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M ö l l e r u n g  n a c h  p h y s i k a l i s c h e n  G r u n d s ä t z e n .

Von A lfo n s W a g n e r , A dam  H o lsc h u h  und W a lte r  B a r th  in Völklingen.

[B erich t N r. 131 des H o ch ofen au ssch u sses des V ereins d eutscher E isen h ü tten leu te1).]

( D i e  , , p h y s i k a l i s c h e “ M ö l l e r u n g  u n d  i h r  E i n f l u ß  a u f  d e n  K o k s v e r b r a u c h .  H o c h o f e n b e t r i e b  m i t  g e b r o c h e n e m ,  a b e r  n i c h t  
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f o l g e r u n g e n  f ü r  d i e  T h e o r i e  u n d  P r a x i s  d e r  H o c h o f e n f ü h r u n g  u n t e r  b e s o n d e r e r  B e r ü c k s i c h t i g u n g  d e r  S i n t e r v e r h ü t t u n g . )

D ie Untersuchungen über die D u rc h lä s s ig k e it  ge- 
s e h ic h te te rM ö lle r s to f f e u n d  die damit zusammen

hängenden th e o re t is c h e n  U e b e r le g u n g e n 2) lassen in 
ihren Folgerungen eine weitgehende K la s s ie ru n g  des M öl
lers nach Gruppen gleicher Gasdurchlässigkeit und deren 
getrennte Aufgabe in geschlossenen Gichten als wünschens
wert erscheinen, um in den Zonen der indirekten Reduktion 
gleiche Querschnittsverhältnisse für den aufsteigenden Gas
strom zu schaffen. Durch Aufbereiten der Rohstoffe in 
einer Erzbrechanlage, Erzsieberei und Sinteranlage 
konnten im Hochofenbetrieb Ergebnisse erzielt werden, 
welche die Wirtschaftlichkeit für derartige Anlagen mehr 
als hinreichend beweisen3). Die großen Unterschiede, 
welche geschüttete Stoffe im Durchflußwiderstand auf
weisen, lehren, daß die Klassierung nach Körnung 
Hel weiter betrieben werden muß, wenn man eines der 
wichtigsten Ziele in der Hochofenführung erreichen will, 
nämlich das Höchstmaß einer gleichmäßigen Gasführung, 
das heißt Durchdringung, die gleichbedeutend mit einer 
verstärkten indirekten Reduktionsarbeit und Senkung des 
Koksverbrauchs sein muß. In den Ergebnissen des Hoch
ofenbetriebes der Röchlingsehen Eisen- und Stahlwerke 
traten überraschende Erfolge ein, als man von der bisherigen 
Forderung der möglichst gleichmäßigen Verteilung der 
Möllerbestandteile rund um die Schüssel und Gicht nach 
Gicht abging. Der Möller wurde in großen Klassen von ähn
lichem Korndurchmesser zusammengefaßt und getrennt auf
gegeben, das heißt der Ofeninhalt wissentlich entmischt. 
Schon bei den ersten Versuchen zeigte sich bei den Thomas
eisenöfen eine Senkung des Koksverbrauchs um 50 kg/t 
Roheisen, die später sogar 80 bis 100 kg erreichte, ohne daß 
das Möllerausbringen wesentlich erhöht oder an der Beschaf
fenheit des aufbereiteten Möllers grundlegende Aenderungen 
vorgenommen wurden (A lb . 1). Es zeigte sich, daß h ö h e re r  
S in te ra n te il  und besseres Ausbringen nicht immer die 
zu erwartende Koksverbrauchssenkung auslösen und in ihrer 
Bedeutung durch die „ p h y s ik a l is c h e  M ö lle ra u fg a b e “ 
weit überragt werden. Dabei muß jedoch berücksichtigt 
werden, daß die Bezeichnung „gemischte Mölleraufgabe“

1) E rsta tte t in  der 36 . V o lls itzu n g  am  23. S ep tem b er  1932. 
Sonderabdrucke s in d  v o m  V erlag S ta h le isen  m . b. H ., D ü sse l
dorf, P ostsch ließ fach  664 , zu  b ez ieh en .

2) V gl. A rch. E ise n h ü tten w es . 6 (1 9 3 2 /3 3 ) S. 1 2 9 /3 6  (H och - 
ofenaussch. 130).

3) Stahl u . E ise n  51 (1931) S . 2 1 7 /2 5 .
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den Zustand, der hierbei eine wesentliche Rolle spielt, nur 
unvollkommen wiedergibt, weil es sich nicht um eine voll
kommene Mischung der einzelnen Möllerbestandteile handelt, 
sondern der Möller lediglich durch Xebeneinanderkippen der 
einzelnen Stoffe in die Gichtschüssel aufgegeben wurde.

Es ist auf den meisten Hochofenwerken, die wesentliche 
Mengen von Agglomérat im Möller führen, beobachtet wor
den, daß die günstige Wirkung des Agglomérats erst von 
einem bestimmten Mölleranteil einsetzt und auch nicht 
beliebig gesteigert werden kann, sondern sehr bald ein 
Bestwert eintritt, der nicht wesentlich überschritten werden 
darf. Diese Beobachtungen sind auf Grund der vorliegenden 
Untersuchungsergebnisse so zu deuten, daß es sich beim 
günstigen Einfluß des Agglomérats in der Hauptsache um 
physikalische und nicht um chemische Wirkungen handelt; 
andernfalls müßte sich der Einfluß eines steigenden Agglome- 
ratanteils progressiv auswirken, das heißt der Koksverbrauch 
dauernd fallen. Eine weitere Unterstreichung der physi
kalischen Vorgänge dürfte die Tatsache sein, daß ein 
Versuch, im Rahmen der Völklinger Untersuchungen 
den E in f lu ß  der p h y s ik a lis c h e n  M ö lle ru n g  auch 
bei einem G ie ß e re iro h e ise n o fe n  zu untersuchen,
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A b bildun g  1. E in fluß  der „p h y sik a lisch en “ M öllerung  
au f d en  K oksverb rau ch .
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vollständig fehlschlug. Es konnte keinerlei Koksersparnis 
festgestellt werden, auch war das Eisen in seiner Beschaffen
heit durchaus unregelmäßig. Beim Thomaseisenbetrieb da
gegen war der Siliziumgehalt besonders niedrig (0,08 bis 0,10 % 
im Monatsdurchschnitt aller Thomasöfen!), die Zusam
mensetzung des Roheisens im übrigen aber durchaus normal 
und gleichbleibend. Im Gegensatz zu den Völklinger Fest
stellungen wurde von S. P. K in n ey 4) bei der getrennten 
Erzaufgabe in der Reihenfolge Feinerz — Groberz — Feinerz 
— Mittelerz — Feinerz — Grob
erz usw. auf dem Hochofenwerk 
der Columbia Steel Corporation 
in Ironton (Utah) auch bei der 
Erzeugung von Gießereieisen eine 
Koksersparnis von etwa 15 % er
zielt. Es ist möglich, daß grund
sätzliche Unterschiede in der 
Möller- und Ofenführung hierfür 
die Ursache bilden können. Im 
Rahmen der nachfolgenden Hoch
ofenuntersuchungen soll noch 
näher auf diese Umstände einge
gangen werden.

Das Geheimnis des Erfolgs bei 
der g e tre n n te n  G ich ten fo lge 
liegt in der wesentlich b esseren  
A u sn u tz u n g  der O fengase.
Wenn man auch annimmt, daß 
die künstlich herbeigeführte lagen
weise Trennung der nach Körnung 
klassierten Beschickungsstoffe nur 
auf wenige Meter der oberen Ofen- 
beschickungssäule erhalten bleibt, 
ehe alles wieder durcheinander- 
gemischt wird, so genügen viel
leicht diese wenigen Meter schon, 
die bessere Gasausnützung zu er
klären. Erz, Späneund Agglomérat 
liegen in den oberen Ofenzonen 
n ic h t n e b e n e in a n d e r in derselben Ebene, sondern ü b e r 
e in a n d e r  in getrennten Ebenen und müssen demnach auch 
gleichzeitig von der gleichen Gasmenge durchflossen werden. 
Es drängt sich der Vergleich auf, daß eine Schicht Agglomé
rat wie eine Filzdecke wirkt, die quer durch den Ofen 
gespannt ist und das Gas auf den ganzen Querschnitt gleich
mäßig zurückstaut, während die gemischte Beschickung wie 
eine Filzdecke mit großen Löchern zu wirken scheint. Diese 
Vorstellung zwingt zu der Folgerung, daß man im Ofen 
geschlossene Lagen von gleichem Durchflußwiderstand 
schaffen muß, indem man den Möller nach Körnung klassiert 
und denselben in getrennten Lagen aufgibt. A ll.  2 veran
schaulicht die rä u m lic h e  A u sd eh n u n g  d er e in ze ln en  
M ö lle rb e s ta n d te ile  bei der lagenweisen Beschickung an 
einem neuen und einem alten Ofenprofil unter der Annahme, 
daß die Schichten bis unten in den Kohlensack als solche 
erhalten bleiben und keine Schrumpfung eintritt. Während 
sonst bei alten Oefen die Leistungen vor allem im Koksver
brauch schlechter werden, ergab die Anwendung der physi
kalischen Mölleraufgabe gerade in diesen Fällen die besten 
Werte. Die Untersuchung der Gasverhältnisse eines Hoch
ofens, der einmal m it unvorbereitetem Minettemöller ge
mischt, das andere Mal mit gebrochenen, abgesiebten und 
zum Teil stückiggemachten Erzen in physikalischer Möller
folge betrieben wurde, wird in anschaulicher Weise zeigen,

4) Techn. Pap. Bur. Mines Nr. 459 (1930) S. 1/91; ferner
Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 16/17.

bis zu welcher Vollendung die Gasverteilung und damit die 
indirekte Reduktion willkürlich beeinflußt werden kann.

Ueber die allgemeinen Ergebnisse der erstgenannten Hoch
ofenuntersuchung ist bereits früher von A. W a g n er und 
G B u lle 5) berichtet worden. Die zwei Wochen lang durch
geführten eingehenden Großversuche m it gebrochenem, aber 
nicht getrenntem Minettemöller, der nur nach stöchio
metrischen Be
ziehungen aufge-
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„p h ysik a lisch er“ M ölleraufgabe im  

neuen  und a lte n  Profil.
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A b b ild u n g  3. A nordnu ng d er  V ersu ch s- 
bü hnen, H och ofen u n tersu ch u n g  2.

geben wurde, gestatteten aus Gasanalysen und Tem
peraturmessungen beachtenswerte Schlüsse auf die V o r
g än g e  im  O fe n in n e rn . Die Versuchsdurchführung be- 
gegnete zwar gewissen meßtechnischen Schwierigkeiten, 
lieferte aber trotzdem so zahlreiche Werte, daß sich mit 
hinreichender Sicherheit für den Minettehochofen aussagen 
läßt, daß dieser in besonderem Maße starke Streuungen der 
Reaktionen von unten nach oben, von außen nach innen,rvon 
rechts nach links und von heute auf morgen aufweist. Es 
war zum Unterschied von ändern Oefen in den verschiedenen 
Höhenlagen des Schachtes und Entfernungen von der 
Schachtwand das Auftreten starker Röstreaktionen und 
punktförmiger indirekter Reduktion erkennbar, so daß so 
schwankende Gaszusammensetzungen auftraten, wie sie 
sonst an keiner anderen Stelle beobachtet wurden. Außer
dem scheint der nur teilweise aufbereitete Minettemöller 
trotz der Vorbehandlung durch Brechen die Reaktionen rein 
örtlich tief in den Ofen herunterzudrücken, so daß noch in 
der Rast Erzvorbereitung, das heißt Rösten und Dehydrati
sierung sowie starke indirekte Reduktion, stattfinden kann.

Beim Vergleich der Werte mit denen anderer Hochöfen, 
die in früheren Jahren in Großversuchen geprüft worden 
sind6), fällt vor allem die h o h e  V e rs ta u b u n g  des E rz es

s ) Arch. E isen h ü tten w es. 3 (1 9 2 9 /3 0 ) S. 3 9 1 /9 5  (H och ofen -  
aussch . 109).

9) Ber. H och ofen au ssch . V . d . E isen h . N r . 78 u n d  N r. 93; 
vgl. S tah l u. E isen  48 (1928) S . 4 3 3 /4 0 .
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beim Völklinger Hochofen auf, indem sich bei der Aufstellung 
der Eisenbilanz ein Unterschied von rechnungsmäßig und 
nach Verwiegung eingebrachtem Möller von 12,2% ergab. 
Das entspricht einem täglichen Verlust von 100 t, die sich, 
soweit nicht Meßfehler vorliegen, als Staub in den Staub
säcken und der Reinigung wiederfanden. Die Staubverluste 
untersuchter Oefen in anderen Gebieten liegen wesentlich 
niedriger und überschreiten selten 5% . Die Ursache der 
hohen Verstaubung bei der M inetteverhüttung liegt einmal 
in der Eigenschaft der Minette, bei Erhitzung auf 200 bis 
300° zu zerfallen, zum ändern wird sie klar veranschaulicht 
durch ihr Verhalten im gebrochenen, aber ungesiebten Zu
stand bei der Erm ittlung des Durchflußwiderstandes. G e
brochene, u n g e s ie b te  M in e tte  wird eben nur dadurch 
verhüttbar, daß sie beim Einschütten in den Ofen und bei 
der Niederbewegung eine W in d s ic h tu n g  durchmacht, die 
zwangsläufig mit einem unnatürlich hohen S ta u b e n tf a l l  
verbunden ist7). Dieser unnatürlich hohe Staubentfall ist 
um so überraschender, als der Blasquerschnitt des Versuchs
ofens mit mehr als 4500 cm2 ungewöhnlich groß war (15 Ven- 
turihaupt- und 4 Notformen von 180 bzw. 150 mm Dmr.) 
und im Minettegebiet vielfach die Erfahrung gemacht worden 
ist, daß der Staubverlust m it steigendem Blasquerschnitt 
fallt.

Aus dem nach den Stoffberechnungen auf gestellten W ä r 
m e h a u sh a lt des u n te r s u c h te n  M in e tte h o c h o fe n s  
ergab sich ein Wärmeverbrauch von 264 • 104 kcal/t Roh
eisen, der an und für sich nicht ungünstig ist. Die Ursache 
hegt in dem niedrigen Wärmeverbrauch für die Reduktion 
von Erz, Schrott und Fremdkörpern m it rd 37 • 104 kcal/t 
Roheisen gegen 51 bis 73 • 104 kcal anderer Oefen. Trotz 
dieser günstigen Zahl ist der gesamte Wärmeverbrauch 
des untersuchten Ofens nicht geringer als bei den 
anderen Oefen. Zum Teil ist dafür der h o h e  W ä rm e 
v erb rau c h  d er W a ss e rz e rs e tz u n g  (rd. 8 • 104 kcal/t) 
verantwortlich zu machen, der etwa 2,9%  des gesam
ten Wärmebedarfs ausmacht, aber mehr als 3%  wegen des 
zusätzlichen Abgasverlustes bedeutet. Außerdem verbraucht 
die Wasserzersetzung fast 4%  des Kokskohlenstoffes, so daß 
eine Vermeidung der Wasserzersetzung sicher über 7%  
Kokserspamis bedeuten würde, das heißt etwa 80 kg /t Roh
eisen. Die Wasserzersetzung scheint eine Folge des Vorrol
lens ungerösteter Minettestücke in die unteren Zonen zu 
sein und wird begünstigt durch ungleichmäßige Verteilung 
des Erzes an der Gicht. Die Untersuchungsergebnisse nach 
Einführen der klassierten Möllerung werden beweisen, daß 
tatsächlich die V e rg le ic h m ä ß ig u n g  d e r  M ö lle r 
kö rn u n g  das H a u p tm i t t e l  d a r s t e l l t ,  um  W a sse r
ze rse tzu n g  zu v e rm e id e n  u n d  den  K o k sv e rb ra u c h  
erheb lich  zu sen k en . Indirekt bedeutet n a tü r
lich jede Senkung des Koksverbrauchs durch die damit 
verbundene Erhöhung der Ofenleistung und Verminderung 
der Strahlungsverluste außerdem noch eine zusätzliche Koks
erspamis.

Bei Aufgabe eines au f  b e r e i te t e n  M ö llers  nach p h y s i 
kalischen  Gesichtspunkten bestand die nach stöchiome
trischer Rechnung zusammengestellte „ g e m is c h te “ G ic h t 
aus

2 463 kg k a lk iger  M in ette ,
347 k g  k iese lig er  M in ette ,

10 950 k g  S in terg u t,
912 kg  S ch rott,
328 kg  ru ssisch em  M anganerz,

5 200  kg  K o k s.

?) Vgl. Arch. Eisenhüttenwes. 6 (1932/33) S. 129/36, Ver
suchsreihe 1 .

Sie wurde für die „ p h y s ik a l is c h e “ M öllerw eise  in nach
stehender Reihenfolge aufgelöst und lagenweise aufgegeben: 
Erz (15400 kg) — Schrott (5000 kg) — Koks — Sinter 
(15000 kg 450 kg Manganerz) — Koks — Sinter — Koks 
— Sinter — Koks — Sinter — Koks. Die Versuchsanord
nung entsprach der früheren. Bei möglichst genauer 
Ueberwachung der ein- und ausgehenden Stoffe zur 
Unterlage für die Berechnung der Reduktionsverhältnisse 
ließen sich die durchschnittlichen Analysen meist sicherer 
feststellen als die Mengen. Die Entnahme von etwa tausend 
Gasproben in drei verschiedenen Schachthöhen und fünf 
verschiedenen Ofentiefen sollte einen Einblick in die Vor
gänge des Schachtes zulassen. Die drei Bühnen lagen dabei 
5900 mm, 10500 mm und 13900 mm über der Formenebene, 
das heißt die letztere nur 1500 bis 2000 mm unter Oberkante 
der Beschickung (Abb. 3). Das wirkliche Profil war noch 
unverändert, da der Ofen erst ein halbes Jahr m it neuem 
Schacht in Betrieb war. Der Koksverbrauch ist m it 729,8 kg 
Rohkoks ' Saarkoks mit 8 %  Magerkohle und 7,5% Asche), 
das sind 612,4 kg trockener, aschefreier Kokssubstanz je 
Tonne Roheisen, außerordentlich niedrig. Der Blasquer
schnitt war um 300 cm2 kleiner als bei dem früheren Versuch.

Die durchschnittliche R o h e ise n a n a ly se  (Zahlentafel 1) 
zeigt ein warmes, gutes Thomaseisen m it besonders niedrigem 
Siliziumgehalt, der sich aus derBetriebsweise des Ofens erklärt.

Z ah len tafel 1. A u f e i n a n d e r f o l g e n d e  R o h e i s e n a n a l y s e n  
e i n e s  V e r s u e h s t a g e s .

Zeit Menge 0 Si Mn P s
h m i n t % % % % %
8 4 6 52,710 3,37 0,11 1,40 2,00 0 ,080

11 10 40,990 3,40 0 ,19 1,35 1,84 0,080
13 52 57,090 3,30 0 ,14 1,28 1,84 0,080
17 22 39,890 3,40 0 12 1,37 1,80 0 ,072
21 04 59,540 3,24 0,11 1,27 1,73 0,080
23 4 8 46 ,450 3,28 0,17 1,28 1,80 0,080
2 38 57,240 3,30 0,13 1,29 1,74 0,072
4 48 38,190 3,34 0,17 1,29 1,76 0,080

Die Abstichtemperatur war m it 1320° für Thomaseisen 
normal. In der Zusammensetzung zeigte sich zwischen Vor
schlacke und Nachschlacke ein deutlicher Unterschied, indem 
die Nachschlacke saurer war und erstaunlicherweise weniger 
Eisenoxydul und mehr Schwefel als die Vorschlacke enthielt:

D u rc h s  c h n it t s - P eO M nO P s OaO MgO A ljO , Si02
g e h a lt  d e r 1 %  1 % 1 % 1 % 1 % % 1 % %

V orsch lacke . 1,48 3,93 0 ,2 0 0,60 40,18 4 ,14 17,35 30 ,86
N a c h sc h la c k e . 1,25 3,85 0 ,2 2 o,70; 39,45 4,29; 17,36 31,75

Die Temperatur der Schlacke lag um durchschnittlich 60° 
höher als die des Eisens. Das Möllerausbringen war mit 
43,8% im Hinblick auf die beträchtliche Schlackenmenge von 
830 kg /t Roheisen hoch, weil durch den großen Mölleranteil 
an Sintergut auf die Eiseneinheit bezogen zwar die gleiche 
Schlackenmenge eingebracht wird wie durch Minette, aber 
nur noch der schon teilweise geröstete Rostbelag geringen 
Glühverlust hat. Diese günstigen Möllerverhältnisse sind auch 
die Ursache für die geringe Verstaubung trotz der scharfen 
Ofenbetriebsweise: Der Grobstaub betrug 0,76% vom Möller, 
der Filterstaub aus der Gasreinigung 0,4%  vom Möller. Die 
Roheisenerzeugung je Tag war m it 373,7 t  gut, ebenso die 
spezifische Stundenleistung des Ofens m it 979 kg Roheisen 
je m 2 Formenebene und 34,3 kg Roheisen je m 3 Nutzinhalt. 
Der voluminöse Sintergutmöller (Schüttgewicht von 1 m 3 

Sintergut =  1,3 t) ergibt eine Durchsatzzeit von nur 10 h.

Die durchschnittliche G ic h tg a s a n a ly s e  weist 12,8% 
C02, 25,7% CO und 1,1%  H 2 neben 0,4%  CH4 auf. Diese 
Zusammensetzung, in der also die Kohlensäure 33%  der
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kohlenstoffhaltigen Gasanteile ausmacht, ist neben dem er
wähnten niedrigen Kokssatz ein Beweis für die guten Reduk
tionsverhältnisse im Ofen. Die aus dem M öller ausgetrie
bene Kohlensäuremenge je m 3 Gichtgas ist geringer als bei 
anderen Oefen. Nach Abzug der Möllerkohlensäure betrug 
das Verhältnis von C02: CO =  0,44 gegen 0,31 bei der 
früheren Untersuchung. In einer Arbeit von P. R e ic h a rd t8) 
sind zwei Oefen genannt, die ein höheres Verhältnis von 
C02: CO haben: ein amerikanischer Ofen und ein Holzkoh
lenhochofen. Bis auf den letztgenannten haben auch die

dort angegebenen 
Oefen größere Koh- 
lensäuremengen aus 
dem Möller auszu
treiben.

Zur D u rc h re c h 
n ung  der R ed u k 
tio n s v e rh ä ltn is se
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scheinen. Der Wasserstoffgehalt des Kokses ist nicht 
genügend genau verfolgt worden, um die fehlende Sauerstoff- 
menge einwandfrei aus der Wasserstoffbilanz errechnen zu 
können.

Nach der Formel von Reichardt errechnet sich aus der 
Gichtgasanalyse eine in d i r e k te  R e d u k tio n  v on  <3,6%. 
Aus der Aufrechnung der einzelnen Posten nach den Möller
analysen ergibt sich der Anteil der indirekten Reduktion zu 
74%. Diese Zahl ist erstaunlich hoch, und nur der von 
Reichardt angeführte amerikanische Hochofen weist eine 
noch höhere (90% ?) auf. In diesem ungewöhnlich hohen 
Anteil an indirekt entferntem Eisensauerstoff liegt die 
Erklärung für die günstige Gichtgasanalyse und den niedri
gen Koksverbrauch. Die Völklinger Oefen arbeiten im 
Durchschnitt alle mit dem niedrigen Koksverbrauch wie der 
untersuchte Ofen.

Der niedrige Koksverbrauch in Uebereinstimmung mit 
den sehr günstigen Reduktionszahlen drückt sich auch in 

dem Verhältnis des zur Eisenreduktion ver-
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Erz und Schrott gebundenen Sauerstoff aus. 
Nach Abzug des Kohlenstoffes für Kohlung und 
für Reduktion der Begleitelemente ergibt sich 
nämlich nur ein Kohlenstoffverbrauch von 
1,73 kg C je kg durch Reduktion entfernten 
Eisensauerstoff. Von den früher untersuchten 
Oefen hat nur der Ofen 1 des Hochofenaus
schuß-Berichtes Nr. 93 eine gleich niedrige 
Zahl; er arbeitete aber mit wesentlich reicherem 
Möller und m it einer Schlackenmenge von

0.07 00V A7V ß j v  a s f f  
ma/ 0a76/nesse/f

0.7V 0.0V 0.30
m a /7 /a /6 m e s s e r

Abbildung 4. K ohlensäure- und K o h len oxyd geh a lt der O fengase e ines  
Versuchstages auf verschiedenen B ühn en  und an  versch iedenen  M eßstellen .

wurde einmal nur die Zusammensetzung der Gichtgasana
lyse (Formel nach Reichardt) benutzt, im anderen Falle die 
Aufrechnung nach einzelnen Posten aus den Mölleranalysen. 
Die letzteren sind wahrscheinlich noch genauer und sicherer 
als die Gichtgasanalysen, da der Möller einfach und gleich
mäßig zusammengesetzt war, während bei der Gasprobe
nahme durch den Aspirator in Zeiten sehr geringen Gasdrucks 
auf der Gicht unter Umständen mit dem Gasdruck auch die 
Gaszusammensetzung schwankend und verschieden erfaßt 
werden kann. Nach den Mölleranalysen waren je t  Roheisen 
zu reduzieren:

573,3  kg  F e  aus F e20 3,
232,2  kg F e  aus F eO , 

dazu kom m en 125,5 k g  F e  m et.
931 ,0  k g  F e  je t  R oh eisen .

Die nach dieser Aufstellung zu entfernende Sauerstoff menge 
aus Eisenoxyden betrug 312,9 kg/t Roheisen. Für die Be
gleitelemente, von denen die höheren Manganoxyde auch zu 
Manganoxydul in der Schlacke reduziert werden müssen, 
waren weiterhin 34,6kg 0 2 je t  Roheisen zu entfernen, so daß 
sich aus den Mölleranalysen eine gesamte Sauerstoffmenge 
von 243,2 m3/t Roheisen ergibt, die durch Reduktion ent
fernt werden mußte. Die Zahl stimmt mit den früheren 
Untersuchungen gut überein. Die Gichtgasanalyse weist 
ihrerseits nur 230 m 3 0 2 je t  Roheisen aus, die aus Reduktion 
stammen. Es kommt aber hier eine kleine Unsicherheit 
dadurch hinein, daß die Wasserstoff- und die Kohlenstoff
bilanz auf eine R e d u k tio n  d u rch  W a sse rs to ff  hinweisen, 
das heißt der entfernte Sauerstoff tr itt  in Form von Feuch
tigkeit auf und kann dann nicht in der Gichtgasanalyse er-

8) Arch. Eisenliüttemves. 1 (1927/28) S. 77/101 (Hochofen-
aussch. 83).

Die Veränderungen des sinkenden Möllers 
ergeben sich aus der Rechnung, anderseits lassen 
sich die Einzelreaktionen durch die U n te r 

su c h u n g  des O fen g ases auf den drei Bühnen beurteilen. 
Abb. 4 zeigt die mittlere Gaszusammensetzung eines Versuchs
tages im Innern des Ofens 
auf den drei Bühnen über
einander. Während der 
K o h le n s ä u re g e h a lt  auf 
der untersten Bühne, 1 m 
über dem Kohlensack, nach 
dem Innern des Ofens zu 
noch verhältnismäßig stark 
ansteigt, ist die Kurve der 
obersten Bühne deutlich 
flacher. Mittelt man die 
Gasanalysen der einzelnen j %  / Ä  

Bühnen über die ganze Ver
suchszeit unter der Vor
aussetzung, daß jede Meß
stelle gleiche Gasmengen 
faßt, so ergeben sich die in 
Abb. 5 dargestellten Kur
ven gleichen Kohlensäure
gehaltes. In der gleichen 
Abbildung sind die m itt
leren Gastemperaturen der
äußeren drei Meßstellen angegeben. Dabei erscheint die 
Temperatur der obersten Bühne m it 750° im Mittel unge
wöhnlich hoch unter Berücksichtigung dessen, daß diese 
Bühne nur etwa 1,5 bis 2 m unter der Oberkante der Beschik- 
kung liegt. Bei Verfolgung der m ittleren Gaszusammen
setzung von der Formenebene bis zur Gicht zeigt der Koh
lensäureanstieg von der obersten Bühne bis zur Gichtgas
analyse ohne die entsprechende Kohlenoxydverminderung

/errrpera/ur//7
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A b b ild u n g  5. 
K u rven  gle ich en  
K oh len sä u reg e

h a ltes  u n d  m ittlere  
T em p eratu ren  der 

drei äuß eren  
M eß stellen .
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(alle Mengen bezogen auf 1 t  Roheisen), daß die Röstung 
des Möllers schon in der Nähe der obersten Bühne vollendet 
ist. Ini Gegensatz zur früheren Untersuchung, wo allerdings 
etwa die dreifache Kohlensäuremenge je t  Roheisen aus
getrieben werden mußte, zeigt dieses Ergebnis, daß ein 
Vordringen einzelner Erzstücke (18% Minette im Möller) 
in ungeröstetem Zustand in größere Ofentiefen jetzt nicht 
mehr stattfindet. Zur gleichen Folgerung führt die Beob
achtung des W a s s e rs to f fg e h a lte s . Nach den Analysen 
der drei Bühnen nimmt der Wasserstoffgehalt vom Formen
gas aus stetig und gleichmäßig zu und hat seinen Höchstwert 
im Gichtgas. Eine Wasserzersetzung findet nicht sta tt, ein 
Beweis für die gleichmäßige Niederbewegung des Möllers. 
Der M e th a n g e h a lt der untersten Meßbühne, der mit 
geringen Schwankungen bis ins Gichtgas der gleiche bleibt, 
zeigt, daß die Methanbildung unterhalb der untersten 
Bühne, das heißt also in der Rast, stattfindet. Direkte und 
indirekte Reduktion liegen nebeneinander über die ganze 
Ofenhöhe verteilt, deutliche Reaktionsstufen sind nicht vor
handen. Unter der Annahme, daß die Fremdkörper des Roh
eisens erst in den tiefsten Ofenzonen reduziert werden, ergibt 
sich aus der Gasanalyse der untersten Meßbühne, daß dort 
nur noch etwa 25%  des gesamt zu entfernenden Eisen
sauerstoffs vorhanden sind, das heißt etwa 70% der aus 
denEisen-Sauerstoff-Verbindungen ins Roheisen übergeführ
ten Eisenmenge liegen 1 m oberhalb des Kohlensackes schon 
metallisch vor. F aß t man alle Folgerungen zusammen, so 
ergibt sich, daß der Ofen sehr hoch arbeitet. Die Reaktionen 
sind alle ungewöhnlich hoch getrieben, der Möller wird schon 
sehr hoch oben vom Gas angegriffen und zersetzt.

Die mittlere G ic h t te m p e r a tu r  wurde zu 145° gemes
sen. Dabei ist aber zu beachten, daß gegenüber anderen 
Ofenverhältnissen ungewöhnlich große Wassermengen in die 
Gicht eingespritzt werden müssen, um diese niedrige Tempe
ratur zu halten. Wird ohne Wasserbenetzung gearbeitet, so 
steigt die Gichttemperatur auf etwa 400°. Da das Agglomé
rat sehr große Berührungsflächen bietet, ist das Wasser 
natürlich sehr schnell entfernt, die Kühlung ist nur auf eine 
ganz geringe Ofentiefe wirksam. Die hohe Temperatur der 
obersten Meßbühne ist also sehr leicht erklärlich.

Aus der Zusammenstellung über den Verbrauch des 
Kokskohlenstoffs für die einzelnen Reaktionen ergibt sich, 
daß für die d ir e k te  R e d u k tio n  v on  S c h r o t t  u n d  E rz  
zusam m en 9,6%  C verbraucht wurden, und daß rd. 80%  
des Kokskohlenstoffs vor die Formen gelangen und zur Ver
brennung mit Windsauerstoff und Zersetzung der Wind
feuchtigkeit dienen. Der erste W ert ist niedrig und ent
spricht den guten Reduktionsverhältnissen. Der Anteil des 
unversehrt bis zu den Formen gelangenden Kohlenstoffs ist 
sehr hoch. Schon bei der früheren Untersuchung wurde 
gefunden, daß fast 81%  des Kokskohlenstoffs vor den For
men verbrennen. Der W ert findet durch die neue Hochofen
untersuchung seine Bestätigung, das heißt also, der S a a r 
koks s te h t  in  b ezu g  a u f se in e  V e r b re n n lic h k e i t  im 
Hochofen dem  R u h rk o k s  d u rc h a u s  n ic h t  n ach . Die 
beiden Zahlen von früher und jetzt übertreffen sogar die 
meisten der für Ruhrkoks in den oben genannten Be
richten des Hochofenausschusses angegebenen Zahlen (75,0 
bis 84,8% unverbrannt vor die Formen gekommen). Ver
gleicht man damit die Zündpunkte, die für Völklinger Koks 
zwischen 610 und 650° liegen, mit den höheren des Ruhr
kokses, so erkennt man keinen Zusammenhang. Die Angabe 
„leicht oder schwer verbrennlicher Koks“ bezieht sich ent
weder nur auf die Höhe des Zündpunktes und hat dann nichts 
mit den Hochofenbetriebszahlen zu tun, oder gilt anderseits 
nur unter ganz bestimmten Voraussetzungen der Möller

verhältnisse und des Ofenbetriebs. Es ist anzunehmen, daß 
Saarkoks, mit einem schwer reduzierbaren Möller verhüttet, 
zu einem wesentlich geringeren Teil unversehrt die Formen 
erreichen würde, als es bei dem derzeitigen Agglomerat- 
Minette-Möller der Fall ist. Die kurze Durchsatzzeit von 
10 h der mit hohem Agglomeratsatz arbeitenden Oefen trägt 
vielleicht auch dazu bei, daß ein so großer Teil des Koks
kohlenstoffs unverbrannt bis zu den Formen gelangt.

Die W ä rm e b ila n z  des Ofens über die neun Versuchs
tage zeigt entsprechend dem günstigen Koksverbrauch ein 
erfreuliches Bild (Zahlentafel 2). Sie ist des Vergleiches wegen 
in der gleichen Form aufgestellt, wie sie von G. B u lle  für 
den Hochofenausschuß-Bericht Nr. 78 verwendet wurde und 
wie sie auch in der oben angeführten ersten Völklinger Hoch
ofenuntersuchung benutzt ist; die spezifischen Wärmen sind 
teilweise nicht mehr als richtig anzuerkennen. Im Vergleich 
mit anderen Untersuchungen fällt der ungewöhnlich niedrige 
Wärmeverbrauch von 161,8 • 104 kcal/t Roheisen auf. Der 
entsprechende W ert der früheren Untersuchung war 264,4 
• 104 kcal/t Roheisen. Die im Hochofenaussciiuß-Bericht 
Nr. 78 wiedergegebenen Zahlen liegen zwischen 223 • 104 und 
313 • 104 kcal/t Roheisen, wobei allerdings keiner der unter
suchten Oefen Thomaseisen erzeugte. Der Wärme verbrauch 
für Erz-, Schrott- und Fremdkörperreduktion ist mit 17,3% 
vom Gesamtwärmeverbrauch zwar anteilmäßig höher als 
in der vorausgegangenen Untersuchung, aber absolut ge
nommen außergewöhnlich niedrig: rd. 2 8 - 104 kcal/t Roh
eisen. Eine besonders günstige Veränderung gegen früher 
ist die Vermeidung jeglicher Wasserzersetzung aus Erz
feuchtigkeit und Hydratwasser. Die Vorbereitung der Be
schickung erfordert bei dem hohen Agglomeratsatz verhält
nismäßig geringe Wärmemengen, doch muß der Wärme
verbrauch für die Verdampfung des auf die Beschickung 
aufgespritzten Kühlwassers Berücksichtigung finden. Damit 
ergibt sich für Trocknung und Austreibung von Kohlensäure 
und Hydratwasser zusammen ein Wärmeverbrauch von 
35,9 • 104 kcal/t Roheisen =  22,2% der Gesamtausgaben. 
Die Wasserkühlung der Gicht macht davon etwa die Hälfte 
aus. Der Wärmeverbrauch für Strahlungs-, Kühlungs- und 
Leitungsverluste, der als Restglied errechnet ist, erscheint 
m it 13,0 • 104 kcal/t Roheisen ungewöhnlich niedrig.

Vom p h y s ik a lis c h e n  S ta n d p u n k t  aus wären die 
idealen Hoehofenverhältnisse dann gegeben, wenn die W in d - 
V e rte ilu n g  g le ic h m ä ß ig  vom Boden aus, wie beim Kon
verter, erfolgen und wenn gleichmäßig gestückter Möller in 
gleichen Schichtverhältnissen aufgegeben würde. S tatt 
dessen ist der Hochöfner gezwungen, den Wind seitlich durch 
die Gestellwand einzuführen und so gegen seinen Willen eine 
ungleichmäßige Windverteilung und Gasdurchdringung her
beizuführen. Ebenso gelingt es nicht, Stoffe von weitgehend 
verschiedenem Korndurchmesser, verschiedener Oberflächen
form und verschiedenem spezifischem Gewicht beim Um
schütten und Einfüllen in den Ofen in gleichmäßiger Mi
schung zu behalten. Bei allen Begichtungsanlagen wird die 
Ofenbeschickung über schräge Ebenen geführt, so daß von 
vornherein ein Gleichbleiben der Mischung ausgeschlossen ist. 
Bei der Erörterung der grundlegenden physikalischen Vor
gänge, welche die Verteilung der Beschickungsstoffe im Ofen 
und damit den Ofengang je nach den Unterschieden in der 
Bauart der Gichtverschlüsse beeinflussen können, hat 
P. R e ic h a r d t9) auf die Auflockerung des Gutes hingewiesen, 
die durch eine Scheidung der Korngrößen bewirkt wird, und 
dabei die Feststellung von J. E. Jo h n so n  erwähnt, daß 
durch Trennung einer gewissen Menge gebrochenen Erzes 
in Grobes, M ittel-und Feingut der gesamte Rauminhalt

9) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 157/65 (Hochofenaussch. 125).
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Z a h le n ta fe l 2. W ä r m e b i l a n z .

1. G i c h t g a s ,  fühlbare W ärm e:
a) trockenes G a s .................................................
b) G asnässe ......................................................

2 . V o r b e r e i t u n g  d e r  B e s c h ic k u n g :
a) T rocknen v o n  E rz un d  K ok s1) . . ■
b) A ustreiben  von  H ydratw asser . . .
c) R ö sten   ...........................................................

3 . E r z -  u n d  S c h r o t t r e d u k t i o n :
a) F e20 3 +  CO, e x o t h e r m .........................
b) EeO  +  CO ..................................................
c) 2 FeO  -{- C ..................................................
d) F eO  +  H 2 .......................................................
e) Schrott-FeO  +  C .........................................

4. R e d u k t i o n  d e r  B e g l e i t e l e m e n t e :
a) S i0 2 +  2 C =  Si +  2 C O .........................
b) Mn a) M n 02 +  CO =  MnO +  C 02 •

ß) Mn30’4 +  CO =  3 MnO +  C 02 
Y) MnO +  C =  Mn - \ -  CO . . •

c) P A  +  5 C  =  2 P  +  5 C O ....................
d) S 03 +  3 C =  S +  3 C O .........................
abzüglich  zugehörige K ohlenstoffverbrennung

5. W a s s e r z e r s e t z u n g :  W ind feuchtigk eit

6. V e r b r e n n u n g  v o n  K o k s s a u e r s t o f f  m i t
K o k s k o h l e n s t o f f .......................................

7. W ä r m e v e r lu s t  d u r c h  S c h la c k e  . . .

8. W ä r m e v e r lu s t  d u r c h  R o h e i s e n  . . .

9. S t r a h l u n g s - ,  K ü h lu n g s -  u n d  L e i t u n g s
V e r l u s t e ................................................................

10* k c a l / t  
B o h e is e n

A . W ä r m e a u s g a b e n .

2801 m 3 • 145° • 0 ,327  kca l
2801 m 3 • 0 ,168 k g /m 3 • 45° • 0 ,465  kcal

(113,4 +  324) kg • 600 kcal 
31,3 kg • 700 kcal 
77,0 kg • 969 kcal

819.5  kg F e20 3 • 115,5 kca l
343.5 kg FeO  • 109 kca l
655.9  kg F eO  • 378 kca l

19,6 kg  F eO  • 251 kcal
17,5 kg F eO  • 646 kca l

1,4 kg  Si • 7860 kca l
22.7 kg M n 02 • 359 kca l
27.9 kg Mn30 4 • 52 ,7  kcal
13.5 kg Mn • 1730 kcal
16.8 kg P  • 5760 kcal 

1,1 kg S • 2860 k ca l
21.5 kg C • 2433 kcal

7,85 kg H 20  • 1575 kcal

2,1 kg C • 2433 kcal 

830 kg Schlacke • 500 k ca l 

1000 kg  R o h e isen  • 280 kca l

_ 132 800 k ca l
)  142 ,6 9 ,8

= 9 800 i * /

262 400 yy I
= 21 900 y y } 358 ,9 22,2
= 74 600 yy 1

—  94 700 yy
V

— 37 400 yy

247 900 yy \  206 ,8 12,8
4  900 yy

= 11 300 yy

_ 11 000 y y

—  8 100 , ,

—  1 500 y y

: 23 400 , , ■ 72 ,4 4 ,5
= 96 800 , ,

= 3 100 , ,

- —  52 300 y y

= 12 400 yy 12,4 0 ,7

—  5 100 , , —  5,1 — 0,3

= 415 000 , , 415 ,0 25 ,6

= 280 000 , , 280 ,0 17,3

1483,0 91,6

134,7 8 ,4

1617,7 100,0

B . W ä r m e e in n a h m e n .

1. F ü h lb a r e  W in d w ä r m e :
a) trockener W in d ......................................................
b) W in d fe u c h t ig k e i t .................................................

2. K o k s v e r b r e n n u n g  d u r c h  W in d  . . . .

2121.3  m 3 • 656° • 0 ,326  k ca l =  453  700 k ca l
2121.3  m 3 • 0 ,0037  k g /m 3 • 656° • 0 ,479  =  2 500  „

477 ,4  kg • 2433 k ca l =  1 161 500  „

|  45 6 ,2  

1161,5

28 ,2

71 ,8

40 ,61617,7 100,0
C h e m is c h e  G i c h t g a s w ä r m e ......................... 719 ,9  m 3 CO • 3039 kcal =  2 187 800 „  

30 ,8  m 3 H 2 • 2570 k ca l =  79 200 „  
11,2 m 3 C H 4 - 8585 kcal =  96 200 ,,

j  2363 ,2 59 ,4

3980 ,9 100,0
’) E insch ließ lich  B en etzu ngsw asser.

um 15% vergrößert wurde, das heißt die Größe der Hohl
räume zwischen den einzelnen Körnern zugenommen hat. 
Diese Feststellung wird unabhängig und auf anderem Wege 
durch das Ergebnis der Durchflußwiderstandsmessungen an 
geschichteten Stoffen erhärtet, wonach Mischungen durchweg 
dichter liegen als die entsprechenden Schichtungen der 
einzelnen Fraktionen2). Damit ist die Richtigkeit der 
alten R egel, K oks u n d  M öller g e t r e n n t  dem  H o c h 
ofen au fz u g e b e n , nicht nur erneut bestätigt, sondern 
es ergibt sich die Forderung, darüber hinaus den Möller weit
gehend nach Körnung zu klassieren und in getrennten Lagen 
aufzugeben. Der gleiche Grundsatz gilt auch für die Behand
lung von Koks. Da aber die praktisch vorkommenden Koks
körnungen geringere Unterschiede in der Stückgröße und 
damit auch hinsichtlich des Durchflußwiderstandes auf
weisen, so wird eine weitgehende Klassierung von Koks, 
wobei natürlich die Absiebung der Kokslösche außerhalb der 
Betrachtung bleibt, nicht denselben Erfolg haben wie beim 
Erz. Ebensowenig kann man erwarten, daß die lagenweise, 
nach Körnung getrennte Aufgabe von Erz und Koks sich in der 
Wirkung auf Gasdurchdringung und Koksersparnis addiert.

Im Rahmen der vorliegenden Untersuchung muß näher 
auf die E ig e n s c h a f te n  und die B e w e r tu n g  v o n  A gglo- 
m e ra te n  eingegangen werden, einmal weil die Agglomerat- 
verhüttung rein mengenmäßig in den letzten Jahren wesent
lich an Bedeutung gewonnen hat, und zum ändern weil die 
metallurgische Beurteilung der verschiedenen Agglomerat- 
sorten noch sehr um stritten ist. J o h n s o n 10) hält den Dreh
rohrofensinter für schwerer reduzierbar und deshalb weniger 
wertvoll als den Dwight-Lloyd-Sinter, weil der letztgenannte 
eine größere Porigkeit besitzt. B. C. K lu g h 11) kommt auf 
Grund von mikroskopischen Untersuchungen verschiedener 
Schlacken und Agglomerate zu dem Schluß, daß die Redu
zierbarkeit sich umgekehrt verhält wie die in den einzelnen 
Stoffen festgestellte Silikatbildung. E r erm ittelt im Dreh- 
rohrofenagglomerat sehr viel Eisensilikat, im Dwight-Lloyd- 
Erzeugnis dagegen sehr wenig. M. P a s c h k e 12) unterscheidet

10) Iron  A ge 92 (1913) S. 90 4 /0 5 .
u ) T rans. A m er. In st . m in . m eta llu rg . E n g r . 45 (1913)

S. 3 30 /45 .

12) Arch. Eisenhüttenwes. 1 (1927/28) S. 387/402 (Hochofen-
aussch. 88).
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zwischen einer chemischen Reduktionszahl, die sich aus der 
Analyse ergibt, und einer physikalischen Reduktionszahl, 
die durch die Größe der Oberfläche gekennzeichnet wird. 
Bei hoher Brennstoffzugabe, das heißt bei starker Sinterung, 
kann die chemische Reduktionszahl des Dwight-Lloyd-Sin- 
ters als Folge des hohen Eisenoxydulgehaltes sehr schlecht 
sein, bei geringerer Brennstoffmenge dagegen ist sie ebenso 
groß oder noch größer als die des Drehrohrofenerzeugnisses. 
In der physikalischen Reduktionszahl zeigt dagegen der 
Dwight-Lloyd-Sinter gegenüber dem Drehrohrofensinter eine 
so große Ueberlegenheit, daß sie durch eine schlechtere 
chemische Reduktionszahl nicht ausgeglichen werden kann. 
F. W üst und H. H. M eyer13) haben im Verlauf von Sinter
versuchen, die mit südrussischem Kertscherz in Völklingen 
auf dem Dwight-Lloyd-Band und an anderer Stelle im Dreh
rohrofen im Jahre 1930 durchgeführt worden sind, die Eigen
schaften des dabei erhaltenen Sinters eingehend untersucht 
und erneut bestätigt, daß bei gleichem Hohlraumvolumen 
die Porenverteilung beim Drehrohrofensinter gleichmäßiger 
und feiner ist, während im Bandsinter verhältnismäßig 
wenig große Hohlräume vorhanden sind, das heißt der Dreh
ofensinter gleicht in seinem Aufbau mehr einem Erz. Die 
Temperatur der beginnenden Erweichung liegt für alle ge
prüften Drehofensinter etwa 100 bis 165° höher als bei dem 
nach dem Saugzugverfahren gewonnenen Erzeugnis. Da das 
Völklinger Versuchserzeugnis m it einem Brennstoffüberschuß 
hergestellt wurde, um Nachteile in der physikalischen Be
schaffenheit des Kertscherzes auszugleichen, ist es nicht 
verwunderlich, daß die Reduktionsversuche an g e p u lv e r 
ten  Proben für den silikatärmeren Drehrohrofensinter eine 
fast doppelt so große Reaktionsgeschwindigkeit ergaben. Die 
von M. Paschke gemachten oben erwähnten Feststellungen 
finden demnach ihre Bestätigung. Der Vorzug des Dwight- 
Lloyd-Agglomerats liegt auch hier nicht in den chemischen, 
sondern in den physikalischen Reduktionszahlen; so wurde 
z. B. das Schüttgewicht je m 3 für den Drehrohrofensinter 
mit 1500 bis 1600 kg ermittelt, gegen 900 bis 1200 kg für 
den weit sperrigeren, zackigen Bandsinter.

Die für den Hochofen besonders wichtige und vielleicht 
wertvollste Eigenschaft des Sinters ist seine P o r ig k e it .  
Ihre unmittelbare Beeinflussung erscheint nach den Ergeb
nissen der von W. L u y k e n  und L. K ra e b e r14) durchgeführ
ten Untersuchungen nicht möglich. Die Gesamtporigkeit 
des Bandsinters wird m it etwa 60%  angegeben, die Fein
porigkeit mit 1,78 bis 8,9%. 74%  des Schüttraumes von nach 
dem Saugzugverfahren gewonnenem Sinter sind freie Hohl
räume gegenüber etwa 40%  beim Magneteisenstein. Aus 
dieser überraschend hohen Zahl für den freien Raum, die aus 
der Porigkeit und aus der Sperrigkeit des Sinters entspringt, 
folgert Luyken, daß der Sinterzusatz im Möller eine außer
ordentlich auflockernde Wirkung ausübt und infolgedessen 
die Winddurchlässigkeit in ganz erheblichem Maße steigert. 
Dieser Annahme widersprechen die vorliegenden Feststellun
gen 2), welche zeigen, daß in allen Zustandsformen 
der Durchflußwiderstand des Bandsinters höher war als der 
des Drehrohrofensinters. Bei der Beurteilung nur nach der 
chemischen Analyse müßte der Drehrohrofensinter den Vor
zug erhalten, da er in höherem Maße vorreduziert ist (Zah
lentafel 3). Die Stücke des Drehrohrofensinters sind meist 
von annähernder Kugelform. Die Korngrößen sind nicht sehr 
verschieden, die gröbsten Stücke haben etwa Kinderfaust
größe. Alle Stücke erscheinen recht fest, geschlossen, im 
Bruch nur mit sehr feinen Poren durchsetzt. Demgegenüber

'*) U ntersu ch u n gsb erich t, n ic h t verö ffen tlich t.
14) M itt. K a is .-W ilh .-In st . E isen forsch g ., D ü sse id ., 13 (1931)

S. 247/60 (H och ofen au ssch . 126).

Z ah lentafel 3 . D u r c h s c h n i t t s a n a l y s e n  d e r  a u s  M in e t t e -  
________  g i c h t s t a u b  h e r g e s t e l l t e n  S i n t e r s o r t e n .

D r e h r o h r 
o fe n s in te r

B e lv a l
o//O

B a n d s in te r
V ölk lingen

% ,1

D re h ro h r 
o fe n s in te r

B e lv a l
%

B a n d s in te r
V ö lk lin g en

0//o
F e  ges. 46 ,08 40 ,90  A ljO j. 6,00 6,80
F e  m et. 0,33 0 ,45  MgO . 1,67 1,60
F eO  . 40 ,97 16,0 P  . . 0,86 1,00
F e 20 3 . 21,35 41 ,5  S . . 0 ,15 0,17
M n . . 1,30 1,10 COj . — 1,20
SiO j . 12,50 11,80 (aus dem
CaO . 12.55 15,60 R o st

belag)

hat der Bandsinter den bekannten vollkommen anders
gearteten Aufbau. Die Porenräume sind viel größer, das Gut 
ist zackig, ineinander übergreifend, die wirklichen Dicken 
der festen Stücke sind viel geringer. Der Bandsinter ist 
deshalb auch leichter brüchig, wobei aber auch die kleinen 
Körner von etwa 5 mm Dmr. die bezeichnende Form behalten. 
Die Oberflächenausbildung des Bandsinters stellt zweifellos 
die bessere Vorbedingung dar für die Ausnutzung der Ofen
gase ( Abb. 6). Von allen Körpern hat die Kugel die kleinste 
Oberfläche, und für gleiche Massen wird die Oberfläche, das

B a n d s in te r  V ö lk lin g en

D re h ro h ro fe n s in te r  B e lv a l 

A bbildun g 6. G efügebilder v o n  B an d sin ter  und
D reh roh rofen sin ter. (Im  g le ich en  M aßstab aufgen om m en.)

heißt die Berührungsfläche zwischen Möller und Gas, beim 
Bandsinter wohl ein Mehrfaches von der des Drehofensinters 
sein. Dabei ist^nicht nur die Größe dieser Oberfläche von 
Bedeutung, ebenso wichtig ist die F o rm  des Porenraumes. 
Die Gasausnutzung wird um so besser sein, je öfter die Gas
richtung wechselt, je stärker das Gas spülen muß, je wirbeln
der gewissermaßen der Gasstrom ist.

Diese Ueberlegung führt auf die Bedeutung des Durch
fluß widerstandes zurück. Es gibt kein physikalisches Meß
verfahren für die Größe der wirklichen Oberfläche von ge
schütteten Stoffen, ebensowenig ein Verfahren, das die be
sonderen Ausbildungsformen dieser Oberfläche beurteilen 
und werten läßt. Setzt man bei zwei geschütteten Stoffen 
gleiches Porenvolumen voraus, so muß die M essung  des 
D u rc h f lu ß w id e rs ta n d e s  e in  H i l f s m it te l  sein, zwar 
nicht um die wirkliche Oberfläche des Stoffes selbst zu be
stimmen, aber um den E in f lu ß  d ie se r  O b e rflä c h e  
beurteilen zu können. Ist von einem Stoff bekannt, daß er in 
geschüttetem Zustand ein größeres Porenvolumen enthält 
als ein anderer und daß er dabei trotzdem noch einen g ro ß e  n 
D u rc h f lu ß w id e r s ta n d  hat, so muß man sagen, daß er 
besser geeignet ist für die Ausnutzung durchstreichender
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Gase. Großes Porenvolumen bedeutet große Gasmenge in 
der Raumeinheit der Schüttung und niedrige Gasgeschwin
digkeit, großer Durchflußwiderstand bedeutet wirksame 
Durchmischung und Berührung des Stoffes mit Gas.

Mit größer werdendem Porenvolumen ist sonst im allge
meinen eine Senkung des Durchflußwiderstandes verknüpft. 
Beim Vergleich zwischen Bandsinter und Drehrohrofensinter 
ist es umgekehrt ( Zahlentafel 4). Bandsinter hat sowohl das 
größere Porenvolumen als auch den größeren Durchfluß
widerstand.
Z ahlentafel 4. P o r e n v o lu m e n  u n d  D u r c h f lu ß w id e r s t a n d  
d e r  u n t e r s u c h t e n  S i n t e r s o r t e n  in  v e r s c h i e d e n e n  Z u 

s t a n d s f o r m e n .

P o re n y o lu m e n
D u rc h f  lu ßw ider-
s ta n d  bei L u f t 

m enge  v o n  1 m 3/s

Z u s ta n d
B a n d 
s in te r

D reh -
r o h r -
ofen-
s in te r

B a n d 
s in te r

m m  W S

D re h -  
r o h r -  
o fen - 
s in te r  

m m  W S

E n t f a l l ....................................... 0,580 0,442 366 136
K örnung 10— 20 m m  . . 0,585 0,480 220 185

20— 30 m m  . . 0,592 0,488 162 122
30— 50 m m  . . 0,606 0,490 155 83

M ischung dieser K örnun
gen  volum etrisch 1: 1:1 0,564 0,472 190 150

Damit stellen also die Messungen des Porenvolumens und 
des Durchflußwiderstandes ein Verfahren dar, das zur Be
urteilung der physikalischen Eigenschaften unserer Möller
rohstoffe von Bedeutung zu sein scheint.

* *
*

Die vorliegende Arbeit stellt einen Versuch dar, die 
mechanischen Vorgänge beim Hochofenbetrieb einer ein
gehenden Untersuchung zu unterziehen. Wenn diese Be
trachtung allzusehr unter dem Gesichtswinkel der physika
lischen Belange erfolgte, so soll damit kein W erturteil über 
die Bedeutung der physikalischen Vorgänge gegenüber der 
chemischen Seite der metallurgischen Hochofenvorgänge 
gegeben sein. Es soll lediglich ein anderer Weg gezeigt wer
den, auf dem man zur weiteren Klärung der Vorgänge im 
Innern des Hochofens gelangen kann. Die damit verbun
denen Untersuchungen waren sehr umfangreich; so erforder

ten z. B. die vorliegenden Untersuchungen etwa 4000 Mes
sungen von Winddruck, Windmenge und Widerstand mit 
rund 30000 Einzelrechnungen allein zur Festlegung der 
Durchflußwiderstandskurven, deren Verlauf durch Auf
zeichnung von rund 4000 Meßpunkten festgelegt wurde. 
Jede der beiden Hochofenuntersuchungen bedingte rund 
1100 Gasproben und 6000 bis 7000 Einzelbestimmungen im 
Laboratorium. Es ist uns Bedürfnis, die Unterstützung, die 
wir bei der Durchführung und Bewältigung dieser großen 
Arbeit durch die Herren Dr. phil. P. G rig e l, 2)tpl.=3n9- 
H. R ad k e  und N. L e id in g e r  erfahren haben, auch an dieser 
Stelle mit wärmstem Dank anzuerkennen.

Z u sam m en fassu n g .

Aus der Erkenntnis der großen Unterschiede zwischen 
den Durchflußwiderständen der wichtigen Hochofenbe
schickungsstoffe wurde mit Rücksicht auf möglichst gleich
mäßige Gasverteilung über den Ofenquerschnitt gefolgert, 
daß solche Unterschiede nicht in der gleichen Ofenebene 
nebeneinander vorliegen dürfen. Der sonst stöchiometrisch 
errechnete Möller muß deshalb in Gruppen gleichen Durch
flußwiderstandes getrennt werden, die in geschlossenen 
Lagen, in Einzelgichten, in den Ofen eingebracht werden 
müssen. Diese nach physikalischen Gesichtspunkten vor
genommene Mölleraufgabe darf ohne Schaden eine wissent
liche Entmischung des Ofeninhaltes in chemischer Hinsicht 
hervorrufen. Eine entsprechende Ofenbetriebsweise mit 
ihren sehr guten Ergebnissen wurde beschrieben und in einer 
größeren Hochofenuntersuchung zu anderen Betriebszahlen 
in Vergleich gebracht. Das ergab den Beweis, daß eine gute 
Ausnutzung der Ofengase und ein gleichmäßiger Niedergang 
der Ofenfüllung erreicht waren.

Am Beispiel der beiden aus Minettegichtstaub hergestell
ten Sintersorten aus dem Drehrohrofen und vom Dwight- 
Lloyd-Band wurde die Bedeutung der Messung des Durch
flußwiderstandes für die Beurteilung von Möllerrohstoffen 
gezeigt. Die Erm ittlung des Durchflußwiderstandes zu
sammen m it der Feststellung des Porenvolumens stellen ein 
Verfahren dar zur Prüfung der physikalischen Eignung der 
Rohstoffe für ihre Reaktion mit Hochofengasen.

A n den B ericht schloß sich  folgende E r ö r t e r u n g  an.

L. v . R e ic h e ,  O berscheld: U m  d ie  E r z e u g u n g  a n  G i e ß e 
r e i r o h e i s e n  n iedrig zu halten , setzen  w ir zur Z eit unseren  M öller  
aus 66 % F lu ß eisen ste in  m it 37 % F e , 20 % S i0 2 und 8 % CaO,
der zu 45 % in  der Stückgröße von  60 b is  80 m m , zu 21 % fe in 
körnig vorliegt, aus 14%  F lußeisen stein  m it 33 % F e , 16%  S i0 2
und 16 % CaO, aus 14 % F lu ß eisen ste in  m it 36 % F e , 12 % S i0 2
und 18 % CaO sow ie aus 6 % kieselsäurereichem  Erz m it 38 % F e  
und 36 % S i0 2 zusam m en. W ir m öllerten  d iese  E rze, w ie  a ll
gem ein  üblich, durch abw echseln de V erteilung in  der G icht
schüssel. D a  sich  durch w ech selnd en  O fengang Schw ierigkeiten  
e in ste llten , ging m an dazu über, d ie  e inzelnen  E rzsorten  sch ich t
w eise  zu m öllern bei entsprechender V erteilung des Fein erzes und  
besonders des k ieseligen  E rzes, das m it dem  kalkreichen F lu ß e isen 
s te in  zusam m engebracht w urde. M it d iesem  Schichtenm öller ar
beiten  w ir se it  ungefähr ach t W ochen. W enn w ir auch n ich t so  
um fangreiche U ntersu ch ungen  w ie  in  V ölklingen anstellen  k on n 
ten  und auch noch keine abschließenden E rgebnisse vorliegen , so  
kann ich  doch sagen, daß w ir s e it  E inführung des Schichtenm öllers 
e inen  g leichm äßigeren  O fengang hab en  und vor a llem  ein en  gü n 
stigeren  K oksverb rau ch als früher erreichen. A uf Zahlen m öchte  
ich  m ich h eu te  noch  n ich t festlegen , g laube aber, daß w ir bei 
dieser M öllerung m it rd. 50 kg K oks je t  R oheisen  w eniger aus- 
kom m en. D as is t  bem erkensw ert im  V ergleich zu der A eußerung  
von  H errn W agner, daß er m it dem  Schichtenm öller beim  E rb lasen  
von  G ießereiroheisen n ich t so g u te  E rfahrungen gem ach t habe w ie  
b ei der E rzeugung von  T hom aseisen .

A . J u n i u s ,  D ortm un d: Im  R u h rgeb iet is t  d ie  A ufgab e des 
E rzes nach der Stückgröße n icht so ein fach  w ie  im  M inettebezirk

durchzuführen. H err W agner sprich t v o n  3 b is  4  E rzsorten  in  
sein em  M öller, w ährend an  der R uhr m ehrere D u tz e n d  p h y sik a 
lisch  und chem isch  ganz versch ied en er  E rze zu v e rh ü tten  sind . E s  
feh len  die großen E inrichtu ngen , d ie  n ö tig  w ären , a ll d ie se  E rze für  
eine p h ysik a lische M ölleraufgabe au fzu b ereiten . A ber b eim  K oks  
verfahren d ie  V erein igten  S tah lw erk e, A .-G ., D ortm u n d er  U nion , 
s e it  Jahren ähn lich  w ie  H err W agner b e im  E rz. D ie  K o k s 
k o r n s t u f e n  v on  20 b is 30, 30 b is  60  u n d  ü b er  60 m m  w erd en  
in  g e t r e n n t e n  G ic h t e n  a u f g e g e b e n .

B em erkensw ert w ar d ie  A usfüh ru ng v o n  H errn  W agner, daß  
die  ganze W irkung der E rzaufgabe nach S tü ck größ en  sich  in  den  
obersten  Zonen d es  H och ofen s ausw irkt. D as z e ig t  w ied er  d ie  
große B e d e u t u n g  d e r  S c h ü t t u n g  an  d er G icht, u n d  es  w ürde  
w ieder der E in ste llu n g  jener H o ch o fen leu te  R ech t g eb en , d ie  
sagen : „W en n  e in  Ofen n ich t r ich tig  g e h t, m uß m an d en  F eh ler  
an  der G icht su ch en .“

G. E i c h e n b e r g ,  D üsseldorf: E s  is t  u n b e str itten , daß d ie  
Sch ü ttu n g  an der G icht von  großer B ed eu tu n g  für d en  g le ich 
m äß igen  N iedergan g der B esch ick u n g is t . W ie  aber a lle  b isherigen  
H ochofenu ntersu ch ungen  u n d  der B er ich t v o n  H errn  W agner b e 
sonders d eu tlich  zeigen , g eh t d ie  durch d ie  S ch ü ttu n g  u n d  A u f
te ilu n g  der B esch ickun g erz ie lte  G le ich m äß igk e it der G aszu
sam m ensetzu ng  in den  tie feren  Sch ach tzon en  im m er  m ehr v er 
loren. Man h a t v ie lfach  an gen om m en , daß das m it der E in sch n ü 
rung, des Profils zusam m enhän gt. D em g eg en ü b er  m ö ch te  ich , zu 
m al da d ie g leiche E rscheinun g  auch b ei O efen m it stark  erw eiterten  
G esteh en  zu fin den  ist, au f d ie  große B e d e u t u n g  d e r  G e s t e l l -  
v o r g a n g e ,  vor a llem  d es  V erlaufs der G asström u n g im  G estell 
und der G esta ltun g  der O x y d a tio n szo n en  vor  d en  F orm en  hin -
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weisen. In d iese w andert der g e sa m te  im  G estell zur V erbrennung  
kommende K oks, und in je  k le in ere und sch m alere Z onen er h in ein 
gezogen wird, je  u n gleich m äß iger w ird  d ie  G asström ung und dam it  
die G aszusam m ensetzung in d en  d arüb erliegenden  E b en en  w erden. 
Will man die durch d ie  besproch en e A u fteilu n g  der B esch ickun g  
nach Korngrößen im  ob eren  T eil d es  H och ofen s erz ie lten  E rfolge  
auch in den m ittleren  u n d  u n teren  S ch a ch tte ilen  erreichen , so  muß  
man an der G leichm äß igkeit der G asström ung u n d  an der W in d 
verteilung im  H och ofen geste ll, d ie  s ich  b is  w e it in  d en  Schacht 
hinauf ausw irkt, arb eiten .

D ie G a s d u r c h l ä s s i g k e i t  so llte  m an g le ich  bei d er E rz
probenahme b e s t im m e n  u n d  m it der ch em isch en  Z u sam m en 
setzung angeben. W enn  m an auch  n ich t g le ich  zur A b sieb u n g  der  
Erze übergeht, so  kann m an dan n  d och  zu sam m en  m it d er ch e 
mischen A ufteilung sch on  e in e  g ew isse  p h ysik a lisch e  A u fteilu n g  
vornehmen, E rze größerer W in d d u rch lässigk eit g e tren n t von  so l
chen geringerer W ind durch lässigk eit au fgeb en  und g le ich artige  
Erze zusam m enfassen . D ie  P rax is  w ird  da bald  gangbare W ege  
finden.

M. Z i l l g e n ,  W etzlar: Ich  m öch te  zu n äch st H errn E ic h e n 
berg erwidern, daß ich  über d ie  w ir tsch a ftlich en  V orteile  e iner g e 
eigneten H ochofenführung d och  and erer M einung bin . N ach  
meiner A nsicht is t  in d em  G eb iet der in d irek ten  R ed u k tion szon e, 
also bis etw a 1100°, für d ie  W irtsch a ftlich k e it d es  H och ofen b e
triebes m ehr zu ern ten  a ls in  der Z one der d irekten  R eduktion .

An Herrn W agner m öch te  ich  d ie  F rage r ichten , w ie  es kom m t, 
daß er in  sein em  je tz ig en  H och ofen b etrieb  im  V ergleich  zu früher  
so hohe G ichttem peraturen h a t. D adurch  is t  d ie  in d irek te  R e 
duktionszone stark  e ingeschränk t w orden. Im  a llgem ein en  haben  
wir im M inetterevier durch d ie  g ü n stigen  in d irek ten  R ed u k tion s- 
Verhältnisse sehr n iedrige G ich ttem p eratu ren  v o n  etw a  100°, w enn  
kein Sinter v erh ü tte t w ird. W enn nu n , w ie  in  V ölk lingen , die  
Giehttemperatur b is  400° un d  ein ige  M eter u n ter  der G icht 750  
bis 850° beträgt, so  is t  h ier  d ie  Z one der in d irek ten  R ed u k tion  
stark gekürzt, w oran auch n ich ts  geän d ert w ird, w enn d ie  hohe  
Gichttemperatur durch W asserein sp ritzu n g  k ü n stlich  h eru n ter
gedrückt wird. Ich  führe d ie se  V erh ä ltn isse  auf d en  großen A n te il  
an Sinter im  M öller zurück. Im  A nsch luß  daran m öch te  ich  noch  
die Frage stellen , ob d ie  F o lge  v o n  sech s  G ichten  S in ter m it einer  
Gicht M inette b eab sich tig t is t  u n d  au s w elch em  G runde ?

A. W a g n e r ,  V ölk lin gen : A u f d ie  A usfüh ru ngen  des H errn  
Zillgen m öchte ich zu n äch st sagen , daß m an e in en  größeren Feh ler  
durch einen k leineren  erse tzen  u n d  dadurch in  der E ndw irku ng  
einen Erfolg erzie len  kann. B e i der G ich ttem p eratu r is t  zu b e 
rücksichtigen, daß w ir k e in en  M in etteb etr ieb  m ehr h ab en , denn  
unsere M öllerverhältn isse h ab en  s ich  gru n d sä tz lich  verschoben . 
Nur etw a 17 % d es  E isen s  w u rden  b e i un serm  H och ofen versu ch  
aus M inette gew onnen . D as V erh ältn is  v o n  S in ter zu M in ette  b ei 
der physikalischen M öllerung r ich te t s ich  nach u n seren  E rzeu 
gungsbedingungen; da w ir aus n a h eliegen d en  G ründen m öglich st  
die ganze E rzeugung unserer S in teran lage g le ich  verarb eiten  w o l
len, ist bei geringer R oh eisen erzeu gu n g  der A n te il des S in ters am  
Möller w esentlich  höher a ls b ei großer H och ofen leistu n g . U eber  
sechs G ichten S in ter auf e in e  G icht Erz g eh en  w ir im  a llgem einen  
aus betriebstechnischen G ründen n ich t h in au s und legen  dann das  
Agglomerat auf L ager.

Ich darf v ie lle ich t n och  kurz a u f d ie  A u sfü h ru n gen  v o n  H errn  
Junius über d ie K ok sau fte ilu n g  e in geh en . D ie  in  D ortm u n d  ü b 
liche Betriebsw eise d e ck t s ich  in d er A b sich t m it d er V ölklinger  
Betriebsweise. A ber m it der K ok ssortieru n g  is t  n iem als derselbe  
Erfolg zu erreichen w ie  m it d er E rzsortieru n g , w eil der D urchflu ß
widerstand v on  K ok s v ie l  gerin ger  is t  a ls b e i E rz. D ie  p h y sik a 
lische M öllerweise w ird  m it d em  größ ten  E rfo lg  verb u n d en  sein , 
wenn sie m it d e n  M öllerstoffen , d ie  d ie  größ ten  D urchflußw ider- 
stände aufweisen, du rchgefü hrt w ird . D a  e in ze ln e  H och ofen w erk e  
von H ause aus g le ich m äß ige  S tü c k ig k e it b e im  E rz oder K oks  
haben, so erklärt sich  nach  u n seren  V ersuchsergebnissen  dadurch  
auch der verh ältn ism äß ig  g ü n stig e  K ok sverb rau ch  d ieser  W erke  
und die T atsache, daß d ie  E in fü h ru n g  d er p h y sik a lisch en  M öller- 
weise dort w eniger erfo lgreich  se in  w ird. W ir hab en  u n s in \  ö lk 
lingen diese V erh ältn isse erst k ü n stlich  sch affen  m ü ssen .

G. B u l l e ,  H a g en -H a sp e: Ich  h a b e  n ich t v erstan d en , w arum  
die ungesiebte M inette  in fo lge ihres h oh en  D urch flu ß w id erstan d es  
im Hochofen sch lech t a rb e ite t u n d  w a r u m  der D r e h r o h r o f e n -  
s in te r  trotz sein es geringen  D u rch gan gsw id erstan d es im  H o c h 
o fen  u n g ü n s t ig e r  arb eiten  so ll a l s  d e r  B a n d s i n t e r  m it hohem  
Widerstand.

A. W a g n e r :  Ich  b in  da w o h l e tw a s  m iß v ersta n d en  w orden, 
denn ich habe den D u rch flu ß w id erstan d  a ls  so lch en  gerad e n icht 
als eine an und für s ich  k en n zeich n en d e E ig en sch a ft e in es  R o h 
stoffes h ingestellt. D ie  b ish erige  lan d läu fige  A u ffassu n g  nahm  
allerdings an, daß m it e in em  M öller v on  ger in g stem  D u rch flu ß 

w id erstan d  im  H och ofen  auch d ie  b esten  V erh üttu ngserfo lge er 
reich t w erd en . H ier  m ü ssen  w ir u m lem en , den n  w ir sehen , daß der  
D reh roh rofen sin ter, der d em  au fste igen d en  G asstrom  ein en  u n 
gew öh n lich  n iedrigen  D urchflu ßw iderstan d  en tg eg en setzt , m e
ta llurg isch  dem  B an d sin ter  m it höh erem  D urchflu ßw iderstan d  
zum  m in d esten  n ich t ü b erlegen  is t . Ich  b in  Ih n en  allerdings den  
B ew eis  fü r d ieses  W ertu rte il sch u ld ig  g eb lieb en , w eil d ie  zur V er
fü gung s teh en d e  M enge v o n  D reh roh rofen sin ter n icht ausreichte, 
um  üb er d ie  V erh ü ttu n gsergeb n isse  sich ere A ngaben  m achen  zu  
kön nen .

B . O s a n n ,  H an n over: Zur E rk lärung dafür, daß e in  g e 
sch ich teter  M öller bessere E rgebn isse  als ein  gem ischterM öller liefert , 
m uß m an auch d ie  S in teru ngsvorgän ge im  H o c h o fen 15) h eran
zieh en . D as v o n  W asser und K ohlen säure befre ite  Erz b ild et in  
e in em  b estim m ten  T em peraturbereiche m it d en  ebenso  vor
bereite ten  Z usch lägen u n d  der K ok sasch e e ine S in term asse, aus  
der das R oheisen  a llm ählich  en ts te h t. D urch A enderung der  
M öllerung k ön nen  d ie  T em peraturbereiche verleg t und d ie  S in te 
rung g le ich zeitig  verzögert w erd en . D a n n  sind  d ie  E rzstücke  
besser v o rb ere itet u n d  d ie  E isen-Sauersto ff-V erb ind ungen  in  
größerem  M aßstabe red uziert, eh e  s ie  in  d ie  S in term asse e in treten , 
w oraus sich  d ie  V orte ile  ergeben  k ön nen .

M. Z i l l g e n :  L angjährige um fangreich e U n tersu ch u n gen  b e i  
den  B u d eru s’sch en  E isen w erk en , üb er d ie  dem n äch st H . P o e t t e r  
berich ten  w ird, ze ig ten , daß d ie  E rze  annähernd den  g le ich en  R e 
du k tion sgrad  von  e tw a  80 % erreichen, w enn  s ie  fe in  genug  sind. 
E s w äre doch zu ü b erlegen , w elch en  A n te il des F ein erzes m an s in 
ter t, um  e in erse its  d ie  n ötige  G asdurchlässigk eit und and erseits d ie  
gü n stige  R ed u zierb ark eit des F ein erzes zu  b eh alten . M an würde  
dann durch d ie  ph ysik a lisch e  M öllerung m it e in em  entsprech en den  
A n te il v on  F ein erz zu e in em  g ü n stig sten  H och ofen gan g  kom m en.

Sob ald  in  d en  heißeren  O fenzonen d ie  S in teru ng b eg in n t, hört 
d ie  R ed u k tion sarb eit der au fste igen d en  G ase auf. M an m uß also  
den  H a u p t w e r t  a u f  d ie  Z o n e  d e r  i n d i r e k t e n  R e d u k t i o n  
l e g e n  u n d  h ier d ie  V erh ältn isse  m öglich st gü n stig  g esta lten . D iese  
A ufgab e is t  b e i e in em  e in h eitlich en  M öller, w ie  er im  M inettebezirk  
vo r lieg t, verh ältn ism äß ig  e in fach . Schw ieriger g e sta lte t  s ich  d iese  
A u fgab e, w enn  m an e in en  M öller aus versch ied en  reduzierbaren  
E rzen h a t w ie  im  R u h rgeb iet u n d  auch  in  and eren  B ezirken . W ir  
hab en  b e i u n seren  A rb eiten  vor a llem  un tersu ch t, au f w elch e  S tü ck 
größe d ie  L ahn- u n d  D illerze zu brechen seien , u m  in  etw a  
gle ich e  R ed u k tion sfäh igk eit, a lso  e in en  ein h eitlich en  M öller zu b e 
kom m en. G elingt das —  u n d  dafür g ib t d ie  du rchgeführte A rbeit 
d en  A ufschluß — , so  is t  der an gestreb te  g le ichm äß ige H och ofen 
gang  m it der gew ü n sch ten  g le ich m äß igen  B esch affen h eit des R o h 
e isen s  erreicht. D ie  H au p tau fgab e für d ie  e inzelnen  W erke h eg t  
n u n  darin, d ie  G renze zu fin den , w ie v ie l F ein erz in  der S ch ich ten 
m öllerung au fgegeb en  w erd en  k an n , ohne d en  O fengang u n d  d en  
G asdurchfluß zu  stören .

A . B r ü n i n g h a u s ,  D ortm u n d : Ich  m öch te  H errn  W agner  
fragen , un ter w elch en  B ed in gu n gen  d ie  V ersuche über d en  D urch
flu ßw iderstand  vorgen om m en sind . B esta n d  d ie  M öglichkeit, d ie  
u n tersu ch te  B esch ick u n gssäu le  u n ter  d ie  B elastu n g  zu  bringen, 
d ie  in  H ochöfen  praktisch  vorkom m t ? In  d iesem  F a lle  h ä tte  m an  
nich t nur d ie  E inw irkun g  der ursprünglichen K örnung d es  K ok ses  
fe s tste llen  kön nen, sondern auch d en  E in flu ß  der F e s tig k e it des  
K o k ses, v o n  der d ie  nachträglich e K örnun g in  der abgesunkenen  
B esch ick u n g  abh ängt.

A . W a g n e r : W egen  der K ürze der verfügbaren  Z eit hab e ich  
au f d ie  V ersuchsbed ingu ngen  n ich t näher e in geh en  kön nen, w as h ier  
n ach geh o lt se i. S tückung, S ch ich tab m essu n gen  u n d  G asm engen  
w urden  w eitgeh en d  d en  B etrieb sverh ä ltn issen  an gep aß t. D ie  
S ch ichtung  w urde in  der W eise  durchgeführt, daß  jed er  e inzelne  
S to ff v o n  M eter zu M eter gefü llt u n d  au f sein en  D urchflu ßw ider
stan d  u n tersu ch t w urde. D a b e i h a t sich  h erau sgeste llt, daß sich  
der D urchflu ßw iderstan d  a d d itiv  verän d ert, d. h. daß  d ie  sp e 
z ifisch en  W erte v o n  m ehreren  S ch ich ten  m it d em  v o n  e in em  M eter  
sich  p raktisch  d eck ten . N ich t berü ck sich tig t w erd en  k on n te  a ller
dings der E in flu ß  d es  A briebs v o n  K ok s und auch von  E rz, der ja  
w oh l b e im  N ied ergeh en  d er B esch ick u n g  im  H och ofen  in  m ehr 
oder w en iger stark em  M aße im m er au ftr itt.

D ie  F rage v o n  H errn  Z illgen , ob m an  s t ü c k i g m a c h e n  o d e r  
d ie  F e i n e r z e  a l s  s o l c h e  v e r h ü t t e n  so ll, is t  n atü rlich  sch w er zu  
b ean tw orten , w enn m an m echanische u n d  ch em isch e  G esich ts
p u n k te  m itein an d er  verq u ick t. W ir h ab en  u n s b em ü h t, d ie  ch e 
m isch en  D in ge  ganz außer ach t zu la ssen  un d  nur d ie  m echanischen  
V orgänge zu  verfo lgen . N u r u n ter  d iesem  G esich tsp u n k t b e 
tra ch te t, m öch te  ich  m eine A uffassun g  dah in  fe s tleg en , daß ich

15) V gl. S tah l u. E isen  32  (1 9 1 2 ) S. 4 6 5 /7 3 , 6 4 9 /5 4  u. 7 3 9 /4 4  
(H och ofen au ssch . 19); A rch. E isen h ü tten w es . 2 (1 9 2 8 /2 9 )
S. 1 3 7 /43  (H och ofen au ssch . 96).
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es für ratsam  h a lte , m it der E rzkörnung im  H ochofen  n ich t unter  
10 m m  zu gehen , w enn m an p h ysik alisch  m öllert.

P . O t t ,  G eorgsm arien h ü tte: T ritt b e i der B eg ich tung  nach  
Stückgröße e in e  A enderung des W inddrucks e in  ?

A . W a g n e r :  V ie lle ich t eine Verringerung um  e in  paar Z en
tim eter  QS.

H . B io  m e , I lsed e: Zu d en  A usführungen von  H errn Zillgen  
b em erke ich , daß vom  w irtsch aftlichen  G esich tsp unk te aus der 
Sin tersatz  so hoch geh alten  w erden soll, daß e in  ruhiger Gang des  
O fens gew äh rleiste t is t  und keine N eigung  zum  H ängen  ein tr itt, 
auch b e i A nw endu ng der höchsterreichbaren W indtem peratur. 
A uf der Ilseder H ü tte  lieg t d ieser Satz b ei 28 b is  30 % . Gehen wir 
höher, so ste igen  die S elbstk osten  des R oh eisen s infolge E in sa tz - 
V erteuerung, b leiben  w ir darunter, so tr itt  höherer K oksverbrauch  
in folge sch lechter G asverteilung u n d  ebenfalls S e lb stk osten 
erhöhung ein . D em nach  lieg t b e i jedem  M öller, der zum  H ängen  
n e ig t, d ie w irtsch aftliche H öhe des A gglom eratsatzes verschieden  
hoch. A uf jed en  F a ll so ll m an nur so v ie l Fein erze sintern , als zur 
E rreichung e in es gle ichm äß igen  O fenganges erforderlich ist.

K . R u m m e l ,  D üsseldorf: H err W agner sprach davon , daß  
d ie k lein en  K oksstücke sich  b ei der Prüfung auf G asdurchlässigkeit 
w ie kochendes M eer verh alten . A ehnliches hat m an auch in  einer  
noch n ich t veröffen tlich ten  A rbeit fe stg este llt , b ei der K ohle auf 
d en  versch ied en sten  R ostarten  un tersucht w urde. E s h a t sich  a ll
gem ein  geze ig t, daß in  dem  A ugenblick , w o die K ohlen sch icht auf 
dem  R o st zu tan zen  beginn t, d ie  L eistu ng des K essels heruntergeht.

A . W i lh e lm  i ,  O berhausen: S e it über e inem  Jahr g ich ten  w ir  
b ei der G uteh offn ungshütte  nach p h ysik alischen  G esichtspunkten . 
W ir können allerdings n ich t so fe in  abstu fen , w ie  es H err W agner 
g eta n  h a t, sondern w ir m üssen  uns an d ie  für R hein land-W estfa len

gegeb en en  E rzverh ältn isse  h a lten . W ir tren n en , so w e it es geh t, 
nach vrobem , m ittlerem  und fe in em  E rz u n d  se tzen  d ie  K ok sg ich t 
zw ischen jede d ieser K lassen . Schon  d iese  grobe T rennung h a t uns 
E rfolge gebrach t, d ie  in  e in er  Senk ung des K ok sverb rau ch s und  
der G ichttem peratur zum  A usdruck  kom m en . D ie  durch die 
T rennung herbeigeführte  A uflock erun g g e s ta tte t  e in e  bessere  Gas- 
um spülung, deren F olge w ieder e in e  g este ig er te  in d irek te  R ed u k 
tio n  u n d  eine verm in d erte  G ich ttem p eratu r  is t .

M. Z i l l g e n  : Ich  darf darauf aufm erk sam  m achen , daß b e i der 
B em essung  des gü n stig sten  S a tzes  an S in ter  im  M öller d ie  V erhält
n isse auch fo lgend erm aß en  liegen  kön nen . F ü r  e in en  M öller m it 
schw er reduzierbaren E rzen — w ie  ich  eb en  höre, w ird  z. B . im  R uhr
bezirk ein  M öller m it e inem  A n te il v o n  üb er 90  % Schw edenerz g e 
führt  is t  in  dem  Sin ter m it se in er  w esen tlich  besseren  R ed u k tion s
fä h ig k e it e in  großer V orteil zu  fin d en ; in  d iesem  F a lle  lie g t  der 
g ü n stig ste  A n te il v o n  S in ter  am  M öller seh r hoch, jed en fa lls  w eit  
höher als b ei e inem  M öller m it E rzen , d ie  le ich ter  reduzierbar als der 
Sin ter sind. B e i d ieser B etra ch tu n g  darf ich  n atü rlich  n ic h t außer 
acht lassen , ob ich  m it e inem  h ochw ertigen  S in ter  e inen  arm en M öl
ler, w ie  es b ei der M inette  der F a ll is t , so  an re ich em  k an n , w ie  das in 
V ölklingen gesch ieh t, w odurch ich  e in en  größeren  N u tz e n  m it der 
g esteigerten  E rzeugung in folge h öh eren  A u sb rin gen s u n d  en t
sprechend verm indertem  K oksverb rau ch  erz ie le , od er ob  ich  bei 
e inem  reichen, schw er reduzierbaren M öller m it  der Z u te ilu n g  von  
Sinter das A usbringen u n d  d ie  E rzeugun g h eru n terd rü ck e, w obei 
zu erm itteln  is t , ob d ie  h ierdurch  g este ig er te n  S e lb stk o sten  durch 
d en  N u tzen  des besseren  R ed u k tion sgrad es d es  S in ters  ausge
glichen oder v erb essert w erden. E s  h eg en  eb en  d ie  V erhältn isse  
für jedes W erk m it E rzen  v o n  v ersch ied en em  R ed u k tion sgrad  und  
w ech selnd em  M öller versch ied en  u n d  ergeb en  in fo lged essen  auch  
e in en  versch iedenen  B estw ert fü r d en  S in teran te il.

W ä r m e v e r b r a u c h  v o n  S t o ß ö f e n  b e i  v e r s c h i e d e n e r  B e l a s t u n g  

u n d  z e i t l i c h e r  B e a n s p r u c h u n g * ) .

II. Teil: Allgemeine Folgerungen für periodischen Ofenbetrieb.
Von K u r t  R um m el in Düsseldorf.

( B e r e c h n u n g  u n d  D a r s t e l l u n g  d e r  S p e i c h e r w ä r m e ,  S p e i c h e r v e r l u s t e  u n d  d e s  O f e n v e r b r a u c h s  i n  A b h ä n g i g k e i t  v o n  d e r  z e i t l i c h e n  

A u s n u t z u n g  u n d  d e r  O f e n b e l a s tu n g .  F o l g e r u n g e n  f ü r  d e n  B e t r i e b . )

D ie Aufstellung zuverlässiger Wärmebilanzen von Oefen 
und Kesseln wird dadurch erschwert, daß die Höhe der 

im Mauerwerk und gegebenenfalls im Ofengut aufgespeicher
ten Wärme wechselt. Der Posten „Speicherwärme“ geht in 
das unglückselige Restglied der Bilanz ein; sowohl meß
technisch als auch rechnerisch ist die gespeicherte Wärme 
nur unter größten Schwierigkeiten zu erfassen. Die am Ende 
der Heizperiode eines Ofens oder Kessels gespeicherte 
Wärme betrachtet man im allgemeinen als verloren. Man 
zieht hieraus ferner den Schluß, daß man einen Ofen, der 
häufig stillgesetzt wird, bei dem also mit gewisser Regel
mäßigkeit Betriebszeiten und Stillstandszeiten wechseln, 
m it dünnem und leichtem Mauerwerk bauen müsse, unter 
selbstverständlicher Berücksichtigung des Umstandes, daß 
geringe Leitfähigkeit des Mauerwerks oder entsprechende 
Isolierung die Außenverluste vermindert.

Ein solches Urteil ist aber für den periodischen Betrieb 
von Oefen und Kesseln nicht zutreffend, und gerade heute, 
in einer Zeit sehr geringen Beschäftigungsgrades der Werke, 
mag es angezeigt erscheinen, diese Frage etwas näher zu 
untersuchen, in Verbindung m it einer Feststellung der Ab
hängigkeit des Wärmeverbrauches der Oefen vom Beschäf
tigungsgrade.

Den folgenden Betrachtungen ist ein regelmäßiger 
periodischer Betrieb zugrunde gelegt, bei dem'Betriebszeiten 
von der Dauer t  mit Pausenzeiten von der Dauer t '  in regel
mäßiger Folge wechseln. Da bei der Schwierigkeit der Rech

*) M itte ilu n g  N r. 170 der W ärm estelle  des V ereins deutscher  
E isen h ü tten leu te . Schluß v on  S eite  1096. —  Sonderabdrucke  
sin d  v o m  V erlag  S tah le isen  m . b. H ., D üsseldorf, P ostsch ließ - 
ach 664, zu  beziehen.

nung vereinfachte Annahmen gemacht werden müssen, werde 
die Rechnung auf t]-f-1 '  ^  24 h beschränkt; in dieser Zeit 
sind die Abweichungen der wirklichen Verhältnisse von 
den Näherungsrechnungen vernachlässigbar klein. Der Aus

druck -  A  — sei in Anlehnung an die betriebswirtschaft

liche Fachsprache als zeitlicher Beschäftigungsgrad ß be
zeichnet, während das Verhältnis 

wirkliche Leistung
— ==— v-r---------- als Belastungsgrad <p

Nennleistung
gekennzeichnet werde.

Bezeichnet &w die zu einem bestimmten Zeitpunkt vor
handene mittlere Temperatur des gesamten Mauerwerks, so 
ist die im Mauerwerk enthaltene Wärme =  G • c • $•„.
G =  Gewicht des Mauerwerks, 
c =  spezifische Wärme des Mauerwerks.

Mit gewisser Annäherung ist es nun zulässig, die je Zeit
einheit während des Auskülilens verlorengehende Wärme
menge proportional zu der jeweiligen Temperatur 9-w zu 
setzen.

Weiterhin erscheint es zulässig, die Dauer des Aus- 
kühlens von einer beliebigen Temperatur ü wl auf eine Tem
peratur Uw2 in erster Annäherung proportional zu dem 
Wärmeinhalt des hinter einem Quadratmeter liegenden 
Mauerwerks zu setzen; d. h. also: die Auskühlzeiten sind dem 
Wasserwert G • c proportional, oder noch einfacher: Mauer
werk doppelter Dicke hat die doppelten Auskühlzeiten 
(s. Abb. 7).

Kennt man den Verlauf der 5-„-Kurven in Abhängigkeit 
von der Zeit für verschiedenen Aufladezustand des Mauer
werks, mit anderen W orten: weiß man, wie das örtliche Mittel
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der Gesamtmauerwerkstemperatur von dem Augenblick des 
Stillsetzens des Betriebes an verläuft, so kann man nach den 
eben gegebenen Gesetzmäßigkeiten die Wärmeverluste be
rechnen.

Im folgenden soll an Hand des Beispiels des ersten 
Teiles dieser Arbeit gezeigt werden, wie man den 
Verlauf der &w-Kurven eines Ofens m it Hilfe weniger 
einmaliger Messungen bestimmen kann.

durch Versuch für jeden Ofen oder Kessel bestimmt werden: 
die Bestimmung ist jedoch recht einfach.

In  A H . 9, umgezeichnet aus Abb. 6, ist die Kurve a das 
arithmetische Mittel ans den von A. Herberholz aufgenom-

sco

 i»  Z e/t
A bbildung 7. E in flu ß  d er W an d stärk e .

S  TO TS 20 F f 25
Aushüh/zetf irr 7t,

A b b ild u n g  9. T em peraturverlauf.

A bbildung 8. S p eicherung  b e i per iod isch em  O fen- oder K esse lb etr ieb

Während eines Zeitraumes von der Dauer

t  -f-1 7 =  24 h

ist ein Ofen (oder Kessel) unter gewöhnlichen Verhältnissen 
niemals voll aufgespeichert und wird niemals ganz ent- 
speiehert. Die Temperatur- und W ärmeinhaltskurven der 
Speicherung und Entspeicherung verlaufen unter diesen 
Umständen im Grunde nicht viel anders als die bekannten 
Speicherkurven einer Siemens-Martin-Qfenkammer oder 
eines Winderhitzers (vgl. Abb. 8). Das zeitliche Mittel der 
in Abb. 2 gekennzeichneten Kurven ist m it 9-mw bezeichnet. 
Es liegt verschieden hoch, je nach der Größe der Werte t 
und t . Während der Periode pendelt die Mauerwerks
temperatur — immer als örtliches Mittel über den ganzen 
Ofen gedacht — zwischen den W erten 9 W max und min. 
9 mw liegt um so höher, je größer t  und je kleiner t '  ist. Man 
erkennt also, daß m it abnehmendem Beschäftigungsgrad 
9 mw kleiner wird.

9 mw als Mittel über die Wanddicke kann als arith
metisches Mittel zwischen 3-mwi der Innenwand und 9 mw- 
der Außenwand genommen werden (s. Abb. 8). &mWi und 
9mwa sind die zeitlichen Mittelwerte der Innenwandtem
peratur und der Außenwandtemperatur. Mit dieser Be
handlung gewinnt man den Vorteil, daß, sobald 9-mwi 
und 9 mwa bekannt sind, es gleichgültig sein kann, wie 
während der ganzen Zeitdauer der Periode die Temperaturen 
innerhalb der Wand und über die Wandoberflächen schwan
ken. Damit schaltet man die größte Schwierigkeit der 
ganzen Rechnung aus, die in der Bestimmung des \  erlaufs 
der Temperaturen innerhalb der Wand liegt.

9 mwa schwankt in der Praxis m it wechselnden Werten 
von t und t '  nur wenig. Ein paar Stichmessungen 
oder sogar eine Schätzung genügt meist. 9-mwi muß dagegen

menen Kurven der Temperaturen der Ofenwand 
am Ziehherd und am Ende des Stoßherdes, sie gibt 
also das örtliche Mittel der Oberfläehentempera- 
turen der Innenwand über den gesamten Ofen. 
Sie beginnt im Nullpunkt des Schaubildes mit 
der Temperatur am Ende der vorausgegangenen 
Betriebszeit t, von der wir annehmen, daß sie 
der Temperatur bei Dauerbetrieb des Ofens bei 
normaler Last entspricht. Nach Beendigung des 
Auskühlens — im Beispiel der Abb. 9 gleich 10 h — 
ist der Verlauf des Wiederansteigens beim Hoch
heizen als Gerade b angenommen. Diese Gerade b 

setzt bei gleichbleibendem Verlauf der Kurve a für ver
schiedene Betriebszeiten t  an verschiedenen Punkten der
Kurve a an, z. B. bei kürzerem t  bei B ' s ta tt bei B. Der

Verlauf von C D ist in zulässiger Vereinfachung waagerecht 
angenommen.

Aus der Kurve A B C D läßt sich das zeitliche Mittel 
$ mwi für jedes t  und V ermitteln.

Auf die Einzelheiten des allgemeinen Rechnungsganges1) 
sowie Durchführung des Beispieles sei hier verzichtet. Für 
den von Herberholz untersuchten Ofen ergibt sich in Abb. 10

i) Ygj. Arch. Wärmewirtsch. 13 (1932) S. 5.

ze  %s td  x s  J ö z , o  xo o
■<— AnO&zzeit in 7t,

A b b ild u n g  10. W ärm everbrauch je  t  E in sa tz  in  A b h än gigk eit 
v o m  B esch äftigu n gsgrad  ß und B elastu n gsgrad  9.
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die Abhängigkeit von dem zeitlichen Beschäftigungsgrad ß  

und dem Belastungsgrad 9  als Ergebnis dieser Rechnung. 
Abb. 10 zeigt z. B., daß bei Vollast (9  =  1) bei einschich
tigem Betrieb und zweischichtiger Pause ( ß  =  0,33) der Ver
brauch um 44% steigt, bei ß  =  0,5 um 21%, bei ß  =  0,66 
um 8,5%. Für 9  =  0,5 sind die entsprechenden Zahlen 
32, 15 und 7% ; halbe Belastung vermehrt bei ß  =  1 den 
Verbrauch um 26%, bei ß  =  0,33 um 43%.

Es mögen zum Schluß noch einige praktische Folge
rungen angegeben werden. So findet sich für verschiedene 
Wandstärken bei periodischem Betrieb mit sehr großer An
näherung der gleiche Wärmeverlust unter sonst gleichen 
Verhältnissen. Es wird also immer richtig sein, periodisch 
betriebene Oefen bei einer Gesamtperiode von etwa 24 h 
oder weniger m it dicker Wand auszuführen, damit die Außen
verluste während der B e tr ie b s z e it  des Ofens klein bleiben. 
Starke Isolierung ist immer günstig, namentlich auch bei 
periodischem Betrieb. Kleine Wandstärken, gleichfalls mit

bester Isolierung, sind zu empfehlen für Oefen, die in den 
Pausenzeiten ganz auskühlen oder während des Betriebes 
ganz aufgeladen werden.

Der Wirkungsgrad des Wiederaufheizens ist bei vielen 
Feuerungen sehr schlecht, da lediglich die zu speichernde 
Wärme in diesem Fall als Nutzwärme zu buchen ist. Auf die 
Verbesserung dieses Wirkungsgrades ist bei periodisch be
triebenen Oefen zu achten, namentlich auf Erzielung ge
ringer Außenverluste und geringer Abgasverluste.

Größter Wert ist bei periodischem Betrieb darauf zu 
legen, daß während der Auskühlzeit das Ofeninnere mög
lichst warm bleibt; dies wird erreicht, wenn keine Wasser
kühlung im Innern des Ofens angewendet2), Zugsperren 
im Kaminschieber verwendet und Türen sowie sonstige 
Oeffnungen aufs beste gedichtet werden.

2) W asserkühlung h at jed och  and ere V orte ile  fü r d en  O fen
b etr ieb , d ie  aber hier n ich t zur B etra ch tu n g  steh en .

III. T eil:
Ergänzende Messungen über die Beziehungen zwischen Anheizverbrauch und Stillstandszeit.

Von C arl A rn o ld  in Mülheim (Ruhr).

( M e s s u n g e n  ü b e r  d i e  B e z i e h u n g e n  z w i s c h e n  A n h e i z v e r b r a u c h  u n d  S t i l l s t a n d s z e i t .  V o r -  u n d  N a c h t e i l e  d e r  G a s 

v e r b r a u c h s b u d g e t i e r u n g . )

A us zahlreichen Betriebsmessungen wurden für sechs 
Stoßöfen nach Zahlentafel 1 und Abb. 11 Soll-Werte 

festgelegt; es war möglich, die verbrauchten Wärmemengen 
um 30 bis 50% zu senken. Die Anheizzeit wurde gegenüber 
den bisherigen Zeiten verkürzt, außerdem erhöhte man den 
Brennstoffverbrauch stufenweise, und erst in der letzten 
Stunde heizte man stark.

Die Vorteile dieser Anheizart sind: geringere Anheiz- 
Wärmemengen und -Kosten, geringerer Abbrand, geringere 
Heizerlöhne. Als Nachteil muß dagegen unter Umständen 
die geringere Haltbarkeit der feuerfesten Ofenausmauerung 
angesehen werden, die durch zu schroffen Temperatur
wechsel leiden. Wenn die Richtigkeit dieser Tatsache auch 
nicht angezweifelt wird, so haben die Erfahrungen gerade

des letzten Jahres gezeigt, daß die Haltbarkeit selbst von 
Silikasteinen, die gegen Temperaturwechsel empfindlich 
sind, größer ist, als man gewöhnlich annimmt.

Auf Grund der im Betrieb angestellten Beobachtungen 
und Messungen wurden für das Anheizen aller Oefen die An
heizzeiten nach verschiedenen Stillstandszeiten festgelegt. 
Für die untersuchten sechs Stoßöfen sind die vorgeschrie
benen Zeiten in Zahlentafel 1 zusammengestellt.

Z u sam m en fassu n g .
Im ersten Teil der Arbeit „Messung und Betriebsan

weisung“ gibt A. H e rb e rh o lz  ein Verfahren zur schau
bildlichen Darstellung und Ueberwachung der Unterschiede

Z a h len ta fe l 1. A n h e i z - W a r  m e  v e r b r a u c h  u n d  A n h e i z s t u n d e n  v o n  S t o ß ö f e n .

A n h e iz w ä r m e m e n g e n  n ach  
S t ills tä n d e n  v o n :

1 T a g .......................................106 k ca l
2 T a g e n ........................... ,,
3
4

12
A n h e iz s tu n d e n  n a ch  S t i l l 

s tä n d e n  v o n :
% T a g ................................
1 ........................................
2 T a g e n ..........................
3 ......................................
4 ......................................

12

32 .0
3 8 .5
44 .0
48 .5
52 .0
63 .0

5 ,0
13.0
16.0  
20,0 
22,0
24 .0
36 .0

O f e n ............................................... . N r. 1 2 3 4 5 6
B e h e i z u n g s a r t .......................................... G as Gas K o h le n sta u b K o h le n s ta u b K o h le n s ta u b G as

H e r d f lä c h e ................................— m 1 4 ,8  X 3 ,3 6 1 1 ,3  X 3 ,2 1 3 ,2  x  3 ,3 1 1 ,0  X 2 ,3 9 ,3 5  X 2 ,5 1 3 ,0  X 1 ,6

m 2 5 0 ,0 3 6 ,0 4 3 ,5 2 5 ,3 2 3 ,4 20.8
O f e n r a u m ..................................... . m 3 5 1 ,5 3 5 ,0 6 5 ,0 3 3 ,0 3 1 ,0 1 4 ,0
M auerw erk  b is  H ü tte n flu r  . m 3 93 76 1 14 85 5 8 5 0

m a x . . t 4 8 4 5 2 3 1 4 14 10
m in . . t 2 7 2 5 14 S “ 7 6

24 ,8
29 ,2
3 2 .5
34 .5
36 .5  
4 4 ,0

5 ,0
13.0
16.0  
20,0 
22,0
2 4 .0
3 6 .0

14.0
20.0
2 3 .5
25 .5
27 .0
32 .0

3 .5  
8,0
8 .5
8 .5
9 .0
9 .0  

24 ,0

11.5
14.0
15.5
17 .0  
17,7
19 .5

3 ,2
6 .5
7 .0  
7,7
8 .5
9 .0  

24 ,0

10 .5
13 .0
14 .0  
15,3
16 .0
18 .5

10 .5
11 .5
11 .5
11.5
11 .5  
12,0

3 ,2
7 .0
8.0 
8 ,5
9 .0
9 .0  

2 4 ,0

4 .0
7 .0
8.0
8 .5  
9 ,0
9 .5  

18 ,0
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des spezifischen Wärmeverbrauchs bei kaltem und warmem 
Einsatz sowie die dazugehörigen Vorschriften für die Ofen
leute an. Allgemeingültige Angaben werden über Anheiz-

Sfi//sfandszeit in 7v 
A bbildun g 11. A n h eiz-W ärm em en gen  

b ei versch ied en en  S toß öfen .

zeiten bei verschiedenen Stillstandszeiten, den Verlauf des 
entsprechenden Gasverbrauchs und der Abkühl- und Anheiz
temperaturen gemacht. Als Folge der Ueberlegungen wird

bei den heutigen Verhältnissen eine Stillstandsbeheizune von 
gasbeheizten Walzwerksöfen aus wirtschaftlichen Gründen 
nicht für empfehlenswert gehalten; eine dauernde Ueber- 
waehung des Betriebs- und Anheiz-Gasverbrauchs bringt 
bei folgerichtiger Anwendung Ersparnisse von 6000 bis 
40 000 J I M  /Jahr.

K. R u m m el behandelt int zweiten Teil „Allgemeine 
Folgerungen für periodischen Ofenbetrieb“ die rechnerische 
und meßtechnische Erm ittlung der Speicherwärme von 
Oefen und Kesseln, die er unter Zugrundelegung einer m itt
leren Temperatur des Mauerwerks in Abhängigkeit vom 
zeitlichen Beschäftigungsgrad ß und Belastungsgrad o  an 
Hand der im ersten Teil gegebenen Unterlagen praktisch 
nachrechnet. Hierbei ergibt sieh als zweckmäßig, Oefen mit 
Periodendauem <  24 h m it dicken Wänden auszuführen, 
solche Oefen hingegen, die periodisch ganz auskühlen, mit 
dünnen Wänden zu versehen. F ür beide Fälle werden An
weisungen zur Geringhaltung der Wärmeverluste angegeben.

Der letzte Teil des Berichts von C. A rn o ld : „Ergänzende 
Messungen über die Beziehungen zwischen Anheizverbrauch 
und Stillstandszeit“ , bringt durch Versuche ermittelte Zahlen
unterlagen über den Soll-Anheiz-Wärmeverbrauch und Soll- 
Anheizstunden in Stoßöfen in Abhängigkeit von der Länge 
der Stillstandszeit. Die Vorteile solcher budgetierten Gas- 
und Zeitverbrauchszahlen überwiegen die Nachteile.

U m s c h a u .

Kernloser Induktionsofen von 5 t Fassung.
In  den Stahlw erken der G e b r . B ö h le r  & C o ., A .-G ., is t e in  

kernloser Induk tionsofen  in  B etrieb , der e inen  E in sa tz  v o n  
5 t  anfnehm en kan n (Abb. 1). E r w ird  durch ein en  E inph asen- 
H ochfrequenz-U m form ergenerator m it 1500 U /m in , 2000  V  
Spannung u n d  450  H ertz  b e tr ieb en . D ie  H ochfrequenz-G en e-

A uch  d iese  A nlage erbrachte den  B ew eis, daß d ie  im  k ern
lo sen  In d u k tion so fen  erzeugten  S täh le  a llen  A nforderungen  
entsprech en . In fo lg e  der n eutra len  A tm osph äre, d ie  im  Ofen  
herrscht, is t  e s  m öglich , sch äd liche oxyd ierende E in flü sse  fem zu -  
h a lten  u n d  dadurch besonders sch lackenfreie S täh le  herzu stellen . 
D ie  durch elek trod yn am isch en  E in flu ß  hervorgerufene D urch-

A bbU dtm g 1. K e rn lo s e r  I n d u k t io n s o fe n  v o n  5 t  F a s s u n g .

ratoranlage is t zum  ab w ech se ln d en  B etr ieb  für e tw a  2 t  festen  
oder 5 t  flüssigen E in sa tz  g eb a u t. D ie  d en  au s Quarz oder M a
gnesit gestam pften  S ch m elz tiege l u m geb en d e K u p fersp u le  is t 
wassergekühlt ( A b b .  2 ) .  U m  d en  u n g ü n stig e n  L eistu n gsfak tor  
der Ofenspule, d en  d ie  S e lb stin d u k tio n  b ed in g t, auszugleichen , 
Lt eine abstufbare K o n d en sa to ren b a tter ie  e in g eb a u t. D urch  
Zu- und A bschalten  ein ze ln er  E lem en te  d ieser B a tter ie  is t  es 
möglich, den L eistu n gsfak tor  u n d  dem en tsp rech en d  auch  den  
Wirkungsgrad der A nlage zu  regeln .

Die B etriebsergebnisse d ieser  n u n  üb er 1%  J a h r e  in  D au er
betrieb stehenden A nlage sin d  g ü n stig . D ie  G üte der d am it 
erzeugten E delstah le  is t sehr zu fr ied en ste llen d . D er K ra ftv er 
brauch bei festem  E in sa tz  b e trä g t e tw a  600  kW h  t  b is  zu m  E in 
schmelzen. Da eine em p fin d lich e  T em peraturregelun g durch  
einfache Schaltung erfo lg t, k a n n  d ie  fü r  jed e  E d e lsta h lso rte  
geeignete Schm elz- und G ieß tem p eratu r  gen au  e in g eh a lten  w erden.

A b b ild u n g  2. S p u le  d es  k e rn lo s e n  In d u k tio n s o fe n s .

w irbelung des B ad es sch afft p rak tisch  vo llk om m en e G leichm äß ig
k e it in  der ch em isch en  Z usam m ensetzu ng  der L egierung u n d  im  
G efügeaufbau. D urch das F e h len  v o n  K oh len elek trod en  e ign et 
s ich  der kernlose In d u k tion so fen  n och  besonders für d ie  E rzeu 
gu n g  k oh len stoffarm er u n d  korrosion sfester E d elstah le .

Energiekupplung zwischen Hüttenwerken und öffentlicher 
Strom- und Gasversorgung.

I n  e in em  b each ten sw erten  A u fsatz  b eh an d elt A . H . D y c k e r 
h o f f 1) den  E n erg ieau stau sch  zw isch en  d en  H ü tten w erk en  u n d  
der ö ffen tlich en  S trom - un d  G asversorgung im  B ezirk  Groß- 
C hicago. D ie  für d ieses G ebiet g ü lt ig en  B erechnun gen  u n d  daraus 
a b g e le ite ten  V orsch läge la ssen  sich  zw ar n ich t ohne w eiteres

!) Steel 90 (1932) Nr. 24, S. 23/26. — Vgl. Stahl u. Eisen
51 (1931) S. 917.
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au f d eutsche V erh ältn isse übertragen, aber es ergeben sich  doch  
sehr anregende V ergleichsm öglichk eiten  m it e inem  früher in  
d ieser Z eitschrift verö ffen tlich ten  A u fsa tz1), der d ie E n erg ie
kupplu ng d e u t s c h e r  H üttenw erk e untereinander un d  m it der 
U eberlan d-S trom versorgung u n d  der F erngasversorgung unter  
besonderer B erücksichtigung der a llgem einen W irtsch aftslage und  
des B eschäftigungsgrades der E isen industrie  behan delte. Man 
gew in n t aus d en  D arlegungen D yckerh offs w ertvo lle  E inb lick e  
in  d ie  A ufgaben der a m e r i k a n i s c h e n  E nergiew irtschaft und  
kann s ich  nach d en  m itgeteilten  A nhaltszah len  e in  U rte il über  
d en  S tan d  der E nerg iew irtschaft am erikanischer H üttenw erk e  
bilden.

Zur E nergiek upplung führte der groß
zügige A usbau der ö ffen tlich en  Strom - und  
G asversorgung. V om  Jahre 1918 b is  1929 stieg  
im  B ezirk  G roß-Chicago der jährliche S trom 
verbrauch v o n  500 au f 1150 kW h /E inw ohner, 
w ährend der E nergieaufw and v o n  6940 auf 
4060  k ca l/k W h  fie l, w eil die U eberland werke 
m it d en  neu esten  E inrichtu ngen  u n d  m it sehr 
gün stiger A usnutzu ng im  Vergleich zu  den  
H ü tten w erk en  arbeiten. Im  selb en  Z eitabsch n itt 
w uchs infolge des A usbaues der F ernversor
gun g m it N atu rgas der jährliche G asverbrauch  
v o n  283 auf 390 N m 3/E inw ohn er. Insgesam t 
erforderte im  B ezirk  Groß-Chicago im  Jahre  
1930 die Strom versorgung e ine angesch lossene  
L eistu n g  von  1,6 • 106 kW , und der jährliche  
K oksgasüberschuß der H üttenw erk e betrug  
1529 • 106 N m 3. Z um  Sp itzen ausgleich  in der 
ö ffen tlich en  Strom versorgung, an die auch  
w egen  der gün stigen  Strom tarife H üttenw erk e  
angesch lossen  sind , d ien t e in e  150 000-kW - 
T urbine m it e inem  W ärm ebedarf v on  höchstens  
3150 k ca l/k W h  bei einer G esam tausnutzung  
v on  75 % , d ie  m it D am pf von  84 a tü  und  
425° arbeitet.

In fo lge des gün stigen  L astausgleichs und der besseren  A u s
n u tzung  rechn et der V erfasser d ie A nlagekosten  der ö ffen tlich en  
Strom versorgung um  30 % niedriger als d ie der H üttenkraftw erke. 
D iese  U m stän d e lassen  niedrige Strom preise zu; ein  angesch lossenes  
W erk m it e inem  Strom bedarf v o n  10 000 kW  b ezah lt z. B . bei 
e iner B ela stu n g  von  6 5 %  3 P f ./k W h 2). Zur D eck ung des 
g esteigerten  G asbedarfs w ird überschüssiges K oksofengas der  
H üttenw erk e herangezogen, für das bei e inem  m ittleren  B e 
lastun gsgrad  der A nlagen  v o n  75 % ein  Preis v on  5,95 J?J?/10® kcal 
b ezah lt w erden kann. Im  V ergleich hierzu betragen d ie  K osten  
für K oksofengas, das durch B eh eizu ng  der K oksöfen  m it G ene
ratorgas freigem acht w ird, 8 ,50  J ? J f/10® k cal u n d  für karbu- 
riertes W assergas 14,30 J ? ^ /1 0 a kcal.

D er E nergiebedarf der un tersuchten  H üttenw erk e sch w an kt 
je  nach ihrem  inneren A ufbau u n d  dem  B eschäftigungsgrad  
zw ischen
120 b is  190 k W h /t B o h sta h l bei 50 000 t  R ohstah lerzeu gung

je M onat,
95 b is  150 k W h /t R oh stah l bei 100 000 t  R ohstahlerzeugung

je  M onat,
u n d  der W ärm ebedarf der O efen zw ischen  

70  b is 110 • 10® k ca l/h  bei 50 000 t  R ohstah lerzeu gung/M onat, 
90 b is  140 • 10® k ca l/h  bei 100 000 t  R ohstah lerzeu gung/M onat.

D ie  für d ie  vorliegen den  örtlichen  V erh ältn isse k enn zeich
nend en  G aspreise eines W erkes betragen:
1. für G ichtgas einsch ließ lich  R ein igu n gsk osten  3 ,20 b is  3 ,40  

¿ R J t l  10® kcal,
2. für K oksofengas für das S tahlw erk 5,35 bis 6 ,65 J9JÜ/10® kcal,
3. fü r überschüssiges K oksofengas für das W alzw erk 5 b is 6 ,20  

ß O f /10® kcal.

H ierbei sei besonders auf d ie  auch in  D eu tsch lan d  vorgeschlagene  
B ew ertu n g1) nach dem  V erw endungszw eck un ter B erü ck sich ti
gung der W erk sb eschäftigung hingew iesen .

D as K oksofengas aus K oksöfen  m it G ichtgasbeheizung  
k o ste t:

a) b ei e igener Strom erzeugung des H üttenw erk es 4 ,20  bis 4 ,70  
JFJl/lO« kcal,

b) beim  Strom bezu g aus dem  öffen tlich en  N etz  4 ,10  b is  4 ,50  
J U C t  10« kcal.

■) V gl. S tah l u. E isen  52 (1932) S. 29 /3 8  u. 6 8 /7 0  (M itt. 
W ärm estelle  158).

2) 1 C ent =  4 ,2  P fen n ig ; d ie  geringere K au fk ra ft in  A m erika  
is t jedoch  zu berücksichtigen .

D ie  S trom erzeu gu n gsk osten  e in es  n eu ze itlich en  H ü tten w erk s  
w erden bei e iner R oh stah lerzeu gu n g  v o n  80  0 00  t/M o n a t zu 
3 73 P f /k W h  u n d  bei 33 200  t/M o n a t zu  5 ,38  P f ./k W h  angegeben, 
d ie A n lagek osten  zu  e tw a  4 40  b is  4 60  J I M . /an gesch lossen es  kW .

D er V erfasser sch läg t a ls  E n d ergeb n is sein er U ntersu ch ungen  
vor, daß d ie  H ü tten w erk e im  B ezirk  G roß-C hicago ihr K ok sofen 
gas, so w e it es n ich t a ls  hoch w ertige  W ärm e fü r m etallurgische  
Z w ecke verw en d et w ird , an  d ie  U eb erlan d versorgu n g abgeben  
und ihren  Strom bedarf m ög lich st v o lls tä n d ig  au s d em  U eberland- 
n etz d ecken  so llen , u m  n och  m ehr G ich tgas für d ie  B eh eizu ng  
v o n  K ok söfen  freizum achen . N a ch  sein en  B erech n u n gen  betragen

die K o sten  für das durch  G ichtgas zu sä tz lich  fre igem ach te  K o k s
ofengas b e i v ierjähriger A bsch reib ung  der A n la g ek o sten  5 ,10  bis 
5 ,9 0 jO (/1 0 ®  kca l. D as G ichtgas, d as  n ach  d er V ersorgung der 
W inderhitzer, G asgeb läse u n d  O efen üb rig  b le ib t, so ll vor  a llem  
für d ie  B eh eizu n g  v o n  K o k so fen b a tter ien  v erw en d et w erden, 
um  es durch U m w an d lu n g  m in derw ertiger in  h och w ertige  W ärm e  
am  w irtsch aftlich sten  au szu n u tzen . N u r d an n  n och  e tw a  über
sch üssiges G ichtgas so ll zur e igen en  S trom erzeu gu n g der W erke  
herangezogen  w erden. D ie  E rsparn isse  du rch e in e  so lch e  w e it
geh en d  du rchgefü hrte E n erg iek u p p lu n g  zw isch en  d en  H ü tten 
w erken u n d  der ö ffen tlich en  S trom - u n d  G asversorgu ng im  
B ezirk  G roß-C hicago b erech n et der V erfasser a u f 1 ,80 bis 
5 ,70  J U C / t  R ob stah l, je  n ach  der B esch ä ftig u n g  d es  H ü tten w erk s.

In  A b b .  1  is t  der besch riebene E n erg iea u sta u sch  im  B ezirk  
G roß-Chicago dargestellt. D ie  sechs m it  der ö ffen tlich en  Strom - 
un d G asversorgung gek u p p e lten  H ü tten w e rk e  b ez ieh en  bei 
einer m ittleren  R oh eisen erzeu gu n g v o n  9900  t /T a g  38 600  kW  
aus d em  U eb erlan d n etz  u n d  g eb en  tä g lich  e tw a  2 ,55  • 10® N m 3 
überschüssiges K ok so fen gas ab . B .  v .  S o t h e n .

Fließkohle.
In d en  le tz te n  M onaten  h ört m an  v ie lfa c h  d as  W o rt „ F ließ 

k oh le“ für e ine M is c h u n g  v o n  O e l  u n d  K o h l e n s t a u b ,  d ie  
w eitgeh en d e n eue M öglichkeiten  zu  V erb illigu n gen  in  d er W ärm e
w irtsch aft b ie te n  soll. S e lb stv erstä n d lich  k an n  e s  s ich  h ierbei 
n ich t darum  h an deln , d ie  V erw endu ng v o n  K o h len sta u b  durch  
B eim isch u n g  von  Oel b illiger  zu m ach en , sondern  u m gek eh rt die  
V erarbeitung v o n  Oel durch B eim isch u n g  des b illig en  K o h len 
stau b es. D ie  V erw en d u n gsgeb iete  der F ließ k o h le  —  d ieser  N am e  
is t  v o n  der M asch in en b au -A k t.-G es. B a lck e , B o ch u m , geprägt 
w orden —  liegen  dem n ach  ü b era ll d ort, w o  b ish er  sch on  Oel 
v erfeu ert w urde, h au p tsäch lich  a lso  in  der S ch iffah rt, v ie lle ich t  
für T riebw agen der E isen b a h n  u n d  auch  für d ie  E isen in d u str ie  
dort, w o d ie  G renze der W irtsch a ftlich k e it zw isch en  O el und  
anderen F eu eru n gsarten  lieg t. E s  is t  klar, daß  a lle  L änder, d ie  
kein oder w en ig  Oel aus e igen en  V orkom m en zur V erfü gu n g  haben , 
w ohl aber sch lech t a b setzb are  F e in k o h le , d iesem  G edank en  
besondere A u fm erk sam k eit w id m en , w o b e i n ic h t nu r rein  w irt
sch aftlich e  G ründe d en  A u ssch lag  geb en .

, ,A ußer Z w e'fel s te h t> daß sicl1 e in  G em isch  v o n  50  T eilen  
K oh le  au f 50  T eile  Oel, ja  sogar w oh l au ch  n och  e in e  M ischung  
m it e tw a s  größerem  K o h len zu sa tz , e in w an d frei in  ähn licher  

.e is e  w ie  Oel verfeu ern lä ß t. So  sin d  a u f e iner R u h rzech e  an  
e inem  a lteren  E in flam m roh rk esse l V ersuche tech n isch  e inw and frei 
verlau fen ; auch  au f S ch iffen  h a t m an  p rob ew eise  F ließ k o h le

I-  W ~ ä f ~ \
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A T J F

A/eAA/seAe  ̂
tfier/antZ-Fersorffum
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anstandslos verfeuert. S ch w ier igk eiten  b ereite te  b isher nur die  
Aufgabe, die F ließ k oh le  vor  e iner E n tm isch u n g  b eim  L agern, 
vor allem bei rü tteln der V erfrachtung , zu  bew ahren. M it der  
Behebung d ieses U eb e lstan d es  b esch ä ftig t m an sich  sch on  lange  
Zeit. E ine M ahlung auf so lch  k o llo id a le  F e in h e it, daß  e ine E n t 
mischung sicher verh indert w ird , sch ein t zu  teu er  zu  sein . M an 
verwendet heute lieb er  sogen an n te  S tab ilisa toren , d. h. S toffe , 
deren Zusatz in  k lein en  M engen d ie  T renn ung v o n  Oel u n d  K oh le  
verhindert. A ls so lche s in d  Seife , G um m ilösung, B itu m in a , 
Gerb- und F ettsäu ren , organ isch e B asen , A m m on iak  u . dgl. vor 
geschlagen w orden1). A uch  d iese  Z u sätze  sow ie d ie  im m er . och 
notwendige F ein m ah lu n g  der K oh le  u n d  d ie  E in rich tu n gen  für  
die Mischung sind  z iem lich  k o stsp ie lig , so daß erst d ie  Z uku nft 
lehren muß, w ie w e it d ie  W ettb ew erb sfäh igk e it der F ließ k oh le  
geht; sie hängt n atürlich  stark  v o n  dem  P re isverh ä ltn is  zw ischen  
Oel und K ohle ab. K u r t  R u m m e l .

Sprechabend für Schweißtechnik.
Der F achausschuß für Sch w eiß tech n ik  im  Verein d eutscher  

Ingenieure veran sta ltet F re itag , den  25. N ovem b er 1932, in  der  
Städt. T onhalle zu D üsseldorf, S chad ow str. 8 9 /9 3 , gem ein sam  m it  
dem Verein deutscher E isen h ü tten leu te , d em  V erband für au togen e  
M etallbearbeitung, dem  N ied errhein ischen  B ezirksverein  des  
Vereins deutscher Ingen ieure, der A rb eitsgem ein sch aft d eutscher  
Betriebsingenieure u n d  der D eu tsch en  G ese llsch aft für E le k tr o 
schweißung einen S p r e c h a b e n d  f ü r  S c h w e i ß t e c h n i k  m it  
folgender

T a g e s o r d n u n g :
1. Oberingenieur S c h a u b e r t ,  K ö ln -D eu tz : N e u z e i t l i c h e s  

S c h w e iß e n  im  M a s c h in e n b a u .
2. E rgänzungsvorträge:

a) O beringenieur S c h n e i d e r ,  Sü rth: S c h w e i ß e n  im  
K ä l t e m a s c h in e n b a u .

b) D irektor K r ü g e r ,  B en rath : S c h w e i ß e n  im  B a g g e r -  
u n d  K r a n b a u .

c) Dr. m ont. F . S o m m e r ,  D ü sse ld orf: D ie  p h y s i k a l i s c h e n  
E i g e n s c h a f t e n  v o n  L i c h t b o g e n -  u n d  G a s s c h m e l z 
s c h w e iß e n  b e i  B a u s t ä h l e n  h ö h e r e r  F e s  t i g k e i t .

3. Professor $ t .» 5 n g . A . H i l p e r t ,  C harlottenburg: Z e i t d e n n e r -  
a u f n a h m e n  d e s  S c h w e i ß l i c h t b o g e n s  b e i  U e b e r k o p f -  
s c h w e iß e n ;  S c h w e iß e n  m it  u m m a n t e l t e n  E l e k t r o d e n .

D ie T eilnahm e am  Sprechabend is t  k osten los.

25-Jahr-Feier der Materialprüfungsanstalt an der 
Technischen H och sch u le  Darmstadt.

Im  B eisein  zahlreicher G äste w urde am  29. O ktober 1932 das  
25jährige B estehen  der M ateria lprüfu ngsan sta lt der T echn ischen  
Hochschule in D arm stad t gefeiert. N ach  einer B egrüß ung durch  
den derzeitigen V orstan d  u n d  R ek tor , Professor Dr. A . T h u m ,  
sprach der Gründerder A n sta lt , G eheim er B aurat Professor  
®. lj. Dr. rer. pol. 0 .  B e r n d t  über d ie

Geschichte der Materialprüfungsanstalt, 
wobei er auch d ie  E n tw ick lu n g  d es  W erk stoffprüfw esens in  
Deutschland allgem ein  berührte. E r fü hrte  sein en  H örern d eutlich  
die Schw ierigkeiten vor A ugen , d ie  auf dem  langen  W ege b is zu  
dem jetzigen S tande der A n sta lt  zu  üb erw ind en  w aren . Professor  
Bem dt beendete seine A usführungen m it herzlichen G lückw ünschen  
für die w eitere E n tw ick lu n g  der A n sta lt.

H ierauf überbrachten  V ertreter  der h essischen  R egierung, 
der S tadt D arm stad t, der T ech n isch en  H och sch u le , des V ereins  
deutscher Ingenieure u n d  der D arm städ ter  In d u str ie  der A n sta lt  
ihre G lückwünsche. F ü r  d en  V erein  deu tsch er  E isen h ü tten leu te  
und im N am en der In d u str ie  sprach  j£)r.«3ng. Dr. m on t. E . h.
0 .  P e t e r s e n .  E r b e to n te  a ls  besonderen  V orzug der D arm städ ter  
Anstalt, daß sie d ie W erk stofforschu ng  v o n  A nfan g  a n  im  H in 
blick auf die k on stru k tive  A n w en d u n g betrieben  h ä tte . So werde  
in glücklicher W eise d ie  L ücke g esch lossen  zw ischen  den n icht 
immer ganz g le ich läufig  g erich teten  W elten  v o n  H ersteller  und  
Verbraucher. Er ged ach te  dab ei auch  der V erd ien ste  des G eheim 
rats B em d t u m  H och sch u le  u n d  S tu d en ten sch a ft, sow ie seines  
ersten M itarbeiters, des im  K riege gefa llen en  E rn st Preuß, und  
begrüßte Professor T hum  a ls d en  Fü hrer einer Schu le, die  
die w erkstoffkundlichen U eb erlegu n gen  des K on stru k teu rs auf 
eine neue w issensch aftlich e G rundlage zu  ste llen  su ch t. D a b e i is t  
vertrauensvolle Z usam m enarbeit zw isch en  V erbraucher u n d  E r 
zeuger, d ie durch k eine A b n ah m ep rü fu n g  überflüssig  gem ach t 
werden kann u n d  das K o rre la t geg en  e in e  U eb ersp an n u n g dieser  
bilden muß, besonders n o tw en d ig . D r. P etersen  sch loß  m it dem

ł ) Vgl. D R P . N r. 398 155, 4 00  062, 415  170, 444 420  und  
453 465.

W un sch , daß d ie  Z usam m enarbeit auch  w eiterh in  durch die  
A rbeiten  der D arm städter P rü fan sta lt gefördert w erde.

Professor D r. A . T h u m  sprach über 

Die werkstofftechnischen Grundlagen einer neuen Konstruktions
lehre.

E r fü hrte  aus, daß  sich  d ie  F orsch ung h eu te  w egen  der zur V er
fü gung stehenden  k n appen  M itte l n ich t m ehr a llein  auf die E r
forschung irgendw elcher L ücken der W issenschaft erstrecken darf, 
sondern u n m ittelb ar  auf d ie  Erfordernisse der P rax is eingehen m uß.

Sicher u n d  sparsam  konstruieren  is t  das G ebot der Z eit. E s  
g ilt  besonders, d ie F ortsch ritte  der W erkstofforschung dem  K on 
strukteur nu tzbar zu  m achen . D ie  v o n  C. B a c h  begründete  
klassische K onstruk tionslehre gen ü gt den  h eu tigen  Anforderungen  
der T echn ik  im  L eich tbau  u n d  im  B au  v o n  H och leistu n gsm a
sch inen n ich t m ehr. D er B egriff der zu lässigen  B eanspruchung, 
der sich  aus der W erk stoffestigk eit und einem  der B elastu ngsart 
entsprechenden S icherheitsfaktor ergibt, p a ß t sich  zu  w enig  den  
in  den K on stru k tion ste ilen  w irklich  au ftreten d en  Spannungen an. 
F ü r ruhende B eanspruchung reich te das bisherige V erfahren vö llig  
aus, b ei sch lagartigen  u n d  W echselbeanspruchungen jedoch n icht. 
H ier tre ten  b ei Q uerschn ittsänderungen , B ohrungen u n d  N u ten  
in  den  K on stru k tion ste ilen  K erbw irkungen auf, d ie  durch die  
U m lenk ung des Spannun gsflusses an d en  U n ste tig k e itsste llen  
hervorgerufen w erden. D ie  durch d iese K erbw irkungen e n t
stehenden  S p annun gssp itzen  kön nen  e in  V ielfaches der nach der 
klassischen Lehre erm itte lten  „ N en n sp an n u n g“ sein  u n d  so den  
D auerbruch verursachen.

Professor T hum  m ach te  zu  einer n euen  w irklichk eitsgetreuen  
K onstruk tionslehre den  V orschlag, durch e ine F orm ziffer zunächst 
das V erh ältn is der e lastisch en  S p annun gssp itzen  zur N en n 
spannung anzugeben . S ie  lieg t in  der R eg el zw ischen  d en  W erten  
1 u n d  3, kan n  jedoch  b ei besonders scharfen Q uerschn ittsüber
gängen 5 bis 10 erreichen. D iese  Form ziffer erse tz t d a m it in  
exak ter  W eise einen beträch tlich en  T eil des früheren S icherheits
fak tors. Im  w eiteren  R ech nungsgang w ird sodann  das W erkstoff- 
verh alten  gegenüber dieser Sp annun gssp itze  insofern  berück
sich tig t, a ls d ie  W erk stoffe  d ie Sp annun gssp itze  m ehr oder  
w eniger abzub auen  verm ögen .

D ie  V orschläge v o n  Professor T hum  hab en  in  ihrer G esam t
h eit das Z iel, den w irklich  auftreten den  Spannungen d ie w irklichen  
W erk stoff w erte gegenüberzustellen , s ta t t  m it un b estim m ten  
„S ich erh eitsfak toren “ zu arbeiten . Professor T hum  sch loß: „ E s  
w ird unsere A ufgab e sein , d ie  B au ste in e  zu  einer so lch en  neuen  
K onstruk tionslehre zusam m enzutragen u n d  d iese Lehre so  zu  
gesta lten , daß der K onstruk teur in  der P rax is  sich  ihrer bedienen  
k an n .“

®tpl.=3ttg. W a l t e r  B u c h m a n n  sprach über
Werkstoffeigenschaften bei Wechselbeanspruchung.

A us d en  E igen sch aften , d ie  nach bestehenden  A b n ah m evor
schriften  geprüft w erden —  also besonders Z ugfestigkeit, D ehnun g, 
K erbsch lagzäh igkeit — , kann n ich t auf diejen igen  W erk stoffeigen 
sch aften  gesch lossen  w erden, d ie  bei W echselbeanspruchung m aß
gebend  sind . D ie  E rzeuger hab en  hier zwar sehr häu fig  vorzü gliche  
E igen sch aften  getroffen , ohne jedoch  plan m äßig  au f d iese h in 
arbeiten  zu  können. M aßgebend is t  für d ie E ign u n g  der W erk
sto ffe  b ei W echselbeanspruchung neben  der D au erfestigk eit 
ebensosehr die K erbem pfind lichk eit der W erk stoffe. jEijjDQng. 
B uchm an n ber ich tete  aus sein en  U n tersu ch ungen  über d ie  E m p 
fin d lichk eitsfrage, daß sich  m it H ilfe  einer „ E m p fin d lich k e its- 
z iffer“ d ie  rechnungsm äßige B erücksichtigung dieser W erk stoff
e igenschaft durchführen läß t. E r g ing  besonders von  d em  inneren  
M echanism us des W erk stoffverhaltens b ei W echselbeanspruchung  
aus, die in  die V orstellu ngsw elt des Ingen ieurs gerü ck t w erden  
m uß u n d  V oraussetzung is t  für die rechn ungsm äßige B eh an d lu n g  
der angesch n itten en  F ragen w ie  auch  fü r d ie E n tw ick lu n g  b e 
sonders geeigneter W erk stoffe .

H a n s  O s c h a t z  sprach über  

Die Frage der Steigerung der Dauerhaltbarkeit gekerbter Kon
struktionen.

E r äuß erte  sich  außer über den E in flu ß  des H och tra in ieren s des  
W erkstoffes u n d  des G lättens der O berfläche auch  über d ie  M ög
lich k eit, den  K raftfluß  durch E n tla stu n gsk erb en  so  zu  b ee in 
flussen , daß d ie  F orm ziffer erheblich sin k t. E r b rachte h ierfür  
praktisch  ausführbare B eisp iele  m it d en  zugehörigen  V ersu ch s
w erten . O schatz g in g  sch ließ lich  des breiteren  a u f das V erfahren  
ein, E igensp annu ngen  so zu  erzeugen u n d  anzu legen , daß s ie  d en  
gefährlichen  Spannungen entgegenw irken  kön n en . E r  w ies n ach , 
daß auch der E influß  des O berflächendrückens auf d ie  W irkun g  
innerer Sp annun gen zurückzuführen is t;  b e i g ek erb ten  K o n 
struktionen  ließ  sich  eine w esen tlich e  S teigerung  der D a u er
festig k e it erzielen.
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$ r .» 3 ttg . H e lm u t  H o l d t  b erichtete  über  

Kriechgefahr des Stahles bei erhöhten Temperaturen.
Seine V ersuche an versch iedenen  S täh len  fü hrten  zu dem  E rgebnis, 
daß für die E rzielun g einer gu ten  W arm festigkeit der S tähle  
andere G esetze ge lten  a ls für d ie F estig k e it bei R aum tem peratur. 
D urch  E rh öhen  der L egierun gszusätze kann un ter U m ständ en  eine 
V erschlech teru ng der D au erstan d festigk eit erfolgen. G ünstig  
w irken Chrom , M olybdän und W olfram . V on besonderer B ed eu 
tu n g  is t  der G efügezustand . G ünstige W erte w urden m it G uß
struktu r u n d  grobem  G efüge erhalten; streifiger P er lit is t  v ie l 
besser a ls  kugeliger Z em en tit. S tellen  höchster B eanspruchung  
im  K on stru k tion ste il, w ie  K erbe, Q uerschnittsübergänge, B o h 
rungen, kriechen in fo lge der benachbarten  geringer beanspruchten  
W erk stoffte ile  w eniger, da F orm änderungsbehinderung ein tr itt. 
Z usätzliche W echselbeanspruchungen, die einer M ittelspannung  
überlagert w erden, beeinflussen  den K riechvorgang nur gering. 
I s t  die B elastu n gssp itze  der W echselbeanspruchung n ich t so  
hoch, daß sie  augenb lick lich  p lastisch e  Form änderungen hervor
ruft, so haben auch die im m er aufeinander fo lgenden W ech sel
beanspruchungen eine nur geringe oder gar keine Steigerung des  
K riech en s zur F olge, d. h. die M ittelspannung b le ib t m aßgebend. 

Xipl.«Q ng. H e in r i c h  O c h s  berichtete  über den  
Einfluß der Korrosion auf die Dauerfestigkeit.

D ie  bei W echselbeanspruchungen erm itte lte  D auerfestigkeit sin k t  
bekan ntlich  bei gle ichzeitiger K orrosion für die m eisten  W erk
sto ffe  erheblich ab. A n  D auerbiegestäb en gelang es nun durch  
die E rzeugung von  D ruckvorspannungen , w elch e die b ei der 
K orrosionserm üdung besonders gefährlichen  w echselnden Z ug
spannungen abbauen, die K orrosionsdauerfestigkeit b is zu 50 % 
zu steigern . D ie  erzielte S teigerung is t  a lso  bei W ech selbean
spruchungen m it gle ichzeitiger K orrosion w e it höher a ls bei 
W echselbeanspruchungen ohne K orrosion . B ei gekerb ten  Stäben  
k on n te  sogar die gekerb te S telle  durch d ie D ruckvorspannung  
so w e it gesch ü tzt werden, daß der B ruch im  um gekehrten  S tab te il 
erfolgte, ob w oh l dessen  W iderstandsm om ent b is zu 96 % größer 
w ar. K orrosionsdauerversuche an verstick ten  S täh len  b estä tig ten  
die schon v on  R . M a i lä n d e r  gefundene große U nem pfind lich keit 
der N itriersch icht gegen K orrosions-E rm üdungsbeanspruchungen . 
D ie  D auerfestigkeit gekerbter und dann durch S tick stoff gehärteter  
Proben erw ies sich  bei w echselnder B iegungsbeanspruchung infolge  
der durch die K erbw irkung bed in gten  Sp annun gsverteilun g höher  
als die un gek erbter n itrierter P roben.

® ip l.-3 n g . F r i e d r i c h  W u n d e r l i c h  sprach über  
Die Bruchgefahr von elektrischen Freileitungsseilen. 

F reile itun gsseile  sind  zeitw eise  ruhend, zeitw eise  schw ingend b e
ansprucht. D ie  le tz te  B eanspruchungsart en ts te h t durch le ich ten  
W ind, der das S eil in stehende T ransversalschw ingungen versetzt, 
d ie häufig  zu  D auerbrüchen an den K lem m en führten . D er  
ruhenden B eanspruchung ist d ie  D a u erstan d festigk eit zugrunde  
zu  legen , da es sich  m eist um  N ich te isen m eta lle  h an delt, deren  
D au erstan d festigk eit u n ter  der Z ugfestigkeit lieg t. F ü r  die  
schw ingende B eanspruchung is t  d ie Sch w in gu n gsfestigk eit bei 
der h öch sten  sta tisch en  V orspannung m aßgebend. W underlich  
b erichtete  über U ntersu ch ungen , die an der Seilschw ingungsan lage  
der M ateria lprüfu ngsan stalt in D arm stad t durchgeführt wurden. 
E s zeig te  sich , daß d ie  dauernd ertragbare Schw in gungsbean
spruchung, d ie  der V orspannung übergelagert is t, durch u n 
gü n stige  K lem m w irk ung au f e in  Z eh ntel b is  e in  Z w anzigstel 
verringert w erden kann. D ie  V ersuche fü hrten  zu  einer w esen t
lichen  V erbesserung der K lem m en .

® ip l.=5ttg. W i lh e lm  R u t t m a n n  sprach in  seinem  R eferat 
über Fragen , d ie  b e i dem

Einwalzen von Rohren in Kesselwände 
in  den  le tz ten  Jahren  für K esselkonstruk teur un d  K esselbesitzer  
au ftau ch ten . D a s A u ftreten  v o n  R und rissen  in den E in w a lz 
ste llen  v o n  Siederohren b ild ete  eine n ich t vorauszusehende Gefahr 
für d ie S icherheit m ancher D am pfkesselbetriebe. E s  gelang, auf 
besonderen V ersuchseinrich tun gen durch B iegeschw ingun gsb ean
spruchungen an  e in gew alzten  Siederohren d ie  g le ichen  B ru ch 
erscheinungen zu zü ch ten , so daß d ie Schw ingungen u n d  W ärm e
d ehn ungen des K esse ls  a ls d ie  U rsachen der R undrisse zu b etrach 
ten  sind . D ie  D auerhaltb ark eit v o n  W alzverb indu ngen  kon nte  
durch geeign etes E inw alzen  u m  50 % gesteiger t w erden. E s  
h an d elt sich  d ab ei u m  die n och  n ich t gek lärte  F rage des für eine  
g u te  E inw alzung  n ö tig en  W erk stoff V erhältnisses zw ischen  dem  
T rom m el- u n d  R ohrw erkstoff. D ie  V ersuche, d ie in  ständ iger  
Z usam m enarbeit m it der P rax is  fo r tg esetzt w erden, ergaben  
jedoch  schon w ertvo lle  H in w eise , u n d  es s te h t zu  hoffen , daß  
a u f dem  b esch ritten en , neuartigen  W ege K larh eit auch  in  dieser 
w ich tigen  F rage gesch afft w erden kann.

T iipU Q ng. F r i e d r i c h  D e b u s  b er ich te te  über  
Die Dauerprüfung von Schrauben,

die in  der M ateria lp rü fu n gsan sta lt in  D a rm sta d t in  um fassender  
W eise du rchgefü hrt w urden . U n ter  Z ugrund elegun g der B e
urteilu ng v ie ler  im  B etrieb  en tstan d en er  B rü ch e, d ie  b ei der v ie l
se it ig e n '’V erw endung der Schraub en sehr o ft  n o ch  zu w eiteren  
schw erw iegenden Schäd en  a n  d en  betreffen d en  M aschinen usw. 
führen, w urden D au ersch lagzu gm asch in en  en tw ick e lt. I n  diesen  
sind  d ie  Schrauben a ls V ersuchskörper derart e in gesp an n t, daß 
sie einer der W irk lichk eit m ö g lich st en tsp rech en d en  B elastu ng  
unterw orfen  w erden kön nen . D ie  U n tersu ch u n gen  erstreckten  
sich  bisher auf den E in flu ß  der F orm geb u n g, der H erste llu n g  und  
W ärm ebehandlung sow ie d es  W erk stoffes. D ie  dab ei bisher 
erh altenen  E rgebn isse  z e itig ten  bereits w esen tlich e  E rk en ntn isse, 
die durch d ie  P rax is  bereits  v erw erte t w erd en 1). D ie  V ersuche  
w erden n och  w eitergefü hrt u n d  so llen  n a m en tlich  au f dem  Ge
b iete  der V orspannung der Schraub en  d ie  G rundlagen zu  deren  
B eherrschung u n d  B eein flu ssu n g  b ieten .

3)tj)l.*3iTtg. T h e o  L ip p  b er ich tete  über sein e
Dauerversuche an geschweißten und gegossenen 

Konstruktionsteilen.
B ei dem  B estreben , in m ög lich st v ie le n  F ä llen  gegossen e  T eile  
durch gesch w eiß te  zu  ersetzen , is t  d ie  F rage, ob  der gegossene  
oder der ähn lich  g esch w eiß te  T eil w ech se ln d e  B eanspruchung  
(m it u n d  ohne V orspannung) besser erträgt, v o n  B ed eu tu n g . Sie 
kann nur durch au sged eh n te  V ersuche a n  elem en taren  K on 
stru k tion steilen  gek lärt w erden . A u s d en  U n tersu ch u n gen , die  
an der M ateria lprüfu ngsan stalt in  D a rm sta d t d u rchgefü hrt werden  
und deren A bsch luß  b evorsteh t, g e h t b is  je tz t  e in d eu tig  hervor, 
daß d ie  D au erh altb ark eit so lch er T eile  v o n  drei U m stä n d en  ab
hän gig  is t:

1. v o n  der D au erfestigk e it des U rsp ru n gsw erk stoffes;
2. v o n  der geom etrischen  F orm  der U eb ergän ge;
3. v o n  der O berflächenb eschaffenh eit an  S te llen  größter B e 

anspruchung.
D urch u n geeign ete  F orm geb u n g der S ch w eiß n ä h te  w ird  die 
D auerhaltb ark eit gesch w eiß ter  T eile  o ft  stark  h erab gese tz t. D ie  
A usbild ung der N a h t a ls  V oll- oder H o h lk eh ln a h t is t  d ab ei von  
bedeuten dem  E in flu ß . D urch  sch lech te  O berflächenb eschaffenh eit 
w ird besonders b e i S tah lgu ß  d ie  D au erh a ltb a rk eit beein flußt, 
w ährend der G uß eisenteil durch sein e U n em p fin d lich k e it gegen  
K erbw irkung und O berflächenstörung zu m  T eil a n  d ie  D auer
festig k e it des g la tten  S tab es h eran k om m t. M it H ilfe  v o n  D auer
biege- u n d  D auersch lagversu ch en  an k le in en  u n d  großen  T eilen  
dieser A rt w urden  V erbesserungen an gestreb t.

®ip!.=Qng. K a r l  H e y e r  sprach  über
Die Fehlererkennbarkeit bei Röntgenuntersuchungen.

E ine praktische A n w en d u n gsm öglich k eit der R ön tgen -G rob gefü ge
un tersuchun g is t  erst m öglich , w en n  die F rage  d er K osten h öh e  
u n d  der Feh lererk en nbarkeit gek lärt is t . B e i pu nktförm igem  
B renn fleck  der R öntgenröhre w erd en  d ie  g er ich te ten  Strah len  
s te ts  e in  vo llk om m en  scharfes u n d  e in d eu tig es  R ö n tg en sch a tten 
bild  des zu u n tersuchenden  W erk stü ck es ergeben . A u s G ründen  
der W ärm ebelastung  m uß der E n tsteh u n g so r t der R ö n tg en 
strahlen  jedoch  im m er e in e  g ew isse  A u sd eh n u n g  b esitzen , so daß  
eine U eberschneidu ng der S trah len  a u f dejn F ilm  u n d  d a m it eine  
V erringerung der F eh lererk en nbarkeit e in tr itt . Im  G egensatz  
zur gerich teten  Strah lung h a t d ie  S ek u n d ärstrah lu n g  keinen  
E in flu ß  au f d ie B ildschärfe , is t  aber b estim m en d  für d ie  Größe 
d es B ild k on trastes . N ach d em  die A b h än g igk e it der F eh lererk en n
b ark eit von  den ein ze ln en  B elich tu n g sd a ten  der R ön tgen au fn ah m e  
k u rvenm äßig  durch V ersuche fe s tg e leg t w orden is t , k an n  m an die 
bisher ü b lichen  B elich tu n gsd iagram m e d ah in geh en d  erw eitern, 
daß außerdem  noch K u rven  g le ich b le ib en d er  F eh lererk en nbarkeit 
ein gezeich n et w erden.

® iíl .< 3ng. W i lh e lm  B a u t z  sprach  über

Chemisch beständige Sonderwerkstoffe.
K eram isch e M erk stoffe , S tein zeu g , P orze llan  u n d  Q uarzgut 
zeigen  h öch ste  S äu reb estän d igk eit b ei le id lich er  W id erstan d s
fä h ig k e it gegen L augen; G um m i u n d  K u n sth arzm assen  erw eisen  
sich sehr gü n stig  gegen  n ich to x v d ieren d e  Säu ren . W erden neben  
chem ischer B estä n d ig k e it höhere F estig k e itsa n fo rd eru n g en  g e 
s te llt , so m ü ssen  m eta llisch e  B a u sto ffe  v erw a n d t w erd en . D en  
A ngriff der m eisten  k a lten  Säuren u n d  a ller  L au gen  h a lten  die 
a u sten itisch en  C h rom -N ick el-S täh le  g u t au s. V o n  d en  N ic h t
eisen m eta llen  w urden d ie  K u p fer-N ick el-L eg ieru n gen  (M onel- 
M etall), A lu m in iu m , S iliz iu m , d as  lau g en b estä n d ig e  E lektron  
u n d  das sehr w id erstan d sfäh ige  B le i h ervorgeh ob en .

*) Vgl. Masch.-Bau 11 (1932) S. 230.
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X ip l-S n g . A r n o  T u t e u r  sprach  über
Schutzüberzüge gegen Korrosion.

Metallische U eberzüge m ü ssen  vor  a llem  porenfrei sein , dam it 
nicht durch B ildu ng v o n  L ok a le lem en ten  d ie  S ch ich t sch nell 
zerstört wird. E m aille  für G ußeisen  m uß von  B le i und Zinn frei 
sein, dam it n ich t der G raphit ihre M eta lloxyd e red uziert und  
Bläschen entstehen . D ie  B esprech ung der O elfarben und Lacke  
als K orrosionsschutzm ittel b ild ete ' d en  Schlu ß sein er A u s
führung.

H e lm u t  H o l d t  b er ich te te  zum  A bsch luß über 

Anforderungen an Beton.
Zur Erzielung einer gu ten  W id erstan d sfäh igk eit gegen m echanische  
Kräfte und chem ischen A ngriff is t  vor  a llem  ein  m ög lich st d ichter  
Beton nötig. D urch Z usatz v o n  Traß zum  Z em en t, Z uschlag  
von stückigem  B a sa ltsp litt  u n d  m öglich st knappe B em essung  des 
W asserzusatzes kon nte eine S teigerung  der W etterb estän d igk eit 
und W iderstandsfähigkeit gegen  aggressive  W ässer erreicht  
werden.

A u s  F a c h v e r e i n e n .

Korrosions-Tagung 1932.
Am 17. O ktober 1932 vera n sta lte ten  der V e r e in  d e u t s c h e r  

I n g e n ie u r e ,  der V e r e in  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e ,  d ie  
D e u t s c h e  G e s e l l s c h a f t  fü r  M e t a l l k u n d e  und der V e r e in  
d e u t s c h e r  C h e m ik e r  un ter dem  V orsitz v o n  R eich sb ah n 
direktor M inisterialrat a . D . 0 .  L in d e r m a y e r  in  B erlin  ihre
2. K orrosions-Tagung. W iederum  war d ie  B eteiligu n g  der F a ch 
kreise sehr lebhaft. D as H a u p tth em a  der T agung lau tete:  

S c h u t z  d u r c h  n i c h t m e t a l l i s c h e  U e b e r z ü g e .
Den ersten  B er ich t e rs ta tte te  D r. G. S c h ik o r r ,  B erlin- 

Dahlem , über
Die chemischen Reaktionen bei der Korrosion der Metalle.

D ie B eu rteilung der K orrosion  e ines M etalles nach seiner  
Stellung in der e lek troch em isch en  Sp annungsreihe beruht auf 
therm odynam ischen U eberlegun gen  u n d  sag t daher nur bed in gt 
etwas über die K o r r o s i o n s g e s c h w i n d i g k e i t  aus. D iese  hän gt  
sehr w esentlich v o n  d en  ch em isch en  R ea k tio n en  und d en  K orro
sionsprodukten ab.

D ie e igentlichen  K orrosion sreaktion en  sin d  O xydations- 
Reduktions-V orgänge. A llgem ein  sind  das V orgänge, bei denen  
ein M olekül einer A rt E lektronen  an M oleküle anderer A rt abg ib t. 
Diese werden dabei reduziert, jen e  o xyd ier t. B ei den K orrosion s
reaktionen kann in fo lge der L eitfä h ig k e it der M etalle für E lek 
tronen der O xyd ation svorgan g  an einer b eträch tlich  ändern Stelle  
stattfinden als der R ed u k tion svorgan g , w as praktisch  v o n  erh eb
licher B ed eu tun g sein kann.

Im  besonderen b esteh t der O xydation svorgan g  b ei der 
Metallkorrosion in dem  U ebergan g  M etall-M etallion . E s m ag auch  
primär der V organg H a logen ion -H alogen  au ftreten . In  dem  zu 
gehörigen R ed u k tion svorgan g  w erden d ie  bei der O xydation  frei 
werdenden E lek tron en  z . B . v o n  Sau erstoffm olekü len , W asser
stoff- oder M etallionen aufgen om m en, d ie  dab ei in  H yd roxylion en , 
gasförmigen W asserstoff oder M etall übergehen.

Neben d iesen  e lek troch em isch en  R ea k tio n en  k ön nen  in  der 
Lösung noch „rein  ch em isch e“ R ea k tio n en  au ftreten , die ihrer
seits einen erheb lichen E in flu ß  auf den  w eiteren  Verlauf der 
Korrosion ausüben kön nen . H äu fig  erg ib t sich  so m it eine große  
Anzahl von  R eak tion en  für e ine K orrosionsart.

Zur E rkenntn is der K orrosion sgesch w in d igk eit is t  es w ichtig , 
denjenigen E inzelvorgan g  festzu ste llen , der am  lan gsam sten  v er
läuft. H äufig g ib t er der K orrosion  das G epräge.

Der E influß  der e n tsteh en d en  K orrosion serzeugn isse  kann  
folgendermaßen sein:
1. Die K orrosionserzeugn isse b ild en  un löslich e U eberzüge auf dem  

Metall und hem m en die K orrosion .
2. D ie K orrosionserzeugn isse sind  stärker angreifende S to ffe  als die 

A usgangsstoffe (z. B . B asen , Säuren, Sauerstoffüberträger) und  
beschleunigen die K orrosion .

Schließlich kön nen  die K orrosion serzeugn isse  sehr w esentlich  
die Form der K orrosion  beein flussen .

Die K orrosion der M eta lle  durch G ase u n ter  A ussch lu ß  von  
flüssigem W asser kan n  ändern G esetzm äß igk eiten  unterw orfen  
sein als die K orrosion  bei G egenw art v o n  flü ssigem  W asser, so  
daß nur m it V orsicht Sch lü sse  v o n  der e in en  K orrosionsart au f die 
andere gezogen w erden kön n en . A ber —  w ie zum  Schluß besonders 
betont werden so ll —  auch  bei G egenw art v o n  flü ssigem  W asser  
können so erheblich versch ied en e  V orgänge m aß geb en d  sein , daß  
man nur dann vom  V erh alten  e in es M etalls u n ter  gew issen  B e 

d ingungen au f sein  V erh alten  un ter ändern B ed ingun gen  sch ließen  
darf, w enn in  beiden F ä llen  d ie korrosionsbestim m enden F aktoren  
vergleichb ar sind.

Dr. E r i c h  K . 0 .  S c h m i d t ,  B erlin-A dlershof, beh an d elte  in  
sein em  B ericht den

Einfluß des Untergrundes auf das Verhalten der Anstriche.
D er E in flu ß  der chem ischen Z usam m ensetzung und der  

ph ysik alischen  B esch affen h eit des A nstrichuntergrundes au f das 
H a ften  und V erh alten  der A nstriche is t  recht bedeuten d . A n
striche lassen  sich , ohne daß ihre Z usam m ensetzung geändert wird, 
dadurch zu  einem  günstigeren  V erh alten  bringen, daß m an den  
U ntergrund durch b estim m te  M aßnahm en beständiger m acht. 
D ies kann dadurch geschehen, daß m an chem isch  indifferente  
D eck sch ich ten  auf bringt, oder daß der W erk stoff eine geeignete  
W ärm ebehandlung erfährt; sch ließ lich  k om m t noch eine e n t
sprechende Legierung des W erk stoffs m it b estim m ten  E lem en ten  
in  Frage. E rinnert sei hier an den E influß  v on  geringen K up fer
zusätzen  zu m  Stahl. E rw iesenerm aßen ist d ie Schutzw irkung des  
A nstrichs bei gekupferten  S täh len  w e it besser als beiu n gek u p ferten . 
E in  B eisp iel für die gü n stige  W irkung der U m w and lung der Ober
fläche is t  d ie F l u a t i s i e r u n g  v o n  P u t z f l ä c h e n  (B ehandlung  
m it M etallsa lzen  der K ieselfluorw asserstoffsäure), durch w elche  
m an d ie  dem  A nstrich  schädliche alkalische R eak tion  aufheben  
und zugleich  e ine härtere, chem isch  recht ind ifferente  S ch icht  
erhalten  kann, auf der sich  d ie dann aufgeb rachten  A nstriche  
gü n stig  verh alten .

W eiter  is t  h ier die P h o s p h a t i s i e r u n g  zu erw ähnen, die  
eine ständ ig  zunehm ende B ed eu tu n g  erlangt h at. B ei A lum in ium 
legierungen kom m en verschiedene Verfahren in Frage, nach denen  
m eta lloxyd iseh e  —  m eist aus A lu m in iu m oxyd  bestehende —  
Sch ichten  auf getragen werden.

D ie  r ichtige W ärm ebehandlung ist vor allem  b ei aushärtenden  
W erk stoffen  w ichtig . B ei D uralum in is t sie für die H altb ark eit  
der A nstriche v on  ausschlaggebender B ed eu tun g .

D ie  H aftfestigk e it der A nstriche h än gt stark v o n  dem  m echa
nischen  Z ustand  der O berfläche ab. B ei M essungen der H a ft
fe stigk e it von  A nstrichen  (Z elluloselacken) auf D uralum in m it 
verschiedener V orbehandlung zeig te  sich, daß d ie  H aftfestigk e it  
sich auf unbehandeltem , geschm irgeltem  u n d  norm al gesan detem  
D uralum in w ie  e tw a  1 : 4  : 90 verh ält.

Email als Korrosionsschutz
war ein  B ericht von  Professor Dr. H . S a lm a n g ,  A achen, über
schrieben.

D ie  K orrodierbarkeit der M etalle, besonders des G ußeisens  
un d  Stah lb lechs, m ach t ihre A nw endung in  W irtsch aft und H a u s
h a lt unm öglich , w enn sie dem  E influß  des W assers und anderer  
F lü ssigk eiten  a u sgesetzt w erden m üssen . D ie  ihn en  feh lend e  
B estän d igk eit gegen  K orrosion is t  aber in  h öch stem  M aße dem  
Glase eigen, das in  F orm  eines E m ailüberzuges d ie  K orrosion  des  
M etalles b ei Bachgem äßer A nw endung sicher verh indern k an n . 
G egenüber dem  G lase und verw an d ten  W erk stoffen  h a t der  
em aillierte  G egenstand dann noch den  V orteil der hoh en  F e s tig 
k eit des M etalls. E in  guter E m ailüberzug erm öglicht V erw endung  
des M etalls bei E inw irkungen , w elchen d ie  n ack te  M etallfläche  
n ich t a u sgesetzt w erden darf: sauren und alkalischen , z. B . h e ißen  
F lü ssigk eiten  der K üche, W itterun gsein flüssen  (z. B . bei Schildern) 
un d  M ineralsäuren in  der chem ischen Industrie.

D er Schu tz der M etallfläche h än gt von  der E rzeugun g einer  
gleichm äß ig  zusam m enhängenden E m ailsch ich t ab . Jeder R iß  
in ihr oder unzureichende H aftu n g  kön nen d ie  K orrosion  des  
M etalls e in le iten . R ißb ildun g  oder m an gelh afte  H a ftu n g  sind  also  
die G efahren, die das E m aillierw erk zu  verm eiden  h a t. Prüfung  
auf R issefre ih e it erfo lgt durch A nlegen  elektrisch er Sp annun g an  
das feu ch te  E m ail und M etall. B e i A n w esenh eit v o n  R issen  
leu ch te t durch Strom schluß eine elek trisch e L am pe auf, oder e in  
m it P h en olp h th a le in  getränkter Schw am m  an der am  E m a il an- 
liegenden E lektrode färbt sich . D ie  H a ftfest ig k e it w ird  durch  
U ntersu ch ung auf B lasen , B ek lop fen  m it e inem  H olzham m er u n d  
durch die K ugelfa llprobe b estim m t.

Im  G ebrauch des em aillierten  G egenstandes k an n  d ie  K orro 
sion  b ekan ntüch  durch B eschäd igu ng  der E m ailfläch e  durch  
m echanischen  S toß  oder H itzew irk u n gen  au sgelöst w erden . D ie  
E m pfind lich keit gegen m echanischen Stoß  is t  der e inzige w irkliche  
F ehler  des E m ails . D er Z erstörung des E m ails  durch S toß  u n d  
W ärm eeinw irkung kan n  aber durch m an ch erlei M itte l b e i der  
E m aillierung begegnet werden.

D ie  K orrosion des M etalls kan n  n atürlich  außer durch so lche  
m echanische Schäden der E m ailsch ich t durch deren  eigen e  
K orrosion e in gele ite t w erden. E m ail is t  e in  G las, aber die H a n d e ls 
gläser sind keinesw egs korrosionsfest im  ab so lu ten  S inne. S ie  sind  
es in  u m  so höherem  M aße, a ls  sie  K ieselsäure u n d  T onerd e e n t 

46-52
144



1126 Stahl und Eisen. Aus Fachvereinen. 52. Jahrg . Nr. 46.

halten . E m ails  en th a lten  aber zur E rzielung der unentbehrlichen  
le ichteren  Schm elzbarkeit w eniger v on  diesen S to ffen  a ls g e 
w öhnlich es G las. D adurch w erden sie löslicher in  W asser und  
Säuren oder richtiger gesag t auslaugbarer, denn beim  L ösevorgang  
w erden vornehm lich  d ie in  der betreffenden F lü ssigk eit löslichen  
A n teile  des E m ailg lases au sgelaugt. D ie K u n st des E m aillierers 
um faß t deshalb  auch die Z usam m enstellung solcher E m ails, w elche  
den betreffenden F lüssigkeiten  und T em peratureinw irkungen gegen 
über m öglich st korrosionsfest sind. W ie jed e M etallsorte nur 
ein ige b estim m te  V erw endungszw ecke zu läßt, so r ich tet sich auch  
die  A nw endung em aillierter M etalle nach  der A rt der F lüssigkeiten  
un d der Tem peratureinw irkung.

D ie  Prüfung auf K orrosionsbeständ igkeit der E m ails  erfolgt 
zw eckm äßig  durch E rh itzen v on  G efäßen m it Säuren oder L augen. 
D aneben  ist die M inderung des G lanzes, a lso die A ufrauhung  
der Oberfläche, ein  Maß des Angriffs.

A n  die säurefesten  E m ails  der chem isch en  In d u str ie  w erden  
höchste  A nsprüche an K orrosion sbeständ igkeit geste llt. E n t
sprechend der Verw endung m it zum  T eil heißen  u n d  konzentrierten  
Säuren sind  sie auch anders zusam m engesetzt, besonders ärmer 
an den leich ter  löslichen  A n teilen  A lk a li u n d  B orsäure. D as  
säurefeste E m ail m uß etw a  zw ölfm alige B eh andlu ng m it heißer  
20prozentiger Salzsäure ohne Schädigung aushalten .

Professor Dr. R . G r ü n , D üsseldorf, ging in sein em  B ericht 
ein  auf d ie W irkung v on

Zement und Beton als Rostschutzmittel.
Im  abgebundenen Z em ent sind  s te ts  geringe M engen von  

K alziu m h yd roxyd  vorhanden , deren A n w esen h eit die U rsache  
ist, daß in Z em ent e in geb ettetes  E isen  n ich t rostet, so lange die  
G ewähr gegeben is t, daß d ie K on zen tration  der K a lz iu m h yd roxyd 
lösung den von  H ein  u n d  B auer angegebenen unteren  K on zen tra
tion sw ert überschreitet.

Z em ent kann in  dreierlei W eise a ls R o stsch u tzm itte l heran
gezogen w erden, entw eder a ls P u r z e m e n t  oder in  M ischung m it 
Sand als M ö r t e l  oder sch ließ lich  in  M ischung m it K ies als 
B e t o n .

D ie  B ed eu tun g  des P u r z e m e n t s  a ls R o stsch u tzm itte l 
is t  verh ältn ism äß ig  gering. E s w urde schon versucht, m it P u r
zem ent, te ilw eise  un ter Zusatz v o n  Salzen , A nstriche herzustellen . 
W enn auch diese auf dem  G ebiet des Straßenbaues, beisp ielsw eise  
zur M arkierung von  Straßen oder zu m  A nstreichen v o n  B ord 
steinen , eine gew isse B ed eu tu n g  erlangen w erden, b lieb ihre  
W ich tigk eit als R o stsch u tzm itte l verh ältn ism äß ig  gering. W ich 
tiger is t schon die U m m an te lu n g  bew eglicher E isen teile  m it  
P u rzem ent, z . B . dadurch, daß J u teb in d en  m it derartigem  P u r
zem en t geträn k t und zum  Schu tz von  R ohren u. dgl. verw end et 
werden. In  d iesem  F alle  is t  aber e ine allein ige V erw endung von  
Z em ent bis je tz t  noch n ich t durchgeführt worden, sondern diese  
U m m an telu n g  d iente  led iglich  zum  Schu tz der darunter b efin d
lichen, u n m ittelb ar  auf das E isen  aufgebrachten  R ostsch u tzan 
striche aus M ennige, K au tsch u k  od. dgl. Schließ lich  kann  
Z em ent noch als P igm en t, beisp ielsw eise in  T eeranstrichen oder 
B itum en anstrich en , verw end et werden. A uch hier is t d ie  bisherige  
A usdehnu ng im  G ebrauch verh ältn ism äß ig  gering, obgleich  auf 
diesem  G ebiete zw eifellos n och  A nw endu ngsm öglichkeiten  vor
han den  sind .

D er M ö r t e l ,  eine M ischung des Z em en tes m it Sand, d ien t in  
großem  U m fan ge zur Sicherung des E isens gegen  R osten . D ie  
A ufbringung des M örtels au f E isen  erfolgt entw eder sch on beim  
B au oder nachträglich  zum  S chu tze besonders stark  beanspruchter  
K on stru k tion en , beisp ielsw eise au f B ahnh öfen . E s  kann bei 
diesem  A rbeitsverfahren en tw eder der M örtel a u f D rahtnetze , 
S treckm eta ll u. d g l., d ie die E isen k on stru k tion  um m anteln , 
aufgebracht w erden, oder es is t  auch ohn e diese H ilfsm itte l ein  
direktes A ufspritzen  im  T orkretverfahren m it der sogen annten  
Z em entkanone m öglich . Schließ lich  w ird auch M örtel, besonders 
im  A usland , zu m  A uskleiden  v o n  gußeisernen und ähn lichen  
R ohren verw end et, um  diese vor R ostersch einungen  zu sch ützen .

D ie  M ischung des Z em entes m it K ies, a lso B e t o n ,  is t  schon  
in  großem  U m fan ge  verw en d et w orden bei dem  R ostsch u tz  von  
B rücken , da m au g le ich zeitig  m it dem  R o stsch u tz  eine V erstär
ku ng erzielen  k on n te . N euerd ings versu ch t m an die au f d iesem  
G ebiete gem ach ten  E rfahrungen auch bei N eu b au ten  in  A nw en
dung zu  bringen, ind em  m an E isen k on stru k tion en  m it B eton  
u m m an te lt . M an is t  auf d iese W eise in  der L age, vollk om m en  
feuersichere B auw erke herzu stellen , d ie  gew öhnlichen  E isen 
b eton bauw erk en gegen über den V orzug haben , daß die A b 
m essungen w esen tlich  geringer sein  können a ls  b ei reinem  E ise n 

b eton bau . E ine besonders b em erkensw erte  A usfüh ru ngsform  der
artiger V erfahren is t  d ie  M ellon-B auw eise, w e lch e  b e i zahlreichen  
B rücken a n gew en d et w urde. M an b au t e ine E isen k o n stru k tio n s
brücke, an  die m an die H o lzsch a lu n g  für d en  B e to n  anh ängt 
unter V orbelastung  m it Sand. N a ch  F ertig s te llu n g  v o n  E isen 
gerü st und Schalu ng w ird d ie  S an d b elastu n g  durch B eto n  ersetzt 
u n d  auf d iese W eise  e in  B au w erk  err ich tet, w elch es  e in  U ebergan g  
v o n  E isenb auw erk  zu m  B eton b au w erk  ist.

Ueber Oellack und Zelluloselack 
berichtete  D r. H a n s  W o l f ,  B erlin , vor  a llem  m it d em  Z iel, die 
G renzen ihrer A n w en d u n g  festzu legen .

E in e  A bgrenzung der V erw en d u n gsgeb iete  fü r Oel- u n d  N itr o 
zellu loselacke w äre dan n  üb erflü ssig , w en n  sich  O ellacke und  
N itrozellu loselacke m it tech n o log isch  g le ich en  E igen sch aften  
herstellen  ließen. D iese  M öglichkeit kan n  bei der großen  V aria
tion sfäh igk eit der O ellacke u n d  der n och  größeren  der N itr o 
zellu loselacke n ich t ohn e w eiteres vern ein t w erd en . T atsäch lich  
b esteh t sie  aber n ich t u n d  w ird  auch  n ach  unserer h eu tigen  
K en n tn is  n ic h t erreicht w erd en  k ön nen .

D as läß t s ich  durch die B ezieh u n gen  zw isch en  d en  m echani
sch en  E igen sch aften  v o n  O ellackfilm en  u n d  N itro ze llu lo se la ck 
film en zur Z usam m ensetzu ng  der L ack e n ach w eisen . N itrozellu lo se- 
O el-K om binationen  zeigen  besonders, daß d ie  N itrozellu lo se  dem  
L ack film  auch  b ei w e it üb erw iegen dem  O elan teil das G epräge g ib t.

E s  w erden a lso zur K en n zeich n u n g  der V erw en d u n gsgeb iete  
diejen igen  E igen sch aften  a ls m aß geb lich  anzu seh en  sein , die auch  
bei stärkster  H erabdrückung des N itro ze llu lo sea n te ils  n ich t au s
zu sch alten  sind . H iervon  sin d  d ie  w ich tig s ten  d ie  H ä r te  als 
g u te  u n d  d ie  geringe H a ftfe st ig k e it a ls  sch lech te  E igen sch aft. 
D ie o ft gerü hm te W a sserfestigk eit der N itrozellu loselack ieru n gen  
b esteh t zw ar b ei un terbrochener W asserbeansp ru ch ung, bei 
länger andauernder un unterbrochener aber g e h t d ie  H aftfe st ig k e it  
völlig  verloren, u n d  der an sich  un veränd erliche F ilm  lö s t  s ich  ab. 
D ie  sch lech te  H a ftfe st ig k e it m a ch t sich  au ch  d ad urch  bem erkbar, 
daß eine N itrozellu loselack ierun g , d ie  an fä n g t r issig  zu  w erden , 
sehr sch nell jed e  S ch u tzb ild u n g  verliert.

D er V orteil der N itrozellu loselack ieru n g  is t  d ie  v erh ä ltn is
m äß ig  kurze A rbeitszeit, d ie  se lb st b ei sch n elltrock n en d en  Oel- 
lacken  n och  länger ist.

B ei Innen lack ierungen  v o n  H olz  u n d  M eta ll k o m m en  b e
sonders d ie  V orteile  zur G eltu ng . F ü r  A u ß en lack ieru n gen  von  
M etall is t  e in  E rfolg nur dan n zu  erw arten , w o  —  w ie  b e i A u to s  —  
die W itterun gsb ean spruchu ng n ich t u n u n terb roch en  is t . B ei 
A ußenlack ierungen v o n  H o lz  v ersag t d ie  N itrozellu loselack ieru n g  
ü b erhau pt; die H olzart sp ie lt h ier e in e  w esen tlich e  R o lle .

A ls le tz ter  R edner sprach P rofessor (ö r .^ n g .  G. S a c h s ,  
F rank furt a. M ., über

Rost- und Korrosionsschutz durch Phosphatüberzüge und 
Korrosionsschutz durch Ueberzüge auf Kautschukgrundlage.

D ie  P h o s p h a t - R o s t s c h u t z  v e r f a h r e n  b esteh en  darin , daß  
durch chem isch e B eh an d lu n g  au f der M eta llob erfläch e e in  kri
sta llin ischer U eberzug erzeugt w ird, w elch er d ie  B rü ck e  zw ischen  
M etall u n d  dem  d iesem  w esensfrem den  A n str ich  h erste llt. D a 
durch w ird besonders das so n st über kurz oder lan g  e in treten d e  
U nterrosten  verh indert. D urch  langjährige A rb eiten  k en n t m an  
h eute d ie  A rbeitsbed ingu ngen , um  so lch e P h o sp h a tsch ich ten  m it 
den besten  Sch u tzeigen sch aften  herzu stellen , w elch e  d ie  der g e 
w öhnlich en A nstrichverfahren erh eb lich  üb ertreffen . J e  n ach  der 
A rt des O bjekts und den A nforderungen an  d ie  S ch u tzw irk u n g  
kom m en versch iedene A barten  des G rund verfah rens zur A n 
w endung.

U e b e r z ü g e  a u f  K a u t s c h u k b a s i s  s ind  gegen  versch ied en e  
organische A n griffsm itte l u n d  Säuren  die w id erstan d sfäh igsten , 
die es g ib t. D ie  an  sich  geringe K orro sio n sfestig k e it d es  g ew ö h n 
lichen u n gesä ttig ten  K a u tsch u k s w ird durch A b sä ttig u n g  m it 
Schw efel oder Chlor sehr hoch . D er g esch w efe lte  H artgu m m i 
is t gew öhnlich  ein  festes, hartes E rzeu gn is, das in P la tten form  
au f d ie zu sch ü tzen d e O berfläche a u fg ek leb t w ird . D urch  V er
w endung v on  K au tsch u k m ilch  (L a tex ) an S te lle  v o n  R o h k a u t
schuk läß t sich auch  m it V orteil e ine g esch w efe lte  K a u tsch u k p a ste  
verw enden. T eilw eise  bessere E ig en sch a ften  w e isen  U eberzüge  
aus C hlorkautschuk auf, d ie  in  jeder gew ü n sch ten  K o n sis ten z  
und E la stiz itä t h ergeste llt w erd en  k ön nen .

A n die V orträge sch loß  sich  e ine te ilw e ise  sehr leb h afte  
E r ö r t e r u n g  an. D ie  V orträge w erden zu sam m en  m it der E r
örterung in einer B roschüre v erö ffen tlich t. D iese  k a n n  beim  
V D I-V erlag , G. m . b. H ., B erlin , zu m  P reise  v o n  e tw a  4 .71 J i  
bezogen w erden.
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Deutsche Patentanmeldungen.
( P a te n t b la t t  N r .  45 v o m  10. N o v e m b e r  1932.)

K l. 7 a, Gr. 27, K  120 835. A n trieb svorrich tu n g  für W ipp- 
und H ebetische. F ried . K ru p p  G rusonw erk A .-G ., M agdeburg- 
Buckau.

K l. 7 a, Gr. 27, K  121 220; m it Z us.-A n m . K  121 827. B lo ck 
kantvorrichtung für W alzw erke. F ried . K rupp  G rusonw erk A .-G ., 
M agdeburg-Buckau.

K l. 7 b, Gr. 12, D  62 057; Z us. z . P a t . 561 073 . V orrichtung  
zum E ntfernen der D o m sta n g e  aus in  einer S toß b an k  h ergestellten  
Rohren. D em ag A .-G ., D uisburg, W erthauser Str. 64.

K l. 10 a, Gr. 13, O 18 887; Z us. z . P a t . 549 262. B auw eise  
für das E n tgasu n gsk am m em  u n d  H eizräu m e begrenzende S ilika- 
mauerwerk bei O efen zur E rzeugun g v on  G as u n d  K ok s. Dr.
C. O tto & Com p., G /m . b. H ., B och u m , C hriststr. 9.

K l. 18 a , Gr. 8, V  26 867 . V erfahren zur G ew innung v o n  
A lkalizyaniden aus dem  H och ofen . T ip U Q n g . A d o lf V ogelsan g, 
Duisburg,, W anheim er Str. 212.

K l. 21 h, Gr. 29 , E  554 .30 . V erfahren  zur V erbesserung der  
Schweißnaht bei stu m p fgesch w eiß ten  R ohren . H einrich  E sser, 
Hilden, H agelkreuzstr. 37.

K l. 48 b , Gr. 6, V  27 959. V erfahren  zur E rzeugun g v on  
M etallüberzügen a u f feuerflüssigem  W ege. V ere in igte  O ber
schlesische H ü tten w erk e  A .-G ., G leiw itz 2.

KL 48 b, Gr. 9, H  2 .30 . V erfahren zum  P la ttie ren  v o n  E isen  
m it A lum inium  u n d  A lum in ium leg ierun gen . H oesch -K öln N eu - 
essen A .-G . für B ergbau  u n d  H ü tten b etr ieb , D ortm u n d , E ber- 
hardstr. 12.

K l. 48 d, Gr. 2 , P  61 717. B eizsäu re  für E isen  u n d  Stahl. 
E . J . du P on t de N em ours & Co., W ilm in gton , D elaw are (V . S t. A .).

K l. 67 a, Gr. 23, V  28 048 . V erfahren zum  R ein igen  und E n t
zundern von  R ohren od . dg l. V ere in igte  S tahlw erke A .-G ., D ü sse l
dorf, B reite Str. 69.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
( P a t e n t b l a t t  N r . 45 v o m  10. N o v e m b e r  1932.)

K l. 18 c , N r. 1 238  126. T ürversch luß  fü r k ippbare G lühöfen. 
D em ag-E lektrostah l G. m . b . H .,  D üsseldorf, G raf-A dolf-S tr. 81.

K l. 31 c , N r . 1 238 173. T renn w and fü r V erbundgußkokillen . 
V ereinigte Stah lw erk e A .-G ., D üsseldorf, B re ite  Str. 69, u n d  M ax  
Schneider, D uisburg-R u hrort, H afen str . 94.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 18 b, Gr. 13, Nr. 557 598, v o m  27. M ai 1930; au sgegeb en  

am 25. A ugust 1932. H o e s c h - K ö l n N e u e s s e n  A k t . - G e s .  fü r  
B e r g b a u  u n d  H ü t t e n b e t r i e b  in  D o r t m u n d  (E rfinder: 

W ilh elm  T erjung in  D ortm u n d ). V e r f a h r e n  u n d  V o r 

r i c h tu n g  z u m  B e t r i e b e  v o n  S c h m e l z ö f e n ,  b e s o n d e r s  S i e m e n s - I I  a r t i n -  

O e f e n .
U m  das S ch m elzgu t m it geringer G asgesch w in d igk eit un ter  

oxydierender W irkung d es  G as-L u ft-S trom es e in zu sch m elzen  und  
später un ter V erm inderung der W ärm ezufuhr, jedoch  m it erhöhter  
G asgeschw ind igkeit, w eiterzu b eh an d eln , w ird k a ltes , hochw ertiges  
Gas, z. B . K ok sofen gas, in m in d esten s zw ei in  ihrer H ö h e  zu e in 
ander und zur F eu erbrücke verän d erlich en , g le ich en  oder u n 
gleichen T eilström en  d em  B ad e in  en tsp rech en d er  M enge und  
unter entsprech en dem  W in k el zu gefü h rt, w o b e i d ie  D ü sen  d reh
bar sind  und zw ei oder m ehrere g le ich lau fen d e oder in  der D ü sen 
m ündung ex zen trisch  au slau fen d e G askanäle  h ab en .

Kl. 18c, Gr. 6, Nr. 558477, v o m  18. S ep tem b er  1931; a u s
gegeben am  7. S ep tem b er 1932. Z usatz zu m  P a te n t 557568 . 
W. F r e y  & C o. in  P f o r z h e i m .  B l a n k g l ü h o f e n  f ü r  D r ä h t e  u n d  

d e r g le i c h e n .

Kl. 18c, Gr. 20 , Nr. 557798, v o m  28. A u gu st 1927; ausgegeb en  
am  27. A u g u st 1932. W e s s e l i n g e r  G u ß w e r k - R h e i n g u s s  
G. m . b. H . in  W e s s e l i n g ,  B e z .  K ö ln .  V e r f a h r e n  z u r  H e r s t e l l u n g  
e i n e r  S c h m e l z e  f ü r  S i l i z i u m - E i s e n g u ß .

Z u n äch st w ird  das gesam te  h ochp rozentige Ferrosilizium  nur  
m it e in em  T eil d es  a ls Z usch lag erforderlichen silizium arm en  
E isen s  verschm olzen , w orauf in  d iese  Schm elze, deren  Silizium - 
geh a lt höh er  a ls fü r d en  Guß erforderlich is t , a—D
der noch feh len d e  T eil des s iliz ium arm en E isen s  
in  fe s ter  F orm  und n ich t vorgew ärm t n ach  
un d  nach derart e in getragen  w ird , daß dauernd  
eine in  der N ä h e  des S ch m elzp u n k tes liegen d e  
T em peratur a u frech terh a lten  b le ib t.

Kl. 7c, Gr. 1, Nr. 557807, v o m  11. Ju n i  
1931; au sgegeb en  am  27. A u gu st 1932. M a
s c h i n e n b a u - A k t .  -G e s .  v o r m a l s  E h r h a r d t  
& S e h m e r  in  S a a r b r ü c k e n  (E rfinder: P au l 
B ernh ard t in  Saarbrücken). B l e c h r i c h t a n l a g e .

E in  aus dem  Z uführungsw eg herausfahr
barer T eil d es  R ollgan ges a zusam m en m it 
e in em  D urch laufglühofen  b  ;sind g leich laufen d  
zueinand er auf e in em  g em ein sam en  F ü hrungs
b e tt  sen k rech t zur D urch laufrichtung der zu  
verarb eiten d en  B lech e  versch iebbar vor der  
R ich tm asch in e  c angeordnet.

Kl. 49 c, Gr. 12, Nr. 559 374, v o m  12. März 1931; ausgegeb en  
am  19. Septem ber 1932. S c h lo e m a n n  A . - G .  in  D ü s s e l d o r f .
K r e i s m e s s e r s c h e r e  z u m  S ä u m e n  v o n  B le c h e n .

Ober- u n d  unterhalb  der B lech e  sin d  S treckrollen  a in  m ehre
ren R e ih en  neben- u n d  h in terein ander vorgesehen  u n d  e inzeln  auf 
n ich t durchgehend en  A chsen  in  besonderen R o llen trä g em  b  g e 
lagert, d ie  durch G elenkstangen  c m iteinander verb und en  s in d .

Kl. 24 e, Gr. 10, Nr. 559 403,
v o m  15. D ezem b er  1929; ausgegeb en  
am  19. Sep tem b er  1932. M a s c h in e n 
f a b r i k  A u g s b u r g  - N ü r n b e r g  
A .- G . in  N ü r n b e r g .  G a s e r z e u g e r  

m i t  K ü h l m a n t e l  a m  u n t e r e n  T e i l e  

d e s  G e n e r a to r s c h a c h t e s .

D ie  K ü h lm an telau ß en w an d  a 
kan n  in  d ie  S tellu n g  a ' in H öh e des 
u n gek ü h lten  S ch ach tes n ach  oben  
a bgezogen  w erden , um  d en  aus dem  
K üh lw asser ab g esetzten  K esse lste in  
b ese itig en  zu  kön nen.

Kl. 7 a, Gr. 15, Nr. 559 413, v o m  4 . F eb ru ar 1931; ausgegeb en  
am  19. S eptem ber 1932. H e i n r i c h  E s s e r  in  H i l d e n ,  R h ld .  
V e r f a h r e n  z u r  H e r s t e l l u n g  n a h t l o s e r  B o h r e  u n t e r  B e n u t z u n g  e i n e s  

S c h e i b e n w a l z w e  r k e s .
O berhalb u n d  un terh alb  der S ch eib en m itte  w ird in  g etren n ten  

L och - u n d  G lä ttk a lib em  gea rb eite t, w o b e i d ie  W erk stü ck e  a ll
s e it ig  durch F ü hrungen  gefüh rt w erd en  u n d  d ie  S cheiben  neben  
ihrer A n ste llb ark eit in  ax ia ler  R ich tu n g  zu sä tz lich  n och  eine  
Schw enkb ark eit ihrer A chsen  in  sen k rech ter  E b en e  erh alten .

M indestens d er m it  F ü llk örp ern  
a geflillte A u str ittss tu tzen  b  is t  w ä h 
rend des D u rchzieh en s d es  G lü hgutes  
c um  seine L än gsach se  drehbar g e 
lagert; auch ist der das e in e  L ager  
des Stutzens b b ild en d e L agerkörper  
d in  R ichtu ng der L än gsach se  des 
Stutzens versch iebbar an geord n et.

Kl. 24e, Gr. 1, Nr. 559091, v o m  25. N o vem b er 1927; au s
g eg eb en  am  16. Sep tem b er  1932. B elg isch e  P rioritä t v o m  23. F e 
bruar 1927. F e r d i n a n d  D e b o u c k  i n  J u m e t ,  B e l g i e n .  G e n e 
r a t o r g a s f e u e r u n g  m i t  z w e i  o d e r  m e h r e r e n  

d u r c h  Z w i s c h e n w ä n d e  v o n e i n a n d e r  g e t r e n n t e n ,

1p a r a l l e l  z u e i n a n d e r  a r b e i t e n d e n  G a s e r z e u g e r 

s c h ä c h t e n ,  d i e  a b w e c h s e l n d  b e s c h i c k t  w e r d e n .

D ie  G aserzeugerschächte a, b  steh en  
durch O effnungen c in  dem  oberen  T eil der  
T renn w and d  m iteinander in  V erb indung; 
in  ihr sin d  regelbare L uftzu führun gsk anäle  e 
hochgefü hrt, d ie  in  e ine oberhalb  der G as
erzeugerschächte liegen d e M ischkam m er f 
m ünden.



1128 Stahl und Eisen. Statistisches. 52. Jahrg. Nr. 46.

S t a t i s t i s c h e s .
Die Roheisenerzeugung des Deutschen Reiches im Oktober 1932'). — I n  T o n n en  zu 1000 kg .

B e z i r k e
H ä m a ti t

eisen
Gießerei-
R oheisen

G uß w aren  
e rs te r  

S chm el
zung

B essem er-
R oheisen
(sa u re s

V erfah ren )

T h o m as-
R oh eisen

(b asisch es
V erfah ren )

I S tah le isen , 
Spiegel

e isen , 
F e rro -  

m an g a n  
u n d  

F e rro - 
silizium

P u d d e l-
R oheisen

(ohne
S piegel

eisen )
u n d

so n s tig e s
E isen

I n sg e sa m t

1932 1931

O k t o b e r  1932: 31 A rb e its ta g e , 1931: 31 A rb e its ta g e

R h e in la n d -W e s tfa le n .................................................................
Sieg-, L ah n -, D illgebiet u n d  O b e rh e s s e n .......................
S c h le s i e n ........................................................................................
N ord-, O st- u n d  M i t te ld e u ts c h la n d ................................
S ü d d eu tsch lan d  .  .................................................................

In sg e sa m t: O k tober 1932 
In sg e sa m t: O k tober 1931

20 897

19 3 0

22 827 
30 G40

5 2G7
6 908

50

12 225 
24 755 284

206 638

j. 10 392 I

70 857 
5 0G0

4 970

} -
303 659 

11 958

17 342

217 030 
287 015

80 877 
90 394

—  332 959
823 —

368 918 
15 560 

5 317 
27 561 
10 555

433 911

D u rc h sc h n ittl ic h e  arb e its tjifilich e  G ew innung  |___ 10 711 j 13 997

J a n u a r  b is  O k t o b e r  1932: 305 A rb e its ta g e , 1931: 304 A rb e its ta g e

R h e in la n d -W e s tfa le n ..................................... ....
Sieg-, L ah n -, D illgebiet u n d  O berhessen
S c h le s i e n .............................................................
N ord-, O st- u n d  M itte ld eu tsch lan d  . . 
S U d d e u ts c h la n d ...................................................

154 073 

> 3 373

21 897

In s g e s a m t:  J a n u a r /O k to b e r  1932 
In s g e s a m t :  J a n u a r /O k to b e r  1931

179 343 
369 793

44 448 
59 656

6 674

45 581

156 359 
327 394

1 892 706 690 875 
41 458

4 385 

587
i  202 272 I  30 350 }  58

4 966
2 094 978
3 568 967

762 683 
1 001 133

4 972 
12 017

2 782 102 
105 499 

20 636

290 098

3 198 335

4 455 410 
191 519 

55 310 
397 287 
184 744

5 284 270

D u rc h sc h n ittl ic h e  a ib e its tö g lic h e  G ew innung | 10 486 17 382

*) N ach  den  E rm ittlu n g en  des V ereins D eu tsch e r E isen - u n d  S tah l-In d u s trie lle r.

Die Rohstahlgewinnung des Deutschen Reiches im Oktober 1 9 3 2 1). —  In  T on n en  zu 1000 kg.

B ezirk e

R o h b lö c k e S ta h lg u ß I n s g e s a m t

T h o m a s -
s ta h l-

B esse-
m er-

s ta h l-

B as isch e
S iem en s-
M a rtin -
S ta h l-

S a u re
S ie m e n s-
M a rtin -
S ta h l-

T ieg el-
u n d

E le k tro -
s ta h l-

S ch w eiß - 
s ta h l -  

( S c h w e iß 
e isen -)

b a s is c h e r s a u re r
T ie g e l-

u n d
E le k tr o -

1932 1931

O k t o b e r  1932 26 A r b e its ta g e ,  19 3 1 : 27 A rb e its ta g e

R h e in la n d -W e s tfa le n  . . . 161 727 243 826 3 815 5 087 7 643 2 353 601 425 052 491 4 3 0  i
S ieg-, L a h n - , D illg e b ie t u.

O b e r h e s s e n ............................... — 19 072 — 268 — 19 805 9 651
S c h le s i e n ......................................... — 14 708 — 103 \ 15 356 2 1 2 2 4
N o rd - , O s t-  u . M it te ld e u ts c h  —

4)la n d  .............................................. 30 216 \ 1 5 7 4 286 43 270 43 802
L a n d  S a c h s e n ......................... \  11683 15 304 f 482 1 16 381 20 062 1
S ü d d e u tsc h la n d  u . B a y r isc h e i > 322

R h e i n p f a l z ............................... J 155 — — 322 / — 2 358 16 866

I n s g e s a m t :  O k to b e r 1932 173 410 __ 323 281 3 815 6 752 10 392 3 355 ] 217 522 222 __
d a v o n  g e s c h ä tz t  . . . . — — 4 400 — 1 755 — 500 270 180 7 105 —

I n s g e s a m t :  O k to b e r 1931 242 255 6 333 720 5 207 5 862 2 433 9 749 2 979 824 __ 603 035
d a v o n  g e s c h ä tz t  . . . . — — 3 000 — 20 — — — — — 3 020

D u r c h s c h n it t l ic h e  a rb e i ts tä g lic h e  G e w in n u n g 20 085 22 335

J a n u a r  b i s O k t o b e r 2) 1 9 3 2 : 255 A rb e its ta g e ,  1 9 3 1 : 256 A rb e its ta g e

R h e in la n d -W e s tfa le n  . . 1 294 334 2 275 082 38 705 8) 55 037 66 833 25 347 6 095 3 761 602 5 931 943
S ieg-, L a h n - ,  D illg e b ie t u.

O b e r h e s s e n ............................... — 133 751 — 1 773 1 O «1 o __ 141 725 167 800
S c h le s i e n ......................................... — 149 792 — 154 0 1 156 4G8 281 090
N o rd - ,  O st-  u . M it te ld e u ts c h  Ï 3 12 622 4)

la n d  ......................................... 255 501 \ 16 040 2 053 > 6 1 1 1 368 081 519 584
L a n d  S a c h s e n .......................... > 179 459 153 289 f 6 088 I 165 742 232 221
S ü d d e u ts c h la n d  u . B a y r is c h e > 2 828

R h e i n p f a l z ............................... ) 1073 — —  • 3 333 — 104 790 173 320

I n s g e s a m t :  J a n . /O k t .  1932 1 4 7 3  793 3 2 968 488 38 705 63 378 12 622 95 607 33 606 12 206 4 698 408
d a v o n  g e s c h ä tz t  . . . . — — 26 900 — 1 7 6 5 — 500 270 180 29 605 __

I n s g e s a m t :  J a n . /O k t .  1931 2 804 973 12 4 180 274 68 454 85 404 19 365 96 862 38 563 12 051 7 305 958
d a v o n  g e s c h ä tz t  . . . . — — 49 000 — 270 — — — 49 270 1

D u rc h s c h n it t l ic h e  a rb e i ts tä g lic h e  G e w in n u n g 18 425 28 639

_ —  — . .. u M u .- i u u u iu i c u e i .  —  - j u u i e r  J5e> u c K s icn tig u n g  d e r  E e n c h t ig u n g e n  fü r
J a n u a r  b is  S e p te m b e r  1932. —  s) E in s c h lie ß lic h  S ch les ien  u n d  N o r d - ,  O s t-  u n d  M it te ld e u ts c h la n d .  —  *) W ir  s e h e n  b is  a u i  w e i te r e s  v o n  e in e r  V r a t f f e n t-  
l ic h u n g  d e r  S c h w e iß s ta h le rz e u g u n g  a b ,  d a  n u r  n o c h  w enige W e rk e  S c h w e iß s ta h l  h e rs te i le n  u n d  s o m it  die, E i z e u g u n g  d e s  e in z e ln e n  W e lk e s  e ik e n n b a r  w äre .

Stand der Hochöfen im Deutschen Reiche L).
H o c h ö f e n

v
o

r
h

an
d

en
e in

B e tr ie b
b e f in d 

lic h e

g
e

d
äm

p
ft

e z u m
A n b la se n

f e r t ig 
s te h e n d e

in  A u sb e sse ru n g  
u n d  

N e u z u s te l lu n g  
b e fin d lic h e st

il
l

li
eg

en
d

e

J a n u a r 1932 155 48 42 28 12 25
F e b r u a r 1932 155 42 48 28 13 24
M ärz^  [ 1932 155 41 47 31 11 25
A p ril 1932 155 40 48 32 10 25
M ai 1932 155 41 45 31 11 27
J u n i 1933 155 38 48 29 11 29
J u l i 1932 155 36 48 30 12 29
A u g u s t 1932 155 40 44 27 15 29
S e p te m b e r  1932 155 32 53 27 15 28
O k to b e r 1932 155 39 46 27 14 29

Frankreichs Eisenerzförderung im August 1932.

B ezirk

x) N ao h  d e n  E r m it t lu n g e n  d e s  V ere in s  D e u ts c h e r  E ise n -  u n d  S ta h l-  
In d u s t r ie l le r .

M etz, D ieden- 
hofen  . . . 

L o th -  B riey  e t  M euse \  
r in g e n  L ongw y . . . /  

N an zig  . 
M inières . 

N o rm an d ie  . . .
A n jou , B re tag n e  
P y re n äe n  . . . .  
A ndere  B ezirke  .

F ö rd e ru n g

M o n a ts 
d u rc h 
s c h n it t

1913
t

A u g u s t
1932

t

176 1  250 

1 505 168 

159 743

63 896 
32 079 
32 821 

r 26 745

951 121 
955 299 
108 596 

51 953 
13 142 

'1 1 5  075 
8 654 
1 082 

366

V o rrä te  
am  E n d e  

des 
M o n a ts  
A u g u s t

t

1 564 616
2 053 373 

203 812 
315 810

1 1 0 6 1  
183 479 
158 149 

12  166 
5 086

zu sam m en

B e sc h ä ftig te
A rb e ite r

1913 A u g u st
1932

17 700 8 599

j l 5  537 9 744 
10 5 2

2 103 826
— 132

2 808 1 609
1 4 7 1 423
2 168 > 89
1 250 37

|3 581 70212 205 2881 4 507 652 | 43 037 | 22 5
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W i r t s c h a f t l i c h e  R u n d s c h a u .

D ie  saarländische Eisenindustrie im Sturm der Nachkriegszeit.
V on  K om m erzien ra t D r. h . o. ® r .aQng. (S. 1). H e r m a n n  R ö c h l i n g  in  V ö lk lin gen 1).

Soz/abasfJe 7i

D ie w irtsch aftlich e  E n tw ick lu n g  der N ach k riegsze it h a t  
überall in D eu tsch lan d  d en  U n tern eh m er m it  dem  S tab e  seiner  
Mitarbeiter vor schw ierige A u fgab en  g e ste llt . Im  G egensatz  
zur V orkriegszeit, in der d ie  d eu tsch e  O effen tlich k eit der A rbeit 
des U nternehm ers im  a llgem ein en  n ich t freundlich  gegen über
stand, w urden u n ter  der E in w irk u n g  der N ach k riegsp sych ose, 
wie das bei R ev o lu tio n en  kau m  verm eidbar is t, d ie  U n tern eh m er
leistungen fa st durchw eg einer abfä lligen  K ritik  un terzogen , 
auch in solchen bürgerlichen B lä ttern , v o n  d enen  
man eine U n tern eh m erfe in d sch aft n ich t ann eh m en  
sollte. M an m uß sich  d eshalb  fr a g e n : W oher kam  
und kom m t noch h eu te  d iese  o ffen sich tlich e  U n te r 
bewertung dessen , w as d eu tsch es  U n tern eh m ertu m  
in der N ach k riegsze it g e le iste t h a t ? V ie lle ich t er
klärt sich d ies daraus, daß  das d eu tsch e  U n te r 
nehm ertum  im  a llgem einen  zu  w en ig  m it  rein  
sachlichen D arlegu n gen  au s d em  eigen en  A rb e its
kreis an die O effen tlich k eit g e treten  is t  u n d  d am it 
keine handlichen U n ter lagen  zur B eu rteilu n g  dessen  
bot, w as in  W irk lich k eit g e le is te t  w orden  is t . D ie  
Fehler, d ie in  d ieser H in sich t v o n  dem  deu tsch en  
U nternehm ertum  b egan gen  w orden  sind  —  und  
welcher S tan d  h ä tte  k e in e  F eh ler  b egan gen ?  —  
liegen h eu te  offenbar: D a s  B ild  des d eutschen  
U nternehm ers in  der ö ffen tlich en  M einung unseres 
Volkes is t  h eu te  gan z  e in se itig  zu  sein en  U n 
gunsten gefärb t; dem  sch w arzen  S ch a tten  feh lt 
das ausgleichende L ich t. E s  sch ein t h öch ste  Z eit, 
nun einm al zu  versu ch en , der d eu tsch en  O effen t
lichkeit in handlicher F orm  d ie  M öglichkeit zu  
bieten, die L eistu n gen  un seres U n tern eh m ertu m s  
und seines S tab es zu beu rte ilen . D a s  gesch ieh t 
am besten  durch die e igene D arlegu n g  aus dem  
inneren A rbeitskreise  e ines U n tern eh m en s, s e lb st
verständlich ohne P re isgab e der vertrau lich  zu  
behandelnden A n gelegen h eiten , and erseits in einer  
Form, die du rch v ere in fa ch te  V ergleiche doch  die  
G esam tentw icklung des U n tern eh m en s zu  ü b er
sehen erlaubt.

und Frankreich , w oh in  w ir p raktisch  unser T hom asm ehl aus
sch ließ lich  verk aufen , gesu nken  ist.

E rgeben  a lso d ie Preise dieser N ebenerzeugnisse, zu  denen  
noch Z em en t m it 59 % des V orkriegspreises h in zu tr itt, e in  sehr  
u n gü n stiges B ild , so w ird  d ieses durch d ie  H eranzieh ung der 
E isenerzeu gn isse  durchaus n ich t erfreulicher. D aß  der Form - und  
Stabeisen-A u sfuhrpreis bei 46  u n d  47 % der V orkriegszeit im  
d r itten  V ierteljahr d ieses. Jahres lieg t, w ird  die K enner der Ver-

dt/ftvenc/unge/r £r/öse
ßerrzo.•/

Eabr/baf/onsbob/e 
Her/k. E rz  ab ffrube- 

Eracbfbobsbob/e- 
tVascbgr/es- 

OurcbscbmMoba. ffe-1 
ba/Ą Soz/abasf

Loba J e .. 
Hiese/. Erz ab ffrubeX 

Sc/jHreflz/säure y  
ffeba/bje H opf—^  

E/senfracbfSaarSOb/. 
üurcbscbm'Eä. bufivend\ 
iebersba/t-Me/3zab/ffo\ 

H/ese/ Erz fre i b/tbfe- 
Ha/k.Erz 
Habsbob/e.

Üurcbscbzr/E P er 
Eabsbaffe

M ä/rcf. /M argaaerz-

Eerram aagan- 
Sp/ege/e/sea-
bacbofeasabroE-

bus/ämf. dbaagarerz- 

Sbab/scbroE-

W ir hab en  un s daher d ie  A u fgab e  g e ste llt , 
bei der V ölklinger H ü tte  d ie  E rlöse  und B e 
lastungen der le tz ten  Jah re  m it  denen  des Jahres  
1913 zu verg leichen , u n d  zw ar nur für die R o h 
stahlabteilung, da  fü r d ie  E d e lsta h la b te ilu n g  
eine V erg leichsm ögliehk eit m an gels e n tsp rech en 
der E n tw ick lu n g  im  Jah re  1913 n ich t gegeb en  
ist. D urch d iesen  V ergleich  kan n  ein erse its  verm ieden  w erden, 
daß gar zu v ie le s  V ertrau liche an  d ie  O effen tlich k eit g e 
bracht wird, an d erseits  m a c h t d ieser V ergleich  es auch  dem  
A ußenstehenden verstän d lich , w o die ungeheuren  Schw ierigkeiten  
des W irtsch aftens in  der N a ch k r ieg sze it b is a u f d en  h eu tig en  T ag  
herrühren.

In  A b b .  1  s ind  a u f der rech ten  S e ite  d ie  E rlöse  je  E in h e it 
in  % derjenigen des Jah res 1913 in  der W eise  e in gese tz t, daß  die 
H undertlinie die Z ah len  v o n  1913 d a r s te llt  und für d ie  Z eit vom  
vierten V ierteljahr 1931 b is zum  d r itten  V ierteljahr 1932 d ie e in 
zelnen E rlöse a ls  K u rv en  e in g eze ich n et s in d . L ieg t a lso  d ieK u rve  
für den E rlös u n ter  d er H u n d ertlin ie , so h a t das betreffende  
Erzeugnis je t  im  D u rch sch n itt w en iger erb racht a ls 1913; verläu ft 
sie über der H u n d ertlin ie , so  w ar der E rlös höher als 1913.

A us dem  vorliegen d en  B ild  is t  ersich tlich , daß nur d ie  E rlöse  
für B en zol un d  T eer u n d  in  n eu ester  Z eit auch  für T eerpech  über  
den Erlösen v o n  1913 liegen , w ährend  d ie  K u rve  aller anderen  
verkauften E rzeugnisse  (m it A u sn ah m e v o n  In lan d sstab eisen , 
das ganz kn app über der H u n d ertlin ie  lieg t) zu m  T eil w e it unter  
die H un dertlin ie h in u n terreich t. W en n  z. B . das d r itte  N eb en 
erzeugnis der K okerei, das sch w efe lsau re  A m m on iak , h eu te  nur  
noch 41 °/0  des V orkriegspreises erzie lt, so  k an n  m an n ich t b e 
haupten, daß d iese  P re isen tw ick lu n g  zu gu n sten  der E rzeuger  
und zuun gunsten  der V erbraucher, a lso  der L andw irtschaft, 
gelaufen sei. D a s g le ich e  g ilt  für T h om asm eh l, das h eu te  nur 
65 % des V orkriegspreises b r in g t —  gew iß  e in  m ah nendes B eisp iel 
dafür, w ie w e it auch  d ie  K a u fk ra ft der L a n d w irtsch aft in den  
beiden lan d w irtsch aftlich en  H och sch u tzzo llän d ern  D eu tsch lan d

IVa/zefsen
O urcbscbn/E a. Er/öse

\  /-Eobe/sen 
V rSfabe/sen-dt/sfubrpre/s 

^Form e/sen- » » 
_ A z d m m a m a / /

J .  y / e n t e / j a / j r

*) Vortrag in  der V orsta n d ssitzu n g  des V ereins zur W ahrung  
der gem einsam en w ir tsch a ftlich en  In teressen  im  S aargeb iet am  
7- N ovem ber 1932.

h ä ltn isse  n ich t, um  so m ehr aber d ie son stigen  B eurteiler über
raschen. D ieser fürchterliche Zerfall der W eltm arktpreise  brachte  
den E rzeugern die un geh eu erlichsten  V erluste. In  d en  le tz te n  
W ochen  is t  eine B esserun g der Preise e in getreten ; sie s ind  u n g e
fähr w ieder auf dem  S tan d  vom  E n d e vorigen  Jahres, ohn e daß  
es dab ei zu  w esen tlich en  A bsch lüssen  gekom m en w äre. D iese  
Steigerung der P reise b ed eu tet en d lich  e in  A b stop p en  des se it  
M itte 1930 stän d igen  A b gle iten s in fo lge der W eltkrise . D er A u s
fu hreisenpreis h a t  sich  a lso der a llgem einen U m kehr einer ganzen  
R eih e  v o n  W eltm arktpreisen  angesch lossen  u n d  fe s t ig t  d ie  U eber- 
zeu gung, daß zw ar der T iefp u n k t der W eltkrise  ü b ersch ritten  is t , 
aber keinesw egs h eu te  sch on  P reise erreicht sind, w e lch e  d ie  
u n geh eu ren S ch w ierigkeiten  in  der E isen industrie  b eseitigen .

W ird  der gew ogen e D u rch sch n itt a ller E rlöspreise für das 
d r itte  V ierteljahr 1932 berechnet, so erg ib t sich  —  w as w oh l 
n ach  dem  B ild e  ohn e w eiteres g lau b h aft ersch ein t —  e in  solcher  
v on  71 % . D as h e iß t: d ie R ech n u n gsw erte  aller dieser E rzeugnisse  
sind  um  29 % geringer als d iejen igen  des Jahres 1913, das bereits  
v o n  einer K rise  erfaß t war.

U n ter  d en  auf der lin ken  S eite  der A b bildun g  d argestellten  
S e lb stk o sten  sind  d ie R oh sto ffe  sow ie d ie  G ehälter  u n d  L öhne  
die w ich tig sten . F ü r  die R o h sto ffe  sind , so w eit n ic h t anders 
verm erkt, der B erechnun g d ie P reise  frei H ü tte  zugrund e g e leg t.

D ie  P reise  der K okereiroh stoffe  liegen  m it 104 % für K o k s
koh le frei K okerei und m it 127 % für Schw efelsäure gegen ü b er  
d en  n iedrigen  E rlöspreisen  (41 % b ei sch w efelsaurem  A m m on iak ) 
sehr hoch. F ab rik ation sk oh le  m it 150 % is t  m ehr e in  E rin n eru n gs
p osten , d a  der V erbrauch hierin  sehr k le in  gew ord en  is t . D ie  
K ok sk oh len frach t m it 143 % der V orkriegszeit w eck t d agegen  
sehr u n an gen eh m e E rw ägu ngen  du rch ihre au ß erord en tlich e  
H öhe, m it der d ie  sch lech ten  E rlöspreise in  keiner W eise  ü b ere in 
stim m en .
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D ie  M inettepreise stehen  auf 144 % für kalk iges Erz und auf 
127 % für kieseliges E rz ab G rube. Frei H ü tte  liegen  sie erheblich  
niedriger, näm lich  b ei 104 u n d  107 % , dank starker A usgaben, 
w elch e die H ü tte  für die B eschaffung eigener E isenbahnw agen  
gem ach t h a t, w obei d ie A bschreibungen auf diese W agen n ich t 
b erücksich tig t sind. B illiger sind  die R oh stoffe  gew orden, die  
durch die P reise für russisches M anganerz b eein flußt sind, w obei 
d ie Senk ung des englischen  Pfund es im  d ritten  V ierteljahr 1931 
für M anganerz e inen  P reissturz v o n  111 auf 54 % des V orkriegs
preises m it versch u ld et h a t. A uch das in ländische M anganerz 
m u ß te  natürlich  im  P reise nachgeben, ebenso Ferrom angan und  
S piegeleisen . B esonders billig  war der Stah lsch rott m it 45 % des 
V orkriegspreises, der aber neuerdings w ieder auf 53 % gestiegen  
is t. A ehnlich  is t  es beim  H ochofenschrott, w enn auch noch  
n ich t so ausgesprochen. D er D u rchschn itt der gesam ten  R o h 
sto ffe  lieg t im d ritten  V ierteljahr bei 90 % des Vorkriegspreises, 
u n d  im  v ierten  V ierteljahr dürfte auch hier schon w ieder ein  
le ich tes A n ste igen  bem erkbar werden.

W as n u n  die G ruppe der L öhne, G ehälter u n d  sozialen L asten  
an b elan gt, so th ron en  die sozia len  L asten  je Stunde bei 206 % der 
V orkriegshöhe so hoch, als ob sie keine B eziehu ng irgendw elcher  
A rt zur übrigen W irtsch aft h ätten . D ie  Stundenlöhne sind  von  
ihrer h öchsten  Stellung m it 178 % im  v ierten  V ierteljahr 1930 
auf 134 % im  d ritten  V ierteljahr 1932 gesunken, w ährend die 
L eb en sh altun gsm eßzah l in  Gold nur von  125 auf 107 % gefallen  
is t. D ie  D u rchschn ittsgehälter  je K o p f stehen  heute auf 126 gegen 
über 161 % im  v ierten  V ierteljahr 1930. D ie  G ehälter b is 300 3 M I  
s teh en  je  K o p f bei 94 % im  d ritten  V ierteljahr 1932. D ie  G ehälter  
der B eam ten sch aft in sgesam t sind  also gestiegen  w egen  der 
höheren A nforderungen, d ie in der h eutigen  Z eit an das B eam ten 
tu m  g este llt w erden m üssen . D ie  B elastu n gen  an G ehältern, 
L öhnen  und sozialen  L asten  betragen  im  D u rchschn itt des dritten  
V ierteljahres 1932 137 %.

D ie  G esam tbelastun gen  hab en  im  d ritten  V ierteljahr 1932 
113 % ausgem acht. Ih n en  s teh t gegenüber ein  G esam terlös von  
nur 71 % . W as h eiß t d a s?  G eht m an v on  dem  R ech nungsw ert 
von  w en ig  über 31 Mill. JlJl für die ersten  neun  M onate 1932 
b ei der gesam ten  T hom asstah labteilung  einsch ließ lich  aller 
N ebenbetriebe aus u n d  verg leich t d am it die h eutigen  B elastu ngen  
nach dem  S tande der H erstellu ngstech n ik  v on  1913, so w ürden  
etw a  19 Mill. J l J i  an dem  A usgleich  der R ech nung feh len . M it 
anderen W orten: S ow eit es gelungen  ist, d iesen  A usgleich  herbei
zuführen, is t  d ies eine L eistu ng  durch F ortsch ritte  der T echnik  
u n d  des W irtsch aftens in  d en  B etrieb en . V ergegenw ärtigt m an  
sich  diese Zahlen, die bew eisen , daß unsere h eutigen  A u fw en
dungen um  13 % höher h egen  als 1913, unsere heu tigen  E rlöse  
aber 29 % niedriger sind  als in  dem  gen an n ten  Jahre, so erk en nt 
m an, w elch e gew a ltigen  A nstrengungen nö tig  w aren, um  den  
A u sgleich  der B ilanz herbeizuführen.

W enn es dab ei v ie lfach  gelang , d ie E rzeugun g in der E isen 
industrie des Saargebiets verh ältn ism äß ig  hoch zu ha lten , so w urde  
dies nur durch eine w eitgehende W endigk eit der B etrieb e, besonders 
aber auch der kau fm änn ischen  F ührung erm öglicht. D er A bbau  
in den  B elegsch aften  der einzelnen  U nternehm u ngen  w ar rech t 
versch iedenartig . B ei un s in  V ölk lingen  kon nte er durch E r
w eiteru ng des A rbeitsp lanes in  sehr engen G renzen geh a lten  w er
den, w ährend bei anderen H ü tte n  außerordentlich einschneidende  
M aßnahm en ergriffen w erden m u ßten . V on den großen tech n i
schen F ortsch ritten , die in  der N achkriegszeit zu  voller A usw ir
ku ng  gelangten , sind  zu nenn en  die sorgfältigere B eh andlu ng der 
K oh le  beim  W asch en  in  den  K okereien  und die gegenüber der 
V orkriegszeit bessere V erw ertung und G ew innung der K ok so fen 
gase einsch ließ lich  der N ebenerzeugnisse. Ferner sind  sehr 
erheb liche F ortsch ritte  bei den  H ochofenb etrieb en  sow oh l in 
der S to ffw irtsch aft der O efen selber als auch der V erw ertung der 
G ase zu  verzeichnen , die dem  gesam ten  H ü tten b etr ieb  zu gu te  
kam en . D a m it in  V erb indung s teh t die U m ste llu n g  der gesam ten  
G asw irtschaft der H ü tten b etr ieb e , besonders bei den  W alzw erken, 
die e in m al d ie  S tu n d en leistu n g  erheb lich  gesteigert, dann aber 
auch die Z uverlässigkeit des ganzen  B etrieb es gehoben  hat.

D ies a lles h a t dazu  beigetragen , die großen B ilanz- und  
G eldschw ierigkeiten  zu  verm indern, die notw end igerw eise durch  
d ie gesch ilderte  E n tw ick lu n g  en tsteh en  m u ßten . W enn  m an den  
erschreckend en U ntersch ied  v on  19 M ill. J i J l  zw ischen  den E r
trägn issen  der neun M onate d ieses Jahres und dem  E rträgn is  
auf der P reisgrundlage von  1913 den im  V ergleich  zu 1913 je tz t  
stark  gestiegen en  B elastu n gen  gegen überstellt, kann m an n ich t  
darüber verw u ndert sein , daß es für die U nternehm u ngen , die  
in der Z w ischenzeit ihren gesam ten  B esitz  in L othringen , vor allen  
D in gen  die E rzgrundlage, ohne ausreichende E n tsch äd igu n g  
verloren  u n d  trotzd em  Jahre hindurch in  sch w erstem  W e ttb e 
w erbskam pfe m it den  U n ternehm u ngen  der u m liegen den  L änder

g estan d en  h ab en , d ie  k e in e  d erartigen  V erlu ste  e r litte n  h a tten , 
äußerster A n stren gu n g b ed u rft h a t, u m  sich  üb er W asser zu 
h alten . Irgend w elche zu sä tz lich e  B e la stu n g en  k an n  n ach  dieser 
E n tw ick lu n g  in  der h eu tig en  Z eit w irk lich  k e in e  der Saarhü tten  
m ehr vertragen ; im  G egenteil: es is t  d r ingend  erforderlich, 
a lle  B ela stu n gen , besonders die der ü b erh öh ten  F ra ch ten  und  
son stigen  öffen tlich en  L asten , zu  sen k en , w e lch e  d ie E rzeugung  
noch allzusehr verteuern.

A us der T atsach e, daß tro tz  der K rise  u n d  tr o tz  d en  g e 
w altigen  U n tersch ied en  zw isch en  E rlösen  u n d  B ela stu n g en  geg en 
über der V orkriegszeit u n d  tro tz  d en  V erstü m m elu n gen , denen  
die U n tern eh m u n gen  b ei K riegssch lu ß  u n terzo g en  wurden, 
k eines zum  E rliegen  gek om m en  ist, darf n ic h t der S ch lu ß  gezogen  
w erden, daß sie e tw a  so  g esu n d  seien , daß m an  ih n en  un begrenzte  
L asten  zu m u ten  k ön n e. D ie  U eb erw in d u n g  aller d ieser u n ge
heuren S ch w ierigk eiten  is t  in  erster  L in ie  a u f d ie  R ech n u n g  
der U n ternehm er zu setzen . J e tz t  s ind  d ie  m aß geb en d en  B eh örd en  
an der R eihe, die M ittel un d  W ege zur w eiteren  E rzeu gu n gs
förderung zu  fin d en  u n d  zu  verh indern , daß a lle  d ie  M ühe und  
A rbeit u m son st gew esen  ist.

A us d en  vorliegen d en  D arlegu n gen  g e h t aber au ch  w eiter  
hervor, daß die gesam ten  V erb illigu n gen  in  der E rzeu gu n g , die 
durch F ortsch ritte  der T echn ik , aber auch  du rch n eue G eldein 
lagen  erfo lg t sind , in  erster L in ie d en  V erb rau ch ern  durch starke  
Preissenku ngen  zu gu te  kam en , P re issen k u n gen , die es a llein  
erm öglicht haben , den  B etrieb  au frech tzu erh a lten . D en n  in  
unserer verarm ten  W elt k a u ft die K u n d sch a ft erst, w en n  die IVare 
billig  is t. W eiter  sind  A rbeiter  u n d  A n g este llte  w esen tlich  besser  
gefahren a ls das an gelegte  K a p ita l. D ieses  is t  a m  allersch lech
tes ten  b ei der V erteilu n g  w eggek om m en . W en n  sich  a lso eine  
irregeleitete  A rbeiterschaft im m er p red igen  lä ß t, K a p ita l und  
K ap ita lism u s seien  sch u ld  a n  d en  v ie len  N ö te n  der G egenw art, 
so g eh t aus vorsteh en d en  B etra ch tu n g en  u n zw eife lh a ft hervor, 
daß das K a p ita l der am  sch lech testen  b eza h lte  D ien er  der W irt
sch a ft is t. U n d  das k an n  n atü rlich  n ich t im m er so bleiben .

Die Lage des englischen Eisenmarktes  
im Oktober 1932.

I n  der eng lischen  E isen - u n d  S tah lin d u str ie  herrschte  im  
O ktober B eu nruhigu ng über die M öglich k eit einer E rh öh u n g der 
E infu hrzölle, über die am  25. O ktober ern eu t v e rh a n d e lt w erden  
so llte . M an h a tte  d am it gerechnet, daß  ein ige  T age  vor  diesem  
Z eitp u n k t v o n  dem  B era ten d en  Z ollausschu ß  e in e  B ek a n n t
m achu ng herausgegeben  w erden w ürde. D ies  fü hrte  zu  e iner Zu- 
sam m endrängung aller G eschäfte  in  F estla n d ssta h l, der b is  zur 
M itte des M onats ge lie fert w erd en  k on n te . D ie  sch arfe K au fb e
w egung veru rsachte e in ige Sch w ier igk eiten ; d en n  in  d en  ersten  
O ktobertagen w urde es klar, daß d ie  g esa m ten  ab gesch lossen en  
M engen n ic h t rech tze itig  g e lie fert w erd en  k ö n n ten . B esonders  
b eun ru higt w ar der M arkt, a ls b ek a n n t w urde, daß  d ie  britischen  
W erke beim  B era ten d en  Z ollausschu ß b ea n tra g t h a tte n , einige  
Zölle, darunter so lche auf H a lb zeu g , u m  50%  zu  erh öhen . Im  
w eiteren  V erlauf des M onats ließ  das G esch äft in  F estla n d ssta h l 
fo r tg esetzt nach . A n d erseits  v erm o ch ten  die b r itisch en  W erke 
auch keine G eschäfte  ab zusch ließen , w e il V erbraucher u n d  K äufer  
die E n tsch eid u n g  über die Z ölle ab w arteten . A u f a lle  F ä lle  würde 
eine Z ollerhöhung e ine stärkere N ach frage  nach britisch em  Stahl 
herbeigeführt haben , w ährend eine V erlän gerun g der a lten  Sätze  
w ahrschein lich  den  im  A u g u st u n d  Sep tem b er  a u fg etre ten en  aus
länd ischen  W ettb ew erb  w eiter  h ä tte  b esteh en  lassen . A m  22. Ok
tob er w urde bek an n tgegeb en , daß d ie Zölle für w eitere  zw ei Jahre  
G eltung hab en  w ürden; in  e inem  g le ich ze itig  m it  d ieser B ek a n n t
m achung verö ffen tlich ten  B er ich t w ied erh o lte  der B era ten d e Zoll
ausschuß seine A b sich t, der britischen  E isen in d u str ie  zu  helfen, 
und w ies ern eu t darauf hin , daß d ie F ortd au er  der Z ölle v o n  der 
N eu g esta ltu n g  der b r itischen  E isen in d u str ie  ab h än ge . F erner war 
ein B erich t beigesch lossen , den  das S ch a tza m t v o n  der Schw er
industrie im  Ju n i erh alten  h a tte . E r h a t o ffen sich tlich  d en  C ha
rakter einer V erteid igu n gssch rift und b e to n t du rchau s d ie  A bsicht  
der In d u str ie , den  W ü n sch en  des S ch a tza m tes  zu  entsprech en . 
O bw ohl sich  der gesa m te  E in fu h rh an d el du rch d ie  V erordnung  
erleichtert fü h lte , feh lte  e in  en tsp rech en d es G esch ä ft in  F e s t
lan d sstah l, da zur g le ichen  Z eit das P fu n d  S ter lin g  so  t ie f  stand , 
daß sich  e insch ließ lich  der E in fu h rzö lle  in  m an ch en  F ä llen  F e s t
lan d sstah l teurer ste llte  als britischer. D er e in z ige  H offn u n gsstrah l, 
v on  d en  F estlan d sh än d lern  aus geseh en , is t'd er , daß d ie  S ch w an 
kungen  der"W ahrung sa ison b ed in gt sin d  u n d  daß  m it  e iner sp ä 
teren  B esserung gerech n et w erden k an n . Z u 'M o n a tssch lu ß  war 
der M arkt v ö llig  lu stlo s; d ie  br itisch en  S tah lw erk e  m u ß ten  selb st 
em seh en , daß sie  tro tz  s inkend er W ährun g  n ic h t in  der Lage  
w aren, G eschäfte  aus dem  A u slan d e h erein zu h o len . D ie  v o n  der
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D ie P r e is e n tw ic k lu n g  am  e n g lis c h e n  E ise n m a r k t im  O ktober 1932.

Gießereiroheisen N r .  3

B a s i s c h e s  R o h e i s e n

Knüppel ......................
P la tin en ..........................
W a lz d ra h t .................
S t a b e i s e n .............................

7,. Oktober 14. Oktober 2 1 . Oktober 28. Oktober
B ritischer Festlands- Britischer Festlands Britischer Festlands- i B ritischer Festlands

ir e is  
£ sh d

preis 
£ sh d £

Preis
sh d

preis 
£ sh d £

Preis
sh d £

preis 
sh d £

Preis 
sh d

preis 
£ sh d

2  18 6 2  5 0 2 18 6 2 5 0 2 18 6 2 18 6

2 14
0  1

(nom.) 
1 2  0  0 2 14 0

(nom.) 
2  0  0 2 14 0 2 14 0

4 17 6
(nom.)

2  16 6 4 17 6

(nom.)
2  16 0 4 17 6 3 2  6 4 17 6 3 6  6

4 10 0 2  16 6 4 1 0 0 2  16 6 4 1 0 0 2 19 0 4 1 0  0 3 6  6
7 10 0 7 1 0 0 7 1 0 0 i 7 1 0  0 .
6  2 6 3 8  0 6 2 6 3 11 0 6 2 6 3 14 6 6 2  6 4 4 6

Ottawa-Konferenz zu erwartenden Vorteile erfüllten sie jedoch 
mit Hoffnungen für die Zukunft.

Das A u sfu h rg e sc h ä ft  war im Oktober nicht gut, da sich 
die Währungsschwankungen und die Weltverhältnisse der Aus
fuhr britischer Waren entgegenstellten. Nichtsdestoweniger 
wurden einige gute Aufträge in Sondererzeugnissen hereingeholt. 
Die Sowjet-Regierung erteilte Aufträge auf verschiedene Stahl
sorten, die unter die Stahlwerke aufgeteilt wurden. Ferner ge
langte eine Bestellung auf einen Elektroofen für Rußland an ein 
Werk im Birminghamer Bezirk, ebenso ein Auftrag für die Aus
rüstung eines Walzwerkes. Gegen Monatsende waren die Ver
hältnisse auf dem Weltmarkt so schlecht, daß sich die Ausfuhr
kreditabteilung für namhafte Firmen bis zu 75 °0 der die normalen 
Verluste überschreitenden Verluste oder für zweifelhafte Außen
stände in Ueberseeländem, mit Ausnahme von Rußland, ver
bürgen will. Von diesen Erleichterungen haben einige Eisen- und 
Stahlwerke sowie Maschinenfabriken Gebrauch gemacht.

Die Lage auf dem E rzm a rk t blieb unverändert. Die Preise 
lagen schwach bei 14/6 sh cif für bestes Rubio mit einer Fracht 
Bilbao—Middlesbrough von 7/3 sh und gleichfalls bei 14/6 sh 
cif für nordafrikanischen Roteisenstein mit einer Fracht von 
5/9 sh frei Tees-Häfen. Diesen Preisen sollen noch Zugeständnisse 
bewilligt worden sein, was die Marktlage kennzeichnet. Einige 
Aufmerksamkeit erweckte das Ottawa-Uebereinkommen mit Neu
fundland, durch das die britische Regierung sich verpflichtet, zu 
versuchen, den Verbrauch von Wabana-Erz anzuregen. Den Ver
brauchern sind entsprechende Vorstellungen gemacht worden.

Der R o h e ise n m a r k t wurde von der Verlängerung der 
Zölle, den Ergebnissen von Ottawa und den Schwankungen der 
Währung weniger berührt als die übrigen Eisenmärkte. Mit dem 
Rückgang der Vorräte besserte sich die Lage langsam. Trotz den 
fortgesetzten Klagen über das schwache Gießereiroheisengeschäft 
ist dieses vergleichsweise besser als für die meisten übrigen Sorten. 
Die Zölle haben in starkem Maße den ausländischen Wettbewerb 
ausgeschaltet, hauptsächlich im Binnenland; wenn auch die Nach
frage nicht plötzlich angewachsen ist, so wurden doch beträcht
liche Mengen Roheisen ständig abgenommen. Die schon seit 
langer Zeit in Kraft befindlichen Preise sind unverändert gebhe
ben. Cleveland-Roheisen Nr. 3 stellte sich auf 58 6 sh fob, 
Northamptonshire-Gießereiroheisen Nr. 3 auf 62/6 sh und Derby- 
shire-Gießereiroheisen Nr. 3 auf 66 /— sh, frei Black-Country- 
Stationen. Unzweifelhaft genügen diese Preise den Erzeugern 
nicht, die sie vielmehr bei günstiger Gelegenheit schleunigst er
höhen möchten. Doch würde dies eine außerordentlich unkluge 
Maßnahme sein und den Gegnern der augenblicklichen Zölle eine 
Waffe in die Hand geben. Im übrigen ereignete sich auf dem 
Roheisenmarkt im Oktober nichts Neues. Der Wettbewerb 
zwischen den Cleveland- und Northamptonshire-Werken um Ge
schäfte mit den schottischen Gießereien war scharf wie zuvor, und 
die Preise wurden munter herabgesetzt, um Aufträge zu erhalten. 
In den übrigen Landesteilen wurden die Preise aufrechterhalten. 
Das Geschäft in basischem Roheisen dehnte sich neuerdings zum 
Vorteil der britischen Erzeuger wieder aus, besonders durch die 
Anwendung der Zölle. Die Preise wichen in den verschiedenen 
Landesteilen voneinander ab; als Durchschnittspreis können 
54/— sh genannt werden. In Hämatitroheisen war der Geschäfts
umfang im Verlauf des Oktobers rückgängig; in den letzten Tagen 
stieg die Nachfrage aus dem Ausland jedoch stark an infolge des 
Sinkens des Pfundes Sterling, was dem Ausland einen billigeren Ein
kauf ermöglichte. Trotzdem hörte man nichts von wichtigeren 
Geschäftsabschlüssen. Die Preise bröckelten ab von 60/— auf 
59/— sh für baldige Lieferung, doch sollen auf Druck der Käufer 
auch niedrigere Preise angenommen worden sein. In Schottland

besserte sich das Marktbild durch das Anblasen zweier Hochöfen; 
man sprach außerdem von der Möglichkeit, weitere Hochöfen in 
Betrieb zu nehmen.

Der H a lb zeu g m a rk t hatte stärker als die übrigen Eisen
zweige unter der wegen der Zölle herrschenden Unsicherheit zu 
leiden. Das Geschäft hatte Ende September beinahe aufgehört. 
Das Neugeschäft war im Oktober gering, da kein Händler Ware 
zu kaufen wagte, auf die er zur Zeit der Lieferung womöglich be
trächtlich höhere Zölle zu zahlen haben würde als zur Zeit des 
Kaufes. Zu Monatsanfang kosteten acht- und mehrzöllige vor
gewalzte Blöcke £ 2.13.—, sechs- bis siebenzöllige £ 2.14.—, zwei- 
und zweieinviertelzöllige Knüppel £ 2.16.— , zweieinhalb- bis vier- 
zöllige £ 2.15.— bis 2.15.6, Platinen £ 2.16.—  bis 2.17.— . Zu 
diesen Preisen war ein Wettbewerb mit englischen Erzeugnissen 
in einigen Bezirken durchaus möglich, da die englischen Durch
schnittspreise für Knüppel je nach der Menge bei £ 4.17.6 bis
5.7.6 lagen. An der Nordostküste kosteten Knüppel frei Werk 
£ 4.15.—  und Platinen, von denen die britischen Werke große 
Mengen verkauften, an der Nordostküste £ 4.10.—  und in Mittel
england £ 4.12.6. Die im Fall der Nichtemeuerung der Zölle er
wartete Zunahme der Käufe von Festlandsware wurde durch den 
Rückgang des Pfundes Sterling vereitelt. Gleichzeitig erhöhten 
die Festlandswerke ihre Goldpreise, so daß tatsächlich in der 
zweiten Oktoberhälfte nur wenige Verkäufer auf dem britischen 
Markt tätig waren. Mitte des Monats setzten die britischen Ein
fuhrhäuser für zwei- und zweieinviertelzöllige Knüppel die Preise 
auf Goldpfund 2.3.6 fest und für zweieinhalb- bis vierzöllige auf 
£ 2.2.6. Platinen, nach denen nur geringe Nachfrage bestand, 
kosteten £ 2.1.— . Die Schwäche des Pfundes dauerte nicht nur an, 
sondern auch die festländischen Goldpreise gingen herauf; zu 
Monatsschluß kosteten zwei- und zweieinviertelzöllige Knüppel 
und Platinen £  2.5.—, was einen Preis von Papier-£ 3.6.3 fob 
entspricht, und zweieinhalb- bis vierzöllige Knüppel £ 3.4.6. Im 
Verlauf des Berichtsmonats war die Nachfrage nach britischen 
Erzeugnissen nicht so stark, wie man mit Rücksicht auf das 
Fehlen eines lebhafteren ausländischen Wettbewerbs hätte er
warten sollen; aber die Verbraucher verfügten über reiche Vor
räte an Festlandsware und begnügten sich damit, bei den hei
mischen Werken den jeweilig dringendsten Bedarf zu decken. 
Erstmalig fand eine Versammlung der Weiterverarbeiter des 
ganzen Landes statt, um eine Verständigung mit den Stahlwerken 
zu erzielen; aber während die englischen und Walliser Weiterver
arbeiter den Vorschlägen der Stahlwerke geneigt schienen, lehnte 
die schottische Gruppe selbstverständlich jedes Uebereinkommen 
ab, so daß die Tagung ergebnislos verlief. Die Veröffentlichung 
in dem Ottawa-Bericht über eine Verständigung mit Großbri
tannien, wonach indische Platinen nach England eingeführt 
werden konnten, u m  hier zu verzinkten Blechen zur Wiederaus
fuhr nach Indien unter dem Schutz eines hohen Vorzugszolles 
verarbeitet zu werden, erregte beträchtliche Aufmerksamkeit.

Die Unsicherheit der Verhältnisse drückte heftig auf den 
Markt für F er tig e r z e u g n is se . Zu Monatsanfang behaupteten 
die Festlandswerke ihre Preise; sie betrugen für Handelsstabeisen 
£ 3.8.6 fob, britische Normalprofilträger £ 3.1.6, Normalprofil
träger £ 2.18.6, 3/w- bis ^zölliges Rund- und Vierkanteisen 
£ 3.18.—, Vszölliges Grobblech £ 4.6.—, s/16zölliges £ 4.—.—. 
Zu diesen erhöhten Preisen zuzüglich Zoll konnten die Festlands
werke auf dem britischen Markte verkaufen, da ihre Forderungen 
noch unter denen der britischen Werke lagen. Nichtsdesto
weniger blieb das Geschäft ruhig; die Londoner Handelshäuser 
klagten darüber, daß im Gegensatz zu früheren Jahren die Käufer 
in manchen Ueberseemärkten ihren Bedarf unmittelbar auf dem 
Festland deckten. Die allgemeine Stimmung auf dem Markte

B i t t e  z a h l e n  S i e
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war lustlos, aber gehalten. Später setzten die Festlandswerke 
ihre Goldpreise herauf, und als das Pfund Sterling nachgab, ent
wickelte sich auf dem britischen Markt eine Lage, wie man sie 
seit den Tagen unmittelbar nach dem Kriege nicht mehr gekannt 
hat, wo Festlandsware nicht zu erhalten war. Ende des Monats 
kostete festländisches Stabeisen Goldpfund 2.17.6, ein wirklich 
mäßiger Preis, der sich aber in Papierpfund auf £ 4.4.6 fob und
6.13.6 frei Birmingham belief. Verglichen mit einem Preise von 
etwa £ 6.2.6 für britisches Stabeisen, war ein Geschäft in fest
ländischem Stabeisen daher nicht länger möglich. Es war vielleicht 
merkwürdig, daß die britischen Werke unter diesen Umständen 
nicht größere Aufträge erhielten; aber die Verbraucher verfügten 
über umfangreiche Vorräte, und die Händler hatten noch Verträge 
zu niedrigeren Preisen als den gegenwärtig gültigen. Hin und 
wieder vermochten die britischen Werke ihre Preise zu erhöhen; 
z. B. stieg der Grundpreis für blankes Stabeisen, der eine Zeit
lang £ 12.— .— betragen hatte, auf £ 12.5.— . Auch Schwarz
bleche zogen an, deren Grundpreis für 10 t und mehr 24 G £ 9.5.—  
betrug. Die Fob-Preise für britische Erzeugnisse blieben unver
ändert und stellten sich wie folgt (Preise frei London in Klammem): 
für Träger auf £ 7.7.6 (8.17.6), U-Eisen £ 7.12.6 (8.15.— ), Winkel 
£ 7.7.6 (8.10.— ), Flacheisen über 5 bis 8" £ 7.17.6 (9.— .—), Flach
eisen über 8" £ 7.12.6 (8.15.—), Flacheisen unter 5" £ 6.2.6 
(7.5.— ), Rundeisen über 3" £ 8.7.6 (9.10.—), Rundeisen unter 3" 
£ 6.2.6 (6.15.—), 3/gzölliges Grobblech Grundpreis £ 7.15.— 
(9.— .— ). Ende des Monats machte sich eine geringe Besserung 
in der Nachfrage aus dem Auslande fühlbar; einige Uebersee- 
käufer sollen Festlandsstahl über London gekauft haben. Be
merkenswert war, daß trotz dem Nachgeben des Pfundes britische 
Stahlwerke kein merkliches Anwachsen ihrer Ausfuhraufträge 
verzeichnen konnten.

Auf dem Markt für v e rz in k te  Bleche war das wichtigste 
Ereignis die Veröffentlichung der Ergebnisse von Ottawa, dar
unter ein zusätzliches Abkommen zwischen der Tata Iron & Steel 
Co. in Indien und den britischen Verzinkern. Danach sollen die 
britischen Werke ihr gesamtes indisches Geschäft durch die Orien
tal Steel Company abwickeln, eine Gesellschaft, die ursprünglich

gegründet worden war, um Schwarzbleche nach Japan zu ver
kaufen. Die britischen Werke übernehmen es, jährlich 80 000 t 
Feinbleche aus indischen Platinen zu walzen, und diese sollen 
einen Vorzugszoll von 23 Rup. erhalten gegenüber den in Groß
britannien hergestellten Blechen und von 53 Rup. gegenüber 
Blechen fremder Herkunft. Die britischen Werke erhöhten ihre 
Preise auf £ 16.2.6 cif indische Häfen einschließlich Zoll und 
Löschungskosten; aber später wurden infolge der, Verwick
lungen, welche in Verbindung mit den Löschungskosten ent
standen, die Preise unverändert ohne diesen Zuschlag notiert. 
Durch das Uebereinkommen soll der indische Markt zwischen 
den indischen und britischen Werken aufgeteilt werden, und die 
belgischen Werke, die festen Fuß in Indien gefaßt hatten, sollen 
hinausgedrückt werden; zu diesem Zweck hat sich die indische 
Regierung das Recht Vorbehalten, die Zölle auf ausländische 
Bleche zu erhöhen, wenn der Preis sinkt.

In W eiß b lech en  war das Geschäft ruhiger als vorher; aber 
die Werke betrachten die Lage mit Gleichmut, da die meisten 
über gute Aufträge verfügen und zu mehr als 50 % ihrer Leistungs
fähigkeit beschäftigt sind. Die Preise behaupteten sich bei 15/9 
bis 16/3 sh fob für die Normalkiste 20 X 14; einige Werke berich
ten, daß sie für Lieferung bis zum Ende des Jahres 1933 verkauft 
hätten. Ein guter Auftrag auf Oeltanks wurde vom Fernen Osten 
erteilt. Käufer war eine amerikanische Gesellschaft, welche schon 
seit Jahren kein Geschäft mehr in Großbritannien getätigt hatte. 
Anderseits ging ein russischer Auftrag verloren, wahrscheinlich in
folge des Entschlusses der britischen Regierung, den englisch
russischen Handelsvertrag zu kündigen.

Preisermäßigung für Roheisen. —  Der R o h e isen -V erb a n d  
hat in seiner Hauptversammlung am 10. November 1932 beschlos
sen, mit Rücksicht auf den in der letzten Zeit als Folge des weiteren 
Sinkens des englischen Pfundes verstärkt auf tretenden W ett
bewerb auf die offiziellen V e r k a u fsp r e ise  für sä m tlic h e  
R o h e ise n lie fe r u n g e n  in  der Z e it  v om  1. N o v e m b e r  1932 
bis 31. M ärz 1933 einen Rabatt von 6 JIM  je t  zu gewähren.

Vereins-Nachrichten.
V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h ü 1 1 e n 1 e u t e.

Aus den Fachausschüssen.
Freitag, den 25. November 1932, um 15.15 Uhr, findet in 

Düsseldorf, Eisenhüttenhaus, Breite Str. 27, eine Sitzung des 
Stahlwerksausschusses 

(Unterausschuß für den Thomasbetrieb) 
statt mit folgender

T agesordnu ng:
1 . Geschäftliches.
2. U eber  E rzeu g u n g , V erg ieß en  und B eh a n d lu n g  von  

T h o m a s-S c h ien en sta h lb lö c k e n . Berichterstatter:
Qng. K. H. E ich e l, Burbach.

3. B au und B e tr ieb  des neu en  T h om asw erk s der 
H o esch -K ö ln N eu esse n  A.-G., D ortm un d . Bericht
erstatter: SHpl.^ng. W. B ro el, Dortmund.

4. E rfa h ru n gen  m it R ö h ren b öd en  für K o n v erter . 
Berichterstatter: 2)ij)I.^ng. A. J u n g , Peine.

5. Verschiedenes.

Aenderungen in der M itgliederliste.
Ackermann, Hugo, X r.^ng., Mitgl. des Vorst. der Didier-Werke 

A.-G., Berlin-Wilmersdorf, Westfälische Str. 90.
Behrendt, Gerhard, ® ipl.^ng., Eisen- u. Emaillierwerke A.-G., 

Werk Wilhelmshütte, Sprottau-Wilhelmshütte.
Berger, Hans Hellmut, Dr. phil., Santiago de Chile (Chile), Süd

amerika, Avenida Pedro Montt. 1560.

Fugmann, Paul, Abt.-Direktor der Fa. Fried. Krupp A.-G., Essen, 
Goethestr. 8.

Kunsemüller, Hans, ®ipi.=Qng., Düsseldorf-Kaiserswerth, Alte 
Landstr. 28.

Lundgren, Alf, Direktor der Trierer Eiseng. u. Maschinenf. vorm. 
Aug. Feuerstein A.-G., Trier, Bruchhausenstr. 7.

Müller, Hubert, $ tp t.^ n g ., Verein. Oberschi. Hüttenwerke A.-G., 
Werk Malapane, Malapane (O.-S.).

Rathke, Hans, ißipl.'Qng., Niederschles. Steinkohlen-Syndikat,
G. m. b. H., Waldenburg; Nieder-Hermsdorf, Kr. Waldenburg, 
Birkenstr. 3.

Reinkensmeier, Walter, ®ij)I.=Qrtg., Deutsche Vacuum Oel A.-G., 
Hamburg, Verkaufs-Abt. Düsseldorf; Essen, Albrechtstr. 12.

Rottmann, Robert, Hüttendirektor, Duisburg, Friedenstr. 104.
Schemmer, Karl, Ing., St. Peter bei Graz (Steiermark), Peters- 

thalstr. 2 1 .
Wehrmann, Otto, Bergassessor, Bergwerksdirektor, Gewerkschaft 

König Ludwig, Steinkohlenbergwerke, Recklinghausen Süd, 
Berghäuser Str. 5 c.

Zöllner, August, Dr. rer. pol., Geschäftsführer des Mitteld. Braun
kohlen-Syndikats G. m. b. H ., Leipzig C 1, Karl-Tauchnitz- 
Str. 17.

G esto rb en .
Bollert, Dietrich, Direktor, Duisburg. 5 . 1 1 . 1932.
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