ge-
ringe Zunahme des Siliziumgehaltes bei gleichzeitig
starkem Manganabbrand zeigte. Die Oxydation des
Mangans verlief etwa entsprechend derjenigen des
Siliziums von rd. 0,4 % beim Einlaufen bis auf rd.

0,05 % bei Blasende, wonach Ferromangan zugegeben
wurde. Der Phosphorgehalt zeigte im Durch-
schnitt eine Zunahme wé&hrend des Blasens. Der

Schwefelgehalt wies nach einer im allgemeinen
gleichmaRigen Abnahme wéahrend des Blasens bei Blas-
ende Uberwiegend einen geringen Wiederanstieg auf,
wobei aber diese Endgehalte noch unter den Ausgangs-
gehalten blieben. Ob diese Abnahme ein besonderes



1. Juni 1944
Um Blasezeit
legen

min
Unliefetung

1 4,6

2 9,2

3 12,2

4 15 2

5 18,3

Desoxydation
Dnlieieruno

1 2,45

2 5,45

3 8,6

4 11,9

5 15,13

6 16,6

Desoxydation
Wnliefetung

1 4.4

2 7.4

3 10,6

4 13,7

5 18,25

Desoyyction
Anlieferung

1 4

2 7,25

3 10.3

4 13.3

5 16

Desaycktion
Avieferung

1 4,15

2 7,3

3 10,3

4 13,3

5 16,3

6 18,1

Desayyction

3,33

3,15
2,50
1,77
0,77
0,12

0,20

3,24
3,0

2,87
1,94
1,13
0,42
0,08

0,19
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Si
%

1,04

1,60

0,55
0,56
0,25
o,i]
0,09

0,51

0,89

0,61
0,45
0,20
0,12
0,08

0,47

Zusammensetzung des Metalls

Mn
°lo

0,40
0,21
0,07
0,06
0,06

0,05

0,44

0,24
0,11
0,07
0,07

0,06

1,27

0,44

0,31
0,13
0,08
0,06
0,05

0,19

p
%

0,056

0,060

0,061
0,061
0,067

0,061

0,051
0,048
0,048

0,051

0,049
0,051

0,060

0,065

0,056
0,068
0,067
0,062

0,067

0,065

0,059

0,061
0,060
0,060
0,060
0,063

0,079

0,075

0,095
0,095
0,094
0,095
0,096

0,095

0,085

S
%

0,066

0,057

0,049
0,051
0,051

0,058

0,061
0,059
0,052

0,050

0,049
0,056

0,045

0,068

0,060
0,053
0,050
0,040

0,057

0,044

0,062

0,061
0,054
0,051
0,050
0,055

0,059

0,066

0,070
0,065
0,061
0,046
0,043

0,039

0,060

*) Metallproben nur nach Schenck entnommen.

Zahlentafel 1. Schmelze 1
Zusammensetzung der Schlacke

FeO MnO SiO, AhOs PD5

%

46,5

33,45
131,7

28,55

23,4.

2

39,0

32,1
28,8
21,6

24,1

40,35
34,55
32,2
30,6

27,45

e 4

49,1
34,8
30.4
28,0
24.4

Vv N 0
°lo % %
Sp. 0,012
0,015
Sp. 0,008 0016
0,005
— 0,003 0,007
0,010
er 0,004 0,018
0,011
er 0,003 0012
0,057
er 0,006 5565
0,015 0,008
Almet = 0,022 »/o
Schmelze
Sp. 0,012
0,012
Sp. 0,010 0.018
0,009
Sp. 0,010 0,066
0,009
Sp. 0,007 0017
0,009
- 0,006 0,009
er s 0,020
P- 0,019
er S 0,089
P- 0,070
0,011 0,009
Alme = 0,020 %
Schmelze 3
Sp. 0,012
Sp. 0,016 0,026
er 0,011 0,012
er Sp. 0014
Sp. 0,007 0,007
0,051
er 0,007 0.056
0,011 0,008
Almet= 0,024 olo
Schmelz
Sp. 0,013
Sp. 0,011 0,018
Sp. 0,008 0,010
Sp. 0,006 0,015
Sp. 0,006 0,011
Sp. 0,008 0,083
Sp. 0,013 0,007
Almrt= 0.09">/.
Schmelze
Sp. 0,012
0,011
0,09 0,015 0.016
0,020
0,09 0,016 0,027
0,005
0,09 0,008 0,010
0,007
0,09 0,016 0,009
9,011
0,09 0,015 0,014
0,073
0,09 0,015 0.076
0,09 0,010 0,008
Al,,., = 0,023 U,

o

6,2
6,7
6,5
6,2

52

6,05

6,5
5,9
4,25

4,75

6.05
57
6.05
6,0

57

6.85
6,7

6.86
6,62
5,82

6,2
6,0
6,25
6,3
6,2

53

°lo

49,0

48,95
54,25
56.0
58.0

61,2

35,90
49.4
54.4
58,2
61.5

%

1,25

2,05

1,6

1,45
15
1,9

1,95

0,23
0,32
1,04
0,60
1,67

%

0,02
0,018
0,01
0,015

0,01

0,01

0,01
0,01
0,01

0,01

0,05
0,01
0,01
0,01
0,01

S
%

0,038
0,018
0,019
0,011

0.008

0,02

0,015
0,014
0,010

0,012

0,022
0.018
0,018
0,012

0,012

0,042
0,022
0,019
0,014
0,013

0,035
0,022
0,021
0,014
0,010

0,010

Stahl und Eisen

\%
%

0,25
0,25

0,24

0,23

0,35
0,33
0,27
0,33

0,31

0,33
0,31
0,28
0,28
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Temperatur

Loffel  Birne

1400°

1490 °© 1550°

— 1660°

1620 ° 1660°

— 1660°

1590° 1680°

Ausleeren 1660°
VergieRen 1680°

1430°
1490°

1580° 1660°

1660° 1780°

— 1750°

1660° 1790°

1730° 1800°

Ausleeren 1650°
VergieRen 1720°

1400°

1525° 1630°
1520° 1640°
1740°

1730° 1800°

1680° 1800°
Ausleerfin 1780°

1420°

1430° 1530°
1700°
1700°
1740°
1780°

Ausleeren
VergieRen 1740°

1650°
1680°

1400°

1470°
1590°
— 1700°
1700°
1750°

1730°

Ausleeren
Vergieflen 1730°
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Kennzeichen des seitlich blasenden Konverters ist, etwa
bedingt durch eine Verflichtigung des Schlackenschwe-
fels Uber eine Oxydation zu Schwefeldioxyd, sei offen-
gelassen. Immerhin deutet die gleichzeitige stetige Ab-
nahme des Schwefels in der Schlacke in diese Richtung.
Die Desoxydation wirkte sich verschieden aus. Meist
wurde der Schwefelgehalt weiter erhdht und erreichte
damit fast die Ausgangsgehalte wieder; bei Schmelze 2
und 3 trat dagegen eine deutliche Abnahme auf.

0,020
0070
0,072
0,008

0,00v

Bild 3. Bewegung des Stickstoffs wéahrend des Blasens

Die Stickstoffgehalte (vgl. Bild 3) wiesen
im Verlauf der Schmelzen meist ein ausgepragtes Min-
destmal auf, dessen Lage innerhalb des Blasevorganges
wechselte. Die niedrigsten Gehalte waren Spuren
Stickstoff (Schmelze 2 und 3), 0,003 % (Schmelze 1),
0,006 % (Schmelze 4) und 0,008 % (Schmelze 5). Bei
Blasende lagen die Stickstoffgehalte zwischen Spuren
Stickstoff bis 0,008 %. Schmelze 5 machte eine Aus-
nahme; ihre Stickstoffgehalte lagen fast durchweg bei
0,015 %. Bemerkenswert ist, daR nach Desoxydation
und VergielBen trotz Temperaturabnahme im allgemei-
nen eine Zunahme des Stickstoffgehaltes bis auf 0,015 %
beobachtet wurde.

Die Bewegung der Sauerstoffgehalte war
recht verschiedenartig. Nach dem Zidnden lagen die
Werte bei 0,011 bis 0,026% ; sie durchschritten im Ver-
laufe des Blasens einen Niedrigstwert, dessen Zeitpunkt
wechselte und der bei 0,005 bis 0,01 % lag. Bei Blas-
ende war in allen Fallen ein starkes Ansteigen zu be-
obachten auf 0,051 bis 0,089 %. Nach der Desoxydation
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hatte sie 1700 bis 1800 0 erreicht. Nur Schmelze 1 lag
erheblich darunter. Die Temperaturmessungen beim
ersten und zweiten Umlegen der Schmelze 5 sind wahr-
scheinlich zu niedrig, da sich die Schlacke in der Birne
hei der Messung nicht recht zur Seite schieben lieB.
Ebenso erscheint die Temperaturmessung beim Aus-
leeren aus der Birne fur Schmelze 2 in Hinsicht auf den
Wiederanstieg beim Vergieen zu niedrig. Wie Bild 3
zeigt, lagen samtliche Schmelzen, wenn man die beiden
ersten Messungen der Schmelze 5 nach héheren Tempe-
raturen hin verschiebt, in ihrem Temperaturverlauf bis
auf wenige Abweichungen innerhalb eines Bereiches
von 50 bis 75 °. Der Erérterung der Versuchsergeh-
nisse sind diese Birnentemperaturen zugrunde gelegt.

Die Schlacken sind fast reine Eisen-Mangan-
oxydul-Silikate. Sie enthalten an Verunreinigungen
nur etwa 1 bis 2% A1,03 0,01 bis 0,02 % P»05 und
0,008 bis 0,042% S neben 0,20 bis 0,38% V. Der
Manganoxydulgehalt lag zwischen 4,25 und 6,85 %, der
Kieselsauregehalt stieg von 36 % bis auf 69 %, der
Eisenoxydulgehalt fiel von 49 % bis auf 21 %.

Versuchsauswertung

Theoretisch sollten fur die Reaktionen im Klein-
konverter, d. h. fur den Abbrand der Elemente Kohlen-
stoff, Silizium und Mangan, fir den Sauerstoffgehalt
im Bade, fur die Schlackenzusammensetzung, fur die
Mangan-, Silizium- und Sauerstoffverteilung zwischen
Bad und Schlacke sowie fur die Beziehung zwischen
dem Kohlenstoffgehalt im Eisenbade und dem Eisen-
oxydulgehalt der Schlacke die gleichen Bedingungen
gelten, wie sie fur den GroRBkonverter aufgestellt
wurden?2).

Fur die Untersuchung, in welcher Weise sich prak-
tisch der Schmelzverlauf im Kleinkonverter abspielt
und wie er sich vom GroRRkonverter unterscheidet, soll
im folgenden in gleicher Weise wie in der oben ge-
nannten Arbeit verfahren werden ).

Wie Bild 5 unten zeigt, setzt bei samtlichen Schmel-
zen der Manganabbrand gleichzeitig mit dem
Siliziumabbrand ein. Bei den Schmelzen 2 und 3
pragte sich der Siliziumzusatz, der nach dem Zunden
gemacht wurde, darin aus, dall neben der geringen Zu-
nahme des Siliziumgehaltes ein starkerer Manganab-
brand eintrat. Hiernach muRte der Siliziumzusatz
eine starkere Reaktion mit der Schlacke verursacht
haben (s.w.u.). Bei den Ubrigen Schmelzen war jedoch,
auBer vielleicht noch bei Schmelze 5, eine derartige Un-

regelmaRigkeit nicht zu bemer-

7850 io ol 1 ken. Samtliche Schmelzen strebten

______ , NNk einem Endgehalt von etwa 0,05 %

§ 0—03 k v b - Si und 0,05 % Mn zu. Eine Tem-

& - 'NV peraturabhangigkeit des Abbran-
' R 'I©-----@5 \ s -y»—®c o— des war nicht festzustellen.

i- s

ifi ! N7 1 Ein Vergleich mit den theoreti-

£ i tf 1 schen Silizium-Mangan-Kurven,

/A h ~ e dieinfolge Fehler beider Tt°mperatu i r d“ie gest.richelt e'ingezeichnet sind,

K W mes 2ung waheschein/ichzuniedrig Hegen 1 lakt keine Beziehung erkennen.

VO ' 1 f' "dl Nach Lage der Schmelzzusammen-

n r | -1 luncyina 1 setzung héatte vielmehr zunachst

7350 I ein ausschlieBlicher Abbrand von

8 70 /i
Blasnzeitin min

Temperaturverlauf.

Bild 4.

sank der Sauerstoffgehalt auf 0,007 bis 0,009 %. Der
Gehalt an metallischem Aluminium nach der
Desoxydation lag ziemlich gleichmaRig bei 0,020 bis
0,024 % ; nur Schmelze 4 wies den sehr hohen Wert von
0,09 % auf.

Der Temperaturverlauf ist aus Bild 4 zu
entnehmen. Die Roheisentemperatur lag ziemlich
gleichmaRig zwischen 1400 und 1438 °. Mit dem Blasen
stieg die Temperatur stark an. Nach der elften Minute

N O m B 20

Silizium eintreten midssen. Nur in
der Endzusammensetzung ent-
sprachen die Schmelzen recht gut
den Gleichgewichtsbedingungen. So endete Schmelze 1
zwischen den Isothermen fir 1600 und 1700 °, ent-
sprechend ihrer Endtemperatur von 1680°. Von den
anderen Schmelzen lag die Schmelze 5 mit einer End-

2 Vgl. Wentrup, H.: FuBnote 1, a.a. O. ,.Theorie des
sauren Windfrischverfahrens".

3 Weitere Angaben s.a. Schenck,H.:Einfuhrung in
die physikalische Chemie der Eisenhuttenprozesse, Bd. -2.
Berlin 1934. S. 94/95.
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Bild 5. Beziehungen zwischen dem Kohlenstoffgehalt und
dem Siliziumgehalt sowie zwischen dem iSiliziumgehalt und
dem Mangangehalt des Bades.

temperatur von 1730° am weitesten links; die Ubrigen
Schmelzen reihten sich gem&R ihren hdheren Tempe-
raturen mit hoheren Siliziumgehalten an. In der
Reihenfolge der Endzusammensetzungen scheint sich
auBerdem die Blasezeit in dem Sinne bemerkbar zu
machen, dall mit hoherer Blasezeit eine grdoBere An-
nédherung an das Gleichgewicht erreicht wurde. Die
Verédnderung der Silizium- und Mangangehalte &hnelt
derjenigen der amerikanischen GroBbessemerschmel-
zen, wie sie in Bild 28 der genannten Arbeitl) wieder-
gegeben ist.

Nach Bild 5 oben, das die Verdnderung des Ko h -
lenstoff- und Silizium geh altes darstellt,
trat der starkere Kohlenstoffabbrand erst ein, wenn der
Siliziumgehalt unter 0,3 % gefallen war. Der Kohlen-
stoffgehalt betrug zu diesem Zeitpunkt 2 bis 2,3 %.
Auch dann ist aber noch zu erkennen, daR bei der
kéaltesten Schmelze 1 der Kohlenstoffabbrand am lang-
samsten ablief. Beim Vergleich mit den theoretischen
Kurven zeigt sich wieder, dafl sich erst gegen Blasende
die Werte den theoretischen Kurven fur einen Kohlen-
oxydpartialdruck von etwa 1 at bei 1600 bis 1700 °
nédhern. Vorher lassen sie sich nur Kurven fur hoéhere
Partialdricke zuordnen, und zwar in einem Bereich, der
auf der einen Seite von den Gleichgewichtskurven fur
1600° und pco = 10 at bzw. 1700 ° und pco = 20 at,
auf der anderen Seite von den Kurven 1600 ° und
pPco = 7 at bzw. 1700 ° und pco = 15 at begrenzt wird.
Im Vergleich zum GroRBkonverter ergibt sich bei diesem
Verlauf ein Unterschied in dem Sinned), daBR bei glei-
chem Siliziumgehalt die Kohlenstoffgehalte im Mittel
niedriger liegen (unterhalb der theoretischen Kurve far

4 Wentrup, H.: FuBnote 1, a. a. O., Bild 28.
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Beziehungen zwischen dem Kohlenstoffgehalt und
dem Siliziumgehalt des Bades.

Bild

1600 ° und 10 at). Dies kénnte eine Folge des heiBeren
Schmelzverlaufes im Kleinkonverter sein.

Zu der gleichen Folgerung muB man durch Bild 6
kommen, das zeigt, daR sich die Endgehalte an Kohlen-
stoff und Silizium den Gleichgewichtsbedingungen fur
pco = 1 at bei 1600 bis 1700 ° nédhern und in keinem

Fall diese Werte unterschreiten.

Die Beziehungen zwischen dem Kohlenstoff-
gehalt und dem Sauerstoffgehalt des Bades
sind in Bild 7,11 wiedergegeben. Auch hier zeigt sich,
dall sich die Schmelzen so verhielten, als ob die Reak-
tion zwischen den beiden Elementen bei einem h6heren
Kohlenoxyddruck vor sich gegangen ware. Erst zu
Blasende nahern sie sich wieder den Gleichgewichts-
zustanden bei niedrigeren Dricken. Besonders stark
sind die Abweichungen bei den héchsten Kohlenstoff-
gehalten, bei denen gleichzeitig die Frischgeschwindig-
keiten gering waren. AufRerdem fallt auf, daR die An-
fangssauerstoffgehalte &ahnlich hoch lagen, wie sie von
verschiedenen Seiten fir Roheisen angegeben werdenb5).

Ob die Frischgeschwindigkeit fur die Abweichungen
vom Gleichgewicht verantwortlich zu machen ist, ist
aus Bild 8 zu entnehmen, in dem das Produkt [0] <[C]
der Frischgeschwindigkeit gegentbergestellt ist. Dabei
ist den einzelnen Punkten auch noch die jeweilige Tem-
peratur zugeschrieben. Aus der Gegenuberstellung ist
auf keinen Fall eine Abhangigkeit in dem Sinne zu ent-
nehmen, daB das Produkt mit der Frischgeschwindig-
keit gréBer wird; eher kénnte man das Umgekehrte
feststellen, doch steht einer derartigen Ausdeutung die
Tatsache entgegen, dal im allgemeinen bei hohen
Werten von [0] «[C] hohe Kohlenstoffgehalte bei meist
niedrigen Temperaturen und umgekehrt bei niedrigem

6) Joseph, T. L.: Amer. Inst. min. metallurg. Engrs.
Techn. Publ. Nr. 804, 40 iS., Metals Techn. 4 (1937) Nr. 4;
Weinberg, G.:iStal 10 j(1940 Nr. 8, 'S. 88/42; vgl. Dtsch.
Biergw.-Ztg. vom 1. Juli 1941
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Produkt niedrige Kohlenstoffgehalte wund hdhere
Temperaturen vorliegen.

Auch die Beziehung zwischen dem Sawuer-
stoffgehalt und dem Siliziumgehalt, wie
sie aus Bild 7,111 zu entnehmen ist, folgt nicht den
erwarteten Gleichgewichtsbedingungen. Gegen Blas-
ende nahern sich zwar die Werte den Gleichgewichts-
werten, fur den ubrigen Verlauf kann aber gesagt
werden, daR alle Werte unter den .zu erwartenden
Gleichgewichtswerten liegen, die Eisenschmelzen also
in bezug auf Sauerstoff und Silizium ungesattigt waren.

Warum dies der Fall ist, kann ebenfalls
Bild 7 entnommen werden, aus dem zusammenge-
hérige Sauerstoff-, Kohlenstoff- und Siliziumkonzen-
trationen abzulesen sind (z. B. bei Schmelze 2
21% C, 0,013% Oa 0,21 % Si und 1,25% C,
0,009 % 02 0,12 % Si). Hiernach muB man anneh-
men, daBR die Silizium-Sauerstoff-Beziehungen da-
durch gestért wurden, dal die Schmelzen anfanglich
in bezug auf den Kohlenstoffgehalt starker an Sauer-
stoff Ubersattigt waren. Dies fuhrte zunéchst zu einer
starken Senkung des Siliziumgehaltes. Wurde dann
diese Uebersattigung im weiteren Verlauf des Ver-
blasens gemildert und sank dadurch der Sauerstoff-

009 008 007 000 005 000 003 003 0QO1

- % [0]
Bild 7.

gehalt wieder ab, so stand dann nicht mehr so viel Sili-
zium zur Verfuagung, wie zuf Aufrechterhaltung der
Gleichgewichtsbeziehungen erforderlich gewesen ware
(es sei denn, daB Gelegenheit zur Reduktion von Sili-
zium aus der Kieselsdure der Schlacke oder des Futters
bestanden héatte, was aber offenbar nicht der Fall war).
Erst wenn gegen Blasende mit Erniedrigung des Koh-
lenstoffgehaltes die Sauerstoffkonzentrationen im Bade
wieder anstiegen, kamen Silizium und Sauerstoff er-
neut zur Reaktion; damit néherten sich auch ihre Kon-

zentrationen wieder den Gleichgewichtswerten. Dal
das Silizium wahrend der Zeit des Fehlens unmittel-
barer Beziehungen zum Sauerstoffgehalt des Bades

trotzdem abnahm, kommt daher, dafR die Oxydation
durch den Eisenoxydulgehalt der Schlacke natdrlich
weiter fortschritt; denn dieser lag, wie weiter unten
gezeigt werden wird, stets Uber dem Gleichgewicht
mit dem Siliziumgehalt der Schmelze. Ein Vergleich
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mit den Sauerstoffgehalten des Bades beim GroRRkon-
verter ist nicht mdéglich, da die Zahl der hier vor-
liegenden Sauerstoffbestimmungen nicht ausreicht.
Die Lage der Schlackenzusammensetzung
im Dreistoffsystem Fe0-MnO0-,Si02ist aus Bild 9 ersicht-
lich. Daraus geht hervor, dalB die Manganoxydul-
gehalte, wie schon erwéahnt, fast gleichbleibend niedrig
bei 4 bis 7% MnO lagen und sich wahrend des Ver-
blaseverlaufs im wesentlichen nur das Verhéltnis von
Eisenoxydul zu Kieselsdure veranderte. Bemerkens-
wert ist, dal die Eisenoxydulgehalte zu Anfang mit
héchstens 55 % aullerordentlich hoch waren und im
Verlauf des Blasens bis zu etwa 25 % abnahmen, wéah-
rend beim GroRBkonverter6) die Eisenoxydulgehalte an-
fanglich unter 5% lagen und im Verlauf des Blasens

e Wentrup, H.: FuBlnote 1, a.a.O., Bild 30. Fer-
ner die in Bild 9 der vorliegenden Arbeit eingetragene
Mittellinie.
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langsam anstiegen. Ein weiterer Unterschied besteht
darin, daB beim GroRkonverter die Schlacken zunéachst
im heterogenen Gebiet liegen, d. h. aus fester Kiesel-
saure und kieselsduregesattigten flissigen Silikaten be-
stehen, wahrend sie beim Kleinkonverter zunachst ho-
mogen sind (flussige Silikate) und mit abnehmendem
Eisenoxydulgehalt heterogen werden, d. h. Kieselsédure
ausscheiden. Zu beachten ist dabei, daR die Tempe-
raturen z. T. 1698 0 Uberstiegen, d. h. den Punkt, bei
dem das Gleichgewicht zwischen kieselsduregeséattigten
flussigen Silikaten und fester Kieselsdure in das
=Gleichgewicht zwischen flissigen Silikaten und flds -
siger, fast reiner Kieselsdure Ubergeht, mit anderen
Worten der Schmelzpunkt der Kieselsdure bereits tuber-
schritten ist. Hier mufite also theoretisch die Maéglich-
keit, auf Kieselsaurefutter zu schmelzen, aufhoren.
DaflR dies nicht der Fall war, ist als Folge der geringen
Warmeleitfahigkeit des sauren Futters und der hohen
Viskositat der flussigen Kieselsdure anzusehen, die ein
Abschmelzen des Futters stark verlangsamt. Fur die
Untersuchung der Beziehungen zwischen Eisenbad und
Schlacke darf naturlich nur die flussige kieselsédure-
gesattigte Schlackenphase berucksichtigt werden. Hier-
zu wurde die Gesamtzusammensetzung entsprechend
umgerechnet unter Beridcksichtigung der fur die je-
weiligen Temperaturen gultigen Sattigungskonzen-
trationen der Kieselsaure.

Zu den Beziehungen zwischen Bad und Schlacke
gibt zunéchst Bild 10 eine Gegenlberstellung der Sili-
ziumgehalte im Eisen und der Eisen-
oxydulgehalte in der Schlacke. Es zeigt,
dal? die Eisenoxydulgehalte anfanglich viel hdher lagen,
als die Siliziumgehalte hé&atten zulassen durfen. Erst
im Verlauf des Verblasens nahern sich die Werte den
Gleichgewichtsbedingungen, die durch die
entsprechenden Kurven angedeutet sind.

Zum Blasende passen sich sogar die Werte
den Gleichgewichtswerten auffallend gut an:

Die kalteste Schmelze 1, die mit 1680 ° endete, 03
gelangt bis unter die 1700 “-lIsotherme, die s
ubrigen, die nahe bei 1800 ° endeten, liegen 7

N

mehr oder weniger auf der entsprechenden
Isotherme. Beim GroBkonverter werden dem-
gegentber anféanglich nur hochste Eisen-
oxydulgehalte von 15 % beobachtet; von etwa
0,5 % Silizium ab folgt die Mittelkurve jedoch 0,2
bereits den Gleichgewichtslinien7).

Genau Entsprechendes laRt sich bei der
Veranderung der Manganverteilung

—

1) Wentrup, jH.: FuBnote 1, a.a.O., Bild

31 und eingezeichnete Mittellinie.
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zwischen Schlacke und Eisen, d. h.
dem Quotienten (MnO) /[Mn] mit dem Eisen-
oxydulgehalt beobachten (vgl. Bild 11). Auch
hier ist die Manganverschlackung anfanglich
geringer, als nach dem Eisenoxydulgehalt er-
wartet werden sollte. Erst gegen Blasende
streben die Werte den theoretischen Kurven
zu, die bei 1700 ° einem KMnvon 750, bei 1800 J
einem solchen von 530 entsprechen; jedoch
ist die Anndherung fur die kaltere Schmelze 1
verhéaltnismaBRig schlecht. Beim GroRBkon-
verter8 wachst dagegen der Quotient (MnO) /
[Mn] fortlaufend mit steigendem Eisen-
oxydulgehalt, wobei die Werte zwischen den
Gleichgewichtslinien fuar 1500 und 1600 O lie-
gen. Nur zu Anfang macht sich auch hier eine
geringe Abweichung vom Gleichgewicht be-
merkbar.

DalR die Abweichung vom Gleichgewicht
auf zu hohe Eisenoxydulgehalte zurickzufih-
ren ist, geht auch aus der Veradnderung der

Sauerstoff-Verteilungskonstante LFe0 =m ~ —?-a hervor;
(FeO)
Bild 12. Es laRt erkennen, daB zu Anfang die Werte

sehr niedrig liegen, in der Mehrzahl unterhalb 0,0005,
d. h., daB die Eisenoxvdulgehalte der Schlacken im
Verhé&ltnis zum Sauerstoffgehalt des Eisenbades zu hoch
liegen. Erst die Endwerte zeigen eine deutliche Hin-

8 Wentrup, H.: FuBnote 1, Bild 32 und

eingezeichnete Mittellinie.

a. a. O,

Bild 9. Kleinbessemer-Schlackenzusammensetzung,
FeO + MnO + Si02 = 100%.
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wendung zu den theoretischen Werten, die bei
1700 bis 1800 ° zwischen 0,003 und 0,0042 be-

tragen. Jedoch kommt es in keinem Fall zu
einer vdélligen Angleichung an das Gleich-
gewicht. Die héchsten Werte liegen vielmehr

bei 0,0015 bis 0,0025.

Nach diesen Feststellungen ist es verstand-
lich, dal auch zwischen dem Eisenoxydulgehalt
der Schlacke und dem Kohlenstoffgehalt des
Bades keine klaren Beziehungen be-
stehen. Nach Bild 13 kommen jedoch die
Endwerte den theoretischen Gleichgewichts-
bedingungen fir 1700 bis 1800 ° bei etwa 1 at
Kohlenoxydpartialdruck sehr nahe. Zuvor ist
der Abstand vom Gleichgewicht ganz erheb-
lich viel groBer, als er beim gewdhnlichen
Bessemerverfahren festgestellt wurde®). Wie
aus dem Sauerstoff-Verteilungsquotienten zu
sehen ist, sind die Eisenoxydulgehalte auch

9 Wentrup, H. Fulnote 1, a. a.O. Bild

34 und Mittelkurve.
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hoher, als es der Sauerstoffibersattigung des
Bades entspricht (vgl. Bild 7, I1).

Die Bewegung des Stickstoffs wah-
rend des Blasens ist bereits in Bild 3 darge-
stellt worden. Eine deutliche Abhé&ngigkeit
von der Temperatur (Bild 14), so wie sie
fur das gewdhnliche Bessemerverfahren be-
stehtl’), 1aBt sich nicht finden. Dies kdnnte
allerdings z. T. daran liegen, daB die Zahl
der Werte verhaltnismaRig klein ist und auch
die Zusammensetzung der Proben, d. h. ihre
Kohlenstoff- und Siliziumgehalte, stark
schwanken. Im einzelnen haben die Aus-
gangszusammensetzungen bei 3,2 bis 3,3 % C
0,011 bis 0,013 % N. Dann sinken die Stick-
stoffgehalte trotz steigender Temperatur fort-
laufend ab, so dalR gegen Blasende mit Aus-
nahme einer Schmelze, die 0,015 % aufwies,
Gehalte von Spuren bis 0,008 % N2 festge-
stellt wurden. Jedoch besteht, wie Bild 15

zeigt, offenbar eine deutliche Beziehung zwischen dem

Stickstoffgehalt

100 Gra

und der Frischgeschwindig-

ham, H. W.. Amer. Inst. min. metallurg.

Emgrs., Techn. Publ. 1232,17 S., (Metals Techn. 7 (1940) Nr. 7.
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keit, wenn man von der Schmelze 5 mit den unge-
wohnlich hohen Stickstoffgehalten absieht, und zwar
nimmt der Stickstoffgehalt mit steigender Frisehge-
schwindigkeit deutlich ab. Der geringste Stickstoff-
gehalt fallt mit der héchsten Frischgeschwindigkeit zu-
sammen. Hierdurch wird auch verstandlich, daB der
EinfluB der Temperatur auf den Stickstoffgehalt der
Kleinbessemerschmelzen nicht deutlich zum Ausdruck
kommt. Die Frischgeschwindigkeit wirkt dem Einflu3
der Temperatur entgegen.

Ein Vergleich mit den Stickstoffgehalten im gewdhn-
lichen Bessemerkonverter (vgl. Bild 14) zeigt, wieweit
insgesamt die Gehalte im Kleinkonverter unterhalb
dieser Werte liegen. Die Erklarung ist bekanntlich
darin zu suchen, daB hier der Wind nicht durch das
ganze Bad, sondern seitlich auf das Bad oder von oben
nur teilweise in das Bad geblasen wird und die Frisch-
wirkung vor allem uber die Schlacke erfolgt. Zudem
verhindert die Kohlenoxydentwicklung aus dem Bade
heraus das Eindringen von Stickstoff oder entfernt ein-
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Bild 15. Zusammenhang zwischen Stickstoffgehalt

und Frischgeschwindigkeit.

dringenden Stickstoff gleich wieder. Die hier fest-
gestellte Beziehung zwischen Stickstoffgehalt und
Frischgeschwindigkeit entspricht auch den Beobachtin-
gen, die W. Eichholtz, G. Behrendt und
Th. Kootz*") hei Stahleisenschmelzen im basischen
Konverter machten. Jedoch liegen dort die Stickstoff-
werte ebenfalls hoher, da der Entstickung durch die
Kohlenoxydentwicklung dauernd die Aufstickung durch
die durchgeblasene Luft entgegenwirkt. Bemerkens-
wert ist allerdings, daR die Schmelzen uberwiegend
dann beim Abstich wieder sehr stark Stickstoff auf-
nehmen, so daB die Endgehalte zwischen 0,010 und
0,015% 1lagen. An die Séattigungskonzentrationen
kommen sie aber dabei natirlich auch nicht entfernt
heran. Diese starke Aufstickung beim Abstich ist er-
staunlich, da derartige Beobachtungen bei anderen Ver-
fahren bisher nicht gemacht werden konnten.

SchluRfolgerung

Nach diesen Untersuchungen besteht also zwischen
depi vom Boden blasenden GroRkonverter und dem
seitlich blasenden Kleinkonverter nicht nur ein Unter-
schied im Verhalten des Stickstoffs, vielmehr zeigt
sich auch eine Verschiedenheit im Ablauf der Metall-
Schlacken-Reaktionen. Wahrend beim GroRkonverter
die Reaktionen mit Ausnahme der Kohlenstoffverbren-
nung bis auf geringe anfangliche Abweichungen den
Gleichgewichtsbedingungen folgen, wird beim seitlich
blasenden Kleinkonverter das Gleichgewicht erst gegen

<) Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 61/72.
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dalR wahrend des ubrigen
Schmelzablaufes starkes Ungleichgewicht herrscht.
Ursache dieses Ablaufes ist der zu hohe Eisenoxydul-
gehalt der Schlacke. Er mufR dadurch zustande kom-
men, daB der aufgeblasene Wind aufgewirbelte und in
der Schlacke suspendierte Eisenteilchen weitgehend
oxydiert. Die Verhéltnisse &hneln somit denjenigen im
Herdofen, wo auch die oxydierenden Ofengase frischend
wirken und den Eisenoxydulgehalt der Schlacke er-
hohen. Es ist klar, daB die Geschwindigkeit, mit der
das uUberschissige Eisenoxydul dann verbraucht wird,
stark von der physikalischen Beschaffenheit der Schlacke
abhangt. Die hohe Viskositat der manganoxydul-
armen sauren Silikate wird im vorliegenden Fall be-
sonders ungunstig gewesen sein, wahrend die Tempe-
ratursteigerung im Verlauf der Schmelze den Austausch
erleichtert haben wird. Aehnlich w'irden verflissigende
Zusatze eine schnellere Annaherung an das Gleich-
gewicht erméglichen.

Schmelzende erreicht, so

Hiernach kénnte auch fir den seitlich blasenden
Thomaskonverter erwartet werden, daB die Schlacken
wéahrend des Schmelzablaufes meist einen hoheren
Eisengehalt aufweisen. Das Mal der Ueberhéhung wird
ebenfalls stark von der Schlackenbeschaffenheit ab-
hédngen und in den Abschnitten besonders groB sein,
in denen die Schlacken steif sind. Anderseits steht
natlrlich zu erwarten, dalR beim seitlich blasenden Kon-
verter infolge der besseren Aufheizung der Schlacken
durch die Nachverbrennung des Kohlenoxyds die
Schmelzen heiller gefihrt werden kdénnen und die da-
durch erzielte geringere Viskositat der Schlacken einer
allzu starken Anreicherung an Eisenoxydul entgegen-
wirkt. Wichtig ist allerdings in diesem Zusammenhang,
daBR die Kalkphosphatschlacken, wie sie beim basischen
Thomasverfahren insbesondere zur Zeit der starksten
Entphosphorung vorliegen, nach den Untersuchungen
von W. Oelsen wund H. Maetz1l) fur Eisenoxydul
nur begrenzt aufnahmefdhig sind. Hier kdnnte also
hei zu starker Eisenoxydation die Schlacke an Eisen-
oxydul geséattigt werden. Bei weiterer Eisenoxydulzu-
fuhr w'drde sich dann eine zweite eisenoxydulreiche
Schlacke etwra in Form suspendierter Tropfen bilden.
In der chemischen Wirksamkeit auf das Eisenbad unter-
scheiden sich beide Schlacken nicht, da sie ja mitein-
ander im Gleichgewicht stehen. Es wdare nur denkbar,
dalR der Ablauf der Entphosphorungsreaktion in einem
solchen Fall beeinfluBt werden konnte.

Der héhere Eisenoxydulgehalt der Schlacke heim
seitlichen Blasen kénnte sich beim basischen Verfahren
dahin auswirken, daB die Entphosphorung schon friher
einsetzt. Dies braucht aber nicht unbedingt der Fall
zu sein. So zeigt z. B. der Ablauf der Manganreaktion
heim sauren Kleinkonverter, dall sich der hohere Eisen-
oxydulgehalt erst sehr allmé&hlich auswirkt und
keine beschleunigte Manganverschlackung eintritt (vgl.
Bild 11).

Eine weitere Besonderheit des basischen Verfahrens
mit seitlicher Windzufuhrung kénnte darin liegen, daR
hierbei der Druck, gegen den sich das aus dem ver-
brennenden Kohlenstoff entstehende Kohlenoxyd ent-
wickeln muR, hoher ist als heim vom Boden blasenden
Konverter. Hier ist ja der Kohlenoxydpartialdruck
sehr viel kleiner als 1 at, weil wahrend der Entphos-
phorung der Sauerstoff fast nur als fliussiges Oxyd ge-
bunden wird. Daher gehért zu einem gegebenen Sauer-
stoffgehalt auch ein kleinerer Kohlenstoffgehalt im
Bade und umgekehrt. Bei seitlicher Windzufiuhrung
wird dies nicht mehr der Fall sein, vielmehr werden
die Verhaltnisse jetzt denen im Siemens-Martin-Ofen
ahneln. Praktisch bedeutet das, dalR beim Arbeiten
auf einen bestimmten Phosphorgehalt und damit bei

12) Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg. 23 (1941) S. 195/245:
vgl. Stahl u. Eisen 62 (1942) S. 123/24.
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sonst gleichen Bedingungen auf einen bestimmten
Sauerstoffgehalt der Kohlenstoffgehalt etwas hdher
liegen wird.

Wenn die bei den sauren Schmelzen beobachtete

Schwefelabnahme eine Besonderheit des seitlich bla-

Umschau

64. Jahrg. Nr. 22
senden Konverters ist, kdnnte erwartet werden, dal
auch die basischen Schlacken bei seitlicher Windzu-
fuhrung Schwefel durch Oxydation verlieren und da-
mit eine starkere Schwefelabnahme eintritt als beim
vom Boden blasenden Konverter.

Umschau

Beitrage zur Eisenhittenchemie
(Juli bis Dezember 1943)

1. Gerate und Einrichtungen

G. MUllerl macht mit einem neuen Wasser-kleine

dampfbad aus Porzellan bekannt, das im Gegen-
satz zu den bisherigen einfachen Wasserbadem nicht nur
die Bodenheizung aufgestellter Bechergléser, sondern auch
die Erhitzung der grofRen zylindrischen Becherflachen er-
laubt. Zu diesem Zweck ist dicht Uber der Wasseroberflache
im Wasserdampfbad eine Siebplatte eingesetzt worden, auf
der die Becherglaser stehen. Auf den oberen Rand des
Wasserdampfbades wird entweder ein Ublicher konzentrischer
Ringsatz oder eine Abdeckplatte mit Einsatzléchern auf-
gelegt, so dall das Wasserdampfbad nach oben verschlossen
ist. Setzt man nun ein oder mehrere Becherglaser durch
die Einsatzlécher der oberen Abdeckplatte oder des Ring-
satzes in das Bad ein, so werden samtliche im Bad befind-
lichen Flachen des Becherglases vom Dampf umspult und
damit (rhitzt. Auf diese Weise wird die Verdampfungs-
geschwindigkeit in den Bechergldsem etwa dreimal so grof
wie bei den bisherigen Wasserbadern. Zum Aufstellen des
Wasserdampfbades dient ein neuer VierfuB aus ublicher
Schamotte oder Leichtschamotte. Die Erhitzung geschieht
mittels eines Bunsenbrenners aus Porzellan.

In einer Mitteilung Uber ein neues Schwei-
verfahren schlagt R. Heinze?2 eine neue Schwei-
vorrichtung aus Eisen vor, die es gestattet, bei wahlweiser
Beheizung durch Elektrizitdt oder durch Gas hdhere Teer-
mengen als mit der bisher in der Schweiindustrie gebréauch-
lichen Aluminiumschweiretorte nach F. Fischer aus den
tublichen sehwelbaren Rohstoffen zu erhalten. Erreicht wird
dies im wesentlichen durch eine Aufteilung des Schweigutes
in einzelne, dinne Horizontalschichten unter Verwendung
eines Schweltellereinsatzes. Die hierdurch gleichzeitig be-
wirkte erhebliche VergroRerung der Heizflache ermdglicht
eine bedeutende Verklrzung der Schweidauer. Verglichen
mit den Schwelteerausbeuten nach Fischer, werden durch-
schnittlich bei Braunkohlen 6 bis 8 %, bei Steinkohlen 11
bis 12 % wund bei Schiefer 2 bis 3% Mehrausbeuten an
Schwelteer analytisch nachgewiesen. Das neue Geréat besteht
aus leicht beschaffbaren Werkstoffen. Seine einfache Bauart
und Handhabung l&Rt ihn fir Normungsvorschlage zur Ver-
einheitlichung der Schweianalytik besonders geeignet er-
scheinen.

2. Roheisen, Stahl und Ferrolegierungen

Zur genauen und einfachen Bestimmung des Ni-
tind Co-Gehaltes im Ferronickel gibt K.
Wagenmann3) ein Verfahren an, bei dem eine voraus-
gehende Abtrennung des Eisens nicht erforderlich ist. Das
Verfahren besteht im wesentlichen aus einer unmittelbaren
Hintereinanderschaltung der an sich als sehr genau bekann-
ten Bestimmungsverfahren des Nickels mit Dimethylglyoxim
und des Kobalts mit a-Nitroso-B-Naphthol, wobei aber beide
Metalle aus den ammoniakalisch gemachten Lésungen der
gefallten Verbindungen elektroanalytisch gemeinsam be-
stimmt werden. Voraussetzung fir diesen Ausbau des Ver-
fahrens war, daR die Fallung des Kobalt-Nitroso-B-Naplithols
unter den ublichen Bedingungen weder durch die im Filtrat
vom Nickeldimethylglyoxim vorhandene Weinsdure noch
durch den UeberschuB an Dimethylglyoxim bzw. dessen Zer-
setzungsprodukte hinsichtlich Vollstandigkeit gestdért wird.
Sorgfaltigste Untersuchungen an Hand von Kobaltlésungen
haben ergeben, daB dies nicht der Fall ist.

In der qualitativen Analyse wird der Nachweis von
wenig Nickel neben viel Kobalt dadurch er-
schwert, daB Kobaltion entweder durch Zugabe von Ka-
liumnitrit und Essigsdure ausgefallt oder durch Dimethyl-
glyoxim komplex gebunden werden muR, ehe Nickelion durch

> Chemiker-Ztg. 67 (1943) S. 233.

2) QOiel u. Kohle in Gemeinsch. mit Brennst.-Chemiie 39
(1943) S. 973/80.

3 Metall u. Erz 40 (1943) S. 133/34.

dieses Reagens gefallt werden kann. Das bedingt einen
groRen Verbrauch von Dimethylglyoxim und erschwert die
Erkennung von Nickelion ferner dadurch, daB der Glyoxim-
Kobalt-Komplex eine rotgefarbte Lo6sung bildet, in der
Niekeimengen schlecht zu erkennen sind. H.
Schneider4) hat eine Trennungsart gefunden, die sehr
rasch auszufuhren ist und nur wenig Material erfordert.
Im Rahmen des qualitativen Trennungsganges werden
Nickel- und Kobaltsulfid in einigen Tropfen Konigswasser
geldst, die Losung etwas verdunnt und filtriert. Das Filtrat
wird mit Natronlauge kraftig alkalisch gemacht und mit
einem UeberschuR von Bromwasser oder Hypochlorit oxy-
diert. Bei Zimmertemperatur wird dann mit Ammonium-
chlorid und Ammoniak versetzt und die Lésung einige Minu-
ten geschuttelt. Dabei lost sich das Nickeltrihydroxyd auf.
Nach dem Filtrieren deutet ein verbleibender schwacher
Ruckstand auf Kobalt hin. Die Priufung erfolgt mit der
Phosphorsalzperle. Das Filtrat wird heil mit einem Tropfen
Diniethylglyoximlésung versetzt zur Prufung auf Nickel.
Dieses ist auf obige Weise noch bequem neben der hundert-
fachen Menge Kobalt nachzuweisen.

B. Maders) beschreibt die photo metrische
und kolorimetrische Kobaltbestim mung als
Kobalt-Rhodan-Komplex in azetonhaltiger Lésung fur das
Pulfrich -Photometer und das Duboscq -Eintauch-
kolorimeter. Bei niedrigen Kobaltgehalten arbeitet man
photometrisch und verwendet bis 1% Co das Filter S 61,
bis 5% Co das Filter S57. Hohere Gehalte bestimmt man
mit Hilfe einer bekannten Kobalt-Standardlésung, die in
den Vergleichsstrahlengang eingeschaltet wird. Es konnte
eine MeRgenauigkeit von 0,3 bis 0,5 % einwandfrei erreicht
werden. Die Arbeitsvorschriften wurden dem Betrieb an-
gepalit.

3. Erze, Schlacken, Zuschlage, feuerfeste Stoffe u. a. m.

H. P feiffer6) suchte nach einem
auszufuhrenden Verfahren zur Bestimmung von
Eisen in Chrombéadern. Als sehr gut geeignet er-
wies sich die kolorimetrische Bestimmung mit Sulfosalizyl-
saure in saurer Ldsung. Die Eigenfarbung der Chromsaure
laRt sich praktisch unterdricken bei Verwendung einer
Natriumdampflampe als Lichtquelle. Das Dichromation ver-
ursacht aber auch eine spezifische Vertiefung der roten Eisen-
farbung. Es wird eine Zahlentafel angegeben, aus der der
EinfluB der Chromsaurekonzentration auf die Eisenhartung
entnommen und entsprechend bei der Auswertung aus-
geschaltet werden kann. Weiterhin wurde die Beeinflussung
des roten Eisenffll-Sulfosalizylsdure-Komplexes durch sehr
helles Tageslicht, besonders durch unmittelbare Sonnen-
einstrahlung, beobachtet. Bei Gegenwart von Chrom tritt
nur eine minimale Farbvertiefung ein. Zerstreutes Tages-
licht ist jedenfalls ohne praktischen EinfluB.

J. Cadariu?7) berichtet Uber einige neue analy-

tische Anwendungsmd.glichkeiten der Ueber-
chlorsaure bei der Siliziumbestimmung
mehrerer industrieller Erzeugnisse, wie Tonerdezement,

roter Schlamm, Tonerdehydrat, Aluminiummetall, und teilt
eine schnelle unmittelbare volumetrische Bestimmung des
Kalziums als Oxalat mit. Die Ueberchlorsdure hat sowohl
gegenuber der Schwefelsdure als auch der Salzsaure, die beide
bisher zum AufschluR der Silikate benutzt werden, einige
Vorteile, insbesondere beziuglich der Starke; auBerdem ist
Ueberchlorsaure schwerflichtig wie die Schwefelsaure *und
gibt allgemein, wie die Salzsaure, leicht Iosliche Salze. Bei
der Analyse von Tonerdezement und des roten Schlammes
verkurzt sich im Vergleich zur Salzsaure bei Verwendung
von Ueberchlorsaure die fur das Unldslichmachen der Kiesel-
saure notige Zeitdauer betrachtlich, auBerdem werden die
Arbeitsbedingungen leichter. Anderseits ist die Ucberehlor-

*) Z. anal. Chem. 125 (1943) S. 185.
5 Chemie 56 (1943) S. 215/18.

Z. .anal.. Chem. 126 (1943) S. 81/88.
;) Chemiker-Ztg. 67 (1943) S. 227.
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sdure der Schwefelsdure besonders bei der Untei'suchung
von Tonerdehydrat vorzuziehen, da das bei der Reaktion
entstandene Aluminiumsulfat sich fur die ubliche Fallung
des Aluminiums nicht so gut eignet; dagegen verhalt sich
das Aluminiumperchlorat beinahe wie ein Halogenid; es hat
sogar gegen dieses den Vorteil, dall es keine komplexen
Salze bildet. Fur die Bestimmung des Siliziums in metal-
lischem Aluminium kann man die Schwefel-Salpetersaure-
Mischung vorteilhaft durch eine Ueberchlor-Salpeterséaure-
Misehung ersetzen; der Vorteil dieses Verfahrens besteht in
einer etwas langeren Dauer der Verdampfung; die Ergeb-
nisse sind die gleichen. Bei der volumetrischen Bestimmung
des Kalziums l6st man das Kalziumoxalat in verdinnter,
warmer Schwefelsdure auf und titriert mit Kaliumpermanga-
nat. Dieses Verfahren hat den Nachteil, daR sich das Kal-
ziumoxalat in verdinnter Schwefelsdure nur schwer lést.
Die Ueberchlorsaure erlaubt dagegen eine rasche Auflésung
des Oxalates, so dalR die ganze Handhabung, Titrieren ein-
begriffen, nur einige Minuten dauert. Reine Ueberchlorsaure
ist gegen Kaliumpermanganat ganz wirkungslos; doch eine
zu konzentrierte Saure ist, infolge ihrer auflésenden Wir-
kung auf das Filterpapier, zu vermeiden, da dadurch groRe
Fehler entstehen kénnen.

Bei den Verfahren zur Bestimmung der Schwefelsdure
oder des Sulfates, die sich auf die Schwerléslichkeit des
Bariumsulfates grinden, gelingt es bekanntlich nur selten,
ganz reines Bariumsulfat auszufallen; die chemischen Vor-
gange bei seiner Entstehung fuhren vielmehr dazu, dafR
Fallungsmittel und andere Bestandteile der L6sung mit-
gerissen werden. Von den in der Lo6sung vorhandenen
Kationen werden im allgemeinen besonders solche mit in
den Bariumsulfatniederschlag gelangen, deren Sulfate wenig
loslich sind. So stort besonders stark Kalzium. Bei An-
wesenheit von Kalziumion erhdlt man zu niedrige Werte,
da mit dem Bariumsulfat auch das leichtere Kalziumsulfat
ausfallt. Um einen solchen Fehler zu vermeiden, sind ver-
schiedene Arbeitsverfahren vorgeschlagen worden; aber
diese Verfahren liefern so wenig genaue Werte, daB fur an-
spruchsvollere Analysen empfohlen wird, das Kalzium vor
der Bariumsulfatfallung mit Natriumkarbonatlésung zu ent-
fernen. Fast ebenso stark wie Kalziumion wirkt dreiwertiges
Eisen auf die Sulfatbestimmung stérend, weiterhin Alu-
minium und Chrom. M. Goehring und J. Darzebd)
veroffentlichen ein Verfahren zur Bestimmung
von Sulfat bei Anwesenheit einiger stéren-
der Kationen. Es ist namlich méglich, eine Abtren-
nung der stérenden Kationen aus der sulfathaltigen L6sung
durch Filtration Uber Kunstharzaustauscher (,Wofatitan®“) zu
erzielen. Besonders geeignet hierfur sind Harze, die selbst
stark sauer» sind infolge ihres Gehaltes an aromatischen
Kemsulfosduregruppen und daher Metallionen gegen Was-
serstoffionen austauschen konnen. Die Loésung darf nicht
zu stark sauer sein. AuBer Kalzium lassen sich auch an-
dere zweiwertige lonen, wie z. B. Zink und Mangan, durch
Filtrieren Uber den Harzaustauscher zurickhalten. Da diese
lonen aber die Sulfatbestimmung kaum stéren, braucht man,
wenn nur diese Kationen vorhanden sind, eine besondere
Trennung von Sulfat nicht vorzunehmen. Eine Trennung
ton Sulfat und Wismut bzw. Antimon gelingt mit dem
Harzaustauscher nicht, da Wismut und Antimon nur dann
in Losung zu halten sind, wenn die Flussigkeit so stark
sauer ist, daB der Harzaustauscher daraus keine Kationen
aufnimmt. Sulfat wird von dem Austauscher in solchen
Mengen, die von den ublichen Analysenverfahren noch er-
falBt werden, nicht zuruckgehalten. Das Verfahren hat den
Vorteil, daB bei ausreichender Genauigkeit die Trennung
sehr schnell und bequem durchzufihren ist.

Zu den beiden klassischen Fluorbestimmiingsverfahren,
der gewichtsanalytischen Bestimmung als Kalziumfluorid
nach Berzelius-Rose sowie dem Destillationsverfahren als
Siliziumfluorid nach Fresenius, die besonders fir kleine
Fluormengen hinsichtlich Genauigkeit und Einfachheit wenig
befriedigen, sind im Laufe der Zeit viel neue Verfahren ent-
wickelt worden. Obgleich Uber diese teilweise keine Nach-
prufungen vorliegen, haben einige davon bereits Eingang in
Betriebslaboratorien gefunden, wo ein starkes Bedurfnis
nach einfachen und sicheren Analysenverfahren vorhanden
ist. In einem Beitrag zur qualitativen Fluor-
bestimmung legt R Geyer9 die durch Nachpriufung
und gegebenenfalls durch geeignete Ab&nderung zur Bestim-

8 Z. anal. Chem. 125 (1943) S. 180/84.
9) Z. anorg. Ctoem. 252 (1943) S. 42/55.
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mung des Fluors als sehr brauchbar befundenen Verfahren
fest. Untersucht wurden von den vielen Verfahren eingehen-
der nur die, die, beurteilt nach analytischen Gesichtspunkten,
wie Einfachheit, Genauigkeit und Schnelligkeit, am vorteil-
haftesten erschienen. Die Untersuchung ergab, daB sich zur
gewichtsanalytischen Bestimmung des Fluors am besten die
Fallung als Kalziumfluorid aus schwach essigsaurer, natrium-
azetatgepufferter Losung eignet. Der durch die Loslichkeit
des Kalziumfluorids bedingte Fehler wird durch Absorption
von Kalziumsalzen ausgeglichen. Ein einfaches maBanaly-
tisches Verfahren beruht auf der Abscheidung des Fluors
als Bleichlorfluorid und Rucktitration des zur F&llung im
UeberschuR angewendeten Natriumchlorids mit Silbernitrat-
I6sung unter Verwendung von Diphcnylaminblau als Indi-
kator. Die Trennung des Fluors von den wichtigsten Ele-
menten 148t sich am einfachsten durch Destillation als
Kieselfluorwasserstoffsdure erreichen. Im Destillat kann das
Fluor sofort mit Aluminiumchlorid- oder Thoriumnitrat-
I6sung titriert werden. Auch kleine Fluormengen lassen sich
nach diesem Verfahren genau bestimmen.

Von F. Specht und A. Hornig10) angestellte Unter-
suchungen Uber die Bestimmung des Fluors im
Aluminium fluorid als Bleichlorofluorid
durch Fallung mit Bleiaz etatlds ung fuhrten
zu der Feststellung, daR der AufschluR von unléslichen
Fluoriden bei niedriger Temperatur vorgenommen werden
mufR. Der AufschlulR ist beendet, wenn die Kohlensaure-
entwicklung aufgehért hat, und derart durchgefuhrte Schmel-
zen sind durchweg noch tribe. Niedrige Schmelztempera-
turen sind ndtig, damit eine Aluminatbildung in der
Schmelzlésung, die durch Einwirkung von Aetzkali auf das
Aluminiumsilikat des Schmelzriuckstandes hervorgerufen
werden kann, vermieden wird; denn die Gegenwart von
Aluminium stoért die F&llung des Fluors als Bleichloro-
fluorid. Die nach dem Bleiazetatverfahren erhaltenen Werte
weisen oft Schwankungen auf, und zwar fallen die Fluor-
werte wachsend hoher aus, je mehr Chlorionen der Schmelz-
I6sung vor der Fallung mit Bleiazetatlésung zugefiigt wer-
den. Bei Gegenwart groBer Mengen Chlorionen kann mit
dein Bleichlorofluorid namlich noch Bleichlorokarbonat aus-
fallen. Hierdurch wird das Verfahren nur bedingt brauch-
bar. Es ist noétig, je nach Art des Materials sowie nach
GroRe der Einwaage, einen bestimmten Zusatz von n-Salz-
sdure zuzugeben; Uberschreitet man diesen Zusatz betracht-
lich, so fallen die Fluorwerte zu hoch aus. Bei der vor-
liegenden Arbeitsweise, d. i. Fallung in 0,2 g Einwaage,
zur Fluorbestimmung im Aluminiumfluorid ist ein Zusatz
von 10 cm3 n-Salzsdure zur Schmelzlésung vor der Neu-
tralisation mit Salpetersaure notig. Man erhalt dann rich-
tige Werte. Das Verfahren ist wegen seiner Einfachheit zur
Durchfuhrung von Betriebsanalysen geeignet.

4. Metalle und Metallegierungen

H. Mialler und R. Fricke1l) beschreiben ein Ver-

fahren zur Titration von Blei mit Palmitat und
Methylgelb + a-Naphtholorange sowie ein Verfahren zur
Titration von Blei mit Palmitat nnd Methylrotnatrium. Die
Titration verlauft hiernach mit reinen Bleilésungen gut und
genau. Sind dagegen vorher groRere Mengen freier Mineral-
saure in der Bleilésung zu neutralisieren, so wird der Um-
schlag am Endpunkt unscharf und das Ergebnis zu hoch.

R. Fricke, R. Sammet und W. Schrdéder12
pruften verschiedene Farbstoffe auf ihre Verwendbarkeit als
Indikator bei der volumetrischen Bestimmung
von Blei tnit Kaliumbichromat. Dabei wurde
ein neuer Indikator in dem 2,6-Dichlorphenolindophenol ge-
funden. Bei Gegenwart eines Fremdsalzgehaltes von mehr
als etwa das Zehn- bis Zwanzigfache des zu titrierenden
Bleies wurde bei einer Reihe von Salzen die Erkennung des
Umschlages mit zunehmender Fremdsalzkonzentration un-
scharfer. Hydrolysierende Salze stérten besonders stark. Fur
die Makrotitration liegt bei richtiger Durchfuhrung der mitt-
lere Fehler unter 0,5 %, fir die Halbmikrotitration bei un-
gefahr 1 %.

Die polarographische Blei- und Kadmiumbestimmung ist
bekannt und in manchen Féallen ohne Schwierigkeiten durch-

fuhrbar. In den Analysenvorschriften werden stets nur die
sauren, alkalischen oder tartrathaltigen Ldsungen, niemals
aber die zyankalischen L6ésungen empfohlen. Da die Be-

nutzung der zyanidhaltigen Grundlésungen grofRe Vorteile

101 Z.
“) Z.
1) Z.

anal.Chem. 125 (1943) S. 161/68.
.anal.Chem. 126 (1943)S. 9/13.
anal.Chem. 126 (1943) S. 13/20.
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bietet, erprobte M. Spéalenkald die direkte po- SchluB in Barytwasser. Wenn man bei hohen Kohlensaure-
larographisclie Blei- und Kadmiumbe. Stim- gehalten im oxydierten Gemisch die Kohlensédure mit Glas-

mung in zyankalischen Ldésungen. Auf Grund
der gemachten Feststellungen kann man nach diesem Ver-
fahren verschiedene Kleinmengen, von 0,001 bis 30 %, in
kupferhaltigen Legierungen bei Gegenwart von mehr Kupfer
ohne Trennung unmittelbar, schnell und genugend genau
bestimmen. Spéalenka macht nahere Angaben Uber die Blei-
bestimmung in Bleibronzen mit 10 bis 30 % Pb, tUber die
Bleibestimmung in Kupfer, Messing und anderen kupfer-
haltigen Zinklegierungen mit 0,08 bis 4 % Pb sowie Uber
die gleichzeitige Bestimmung von Blei und Kadmium in
kupferhaltigen Zinklegierungen und in den verschiedenen
Zinksorten mit 0,001 bis etwa 2 % Pb und 0,001 bis 1% Cd.
Nach dem Auflésen der Probe wird die Lésung durch Zu-
gaben von Lauge, Kaliumzyanid, Natriumsulfit und Gela-
tine zum Polarographieren vorbereitet und im Spannungs-
bereich bis zu 0,6 V anodisch-katliodisch polarographiert.
Bei diesem Verfahren kénnen die Analysen offen an der
Luft durchgefihrt werden, wobei die Anwesenheit von Kup-

fer und Aluminium sowie von Spuren von Tellur, Zinn,
Magnesium und Mangan nicht stdren.
Die Auswagung des Antimonsulfids 1laBt sich nach

F. Halla und K. Castelliz14) auf nachstehende Weise
umgehen und in eine maBanalytische Bestim-
mung von dreiwertigem Antimon verwandeln. Man
sammelt das Sulfid in einem Goochtiegel mit Siebeinlage
und Asbestbelag, bringt ihn samt Niederschlag nach dem
Trocknen in einen Kjeldahlkolben und kocht mit etwa
10 cm3 konzentrierter Schwefelsdure bis zur vollstandigen
Auflosung des Niederschlages. Nach dem Abkuhlen kann
man zur Sicherheit der vollstdndigen Reduktion eine Messer-
spitze Natriumsulfit zusetzen. Map. verdinnt dann den Kol-
beninlialt mit 50 c¢cm3 Salzsdure (1:5), kocht zur Vertrei-
bung von schwefliger Saure und titriert in Gblicher Weise
mit lio-n-Kaliumbromatlésung. Das Mitschleppen von ab-
sublimiertem Schwefel ist zu vermeiden.

W. Mannchen15 befaBte sich mit der elektro-
metrischen Bestimmung von Aluminium in
Magnesiumlegierungen nach dem Fluorid-
verfaliren uud untersuchte den EinfluR des p'n -Wertes,
des Magnesium-, Zink- und Mangangehaltes auf die elektro-
tnetrische Bestimmung von Aluminium mit Natriumfluorid.
Es wurde festgestellt, daR die besten Ergebnisse bei einem
PH -Wert von etwa 3,8 erhalten werden. Magnesium, seihst
bis zur dreiBigfachen Menge des vorhandenen Aluminiums,
stort nicht, wenn dieser pn-Wert eingehalten wird. Des-
gleichen wird die Lage und Scharfe des Sprungpunktes durch
Zuséatze von Zink und Mangan nicht beeinfluBt. Das Ver-
fahren eignet sich daher ausgezeichnet als Schnellverfahren
zur Aluminiumbestimmung in Magnesiumlegierungen.

5. Brennstoffe, Gase, Oele, Wasser u. a. m.

Das in Linde-Anlagen durch Tiefkuhlung aus Koksofen-
gas oder anderen wasserstoffhaltigen Gasgemischen gewon-
nene und zur Ammoniaksynthese bestimmte Stickstoff-
Wasserstoff-Gemisch darf nur wenig Kohlenoxyd enthalten,
etwa in der GréRBenordnung von weniger als 10 cml1l CO in
1 m3 Gemisch. Die betriebsméaRRige Ueberwachung des
Kohlenoxydgehaltes in diesem Gasgemisch ist notwendig.
Praktisch am besten bewé&hrt hat sich nach einer Mitteilung
von E. Karrat“) die Bestimmung von Kohlen-
oxyd im Stickstoff-Wasser stoff-Gemisch
mit Jodpentoxyd. Hierfir kommt nur die Titration
der nach der Reaktion 5 CO + J25 = 5 C02 + J2gebil-
deten Kohlensdure in Frage, obwohl die Jodtitration far
sich mit groéBerer Scharfe ausfuhrbar ist und obwohl die
Kohlensaure sich in der vorliegenden kleinen Konzentration
schwerer als Jod in einem Ldsungsmittel absorbieren laRt.
Um die Kohlensduremessung sicher zu machen, braucht man
etwa 1 bis 2 cm3 C02 in 10 cm3 2Zio-Barytwasser, muf} also
in einem Gemisch vorliegender Konzentration 100 bis 200 1
verarbeiten. Der langsamste Vorgang in der Reaktionsfolge
ist die Kohlensdureabsorption im Barytwasser. Um zu
hohen Arbeitsgeschwindigkeiten zu gelangen, friert man die
entstandene Kohlensdure aus dem Gasstrom mit flussiger
Luft aus bzw. adsorbiert sie nach Wasserentfernung an
Kieselsauregel und uberfuhrt sie zwecks Titration erst am

15) Z. anal. Chem. 126 (1943) S. 49/59.
14) Z. anal. Chem. 125 (1943) S. 186.

1a) Aluminium, Berl., 25 (1943) S. 250/52.
16) Chemie 56 (1943) S. 272/73.

fritten sofort in Barytwasser genigend vollstandig zur Ab-
sorption bringen kann, scheidet man aus dem Gasstrom zu-
vor das Jod mit metallischem Kupfer ab, um eine Stérung
der Rucktitration des Barytwassers durch Jodverbindungen
zu vermeiden. Die Entfernung des Jods aus dem Gasstrom
vor dem Ausfrieren der Kohlensadure empfiehlt sich auch,
um die AusfriergefédlRe sauber zu halten. Aus vorstehendem
ergibt sich die nachfolgende Arbeitsvorschrift: Eine gemessene
Menge kohlenoxydhaltiges Stickstoff-Wasserstoff-Gemisch wird
hei etwa 120 0 Uber Jodpentoxyd geleitet. Das durch Oxy-
dation des Kohlenoxyds und eines Teiles des Wasserstoffs
freigesetzte Jod wird von Kupfer gebunden. Das gebildete
Wasser und die Kohlensdure werden bei tieferer Tempera-
tur kondensiert bzw. bei kleinsten Konzentrationen an
Silikagel adsorbiert. Sodann wird durch Auftauen bzw.
Desorbieren die Kohlensadure zwecks Titration in Baryt-
wasser Ubergefuhrt. Die Messung mufR im Betriebsraum
ausgefuhrt werden, weil ein so sauberes Gas, wie das Was-
serstoff-Stickstoff-Geniisch, durch Abflllen Uber Sperrwasser
oder in Stahlflaschen nur verunreinigt werden kann.

K. F. Luft17) beschreibt ein neues Verfahren der
registrierenden Gasanalyse mit Hilfe der
Absorption ultraroter Strahlen ohne
spektrale Zerlegung, das sich durch hohe Selektivi-
tat, Empfindlichkeit und Anzeigegeschwindigkeit auszeichnet.
Das Verfahren arbeitet rein physikalisch ohne Zuhilfe-
nahme chemischer Absorptionsmittel und ermdglicht die
Analyse verhaltnisméaRig schwieriger Gasgemische. Der
Grundgedanke des Verfahrens besteht darin, daf man die
Verminderung der Strahlung durch das zu bestimmende
Gas nicht mit einem Bolometer oder einer Thermoséaule
miBt, sondern ein abgeschlossenes Volumen dieses Gases
selbst als Empfanger fur die Strahlung verwendet und die
selektive Erwarmung dieses Gasvolumens in geeigneter
Weise miBRt. Die Anzeige erfolgt praktisch ohne Verzdge-
rung. Die Anwendungsmaéglichkeit umfaBt einen weiten
Konzentrationsbereich, so daB es sowohl zur Spurenanalyse
als auch zur Messung hdéherer Konzentrationen verwendet
werden kann.

6. Sonstiges

B. Mader18) befalt sich mit der Mdglichkeit
einer Genauigkeitssteigerung mit visuellen
Photometern und Kolorimetern zum
Zwecke der analytischen Konzentrations-
bestimmung und beschreibt ein Verfahren, mit dem es
moglich ist, die MefRgenauigkeit durch Einschalten einer
Vergleichslésung bekannter .Konzentration in den Vergleichs-
strahlengang gegenuber dem bisher angewendeten rein
photometrischen Verfahren um das Mehrfache zu verbessern.
Bei Verwendung des Pulfrich-Photometers, der HAE-40-
Lampe und der Quecksilberlichtfilter betrdgt bei einem
Ablesefehler von + 0,01 % Extinktion der durchschnittliche
MeRfehler, ebenso wie beim Eintauchkolorimeter nach Du-
boseq, + 0,3 bis 0,5 %. Als praktisches Anwendungsbeispiel
wird die Manganbestimmung in Eisen-Mangan- und Zink-
Mangan-Legierangen angefiihrt.

In einer Abhandlung Gber
qualitativen und quantitativen Spektral-
analyse bei fertigen Bauteilen in der me-
tallverarbeitenden Industrie bringt G. Heid-
hausen119 der Praxis entnommene Beispiele, die zeigen,
dal man in vielen Fallen auch mit der qualitativen Spektral-
analyse wertvolle Fingerzeige fur die Beurteilung der Gilte
von Werkstoffproben erhalten kann. Oft kann auch die
quantitative Spektralanalyse mit vermindertem Genauigkeits-
grad nutzbringend in den Dienst der Praxis gestellt werden,
so z. B. bei Kontrollprifungen von Halbzeugen und Fertig-
erzeugnissen, insbesondere dann, wenn die Méglichkeit einer
Streuungskorrektur und Sicherstellung gegeben ist, wie dies
an untersuchten Beispielen ausgefuhrt wird. A. Stadeier.

die Anwendung der

Versuche an Krantragern

1. M adsen1l) berichtet Uber Versuche an Huttenwerks-

Krantragem der bekannten amerikanischen Ausfuhrungsform
mit Kastentrager als Hauptkrantrager. Die Versuche hatten
den Zweck, festzustellen, wie sich diese Tragerbauart gegen-

?) Z. techn. Phys. 24 (1943) S. 97/104.
19 Ch-em. Techn. 16 (1943) S. 165/67.
19 Metallwirtsch. 22 (1943) S. 167/71 u. 322/26.

') Iron Steel Engr. 18 (1941) Nr. 11, S. 47/95.
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Bild 1
Bild
Bild 3
Bild 4

Bilder 1 bis 4. Ausfuhrungsfor-men von Krantragern.

Uber waagerechter Seitenlast verhalt, d. h., wie weit der
Gesamtquerschnitt an der waagerechten Belastung teilnimmt
und wie weit die auftretenden Durchbiegungen mit rech-
nerisch ermittelten Werten Ubereinstimmen. AuRerdem sollte
der EinfluB einer steifen Verbindung der Trager mit den
Kopfstiicken zur Rahmenbildung untersucht werden.

Zugrunde gelegt wurden drei Ausfiahrungsformen
(Bilder 1 bis 3). ,

1. Genieteter Kastentrdger mit Parallelgurten mit Buhne

an einem Trager von einem 10-t-Laufkran.

2. GeschweiBter Kastentrager mit an den Enden verrin-

gerter Hohe ohne BuUhne von einem 30-t-Laufkran.

3. Genieteter Fischbauchtrager mit zwei Buhnen von

einem 60-t-Laufkran.

In allen Féallen waren die Trager mit den Kopftragern
verschraubt, jedoch war der AnschluR in verschiedener Art
versteift.

Als Ersatz der im Betriebsfall eintretenden Waagerecht-
beschleunigungskréfte der Katze erfolgte die waagerechte
Belastung durch eine Spannschraube zwischen den Ober-
gurtplatten. Die Spannungen wurden mit Dehnungsmessern
groBer Genauigkeit ermittelt, die Durchbiegung der Trager
an sieben Stellen durch MeRBuhr bestimmt. Aus den Unter-
schieden der Durchbiegungen von Unter- und Obergurt wur-
den die Verdrehungen festgelegt. Von den gemessenen
Durchbiegungen der Tréager wurden die Verschiebungen in
der Verschraubung der Trageranschlisse am Kopftrager ab-
gezogen. Die ermittelten Durchbiegungen, Verdrehungen
und Spannungen beider Gurte wurden schaubildlich auf-
getragen und in Vergleich gesetzt zu den auf Grund der
Theorie von R. Bredt") errechneten Werten. Die For-
meln, nach der die Durchbiegung und Verdrehung errechnet
werden, sind aufgefuhrt.

Aus den Ergebnissen wird festgestellt, daR die gemessenen
Werte, den theoretisch ermittelten ziemlich nahe kommen.
Die nur in der Mitte etwas gréRer gemessenen Spannungen
im Obergurt und die kleineren im Untergurt gegeniber den

1) Z. YD1 40 (1896) S. 785.
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Berechnungen werden auf sekundare Verdrehungsbeanspru-
chungen zurickgefihrt, da der geringe Unterschied eine
gleichmaRige Heranziehung beider Gurte zur Lastaufnahme
nicht als zweifelhaft erscheinen laRt.

Auch die Spannungen im Stegblech sind aus den Lé&ngen-
anderungen zwischen den einzelnen MeRBpunkten ermittelt
und aufgetragen. Da sie jedoch nur an den AuBenseiten des
Trégers festgestellt werden kdnnen, sind sie nicht als Durch-
schnittswerte der Blechspanniingen zu betrachten oder nur
bei dinnen Blechen.

Die Spannungskurven zeigen, dal der Wendepunkt der
seitlichen Durchbiegung des Tragers infolge Rahmen-
wirkung durch Befestigung am Kopftrager und dessen Stei-
figkeit sich ungefahr im Abstand von Ie der Spannweite
vom Kopftrager befindet. Dieser EinfluB kénnte also bei der
Berechnung der waagerechten Tragerausbiegung berucksich-
tigt werden.

Der EinfluB der Buhne auf die seitliche Durchbiegung
auf einer Tréagerseite wird untersucht und zur Beachtung
empfohlen.

Die Versuche wurden fur zwei verschiedene groRe Be-
lastungen vorgenommen, die jedoch beide wesentlich gréRer
waren als die voraussichtliche Betriebsbeanspruchung. Die
Starrheit des Rahmens wird also im Betrieb groR sein, da
der AnschluR bei der nur geringeren Betriebsbelastung
nicht nachgeben wird.

Das Ergebnis der Versuche an Kran | wird wie
folgt zusanunengefalit:

1. Zur Seitensteifigkeit wird nicht nur der Obergurt, son-
dern der ganze Tragerquerschnitt herangezogen.

2. Teilweise Einspannung kann bei steifer Befestigung
der Trager mit dem Kopftrager bertcksichtigt werden.

3. Ein erhebliches Gleiten an der Befestigungsstelle des
Tréagers am Kopftrager und damit eine Verringerung der
Verdrehungsfestigkeit tritt bei der Betriebsbelastung nicht ein.

4. Die Laufbuhne langs des Motortréagers verringert die
seitliche Durchbiegung dieses Tragers auf etwa 75 % im
Vergleich zu der des. Gegentréagers, wenn die Befestigung
der Buhne in ihrer ganzen Lénge als Versteifung des Trégers
aufgefallt werden kann.

Kran 1l wurde in gleicher Weise untersucht. Da der
Trager mit dem Kopftrager nur bis zu halber Hohe ver-
bunden ist, ergab sich hier eine starkere Verdrehung und,
wenn die Knotenbleche an der Verbindungsstelle von Trager
mit Kopftragem fehlten, auch eine starkere Durchbiegung.
Eine Unsicherheit beztglich der gemessenen Werte besteht
infolge des geringen Verdrehungswinkels, der Versteifung
des Obergurtes und von Ausfihrungsungenauigkeiten. Das
Verhaltnis der Blechstarke zur Héhe wird mit 240 begrenzt.
Die Ergebnisse des Versuches sind im uUbrigen wie bei
Kran |I.

Bei Kran Il lag der Wendepunkt der seitlichen Aus-
hiegungslinie auf etwa */6 der Spannweite. Der Einflull der
beiden LaufbUhnen auf die Siitendurchbiegung ist hier ge-
ring, da die Buhnen in der Mitte der Tréagerhéhe angebracht
sind und an den Enden tiefer als der Untergurt liegen. Eine
gute Endeinspannung setzt durch Rahmenwirkung die seit-
liche Ausbiegung auf etwa 50 % der ohne Einspannung er-
rechneten herab.

Die Ergebnisse der Versuche stimmen mit den schon bei
Kran | festgestellten Uberein. Der ganze Querschnitt wird
also zur Aufnahme der seitlichen Belastung herangezogen.
Die Spannungen der Senkrechtlast kénnen nach der Theorie
fur den gewdhnlichen Balken berechnet werden. Die ela-
stische Verdrehung kann nach Bredt berechnet werden.

Bei der Verschiedenheit der Anschluffkonstruklion und
vor allem ihrer Ausfihrung wird empfohlen, die Endein-
spannung nicht zu berucksichtigen, da Unklarheit Uber das
auftretende Gleiten in der Befestigung besteht. Sie ergibt
aber eine erhdhte Sicherheit durch Rahmenwirkung.

In einem Anhang werden dann weiter einige Formeln far
die Durchbiegung des Fischbauchtragers entwickelt, jedoch
nur die Ergebnisse dieser Entwicklung angegeben.

Zum SchluB werden auch Belastungsversuche
in gleicher Weise au einem raumlichen Facliwcrks-
tragerkran der in Europa ublichen Bauart (Bild 4)
durchgefuhrt. Auch hier wird festgestellt, dal der Fach-
werkstrager im ganzen die Seitenlast aufnimmt. Eine Schwie-
rigkeit trat hier bei den Versuchen dadurch auf, daR der
Lasteingriff zwischen zwei Feldern gewé&hlt wurde und da-
durch in den Gurten noch besondere Biegungsspannuugen
auftreten. Dieser Versuch leidet angeblich unter der Schwie-
rigkeit, daB die Spannungen in den einzelnen Staben und
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in den Stabverbindungen nicht ermittelt werden konnten, da
die Anschlusse der Stédbe an die Gurtungen geschweil3t
waren. Hierbei wird viel mit durchschnittlichen Spannungen
gerechnet, so daB die Ergebnisse dieses Versuches recht
zweifelhaft sind. Es wird zugegeben, daB sich bei groRen
Spannweiten leichtere Krane ergeben.

Die Durchfuhrung der Versuche und der Vergleich mit
den Berechnungen bringen im ganzen nichts Neues weder
fur Berechnung der Trager noch als Hinweis fur die kon-
struktive Durchbildung.

Bei der Verschiedenheit der Krantrdger kann von einem
eigentlichen Vergleich als Hinweis fir eine zweckméaRige
Ausfihrung nicht gesprochen werden, um so weniger, als
der EinfluR der verschiedenartigen Verbindung mit dem
Kopftrager, der EinfluB der Buhnen und deren Lage usw.
nicht deutlich hervortritt. Zugestandenermafen ist auch
die genaue Ausfihrung auf die Ergebnisse von Einflu. Bei
auftretenden Schwierigkeiten wird weitgehend mit Durch-
schnitts- und Mittelwerten gerechnet. Die dadurch herbei-
gefuhrten Abrundungen haben eine GroBenordnung, die
nicht ohne EinfluR auf die aus dem Versuch abgeleiteten
Erkenntnisse Uberhaupt bleiben kénnen.

Die Lleranziehung des Gesamtquerschnittes des Fach-
werkstragers bei Berechnung der Seitensteifigkeit ist bei uns
selbstverstandlich sowohl zur Bestimmung der seitlichen
Ausbiegung als auch der Verdrehung. Ein Vorteil des
Kastentragers gegeniber der bei uns Ublichen raumlichen
Fachwerkstrager-Bauart kann aus den Versuchen nicht ab-
geleitet werden, vor allen Dingen nicht, wenn man noch
den gréBeren Werkstoffverbrauch des Blechkastentrégers
bertcksichtigt. Carl Hubert.

Explosionssicherung bei Gaserzeugeranlagen

Die Frage der Sicherung der Gaserzeugeranlagen gegen
Explosionen, besonders in der Windleitung, ist friher vom
Verfasserl) ausfuhrlich behandelt worden. Hier sei auf eine
Ausfuhrung hingewiesen, die ihren Zweck véllig ver-
fehlt (vgl. Bild 1). Es handelt sich um eine Einrichtung,
wie sie in Bild 21 der Mitteilung 3121) dargestellt wurde,
bei der jedoch im Gegensatz zu jener Abbildung der Aus-
puffstutzen bei a durch ein ReiRblech verschlossen ist.
Das Gegengewicht b ist so eingestellt, dal die Klappe ¢
auch bei stillstehcndem Gebléase senkrecht herabhangt und
den Auspuffstutzen verschlieBt. Hierdurch verliert die
ganze Einrichtung ihren Sinn, weil die Windleitung bei
Stehenbleiben des Ventilators offen bleibt, der Auspuff-
stutzen dagegen nicht nur durch das Explosionsblech a,
sondern auch durch die Ruckschlagklappe geschlossen
ist. Eine aus der Windkammer unter dem Gaserzeuger kom-
mende Explosionswelle pflanzt sich in die Windleitung fort-
und gefédhrdet den Ventilator. Um die Zweckerfullung zu
erreichen und zu gewahrleisten, wurde empfohlen,

1. das ReiBblech bei a zu entfernen, damit sich im Aus-
puffstutzen der &uBere Luftdruck einstellt und der Wind-

Yy Neumann, G.: Arch. Eisienhlittenw. 16 (1942/43)
S. 201/14, 237/46 u. 299/306 (Warmiesteile 312),
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64. Jahrg. Nr. 22
vom druck auf der anderen Seite die
Klappe gegen den Auspuffstutzen

pressen kann;

2. das Gegengewicht so einzustellen
oder zu bemessen, daB es bei
Stehenbleiben des Ventilators
(Ausbleiben des die Klappe gegen
die Auspufféffnung pressenden
Winddrucks) die Klappe in die
waagerechte Lage reilft und so-

mit die Windleitung schlief3t.
Das Explosionsblech am Auspuff-
stutzen ist auch deshalb fehl am
Platze, weil es hierdurch dem Gas-
erzeuger unmaoglich wird, bei Stehen-
Gaserzeuger bleibe_n de_s Ventil_ators d_urch die
Auftriebswirkung eine gewisse Luft-
Bild 1. Ruckschlag-  menge anzusaugen und eine gewisse
klappe ~mit Reil-  Gagerzeugung  aufrechtzuerhalten,

blech, das die Wirk-
samkeit dieser

Sicherheitseinrich-
tung verhindert.

die zur Vermeidung von Explosionen
oder Verpuffungen genigen kann.

Die Abstellung der angefihrten
Fehler ist unter den heutigen Ver-
héaltnisen besonders wichtig, weil Gefdhrdungen der Anlage
und insbesondere des Ventilators wegen der Schwierigkeiten
der Instandsetzung oder Wiederbeschaffung und zur Vermei-
dung von léangeren Erzeugungsausfallen unbedingt vermieden
werden mussen.

Aehnliche Vorrichtungen werden von den Lieferfirmen
fur Gaserzeuger o6fter empfohlen2). Sie haben offenbar den
Zweck, Windverluste durch die Undichtheit der Klappe zu
vermeiden. Bei ihrer Anwendung wird aber vorausgesetzt,
dalR das Gegengewicht und der Hebelarm, an dem es an-
gebracht ist, im Verhaltnis zur Klappe so eingestellt ist, daR
es die Klappe gegen den oberen Ventilsitz zu dricken
sucht. Mit Rucksicht auf die Zapfenreibung, die sich im
Laufe der Jahre stark erhéhen kann, muf} diese vom Gegen-
gewicht ausgeubte SchlieBkraft ziemlich groR sein. Die
Klappe muf3 dann in den Windstrom hineinragen, der sie
offen zu halten sucht. Hierdurch ergibt sich an Stelle tles
geringen Windverlustes ein Druckverlust, der bei
stark belasteten Gaserzeugern und bei Brennstoffen, die
einen hdéheren Winddruck erfordern (besonders Braunkoh-
lenbriketts, wegen der erwahnten dichten Lagerung des fein-
kdrnigen Ruckstandes) unzuldssig sein kann, zumal da das
vorhandene Geblase mitunter ohnedies keinen ausreichen-
den Druck liefert. AuBerdem werden derartige Einrichtun-
gen im Betrieb gewdhnlich ungenigend gepflegt und ohne
hinreichende Vorstellungen Uber ihren Zweck und die dafur
erforderlichen Voraussetzungen behandelt.

Man laRt also das Reillblech am besten ganz fort, was
sich besonders in Betrieben mit geringer oder maRiger
Ueberwachung solcher und anderer Ausruslungsteile emp-
fiehlt, und nimmt den kleinen ~indVerlust in Kauf.
Gustav Neumann.

2 Siehe Note '): Bild 24.
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KI. 40 ¢, Gr. 160t, Nr. 740 830 vom 6. September 1941.
Ausgegeben am 29. Ok-
tober 1943. Demag-
Elelctrostahl G.m.b.
H. (Erfinder: Emil Ger-
lach.) Deckel fur metall-
urgischen Lichtbogenofen
mit  kreisrunder Grund-
flache und konzentrisch
um die Elektrode ange-
ordneten Einfullschachten.

Dem Ofen mit der Elek-
trode a und den konzen-
trisch dazu angeordneten
Fullschachten b wird> die
Beschickung laufend zu-
gefuhrt. Der Ofendeckel
¢ ist, ausgehend von den
Fullschachten, die er gas-
dicht umschliet, nicht nur

nach dem Ofenrand, son-
dern auch nach der Elektrode hin dem Bdschungs-
winkel derBeschickung entsprechend abgeschragt, wodurch

nicht nur eine gute Raumausnutzung des Ofengefalies,
sondern auch ein maéglichst kurzer Stromweg zwischen der
Elektrodenfassung d und dem Bad erzielt wird.

KI. 18 a, Gr. 401, Nr. 741 040. vom 18. April 1940.
Ausgegeben am 3. November 1943. H. A. Brassert & Co.
(Erfinder: Karl Weinei.) Verfahren zum Einbau von Kuhl-
kasten in Schachtdfen, insbesondere in Hochdfen.

Die
bauten
panzer

in das Ofenmauerwerk einge-
Kuhlkésten sind am Schacht-
des Ofens befestigt, so daR
wegen der Ausdehnung des Mauer-
werkes heim Anheizen des Hochofens
Beschadigungen der Kuhlkasten hau-
fig sind. Nach der Erfindung wird
zwischen dem vom Ofenpanzer a getra-
genen Kihlkasten b und dem Mauer-
werk ¢ zunachst allseitig reichlich
Spielraum d, e, f gelassen, der erst nach
dem Anheizen des Ofens durch Ein-
fallen einer breiigen Schamottemasse durch die Oeffnung g
ausgefullt wird.
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KI. 18 ¢, Gr. 215 Nr. 741072, vom 16. Juni 1938.
Ausgegeben am 3. November 1943. Bernhard B erg-
haus. (Erfinder: Dr. Gerhard Zapf.) Verfahren zum ver-
zugsfreien Harten von Préazisionsmaschinenteilen oder Werk-
stiicken.

Die zu hartenden Teile werden im Muffelofen auf ebne,
matt geschliffene Platten aus Quarz, Quarzgut oder einem
anderen feuerfesten, keramischen Werkstoff aufgelegt. Solche
Platten haben gegenuber den bisher gebr&auchlichen Stahl-
blechplatten den Vorteil, daR sie sich nicht verziehen und
daher eine verzugsfreie Hartung verwickelter Maschinenteile
ermaéglichen.

KIl. 18 ¢, Gr. 315 Nr. 741073, vom 20. Juli 1940.
Ausgegeben am 3. November 1943. NSU.-W erke AG. (Er-
finder: Kurt Leyendecker.) Aufkohlen eines Brems- und
Klipplungsbelages aus Eisen oder Stahl.

Die die Brems- oder Kupplungskréafte ubertragenden
AuBenschichten des Bremskdrpers oder der Belage werden
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im Einsatz so stark mit Kohlenstoff angereichert, daR sich
Zementit in Netzform ausbildet.

KI. 18 ¢, Gr. 660, Nr. 741 075, vom 24. Juni 1941.
Ausgegeben am 4. November 1943. Dipl.-ing. Rudolf
Bode. Kuhlvorrichtung fur ein Bleibad zum Patentieren
von Stahldrahten.

Die aus dem Hartc-

ofen a austretenden hei-

Ren Drahte b fuhren

an der Einlaufstelle zu

einer Uebertemperatur

des Bleibades ¢, die

nicht nur die Abschreck-

wirkung des Bades min-

dert, sondern auch eine gesundheitsstérende Verdampfung

des Bleis herbeifihrt. Deshalb wird in der Nahe der Ein-

laufstelle ein Kuhlkanal d vorgesehen oder es werden ein

oder mehrere Kuhlrohre durch die Einlaufzone des Bades
gelegt.

Wirtschaftliche Rundschau

Die Handelspolitik der Vereinigten Staaten von Amerika und das festlandische Europa

Von Ministerialdirigent Dr.

Die allgemeine Politik der Vereinigten Staaten von
Amerika gegenUber Europa war urspriunglich bestimmt
durch das Testament des ersten Prasidenten Washington,
worin das amerikanische Volk nachdrucklich aufgefordert
wurde, sich nicht in europaische Wirren einzumischen.
Zwischen Isolierungspolitik im Sinne Washingtons und Ein-
mischung in europdische Verhéltnisse schwankte die Politik
der Vereinigten Staaten, bis schlieflich unter Wilson und
dem jetzigen Préasidenten Roosevelt der Grundsatz der
Isolierung ganzlich verlassen wurde und die amerikanische
Politik Uberging zur Einmischung in Europa, zur Aggression
mit dem Ziele der Beherrschung und schlieRlich zum Im-
perialismus, der sich nicht nur auf Europa beschranken
will, sondern seine Fangarme uber den gesamten Erdball
ausstreckt.

Entsprechend verlief auch die amerikanische Handels-
politik als Werkzeug der allgemeinen Politik der Vereinig-
ten Staaten durchaus nicht in einer einheitlichen Linie. Ge-
maRigte Schutzzollpolitik, voribergehend auch freihandle-
rische Gedanken suchten sich durchzusetzen, aber mit dem
Mc Kinley-Tarif gewannen die einfuhrfeindlichen
Stromungen die Oberhand. Nach Beendigung des Welt-
krieges setzte alsdann eine Zollpolitik ein, die an Sinnlosig-
keit alles Bisherige in den Schatten stellte, und die wesent-
lich dazu beigetragen hat, die wirtschaftlichen Beziehungen
der Vereinigten Staaten, namentlich zum festlandischen
Europa, zu erschweren und jede Gesundung des Welthandels
uberhaupt unmdéglich zu machen. Der Markstein dieser
Hochschutzzollpolitik ist der Tarif des Jahres 1930, der die
durchschnittliche Zollhéhe von 33 % sogar auf 40 % ge-
steigert hat. Alles in allem eine Zollristung gewaltigen
AusmaBes, und dieses ausgerechnet in einem Land, das aus
dem ersten Weltkrieg als die stérkste Finaqz- und Wirt-
schaftsmacht hervorgegangen war.

Was war nun der Grund, daBR sich das groRte Glaubiger-
land der Welt mit einer Mauer von Hochschutzzéllen um-
gab und die Einfuhr auBerdem noch durch Markierungs-
vorschriften und andere MaRnahmen des mittelbaren Pro-
tektionismus erschwerte? WuRte man nicht, daR Schuldner-
lander internationale Schulden im wesentlichen nur durch
Warenlieferungen oder Dienstleistungen abtragen kdénnen?
Zunéchst war es wohl bei den Vereinigten Staaten das Be-
streben, sich von dem durch den Weltkrieg vollig in Un-
ordnung geratenen Europa mdglichst abzuschlieBen. Man
hat.te in den europdischen Krieg eingegriffen, die Alliierten
finanziert, man hatte mit zum Niederringen Deutschlands
beigetragen, aber man wollte sich der Verantwortung fur
al das angerichtete Unheil entziehen. Die Wiederherstel-
lung eines wirtschaftlichen Friedens Uberlie man den ubri-
gen Siegerméachten, d. h., man UuberlieB Deutschland dem
Uebermut und dem Unverstand des auf unmdégliche Re-
parationen und damit auf die wirtschaftliche Vernichtung
Deutschlands dréangenden Frankreich. Um fir Amerika die
mehr und mehr schwindende ,Prosperitat" zu retten, suchte
man sein Heil in Hochschutzzéllen und in MaRnahmen zur
Hebung der Binnenwirtschaft, aber der amerikanische
Binnenmarkt war fir die Massenerzeugung nicht gentigend
aufnahmefahig. Als dann der Wiener Bankkrach 1931 die

Imhoff

verhéangnisvolle Lage des festlandischen Europas enthillte,
als die Amerikaner die nach Europa gelegten Gelder kurz-
fristig zuruckforderten, war die Wirtschaftsblite noch wéah-
rend der Prasidentschaft Hoovers 1932 zu Ende. Was
half cs nun, daR man zur Hebung der Binnenwirtschaft den
an sich schon hohen Zollschutz noch weiter hinaufgeschraubt
hatte? 12 Millionen Arbeitslose allein in den Vereinigten
Staaten von Amerika waren das erschitternde Ergebnis
einer verfehlten Wirtschaftspolitik.

Das Jahr 1933 brachte den Amtsantritt des Présidenten
Roosevelt. Der Dollar wurde abgewertet, und der Juden-
boykott gegen deutsche Waren begann. Roosevelt erhielt
zwar die Erméchtigung, durch .Vertrage die Zdélle gegen
entsprechende ZollerméaRigungen der anderen Staaten herab-
zusetzen; aber die Vertrage; die sein Staatssekretar Hu 11
abschloR, haben die amerikanischen Zdélle nicht in solchem
MaRe ermaRigt, wie es zur Wiederbelebung des Welthandels
notig gewesen wéare. Mit Recht hat daher das Institut fur
Wirtschaftsforschung dargelegt, dal bei der Hullschen Poli-
tik von einer auch nur anndhernden Wiedergutmachung der
einstigen handelspolitischen Stnden der Vereinigten Staaten
keine Rede sein kdénne.

Deutschland hat man unter dem Vorwand, daR wir eine
Devisengesetzgebung hatten und hierdurch die Warenein-
fuhr aus den Vereinigten Staaten diskriminierten, von den
ZollennaBigungen ausgeschlossen, indem man den deutsch-
amerikanischen Handelsvertrag nicht erneuerte. In Wirk-
lichkeit waren es aber nicht handelspolitische und wirt-
schaftliche Erwagungen der Vereinigten Staaten, die den
AbschluR eines neuen Handelsvertrags mit Deutschland ver-
hinderten, sondern es war die allgemeine politische Ein-
stellung Roosevelts, der eine wirtschaftliche Verstandigung
mit Deutschland nicht wollte. Der Warenaustausch zwischen
Deutschland und den Vereinigten Staaten war durch diese
unselige Politik dermaflen zuriickgegangen, dal die deutsche
Ausfuhr dorthin, die 1929 fast 1 Milliarde RM betragen
hatte, im Jahre 1938 auf etwa 150 Millionen RM gesunken war.

Aber nicht genug damit. Im Marz 1939 verhangte das
amerikanische Schatzamt plotzlich Strafzélle, sogenannte
Ausgleichszélle, auf deutsche Waren in Hohe von 25 % des
Wertes. Dann folgten Ausfuhrverbote fir Rohstoffe und
Maschinen, ferner die sogenannten Schwarzen Listen, die
Sperre von Vermdgenswerten, die Beschlagnahme deutscher
Schiffe und eine Reihe anderer KampfmalRnahmen, die in
ihrer Zusammenfassung das Bild eines Wirtschaftskrieges
ergaben, der an Scharfe und Vielfaltigkeit die Zollkriege
aus fruheren Zeiten bei weitem ubertraf.

Seit die Amerikaner nunmehr in den Krieg eingetreten
sind, Uberbieten sie sich in Nachkriegsplanen. Wahrend sich
die europaische Wirtschaftsgemeinschaft immer fester zu-
sammenschlieft und sich in immer héherem MaRe praktisch
bewdahrt, gefallen sich die wirtschaftlich und die politisch
fiuhrenden Kreise der Vereinigten Staaten darin, unermid-
lich darzulegen, daf und wie sie die wirtschaftliche Lage
der Welt und vor allem Europas nach dem Kriege zu
bessern gedenken. Die allgemein gehaltene, verschwommene
VerheiBung und das Schlagwort beherrschen das politische
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und das wirtschaftliche Bild der amerikanischen Vor-
stellungen von der Nachkriegszeit. Wenn es darauf afi-
kommt, wirtschaftliche Versprechungen dieser Art einzu-
lI6sen, dann erweist sich, daB die amerikanische Wirtschafts-
politik im Grund unfahig und hilflos ist. Fur Europa hat
sie jedenfalls noch keinen positiven Beitrag geleistet, sie
war im Gegenteil in den letzten Jahrzehnten stets schéadlich
fur Europa und im Grunde europafeindlich.

Im Rahmen der amerikanischen- Nachkriegsplane soll be-
sonders auch die Handelspolitik — seit Jahrzehnten
ein Vorspann fur die politischen Ziele der Vereinigten
Staaten — neu ausgerichtet werden. Immer wieder erhebt
man die Forderung, daR die Ausfuhr der Vereinigten Staaten
in hohem MaRBe gesteigert werden musse, schon um der
drohenden Arbeitslosigkeit nach dem Kriege Herr zu wer-
den. Von amtlicher Seite beziffert man die kunftig not-
wendige Ausfuhr auf nicht weniger als 7 Milliarden § im
Jahr, eine gewaltige Summe. Natirlich denkt man bei einer
solchen Ausfuhr auch an Europa. Der amerikanische Binnen-
markt hat sich fur die eigene Massenerzeugung vor dem
Kriege in keiner Weise als voll aufnahmeféhig erwiesen.
Die aufgeblahte Erzeugung braucht das Ausland als zusatz-
lichen Absatzmarkt. Die Amerikaner wissen sehr wohl:
Europa war der gréRte Warencinfuhrer der Welt und zu-
gleich der beste Kunde der Vereinigten Staaten. Das fest-
landische Europa allein hat vor dem jetzigen Weltkrieg
mehr als ein Viertel der gesamten Ausfuhr der Vereinigten
Staaten aufgenommen und war Uberdies ein glnstiger Boden
fur amerikanische Geldanlagen. Es ist klar, dal man auf
einen solchen Markt nicht verzichten will, sondern Mittel
und Wege sucht, diesen Markt kunftig wieder zu erobern.

In ihrer Handelspolitik hatten die Vereinigten Staaten
gegenlUber Europa stets einen groBen Vorteil: Wahrend
Europa in eine Menge selbstandiger Zollgebiete zersplittert
war — und noch heute zersplittert ist —, bildeten die Ver-
einigten Staaten, seit sie sich 1789 eine Verfassung gegeben
haben, ein einziges Zoll- und Wirtschaftsgebiet. Mit der ge-
waltigen Ausdehnung nach Sidden und Westen um die Mitte
des vorigen Jahrhunderts wurde das zollfreie Unionsgebiet
allméahlich bis zum Stillen Ozean ausgeweitet und bildete
ein einheitliches Wirtschaftsgebiet ohne Binnenzélle, einen
GroBraum von kontinentalem Ausmafle. So hatten die Ver-
einigten Staaten in ihren Handelsvertragsverhandlimgen
leichtes Spiel mit dem zersplitterten Europa und besonders
mit den kleinen und kleinsten Staaten des europdischen
Erdteils, die ihnen einzeln weder politisch noch wirtschaft-
lich ein Gegengewicht zu bieten vermochten. Liegt es da
nicht nahe, daB die Staaten des festlandischen Europas wirt-
schaftlich und zollpolitisch enger Zusammenarbeiten, um
nicht wieder in Abhangigkeit von amerikanischen Roh-
stoffen und Nahrungsmitteln sowie von amerikanischen In-
dustrien zu geraten? Einem Ausfuhrvorsto? der Vereinigten
Staaten von Amerika werden mittlere oder kleinere Staaten
wohl kaum wirksam begegnen kénnen. Man soll sich Uber
das AusmaB dieser Gefahr in Europa nicht im unklaren
sein. Die imperialistisch-plutokratische Wairtschaftspolitik
Roosevelts braucht den europaischen Markt, sie braucht vor
allem die Ausschaltung der europdéischen Lieferfahigkeit auf
den Ubrigen Markten der Welt. Die aufgeblahte Rustungs-
konjunktur in den Vereinigten Staaten droht in eine furcht-
bare Wirtschaftskrise umzuschlagen, wenn es nicht gelingt,
vorher neue groRe Absatzgebiete zu gewinnen. Auf der
Suche nach solchen Maéglichkeiten werden die Vereinigten
Staaten auf niemanden, am wenigsten auf Europa, Rucksicht
nehmen. Géabe es eine ungeschitzte europdische Wirtschaft
nach diesem Kriege, das von Krisenangst getriebene
Amerika wurde einen rucksichtslosen Wettbewerb beginnen,
in dem die einzelnen Nationalwirtschaften Europas, nament-
lich die kleineren, von vornherein die Unterlegenen waren.
Um das Schicksal dieser Lander und Europas uberhaupt
wirden sich die Amerikaner dabei noch weniger kimmern,
als dies schon nach 1918 der Fall war.

Ueberall in der Welt sehen wir heute ein Entwicklungs-
streben im Sinne der Bildung wirtschaftlicher GroRraume.
Dies bedeutet keineswegs eine AbschlieBung gegeniiber dem
Welthandel. Im Gegenteil: Die Erstarkung der Nationalwirt-
schaften durch Wahrung ihrer gemeinsamen handelspoli-
tischen Belange schafft erst die Voraussetzung dafur, daR
mit den ubrigen GrofRrdumen — man denke an den ost-
asiatischen GroRraum des verbundeten Japans — ein reger
Guteraustausch erfolgt. So wird eine verstandige wirtschafts-
politische Zusammenarbeit dazu beitragen, Kontinental-
Europa Freiheit, Wohlstand und Gleichberechtigung zu er-

W irtschaftliche Rundschau
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ringen und damit den Platz im Wirtschaftsleben der Vdélker
zu sichern, der ihm gebuhrt.

Das Schicksal der unvollendeten Stahlwerke
in den Vereinigten Staaten von Amerika

Im Rahmen der zunehmenden Entspannung auf wichtigen
Metallméarkten und auch in der Stahlversorgung hat das
War Production Board (WPB) letzthin die Einstellung des
Baues noch nicht vollendeter Einheiten in der Stahlindustrie
ernsthaft erwogen, vor allem zur Entlastung des Arbeits-
marktes. Eine endgultige Entscheidung scheint jedoch nicht
getroffen zu sein. Vielfach sind die betreffenden Anlagen be-
reits so weit fertiggestellt, daB es sich nur um einen voruber-
gehenden Aufschub handeln durfte, den die Industrie selbst
beendigen wird, sobald die Engpasse auf dem Arbeits-
markt Gberwunden sind. Immerhin hatte das WPB der De-
fense Plant Corporation kirzlich empfohlen, den Bau von
insgesamt 12 Anlagen vorléaufig stillzulegen. Es handelt sich
um 5 Bauvorhaben der United States Steel Co. in Chicago,
Pittsburgh und Utah (Geneva), mehrere Plane der Republic
Steel Co. in Chicago, Cantén und Massillon sowie Hartford,
und ein Vorhaben der Andrews Steel Co. in Wilder.

Zu den neueren Ruckstellungen scheinen vor allem Plane
der Republic Steel Co. zu gehoren; jedoch wird die
Fertigstellung der neuen Elektroofen in Chicago nicht unter-
brochen. Betriebsfertig waren in Chicago zwei Elektroofen,
ein Siemens-Martin-Ofen und eine schwere WalzenstraRe;
eine Anlage zur Gewinnung der Nebenerzeugnisse sowie ein
kontinuierliches Walzwerk sind noch nicht fertig. Ebenso
waren sieben Elektroofen noch nicht fertig, als die Absich-
ten des WPB Ende Januar bekannt wurden. Die Elektroofen
haben eine Leistungsfahigkeit von je 70 t

Im wesentlichen trifft die Unterbrechung den Bau von
Anlagen zur Herstellung von Elektro- und anderem
hochwertigen Stahl; die Versorgung war in beiden
Erzeugnissen neuerdings reichlicher. Die oben erwahnte An-
lage der Republic Steel Co. in Chicago sollte eine Jahres-
leistung von 900 000 t Elektrostahl erreichen. Die Anlage
kostete rd. 88 Mill. $. Von der Einstellung werden ferner fol-
gende Plane der Republic Steel Co. betroffen: Gluhofen fur
9000 t monatlich in Chicago (halbfertig), drei Vorwarmofen
in Massillon; Kuhléfen in Cantén; Anlagen fur die Herstel-
lung kaltgezogener Stdbe aus legiertem Stahl fur Flugzeuge
in East Hartford sowie Einrichtungen der Republic Steel Co.
und der Andrews Steel Co. zur Herstellung von Schmiede-
sticken fur Geschitze.

Errichtung eines Schienenwalzwerkes in Brasilien

Im November 1943 hat die Companhia Siderdr-
gica Belgo-Mineira hei den Stahlwerken in Mon-
levado im Staate Minas Geraes ein Schienenwalzwerk in
Betrieb genommen, das zum ersten Male in Sudamerika
Stahlschienen herstellt. Die gesamte Anlage und die Aus-
rustung fur das Schienenwalzwerk wurde von amerika-
nischen Finnen geliefert. Das Walzwerk wird Schienen von
30 kg und mehr liefern. Die Leistungsféahigkeit soll 50 000 t
im Jahre betragen. Die Anlage liegt in bequemer Reich-
weite zu bedeutenden Lagern hochwertigen Eisenerzes. Eine
Eisenbahnverbindung mit Rio de Janeiro und dem Hafen
Victoria ist vorhanden.

Eisenhitte Stdost,
Bezirksverband des Vereins Deutscher Eisenhuttenleute
im NSBDT., Leoben
Samstag, den 10. Juni 1944, 16 Uhr, findet in der Aula
der Montanistischen Hochschule zu Leohen die
Hauptarbeitssitzung 1944

der Eisenhutte Sudost statt mit folgender Tagesord-
nung:
Die 150jahrige Entwicklung eines Eisen-
huttenwerkes. Berichterstatter: Direktor G. B.
Lobkowitz.

Die Entwicklung des Edelstahls im
Dienste der Technik. Berichterstatter: Direk-
tor Dr.-Ing. Franz P6lzguter.

Arbeitsteilung und Gemeinschaft. Bericht-

erstatter: Karl Anton Prinz Rohan.

Ab etwa 19 Uhr zwanglose kameradschaftliche Zu-
sammenkunft im Grandhotel in Leoben.
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Die sparsame Verwendung aller Rohstoffe ist heute uner-
laBlich. Auch Kohle und die daraus gewonnenen Energien

durfen nicht vergeudet werden, u. a
soll auch der Stromverbrauch soweit
wie mdglich eingeschrankt werden.
Zur Erfallung dieser Forderung
tragt auch die Verwendung von elek-
trischen Nieterwarmern bei, denn es
wird ja nur so lange elektrische Ener-
gie verbraucht, als ein Niet einge-
spannt ist und zur Erwdrmung vom
Strom durchflossen Anderer-
seits ist aber auch der Betrieb viel
Benutzung

wird.
sauberer als bei eines
Ofens oder gar eines
Schmiedefeuers. Vor allem aber sind
auch hier wieder die Vorzige der
elektrischen Widerstandserhitzung von
groBer Bedeutung. Die Erwarmung
erfolgt dabei von innen heraus. Die
Niete verzundern weniger leicht, die
Warme bleibt lange erhalten, und der
Erwarmungsvorgang geht sehr schnell
vor sich. Der Schaft erhitzt sieh aber
dabei schneller als der starkere Kopf.

offenen

Dieses ist in den Fallen, wo nur Festigkeit der Nietverbindung Bei
gefordert wird, wie im Eisenbau, ein Vorteil; im Kessel- und
Behélterbau muR man durch Verlangerung der Erwarmungszeit

einen Warmeausgleich im Niet schaffen.

XXn.B

Elektrische Nieterwarmer.
Geschéftliche Mitteilung der AEG.

Die von der AEG
NA 10 und NA 20 (s.

gehoben werden.

mit Walzen von 2000 mm Ballenlange,

Walzen

Spannungen uber 380 V
auch durch einen festen KlemmbrettanschluR ersetzt werden.
Besonders mufl noch der gute Leistungsfakor von 0,9 hervor-
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gebauten elektrischen Nieterwarmer
Bild) zeichnen sich besonders durch
ihre kraftige Bauart aus und haben
bei groBer Erwarmungsleistung ver-
haltnismé&aRig kleine Abmessungen.
Die Gerate sind mit Rollen versehen
und besitzen naturliche Luftkihlung.
Da sie also keinen WasseranschluR3
erfordern, sind sie leicht ortsver-
anderlich und somit besonders bei
Ausbesserungsarbeiten jederzeit be-
triebsbereit und auch auf Baustellen
einsetzbar.

Die Einspannelektroden sind
schrag gestellt und erleichtern durch
diese bequeme Anordnung die Be-
schickung. Auch 1aBt sich dadurch
der Erwé&rmungsvorgang leichter
uberwachen. Durch Federspannung
klemmen sie die eingespannten Niete
fest, wobei eine Aenderung der Elek-
trodenfederspannung bei wechselnden
Nietlangen nicht nétig ist.

Der AnschluB an das Netz erfolgt
einphasig durch eine Steckvorrichtung.
ist diese verriegelt oder kann

Lagerung der

in geschlossenen Prefl3stofflagern, Anstellung der

Oberwalze elektrisch durch Druckknopfsteuerung, Feinver-

stellung durch Differentialgetriebe,
Antrieb der

richtung DRP.

Prazisions-Zeigervor-

Ober- und Mittelwalzen

Uber Friktionskupplungen.

V597 205610

KRUPP-GPUSONWERK

FRIED. KRUPP GRUSONWERK AKTIENGESELLSCHAFT
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Deutsche Magnesit Aktiengesellschaft

Deutsche Heraklith Aktiengesellschaft

Maerz Ofenbau G.m.b.H.

HAUPTVERWALTUNG MUNCHEN, PETTENBECKSTRASSE 5
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Werkzeugmaschinen
Werkzeuge sNormalien
Druckgul3

LOWE

WERKZEUGMASCHINEN

AKTIENGESELLSCHAFT
BERLIN



Feuerfeste Fabrikate
fur alle Zwecke.

Besonderheiten seit 1856:
Stopfen undAusgusse

~ fllarke, Herz’

in Chamotte, Grafit,ilagnesit und
anderen.hachsten Ansprichen
angepo[3en Spezial-Qualitaten.
Unubertroffene Betriehssicherheit.

Slika-Steinefllarke,Rhain
Elektro-Ofen-Deikelsteine

Schutzmarke

Stoeckera Kunz s#
Koln Krefeld
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iCe&sd$peise~

VeclBuM IfM tttpe

Dank ihrer senkrechten Bauart begnligt sie sich mit wenig
Raum und braucht keine Fundamente.

Alle Teile sind Ubersichtlich angeordnet: die Kolbenschieber
der Steuerung, die Wasserventile, Dampf- und Wasser-
kolben lassen sich bequem ausbauen. Alles so einfach,
wie es sich der Betriebsmann wiinscht!

Diese Verbundpumpe spart 50°/0 Dampf gegentber nor-
malen Simplex- oder Duplex-Pumpen. Die Baureihe
umfafjt Pumpen fur Férdermengen von 3 bis 75 m3h, fur
Mitteldruck bis 40 und fur Hochdruck bis 100 kg/cm2

KNORR-BR EMS Ec BERLIN

sNDUSTRIEOFEN

SIND WARMEMASCHINEN HOCHSTER LEISTUNG

¢l
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Seit Ober

30

Jahren

bauen wir

IndustUcafen

leder Art mit

Gasbeheizung
Olfeuerung
fur die Beheizung mit Generatorgas.

Elektrobeheizung

Dr.Schmitz & ApeltfWuppertal

AKTIENGESELLSCHAFT DER DILLINGER HUTTENWERKE

Hauptverwaltung: DILLINGEN/SAAR Gegrundet 1685

Mocfiafien < SiaMmexke e ‘Ulatziu&cfie

ZWEIGWERKE FUR:

Bandeisen s Stabeisen s Draht aller Art / Eisen- und Metallguf}
Personenwagen / Glterwagen / StraBenbahnwagen

BURO BERLIN « BERLIN W 62. BUDAPESTER STRASSE 14
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RECKHAMMER

er 33

SCHNELLDREHSTAHLE

im Tiegel erschmolzen

SPEZIALSTAHLE

fur jeden Verwendungszweck

SONDERSTAHLE
legiert und unlegiert im Hoch*
frequenzofen erschmolzen

DREHLINGE

gebrauchsfertig gehartet

EDELSTAHLFORMGUSS

korrosions* und hitzebestandig

GEWERKSCHAFT

RECKHAMM ER&Co.

EDELSTAHLWERK REMSCHEID

Ein Beispiel:
nr}Schrapperj«t An lagen

| im Erzbergbau

Gewinnen
FOrdern
Laden

Sie sind das
geeignete
Fordermittel!

SCHMIDT, KRANZ & CO.

NORDHAUSER -MASCHINENFABRIK A G =

Wacwn
JluHeUlaUl &cJUate*t?

Geschélter Rundstahl wird bevorzugt, weil er die Festig-
keitswerte des Rohstoffes behalt, frei von inneren Span-
nungen ist und unverletzte und metallisch reine Oberfla-
chen hat. Das Herstellen von Wellen - selbst groRerer
Durchmesser und hoher Festigkeit - durch Schélen ist ein
billiges Verfahren. Auch Automatenstahl bereitet man durch
Schélen vor. Engste Toleranz; blankgeschlichtete Oberfla-
chen. Vorteilhaft ist dies mit der spitzenlosen CALOW-
Schéalmaschine zu erreichen. ¢ Vor dem Schélen 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
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Arbeitsprogramm:

Sandstrahlgebléase
Sandfunker
Formmaschinen fur
PreBluftbetrieb
Kernblasmaschinen
Kernsandmisch-
maschinen
Sandaufbereitungs-
maschinen

STAHL UND EISEN
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H fc b te & te v vy vy
DEUTSCHE QUALITATSARBEIT

Krane
Elekfrozlge
Kraffwinden

Kleinhebezeuge

fiir alle Zwecke von der kleinsten Type
U i>js zur schwersten Ausfuhrung™

DUSSELDORF 9i*  BERLIN S.0.16 HAMBURG 11 STUTTGART 0 LEIPZIG N22

Unter diesem Zeichen
stellen wir her:

Werkstoff- Prifmaschinen

Universalprifmaschinen
statisch und dynamisch

{ Kernblas- . i
SEr  Maschine ZerreiBmaschinen
(Kerautomat) statisch und dynamisch

Harteprifmaschinen
Dauerstandprifmaschinen
Pendelschlagwerke

Préazisions-Schittelsiebe
fur Ruttelversuche

Schwingungspriufmaschinen

Auswuchtmaschinen

statisch und dynamisch

LOSENHAUSENWERK

VOGEL &SCHEMMANN A G DUSSELDORF-GRAFENBERG

255
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Klar- und Rickgewinnungsanlage Zeche und Kokerei Minister Stein

Industrie-
Klaranlagen

zur Rickgewinnung von
Wasser, Rohstoffen, Schlammen

entwirft und baut mit jahrzehntelanger
Erfahrung an zahlreichen Anlagen

Deutsche Abwasser-Reinigungs-G. m.b.H.
Stadtereinigung, Wiesbaden m

SCHLAMM
ABWASSER
DICKSTOFFE

aller Art

werden mH Hilfe unserer

PUMPEN
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ERZE, MAGNESITE
LEGIERUNGEN
AUFKOHLUNGSMATERIALIEN

FEUERFESTE ERZEUGNISSE

HORBACH & SCHMITZ

KOLN

Jetzt
noch héhere Schmelz-Leistung
bei geringstem Abbrand

Die folgerichtige technische Weiterentwicklung der
bekannten SCHWEDLER - Induktionséfen hat zu einer
weiteren Leistungssteigerung dieser Ofen gefiihrt. 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°/0 an. Eine
wesentliche Erleichterung ist bei SCHWEDLER-Induktions-
6fen die neue Reinigungsmadglichkeit der Ofenrinne ohne
AusgieRen des SumpfesT Verlangen Sie die Druckschriften!

DeSCHWEDLER




Imbert-Generatoren werden
heule am laufenden Band her-
gestellt. Viele lausend Anlagen
verlassen monatlich die Werke,
deren modernste Einrichtungen
Qualitatsarbeit garantieren.

IMBEHT-GENERATOREN GESELLSCHAFT MBH ¢ KOLN

Spezial-
Projekfions-Gerat

zur Kontrolle in Massen gefertigter kleiner
Prazisionsleile. Genaue und schnelle Prifung
von Achsen, Trieben, Fassonstiicken, Zahnradern,
kleinen Prefjlingen und &hnlichen Teilen nach
dem Drehen, Stanzen, Frasen. Abbildungsmafj-
stab entsprechend der Grolje der Objekte.

Zwecks Ausarbeitung von Angeboten
Einsendung von Musterteilen erbeten.

EMIL BUSCH A:G. OPT. INDUSTRIE

STAHL UND EISEN
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7/c KLOCKNER I

NZ cfaal tgezciten ,

es ist bei vielen
Arbeitsmaschinen méglich,
die elektrischen Schaltgerate
als einbaufertiges Maschi-
nenteil in einer Steuergruppe
zusammenzufassen undz.B.
alsEinsatzplatten von uns
zu beziehen .. .

Kidckner-Moeller



STAHL UND EISEN
B. Nr. 22, 1. Juni 1944

Hochleistungsbrenner

Schnellschlu3-Sicherheitsventil

Gasfeuerungs-Gesellschaft
Fritz Ukena & Co., Dusseldorf

»776%*
MUHRSBENDER
F1 9l

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

LPressluft“-

Bohr-, Burst- u. Sdbleifmasch., Oel- und Wasserabsdieider, DRP.»
Scheibenmesser Exakt, Fligelradmesser, Tinch- u. Anstreichmasch.,
Nietfeuer, Ventilhdhne ohne Kuken, Kukenhahne, Kupplungen,
Blasdiisen, neuart. Sthlauchverbinder mit Klemmkorb, Selbst*
sdiluBventile, Sonderarmaturen. Kondenstopfe, Luftfilter, Druck-

minderventile, Dampfentéler. — Weltbekannt durdb Qualitéat.
Pressluft-Industrie Max L. Froning, Dortmund
Maschinenfabrik, Armaturenwerk. — Gegritdet 1905. (507

SCHMIEDEOFEN
GLUHOFEN
WARMOFEN
STAHL-REKUS

G. LU I-_I', Bonn a. Rh.

Industrie-Ofenbau
787

Keramaghaus

Pumpen- und Motoren-Fabrik

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

Elektrisches SchweilRen
mit
, fFiIFabrSlcfliessn

Aluminium -Elektroden

in Reinaluminium 99,5 °/0 und seinen Legierungen, wie Al-Si,
Al-Mg, AlI-Mg-Mn, AI-Mg-Si u. a. m.

Keine RiBbildung
bei sachgemaBem Schweilen noch unseren Vorschriften

Hermann Fliess & Co., Duisburg

Draht- und Drahtwarenfabrik
6106

SAUREPUMPEN

1000 fach bewéhrt

Stopfbiichslosu.
mit Stopfbiichse

f.Sauren u.Laugen
au» KUNSTSTOFF

WERNERT
Telefon 42927
Milheim-Ruhr15
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KOPPERS fd k

&

/ stein- und Braun- |
_/ Kohlenindustrie /

_j Hydrierung
] Benzinsynthese /
!

nach Fischer-Tropsch

j Erd6lindustrie |

vollstandige Anlagen zur

fl Kondensation
Destillation

N Raffination

] Stabilisation ]

H K Benzin- und )

Benzolgewinnung

HEINRICH KOPPERS G.M.B.H. ESSEN

Karussell-
Drehbanke

far alle vorkommen-
den Zwecke. Ein-
stander-Karussells
von 850-1500 mm
Drehdurchm. Zwei-
stander-Karussells
von 1750-25500mm
Drehdurchm.

Schiess» Aktiengesellschaft
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DORTMUND

Gaserzeuger- und
Gasreinigungsanlagen

Industriedfen

fur Eisen-, Stahl-, Schwer- und

Leichtmetallindustrie

Gaserzeuger- und Gasreinigungsanlage zur
Vergasung von 200 To. Rohbraunkohle in 24 Stunden

WSW MASCHINEN UND APPARATE

aufgebaut auf Erfahrung =« erreicht durch junge Kraft

W ifc&tfocui Fortschritt e Leistungsfahigkeit und Dauerhaftigkeit
. D

ARBEITSPROGRAMM:
I Drehkolben-Geblase « Gassauger ¢ Ventilatoren ¢ Klima-Anlagen ¢ Be- und Entliftung « Entstaubung

Luftheizapparate ¢ Trocknungsanlagen < Spezial-Lacktrocknung < Luftkihler < Spritzkabinen
br ' Spanetransportanlagen « Schmiedeanlagen ¢ Metallwaschanlagen

GEBR. WINKELSTRATER MASCHINENFABRIK «WUPPERTAL TEL. SA.-NR. 56011



