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Bekohlungsanlagen . 21, 24
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gewinnungsanlagen . . 12
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Bonderanlagen
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hydraulische ... 19
StoRdéfen
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Ostmaéarkische Ofen- u. Feuerungs-Baugesellschaft m. b. H.

Gegrindet 1874

far

W IEN

|. Schwarzenbergplatz 18

OFEN

die Eisen-, Stahl-

und Metallindustrie

Zeitgemafe Bauarten nach den letzten Erkenntnissen der Warmetechnik

DreizonenstoRofen mit Unterfeuerung

XXIV.M

Sonderheit!

ZonenstoRdfen mit Ober- und Unterbeheizung

836



Neuzeitliche
Industriedtfen

fur jeden Verwendungs-

zweck. Beheizung durch

feste, flussige oder gas-

férmige Brennstoffe.
Gute Regelbarkeit und
Temperaturverteilung im
Gluh-und Anwarmeraum.
Mehr als 8500 Anlagen
ausgefuhrt.
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WILH. RUPPMANN

TUTTGART Industriedlen

o/lﬁryh"nikl 0 e -mii iifiiiiniiiifir™i.....

schlnenfabrlk Schamoltewerk

Schnellarbeitsstahle
Legierte Spezialstahle
Werkzeuggul3stahle
Warmgesenkstahle
Steinbruchstahle und -Werkzeuge

Baustahle e Schmiedesticke

Drehstahle < Drehlinge
Werkzeuge mit

Dominial- Hartmetallschneiden

KIND & CO.

GuBstahlfabrik — Edelstahlwerk
Gegrundet 1888
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E STAHLWERKE JJ
GESELLSCHAFT

Slegener Eisenbahnbedarf

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

Wir liefern:

1. Eisenbahnwagen fir den gesamten Giterverkehr, wie:
Reichshahnwagen / Kesselwagen / Selbstentlader usw.

2* Schwere Beschlagteile fur den Eisenbahnwagen- und
Lokomotivbau,wie: Hilsenpuffer/Schraubenkupplungen
Zughaken / Federbtcke / Federbolzen usw.
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Kraftwerke

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

aunas- u. Trockenanlagen.

Gesamtplanung und Ausfuhrung
von
Elektrizitatswerken,
Industriekraftwerken,
Heizkraftwerken.

deutsche Waff,

U-Mu"-t/onsfabrikl
@nA.-C.
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Brassert- Hochofen T _
in Spanien H
imJuni 19b3in Betrieb
genommen
»n
D
| iJi 1

Ir

Zweistufige
GAS-
KOMPRESSOREN

direkt gekuppelt
mit Zwillingsdampfmaschinen.

Leistung 8000 Nm3st.

Entwu rf Enddruck 10 ata.
Bau una Betrieb

von

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

DEUTSCHE
BRASSERTGESELLSCHAFT

M B H
INGENIEURE

BAU UND BETRIEB VON HUTTENWERKEN MASCHINENFABRIK MEER

BERLIN
A2 6 D
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63 Jahre

Abfallbeizen-Aufarbeitung

ohne Wasser und ohne Dampf durch

Rollkristaller

mit Einbauten, DRGM., erprobt nach neuen Erkenntnissen der Technik. Mehrfache
Ununterbrochene Arbeitsweise. Der

Leistung gegeniber den ublichen Bauarten.
Es gibt keine beweglichen Teile in

Rollkristaller ist von allen Seiten zugéanglich.
der Lésung. Der Platzbedarf einer mittelgroBen Anlage ist nur 8x5x2 m.

ZAHN & CO. GVMBH BERLIN W 15/w

fur Hittenbau W”_HELM SCHW'ER Dusseldorf

19035 * BismarckstraRe 17

Fernschreiber: Hiuttenbau Dusseldorf * Fernruf: Dusseldorf

,RUST"
ZonenstoRofen

far
Breitstreifen-, R6hren-
u. Qualitatswalzwerke

von 15 bis 75t Stundenleistung fiur
die groRten Huttenwerke des In-

und Auslandes geliefert und im Bau.

Erste Referenzen
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BLEICHERT

Einbau des Kurbelzapfenlagers einer Gasmaschine

lassen Sie am besten in unserer gut ein-
gerichteten LagergieRerei mit Lager-
metall ,Thermit" (LgPbSn 6 Cd)
ausgieflRen oderausschleudern. Wir leisten

Gewahr fiir sauberen und dichten GuR, DRAHTSEILBAHNEN
was fur die stdndige Betriebssicherheit
der Lager von grdf3ter Bedeutung ist. KABELKRANE
Wir liefern Lagermetall ,Thermit" aber BRUCKENKABELKRANE
auch in Barrenform zum SelbstvergieRen .
in lhrem Betrieb! abn2 GURTFORDERER
ELEKTROHANGEBAHNEN
Anfragen KUGELSCHAUFLER
erbeten an:
PENDELBECHERWERKE
FAHRBANDER

ELEKTROKARREN
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INDUGAS-
OFEN

zum
Glihen
und
Verguten
sind
bewahrt

INDUGAS ESSEN

PostschlieRfach 345
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STAHL « EDELSTAHL mWALZ-
WERKSPRODUKTE + GUSS-
UND SCHMIEDESTUCKE -
DRAHT m ROHRE m BLECHE -
MASCHINEN « FAHRZEUGE -
FELDBAHNBEDARF mEISEN-
BAHNMATERIAL mBRUCKEN-

UND STAHLBAUTEN

VEREINIGTE OBERSCHLESISCHE HUTTENWERKE AG

ROTHSTEIN
Entaschung

Auch die gréRte und héarteste Schlacke wird von meinen
verschiedenen, jeder Schlacke angepalten Brechwerken sc
zerkleinert, daR ein einwandfreies Fortschwemmen und
Weiterleiten auf kilometerweite Entfernung erreicht wird.

ANTON ROTHSTEIN

Fabrik fur zeitgemaRe Kesselhauseinrichtu ng

LEIPZIG
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LINDEMANN & SCHNITZLER
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Lunkerpulver
BRUINELLA

zur Verringerung des Schmiede-

und Walzabfalls bei Stahlblocken

>..>- S -

pANN |

Mit Bruinella ,Apece B“ behandelter Kopf
eines im Gespann gegossenen 1-t-Blocks.

Unsere bewdhrten Qualitaten:

Bruinella ,,Apece B* fiur silizierte Stahle und
Edelstahle fur Blécke Uber 1 t.

Bruinella ,,Apece A*“ fur silizierte Stahle und
Edelstahle fir Blécke uber 10 t.

Bruinella ,,El H* fur niedriggekohlte Stahle fur
Blocke jeder GroRe und fur Edelstahlblécke
unter 1 t.

Bruinella ,,E 1* fur StahlformguR.
Export nach allen Industriestaaten

Unsere Broschiire:

»Der EinfluB des Lunkerpulvers Bruinella .Apece B*

auf die Makroseigerung in Sfahlblécken"

stellen wir Interessenten auf Anfrage kostenlos zur Verfigung.

F. L de BI’UIn <inh. h.ArnS)

Fabrik chemischer Erzeugnisse

Vertriebsbiuro: Halle/Saale,Kuhntstr. 14a
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KOPPERS» ¢

j Stein- und Braun-
i  Kohlenindustrie

Hydrierung /

Benzinsynthese /
noch Fischer-Tropsch /

Erddlindustrie /

vollstdndige Anlagen zur /

Komdensation /
Destillation
Raffination
Stabilisation
Benzin- und i
Benzolgewinnung /

HEINRICH KOPPERS G.M.B.H. ESSEN

Feuerfeste Fabrikate
fur alle Zwecke.

Besonderheiten seit 1886:
Stopfen und Ausgiisse

. _IHarke,Herz’

In Chamotte,Grafit,ilagnesit und
anderen.hachsten Ansprichen
angepalten Spezial-Qualitaten.
Unibertroffene Betriebssicherheit.

Silika-Steine (Harke,Rhein
Elektro-Ofen-Deikelsteine

geqr. Schutzmarke

Stoecker& Kunz t»
KOIn Krefeld
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Die Qualitat
der Roh- und Hilfsstoffe ist
von entscheidender Bedeutung
far die einwandfreie Beschaf-
fenheit chemischer Erzeug-
nisse. Ebenso wichtig ist die
Zuverlassigkeit der Praparate,
die Sie fur lhre analytischen
Untersuchungen verwenden.
Wenn Sie sich zeitraubendes
und kostspieliges Herumpro-
bieren ersparen wollen, rate
ich lThnen: halten Sie sich an
bewéhrte Erzeugnisse wie die
stets zuverlassigen Chemi-

kalien der Chemischen Fabrik



14

Kohlenstaub-
feuerung

bewahrt zum Betrieb von:

W alzw erksdfen (auch fur hochwertigste Edel-
stahle) * Schmiedeo6fen (auch fiir hochwertig-
ste Edelstahle) * Stahlausglih- und Ver-
glted6fen + Harte- und AnlaBd6fen
Rolléfen « PaketschweiR6fen « Puddel-
ofen « Warmeofen mit ausfahrbarem
Herd « Temperofen « Herdflammofen
fir Walzenguf3 « Rotierende Schmelz-
ofen firGrau- undTemperguR*Kupfer-
raffinier6fen « PreBwerkstfen « Durch-

stoBRdfen ¢ Metallverhlttungsdfen

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

Kohlenstaubmthlen < Kohlentrockner
GroRstaub-
bunker mPneumatische Fordereinrichtungen
far Kohle, Kohlenstaub und Asche e Rohr-
leitungen < Kohlenstaubbrenner

Kohlenstaub-Zuteilapparate <

Ofenbaugesellschaft

BERG & CO.

Schlief3fach 96

$43

Koln
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ALMAR-
KUPPLUNG

unterVollast schaltbar, steigert die Leistungsfahigkeit der

« Kleinste BaumaRe

Maschinen, schitzt Antriebe und Ma-
schinen vor vorzeitigem Verschlei3,
verhitet Betriebsstérungen, Arbeits-
unterbrechungen und damit Zeitver-
luste, fordert die Betriebssicherheit
und verhitet Unfélle.

« Fur jede Leistung

« Selbstsperrende

Schaltung

« Sanfter Anlauf
« Sicheres Losen

Das sind Vorteile, die jeden Konstruk-
teur und jeden Betriebsleiter veran-
lassen sollten, sich recht ernstlich mit
der ALMAR-Kupplung zu befassen.

* Leichte Montage

« Keine Wartung
« Einfache Nachstellung

Fordern Sie unsere ausfuhrliche Druck-
schrift 2928. wir senden sie lhnen aern.

A. FRIEDR. FLENDER & CO. DUSSELDORF

FUR ANTRIEBSFRAGEN
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S

SIEMENS

Diesel-Notstrom-
Schnellbereitschaften

helfen schnell und zuverlassig, wenn plétzlich
die Stromversorgung unterbrochen wird

Sie arbeiten vollkommen selbsttéatig

Anlauf bei ausbleibender Netzspannung

Ubernahme der Stromversorgung
nach wenigen Sekunden

Auftrennen des Verbrauchernetzes, wenn
nur die lebenswichtigen Verbraucher Not-
strom erhalten sollen

Stillsetzen und Ruckkehr in Betriebsbereit-
schaft bei Wiederkehr der Netzspannung

Uberwachen des Motors und Generators
sowie der Hilfseinrichtungen

Die selbsttatigen Schalt= und Ubenvachungseinriditungen lassen sich auch nachtraglich in Notstromanlagen einbauen
Verlangen Sie bitte unsere neue Druckschrift AZR 49743117a , Vollselbsttatige Diesel-Notstrom-Schnellbereitschaften”

e m e n S - S Cc

h u c

r t w e r k e a

Anfragen gefl. an Allgemeine Wirtschaftswerbung KG., Hamburg 36, Gansemarkt 44, unter Nr. 615.
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L / \_ [/ irbauen inAnpassung an die jeweiligen
Betriebsverhéltnisse alle Hilfsmaschinen fir

Walzwerke, wie

Scheren, Sagen, Haspel, Richt-

maschinen, Blechdoppler, Blech-

aufreiBmaschlnen,Vorstol3e u. dergi.

Die zweckmaRige Durchbildung dieser Maschi-

nen und ihre sinnvolle Einfihrung in den Walz-
werksbetrieb tragen erheblich dazu bei, die
Leistung des Walzwerkes zu steigern und die

Gute der Erzeugnisse zu verbessern

Schlackenpfannen-
Wagen

Roheisenpfannen
Wagen

Roheisenpfannen-Wagen
fur Masselgieimaschinen

Junkerather
Gewerkschaft

Junkerath (Rhid.)
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Buchbesprechungen
387 Vereinsnachrichten

Planung von Block- und Halbzeugstrallen fiur Edelstahl

Von Fritz Anke

Bauart

Qualitatsprogramm eines Edelstahlwerkes. Baustahle und eigentliche Edelstahle. Wahl der Blockgrofie.

der BlockstraBe. Abgangsquerschnitte. ZweckmafRigkeit von Knuppelstralen. Ofenanlagen. Warmubergabe der

Blocke. Vorwarmung der Blocke. Anordnung der Walzenstralen. Trennvorrichtungen. Warmebehandlung des Halb-

zeugs nach dem Walzen. Oberflachenbeschaffenheit der Erzeugnisse. Zusammenstellung verschiedener Arbeils-
moglichkeiten.)

Waéahrend uber die Gestaltung von WalzenstraBen
fur FluBstahlverarbeitung ein groRes Schrifttum vor-
handen ist, sind Veréffentlichungen Uber Walzwerks-
anordnungen fur die Verarbeitung von Edelstahlen bis-
her nur wenig zu finden. Fur die kinftigen Planungen
in GroBwirtschaftsraumen ist es jedoch zweckméaRig,
auch Uber das wichtige Gebiet der Walzung von Sonder-
stahlen etwas Grundsatzliches zu wissen, nachdem die
Anwendung dieser Stahle einen stets gréBer werdenden
Umfang annimmt.

Das Qualitatsprogramm eines Edelstahlwerkes zer-
fallt in zwei Gruppen mit den gebrauchlichen Bezeich-
nungen Baustahl und Edelstahl. Die fuar die
Baustadhle und die eigentlichen Edelstahle in Anwen-
dung befindlichen Blockformate, haben im Laufe
der letzten zehn Jahre eine stark unterschiedliche Ent-
wicklung genommen. Die metallurgisch schwierig her-
zustellenden Edelstahle von geringem Forméanderungs-
vermdgen werden derzeit hauptsachlich noch in kleinen
Blocken von 200 bis 350 mm Seitenlange oder Durch-
messer, 600 bis 900 mm Blocklange, ohne Schopf und
in Gewichten von 100 bis 600 kg vergossen und ver-
arbeitet. Blécke von 1000 bis 1200 kg werden derzeit in
Deutschland nur selten angewendet. Das Blockformat
der Baustadhle hat sich dagegen mit steigender Massen-
fertigung rasch vergréRert. Wenn auch eine Anzahl
von Werken fur Baustahl derzeit noch die gleichen
Blockformate wie fur Werkzeugstahl anwendet, weil
keine geeignete Blockstrecke vorhanden ist, so geht
doch die Entwicklung offenbar zum groBen Block. Die
vor einigen Jahren noch ubliche Auffassung, dal ein
Blockgewicht von etwa 1000 kg fur Baustahle als
zweckmaBRig anzusehen sei, gilt heute vielfach als Uber-
holt. Die Werke, die in den letzten Jahren neue An-
lagen in Gang gesetzt haben, haben die Blockgewichte
zwischen 1000 und 2000 kg gewahlt; neueste Planungen
rechnen mit einem Block von etwa 2,5 t. Anderseits
liaben Werke, die sich von der FluBstahlerzeugung auf
Sonderstahl umgestellt haben, bereits mit Erfolg auch
Blécke von 4 bis 5 t verarbeitet.

Fur die Wahl des zweckmanBige n Block-
formates und Gewichtes sind neben gdalitativen
Ricksichten zwei Grinde entscheidend:

1. Das Ausbringen, das
sein soll, weil der Preis eines Sonderstahlblockes den
des gleich schweren FluBstahlblockes um ein betracht-
liches ubertrifft. Eine Verbesserung des Ausbringens

um 1% bedeutet im Qualitatsstahlwerk, selbstkosten-
magRig gesehen, wesentlich mehr als im FluBstahlwerk.
Nachdem sich in verschiedenen Werken gezeigt hat,
daB bei VergréBerung der Blockformate das Ausbringen
fallt, ist diesem Umstand besondere Aufmerksamkeit zu
widmen. Vierkantbléocke scheinen den Rundbldécken
im Ausbringen uUberlegen zu sein.

2. Die Leistung der BlockstraBe. Mit dem
rasch anwachsenden Bedarf an Qualitatshalbzeug auch
grofRer Querschnitte ist es notwendig geworden, bei Neu-
planungen mit ganz anderen Mengen als bisher zu rech-
nen. Wéahrend die meisten Edelstahlwerke bisher einen
Durchsatz von wesentlich unter 10 000 t monatlich
aufweisen und auch Qualitatswerke, die nur Baustahl
erzeugen, sich nur zwischen 10 000 und 20 000 t Monats-
durchsatz bewegen, werden die zukunftigen Edelstahl-
werke, sofern sie auch Baustdhle erzeugen, mit Durch-
satzen von Uber 20 000 t monatlich zu rechnen haben.
Solche Leistungen lassen sich jedoch mit mdglichst groR
gewéahlten Blockformaten besser erzielen.

Bauart der BlockstraRBen

Da es unzweckmaRig ist, die kleinen Blockformate
der Edelstahle und die stédndig wachsenden Block-
gewichte der Baustahlgruppe auf einer einzigen Block”
Strale zu vereinigen, ist es Ublich geworden, die Wal-
zung auf zwei verschiedene StraBen zu verteilen und
die Planung der eigentlichen BlockstralRe ausschliel3-
lich nach den Grinden, die fur Baustahl maRgebend
sind, zu bestimmen. Waéahrend die in den letzten zehn
Jahren gebauten Zwei- und DreiwalzenblockstraBen
fur Edelstahlwerke meistens einen Walzendurchmesser
von 650 bis 750 mm aufweisen, ist man derzeit bei etwa
900 mm angelangt, mit denen sich Blécke in Baustahl-
gute bis zu 2,5 t anstandslos verwalzen lassen. Die viel-
fach erdrterte Frage, ob Zwei- oder Dreiwalzenstralle
wirtschaftlicher ist, ist durch die Anwendung des gro-
Beren Durchmessers eindeutig zugunsten der Zwei-
walzenstrale entschieden worden; den hoheren An-
schaffungskosten auf der Antriebsseite stehen die be-
kannten Vorteile gegenuber. Der waagerechte Anstich
und die langsamen Anfangsdrehzahlen tragen dem ge-
ringen Greifvermdégen harter Stdhle am besten Rech-
nung. Als starker Vorteil ist ferner ihre Betriebssicher-

ein hochstmdglichesheit zu werten, die in dem Wegfall der schweren Hebe-

tische und der besseren Lagerung der Walzen begriundet
ist. Bei der grundlegenden Bedeutung, die einer Block-
strale innerhalb eines Huttenwerkes zukommt, ist der

381



382 Stahl und Eisen

Frage der Betriebssicherheit grofRte Wichtigkeit bei-
zumessen. Die Ueberlegenheit der Zweiwalzenstralle
wird erhdoht, wenn Gleichrichter verwendet werden, bei
denen man gegenitber llgner-Umformern eine 10- bis
15%ige Stromersparnis erzielt, wahrend die Nachteile
des Gleichrichters, die hohen StromstéRe ins Netz, sieh
bei der in Frage kommenden GroRe der Strallen noch
in ertrédglichen Grenzen halten. Die mechanische Aus-
rustung einer 900er Zweiwalzenstrale fir Baustahl ist
gleich der einer normalen BlockstraRe. Die Rollgangs-
teilung soll mdéglichst eng gewdahlt werden, um auch
kurze Blocke verarbeiten zu kénnen. Die erste Rolle
an der Walze wird demgemé&R zweckméRig im Walzen-
stander untergebracht.

Die Walzung der kleinen Edelstahlblécke findet am
haufigsten auf Straffen mit Walzendurchmessern von
550 bis 750 mm statt. Welcher Walzendurchmesser am
zweckmé&Rigsten gewahlt wird, hé&éngt von der vor-
gelagerten grofRen BlockstralRe ab. Sofern diese in der
Lage ist, Blocke bis zu etwa 1000 kg herab noch wirt-
schaftlich zu verarbeiten, wird man fir die néachst
kleinere StraBe einen Walzendurchmesser von nicht
Uber 650 mm wéahlen. Diese Strallen werden zweck-
maRig als Dreiwalzenstralen mit regelbarem Antrieb
ausgebildet. Als eine Abart ist die Zwei-Dreiwalzen-
straBe anzusehen, die mit einem umkehrbaren Gleich-
strommotor ausgestattet ist und far die Walzung be-
stimmter Stahle die Anwendung der Vorteile der Zwei-
walzenstrale ermdéglicht. Die Belastung mit zuséatz-
lichen Programmen, z. B. Herstellung von groflen Rund-
abmessungen, erscheint statthaft, nachdem der Anteil

an Edelstahl gewichtsmaBig selten ausreichen wird,
eine BlockstraRe der oben genannten Art voll zu be-
schaftigen. Auf alle Falle ist die Anh&ngung eines

zweiten und auch dritten Gerustes fur die zahlreichen
bei Edelstahl erforderlichen Knuppelreihen als zweck-
mafRig zu erachten.

Die Abgangsquerschnitte bei den ZweiwalzenstraBen
fur Baustdhle mussen so gewdahlt werden, daB eine
héchste Durchsatzleistung der StralRe erzielt wird. Man
wird deshalb bei einer 900er StraBe den Abgangsquer-
schnitt nicht unter 120 mm HD wéahlen, eher hdéher, und
die erforderlichen Knippelreihen auf einer besonderen
KnuppelstraBe unterbringen. Ob es glunstiger ist, neben
diese BlockstraBe ein Knuppelgerist zu stellen, oder
ob es als zweckmaRiger anzusehen ist, die Endkntppel-
querschnitte auf die nachgeordnete kleinere Block- und
GrobstralRe zu verlegen, hangt von dem gestellten Pro-
gramm und der geforderten Leistung der Gesamtanlage
ab. Bei Leistungen uUber 20 000 t monatlich wird man
es im allgemeinen vorziehen, neben die Blockstralle eine
eigene Kniuppelstrale zu stellen. Diese kann entweder
bei gleichem Walzendurchmesser an das Blockgerist
angehéngt werden, besser aber noch wird sie mit einem
eigenen Antrieb versehen, um Stichpausen zu vermei-
den und die Gesamtwalzzeit mit Rucksicht auf den oft
engen zur Verarbeitung zur Verfigung stehenden Tem-
peraturbereich moéglichst gering zu halten (Bild 1).

Auch die Knuppelstralen sollten zwecks Arbeits-
erleichterung mit Kantvorrichtungen fiur Spitz-
bogen- und Rautenquerschnitte ausgestattet sein. Wah-
rend jedoch die fur FluBstahlblockstraBen entwickelten
Blockkant- und Verschiebevorrichtungen sich ohne
weiteres auch bei Blockgertsten fir Edelstahl verwen-
den lassen, sind bisher im Dauerbetrieb erprobte Kant-
vorrichtungen fur das Kanten von Knuppelprofilen
noch nicht vorhanden. Der sonst gut arbeitende
Friemelkanter |48t sich far Edelstahle nicht befrie-
digend anwenden, da er den Stahl beim Greifen und
Ablaufen des Stabes zur Walze auf eine gewisse Lange
verletzt, was bei Bau- und Edelstahl, wo die Ober-
flachenbeschaffenheit des gewalzten Erzeugnisses voll-
standig einwandfrei sein muB, untragbar ist. Die neuen
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AblaufzurZurichterei

Einfache Anlage zur Herstellung von mQualitats-
halbzeug.

Bild 1.

Kanter nach Bauart Krupp-Grusonwerk und Sieinag
stellen neue Lésungen dar, sind jedoch bisher nur far
wenige Knuppelreihen in Anwendung. Es ist zu hoffen,
dalR es den Walzwerkskonstrukteuren in absehbarer Zeit
gelingt, eine Losung auf den Markt zu bringen, die das-
einwandfreie und genigend rasche Kanten der groRen
Knuppelreihen von meist rautenformigem Querschnitt
gestattet. Eine andere Mdglichkeit besteht darin, den
Block ohne Anwendung eines Kanters durch besondere
Fuhrungen in der richtigen Lage in das Kaliber hinein-
zubringen. Profilierte Rollgange haben bisher wenig
Anklang gefunden, da dann einem spéateren Umkali-
brieren der Knuppelreihen Hindernisse im Wege stehen,
und auch das Walzen mit profilierten Rollgdngen nicht
ganz einfach ist.

Kontinuierliche KnuppelstraBen fir Edelstahlwerke
sind bisher in Deutschland nicht angewandt worden. Es
ist jedoch durchaus denkbar, daB ein Werk, das sich
ein grofRes Programm in Baustahl stellt und mit weni-
gen Abgangsquerschnitten auskommt, hinter die Block-
straBe eine kontinuierliche Knuppelstralle anreiht. Hier
kommen die bei gréBeren FluBstahlwerken neuester
Bauart hinter den 1000er bis 1150er BlockstralRen be-
reits bekannten KnuppelstraBen mit waagerechten und
senkrechten Geristen in Frage. Ebenso sind aber auch
kontinuierliche StraBen fir das Auswalzen von Kklei-
neren Rohbldcken durchaus denkbar. In diesem Zusam-
menhang ist darauf hinzuweisen, dalB gegen die Anwen-
dung starker Driucke bei Baustahlen keine Bedenken
bestehen. Dem etwas geringeren Greifvermoégen der
Stéhle ist jedoch bei der Konstruktion der Anlage Rech-
nung zu tragen.

Ofenanlagen

Der Gestaltung der Ofenanlagen ist ganz besondere
Bedeutung zuzumessen. Von der Sorgfalt des Auf-
heizens und Durchwdrmens sowie des genauen Inne-
haltens bestimmter Temperaturbereiche fur die Ver-
arbeitung héangt in ganz anderem Male als bei FluBstahl
die Gute des Erzeugnisses in Oberflache und Gefilige
ab. Daraus ergibt sich die Forderung, die Ofen-
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anlage reichlich zu bemessen. Da ferner die Verarbei-
tungstemperaturen der einzelnen Stahlsorten vielfach
voneinander abweichen, darf die Zahl der Ofenein-
heiten nicht zu knapp gewahlt werden, um einem rasch
wechselnden Sortenprogramm gewachsen zu sein.

Zum langsamen Anwdarmen von kleinen Bldcken hat
sich bisher der StoRRofen als geeignete Anlage be-
wahrt. Mit groRer werdendem Blockquerschnitt stei-
gen jedoch die Schwierigkeiten in der Durchwarmung
an. Unterbeheizung ist ohne Anwendung von wasser-
gekihlten Tragschienen nur in beschranktem Umfange
maéglich. In mehrjahrigem Betrieb auf verschiedenen
Werken konnte zwar die Erfahrung gemacht werden,
daR leicht legierte Baustahle ohne Bedenken auf Kuhl-
schienen durch den Ofen gesetzt werden kénnen. Es
durfte jedoch feststehen, daR diese Ofenbauart far
hoherlegierte Stahle mit verminderter Wéarmeleitfahig-
keit nicht zu empfehlen ist. In neuester Zeit entwickelte
Oefen mit Unterbeheizung in der Langsrichtung des
SloRherdes unter Anwendung von hochhitzebestandigen
Schienen haben ermutigende Ergebnisse fir Oefen
kleinerer Leistungen erbracht. Es ist zu hoffen, daR
sich mit geniugend hitzebestandigem Werkstoff auch
grofRe Oefen dieser Art werden bauen lassen.

Zu den Schwierigkeiten des Durchwarmens kommt
jedoch bei grofRen Bléocken die schwere Hand-
arbeit beim Wenden auf dem Herd, auf
das mit Riucksicht auf gleichmé&Riges Erhitzen nicht
verzichtet werden kann. Trotz diesen Hemmnissen
ist man bei den reinen Edelstahlwerken bisher beim
StoRBofen geblieben. Dagegen haben die mehr vom
Massenstahl auf Sonderstahl Gbergehenden Werke, die
an Warmiubergabe der Bldocke vom Stahlwerk an das
Walzwerk gewdhnt sind, am Tiefofen festgehalten. Der
Tiefofen hat den Vorteil, daB der Block frei stehend
von allen Seiten von den Heizgasen umspult und somit
gleichmé&Riger erwarmt wird als im StoBofen, wo sich
die Beheizung hauptsachlich auf die obere der Flamme
zugewendete Blockseite erstreckt. Der Arbeitsgang ist
vollstdndig mechanisiert. Der Tiefofen ist somit fur
die Massenfertigung von Stahl in groBen Blockgewich-
ten, fur deren untere wirtschaftliche Grenze aus der
Erfahrung heraus etwa 2 t angegeben werden, der
zweckmaBRige Ofen. Seine Anwendung ist jedoch an be-
stimmte Bedingungen gebunden. Da bei Tiefofen ubli-
cher Bauart die Fertigwarmkammern stets auf End-
warmtemperatur laufen, mufl die Frage gepruft werden,
wie der in den meisten Fallen temperaturempfindliche
Stahl mit genidgend Vorwéarme in die Fertigkammer
gebracht werden soll. Der natirliche Weg ist die
Warmubergabe vom Stahlwerk. Hierbei wird nicht
nur Warme eingespart, sondern auch das geféahrliche
AbklUhlen und Aufheizen, das sich bei Sonderstahl mit
gréBer werdenden Blockgewichten immer schwieriger
gestaltet, umgangen. Die Leistung der Tiefofenanlage
ist zudem bei Warmubergabe um mindestens 50 % hoher
anzusetzen als bei Kalteinsatz, so dal auch wesentlich
Platz eingespart wird. Die Anwendung dieses Ver-
fahrens hat jedoch zur Folge, daB die Blécke ungeputzt
Ubergeben werden mussen; es eignet sich somit haupt-
sachlich fuar die Halbzeugherstellung. Ferner ist eine
sehr rasche Schmelzenfreigabe erforderlich, da die
Stehzeit warm ubergebener Blécke im Tiefofen nur
etwa 5 bis 8 h betragt. Die Treffsicherheit fur die ein-
zelnen Schmelzen muB deshalb im Stahlwerk ein Héchst-
mafR erreichen, die gesamte Schmelzenfihrung einen
peinlich genauen Gang erhalten und die Kokillenpflege
zum Erzielen einer sauberen Blockoberflache wesent-
lich verstarkt werden. Die Anwendung und weitere
Entwicklung aller Verfahren fir Schnellbestimmung
von Legierungsanteilen im Stahl ist angesichts der
groRen Vorteile, die die Warmubergabe bietet, eine
Notwendigkeit. Wenn zu allen diesen MaBnahmen eine
klare Beschrankung in der Anzahl der herzustellenden
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Sorten tritt, so kann ein wirtschaftliches Arbeiten bei
Warmubergabe mit Sicherheit erwartet werden.

Es werden jedoch noch eine ganze Anzahl von
Stahlen dbrigbleiben, bei denen die Freigabe der
Schmelzen zur Walzung von Erprobungen abhé&ngt, die
langere Zeit in Anspruch nehmen, so dafl man die
Bléocke erkalten lassen muf. Auch die nachfolgend
noch kurz zu besprechende Warmebehandlung in der
Walzhitze wird es h&aufig erforderlich machen, dal von
den betreffenden Schmelzen ein Vorlauferblock gewalzt
wird, der die Einrichtungen fur das Hé&arten und An-
lassen oder Gluhen durchlauft. Das Erkaltenlassen der
Blocke hat den weiteren Vorteil, daB die Oberflache
vor dem Walzen durch Bearbeiten von GielRfehlern
befreit werden kann. Eine einwandfreie Oberflache
ist vor allem auch fir das einhitzige Weiterwalzen zu
Fertigerzeugnissen unerlafliche Vorbedingung. Es kann
deshalb angenommen werden, daBR von dem Teil des
Qualitatsprogramms, bei dem man nach dem Giellen
die Blocke erkalten lassen muB, der ganz Uberwiegende
Teil auch bearbeitet wird. Dieser Arbeitsvorgang wird
auch deshalb bevorzugt, weil vielfach festgestellt
wurde, dalR das Bearbeiten der Blocke billiger ist als
das Putzen des Halbzeugs. Dieser Feststellung kommt
jedoch, wie ausdrucklich hervorgehoben werden mufR,
keine allgemeingiltige Bedeutung zu.

Das Aufwarmen der kalt an das Walzwerk uber-
gebenen Blécke stellt eine besondere Aufgabe dar, bei
der Vor- und Nachteile der StoR- und Tieféfen gegen-
einander abgewogen werden missen. FuUr die kleinen
Blécke bis 1000 kg fallt die Entscheidung ohne weiteres
zugunsten des StoRRofens aus. Fur die Blécke von 1000
bis 2000 kg wird meistens der StoRBofen gewé&hlt, ob-
wohl er bereits Nachteile aufweist. Das Bestreben, die
Blocke von 1000 bis 2000 kg auszuschalten und zu
Blocken von 2,5 t Gewicht und mehr Uberzugehen und
sie im Tiefofen zu warmen, ist daher durchaus ver-
standlich. Waé&hrend es jedoch im allgemeinen keine
Schwierigkeiten bereiten durfte, von den Stahlwerken
warm UuUbergebene Blécke von mindestens 700 ° mitt-
lerer Temperatur in die Fertigheizzelle oder Kammer
einzusetzen, ist es notwendig, weniger warm oder kalt
Ubergebene Bldcke langsam aufzuheizen. Hierfar wer-
den derzeit hauptsachlich zwei Modoglichkeiten vorge-
schlagen. Entweder werden StoRdéfen als Vorwarm-
6fen bis etwa 900 0 verwendet und die Bldcke an-
schlieBend im Tiefofen fertiggewa&rmt, oder es wird
mit Vorwarm-Tieféofen gearbeitet und der Block mehr-
fach stehend umgesetzt.

Bild 2 zeigt eine Anordnung, bei der StoR&éfen als
Vorwarmdofen vorgesehen sind. StoRdfen als Vorwarm-
6fen haben den Vorteil, daB der Block eine sehr lang-
same Anwarmung unter Ausschaltung samtlicher Tem-
peraturspringe erfahrt. Dagegen entsteht der Nachteil,
daB zwei Ofenarten in Betrieb sind, und daB neben er-
hohtem Bauaufwand auch mit einem héheren Gasver-

brauch gegenuber dem Fertigwarmen von kleinen
Blécken im StoRBofen zu rechnen ist. Die Wirtschaft-
lichkeit, die in der Anwendung groBer Blockformate

gesucht wird, erleidet hierdurch eine EinbuRe. Bei
vor die Fertigheizzelle geschalteten Vorwarm-Tieféfen
wird der Block nicht in der gleich ginstigen Art an-
gewarmt wie im StoRofen. Auferdem entsteht erheb-
liche Kranarbeit durch das mehrfache Umsetzen.
Dafur ist es moglich, die sehr hohe Abhitze der Fertig-
warmzellen wenigstens teilweise zum Vorwarmen aus-
zunutzen. Der Gesamtbrennstoffaufwand durfte wegen
des héaufigen Deckel- oder Wagendffnens auch bei gun-
stiger Anordnung jedoch nur um ein geringes unter
dem des vorher geschilderten Vorwarmens mit StoRéfen
liegen. Aus der Betrachtung dieser Schwierigkeiten
wird ersichtlich, daR fur ein Werk, das sich fur die An-
wendung groBer Blockformate entschlossen hat, eine
moglichst umfangreiche Warmibergabe der Bléocke vom
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Stahlwerk die klarste Lésung darstellt. Von dem An-
teil der Warmubergabe am Gesamtdurchsatz wird es
dann abhéngen, welche der beiden geschilderten Lésun-
gen fur das Vorwadrmen gewdahlt werden soll. FUr ein
Werk, das aus qualitativen Griunden zuséatzlich einen
gewissen Anteil an Blocken von etwa 1000 kg durch-
zusetzen beabsichtigt, wird »es weiterhin notwendig
sein, auRer Tiefofen auch StoRdéfen aufzustellen. Bei
der in Bild 2 gezeigten Anordnung ist es maoglich, die
Vorwarm-StoRdéfen auch als Fertigwarmofen furkleinere
Blocke zu betreiben und damit diese Anordnung noch
etwas wendiger zu gestalten.

Bild 3. Qualitatssitahl-Walzwerk.

Bild 2. Erweiterte Anlage zur Herstellung von Qualitats-
halbzeug.

Die Anordnung der WalzenstrafBBen wird
sich nach den Hauptpunkten, nach denen das Werk ge-
fuhrt werden soll, richten. Bei bevorzugter Warmuber-
gabe vom Stahlwerk wird die Anordnung einer Straflen-
anlage fur FluBstahl &hnlich sein, nur wird die Zahl der
beheizten Tiefofenzellen wegen der langeren Auf- und
Durchwéarmzeit und wegen der etwas kleineren Block-
gewichte wesentlich groBer werden. AuBerdem werden
die geforderten Knuppelreihen bedeutend umfang-
reicher als bei FluBstahl, erstens wegen der meist etwas
geringeren Stichabnahme, zweitens wegen der viel-
faltigen Weiterverwendung des Halbzeugs in allen mdég-
lichen, vor allem auch kleineren, Knuppelquerschnitten.
Der Ausbildung der Knuppelgeruste ist deshalb beson-
dere Aufmerksamkeit zu schenken. Bild 1 zeigt eine
Anlage, die ausschlieBlich zum Verarbeiten von grof3en
Blockformaten bestimmt ist. Soll auch Werkzeugstahl
in groRerem Umfange verarbeitet werden, so ist die
zusatzliche Aufstellung einer GrobstraBe, die auch das
Vorblocken tubernehmen kann, zweckmaRig. Bild 2 zeigt
die Erweiterung der Anlage nach Bild 1 fur ein ge-
mischtes Programm aus Baustahl und Edelstahl durch
Angliederung einer 650er Strale mit beidseitigem An-
trieb. Es liegt nahe, kalteingesetzte bearbeitete Bldocke
in einer Hitze zu Stabstahl auszuwalzen. Eine Anlage
hierfur zeigt Bild 3, bei der von einer vorgelagerten
BlockstraBe aus zwei FertigstraBen bedient werden Ablaufzur Stabstahlzurichterei
kénnen. Fur die Unterteilung von Blécken und Warm- Bild 4. Qualitatsstahl Walzwerk.
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haltung von Teilabschnitten ist die Einschaltung einer
Schere und eines Zwischenwé&rmofens erwinscht. Diese
Einrichtung ist bei einem Edelstahlprogramm um so
eher als notwendig anzusehen, weil die herzustellenden
Endquerschnitte im allgemeinen wesentlich kleiner sind
als bei FluBstahlwerken, bei denen die einhitzige Fertig-
walzung bei schweren GrobstraBen vielfach seit langem
in Gebrauch ist. Auf die Vorteile einer einhitzigen
Fertigwalzung des Blockes zu Stabstahl ist noch be-
sonders hinzuweisen. Auch Werkzeugstahle lassen sich
bei richtiger metallurgischer Vorbehandlung des Blockes
in einer Hitze zu einwandfreiem Stabstahl verfo.rmen.
Dabei wird eine volle StoRofenanlage mit Anlage- und
Betriebskosten eingespart, auBerdem vermindert sich
der Gesamtabbrand um etwa den Betrag, der fir Auf-
heizung eines kalteingesetzten Knuppels erforderlich
ist. Halbzeugprifung und Zwischenlager fur Halb-
zeug fallen weg. Bei Planung und Betrieb einer solchen
Anlage ist jedoch dafiir zu sorgen, daB die vorblockende
VorstraBe und die FertigstraBe beide mdéglichst mit
voller Ausnutzung arbeiten kdénnen.

Bild 4 zeigt eine dahin zielende Lésung, bei der eine
mit beidseitigem Werkstoffabgang ausgestattete Block-
straBe den Leistungsuberschuf, den die Fertigstralen
bei einhitzigem Fertigwalzen nicht aufzunehmen ver-
moégen, nach ruckwéarts in die Halbzeugzurichterei ab-
gibt.  Von den erwédhnten Lésungen laBt sich ent-
sprechend den gestellten Arbeitsprogrammen noch eine
Reihe von Abwandlungen treffen, die hier nicht alle
aufgefuhrt werden kdénnen.

Trennvorrichtungen

Wahrend sich die FluBstahlwerke im allgemeinen
mit nur einer schweren Blockschere begnigen kdn-
nen, sind die Edelstahlwerke gezwungen, neben Warm-
scheren auch Warmséagen aufzustellen, auBerdem
wegen der notwendigen kurzen Knuppellangen oft meh-
rere Anlagen hintereinander zu schalten. Bereits bei
einer 900-mm-Blockstrale mit Abgangsquerschnitten
von héchstens 200 mm Li werden die Scheren wegen
der hoheren Warmfestigkeit der legierten Stahle auller-
ordentlich schwer. Man wird hier Scheren von nicht
unter 800 t Scherdruck einzusetzen haben. Fur die
leichteren Knuppel sind Scheren mit hdherer Schnitt-
geschwindigkeit zusatzlich notwendig, die aber ebenfalls
350 bis 500 t Scherdruck erreichen. Der Bau der
weiterhin erforderlichen starken Sageanlagen stellt da-
gegen keine neuen Aufgaben an die Konstrukteure, da
die Anwendung schwerer Warmségen eine bisher schon
vielfach beliebte Loésung als Ersatz einer uberschwer
werdenden Scherenanlage darstellte. FUr das Schneiden
von kurzen Knlppelldangen ist das Hintereinander-
stellen von mehreren Trenneinrichtungen dblich ge-
worden. Die Frage, ob man fur bestimmte Fertigungen,
bei denen kurze Knuppellangen bis unter 1 m gebraucht
werden, im Walzwerk noch warm trennen soll, oder oh
man diese Arbeit in deti Fertigungsbetrieb auf Kalt-
sagen verlegen soll, ist nicht ohne weiteres zugunsten
der einen oder der anderen Mdéglichkeit zu entscheiden.
Bei Stéhlen, die bei Luftabkihlung oder Léscheglihung
weniger als 90 kg/mm?2 Festigkeit aufweisen, kann man
die Sagearbeit ohne weiteres auf Kaltsdgen verlagern.
Stahle, bei denen die gewalzten Halbzeugquerschnitte
nur auf dem Weg Uber eine zusatzliche Warmebehand-
lung fur Kaltsadgearbeit vorbereitet werden kénnen,
wird man in der Walzhitze zu trennen versuchen. Bei
der Gestaltung der Anlage ist hierauf Rucksicht zu
nehmen, damit keine zu starke Erzeugungsdrosselung
der StraBe durch die zahlreichen erforderlichen Trenn-
schnitte eintritt.

geschnittenen
werden meist

Fir das Absammeln der gewalzten
Knippel von den Abfuhrrollgdngen
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Sammeltaschen verwendet, in die der Stahl von Knup-
pel-Abschiebevorrichtungen hineinbeférdert wird. Aus-
heben erfolgt mittels Kranes, wobei die Knuppel ent-
weder mit Ketten gefalt oder mit in den Taschen
stehenden Bugeln ausgehoben werden. Fur Werke, die
einen groBen Anteil von Sonderstdhlen verarbeiten,
welche Luftabkihlung vertragen, ist zusatzlich die
Aufstellung von Knuppelkihlrosten zweckmafig. Diese
Einrichtungen gestatten auch beim Abwalzen von klei-
nen Auftrédgen in verschiedenen Guten und Abmessun-
gen ein gutes Getrennthalten und erleichtern das
Stempeln und Anzeichnen. Auf die besondere Bedeu-
tung, die den Einrichtungen fur Trennen und Warme-
behandeln des Halbzeugs nach dem Walzen zukommt,
kann nicht genug mit Nachdruck hingewiesen werden.
In fast allen derzeit arbeitenden Edelstahlbetrieben
sind diese Einrichtungen zu schwach ausgebildet.

Warmebehandlung des Halbzeugs nach dem Walzen

Die an die Lenkung des AbklUhlungsvorganges nach
der Warmbearbeitung gestellten Sonderanforderungen
bestehen in verlangsamtem Abkihlen in Auskihl-
gruben oder unter Warmeschutzmitteln, in Entspan-
nungsglihen mit nachfolgendem verlangsamten Ab-
kihlen bis zu einem bestimmten Temperaturbereich
oder in Weichglihen. Zweck ist die Verhinderung von
zu grofRer Harteannahme, welche die nachfolgende Kalt-
bearbeitung erschwert, die Vermeidung von uner-
winschtem Geflige, Spannungsrissen und Gefligeschéa-
den sowie die Einsparung von Warme. Aber auch bei
den Stahlen, die normale Luftabkihlung vertragen, ist
es zweckmaRig, auf ein Verbringen des Halbzeugs ins
Freie zu verzichten. Das Auskuhlenlassen in Auskihl-
gruben, die mit einem Deckel verschlossen werden, hat
sich fir eine Anzahl von Stédhlen gut bewdahrt. Dort,
wo eine noch langsamere Temperatarverminderung er-
forderlich ist, wird der Werkstoff mit einem Warme-
schutzmittel zugedeckt. Als am zweckmaRigsten ist
hierfur vom warmetechnischen Standpunkt aus Stercha-
mol genannt worden. Wegen der verhéaltnismaRig
groBen Staubentwicklung wird jedoch ebensogem, trotz
seiner groBeren Warmedurchlassigkeit, Geblasesand
verwendet. Mit Ricksicht auf die Notwendigkeit, den
Abkuhlungsvorgang auch in niedrigen Temperatur-
bereichen noch gewissenhaft durchfihren zu mussen,
kommen oft sehr lange Aufenthaltszeiten in den
Warmeschutzmitteln in Betracht, so daB mit einer sehr
reichlichen Bemessung der Platze fur die Léscheglihung
zu rechnen ist. Bei solchen Stahlen, die eine genau
vorgeschriebene Abkihlung nach bestimmten Tempe-
raturgraden je Stunde zu durchlaufen haben, sind Gluh-
6fen erforderlich, in denen der Gluh- und nachfolgende
Abkuhlvorgang genau gelenkt werden kdnnen.

Oberflachenbeschaffenheit des Blockes und der
Erzeugnisse

Oberster Grundsatz der Fihrung eines Edelstahl-
werkes muB sein, neben metallurgisch richtiger Behand-
lung des Stahles auf eine vollkommen einwandfreie
Oberflachenbeschaffenheit der Erzeugnisse bedacht zu
sein. Diese Forderung ist durchaus nicht leicht zu er-
fallen, nachdem die Blocke schon vom Stahlwerk her
mit einer Reihe von Geburtsfehlern behaftet sind. Es
ist selbstverstandlich, daB bereits bei der Schmelzen-
fuhrung und in der GieRgrube sorgfaltigst auf eine gute
Oberflachenbeschaffenheit der Blocke hingearbeitet
wird. Auf die besonderen metallurgischen Bedingun-
gen, die fur den Geflgezustand und die Verarbeitungs-
fahigkeit einzuhalten sind, wurde bereits hingewiesen1).
Durch Homogenisieren der Blécke im Walzwerksofen
kénnen weiterhin ungunstig verteilte Beimischungen

> Stahl u. Eisen 63 (1943) iS. 366/67.
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im Stahl
gefihrt werden. Bei
kann dieser Vorgang

zum Teil in die gewinschte Form uUber-
richtig bemessener Ofenanlage
ohne Drosselung der Leistung
vorgenommen und damit vom Walzwerk ein Bei-
trag zur Guteverbesserung geleistet werden. Das span-
abhebende Bearbeiten der Bldcke bringt zweifellos
eine starke Verbesserung der Oberflache mit sich, in-
dem KaltschweiRen, Sandadern und andere Oberflachen-
fehler, die den Bldécken anhaften, vor dem Versand in
das Walzwerk entfernt werden kénnen. Nachdem durch
Einfiuhrung der Vierkantdrehbanke und durch den Bau
wirtschaftlicher Mehrfach-Frasbanke die Bearbeitung
von Vierkantbléocken, die dem Stahlwerker und Walz-
werker ein gunstigeres Arbeiten gestatten, mdoglich ge-
worden ist, ist der hauptsachlich aus Grinden der wirt-
schaftlicheren Bearbeitung gewahlte Rundblock zum
Teil wieder verdrangt worden. Bei weniger empfind-
lichen Sorten kann das Bearbeiten der Blocke auch
durch Schleifen vorgenommen werden, obwohl erwie-
sen ist, daB diese Bearbeitungsart zwar einen grof3en
Tonnendurchsatz gestattet, nicht aber zu einer gleich
guten Oberflache fuhrt wie die spanabhebende Be-
arbeitung. Auch das Ausmeifeln von Blockfehlern ist
vielfach in Gebrauch. Dagegen haben sich die Quali-
tatsstahlwerke zum Brennputzen von Blocken oder
auch Halbzeug nicht entschlieBen kénnen. Dieses Ver-
fahren dirfte hauptsachlich den FlufRstahlwerken Vor-
behalten bleiben.

Wenn die Kaltbearbeitung des Blockes nur nach
vorherigem Gluhen im Blockglihofen méglich ist, so
nehmen die gesamten Vorbereitungsarbeiten einen be-
trachtlichen Umfang an. Neben der Aufstellung von
Blockglihofen ist die Anlage eines zuséatzlichen Block-
platzes als Zwischenlager notwendig, da Stahlwerk und

Gliuherei oder Blockputzerei selten im gleichen Takt
arbeiten. Der Werkstoff durchlauft dann folgende
Wege: Stahlwerkl— Blockplatz, Blockplatz — Block-

gluhofen, Blockglihofen — Blockbearbeitung, Blockbe-
arbeitung— zuriuck zum Blockplatz oder zum Walz-
werk. Bei der Warmiibergabe vom Stahlwerk unmittel-
bar zum Walzwerk werden diese Umwege vermieden
und die Bearbeitungskosten eingespart. Dagegen erhalt
das Walzwerk einen Block, der mit einer Anzahl von
Oberflachenfehlern behaftet ist. Der Walzwerker wird
in diesem Falle den notwendigen Homogenisierungs-
vorgang so zu lenken versuchen, daB die Stehzeit des
Blockes in der Fertigheizzone auch zu einer ginstigen
Oberflache des Blockes fuhrt. Ofenatmosphéare und
Durchweichungszeit spielen hierbei eine nennenswerte
Rolle. Selbstverstandlich wird aber das in der Zu-
richterei anfallende Halbzeug auf alle Falle einer
starkeren Bearbeitung unterzogen werden mussen als
bei bearbeiteten Blocken. Um nicht vollstandig un-
brauchbaren Werkstoff zu erhalten, muR deshalb, wie
bereits ausgefuhrt, mit grofRter Sorgfalt bereits von der
Stahlwerksfihrung auf eine gute Blockoberflache hin-
gearbeitet werden. In Anbetracht der geschilderten
groBen Vorteile der Warmubergahe, zu denen noch die
Brennstoffersparnis im Walzwerk tritt, lohnt es sich
auch, ahnlich wie es in Amerika bereits gelbt wird,
metallurgisch geschulte Ueberwaehungsstellen einzu-
setzen, die sich ausschlieBlich mit der Aufgabe befassen,
ein durch sorgfaltiges Arbeiten in allen Hersteilstufen
einwandfreies Erzeugnis mit geringstmdglicher Nach-
arbeit zu erzielen. Soweit solche noch erforderlich
wird, ist es dann Aufgabe des Zurichterei-Ilngenieurs,
diese moglichst maschinell zu gestalten. Knuppelputz-
maschinen2) versprechen in dieser Hinsicht bei grofen
Halbzeugquerschnitten von genigender L&nge einen
Fortschritt. Der Einsatz dieser Maschinen kann in der
bisherigen Auffassung, dal das Bearbeiten des Blockes

2 Vgl. Bubmann, H.. Stahl u. Eisen 61 (1941)
S. 473/78 (Betriebsw.-Alssch. 183); 62 (1942) S. 160/64 (Masch.-
Aussch. 91, Betriebsw.-Ausscli. 190).

Planung von Block-und HalbzeugstrafRen fir Edelstahl
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billiger ist als das Putzen des Halbzeugs, einen Wandel
bringen. Zumal wenn der Block vor dem Bearbeiten
noch den Blockglihofen durchlaufen muB, das Halb-
zeug jedoch durch zweckmé&Rig gelenkten Abkuhlungs-
vorgang ohne Wéarmebehandlung bearbeitbar ist, kann
die Wirtschaftlichkeitsberechnung zuungunsten der
Blockbearbeitung ausfallen.

1 2 3
Bild 5. Arbeitsgdnge im Qualitats-Walzwerk.

Zusammenfassend lassen sich die fiur den gesamten
Arbeitsablauf in Frage kommenden Mdglichkeiten wie
in Bild 5 veranschaulicht darstellen:

Plan 1 zeigt den derzeit in Edelstahlwerken am
haufigsten zu findenden Zustand. Es werden kleine
Blocke Uber die Blockbearbeitung — zum Teil vorher
noch Uber die Blockgliherei — zu einer kleinen Block-
walze gefuhrt, zu Halbzeug ausgewalzt und dieses nach
Durchlaufen von Halbzeugprifung und Halbzeug-
putzerei einer StabstahlstraBe zugefiihrt.

Plan 2 zeigt die einhitzige Fertigwalzung, die meist
mit kleinen Blécken gehandhabt'wird, durch Einschal-
ten von Warmhalteéfen aber auch mit groBen Blécken
durchgefuhrt werden kann.

Plan 3 zeigt das Arbeitsverfahren mit groRRen
Blocken und Warmiubergahe vom Stahlwerk an das
Walzwerk. Es eignet sich hauptséachlich far die Halb-
zeugherstellung.

Die Verfahren 2 und 3 weisen gegentber 1 bedeu-
tende wirtschaftliche Vorteile auf. Bei einem Werk,
das neben Stabstahl auch groBe Mengen Halbzeug zu
erzeugen hat, wird man zu Ldésung 3 neigen und eine
BlockstraBe entsprechender GréRe aufstellen. Die
Halbzeugherstellung wird hierbei gegentber 1 stark
verbilligt. Wird die Anordnung so getroffen, daR auch
Verfahren 2 mit angewendet werden kann, so ergibt sich
eine besonders wirtschaftliche und bewegliche Anlage.

Zusammenfassung

Der zu leistende Durchsatz in den Edelstahlwerken
ist in raschem Wachsen begriffen. Die daraus abzu-
leitenden Forderungen an den Bau der Block- und
Knuppelstralen werden behandelt. Der klarste Aufbau
fur die Herstellung von Baustahl ergibt sich bei einer
den FluRstahlwerken &hnlichen Organisation: Ver-
giefen von groRen Blécken, Warmubergahe vom Stahl-
werk an das Walzwerk, Anwendung von Tieféfen. Die
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Zwischenldsungen, die getroffen werden kénnen, wenn
zum Teil Kalteirisatz im Walzwerk gewdahlt werden
mufl. werden besprochen.

Werke, die meist Edelstahl hersteilen und bei denen
das Baustahlprogramm an zweiter Stelle steht, werden
imit Rucksicht auf die unterschiedlichen Blockformate
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die Erzeugung auf eine mittelgroRe Blockstrecke und
eine zum Blockwalzen -eingerichtete GrobstraBe ver-
teilen. Um bei Baustahl wettbewerbsfahig zu bleiben,
ist von der Mdglichkeit, bei kalteingesetzten, bearbei-
teten Bldcken das Fertigerzeugnis in einer Hitze herzu-
stellen, weitestgehend Gebrauch zu machen.

Spannungsfreigliihen elektrisch geschweiliter Trager aus Baustahl St 52

Von Carl M. Bohny

In den beiden Stirnflachen der Stumpfnaht im
Untergurt des BaustellenstoRBes (Trager I11) ist unter
5000 kg/cmbk— d. h. bei etwrn 3 % Dehnung neben der
Halsnaht —7ein AufreiRen des Anstriches be-
obachtet worden, was zunachst auf Anrisse in dieser
SchweiBverbindung schlieBen lieR. Die in Bild 14 dar-
gestellte Stelle mit vermuteten Rissen bei a, b und c¢
haben wir genauer untersucht. Es handelte sich da-
nach um zwei Hohlstellen im SchweiBnahtibergang und

und Horst

Busch — (SchluB zu Seite 372)

Perlit umgewandelt ist insofern, als der Ferrit des Per-
lits sich an den Ferrit der Grundmasse angeschlossen
hat; der Zementit des Perlits bildet dann Kugelchen16).
Diese Auflésung des Perlits geschieht bei langerer Gluh-
dauer unterhalb des unteren Umwandlungspunktes Aci-
Es wurde schon darauf hingewiesen, dal dies nicht ein-
tritt, wenn genugend unterhalb der Perlittemperatur
gegliht wird, wie es beim Versuchstrager 111 der Fall
war. Die Perlitausbildung im Geflge des Gurtes dieses

Bild 14. AufreiRen des Anstriches an einer der beiden Stirnflachen der Stumpfnaht im Untergurt des ,Baustellenstof3es”

vom Versuchstrager 111

weiterhin um eine gréBere und eine kleinere Hohl-
stelle im Schweillgut; in keinem Falle waren dies Risse,
sondern heim Dehnen des Untergurtes aufgezogene
Poren, wie sie an Schweillnahtenden unvermeidlich sind
und weklche nach dem Abschleifen einiger Millimeter
verschwunden waren.

An je einer Schliffprobe aus den beiden Ansatz-

(von 5225 kg/cm?2 entlastet).

Tragers ist daher der des ungeglihten Tragers Il vollig
gleich (Bilder 16 und 17). Es kann nicht entschieden
werden, ob die mit der Aenderung des Perlits ver-
knupfte Abnahme der Streckgrenze (Zahlentafel 2)
beim geglihten Probetréager | das vorzeitige Ausknicken
einer Aussteifung und Ausweichen des Druckgurtes
herbeigefihrt hat; mdglicherweise hat sie diesen Vor-

sticken der Versuchstrager | und Il und dem Rest- gang beschleunigt. DaB fir die gute Verformbarkeit
stick zum Probetrdger Il wurde auch das Fein- nach dem Glihen nicht diese Gefligeveranderung, son-
gefluge in den Gurten untersucht. Wir fanden fur dern das Beseitigen der SchweiRspannungen ausschlag-
das Gefuge im Gurt des Tragers (Bild 15), daR der gebend war, beweist das Ergebnis mit dem Versuchs-
* *
& r
$ i(J;
v >
f /
7--' f
U’ ' - *
|
J
Lo i .
Bild 16. Ungegluhter Trager II. Bild 17. Trager 11l mit Baustellen-
stof3.

Bilder 15 bis 17. Feingefiige im Gurt der Versuchsstahltréager.

(X 1000; geatzt mit alkoholischer Salpetersaurelésung.)
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Zahlentafel 2. Ergebnis von Zugversuchen an
Staben aus den Ansatzstiucken der Versuchs-
trager 1 und 11

. Bruch-
Stabform Streck- Zugfe_stlg- dehnung
Trager nach grenze keit (L — 100 mm)
Bild 20
kg/mm2 kg/mm2 °lo
I (gegliuht) a 30,2 50,3 20,0
a 357 57,2 19,0
b 40,8 67,0 4,0
Il (ungegliht) ¢ 48,3 734 2,5
d 57,1 67,5 15
e 79,0 91,2 0,7
f 94,3 105,8 0,7
trager 111, welcher bis zur vorgeschriebenen Mindest-

festigkeit fur Stahl St 52 unter hoher Dehnung belastet
werden konnte.

Bild 18. Verminderung der Harte in den Halsndhten an
Proben aus den Ansatzsticken der Versuchstrager | und 11
durch Spannungsfreiglihen. Die Hartekurven verbinden

die Mittelwerte aus vier Messungen, Einzelwerte sind
Hochstwerte.
An einigen Querschnitten durch die Halsnahte

haben wir mit dem Rollharteprifgeratl9 die Harte-
spitzen gemessen (Bild 18): je eine Rollspur legten
wir durch die zuerst gezogene SchweiBraupe, jeweils
eine zweite durch die obere Decklage. Man erkennt an
den ungeglihten Probesticken den die Harte vermin-
dernden EinfluRR einer zweiten Lage fir die bei der ersten
Lage hervorgerufene Aufhartung im Uebergang. In den
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nahten sein. Um dies nachzuweisen, haben wir von

beiden Ansatzsticken der Versuchstrager I und 11
Probesticke aus der Halsnaht entsprechend Bild 19
entnommen, an den Stirnflachen jeweils zwei MeR-

punkte bezeichnet und ausgemessen. Vom Gurt und
Stegblech wurde dann so viel abgehobelt, daR fast nur
noch das SchweilRgut der Halsnaht mit einem kleinen
Rest der verschweillten Werkstoffe vorhanden war. Nun
wurden die Langen erneut zwischen den angezeichneten
Punkten gemessen und hieraus die Spannung in den
Halsnahten ermittelt; dabei war der EinfluB der Ver-
krimmung vernachlassigbar gering. Im ungeglihten
Versuchstrager Il herrschte in Richtung der Halsnaht
eine Spannung von 30,1 kg/mm2 im spannungsfrei-
gegluhten | war sie geringer als 1 kg/mmJ.

Fur die Untersuchung der Festigkeitseigen-
schaften wurden im Hinblick auf die beobachtete
Erhéhung der Streckgrenze im Zuggurt neben der Hals-
naht des ungeglihten Bauteils Il nicht nur ZerreilBstéabe
mit zylindrischer MeRlange entnommen, sondern in An-
lehnung an Versuche von P. Ludwik und R. Scheu*®)
aus der Gurtlamelle im Ansatzstick des Tragers Il auch
ZerreiRstabe mit Einkerbungen (Bild 20).

Bild 20. Zylindrische ZerreilRstdbe mit verschiedenen

Einkerbungen.

Sie mufiten quer zu den DehnungsmeBstrecken gelegt
werden. Da die Gurtlamellen aber aus einem Blech
stammen, das in Quer- und Langsrichtung Uuberein-
stimmende Werte im Zugversuch ergeben hatte (Zah-
lentafel 1), sind die Werte an diesen Staben aus dem
Ansatzstick (Zahlentafel 2) mit denen im Belastungs-

Kehlnadhten des ungeglihten Bauteils wurden Harte- versuch (Bilder 8 und 9) wohl doch vergleichbar.
An den ungekerbten Stadben der Form a be-
statigten sich fir den ungeglihten Zustand die
auch bei der Prifung des Bleches im Walzzu-
stand gefundenen Werte. Nach dem Spannungs-
freigliUhen des Versuchstragers | sind im Gurt-
werkstoff Streckgrenze und Zugfestigkeit ab-

300 : * _ Bogenhohe gefallen; es ist dies auf die beschriebene Geflige-

MeRounkt 1 verdnderung zuruckzufuhren. Mit zunehmen-
el3pun u x . .

/ P kerkriimmungsrichtung der Auspragunc:; der Kerbscharfe. tritt bei d_en

Spannunasfrei Probestadben eine Dehnungsbehinderung ein,

P I"it Ungegliiht welche zu Erhdhungen der Werte fur Streck-

gegld grenze (0,2-Grenze) und Zugfestigkeit fUhrt.

Meerge 0 m ™ Auffallig ist, daB ei haltnismaBig mild

ngder] Purit] Qa0 » oS » uffallig .IS, a . elr?e verha nlsr_na ig milde-

MeRpunkt | Mefistrecke] Punkt a0 " OEL » Kerbausbildung wie die Form b bei Stahl St 52

£ jMittelwert) <Mef3genaviigkeit Q0093 zu einem so betrachtlichen Abfall der Bruch-
VerkriimmungiBogerhdhe) 12 mm 13 mm dehnung. filhrt. Uebertragt man diese Ergeb-
£mf < Kg/mm2 D1kgMM3  npisse auf die in den Bildern 8 und 9 dargestellte
(31000Kg/nm*) Auswertung der Messungen an dem ungeglihten

Bild 19. Nachweis der Schweispannungen in Langsrichtung der Hals-
nahte an Proben aus den Ansatzstiicken der Versuchstrager | und I1I.

spitzen bis zu 355 Brinelleinheiten gefunden; diese sind
durch das Spannungsfreiglihen auf 165 Brinelleinheiten
vermindert worden.

Von wesentlicher Bedeutung sollte das Gluhen fur
das Beseitigen der Spannungen in den Hals-

Versuchstrager Il, so darf man nicht vergessen,
daB es sich um bisher noch nicht wiederholte
erstmalige Versuche handelt. Trotz dieser Ein-
schrankung ist aber die Uebereinstimmung in der
Streckgrenzenerhéhung und Dehnungsverminderung
zwischen dem ungeglihten Versuchstréager Il und dem
gekerbten ZerreiBstab der Form b Uberraschend. Es
wéare zu wunschen, daf sie durch &hnliche Versuche
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nachgepriift wird, weil sich daraus die Dehnungsbehin-
derung in ungeglihten SchweifRkonstruktionen gut ver-
anschaulichen laRt. K. Kléppel hat auf diesen Zusam-
menhang schon hingewiesenl5).

Wirtschaftlichkeit des Gluhens bei geschweillten
Stahlbauten

Von groBem EinfluR auf die Anwendbarkeit des
Spannungsfreiglihens bei hochwertigen geschweilRten
Stahlbauten ist die Wirtschaftlichkeit. ZahlenmafRige
Erfahrungen liegen hierfir naturgemaB noch nicht vor,
und die Gluhkosten werden auch weitgehend durch die
betrieblichen Verhaltnisse (Ofenabmessungen, Gaspreis,
Belegen und Ausnutzen der Oefen und Vorrichtungen
usw.) beeinfluBt. Ausgehend von den Einrichtungen
und Kalkulationsunterlagen unseres Werkes haben wir
fir ein geschweiBtes Bauwerk aus Baustahl St 37, und
zwar far eine StraBenbricke von rd. 35 m Spannweite
mit 2 Haupttrdgern von 2,8 m Hdéhe — Gurtplatten-
starke 50 mm. Gesamtgewicht 48 t, davon Lamellen
25 t und Stegblech 23 t*—, die Aufpreise ermittelt
1. unter Verwendung von gepruften Stahlen nach

Reichsbahnvorschrift'), und zwar unter Verwendung

sowohl einfacher Breitflachstahle als auch von

Nasenprofilen fur die Gurte, und
2. als spannungsfreigeglihte Trager unter Verwendung

einfacher Stéahle.

Besondere Untersuchungen hinsichtlich des ,Bau-
stellenstoBes” haben wir in dieser Richtung nicht an-
gestellt, weil fur diesen nach unserem Vorschlag zu-
satzliche Aufwendungen nicht erforderlich sind.

Die Aufpreise betragen:

1. Bei Lieferung nach Reichsbahnvorschrift far
a) SonderschweiBgUte...enens 1200,—
b) 18AufschweiBbiegeproben . . .j
c) 18Querproben .., |
d) 18Kerbschlagversuche . . . . -, 1465,—
e) 18Zeiyeill- und Biegeproben |

von Probeschweilungen J

RM

RM

2665.—
f) wenn statt eines Breitflachstahles
ein Nasenprofil gewahlt wird

1400,— RM

Somit betragt der Gesamtaufpreis fur
nicht spannungsfreigeglihte Trager bei
Verwendung von Nasenprofilen

4065,— RM

2. Fur spannungsfreigeglihte Tréager:
(Es ist damit zu rechnen, daB der Umfang
der Werkstoffuntersuchungen gegenuber
den Angaben 1b bis 1 e vermindert wer-
den kann; trotzdem sei zunéachst der
gleiche Betrag eingesetzt.)

a) fUr Proben .

b) Gluhkosten und Vorrichtungen

1465,—
1810,—

RM
RM

Insgesamt betragt also der Aufpreis far

spannungsfreigeglihte Trager 3275,— RM

Damit durfte die Wirtschaftlichkeit und die Anwend-
barkeit des Spannungsfreiglihens bei hochwertigen ge-
schweiRten Stahlbauten gesichert sein.

Folgerungen fur die Herstellung geschweilRter
Bauwerke
Erscheinungen und Beobachtungen an Stahlbau-
werken im vergangenen Jahrzehnt zeigen, daBR gegen
Bruch ein Sicherheitsbeiwert fur die =zulassige Span-
nung in den hdchst beanspruchten Stellen eines Bau-
werkes gegeniber der Werkstoffstreckgrenze nicht aus-
reicht; bei schwingenden Beanspruchungen mussen die
Bauteile auch gentugende Sicherheit in der Dauerfestig-
keit bieten. Die wichtigste Folgerung fur elektrisch
geschweilRte Bauwerke ist aber aus Versuchen der
letzten Zeit die Erkenntnis nach ausreichender
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Verformbarkeit. Wir wissen, daB diese im Sinne
der ,plastischen Reserven“ bei genieteten Bauweisen
auch unter Verwendung ublich hergestellter Stahlsorten
immer erfallt ist und bei Temperaturstirzen, Kata-
strophenféallen oder dergleichen Zerstdérungen entweder
verhindert oder deren Umfang eingeschrankt hat.

Wenn auch geschweiRte Blechtrager bei zweckent-
sprechender Gestaltung eine hohere Biegewechselfestig-
keit haben als genietete3?, so ist nach den praktischen
Erfahrungen ihre Sicherheit gegen Bruch geringer.
Ursache hierfir sind die Schweillspannungen, die selbst
bei Verwendung trennbruchsicherer Stédhle jede zuver-
lassige Voraussage der Sicherheit unmdglich machen1l).
Mithin bietet das Beseitigen derSpannungen
durch Gluhen fur elektrisch geschweilfte Bauteile eine
Erhdédhung der Sicherheit gegenuber nicht ge-
glihten33), welche K. Kloppelll) bereits zum Ausdruck
gebracht hat, indem er vorschlug, die Probebelastung
bei geschweiRten Stralenbricken mit dem I,3fachen
Wert der Regelbelastung auszufuhren, sofern die Trag-
konstruktion nicht gegliht wird. Diese gesteigerte
Sicherheit der gegluhten geschweillten Bauweisen
gegeniber den ungeglihten kann durch eine geringere
Querschnittsbemessung ausgenutzt werden etwa in der
Weise, wie es bei genieteten Bauteilen mit zuverlassi-
geren StoRverbindungen ublich ist; denn die hochwerti-
gen Schweillverbindungen mit Mantelelektroden in
einem zweckmaRig geglihten Bauteil sind den Eigen-
schaften des Grundwerkstoffs véllig gleich. Diese
Gleichwertigkeit wird aber erst durch das Beseitigen
der Spannungen und die Wiederherstellung der Dehn-
fahigkeit erreicht, weil dadurch ein aus mehreren
Teilen zusammengefugter Kérper mit denselben Eigen-
schaften entsteht, die in den Einzelteilen vorhanden
sind. Die in Berechnungsverfahren34) vorgeschriebene
Minderbewertung der SchweiBverbindungen gegentber
dem vollen Werkstoff ist demnach in gegluhten elek-
trisch geschweiBten Bauwerken nicht mehr nétig. Eine
der gesteigerten Sicherheit angepalte Querschnittsver-
minderung wirde neben einer Ersparnis an Stahl.
Mantelelektroden und deren Rohstoffen auch eine Ver-
jninderung des Eigengewichts bedeuten und damit eine
leichtere Gestaltung zulassen, welche — vorzugsweise
bei groBeren Werkstiicken — zu weiteren Einsparungen
fuhrt.

Die Versuche mit dem Probetréager IIl mit Bau -
stellenstoR haben zudem deutlich gezeigt, daB die
in der besseren Verformung begrindete Sicher-
heitssteigerung spannungsfreigeglihter elektrisch ge-
schweilRter Bauwerke nicht beeintrachtigt wird, wenn
mau einen schmalen ungeglihten StoR einfugt.

Nach der eingangs erwédhnten Einfihrung des
Glihens im Kessel- und Behé&alterbau wurde
eine ahnliche Gewichtsverminderung gegenidber unge-
glihten geschweiRten Werksticken zugelassen; Nach-
teile hieraus sind nicht bekannt geworden. Im Gegen-
teil wird hier immer wieder bestétigt, wie zuverlassig
sachgeméaBes Gluhen mit dem Beseitigen von Span-
nungen verschiedener Entstehungsbedingungen die
Sicherheit gegen Bruch im Vergleich zu ungeglihten
Werksticken erhdht33.

Ein Vorteil des Spannungsfreiglihens besteht auch
darin, daB fur die Gurtlamellen einfache Breit-

) Bierell, G, und K. Albers: Berichte des Deut-
schen Ausschusses fiur Stahlbau Heft 13, Berlin 1942,
Graf, O.: Berichte des Deutschen Ausschusses fur Stahl-
bau, Heft 14, Berlin 1942.

3 Kommerell, O.: Erlauterungen zu den Vorschrif-
ten fur geschweilRte Stahlbauten, IX. Teil, Vollwandige Eisen-
bahnbricben 5. Aufl.;, Berlin 1942.

34) Vorlaufige Vorschriften der Deutschen Reichsbahn

fir geschweillte vollwandige Eisenbahnbricken, 11. Aus-
gabe 1939.

¥ Ulrich, M.: Autogene Metallbearb. 35 (1942>
S. 281/89.
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flachstdahle ohne Nase oder Stegansatz
verwendet werden kdnnen. Diese Vereinfachung macht
von Profilwalzen oder Sonderkonstruktionen unabhé&n-
gig und vermeidet die =zusatzlichen Spannungshéhen,
wie sie heim Verschweilen z. B. des Wulstprofils ge-
funden worden sind. Selbst bei dickeren als jetzt zu-
gelassenen und ungewdhnlichen Querschnittsunter-
schieden zwischen Lamelle und Stegblech sind keiner-
lei Schwierigkeiten zu erwarten.

Es darf in diesem Zusammenhang nicht Ubersehen
werden, daB Vor warmen und Spannungsfreiglihen
keineswegs zu gleichen Ergebnissen fihren. Das Vor-
warmen wird meist mit geringeren Temperaturen') als
das SpannungsfreiglUhen ausgefuhrt. Damit wird zur
Hauptsache erreicht, daf durch verminderte Auf-
héartung ein Ausreilen der ersten Lage verhutet wird,
trotzdem sind dann meist die Schweilspannungen so
hoch, dal sie zum Trennhrucli Veranlassung geben
kénnen. Der mit Vorwdrmung geschweilRte Tréager II,
welcher unter Hdochstlast verformungslos aufhrach, ist
hierflir ein Beweis.

Die Versuche haben auch gezeigt, dall die fur Niet-
bauweisen bewahrten einfach erschmolzenen
Stahle, d. h. ohne zuséatzliche desoxydierende Be-
handlung mit Aluminium, wie sie zur Erzielung soge-
nannter Feinkornstdhle angewendet wird, und ohne
besondere Normalglidhung nach dem Ab-
walzen far die Herstellung elektrisch geschweiRter Bau-
werke verwendet werden kénnen. Es ist sogar zulassig,
Stahle zu verarbeiten, welche beim VerschweiBen in
Raumtemperatur zur RiBbildung neigen, wenn es nur
gelingt, die SchweiBverbindungen z. B. durch Anwarmen
der Kanten oder &hnliche Hilfsmittel riBfrei herzu-
stellen. Das Spannungsfreiglihen macht demnach die
in groBen Mengen ohne besondere Aufwendungen im
Stahl- und Walzwerk erzeugten Baustadhle fiur das
SchweiBen wieder verwendbar.

Wenn man den geschilderten EinfluB der SchweiB-
spannungen anerkennt und beseitigt, dann entfallt auch
die Forderung, daB Stahle fur geschweilte Bauten
alter ungs bestandig erschmolzen und durch
entsprechende Proben bei der Abnahme untersucht wer,
den sollen'l); denn die von einer natirlichen Alterung
herrihrende Versprédung setzt die Sicherheit in ge-
schweilten Bauteilen nicht herab, sonst hatten ahnliche
Erscheinungen auch bei genieteten Bauweisen bekannt
werden mussen.

Damit wird auch die Frage angeschnitten, wieweit
Ubliche un beruhigte Thomasstahle, welche
den AufschweiBbiegeversuch nicht bestehen, fiar die
Verwendung in geschweilten Bauteilen zugelassen wer-
den kdénnen. Wenn diese mit der spannungsfreige-
glihten Aufschw'eiBbiegeprobe den vorgeschriebenen
Biegewinkel erreichen, wie es z. B. heim Stahl aus der
geschweiBten StraBenbricke bei Herenthals-Oolen der
Fall ist"), sollte man bedenkenlos geschweilBte und ge-

glihte Bauteile aus unberuhigtem Thomasstahl her-
stellen kénnen, auch unter Verwertung der geschil-
derten Erkenntnisse Uber die Anwendbarkeit unge-

glithter BaustellenstéBe und unter Aufhebung der zur
Zeit gultigen Dickenbegrenzung von 20 oder 25 mm.

Um einem MiBtrauen gegen den unberuhigten Tho-
masstahl zu begegnen, wéare aber eine Unterteilung fur
seine Verwendung als Baustahl anzustreben insofern,
als nicht nur die Kohlenstoff-, Phosphor- und Schwefel-
gehalte7), sondern auch der Stickstoffgehalt8)

Bauingenieur 22 (1941) S. 1/9.
Z. VDI 85 (1941)

) Brega, I.:
") Pry,A,und L. Kirschfeld:
S. 511/16; 87 (1943) S. 123/27.

kS)) Die Bestimmung des Stickstoffgehaltes in Baustahlen

ist nach den Arbeiten von H. Kwnpt und K. Abresch
allgemeingiltig festgefegt; vgl. Arch. Eisenhittenw. 13
(1939/40) S. 419/23 (Chem.-Aussch. 138); 14 (1940/41) S. 255/59
(Chem.-Aussich. 139). — Handbuch fur das Eisenhutten-
laboratorium Bd. 11, S. 452/55. Dusseldorf 1941.
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begrenzt wird. Erfahrungsgem&R sind hohe Stick-
stoffgehalte in Thomasstahlen mit geringer Kerbschlag-
zahigkeit und ausgepragter Alterungsneigung ver-
knuapft; seihst durch Normalglihen ist dieser Mangel
nicht zu beheben, und es ist zu vermuten, daB dies auch
far die Trennbruchempfiiulliehkeit im Aufschweillbiege-
versuch gilt. Da nun im wunberuhigten Thomasstahl
Stickstoffgehalte von 0,006 bis 0,030 % Vorkommen
kénnen “), die Stahle mit geringeren Gehalten — bis
etwa 0,016 bis 0.019 % N2 — vorteilhafter hinsichtlich
Verarbeitung und Zahigkeit sind, regen wir an, diese
Erfahrung durch eine entsprechende Unterteilung aus-
zunutzen, zumal da die Héhe des Stickstoffgehaltes mit
der Abnutzung des Thomaskonverters in urséachlichem
Zusammenhang steht4'). Genaue Grenzen fur den Stick-
stoffgehalt festzulegen ist nicht Gegenstand dieser
Untersuchung; wir lassen es auch dahingestellt, ob far
groRere Dicken ein Normalglihen nach dem Abwalzen
notig ist. Auf jeden Fall muRte aber daflur Sorge ge-
tragen werden, daB der an sich alterungsanfallige Tho-
masstahl von der Anlieferung her z. B. durch Scheren-
schnitte oder Richten nicht schon solche értlichen Ver-
anderungen erfahren hat, dal er bei der Weiterver-
arbeitung einreift. Ohne Zweifel wirde eine derartige
Unterteilung und sorgféaltige Bertcksichtigung der
Eigenarten das Vertrauen des Verarbeiters zum unbe-
ruhigten Thomasstahl heben — auch bei genieteten
Bauteilen — und ihm manche Anwendungsgebiete er-
schlieBen kénnen. Im Hinblick auf die Verwendbarkeit
des unberuhigten Thomasstahles fur geglihte elektrisch
geschweilBte Bauwerke durfte es zunachst ausreichen,
wenn er als spannungsfreigeglihte Aufschw'eiRbiege-
probe die bekannten Anforderungen erfuallt.

Das Einfihren des Spannungsfreiglihens hei elek-
trisch geschweilten Stahlbauten verpflichtet zum
Nachweis ausreichender Eigenschaften
nachdem Glihen; hier kbnnten — &ahnlich wie bei
Uberwachungspflichtigen Werksticken des Kessel- und
Behélterbaues4l) — einfache Probeplatten-zugleich mit
den Werksticken geschweillt, gegliht und schlie3lich
gepruft werden. Gleichzeitig ware eine Aufschweil3-
biegeprobe aus den verwendeten Werkstoffen mitzu-
glithen und zu prifen.

Es ist uns ein Bedlrfnis, denen zu danken, die uns
bei den Versuchen unterstitzt haben. Besonders sind
wir fur die Belastungsversuche den Herren Professor
0. Graf, Oberingenieur Dr. Weil und Oberingenieur
Munzinger zu groBem Dank verpflichtet. Herrn
Dipl.-Ing. W. Reu lecke danken wir fuar seine Mit-
hilfe bei den Messungen auf unserem Werk, den Herren
Dipl.-lng. C. A. Fuchs und Dipl.-ing. E. Schopen
fur die Herstellung der Versuchstrager. Der Deutsche
AusschulBl far Stahlbau stellte dankenswerterweise fur
einen Teil der Untersuchungen geldliche Mittel zur
Verfuagung.

Zusammenfassung

Erscheinungen im Stahlbrickenbau haben zur An-
wendung ,trennbruehsicherer* Sonderstahle fur ge-
schweiBte Bauwerke und zu Sonilergurtprofilen gefuhrt.
Da als Ubergeordnete Ursache fir Trennbriche die
mehrachsigen Schweillspannungen anzusehen sind,
wurde die Anwendbarkeit des Spannungsfreiglihens
untersucht. Zwei Vollwandtréager aus trennbruch- und
schweiBempfindlichem Stahl St 52 von 6 m L&ange und
1 m Hohe (Gurtplattendicke 35 mm) sind vergleichs-

B) K éISter, W.: Arch. Eisenhuttenw. 3 (1929/30) S. 637/58
(Werkstoffaussch. 162); Eilender, W., und O.Meyer:
Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 491/93.

40 B6 ddeck er, IV.: Mitt. Forsch.-Anst. Gutehoffn. 7
(1939) S. 145/46.

41) Werkstoff- und Bauvorschriften fir Landdampfkessel,
Ausgabe vom 1. April 1943.
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weise — einer nach der Herstellung spannungsfrei-
gegliht — bis zum Bruch oder Ausweichen belastet
worden. Der Gliuhvorgang und die Messungen zur
Nachprifung der Form vor und nach dem Glihen
werden beschrieben. Der ungeglihte Trager ist nach
geringer Dehnung verformungslos aufgebrochen, der
geglihte nach betrachtlicher Verformung ausgewichen.
Ein dritter Trager mit starkeren Aussteifungen aus
zwei geglihten Halften, in der Mitte jedoch mit einem
schmalen ungeglihten BaustellenstoB, ist ebenso weit-
gehend verformt worden wie der im ganzen spannungs-
freigeglihte Versuchstréager und erreichte dabei ohne
Ausweichen die gleiche Hdéchstlast wie der aufgebro-
chene ungeglihte Probetrdager. An besonderen Proben
sind ergdnzende Untersuchungen uber die Hohe der
Schweilspannungen vor und nach dem Gluhen, die
Ausbildung von Hartespitzen im SchweilRnahtibergang
sowie Uber Risse in den SchweiBverbindungen aus-
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gefihrt worden. Aus den Versuchen ergibt sich, daRB
die Sicherheit gegen Bruch in geschweiBten Stahlbauten
durch Spannungsfreiglihen erhéht wird und daf fur
solche Bauwerke trennhruchempfindliche Baustédhle —
in beschranktem Umfang auch unberuhigte Thomas-
stdahle — und Breitflachstdhle ohne Nase oder Steg
bis zu den groBten Abmessungen verwendet werden
kénnen. Schmale ungeglihte Baustellenstée sind da-
bei zuléssig.

* *

In der sich an den Bericht anschlieBenden Erérterung
kam zum Ausdruck, daR das Spannungsfreiglihen von ge-
schweiRten Bauteilen aus Stahl St 52 zu begriBen ist. Eme
weitgehende Einfihrung wird jedoch durch das Fehlen von
entsprechenden Gliheinriehtungen behindert. Die Gefahr des
Verziehens des Bauteils heim Spannungsfreiglihen ist offen-
bar nicht groB.

Umschau

Zur Geschichte des Stahl-Kleinkonverters

E.C. Pigoll%* gibt einen Ruckblick Gber die Entwick-
lung des Windfrischverfahrens unter besonderer Beruck-
sichtigung des Kleinkonverters.

Die Einfihrung des Windfrischverfahrens ist auf den
Gedanken Henry Bessemers zurtckzufuhlen, den
Sauerstoff der bis dahin zum Frischen verwendeten Erze
und Walzenschlacke durch den Sauerstoff der Luft zu er-
setzen. Die im Jahre 1850 begonnenen Versuche konnten
1856. in welchem Jahre Bessemer die ersten Patente auf sein
Verfahren erteilt wurden, als abgeschlossen betrachtet wer-
den. Im Laufe seiner weiteren Betriebsversuche entwickelte
Bessemer dann den heute ublichen bimenférmigen Kon-
verter, der zum ersten Male im Jahre 1858 in Sheffield zur
Anwendung kam. Weitere Versuche Bessemers zur Ver-
besserung der Windzufuhrung, Erhéhung der Haltbarkeit
des Futters, Verminderung des Abbrandes hatten das Er-
gebnis, daR fur die Massenerzeugung von Stahl das heute
allgemein Ubliche Blasen mit groBen Konvertern durch den
Boden als das allein richtige Verfahren anerkannt wurde.
Die \orzige des Kleinkonverters mit einem Inhalt von etwa
2 t wurden sehr schnell von den StahlgieRereien erkannt, die
sich in einer ganzen Reihe Von Versuchen mit der Verbesse-
rung der urspringlichen Konverterform Bessemers beschéf-
tigten. Es sei bemerkt, dal im Gegensatz zum GroflRkonver-
ter die waagerechte Windzufihrung fur den
K lein konverter auch heute noch allgemein beibehalten
wurde.

Der erste feststehende O fen fur kleinen Einsatz
mit kleinem Schacht und Seiten disen wurde im Jahre
1862 in Avesta (Schweden) errichtet. Wahrend des
Fullens und Abstechens mufBte durchgeblasen werden, um
das Eintreten des Bades in die Dusen zu verhindern. Das
schwedische Roheisen war besonders fur eine schnelle Ent-
kohlung geeignet.

Obgleich sich Bessemer die Durchfihrung des Blasver-
fahrens in sehr weitgehender Weise durch Patente hatte
schitzen lassen, wurden sowohl in Europa als auch in
Amerika sehr viele Versuche zur Verbesserung der Arbeits-
weise gemacht, die zu grundlegenden Aenderungen der Ein-
richtung fuhrten. Die Hauptschwierigkeit bestand darin, daB
wahrend des Blasens das Bad genugend Hitze behielt.
Wittndéft stellte einen feststehenden Ofen mit nur vier
Dusen auf, die sich jedoch so schnell abnutzten, dafR diese
Form aufgegeben wurde.

Im Jahre 1882 folgte eine Ausfuhrung von Clapp-
Griffiths in South Wales mit sechs Disen, von denen
jede mit einem komplizierten Ventil zur Regelung der
Windzufuhr und Venneidung der Ueberoxydation wéahrend
des Abstichs versehen war. Die Ventile wurden gedffnet und
der Wind abgestellt, sobald die Halfte des Bades ausgeleert
war. Man machte etwa 20 Schmelzen je Schicht.

Eine Verbesserung dieser Konverterform, die Hatt on
im Jahre 1883 geschitzt wurde, brachte einen auswechsel-
baren Boden zur Erleichterung der Ausbesserungen und
vereinfachte Ventile, die hei Beginn des Ausgiellens teil-
weise geschlossen werden konnten.

M Engineering 155 (1943) I, S. 515 u. 535.

Zwei Jahre spater erhielt J. P. Witlierow in Pitts-
burgh eine der Clapp-Griffiths ahnliche Ausfihrung paten-
tiert, die nur ein einziges Ventil hatte und eine Verbesse-
rung der Hattonschen Konverterform bedeutete. Durfee
und Laur legten das &auflere Ende der Dusen hdoher als
die Oberflache des geschmolzenen Bades, so dafl der Wind
wahrend des Abstichs abgestellt werden konnte, fanden
hiermit aber keinen Anklang. Eine wesentliche Verbesse-
rung brachte ein von der Brook Iron Company in den
Vereinigten Staaten erstmals aufgestellter drehbarer
Clapp-Griffiths-Konverter.

Ein bemerkenswerter Fortschritt in der Entwicklung des
Clapp-Griffiths-Konverters wurde im Jahre 1884 bei der Auf-
stellung einer Anlage in Paris gemacht, bei der W alralld
und Delattre wesentlich von den friher beschriebenen
Bauarten abwichen. Wé&hrend bisher die Dusen auf dem
ganzen Umkreis des GefalRes entweder am Boden oder in
halber Hohe zwischen Boden und Badoberflache verteilt
waren, setzten Walrand-Delattre die Disen 75 bis 100 nun
unterhalb der Badoberflache, nur an einer Seite und unter
einem Winkel geneigt, so daB das Bad in kreisende Be-
wegung geriet. AuRerdem wurde der Konverter kippbar ge-
macht, so daB wahrend des Einsetzens und Entleerens der
Wind abgestellt werden konnte. Man hatte bisher angenom-
men, daB der Abbrand um so gréRer wirde, je naher die
Dusen an der Badober'flache liegen. Walrands Schmelzen
ergaben jedoch Abbrandzahlen, die nicht Uber den bei fest-
stehenden Konvertern bisher dblichen 16 % lagen. Der
Winddruck betrug 0,28 bis 0,35 kg/cm2 und die Dauer der
Schmelzen 16 bis 18 min. Der Betrieb wurde durch
Robert udberwacht, der mit dieser Arbeitsweise gute Er-
folge erzielte. Im Jahre 1887 stellte Cambier-Dupret
in Marcinelle zwei derartige Konverter fur den &rtlichen
Bedarf des Kohlenbergbaues auf. Die damaligen milden
Gutevorschriften schrieben Festigkeiten von 41 bis 44 kg/mm?2
bei Dehnungen von 12 bis 13 % auf 50 min Zerreillange
vor; die ubliche Aufkohlung mit Koks fuhrte zu sehr hohen
Kohlenstoffgehalten. Mit der Einfiuhrung dieses schwenk-
baren Walrand-Delattre-Konverters verschwand seit 1887 der
feststehende Kleinkonverter von der Bildflache.

Im Jahre 1889 entwickelte R obert aus dem Walrand-
Delattre-Konverter eine in Frankreich gesetzlich geschutzte
neue Form, die als ein bedeutender Fortschritt anzusehen
ist. Die Dusenseite wurde flach ausgebildet und die Dusen
néher der Badoberflache, etwa 38 mm unter ihr, angebracht
mit dem Zweck, eine unmittelbare Reaktion und einen so-
fortigen Uehergang der Oxydationsprodukte in die Schlacke
zu erreichen, anstatt daR diese erst durch das Metallbad
gehen muassen.

Nach dem Roberts-Konverter folgten Konverterausbil-
dungen von Tropenas und weitere Modelle von Wal-
rand, von denen der Entwurf von W alrand-Legcnisel
weitere Fortschritte brachte. Mit Konvertern von unter 5t
Fassungsvermdgen hatte man bisher immer noch grofle
Schwierigkeiten, weil sich der kleine Einsatz sehr schnell
ubkuhlte. Als im Jahre 1891 Lcgenisel in seiner GieBerei
in Paris gemeinsam mit Walrand Versuche mit kleinen
Schmelzen machte, kam dieser auf den Gedanken, durch
Zusatz von Ferrosilizium zum Bade wahrend des
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Blasens eine hohe Temperatur zu erreichen. In einem
Ofen mit einer Hohe von 1320 mm und einem &uleren
Durchmesser von 711 mm wurde eine Schmelze 8 bis 12 min
geblasen, dann 5% Ferrosilizium mit 10 % Si zugesetzt,
weitere 1 bis 2 min geblasen und dann vergossen. Diese
Arbeitsweise fuhrte zu einem vollen Erfolg. Schon 1896
waren neun Walrand-Legenisel-Konverter in Deutschland,
Frankreich, RuBland, Schottland, Spanien und den Ver-
einigten Staaten in Betrieb.

Der Tropenus-Konverter, der im Jahre 1891 zum ersten
Male ausgefuhit wurde und im Jahre 1894 schon einen sehr
hohen Grad der Vollkommenheit erlangt hatte, hat die wei-
teste Verbreitung gefunden. Ihm folgten Konverterformen
von B. Stoughton, W. Stoc-k, Whiting, Evans-
Wills, C. Rott, Raapke, Zenzes und Schmidt,
T.Levozund Cambier.

Der Konverter von Stoughton, der zuerst in Newark
(New Jersey) ausgefuhrt wurde, hatte eine Reihe von langen
Disen, die nach Abnutzung der Enden weiter in den Kon-
verter geschoben werden konnten; auflerdem konnte die
untere Halfte des GefalRes einschlieBlich des Windkastens
fur die nach etwa zehn Schmelzen nétigen Ausbesserungen
ausgewechselt werden.

W. Stock in Darliugton erfand 1906 ein Verfahren, das
das Schmelzen und Verblasen des Roheisens in
einem GeféalRe ermdglichte. Roheisen und Schrott wur-
den kalt eingesetzt und mit Oelbrennem, welche durch die
Disen eingefuhrt wurden, heruntergeschmolzen. Dies hatte
noch den Vorteil, daR keine Schwefelaufnahme wie beim
Schmelzen im Kupolofen erfolgte. Die Abhitze wurde zur
Vorwarmung des Windes ausgenutzt. Eine zweite derartige
Anlage bei F. Summerson and Sons in Darlington erzeugte
nach Berichten aus dem Jahre 1912 StahlguB ausgezeich-
neter Gute.

Der Whiting-Konverter ahnelt dem von Tropenas und
hatte ein fur Ausbesserungen auswechselbares Oberteil, wéah-
rend Evans-Wills den Bodenteil auswechselten und als Giel3-
pfanne verwendeten. (Jambier benutzte Oeffnungen im Fut-
ter zur Windeinfihrung an Stelle der Dusen.

Raapke baute in Holstein eine Kleinkonverteranlage,
in der das Blasen durch Zusatz von Sauerstoff aus
Flaschen erheblich beschleunigt wurde.

A. Tropenas (1860 bis 1915), ein franzésischer In-
genieur, der im Jahre 1889 eine StahlgieBerei mit Roberts-
Konvertern baute und betrieb, erkannte nach mehrmonati-
ger Betriebszeit die groBe Zukunft des Kleinkonverter-
verfahrens. Seine in Gemeinschaft mit der Firma Edgar
Allen & Co. durchgefuhrten Versuche fuhrten zu sehr we-
sentlichen erfolgreichen Verbesserungen des Verfahrens. Die
Hauptkennzeichen des neuen Tropenas-Konverters waren
das Blasen auf die Oberflache, ein tieferes Bad, ein
konischer Boden, um das Bad von mechanischen Stérungen
frei zu halten, und eine Verminderung des Warmever-
brauchs dadurch, daR eine Reihe von Hilfsdisen an-
gebracht wurden, die den Entfall von Kohlenoxyd
verminderten. Die Disen waren nicht wie bei dem Roberts-
Konverter so angeordnet, daB eine kreisende Bewegung des
Bades erfolgte, sondern Tropenas setzte sie Uber die Bad-
oberflache. Diese Anordnung brachte eine vollkommene
Umwalzung. Die erste dieser Anlagen kam 1892 auf den
Werken der Firma Allen & Co. in Sheffield in Betrieb.
Der Konverter hatte eine Fassung von 360 kg. Im Laufe
der Versuche stellte sich jedoch ein Fassungsvermdgen von
2 t als das wirtschaftlichste heraus.

Um 1896 hatte Edgar Allen zwei Konverter dieser GréfRe
in Betrieb mit einer durchschnittlichen Erzeugung von
funf Schmelzen in 2 h bei einem Fertiggewicht von 1680 kg
je Schmelze. Zur Desoxydation wurde Ferrosilizium und
Ferromangan verwendet. Die mittlere Festigkeit bei 50 mm
ZerreiBlange war 47 kg/mm?2 bei einer Dehnung von 31 %
und einer Einschnirung von 47 %. Man stellte fest, daR
fur kleine Schmelzen eine konische Badform, flr schwere
dagegen eine zylindrische Form die glnstigsten Ergebnisse
brachte. Die DuUsen waren in zwei voneinander unab -
hadngigen Reihen an einer Seite angebracht, jede mit
einem besonderen Windkasten und getrennter Windzufih-
rung von der Hauptwindleitung durch besondere Ventile.
Der untere Windkasten hatte 50-mm-Dusen, die. sich nach
dem Bade zu auf 31,75 mm verjungten, der obere Wind-
kasten lag etwa 101 bis 178 mm hoéher und hatte Diisen von
19 mm Austrittséffnung. Die obere Reihe war wahrend der
Zeit der Kohlenstoffflamme in Betrieb. In seinem Patent
von 1891 uber die Anordnung von zwei Dusenreihen be-
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ansprucht Tropenas, dal die Anordnung von Disen in
einer geeigneten Holle durch Verbrennung des wahrend des
Blasens entstehenden Kohlenoxyds zu Kohlensédure eine
Temperaturerhdhung im Konverter herbeifihrt. Nach eini-
gen Jahren stellte sich jedoch heraus, daB die zweite Reihe
Dusen uberflissig war. Der Winddruck betrug je nach der
Beschaffenheit des Roheisens 0,21 bis 0,28 kg/cm-'. Die Koh-
lung erfolgte durch flissiges Roheisen. Das Blasen
auf die Oberflache ergab héhere Temperaturen und einen
vorzuglichen Stahl, da das Bad ruhig blieb und das kraf-
tige Durchmischen von Metall, Schlacke und Luft wie bei
anderen Verfahren wegfiel. Das fertige Bad enthielt 99,8 %
Fe und war fast frei von eingeschlossenen Gasen. Das ver-
brannte Eisen lag etwas héher als beim Bessemerverfahren;
der gesamte Abbrand betrug 10 bis 12,5 %. Der flussige
Einsatz enthielt etwa 2,5 bis 3,0% Si, 0,5 bis 1,25 % Mn
und 3,0 bis 44 % C. Die Dauer der Schmelze betrug 15 bis
20 min. Das Futter bestand aus Silikasteinen mit
einem Modrtel aus Sand und Ton und hatte eine Haltbarkeit
von 125 bis 150 Schmelzen bei hé&ufigeren Zwischenaus-
besserungen. Die Dusen hatten eine Haltbarkeit von 30 bis
40 Schmelzen.

In Deutschland kam eine Tropenas-Anlage im
Jahre 1897 in Chemnitz auf dem Stahlwerk Kraut-
lieim in Betrieb. Der Leiter dieses Werkes, Alexander
Zenzes, nahm entsprechend den deutschen Bedurfnissen
eine Reihe von Aenderungen vor und errichtete eine groRle
Zahl von weiteren Kleinbessemereien. Edgar Allen stellte
im Jahre 1898 einen dritten Konverter von 2 t auf und er-
zeugte den gesamten Eigenbedarf der Werke an StahlguR.
Finfzehn andere Werke hatten damals uber dreilig Tro-
penas-Konverter in Betrieb mit einer Fassung von 1 bis 2 t
Das Arsenal in Woolwich errichtete ebenfalls eine Klein-
bessemerei und erkannte bald die groRBen Vorteile des Ver-
fahrens bei der Herstellung von leichtem StahlguR.

Die Firma Thwaites Brothers in Bradford, welche
den Tropenas-Konverter herstellte, hat sich um seine weitere
Entwicklung grof3e Verdienste erworben. In den Vereinigten
Staaten wurde der erste Tropenas-Konverter im Jahre 1899
in Derby (Connecticut) aufgestellt; gegen Ende des folgen-
den Jahres waren acht weitere Anlagen in Betrieb, von
denen die grofRte in den Werken der Sargent Company,
Chicago Heights (Illinois), stand und eine weitere Anlage
in Phoenixville (Pennsylvanien).

In RuBland war um 1901 ein Dutzend Kleinkon-
verter in Betrieb, und um 1903 wurde Tropenas-Stahl in
standig zunehmendem Umfange fur Wagenbauteile, Zahn-
rader, Dynamoteile usw. verwendet. Die mittlere Festigkeit
des Stahles war 50 kg/mm2 bei 25 % Dehnung auf 50 mm
ZerreiBlange. Das Schmelzengewicht war allgemein 2 t; die
tagliche Erzeugung betrug bis zu 20 t. Die hérteren Stahl-
guten wurden durch Rickkohlen in der Pfanne oder durch
Zusatz von gebrochenem Koks hergestellt. Der Abbrand be-
trug 10 bis 12 % einschlieBlich der Verunreinigungen von
etwa 6 %.

In Belgien bestanden im Jahre 1903 funf Klein-
bessemereien mit einer Erzeugung von 75 bis 100 t taglich.

Im Jahre 1904 war allgemein anerkannt, daR die Bad-
tiefe innerhalb gewisser Grenzen liegen misse, und daB die
Oberflache nicht zu grof3 sein dirfe. Versuche in den Ver-
einigten Staaten von Nordamerika mit Gewichten unter 1 t
ergaben, dall diese nicht wirtschaftlich waren, da die Warme-
verluste durch das Futter zu hoch waren. Dagegen wurde
die Leistungsfahigkeit des 2-t-Konverters erhéht und so
hohe Temperaturen erzielt, daB in der GielBpfanne Schrott
gesetzt werden mufite, um Risse in den Gufsticken zu ver-
meiden. Im Jahre 1905 gab es fur die Erzeugung von
leichtem StahlguR keine gleichwertige Einrichtung, vor
allem auch wegen der Beweglichkeit des Kleinkonverters.
1906 bestatigte Simonson, daffl mit dem Kleinkonverter
leichter und mittlerer Stahlguf}, wie Kraftwagenteile, Zahn-
rader, Ventile, Turbinenteile, Teile fur Gasmaschinen und
ahnliches in hochwertiger Sondergite von dichter, fein-
korniger Beschaffenheit hergestellt werden kann. Er hielt
den Tropenas-Konverter fiir eine vorteilhafte Erganzung
der Siemens-Martin-Stahlwerke und empfahl das 2-t-GefaR
aus 16-mm-Blechen, die mit 19-mni-Lochern versehen sind,
damit der beim Trocknen des Futters entstehende Wasser-
dampf entweichen kann. Er empfahl zwei Reihen von
Duisen, eine untere Reihe von sieben Disen mit 35 mm
Durchmesser und eine obere Reihe mit 38 mm, verjungt
auf 16 mm. Nach seinen Angaben genlgt ein Kupolofen
mit 5 t Stundenleistung und einem Einsatz von je zur Halfte
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Schrott und Roheisen. Als Geblédse wurde allgemein ein
langsam laufendes Rodts-Geblédse verwendet. Um Schwan-
kungen der Flamme zu vermeiden, die die Beobachtung
des Verlaufs des Schmelzganges erschweren, wird ein Wind-
sammler empfohlen. Zu der gleichen Zeit fuhrte Tropelias
einen auswechselbaren Boden ein, wie er beim
Kupolofen dblich ist. Hierdurch wurde eine schnelle Ab-
ktuhlung erreicht und ein Flicken des Futters am Morgen
nach dem Blasen erméglicht, so daB man den Konverter
mehrere Tage hintereinander betreiben konnte, wé&hrend
man bisher nur einen um den anderen Tag arbeiten konnte.

Der heute Ubliche Tropenas-Konverter zeigt gegen-
uber der ursprunglichen Form eine Reihe von Abweichun-
gen. Die obere Dusenreihe wurde schon vor langer Zeit
fallen gelassen. Die Badhohe ist niedriger, flacher als
friher; Ober- und Unterteil des Konverters sind auswechsel-
bar. Der Konverter zeigt demnach Merkmale, die anderen
Bauarten entnommen sind. Die eine Reihe Disen und der
auswechselbare Boden wurden schon von Stougliton, das
auswechselbare Oberteil von Whiting angewendet. Die ur-
sprungliche Form und das Fassungsvermégen von 2 t, die
schon von dem Erfinder empfohlen wurden, haben sich als
die wirtschaftlichsten bestatigt und sind heute allgemein
ublich. Das KonvertergefaR hat gewdhnlich einen sechs-
eckigen Querschnitt, und eiuer der beiden Drehzapfen ist
hohl fir den DurchlaB des Windes zu dem Windkasten, der
nur an einer Seite des Konverters liegt.

fuar die Erzeugung von Rohbldcken eignet sich der
Konverter mit seitlicher Windzufuhrung nicht. Hierfur
kommt nur der Konverter mit senkrechter Windzufuhrung
in Frage. Die Hauptvorzige des Kleinkonverters liegen auf
dem Gebiete des leichten Stahlgusses. Seit der Einfuhrung
des Elektroofens jedoch hat die Erzeugung von Stahl
im Kleinkonverter in den Vereinigten Staaten einen Rl c k -
gang von 180000 t im Jahre 1918 auf 16500 t im .Jahre
1930 erlitten. Seit dieser Zeit ist jedoch wieder eine Er-
héhung der Erzeugung der Kleinbessemereien zu verzeich-
nen. Gelegentlich einer Tagung der American Society for
Testing Materials wurde kurzlich berichtet, dal ein sorg-
faltig hergestellter Konverterstahl jedem anderen Stahl
gleichkommt. In England hat der Kleinkonverterbetrieb nie
einen solchen Ruckgang zu verzeichnen gehabt wie in den
Vereinigten Staaten, und im Jahre 1936 war dieses Ver-
fahren das am meisten in den StahlgieBereien angewendete.

Albrechl Spannagel.

Elektrothermische Herstellung
von Ferrolegierungen in Brasilien

Auf Grund der vom Bevollmé&chtigten der nordamerika-
nischen Bundesregierung angestellten Erhebungen dber In-
dustrieplanungen in Brasilien wird von W. A. Darralil»
folgendes berichtet:

Infolge reichlichen Vorkommens von Eisen-, Mangan-
und Chromerzen sowie anderen Legierungsmetallen, von
Holzkohle, Zuschlag- und sonstigeti Rohstoffen wird die Er-
richtung eines elektrometallurgischen und elektrochemischen
Werkes im Staate Minas Geraés fiur die Bedurfnisse der
brasilischen Stahlindustrie und fir die Ausfuhr nach
Nordamerika befurwortet. Es sollen hauptsachlich Ferro-
mangan, Ferrosilizium, Ferrochrom, Ferromolybdan, Ferro-
vanadin und Ferrowolfram sowohl als Handels- wie auch als
Raffinationslegierungen erzeugt werden. Spater soll auch die
Herstellung von Elektroroheisen und Elektro-
stahl aufgenommen werden; zwecks Ausgleichs der jewei-
ligen Wirtschaftslage und wegen der Stromausnutzung ist
auch die elektrothermische Herstellung von Karbiden, Phos-
phor und Schwefelkohlenstoff sowie die Erzeugung von
Chlor und kaustischer Soda durch Elektrolyse vorgesehen.
Lage, GroBe, Strom- und Rohstoffversorgung des Werkes
sind, besonders was Chrom- und Wolframerze anbelangt,
von wirtschaftsgeographischen Gesichtspunkten aus berick-
sichtigt worden.

Der Strom wird von den Kraftwerken der Parauna-
Falle geliefert. Mit Rucksicht auf die dringenden Kriegs-
bedirfnisse ist die vorlaufige Errichtung einer Anlage mit
je einem 3000-kW-Ferromangan-, 500-kW-Ferrochrom- und
500-kW-Ferrowolfram-Ofen geplant. Es sollen feststehende
und kippbare Drelistroméfen mit einer Betriebsspannung
von 60 bis 100 V aufgestellt werden.
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Unter Zugrundelegung von nordamerikanischen Betriebs-
verhaltnissen werden Angaben gemacht tGber Stromverbrauch
je Kilogramm der Ferrolegierungen und sonstigen Erzeug-
nisse und den Gewichts- und Geldwert des taglichen Aus-
bringens bei einem Stromaufwand von 72000 kWh/24 h.
Diesen Angaben liegt allerdings die elektrische Soll-Leistung
zugrunde, so dall sich die Zahlen bei Berucksichtigung
des Leistungsfaktors um etwa 20 % verringern. Danach sol-
len taglich insgesamt 21 t Ferrolegierungen, und zwar
80%iges Ferromangan, 70%iges Ferrochrom wund 70%iges
Ferrowolfram hergestellt werden, die bei einem téglichen
Stromverbrauch von 96 000 kWh einem Wert von 5604 $
taglich entsprechen.

Beim spateren Ausbau des Werkes sollen vor allem die
Kraftwerke der Parauna-Falle erweitert und in sechs Elektro-
ofen mit 216 000 kWh/24 h insgesamt 43 t Ferromangan,
Ferrosilizium, Ferrochrom wund Ferrowolfram hergestellt
werden, was einem taglichen Erzeugungswert von 10860 |
entsprechen wirde.

Als jahrlicher Gewinn werden fur die genannten Jahres-
erzeugungen bei der vorlaufigen Anlage 636 000 $ und bei
der spateren Anlage 1206 000 $ errechnet, ohne Beruck-
sichtigung von Zinsen, Tilgung, Steuern und sonstigen Be-
lastungen.

Die Kosten der vorlaufigen Anlage werden auf 650 000 $,
diejenigen der spateren vergroRerten Anlage auf 1422000 $
veranschlagt, was einer Gesamtinvestierung von 2072000 $
entsprechen wirde. Die Arbeitsldhne werden in Brasilien
als niedrig im Vergleich zu Nordamerika bezeichnet.

Heinrich Koenig.

Charakteristik eines Gaserzeuger-Ventilators

Es kommt vor, dall das Gasgeblase zu wenig Wind liefert.
Bevor man ein neues Gebléase bestellt, empfiehlt es sich, die
Ursache festzustellen, warum die gelieferte Windmenge zu
gering ist. Oft ist der Widerstand der angeschlossenen Gesamt-
anlage (Windleitung, Gaserzeuger, Gasleitung, Kammer- und
Gaszugwiderstand), der uUberwunden werden muf}, zu grof.
Hierfar ist in der Regel ein Winddruck hinter dem Geblase
von 350 bis 400 mm WS erforderlich. Es empfiehlt sich also

Bild 1. Charakteristik des Ventilators eines 3-m-Gaserzeugers.

und kann sehr nétig sein, die Charakteristik des Ge-
blases festzustellen, d. h. die Abhé&ngigkeit des erzeugten
Winddrucks von der Windmenge. Man kann diese Charakte-
ristik bei jedem Betriebsstillstand in einem halbstindigen
Versuch aufnehmen, indem man das Geblase durch die
gedffnete Explosionsklappe ins Freie oder bei gedffneter
Windraumtar in die Windkammern der Gaserzeuger blasen
last. Die Windmenge wird stufenweise mit dem Regel-
schieber eingestellt und gemessen, der Druck wird in geringer
Entfernung hinter dem Geblase (vor dem Regelschieber) ge-
messen.

Bild 1 zeigt das Ergebnis einer derartigen Untersuchung.
Das Geblase arbeitete auf einem 3-m-Gaserzeuger, der 30 t
Steinkohlen in 24 h durchsetzen soll, was bei genlgender
Windzufuhr auch madglich wéare. Die hierfur erforderliche
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Windmenge ergibt sich zu etwa 4000 Nm&h (einschl. rd.
10 % Windverluste vor dem Unterteil des Gaserzeugers). Die
vorhandene Blendenmessung ergab aber, da dem Gaserzeuger
nur etwa die Halfte dieser Menge zugefuhrt werden konnte.
Die nach dieser Feststellung durchgefihrte Aufnahme der Ge-
blasecharakteristik ergab den in Bild 1 wiedergegebenen Ver-
lauf. Der grofRte Winddruck, der sich etwa bei 50 % der
verlangten Vergasungsleislung einstellt, betragt hiernach nur
185 mm WS. Bei zunehmender Windmenge sinkt er zu-
nachst langsam, dann immer schneller bis auf 160 mm WS.
hei der vollen verlangten Windmenge ah. Mit einem derartig
niedrigen Druck laRt sich aber die verlangte Vergasungs-
leistung nicht erreichen, da der Stromungswiderstand der An-
lage bei weitem grofRer ist. Gustav Neumann.

Archiv fur das Eisenhuttenwesen PSS

Treibdisenbrenner fur Hochofengas, Generatorgas
und Koksofengas

Gustav Neumannl beschreibt ein von ihm ent-
worfenes Kennlinienblatt der Treibdusenbrenner fir Koks-
ofengas, Hochofengas und Generatorgas. An Hand
von Anwendungsbeispielen des Kennlinienblattes wird
die Berechnung von Treibdisenbrennern und der EinfluR
der verschiedenen méglichen baulichen Bemessungen auf den
Regelbereich, den erforderlichen Gasdruck, die zuléassige
Stérdruckempfindlichkeit, den maoglichen Luftiberschu3 und
den AnschlufBwert bei den verschiedenen Gasarten ausfihr-
lich gezeigt. Ein weiterer Abschnitt enthalt die Ableitung
der Gleichungen, die diesem Kennlinienblatt zugrunde liegen
und die sinngemalR auch fur die Entwicklung eines Kenn-
linienblattes fiur beliebige andere Verhéltnisse, z. B. fur
Strahlpumpen allgemeiner Art, maRgebend sind.

Ueber den EinfluR der Gluhbehandlung auf die
Stickstoffbestinimung bei legierten Stéhlen und

Roheisen
Carl Holthaus und Werner Holtmann?2) be-
richten Uber Versuche, wobei die in ehrom- und vanadin-

haltigen Stahlen und Roheisensorten vorhandenen, in Salz-
saure unldslichen Stickstoffverbindungen durch beschleunigte
Abkihlung von hohen Temperaturen in eine in Salzsdure
lésliche Form udbergefuhrt werden konnten. Durch Anlassen
kurz unterhalb A, wurde der groRte Teil des Stickstoffs aber
wieder in Salzséure unléslich.

In Stahlen mit hohen Chromgehalten, z. B. in korrosions-
bestandigen Stahlen, wurden unabhangig von der Wéa&rme-
behandlung nur in Salzsaure ldsliche Stickstoffverbindungen
gefunden.

Da in Legierungen des Eisens mit Mangan, Silizium,
Molybdan und Nickel keine in Salzsdure unléslichen Ver-
bindungen des Stickstoffs gefunden werden konnten, war es
nach entsprechender Warmebehandlung maéglich, den ge-
samten Stickstoffgehalt der meisten Eisen- und Stahlsorten
nach dem ublichen Lésungsverfahren zu bestimmen. Nur bei
ungewdhnlich hohen Stickstoffgehalten blieb bei einigen Pro-
ben nach der angewendeten Glihtemperatur noch ein Rest
an unléslichem Stickstoff.

Die Titannitride titanhaltiger Stahle waren
unléslich. lhre Léslichkeit wurde
lungen nicht beeinfluf3t.

in Salzsaure
durch Warmebehand-

‘) Arch. Eisenhlttenw. 17 (1943/44) S. 237/46 (Wé&rme-
steile 328).
2) Arch. Eisenhlttenw. 17 (1943/44) S. 247/60 (Chem.-

Aussch. 160).
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In  aluminiumhaltigen Stéhlen traten erst oberhalb
0,075 % Al Stickstoffverbindungen auf, die in Salzsaure un-
l6slich waren, durch Alkalien aber zersetzt und deshalb vom
Lésungsverfahren erfalt wurden. Der in Salzsaure unlésliche
Stickstoffanteil der aluminiumhaltigen Stahle wurde durch
Abschrecken von hohen Temperaturen vermindert.

In stark mit Aluminium desoxydierten Chrom-Molyb-
dan-Stahlen, die ohne Aluminiumzusatz nach dem Anlassen
in Salzsaure unlosliche Nitride enthalten hatten, wurde ober-
halb eines Aluminiumgehalts von 0,050 % aller Stickstoff
auch nach dem Anlassen im Lésungsverfahren gefunden.

Die kombinierte Anwendung von verschiedenen Wéarme-
behandlungen und Stickstoffbestimmungsverfahren gestattete
wichtige Aufschliisse Uber die Art der Stiekstoffbindung in
Stahl und Roheisen und das Verhalten der Stickstoffver-
bindungen hei Warmebehandlungen.

Die Saureldslichkeit und elektrolytische Zersetzbarkeit
der in legierten und unlegierten Stahlen vorkomnienden
Nitride

Durch Anlassen von unlegierten und legierten Stéhlen bei
Temperaturen unterhalb etwa 700 ° lassen sich nach den
Feststellungen von Hubert Kempfund Karl Abresch3)
zahlreiche Nitride in eine saureunlésliche oder elektrolytisch
unlésliche Form uberfihren. Durch Abschrecken des Stahles
von Temperaturen oberhalb etwa 700 bis 1400 °, je nach der
Art des nitridbildenden Metalls, werden die Nitride wieder
in die lésliche Form ubergefuhrt.

Bei Anwendung verschiedener Glihtemperatureu und
Léseverfahren ergibt sieh die Mdglichkeit, aus dem Verhalten
der Nitride die Bindungsform des Stickstoffs in Stéhlen
festzustellen.

Das System Eisen— Eisensulfid— Eisenborid

Das System Eisen—Eisensulfid—Eisenborid wurde von
Rudolf Vogel und Theo Heumann4) dureh ther-
mische Analyse und Gefligeuntersuchung auf metallo-
graphischem und réntgenographischem Wege untersucht und
das Zustandsschaubild klargestellt. Zwischen FeB und Fe.B
einerseits und FeS anderseits besteht vollkommene Unldslich-
keit im flussigen Zustand. Die von diesem Teilsystem aus-
gehende terndre Mischungsliicke beherrscht bis auf ein
kleines Loslichkeitsgebiet in der Eisenecke das ganze ternare
System. Der Verlauf der Schichtungskurve wurde nach dem
Auszéhlverfahren bestimmt. Die Uubrigen Einzelheiten der
Kristallisationsgleichgewiehte wurden dureh zwei Schnitte er-
mittelt. Bor gehdrt hiernach zu den Elementen, von denen
schon kleine Zusatze eine Entmischung der flissigen Eisen-
Eisensulfid-Schmelzen hervorrufen.

Mit dem vorliegenden Heft 11/12 (Mai-Juni) des ,Archivs
fur das EisenhlUttenwesen" ist der Jahrgang 1943/44 ab-
geschlossen. Dem Heft ist deshalb ein Titelblatt und
ein ausfiohrliches Inhaltsverzeichnis bei-
gegeben worden.

Es wird angestrebt, fur die Jahrgange 1942/43 und 1943/44,
umfassend die Zeit von Juli 1942 bis Juni 1944. eine
gemeinsame Einbanddecke zu beschaffen, die vom
Verlag Stahleisen m. b. H., z. Z. (15) Pdssneck, Postschliel3-
fach 146, geliefert werden wird.

s) Arch.
Aussch. 161).
4) Arch. Eisenhiittenw. 17 (1943/44) S. 271/74.

Eisenhittenw. 17 (1943/44) S. 261/70 (Chem.-
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Zur Erneuerung der englischen Stahlindustrie

Wie der Stahlindustrielle Arthur Dorman, der u. a
stellvertretender Vorsitzer der Federation of British Industries
und Direktor der British Iron and Steel Corporation sowie
verschiedener anderer Gesellschaften ist, in einer Ansprache
vor dem Iron and Steel Institute erklarte, sei es fir GroR-
britannien lebenswichtig, Uber eine &ufRerst leistungsfahige
Schwerindustrie zu verfiugen, die unter den neuzeitlichsten
Vorbedingungen eine angemessene Menge Eisen und Stahl
hersteilen kénne.

Die britische Stahlindustrie musse ihren Ausfuhrhandel
wiedergewinnen und ausbauen. Dies wirde jedoch nur mog-
lich sein, wenn alle Teile der Industrie geniigend gut ausgestattet

seien, um dem Weltwettbewerb entgegenzutreten. Es gabe
keinen Grund, warum die Erzeugung des Jahres 1937 nicht
ubertroffen werden sollte. Ein solches Ziel wurde allerdings
eine Menge Wiederaufliauarbeit notwendig machen, da der
Krieg zu einer Vertagung vieler Erneuerungsplédne Veranlas-
sung gegeben habe. Es sei wichtig, dal mit dieser Arbeit so
bald wie mdglich begonnen werde. Auch solle man sofort
MaRBnahmen ergreifen, um den Rickstand an Ausbesserungs-
und Erhaltungsarbeiten zu beseitigen, der sich wéhrend der
Kriegsjahre angesammelt habe.

Im Jahre 1937 habe GroBbritannien 8,6 Mill. t Roheisen
und etwa 13 Mill. t Rohstahl erzeugt. Im gleichen Jahre
habe die ~elterzeugnng von Roheisen 104 Mill. t und die
Rohstahlerzeugung der Welt 136 Mill. t betragen.
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Rohstoffbilanz der amerikanischen Stahlwerke
J. A. Kinney von der Bethlehem Steel Co. hat in einer
Sitzung des American Iron and Steel Institute eine Roh -
stoffbilanz vorgelegt, die sieh auf der Leistungsféahig-
keit an Stahl nach Vollendung des Ausbauprogramms der

Stahlwerke aufbaut. Danach ist mit folgenden Zahlen zu
rechnen:
Roheisen 1000
metr. t
Jéhrliche Leistungsfahigkeit an Roheisen und Eisen-

IeQIErUNGEN oo 64 670
Abzlglich Verkauf von Roheisen und Eisenlegierungen 9072
Roheisen fiur die Stahlerzeugung 55 598

Stahl

Jahrliche Leistungsfahigkeit an Siemens-Martin-Stahl 76 918
Jahrliche. Leistungsfahigkeit an Bessemerstahl 5945
Jéahrliche Leistungsféahigkeit an Elektrostahl 5 729
Insgesamt Leistungsfahigkeit an Stahlblécken 88 592
Rucklaufschrott = 27,75 % der Stahlblocke 24 585
Einsatz im EleKtroofen ... 6 301
Verfugbarer Rucklaufschrott fir die Siemens-Marlin-

Oefen 18 284
Verfugbares Roheisen fur die Stahlerzeugung 55 598
Einsatz fiur die Bessemerhirnen 6 381
Verfligbares Roheisen fir die Siemens-Martin-Oefen 49 217
Einsatz fur die Siemens-Martin-Oefen 86 687
Davon Roheisen = 56,7 % des Einsatzes 49 217

Rucklaufschrott 18 284

FrisSCherz. e 4 326

Zugekaufter Schrott (zum Ausgleich) 14 860

Ausbau der Stahlerzeugung in Sudafrika

Der erste Teil des Ausbauplanes der sudafrikanischen
Stahlwerksindustrie ist kdrzlich in Vanderbijl Dbei
Vereeniging abgeschlossen wordenl). Die bisherige Erzeu-
gung beschrankte sich auf die sidafrikanischen Stahlwerke
1scor und umfalte etwa 50 000 t. Nach Beendigung des ge-
samten Ausbauplanes darf mit einer Jahreserzeugung von
rund 100 000 t gerechnet werden. Das Unternehmen in Van-
derbijl erstreikt sich rdumlich uber eine Flache von
10 Mill. m! und grenzt an den FIluR Vaal in einer Aus-
dehnung von 9 km.

Brasiliens Stahlerzeugung im Jahre 1943

Die brasilische Stahlerzeugung hat im letzten Jahr weiter
zugenommen, ohne daB bisher das neue Stahlwerk Volta
Redonda die Arbeit aufgenommen hat. Im Jahre 1941 betrug
die Stahlerzeugung des Landes 154 t, wahrend sie im Jahre
1943 auf 184 000 t anstieg. Abgesehen von den eben fertig-
gestellten Anlagen von Volta Redonda sind gegenwartig in
Brasilien 12 Stahlwerke in Betrieb, von denen finf 92 %
der Stahlerzeugung des Landes liefern. Das wichtigste von
ihnen, die Belgo-Mineira Co., stellte 55 % der letztjahrigen
brasilischen Gesamtstallierzeugung her.

Die Leistungsfahigkeit der kanadischen Eisen-
und Stahlindustrie

Die Leistungsfahigkeit der Stahlindustrie Kanadas ist von
2128000 t im Jahre 1939 auf 3175000 t im Jahre 1943 ge-
stiegen, hat sich also um rund 50 % vergroRert. Die Erzeu-
gung legierter Stéhle soll sich seit 1940 verfunffacht haben.
Die Leistungsfahigkeit der Hochéfen wird fur 1940 mit
1384000 t und fur 1943 mit 2 458 000 t angegeben, was eine
Zunahme um 78 % bedeutet. Demgegeniber hat sich in den
letzten Monaten des verflossenen Jahres ein Nachlassen des
Druckes in der Eisen- und Stahlindustrie bemerkbar gemacht,
und die Regierung hat eine gewisse Menge Eisen und Stahl
far zivile Zwecke freigegeben. Da aber die zivile Verwendung
nicht im gleichen Male vermehrt worden ist, wie die Nach-
frage fur Kriegszwecke nachgelassen hat, ist die Eisen- und

Stahlerzeugung laut nachstehender Aufstellung im ganzen
etwas zurlickgegangen.
Januar bis September
Erzeugung
1941 1942 1948
Roheisen 960268 1328684 1208 332
Eisenlegierungen 140866 144 305 152978
Stahlblécke 1777111 2095212 2030029

0 Vgl. Stahl u. Eisen 64 (1944) S. 184.
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Buchbesprechungen

Voigt, Fritz, Dr. rer. pol. habil..

Volkswirtschaftslehre an der

Dr. jur., Dozent fur

Universitat Leipzig:
Die Wandlungen der Marktordnungsverbande vom
Stuttgart und Ber-

(217 S.) 8°. 5,80 RM.

liberalen zum autoritaren Staat.
lin: W. Kohlhammer 1943.

(Schriften der Deutschen Wirtschaftswissenschaft-
lichen Gesellschaft. Bd. 10.)

Die Kartellkritik der neueren Zeit, namentlich die der
Tagespresse, wirdigt im allgemeinen zu wenig die Bedeu-
tung, welche die Kartellbewegung fiur den Aufbau und die
Weiterentwicklung der deutschen Industrie gehabt hat. Rick-
haltlos muB zugestanden werden, daR sie im groBen und
ganzen fur die Starke und GroRBe der deutschen Industrie
wertvollste und gar nicht hoch genug einzuschéatzende Dienste
geleistet hat. Es ist ein Vorzug der grindlichen und be-
merkenswerten Schrift von Voigt, diesen im neueren Schrift-
tum allgemein vernachlassigten Punkt eindeutig heraus-
gestellt zu haben. Will man der friheren Organisationsfonn
der Kartelle gerecht werden, so darf, wie Voigt richtig be-
merkt,. nicht Ubersehen werden, daR sie in ihrer Politik
auch volkswirtschaftliche Gesichtspunkte zum Ausdruck ge-
bracht haben.

Zweifellos waren die Kartelle Kinder einer liberalisti-
sclien Grundauffassung und wurden in ihrer Betétigung vor
allem vom Kraftespiel der Preispolitik und des Wettbewerbs
auf dem freien Markt bestimmt. Heute dagegen wird der
Markt vom Standpunkt der uUbergeordneten Volkswirtschaft
und der Belange des deutschen Volkes aus ,geordnet“. In-
folgedessen ist der fruhere ,Kartell“-Begriff heute nicht
mehr tragbar und zweckmaRigerweise durch den der Markt-
ordnung zu ersetzen.

Wollte man die Kartelle im Zuge der Neuordnung der
deutschen Wirtschaftspolitik nicht beseitigen, so mufBten sie
zu einem staatlich gelenkten Werkzeug der Wirtschafts-
politik werden und damit auf viele ihrer friheren Aufgaben
verzichten. Dieser Aufgabenwandel der Kartelle, der bei-
nahe ohne Aenderung der &uBeren Formen vollzogen wurde,
ist zugleich ein groBartiger Beweis fiur die Wandlungsféahig-
keit der Organisationsformen. Dabei bedeutet der derzeitige
Zustand noch keine endgiltige Lésung. Die Entwicklung ist
noch zu sehr im Flu3, als daB sie als abgeschlossen be-
zeichnet werden kdénnte. Es ist die kunftige Aufgabe der
Marktordnungsverbadnde, in politischer Zielsetzung die
Marktordnungsverhéltnisse so zu gestalten, dall der Volks-
wirtschaft der Weg zur héchstméglichen Leistung geebnet
wird. Mit Recht weist der Verfasser auf die Formen der
Lenkungsbereiche hin, die in den Reichsvereinigungen so-
wie in Markt- und Leistungsgemeinschaften bereits neue
Wege weisen. Fur sie, namentlich fir die Reichsvereinigun-
gen, ist kennzeichnend, daB sie neben der Marktordnung
zugleich die Aufgaben der Erzeugungssteigerung verfolgen.
Unter weitgehender Uebemahme bisher behérdlicher Auf-
gaben setzen sie zur Durchfihrung ihres politischen Auf-
trages entscheidend die Kréafte der Selbstverwaltung ein.
Ebenso wie die Anwendung der neuen Formen der Markt-
ordnung auf die tatkraftige Mitarbeit der Wirtschaft an-
gewiesen ist, kann auch auf die belebende und tragende
Kraft des Wettbewerbs nicht verzichtet werden. Im Zeit-
alter der Marktordnungsverbande wird er allerdings weniger
ein Preis als vielmehr ein echter Leistungswettbewerb sein.

Das Buch von Voigt untersucht diese hochzeitgeméaRen
Fragen unter den verschiedensten Blickpunkten, wobei es
daruber hinaus die Marktordnungsverbéande als Mittel der
Raumordnung, zum Neubau der inneren Struktur der Volks-
wirtschaft, der volkswirtschaftlichen Rationalisierung, der
Kapitallenkung usw. berihrt. Dem Leser, der sich mit Kar-
tell- und Marktordnungsfragen befallt, bietet diese Schrift
nicht allein einen planvollen Ucberblick Gber die Aufgaben
der Kartelle und ihren neueren Gestaltwandel, sondern auch
eine Fulle von Anregungen. Dabei kann die nicht immer
straffe Behandlung des Stoffes ohne Bedenken in Kauf ge-
nommen werden angesichts der Tatsache, dalR der Verfasser
die Arbeit zum Teil an der Front und in knapp bemessenen
Urlaubstagen niedergeschrieben hat. Wilhelm Heimlich.
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Auszeichnungen

Nachdem im Juni vorigen Jahres unsere Mitglieder
Generaldirektor Dr.-Ing. Walter Rohland und Haupt-
dienstleiter Dipl.-lng. Karl Otto Saur wegen ihrer her-
vorragenden Leistungen auf dem Gebiete der Ristungswirt-
schaft mit dem Ritterkreuz des Kriegsver-
dienstkreuzes ausgezeichnet worden sind, hat der
Fuhrer jetzt unserem Mitglied Direktor Arthur Tix das
Ritterkreuz des Kriegsverdienstkreuzes
mit Schwertern verliehen.

Tix ist Leiter des Hauptausschusses Waffen beim Reichs-
minister fur Rustung und Kriegsproduktion. In groRzigiger
Planung hat er hier mit beispielloser Energie das Instrument
geschaffen, mit dessen Hilfe es méglich war, die Uberragen-
den Erfolge auf dem Gebiete der Waffenfertigung zu er-
reichen. Stets in persdnlicher Berihrung mit den Mannern
an der Drehbank und am Zeichentisch, gehért Tix zu den
bewahrtesten deutschen Wirtschaftlern.

Eisenhitte Sudost,

Bezirksverband des Vereins Deutscher Eisenhiuttenleute
im NSBDT.

Am Sonnabend, dem 6. Mai 1944, hielt die Eisenhitte
Sudost eine Arbeitssitzung ab, bei der Dr. Kurt A. F.
Schmidt uber die

Werkstoffprufung
berichtete.

Ausgehend vom Begriff ,Werkstoffprifung”, die sich im
Waffenbau vorwiegend auf Stahl und Eisen, und nur zum
Teil auch auf Leicht-, Bunt- und Schwermetalle bezieht, er-
orterte der Vortragende die Frage ,Wozu Werkstoffprufung?“
Im weiteren wurde sodann die Einteilung der Werkstoff-
prifung in Eignungs- und Nichteignungsprifungen erklart,
wobei unter ,Eignungsprifung” diejenigen technologischen
Prifverfahren zu verstehen sind, welche die Zerstérung des
zu untersuchenden Werkstoffs bedingen, also ein Prufvor-
gang, bei dem die Eignung einer Schmelze oder eines auf-
gestellten Loses an entnommenen Prufsticken festgestellt
werden kann.

Die im Waffenbau am haufigsten angewendeten Eignungs-
prufungen sind folgende:

1. die mechanisch- technologischen Priu-
fungen, die wieder in statische und dynamische
Prufungen aufzuteilen sind;

2. die chemischen Prafungen mit den neuesten
Verfahren, wie Kolorimetrie, Nephelometrie, Potentio-
metrie, Polarographie u. a.;

3. die thermische Untersuchung, zu der vor
allem die dilatometrische Prifung zu rechnen ist, und
wozu zum Teil auch die Hartebruch- und die Blind-
harteproben zu rechnen sind. Als

4. Gruppe der Eignungsprifungen
graphische Priafung zu nennen, angewendet
sowohl zur Ueberwachung des Reinheitsgrades' als
auch der Gefugeausbildung, Ueberprifung der Ein-
satzhartung, zu Schichtdickenmessungen und zur Be-
urteilung von Diffusionsvorgangen.

Bei den beschriebenen Verfahren der Eignungsprifungen
erh&lt man nur einen Wahrscheinlichkeitswert fur die Eigen-
schaften der nicht gepruften Teile, d. h., daB gerade der zur
Prifung entnommene Teil gut sein kann und alle anderen
Teile trotzdem nicht entsprechen mussen. In vielen Fallen —
besonders bei hochbeanspmchten Teilen — ist daher die
Prifung jedes einzelnen Stiuckes erwinscht.

Deshalb besteht das Bestreben, mdglichst die Nicht-
eignungsprifung einzufiuhren, welche die zerstdrungsfreien
Prifverfahren umfallt, um mit Sicherheit alle Teile zu pru-
fen, ohne daR diese selbst zerstort werden.

Zur Nichteignungsprifung verwendet man vorwiegend
physikalische Verfahren. Im Laufe des weiteren Vortrages
wurden die wichtigsten der zerstérungsfreien Prifverfahren
kurz beschrieben und ihre Anwendungsméglichkeiten im
Waffenbau sowie die Anwendungsgrenzen behandelt.

Eine der wichtigsten Gruppen der zerstérungsfreien
Werkstoffprifung bilden die magnetischen Priufverfah-
ren, die auch bereits weitestgehend Eingang in der Industrie
gefunden haben.

Nach Beschreibung und Einteilung der verschiedenen
MagnetfluB- und MagnetstoRverfahren wurde auf die An-

im Waffenbau

ist die metallo-

weudungsmaglichkeiten und die Fehlererkennbarkeitsgrenzen
eingegangen. Ferner sind zu den magnetischen Verfahren
noch jene zu zahlen, die auf der magnetischen Induktion
beruhen und zur Feststellung von Werkstoff- und Warme-
behandlungsunterschieden sowie zu magnetischen Hartepri-
fungen anwendbar sind. Eine besondere Stellung nimmt das
Wirbelstromverfahren ein, mit dem besonders gute Ergeb-
nisse auf dem Gebiete der Nichteisenmetalle erzielt werden
konnten.

Aber auch die elektrische Widerstandsmessung kann zur
Erkennung innerer Fehler unter gewissen Umstédnden heran-
gezogen werden.

Weiter wurden die akustischen Verfahren beschrie-
ben, die in der Klangprobe eines der altesten und im Ultra-
schall eines der neuzeitlichsten Verfahren aufweisen. Die
Prifung mit Ultraschallwellen ist allerdings erst in der Ent-
wicklung begriffen, doch durfte das Anwendungsgebiet in
Zukunft sehr groR seiu. Fur gew'isse Zwecke, besonders zur
Prifung von Dopplungen in Blechen oder Plattierungsfeh-
lern, hat sich dieses Verfahren weitgehend eingefihrt.

Ein Sondergebiet im Rahmen der zerstérungsfreien Werk-
stoffprifung bildet die Spektralanalyse. Diese stellt
eine teilweise Erganzung der chemischen Prufung dar, ist
in der quantitativen Auswertung jedoch noch nicht als ,zer-
stérungsfrei“ anzusprechen, da nur unter gewissen Bedingun-
gen quantitativ ausgemessen werden kann. Allerdings wird
vom Vortragenden an einem Verfahren der sogenannten
Spektral-Tupfelmethode gearbeitet, das ermdglichen soll, in
kurzer Zeit auch quantitative Ausmessungen zerstérungsfrei
durchzufuhren. Die qualitative Spektraluntersuchung ist da-
gegen als voéllig zerstérungsfrei anzusprechen. lhre Anwen-
dungsméglichkeit ist vielseitig, da nicht nur kleinste Mengen
von Spurenelementen, die durch die chemische Untersuchung
nicht mehr erfaBt, noch bestimmt werden kdnnen, sondern
auch kleinste Mengen vorhandener Werkstoffe zur Bestim-
mung der Zusammensetzung auf diesem Wege noch aus-
reichen. Besonders zur Aufklarung von Werkstoffverwechs-
lungen an fertigen Waffenteilen stellt dieses Verfahren in
seiner sicheren Erkennungsmdéglichkeit bei vollstandig zer-
stérungsfreier Prifung oft die einzige Lésung dar.

Zu den zerstérungsfreien Verfahren kann in weiterem
Sinne auch die Funkenpridfung gezahlt werden, wobei
der Schleiffunken zur Beurteilung der Stahlart herangezogen
wird, und derart besonders Stahlverwechslungen leicht auf-
geklart werden kénnen. An Hand von Filmaufnahmen und
Funkenbildern wurde die Ausbildung der Funkenarten er-
klart und eine Systematik gezeigt, mit der es madglich ist,
festzulegen, welche Stahlsorten auf Grund des' Funkenbildes
unterschieden werden kénnen.

AnschlieBend wurde die Prufung mit Réntg en-
strahlen besprochen und deren Anwendung, hauptséach-
lich zur Prifung von SchweiBkonstruktionen, hochbean-

spruchter Waffenteile sowie die Anwendungsmdoglichkeit der
y-Strahlen zur Prufung grofler, formenreicher GuBteile be-
schrieben. Die Feinstrukturprifung zur Aufklarung von
Spannungen, Warmebehandlungsfehlem und Dauerbeanspru-
chung kann auch im Waffenbau in vielen Fallen vorteilhaft
angewendet werden. Das Verfahren eignet sich auch zur
Auffindung von Spaimungsspitzen in Konstruktionsteilen,
und somit zur Beseitigung bruchgefdhrdeter Stellen.

Im weiteren wurde noch als zu den chemischen zer-
storungsfreien Prafverfahren gehérend die Prifung mit
Thermocolorfarben sowie die Tupfelprobe
und ihre betriebliche Anwendungsmdoglichkeit besprochen.

Mit groBer Aufmerksamkeit waren die Teilnehmer den
anregenden Ausfuhrungen gefolgt. Das zeigte sich auch in
der nachfolgenden ausfihrlichen Erdrterung, in der
u. a von mehreren Seiten auf die schwierige Frage der rich
tigen Zuordnung der Prifergebnisse zu den tatsachlich auf-
tretenden Mé&ngeln eingegangen wurde; es wurde dabei zum
Ausdruck gebracht, daBB es besonderer Sachkenntnis und Ver-
antwortungsfreude bedurfe, um hier den rechten Weg zu fin-
den, d. h. bei aller Sorge fur die Eiflhaltung der Werkstoff-
glte ein Uberangstliches Ausscheiden von Sticken mit leich-
ten Méangeln zu vermeiden.

Am gleichen Tage traten um 10 Uhr der Fachaus-

schuB fur analytische Verfahren und um
15 Uhr der Fach ausschufl fir zerstdérungs-
freie Werkstoffpriafung der Eisenhitte Sidost
zusammen.
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Elektrische Schreibgerate.

Geschaftliche Mitteilung der AEG.

Das Anbringen von Schrift- und anderen Kennzeichen an
Gegenstanden aus Metall kann aus verschiedenen Grunden
notig sein. Werkzeuge sollen z. B. mit Eigentumszeichen ver-
sehen werden, Vorrichtungen mit Kenn-
zeichen, die ihren Verwendungszweck oder
die Verwendungsart leicht erkennen lassen
oder Ersatz- und ausgebaute Maschinenteile
mit Vermerken, aus denen die Zugehorig-
keit oder die Reihenfolge ihres Einhaus er-
kennbar ist. Auch Prifungs-. und Abnahme-
marken mussen haufig an Gerdaten und Ma-
schinenteilen angebracht werden oder man
will kunstgewerbliche Gegensténde verzieren.

Wenn heute dafir vorwiegend elektrische
Signiergeréate verwendet werden, so sind die
verschiedenen Vorzige des Verfahrens der
Grund dafur.

Es laRt sich aueh bei gehéarteten Werk-
stiicken anwenden, und das unangenehme
Verziehen der Werkteile, das beim Ein-
schlagen oder Einhdmmern von Zeichen in
weiches Metall auftritt, wird vermieden.
Gegenuber dem Gravieren ist die Arbeits-
geschwindigkeit groBer, und ein Bruch
teurer Gravierwerkzeuge nicht zu befurchten.
SchlieBlich ist auch die Arbeitsweise gegen-
Uber dem Aetzen sauberer und einfacher. Die Schriftziige sind
feiner, und es besteht keine erhdhte Korrosionsgefahr.

Ein ganz besonderer Vorteil des elektrischen Signierens
aber ist es, dalR selbst abgcschliffcne Schriftziige wieder sicht-
bar gemacht werden koénnen. Dadurch wird es mdoglich, ehe-
maliges Eigentum wiederzuerkennen und Uiebstahle nach-
zuweisen.

A£G

Durch Aufsetzen des Schreibstiftes wird ein Stromkreis ge-
schlossen und das zu beschriftende Werkstick an der Be-
ruhrungsstelle in schmaler Bahn erhitzt, wobei es durch den
Signierstift aus warmfestem Material unter
Bildung kleiner Metallspane einige zehntel
Millimeter tief eingeritzt wird. Die damit
gleichzeitig bewirkte Gefligeumbildung an
der beschriebenen Stelle kann wieder sicht-
bar gemacht werden, wenn die eingeritzten
Zeichen unleserlich geworden sind oder ab-
sichtlich entfernt wurden. Die Wiedersicht-
barmachung erfolgt durch Aetzen mit glei-
chen Mitteln, wie sie fur die Herstellung
von makroskopischen Schliffbildern ge-
braucht wurden, z. B.
far Eisen:

10 g Kupfer-Ammonium-Chlorid in 120 cm*

Wasser, eine Aetzldsung, die etwa 15 Mi-

nuten einwirken muR, oder
fur gewdhnliche Werkzeugstahle:

20 g Ammonium-Persulfat in 100 cm3

W asser.

Bei den elektrischen Signiergeraten gibt
es verschiedene Ausfuhrungen. Gewd6hnlich
wird man mit dem normalen Handsignier-
gerat auskoinmen, bei dem das zu signie-
rende Werkstick auf die angebaute Signierplatte gelegt wird.
Fiar schwer bewegliche Werksticke gibt es aber auchtrag-
bare Gerate, die durch Klemme und bewegliches Kabel mit
dem zu signierenden Teil verbunden werden. Fir gleichmaRige
Massenbeschriftungen werden Schahionenschreiber (s. Bild)
benutzt, d. h.,, an Graviermaschinen oder Pantographen baut
man elektrische Signiereinrichtungen an.

KOthoo

KOHLE-MAHLANLAGEN

HAMMERMUHLEN ¢« SCHLEUDERMUHLEN-WALZEN MUHLEN -
STABROHRMUHLEN-UNIVERS'AL-MAHL-TROCKNUNGSAN LAGEN

Hammermahlen mit 1400 mm Schlagerdurchmesser,
jn bruchsicherem Stahlgehause. Die groRBen Tiren
mit SchnellverschluB und ausschwenkbare Siebroste
ermoglichen eine schnelle Reinigung

KRUPP GRUSONWERK

XX1V.g
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Deutsche Magnesit Aktiengesellschaft
Deutsche Heraklith Aktiengesellschaft

Maerz Ofenbau_ G.m.b.vH.

HAUPTVERWALTUNG MUNCHEN. PETTENBECKSTRASSE 5

Krebs-

Frasmaschinen

Antrieb: Eingebauter Elektromotor

TischgréBen: 900x250 mm und
875x265 mm

Werkzeugmaschinenfabrik ARNO KREBS, LEIPZIG

Fernsprechsammelnummer 54021 Gegrundet 1901 Telegrammadresse: Krebsfrase Leipzig
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Klein —

doch leistungsstark

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

Flottmann-Blockkompressors.

fJToim ann ;..

Das Herz unserer hydraulischen
Akku-Anlagen mit Druckluftbela-
stung ist die hydropneumatische
Steuerung, die ohne fremde Ele-
mente wie Elektrizitat oder Queck-
silber und ohne Einbauteile wie
Schwimmer prazis und mit unbe-
dingter

Betriebssicherheit
arbeitet.

Das beweisen uber 1000 gelieferte
Anlagen und mehrere 100 weitere
Anlagen, die zur Zeit im Bau sind.
Eine Anlage mit einem Nutzinhalt
von 28 000 | (Gesamt-Behalterinhalt
280 000 |, Betriebsdruck 200 at)
wurde kirzlich fertiggestellt und
hat sich in der Praxis bewahrt.
In allen Fragen der Hydraulik
stehen unsere Fachingenieure zu
lhrer Verfugung. (a 729
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Metallschmelzkessel

spezialgeschweil3t,
aus Sonderstahl

liefert als langjahrige Spezialitat
nach fast allen Landern

STAHL UND EISEN
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Hochofen-
Steine

nach dem S. u. G./ Constani-Verfahren
DRP. und Auslandspatenie

Grof3e Dichte

geringe Porositat
spannungsfreies Geflige
prakt. Raumbestandigkeit
vollig lunker-

und faltenfrei

MaRtoleranz nur 0,75 % e f Jf f m

Kohlenstoff-Steine

auf MaR geschliffen D I D I ER

DIDIER-WERKE &

Verkaufsgruppen:
Berlin Breslau-Marktredwitz -Bonn

Verzinkungspfannen
Verzinnungspfannen
Bleipfannen
Salzbadpfannen

6500 mm lang

1000/450 mm obere Breite
190 mm untere Breite
1650 mm tief

30 mm stark

6500 kg schwer

GEBRUDER SCHUSS « ¢.

KESSELSCHMIEDE

« APPARATEBAU « SCHWEISSWERK



SSSSSSSSSSSSS

Krane
aller Art

Verladebriucken

Bekohlungs-
anlagen

GEBR. SCHOLTEN

DUISBURG

Ringsdorff-Werke K.-G., Berlin-Charlotte nburg 9, HalmstraBe 10a
Ruf 99 04 68 — Drahtanschrift: Kohleburste 81!
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Glihofen mit fahrbarem Herd fir Bleche und Platten, HerdmaRe 18 x4m,

Hochdruck-Kugelgasbehalter
157 m 0, 5 cti
10000 ms Speichermenge
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M attum t'& fken-StoM

Schnelldrehstahle
Werkzeugstahle
Silberstahle

. HrK: Schnelldrehstahldrehlinge

gebrauchsfertig gehéartet

Hartmetall ,,Hagenit"
Nichtrostende Stahle
Hochhitzebestandige Stahle

fe<M

HARKORT-EICKEN EDELSTAHLWERKE

Gesellschaft mit beschrankter Haftung

HAGEN (WESTEF.)

Temperatur-

wechselbestandige

MAGNESITSTEINE

CARL WILHELM mKommanditgesellschaft

BRESLAU 18 ESSEN

Derfflingerstr. 3-5 Alfredstr. 243

23
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Jetzt
noch hdhere 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-
o0fen die neue Reinigungsmaoglichkeit der Ofenrinne ohne
AusgieRBen des Sumpfes. Verlangen Sie die Druckschriften!

DrSCHWEDLER Pumpen- und Motoren-Fabrik

K.-G. fur Elektroofenbau « ESSEN Kurienplatz 2 Anfragen erbeten an Verlag Stahleisen m. b. H., Pdssneck.

Bessere
Brennstoff-
ausnltzung

Leichte und sichere

Dec teccUcktec Betriebs-
uberwachung
ist Aas liec*stuck Jfidec j;Uldantaye
Schonung

Von der ersten allen praktischen Anforderungen der Kessel
genugenden Ammoniak-Kéaltemaschine der Welt, mittels emer
die ihr Begrunder vor mehr als 60 Jahren baute, STOTZ-
. . . Kesseibekohlungs-
ist die Gesellschaft LINDE malgeblich an der Anlage

Weiterentwicklung der Kaltetechnik beteiligt.

Die LINDE-Kleinkalteautomaten
»RS” - ,Multifrigor"

sind Verdichter neuzeitlicher Bauart, die beste
deutsche Wertarbeit verkdrpern. A. STOTZ AG. STUTTGART

EisengieRerei - Maschinenfabrik |Postfach 2Ts]

GESELLSCHAFT FUR LINDE S EISMASCHINEN A. G.
ABT. KLEINK* IItMASCHINEN.

: . 36
i ER A3e 7
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REUSS-Rohr hilft Eisen SAUCCH

Reuss-Rohre fur den Blas- und Spulversafz

A iA*\Rcuss -Stohlpanzerrohre DRPatente und Auslandspa+en+e

w Sinterdolomit

in Stiicken, gemahlen und in Teermischung Stah IWe rkS kal k

ab rheinischen Versandstationen

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

Tonerde und alle anderen Produkte
fur metallografische

LABORATORIEN

JIAIO WBRTZ

Spezialhaus fiir Laboratoriums-Einrichtungen
Dusseldorf
Generalvertretung der Optischen Werke

C. Reichert

BEHEBUNG MIT
ELEKTRIZITAT, GAS,

KOHLE,OL.
ZAHLREICHE NACHBESTELLUNG

W a& evlJt& m etH agen
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Brochmarni&Biintit

Jntmftrie-Ofonbau *DuiffelOorf
A 'Portfach 122

fijubbalhcn6fcn mit oorgcbautcm feftherd
fiic ben LDal3, PreR- obec Sdimiebebetcieb mit
unbcgcenijtecfjublaft. Temperaturen bis 1300°C

iOir liefern ferner:
Samtliche 5pe3iald.fen flic ben flieRbetcieb,
foioie Stol3-, Roll-, IDacm- unb Schmiebedfen.

STAHL UND EISEN
B. Nr. 24,15 Juni 1944

HORBACHSTAHL

ERZE, MAGNESITE
LEGIERUNGEN
AUFKOHLUNGSMATERIALIEN

FEUERFESTE ERZEUGNISSE

HORBACH & SCHMITZ

KOLN

HANOMAG



STAHL UND EISEN
B. Nr. 24, 15 Juni 1944

Anfragen zu richten an Verlag Stahleisen m. b. H., Possneck.

238

KEM O L-warmeschutzsteine
bis 1000° C

far alle Zwecke

ALPORIT -Leichtsteine

bist400 °C S. K. 29/31

der wirtschaftliche Baustoff fir Industrieéfen

SUPERPORILL

Uber 1500°C S.K. 34/36
der Leichtbaustoff fur Elektrodfen

INGENIEUR- |/ A D | IX C IuUl Q C DUSSELDORF
buro IVM K L IV E LY Irr schillerstr. 6i
Postfach 4064 Ruf 6 26 21 und 626 24 Drahtwort KEMOL

Elektrisches SchweilRen
mit
., $FatsriicflTess n

Aluminium - Elektroden

In Reinaluminium 99,5 °/o und seinen Legierungen, wie Al-SI,
Al-Mg, Al-Mg-Mn, Al-Mg-Si u. a. m.

Keine RIBblldung
bei sachgeméaBem SchweiBen noch unseren Vorschriften

Hermann Fliess & Co., Duisburg

Draht- und Drahtwarenfabrik
«los

BURO BERLIN « BERLIN W 62.

27
ENKEL & CIE. A-G « DUSSELDORF
ejMeuenteichmerk
Fur die Dauer des Krieges auf Anordnung
nur ohne Farbausstattung lieferbarl
Feuerverzinkereien
Neubau und Beratungen
Arthur Roller, Pforzheim
KronprinzenstrafBe 83, Telephon5007
Telegr.-Adresse: Rollerzinkbau Pforzheim
590

SAUREPUMPEN

1000 fach bewéhrt
Stopfbuchsios u.
mit Stopfbichse
f.S&uren u. Laugen
aus KUNSTSTOFF

WERNERT
Telefon 42927
Milheim-Ruhr15

BUDAPESTER STRASSE 14
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VEITSCHER MAGNESIT

UNSER SPITZENPRODUKT unter den Magnesitsteinen ist unser
temperaturwechselbestandiger, hdchst druckfeuerbestéandiger und schlackenbestandiger

ANKRIT-STEIN

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

VEITSCHER MAGNESITWERKE ACTIENGESELLSCHAFT
WIEN |I.f SCHWARZENBERGPLATZ 18

KARL BUCH s meH

WALZENGIESSEREI UND DREHEREI

Beim Schleifen einer Blechwalze von 1250 mm Durchmesser 4500 mm Ballenlange
Auf dieser neuesten Schleifmaschine schleifen wir

Walzen bis zu 2000 mm Durchmesser

Verlag Stahl eisen m. b. H., Dusseldorf und Pdssneck. — Verlagsleiter: Albin Holischeck, Diusseldorf und Péssneck.
Verantwortlich f. d. Textteil: Dr.-Ing. Dr. mont. E. h. O. Peter sen, Dusseldorf. — Verantwortlich f. d. Anzeigenteil: i. V. Oskar Garweg,
Dusseldorf und Pdssneck. — Anzeigenpreisliste 1. — Druck: C. G. Vogel, (15) Péssneck.
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) assiv-und Verbundguss
KU ih gegossen u. einbauferNg

aus bewéhrten Austauschwerkstoffen ge=
mafR Anordnung 39 a der Reichsstelle fiir
Metalle, ferner aus Speziallegierungen und
allen Legierungen nach Din, Hg N,KM u.FL.N

T C rtciad

Metallwerke Ww. L. Ebbinghaus s o s
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INDUSTRIE-ELEKTRO-OFEN

WIR BAUEN: Muffeléfen fur Temperaturen bis 1000 ° C, Kammerdfen mit Heizspiralen oder Silitstabheizung fur Tempe-
raturen bis 1400 ° C, Doppelkammerdfen, Schachtéfen mit kinstlicher Luftumwalzung, Oel-AnlaBb&der und Trockenschranke.

W. CC. HERAEUS GmbH., BURDO BERLIN W 62

Prifung von besonders dicken oder dichten Objekten
Unabhangig von &ulleren Energiequellen
Prifung von schwer zugéanglichen oder nicht beweg-

lichen Objekten

AUERGESELLSCHAFT A.G.

RADIOLOGISCHE ABTEILUNG



