

















rRamaterialer

Kridtet kom fra kridtgraven 500 m syd for fabrikken. Der gra-
vedes det sakaldte underkridt, der var flintfrit, og der matte t:
stadighed pumpes for at holde graven ter.

Der gravedes aret rundt, og graven holdtes isfri ved hijzlp af
et trykluftsrer, der mundede pa vandets dybeste sted. Derved
skabtes der tilstrakkelig omrering og det varmere bundvand var al
tid i stand til at opte selv et tykt islag.

Tabel 3. Kridtanalyse. Vagt $

A. Titrering 94,0% CaCoO3
B. Gledetab, CO2 og HZO 41,8%
CaO 52,1%
8i0, 4,8%
A1203 0,5%
F8203 0,3%
MgO 0;5%
P og MnO, ialt 0,04%
Sum 100,04%

Ler anvendtes en kort tid i cement-jern processen, men da
det viste sig, at den tilstrabte balance mellem CaO og SiO2 (2,8
efter vagt) og Al203 kunne opnds alene med kridt, koks og jern-
malm, stoppede man lertilsatningen.

Tabel 4. Koks- og kulanalyser. Vagt %.

Koks Kul
Vand 18,2% 10,0%
Tert materiale: Gas 3,7% 28,1%
Svovl 1,0% 1,2%
Gledetabsfri aske 21,4% 15,8%
@vre brandverdi 6440 6270 cal/g
I asken: Fe203 27,8% 13,9%
1
SiO2 39,2% 55,0%
Ca0 8,8% 9,1%
A1203 23,8% 16,8%
MgO - 3,7%
P 0,5% 0,2%
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Koks fremkom som atharpning pa 10-20 mm sigter 0og leveredes
dels fra jyske gasvarker, dels fra Tyskland. Koksene sigtedes og
formaledes pd stavmelle eller mellem valser med dimensionen 500
mm@ x 600 mm. Ved en produktion pd 2 t/h gav de formalede koks en
rest pad 25-30% pd 1 mm sigte. Der var hyppige driftsstop og skader
pa mellerne p.g af urenheder, endog jernstumper, i koksene. En ty~
pisk analyse pa koksene er vist i Tabel 4.

Kullene kom fra Polen. Det var sakaldte stevkul, som uden
storre problemer kunne slutformales til brug for kulstevfyringen.
Analysen ses i Tabel 4.

Malmen. Som navnt var Basset-processen sarlig egnet til at
behandle pulverformig malm. For danske forhold var is@r kisaf-
brand, myremalm, gledeskal, jernspaner fra diverse fabrikker og
varksteder, spinkelt skrot og eventuelt importeret pulverformet
jernmalmskoncentrat af interesse.

Kisafbrand stammede fra ristningen af svovlkis (FeSj) pa
svovlsyre- og cellulosefabrikker. Kisafbranden af Falu-type var
nemmest at fa, og den var billig, da den p.g. af sit store ind-
hold af zink var uensket i hejovne. Kisaskens finhed var afge-
rende for om den kunne sattes direkte til kridtslammet eller mat-
te undergad nogen formaling. Typiske analyser pad kisaske ses i
Tabel 5. Vandet stammede isar fra vandpasatning, der kunne vare noed-
vendig ved indlosning af disse stevende materialer.

Tabel 5. Analyser af kisafbrand eller kisaske. Vagt $%

Falun Boliden Sulitjelma Memel
Vand 20 85 A3
CaO 0 0,65 0,1 Yiri1
Si02 6,8 0,54 4,0 15,8
Al,0, 0 0,2 0,7 3,9
Fe 572 67,4 63,8 49,8
Mn 0 0,1 0,12 0
Cu 0,37 0,25 0,44 0
Zn 3,0 0,2 0 0
S 2:3 1,5 | &) 3,3
As 0 0,04 0 0
Gledetab 3,3 6,9
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Myremalmen kom i begyndelsen fra Herningegnen, senere ogsa
fra Senderjylland, hvor der var blevet konstateret manganrige
varieteter, som kunne tilfere rajernet det meget nedvendige man-
gan, Mangan og ferromangan blev under krigen en mangelvare, for-
di man blev afskaret fra de normale forsyninger fra Java, Indien
og Nordafrika. Myremalmenes sammensatning varierede starkt, men
i 1944 arbejdede man iszr med de i Tabel 6_anforte. Analyserne er
udfert pa myremalm, der var terret ved 120 C., Vandindholdet svin-
gede fra 15 til 40 vagtprocent.

Tabel 6. Myremalmsanalyser. Vagt $%.

Klovtofte Sunds Faarhus
Gledetab 10,8 15;4 ca. 15
SiO2 2740 8,6 12,0
Fe,0, 25,17 65,2 64,3
Mn,0, 33,4 249 1,4
P,0q 1,8 273 3,1
S 0,1 0,1 0,1
Ca0, Al,O0,etc 1,2 0,8 4,3

23

Gledeskallerne stammede fra valsning, dels pa "Norden", og
dels og isa@r fra det i 1942 startede Stdlvalseverk i Frederiks-
vark. Valseska®llene gik i slammet uden forbehandling og havde
typisk en analyse som i Tabel 7.

Tabel 7. Analyse af gledeskaller m.m. Vagt %

Gledeskaller Stalspaner Stebejernspaner

Vand 3 5

Fetotal 74 92,7 90
S].O2 0,6-3 Tt 4,5
P 0,03 0,05 0,5
Mn 0,3 0,4 0,5
CaO 0 0,7 0

VFB 9
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Stalspdner blev efterhanden et af de vigtigste radmaterialer
pa "Norden", og de var relativt billige, da hejovnene ikke bred
sig om dem. De fleste spaner kom med skib fra Kebenhavn. Under
skibstransporten havde man i begyndelsen flere ulykker, der kun-
ne henferes til iltmangel, opstaet pa grund af spanernes fugtige
aktive overflade og selvoxidation. Ulempen blev overvundet, idet
man tilsatte brandt kalk under indlosningen, en tilsztning som jo
ikke havde nogen betydning for cement-jernprocessen.

Stebejernsspanerne fremkom i mindre omfang og i brakket til-
stand, hvorfor de ikke kravede nogen forbehandling. De tilfertes
som regel i mindre partier, og en egentlig analytisk kontrol gen-
nemfortes derfor ikke; for beregning af pasatningen benyttede man
en overslagsanalyse som i kolonne 3, Tabel 7. Til stebejernsaffal-
det kunne ogsa henregnes fabrikkens eget omlebsjern. Af sarlig be-
tydning var her klinkerjernet, dvs det jern som i fint fordelt
form forblev i klinkerne. Det mdtte skilles fra klinkerne ved for-
maling og magnetseparering, og kunne derefter fores tilbage pa
roterovnene. Analysen var som udgangsjernet, Tabel 2.

Af andre pulverformige ramaterialer, som anvendtes under kri-
gen, kan navnes jernspat (FeCO3) og jernmalmskoncentrater. Jern-
spat fremkom som knuste, millimeterstore krystaller fra den mag-
netiske rensning af kryolit pd kryolitfabrikken @Oresund i Keben-
havn. Denne jernspat indeholdt ca. 4% kryolit, og fluorindholdet
heri virkede som flusmiddel i ovnene. Jernspatten kunne uden for-

beredelse pasattes, men kun i ringe m@ngder. Analysen ses i Tabel
8.

Jernmalmskoncentrater fremkom ved flotation eller magnetse-
paration af jernmalme. Det pulverformige materiale var direkte an-
vendeligt pa roterovnene og var ret billigt, men ikke altid let
at fa fat i. Typiske analyser ses i Tabel 8.

Tabel 8. Analyse af jernspat og jernmalmskoncentrat. Vaegt $

Svensk P-fattigt

Jernspat jernmalmskoncentrat Sortmalmsslig
Fe 44,5 65 64
SiO2 0,4 5 1
Ca0 0,1
Al,0, 1,4
MgO 0,02
Mn 1,9 0,2
P 0,002 0,006 0,01
S 0,1 0,2 0,04
F 2,0
Na 1,0
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Arbejdsgang.

Her skal som eksempel anfores
ovn 4 fra 1944 ved fremstilling af

ganjern og steberijern,

jvf. Tabel

konstant 490 kg/h kulstev, hvilket
af tervaegten til klinkerstof, dvs.
klinkerstof. Ud fra kendskabet til

regnedes derefter den mangde kridt,

jernsspaner.

tre typiske pasatninger til
henholdsvis hamatitjern, man-
2. I ovn 4 anvendtes nasten
ifelge Tabel 4 bidrog med 15,8%
490 x 0,90 x 0,158 =
kulaskens sammensatning be-
jernmalm og koks, der skul-
le tilsattes for at holde et Ca0:8i0p forhold mellem 2,8 og 3,6.
Tillige beregnedes koksma@ngden ud fra jernpdsatningens iltnings-
grad: En pasatning, der var rig pa myremalm eller kisaske, kra-
vede mere koks, end en pasatning, der var rig pa skrot og stebe-

70 kg/h

Tabel 9. Pasatning og produktion. Timebalance for tre eksempler,

Ovn 4, 1944,

Pasatning Hezmatitjern Manganjern Steberijern
Kulstev 12,5% vand kg/h 560 560 560
Skrot " - 600 600
Jernmalm L 1200 = -
Kisaske h = - 440
Myremalm R - 270 880
Jernspat W - 20 =
Koks i 1000 360 750
Brandt kalk " 360 - 600
Slam i = 1250 =
Produktion og udbytte
Klinkerstof kg/h 540 950 870
Rajern 4 840 750 1125
Klinker:jern 0,64 1,27 0,77
Koks:jern 1,18 0,48 0,67
(Kul + Koks):jern 1,86 1,23 116
CaO:SiO2 3,6 3,4 3,2
VFB 11
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Erfaringen viste, at kun 80% af myremalmens manganindhold blev
optaget i rdjernet, sa pasatningen af myremalm reguleredes til-
svarende, Det skete ret ofte, at pasatningen under den kontinu-
erlige drift blev korrigeret ud fra driftslaboratoriets analy-
ser pad rdjernet og pa klinkernes Ca0:5i0p forhold. Branderme-
steren kunne selv foretage de fleste korrektioner ud fra erfa-
ringen med de til r&dighed varende, ofte mangfoldige, rémateri-
aler.

Jernproduktionen bestemtes naturligvis af jernpasatningens
art, idet navnlig SiOp-indholdet og iltningstrinnet var afgerende.
Der anvendtes uiltet jern i det omfang, det kunne skaffes, og
derudover malm, indtil gransen for SiOp var naet. £ndredes balan-
cen mellem skrot og malm til fordel for skrot, steg produktionen
vesentligt ved samme klinkerproduktion. I middel for 1944 blev
76% af jernproduktionen tilfert roterovnene som skrot,resten
som jernilter af forskellig art.

Pasatningen skete i form af fardigblandet slam af koks og
kridt eller brazndt kalk, mens fast malm- og skrot tilfertes ved
hjzlp af en "hund" i portioner & 200 kg hvert tiende minut eller
hvert kvarter. Pasatningen skete gennem regkammeret via vandke-
lede slidsker og indlebsrer for slam. Spaner, skrot osv tilsattes
gennem en tragt, der var lukket med en kegle og en vandlas.

Kulfedningen foregik med en 135 mm kulmalesnegl med shunt-
regulator og talleapparat, og primerluften leveredes af en 800
mm hoejtryksventilator med 30 HK motor. Der var ingen tatning mel-
lem forvogn og ovn, sa ovnen kunne frit indsuge sekundarluft.
Kulstevbraznderen indstilledes sdledes, at temperatgren i den la-
veste del af ovapen ndede temperaturer pa 1400-1450C i klinker-
ne og 1300-1350C i rajernet. Klinkerne, som havde karakter af
en ikke-flydende slagge, beskyttede rajernet mod oxidation. Hvis
klinkerne ikke havde den rette konsistens kunne man forege pri-
merluftmengden, eller @ndre ovnens omdrejningshastighed en smule,
eller andre pd slamtilferslen. Den rigtige konsistens viste sig
at vere meget vigtig at opna. Optimalt var at fa klinkerne til
at danne en j®svn pabagning pa ovnens for, hvilket beskyttede det-
te mekanisk og kemisk mod rajernet. Men der skulle ikke meget
til at sla ovnen ud af balance, sd at der udviklede sig sterre
pabagninger, i reglen i form af ringdannelser i ovnens nederste
del, se Fig., 2. Til afskrabning af ovnhalsen anvendtes en vand-
kelet borestang forsynet med en udskiftelig kniv af stebejern.
Men hvis ringdannelsen fandt sted flere meter fra ovnens neder-
ste ende, hvor borestangen ikke kunne n&, matte man ty til skyd-
ning, med riffel eller med COj-patroner!

Klinkerne faldt ud af ovnens nederste ende til en aben ka-
nal, hvori en slabekade, der passerede alle tre ovne, sorgede
for at trakke klinkerne hen til to elevatorer, der ferte dem op
i to siloer pa 40 og 50 t. De kolde klinker formaledes derefter
pd en Kominor Nr. 50, og det grove malegods passerede en magnet-
separator, der fjernede de 7-10 vegt %, der var til stede i klin-
kerne som rajerns-noduler. Dette klinkerjern fertes retur til ro-
terovnen. De rensede klinker formaledes videre og sendtes med
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skib eller lastbil til fabrikken Rerdal est for Aalborg,hvor
melet pasattes cementovnene omtrent midt pa langden. Restkul-
stofindholdet i klinkermelet gav et vist bidrag til varmebalan-
cen i Rerdal-ovnen.

Normalt tappedes ovnen for jern hver 1 1/2 time; selve tap-
ningen varede 7-10 minutter, og ovnen fortsatte som feor navnt
sin rotation under tapningen. Jernets temperatur maltes v.hj.
af pyrometer. Ovnperiodernes langde var overordentligt varie-
rende. Sommetider holdt foret 60 degn, sommetider kun i 10 degn.
Arsagen til stop var i reglen enten en voldsom ringdannelse el-
ler et gennembrandt for. En begyndende gennembranding kunne ofte
ses ved at ovnens ydre overflade viste "Red plet". Man kunne da
undertiden redde situationen ved at pasprejte koldt vand pa ovn-
kappen. Derved fremmedes pabagning pa indersiden og en selvjuste-
rende reparation af ovnforet.

Det aftappede jern opbevaredes i kulstevfyrede samleovne i
indtil 10 timer. Herved opnaede man en udjevning af analyse og
temperatur, men pa bekostning af et ret stort brandselsforbrug
af omkring 1 kg kul pr. 25 kg jern. Den sure foring i samleovnene
pavirkede ikke rajernet, og erfaringen viste at foringen holdt
henved et ar. I samleovnen kunne rajernets store kulstofindhold
reguleres nedad ved tilsztning af skrot, og siliciumindholdet
kunne reguleres opad ved tilsatning af ferrosilicium - hvis man
da kunne fa fat i det.
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Bessermerkonverter.

Til fremstilling af lavkullet jern og stdl forefandtes en
kleinbessermerkonverter. Besseyherparen rummede 1200-1400 kg
rajern ved en badhejde pad 400 mm. Levetiden af dyserne var 16-20
blesninger, mens det evrige for af kiselgur og sure materialer
holdt 10 gange sa lang tid. For blasningen varmedes konverteren
med et brazndebal med bunden i vejret, derefter pafyldtes en char-
ge flydende rajern, og konverteren rettedes sa meget op, at blas-
ningen kunne begynde. Der blastes 4-5 min. med gulred flamme og
mange gnister, indtil badet ved afbranding af jern og silicium
blev sa varmt at kulstoffet tendte. Dette sas pa, at ilden flam-
mede op. Ferst nu drejedes konverteren, sa at dyserne kom under
badoverfladen, og kogningen begyndte. Flammen blev efterhanden
hvid, derpa urolig og takket og kort, og dette var tegn til at
blasningen stoppedes. Hele blasnlngen varede 12-16 min., og sta-
let naede en temperatur pa 1600 Sc. Til sidst kastedes 1-2 kg alu-
minium ned i badet for desoxidation, og der tilsattes ferromangan,
ferrosilicium eller ferrokrom efter behov. Afbrand og tab ved
blasningen androg 12-15% af rajernsmengden.

Da pas@tningen af rdjern kun indeholdt ringe me@ngder varme-
givende bestandele som silicium, mangan og fosfor, Tabel 10, matte
jernets begyndelsestemperatur vaere hej. Slaggen androg ca. 150 kg
pr. t jern og havde en sammensatning som vist i Tabel 10.

Stdlet blev anvendt til stebning ved bundaftapning fra en

kranske, eller det iblandedes andet rajern for at regulere det-
te ned til kulstofprocenter pa omkring 2,8%.

Tabel 10. Kleinbessermerkonverteren. Analyser. Vagt %.

Rajern Stal Slagge
(] 4,5 0725 FeO 24,4
Si 0,2 0,1 CaO 359
Mn 0,9 0,1 Si0p 53,7
P 0,2 0,2 Al03 4,3
S 0,005 0,005 MnO2 16,3
P05 0,05

Martinovnen og Valsevarket

Martinovnen var beregnet til fremstilling af knipler til
valseverket. Den kulstevfyrede herd var 3800 mm lang, 1600 mm
bred og 900-1300 mm dyb, og den rummede 5 t. Nedkulningen af en
charge tog 5-6 timer med et kulforbrug pa 400 kg/h. Opmuringen
var med surt for.
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Valsevarket var et triovalsevark med tre valsestole. Val-
serne var 910 mm lange og 365 mm i diameter. Drivkraften var en
600 HK motor med et 13 t svinghjul, og valsernes periferihastig-
hed var 3 m/s. Det var planlagt, at valsevarket skulle bearbejde
de 1 m lange stalblokke pa 70-80 kg fra bessermerkonverteren el-
ler martinovnen. Der blev da ogsa produceret en del tipvognsskin-
ner (6 m lange), en del 50 x 50 x 5 mm vinkeljern, 5/8" rundjern
og diverse fladjern, men der var mange vanskeligheder, og da
Det Danske Staalvalsevark var kommet i gang i 1942, blev anlag-
get i Aalborg opgivet. Valsevarket blev solgt til Siam (Thai-
land), hvor det i mange ar producerede profiljern, gelanderjern
o.lign.

Bemanding og produktion

I 1944, hvor der aret igennem var god beskaftigelse pa "Nor-
den", var der 50 funktionazrer (34 i driften, 16 pa kontorene), 60
faglarte arbejdere og 236 cementarbejdere. Middeltimelennen for
cementarbejdere var 224 ere, for handverkere 232 ore.

De enkelte afdelinger udviste folgende beskaftigelse. I
Slamtilberedningen var der 26 mand plus en gravemester og en for-

mand. I ovnafdelingen var der ved hver af de tre ovne 15 mand,
hvortil kom en brandermester og tre underbrazndermestre. Dertil
kom 30 mand til kersel, transport og lasning, ialt 4 funktio-
nzrer og 75 mand. I stebehallen var der en ingenier og 25 mand,
og i verkstedet var der 3 funktionarer og 62 mand. Pa laborato-
riet var der en ingenier, 6 laboranter og 2 arbejdsmand.
Pladsarbejdet varetoges af 2 formend og 66 arbejdere, der om-
fattede alt fra melleri, til kersel og rengering. Lastbilkers-
len beslaglagde en ingenier og 16 mand, og kraftcentralen 5 mes-
tre og 21 mand.
Endelig horte der til driften 5 ingenierer, 4 portnere og 3
vagtere.

Den samlede produktion var i 1944 19.700 t jern i barrer.
Heraf udgjorde manganjern 10,2%, hamatitjern 40,6%, stoeberijern
48,6% og udgangsjern 0,6%. Samtidig produceredes ca. 22.000 t
klinker til videre behandling pa cementfabrikken Rerdal. Den
samlede arbejdslen for fabrikken, eksklusive nyanlag, kunne i
1944 beregnes til 80,31 kr. pr. t rajern i barrer, svarende til
35,6 arbejdstimer pr. t jern.

Det totale kraftforbrug kunne i 1944 opgeres til 4.489.000
kwh, eller 227,2 kwh/t rajern i barrer.

De eovrige hovedposter i regnskabet, nemlig indkeb af rama-
terialer, ildfaste materialer og br@ndsel, skatter, forrentning
og afskrivning er ikke sa godt belyst i det tilgangelige materi-
ale. Det er imidlertid en kendsgerning, at grundprisen ved salg,
415 kr/t rdjern i barrer,kun lige tillod virksomheden at lebe
rundt, og endda opfattede landets kupolovns-stebemestere salgs-
prisen som liggende i overkanten af hvad andet steberi-rajern
skulle koste.

P4 fabrikken var man opm@rksom pd. at isar brzndselsforbru-
get var stort. Som det f.eks. fremgdr af Tabel 9 krazvede roter-
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ovnsprocessen mellem 1,16 og 1,86 kg kul og koks pr. kg rajern.Her-
til kom kulforbruget til samleovnene, saledes at totg}forb;uget
bevagede sig i narheden af 2 kg kul og koks pr. kg rajern i bar-
rer.

Til sammenligning kan anferes nogle produktionstal fra sam-
tidig svensk jernindustri (10). I Sverige producerede talt 1785
hejovne i 1944 6.840.000 t rédjern, eller i gennemsnit 39.000 t
rdjern pr. ovn pr. ar. Det beregnede koksforbrug var 1,22 kg
pr. t rajern, altsd kun 2/3 af forbruget ved roterovnsproduktio-
nen.

Reggasserne fra roterovnene indeholdt tilstrakkelig ufor-
brazndt CO til at det kunne svare sig at bygge et spildevarmean-—o
lag. I 1944 producerede spildevarmekedlen 28.300 t damp ved 320°C
og 16 ato. Dampen leveredes til fabrikkens egen kraftstation,
hvor der stod en 1000 kW turbine og en nyere 1400 kW turbine, som
var koblet til 500 V javnstremsgeneratorer. Dermed var fabrikken
selvforsynende med kraft og el, og man kunne i perioder levere
overskudsstrem til nettet.

Om Rajernets og cementklinkernes kvalitet

Rajernet blev som tidligere navnt udsmeltet i en basisk
proces og havde typisk sammensztninger som anfert i Tabel 2. I
ovrigt kunne man levere snart sagt enhver onsket sammensatning
og legering ved efterbehandling med forlegeringer og skrot i
samleovnene. Laboratoriet var udstyret med de mest moderne ana-
lyseapparater og udstyr til mikroskopisk undersegelse, og der
fortes en omfattende kontrol med bade pasatning og fardigjern.

Med hensyn til analysen taller det positivt, at den basiske
proces fjernede sd at sige alt svovl fra rajernet. Svovlet for-
svandt is@r som SO i reggasserne, mens noget gik over i cement-
klinkerne, hvor det ikke generede. Ligeledes var det vasentligt,
at den danske manganrige myremalm kunne anvendes og tilfere ra-
jernet det under krigen vanskeligt tilgzngelige mangan. Endelig
var det med de normalt anvendte, pulverformige rastoffer let at
holde fosfor-indholdet nede pa omkring 0,1%. Det er ogsda vard at
bemzrke at udgangsjernet med kun 0,1-0,2% Si var grat, bledt og
groft grafitisk, og ikke hvidt, som man ellers var vant til ved
sd lave Si-indhold. Dette kan sikkert tilskrives, at rajernet
var befriet for alle karbidstabiliserende faktorer, idet det
var blevet grundigt behandlet med kalcium fra kridtslammet. Kal-
cium er dog sa& vidt vides aldrig blevet padvist analytisk i ra-
jernet.

Udgangsjernet var overeutektisk; det var C-rigt og Si-fat-
tigt i forhold til de dengang yndede svenske og norske rdjern, og
konsortiet fandt derfor hurtigt ud af at levere modificerede ra-
jern, som h@matit- og manganrajern. Den meget positive indstil-
ling hos aftagerne samt eksempler pad chargering af kupolovne med
blandinger, hvori der indgik F.L.S. rajern, kan studeres i (7),
(11) og (12). Der synes intetsteds, heller ikke senere, at vare
hlevet rejst metallurgiske indvendinger imod cement-jernet.

Shrubhure ;
VFB 17 8C?qi3__ fig 3




Alligevel md man egentlig vente, at radjernet kan have haft
en negativ side. Da man i sd hej grad baserede sig pa kisaske
og skrot, md& der have varet risiko for et vist lille indhold af
sporstoffer som kobber, tin, bly og zink. Disse stoffer kunne
dels komme fra de kobberkis- og svovlkis-holdige bjergarter, der
var baggrund for kisasken, og dels fra fortinnet og forzinket
skrot. Selv om en stor del af stofferne utvivlsomt ville destil-
lere af under roterovnsprocessen, kunne man forestille sig at et
og andet parti rajern kan have haft mindre indhold af tin og bly.
Kobberet ville ikke genere, man var netop i disse ar meget inde
pa at anvende kobberlegeret stebejern til bl.a. krumtappe (13).

Med hensyn til cementklinkerne var det fra starten klart,
at de matte betragtes som et biprodukt, der krazvede efterbehand-
ling og kun ville kunne anvendes som tilsatning i store partier
normal Portland cement (14). Selv efter formaling og magnetsepa-
rering indeholdt cementmelet, den sdkaldte klinkergries, ca. 5%
jern og 6% FeO, Tabel 11.

Tabel 11. Analyse af klinkergries. Vagt$

CaO 515 Fe,metallisk 5:7 MnO 1,0
5102 18,8 FeO 6,2 MgO 0,6
A1203 5,6 (o} 5,0 S 1,0

For anvendelsen af klinkergriesen til iblanding i cement stil-
ledes der visse krav. Sulfidsvovlindholdet skulle vare mindre
end 4%, fordi cementen ellers kunne misfarves, lugte ilde, eller
give anledning til udblomstring. Indholdet af metallisk jern
skulle vere mindre end 7%, ingen jernkorn matte veare sterre end
0,5 mm, og hejst 25% af jernkornene matte vare over 0,25 mm.
Risikoen 14 is@r i det kosmetiske problem, at betonen kunne fa
rustpletter. Kulstofindholdet var et mindre problem, idet det
stort set brazndte vak under den felgende roterovnsproces. Styr-
kerne efter normerne var lave og ustabile, sdfremt man malte

pa provelegemer fremstillet af 100% klinkergries. Men iblandet
med 10% i almindelig Portlandcement havde klinkergriesen kun
ubetydelig indvirkning pa cementkvaliteten, og sddan blev den
da brugt pa Rerdal i henved 30 &r.

Efter krigen

Det gik fint med afsatningen under hele krigen og i de
forste efterkrigsar, hvor de krigsferende landes industri endnu
ikke var genopbygget. Men i 1950 blev importen af rdjern sat pa
friliste, dvs det udenlandske rajern kunne indferes i ubegran-
sede mangder, uden at der skulle erlagges told, og samtidig var
hjulene for alvor ved at komme i gang igen i Europa. Der 14 dog
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en vis beskyttelse for dansk rajern- og stalproduktion i at eks-
portforbudet for skrot opretholdtes - det faldt ferst vak, da

vi blev medlem af EF i 1972. I perioder betalte de tre danske
storforbrugere "Norden", Stdlvalsevarket og B & W, Teglholmen,
100 kr/t over verdensmarkedprisen pd skrot. "Norden" begyndte

at levere en stor part af sin rajernsproduktion til Stdlvalse-
vaerket, og man etablerede ogsa et specialsteberi for kokiller
(15). Man anvendte udgangsjernet hertil og fremstillede hoved-
sagelig 4 t tunge kokiller til udstebning af Stalvarkets plade-
jernsblokke. Der blev ogsa fremstillet et parti pd 7 t kokiller
til Norge. Kokillerne blev formet i cement-sand og stebt i store,
runde kasser. Det flydende jern kom direkte fra roterovnene i

5 t store gryder, der kertes pd sporvogne til stebehallen. Der
produceredes i en periode 5000-6000 t kokiller om aret.

7 i
Flaskehalskokille efter udslagning

Ved gennemgribende forenklinger og ekonomisering lykkedes
det at holde fremstillingsomkostningerne nede., Kulstevbraznderne
udskiftedes f.eks med oliebrazndere i bade roter- og samleovne,
og senere etableredes to elektroovne til fremstilling af speci-
alrdjern til salg pa det nordiske marked. I 1959 fik Cement-
Jern Konsortiet en fast aftale med Stalvalsevarket om aftag-
ning af en vasentlig del af produktionen, der stadig var sti-
gende, Tabel 12.

For at udnytte den til rdjernsproduktionens lebende repa-
rationer nedvendige stab af handvarkere sa effektivt som muligt
blev der i 1962 pabegyndt en produktion af maskindele til salg.
Dette blev grundlaget for starten af Maskinfabrikken Norden,
som sa at sige voksede organisk ud af Cement-Jern Konsortiet, og
da dette matte stoppes stod klar til at fortsatte og udnytte en
del af medarbejderstaben. Derimod lykkedes det aldrig at gennem-
fere den oprindelige tanke, at fremstille og salge hele cement-
jerns roterovnsanl&g.
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Tabel 12. Cement-Jern Konsortiets rajerns produktion efter 1945.Ton.

1946 16.000 1955 54.400 1964 75.200
1947 23.000 1956 55.950 1965 74.900
1948 31.000 1957 59.240 1966 79.720
1949 31.000 1958 44.200 1967 73.100
1950 43.000 1959 58.000 1968 75.010
1951 50.000 1960 69.000 1969 74.370
1952 34.000 1961 63.910 1970 69.910
1953 37.000 1962 66.880 1971 72.870
1954 40.000 1963 721:370 1972 33.740 (1/2 ar)

I slutningen af 1956 havde man pa fabrikken ialt produceret
en halv million tons og i slutningen af 1964 en million tons ra-
jern siden den egentlige start i 1940. Stdlvalsevarket aftog ef-
terhdnden henved 80% af produktionen, og aftalerne blev fornyet
&r efter Ar. RAjernsanlazgget var imidlertid ved at blive bade
forzldet og nedslidt, og grundet de alvorlige fremtidsudsigter
blev der fra ledelsens side kun bevilget de strengt nedvendige
midler til vedligeholdelsen. Fra Sundhedskommissionen modtog
man i 1970 en klage over stevgenen fra skorstenene, og man ivaerk-
satte derfor en undersegelse af mulighederne for en forbedring
(15) .

Imidlertid stod Danmark foran porten til Fazllesmarkedet.
Stadlvalsevarket onskede at afvikle langtidsaftalen om aftagning
af "Nordens" rajern, skrotudbud og -priser var nasten uforud-
sigelige, og konkurrencen fra udenlandsk rajern stadig hardere.
Efterhanden som hejovnene var blevet stadig sterre, var omkost-—
ningerne pr. kg rdjern faldet, hvilket kom cement-jern proces-
sen til skade. Det s& ud som om denne proces ikke egnede sig
for sterre produktion end 100-200 t/degn, mens de nye hejovne
i 1970 rask vek producerede 2000 t/degn og med sa sma koksfor-
brug som 0,5-0,7 kg pr. t rdjern (16).

Den 30. juni 1972 lukkede Cement-Jern-Konsortiet. Man havde
produceret ialt 1,56 millioner tons rdjern i de 32 &r, virksom-
heden havde eksisteret. Virksomheden gik bedst i krisetider, unde
2. verdenskrig og under Koreakrigen, hvorimod det under de &bne
markedsforhold viste sig umuligt at konkurrere i det lange leb.
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Cement-jern processen er sa vidt vides ikke blevet kert i
tilsvarende omfang noget steds i verden, kun kortvarige forseg i
Japan, Tyskland, Spanien og enkelte andre lande er kendt. De pul-
verformige produkter som myremalm, kisaske og spaner, bliver i
dag enten ikke anvendt, eller de bliver forbehandlet i kuglesin-
tringsanlag, sd at de kan pasattes hejovnene.

Ved lukningen af Cement-Jern Konsortiet var det muligt at
overfere de medarbejdere, der var beskaftiget ved maskinfabri-
kationen, til den nydannede Maskinfabrikken Norden, Afdeling af
F.L.Smidth & Co. A/S, og denne fabrik er siden fortsat og har
konsolideret sin stilling med for tiden ca. 260 ansatte. En del
unge, isar fra roterovnene og steberiet, flyttede til Stdlvalse-
varket i Frederiksvaerk og udnyttede deres expertise der. Og re-
sten af medarbejderne spredtes over de ovrige virksomheder i
Aalborg omradet, som f.eks. Fibertex, Rerdal og Dansk Eternit-
fabrik, sdledes at det i lebet af kort tid lykkedes at fa alle
i arbejde igen.

Roterovnene er nu skrottet, valsevarket star som navnt i
Thailand, to 8 t samleovne er blevet flyttet til Dania, mens an-
dre og vasentlige dele af anlagget kunne overtages af Maskinfa-
brikken.

For en metallurg er det vemodigt at skrive disse linier i
1986. For 25 Ar siden sa det anderldedes ud. Bemarkelsesvardige
danske initiativer havde fert til dannelsen af omfattende virk-
somheder, der alle klarede sig godt: Paul Bergsee & Sen, Nordisk
Kabel- og Tradfabrikker, Helsinger Skibsvarft, B & W, Varde Stal-
vaerk, Cement-Jern Konsortiet og Det Danske Stalvalseverk. Tre af
disse virksomheder er nu forsvundet, og steberierne ved tre af
de ovrige er i stort omfang nedlagt. Stdlvalsevarket stdr i dag
tilbage som flagskibet i dansk metallurgisk industri, moderni-
seret, effektivt og fuldt pa hejde med det bedste i andre landes
stdlindustri.

Tak

En varm tak til direkter Willy Kok, Maskinfabrikken Norden,
og til forhenvarende brandermester H.Kristensen, Cement-Jern Kon-
sortiet, som beredvilligt har hjulpet med baggrundsmateriale.
Ligeledes en tak til civilingenier N.Hesselbjerg Christensen
F.L.Smidth & Co., for vasentlige oplysninger om processerne.
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