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Beitrag zur Verwertung der Siegerlander Spateisensteinschlamme.
Von W alter Luyken in Disseldorf und Ernst Ellerieh in Mayen¥*).

(Rohspataufbereitung der Grube Fiisseberg und ihre Schlammwirtschaft. Betriebsversuche zur Verarbeitung von Spatschlammen.

Laboratoriumsversuche zur magnetisierenden Réstung der Spatschlamme.
Vergleich der beschriebenen Verfahren und Auswertung der Versuchsergebnisse.)

aufbereitungsversuche.

ie Versorgung der deutschen Eisenindustrie aus eigenen

Rohstoffquellen, auf die Deutschland bei dem Kampf
um seinen staatlichen und wirtschaftlichen Bestand heute
starker als je zuvor angewiesen ist, erfordert auf allen Ge-
bieten der Gewinnung und Verarbeitung der heimischen
Eisenerze den vollen Einsatz von Technik und Wirtschaft.
Damit wird auch der Aufbereitungstechnik die Forderung
gestellt, ein moglichst hohes Metallausbringen zu erzielen.
Will man diese nach Kréften erflllen, so kann man nicht
daran Vorbeigehen, daf bei der Rohspataufbereitung im
Siegerland 1 bis 2% der Aufgabe an Spatschl&mmen mit
rd. 24% Eisen- und 4 bis 5% Mangangehalt anfallen, die,
in Eindickern oder Schlammteichen entwadssert, heute
groltenteils nicht verwertet oder als Versatzmittel der Grube
verlorengehen.

Ueber Versuche zur Verwertung dieser Spatschlamme,
die mit verschiedenen Schlammproben der Grube Fisseberg
ausgefuhrt wurden, berichtet die vorliegende Arbeit. Da
die Siegerlander Rohspatschldmme jedoch im allgemeinen
ahnlicher Art sind, ergibt sich daraus ein allgemeingdltiger
Beitrag zu dieser Frage.

Die Rohspataufbereitung der Grube Fusseberg und ihre Schlamm-
wirtschaft.

Eine der groRten Rohspataufbereitungen des Sieger-
landes ist die Zentralaufbereitung der Grube Fisse-
berg. Sie verarbeitet das Fordergut der vereinigten Gruben
Flsseberg, Friedrich-Wilhelm und Glaskopf, sowie der 3 km
nordlich auf demselben Gangzug bauenden Grube Wolf,
die durch Seilbahn mit der Aufbereitung Flsseberg ver-
bunden ist. Die Rohspataufbereitung besteht aus zwei
selbstandigen Anlagen von je rd. 600 t tdglicher Leistungs-
fahigkeit. Beiden ist ein Tiefbunker von je 300 t Fassungs-
vermdgen vorgeschaltet, der das unter 140 mm vorge-
brochene Haufwerk aufnimmt, wodurch die Aufbereitung
von der Forderung unabhéngig betrieben werden kann.
Aus den Bunkern bringen Kippkibelaufziige das Gut zur
Siebung. Diese erfolgt in Anlage | naB, in Anlage Il
trocken. Das Gut wird in Klaubspat iber 45 mm und Setz-
gut unter 45 mm getrennt. Zum Zwecke einer grundlichen
Klaubarbeit wird das Gut Gber 45 mm nochmals unterteilt
und dann zwei Lesebadndern zugefihrt, an denen Spat II,
Berge, Kupfer- und Schwefelkies ausgehalten werden. Das
Setzgut wird in Anlage | in die Kornklassen 45 bis 20 mm,

*) Auszug aus der von der Technischen Hochschule Aachen
genehmigten Dr.-Ing.-Dissertation von E. Ellerich (1939).

11 6.

Differentielle Sedimentationsversuche. Schwimm-

20 bis 10 mm und 10 bis 4,5 mm abgesiebt. In Anlage 11
wird die feinste KorngréRe nicht bis 4,5 mm, sondern bis
herab zu 2 mm gesetzt. Das Gut unter 2 mm wird in
Anlage Il nicht weiter aufbereitet, sondern zusammen mit
Spat Il den Rostofen zugefiuhrt und nach dem Rdésten auf
Magnetscheidern aufbereitet. In Anlage | wird das Gut
unter 4,5 mm zusammen mit dem Siebwasser einer Feinspat-

Haufwenh
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Schlamm, 116%, 2736, 7.2i 26.76
Bild 1. Mengenstammbaum der Rohspataufbereitung Fisseberg.

wasche zugefiihrt, in der es in die Kornklassen 4,5 bis
1,75 mm und 1,75 bis 0 mm getrennt und auf Bettsetz-
maschinen aufbereitet wird. Den Setzmaschinen der Korn-
klasse 1,75 bis 0 mm ist ein Spitztrichter vorgeschaltet, der
dieses Gut entschlammt. Das Setzgut der Feinkornsetz-
maschinen wird den anfallenden Sorten entsprechend ver-
einigt und in Kratzbandern entwassert.

Die Ueberlaufwésser der Setzmaschinen, Kratz-
bander und des Spitztrichters werden in einem Eindicker
geklart und gehen als Sieb- und Setzwasser wieder zurlick
zur Aufbereitung. Der eingedickte Schlamm wird in
Schlammteichen entwaéssert und teils als Versatzmittel in
der Grube verwendet, teils auf die Bergehalde gekippt. Auf
der Grube Filsseberg enthdlt dieser Schlamm noch 24% Fe.
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Bild 1 zeigt einen Mengenstammbaum der Rohspat-
aufbereitung Fisseberg. Er veranschaulicht sehr gut die
Gewinnung grofRer Mengen Spat | und Spat Il und zeigt
gleichzeitig, wie gering verhdltnisméRig die Kupfer- und
Schlammengen sind, die abgeschieden werden.

Zahlentafel 1 belegt die Anreicherungsleistung der Roh-
spataufbereitung. Aus dem verhéltnisméRig geringen Me-
tallgehalt des Rohhaufwerks 1aRt sich schon ableiten, dal
das in der Aufbereitung zu verarbeitende Gut aus sehr
gestorten und verhéltnismalig stark verquarzten Spat-
eisensteingdngen stammt. Deshalb ist der Aufbereitung die

Zahlentafel 1.

Anreicherungsergebnisse der Rohspataufbereitung

Luyken und Ellerich: Die Verwertung der Siegerlander Spatetiensteinschlamme.
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dieser Rostversuche im Siegerlander Schachtofen machte

es also erforderlich, andere Wege zur Nutzbarmachung der

Spateisensteinschlamme zu versuchen.

Laboratoriumsversuche zur magnetisierenden Rd&stung von Spat-
schldmmen.

Die Schwierigkeiten der Feinspatréostung konnten
ohne weiteres Uberwunden werden, wenn man die Roéstung
in einem Drehrohrofen vornehmen wirde. In diesem
Falle muRte der Betrieb aber wegen der hohen Kieselsdure-
gehalte der Schldamme so gefihrt werden, daR die nach-
folgende Magnetscheidung zu befriedigenden Erfolgen fiihrte.
Damit ergab sich die Pri-
fung einer magnetisieren-
den RO stweise, wie sieinden

der Grube Fisseberg.

Mn-Aus- . Si02Ver- Cu-Ver- i X

Teilmenge Gewichts-  Fe bringen Mn bringen 5102 teilung u teilung letzten Jahren im Kaiser-

prozent g4 % % % % % % W ilhelm-Institut  fir

Spat | 42,74 3545 5065 689 5165 531 13,25 0,34 46,30 Eisenforschung,  Dussel-

Spat Il 39,24 30,23 39,66 568 3870 1495 3426 0,28 34,99 dorf, auch fur karbonatische

Ha2Ufwerk 0 bis 152 288 436 572 449 1815 479 025 4.60 Erze ausgearbeitet worden
mm ) ,85 , , , , , , , - - S

Kupfererz 020 3395 023 182 023 325 004 11,45 7,30 ist. Verwiesen sei hier auf

Berge....n.. 12,15 10,26 4,17 1,95 411 6475 4595 017 6,60 die grundlegenden  Unter-

Schlamme. 1,15 24,35 0,93 4,12 0,82 25,48 1,71 0,33 1,21 suchungen von W. Luyken

Haufwerk 100,00 29,91 100,00 5,76 100,00 17,12 100,00 0,31 100,00 und L. Heller). Diese

Untersuchungen hatten au

Forderung zugrunde gelegt, ein hohes Eisen-Mangan-Aus-  der Entwicklung eines neuen Rostverfahrens gefuhrt,

bringen bei geringerer Anreicherung zu erstreben und damit
die Metallverluste so gering wie mdglich zu halten. Diese
Forderung wird tatsdchlich erfillt, da das Eisen-Mangan-
Ausbringen rd. 95% betrégt, wobei sich die Metallverluste
in den Bergen aufrd. 4% und in den Schlammen auf rd. 1%

belaufen. Der Anreicherungsgrad ist allerdings ziemlich
gering.
Betriebsversuche zur Gewinnung und Verarbeitung von Spat-

schlammen.

Far die Betriebsversuche wurden die Schldmme in der
Aufbereitung in Spitz- und Kléarkésten aufgefangen und
eingedickt. DieZusammensetzungder einzelnen Schlamm-
sorten geht aus der Zahlentafel 2 hervor. Auferdem gibt
diese Zahlentafel eine Vorstellung von der Feinheit der
Schldamme, indem in der letzten Spalte jeweils der Anteil
des feinsten Gutes unter 0,06 mm TeilchengroBe ange-

geben ist.
Zahlentafel 2.

Zusammensetzung der einzelnen Schlammsorten.

. Anteil des

Schlammsorte Fe Mn $i02  Korns unter

0,06 min
% % % %

Schlamm aus Anlage Il 28,35 5,82 19.65 39,69
Spitztrichtertberlauf . 22,74 558 32,10 97.08
Kratzband Spat I . 28,76 5,79 18,45 43,00
Kratzband Spat Il 23,15 4,65 31,92 50.09

Die aufgefangenen und eingedickten Schlamme wurden
versuchsweise in Zusatzmengen von 5 und 10% in den
Rostofen fir Spat 11 gerdstet. Bei den Oefen handelt es
sich um 11 m hohe Schachtéfen mit selbsttdtigem Austrag,
die von E. Plotzkil) eingehend beschrieben sind. Bei der
Rostung in diesen Oefen stellten sich folgende Stérungen
ein: Die Ofenleistung ging um rd. 40% zuriick. In der
Hauptfeuerzone kam es zu starken Schmolzbildungen, die
den Ofengang erheblich storten; schlieBlich muflite fest-
gestellt werden, dafl ein groRer Teil der aufgegebenen
Schldamme mit den Abgasen durch den Kamin ausgetragen
wurde. Zu diesen betrieblichen Mangeln tritt dann noch
der weitere Nachteil hinzu, da der so gerdstete Schlamm
nicht erfolgreich angereichert werden konnte. Das Scheitern

0 Arch-Eisenhittenw. 11 (1937/38) S. 263/72 (Erzaussch.42).

welches darin besteht, daB die Eisenkarbonate im neutralen
Heizgasstrom zersetzt und das heie ROstgut im kohlen-
sdurehaltigen Abgasstrom des Rdostofens gekuhlt wird. Bei
dieser Rostart bildet sich vollstandig das ferromagnetische
Eisenoxyduloxyd.

Die entsprechenden Untersuchungen mit den Sieger-
lander Spatschlammen konnten im Eisenforschungs-Institut
zu Dusseldorf ausgefuhrt werden. Die Rostung der Schlamme
erfolgte zunéchst in Kleinversuchen mit Einsatzmengen
von etwa 1,5 kg in einem selbstgebauten Drehrohrofen, der
bereits frither von W. Luyken und E. Bierbrauer be-
schrieben wurde3. An erster Stelle wurden zwei Versuche
mit Schldammen vom Kratzband Spat | durchgefiihrt. Die
Kornzusammensetzung des Gutes wurde schon oben mit
einem Anteil an Korn unter 0,06 mm von 43 % angegeben.
Weder bei der Réstung noch bei der magnetischen Trennung
zeigten sich irgendwelche Schwierigkeiten. Die Rosttempe-
ratur wurde bei einer Steigerung von 20°/min bis auf 650°
gebracht. Die Rostdauer betrug beim ersten Versuch
30 min und wurde beim zweiten Versuch auf 60 min erhdht.
In beiden Féllen betrug der Rostverlust 27,5%. Das Rost-
gut wurde anschliefend auf einem zweipoligen Starkring-
scheider magnetisch getrennt, bei dem sich der remanente
Magnetismus als ausreichend fiir eine gute Trennung erwies.
Zur Gewinnung mehrerer Einzelerzeugnisse wurde bei der
Trennung die Spaltweite zwischen Rinne und Ringpol-
scheibe gréRer oder kleiner gewéhlt. Die in Zahlentafel 3
niedergelegten Ergebnisse der Magnetaufbereitung
dieses Rostgutes zeigen ein gutes Ausbringen. Das Roherz
wurde durch die Rdstung von 28,76 % Fe auf 40,46 und
40,12% Fe angereichert. Der Rd&stschlamm wurde dann
durch die Magnetscheidung auf rd. 52% Fe mit 104% Mh
im Gesamtkonzentrat angereichert. Das Eisenausbringen
konnte auf fast 98 % gebracht werden, wéhrend das Mangan-
ausbringen in einem Falle sogar auf Uber 99% anstieg.
Hierbei muB noch besonders betont werden, daB die ma-
gnetische Trennung nur einmal vorgenommen wurde und
keine Nachscheidung stattfand.

8 Mitt. K.-Willi.-Inst. Eisenforschg. 21 (1939) S. 271/88;
Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 1138.
3) Arch. Eisenhiittenw. 2 (1928/29) S. 531/43 (Erzaussch. 22).

vgl.
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der
vom Kratzband Spat |

Zahlentafel 3. Ergebnisse

Gewichts- Fe-Aus-

Teilmenge ausbringen "€ bringen Mn
% 7 % %
Versuch I: Rdsttemperatur 650°, 30 min Réstdauer, Rdstung im Kohlensdure-Gasstrom
1. Konzentrat ..o 72,77 52,01 93,54 10,44
2. Konzentrat ..o 336 52,32 4,36 10,47
1, und 2. Konzentrat 76,13 52,02 97,90 10,44
BEIGe ..ot 23,87 3,56 2,10 0,30
ROStErz oo 100,00 40,46 100,00 8,02

Versuch I1: Roésttemperatur 650°, Rostdauer 1 h, Rostung in einem Gasstrom mit 80 % N2

und 20 % CO,

1. Konzentrat 72,75 52,12 94,51 10,47
2. Konzentrat 2,25 50,59 2,84 10,10
1. und 2. Konzentrat 75.00 52,07 97,35 10,46
25.00 4,27 2,65 0,61
100,00 40,12 100,00 8,00

Zahlentafel 4. Zusammenfassung der Ergebnisse der Magnetaufbereitung
der magnetisierend gerdsteten Schlamme der Grube Fisseberg.

Gewichtsausbringen

Luyken und Ellerich: Die Verwertung der Siegerlander Spateisensteinschlamme.

M agnetaufbereitung des gerdsteten Schlammes

Stahl und Eisen. 111

gabegut zu verwenden. Um
jedoch abzuschéatzen, welcher

Mn-Aus- . Si02:Ver- Anreicherungserfolg nach
bringen sio2 tetiung i
den Zahlenwerten der Klein-
% % 9%

eine Durch-
der vier

versuche fir
schnittsprobe

94,72 522 17,90 Schlammsorten zu erwarten
4,38 5,18 0.82 ist, wurde Zahlentafel 4 be-
99,11 522 18,72 rechnet; sie wurde aufgestellt
089 7224 8128 unter der Voraussetzung, daf
100,00 21,22 100,00 die Schlamme in folgendem

Anteilsverhaltnis anfallen:

Vom Kratz-
95,25 5,32 17,36 band Spat | 21,67%
2,84 772 0,73 Vom Kratz-
98,09 538 18,09 0
191 7302 819l band S_patll 11,67%
100,00 22,29  -100,00 vom Spitz-
' ' i trichter 25,00%
Aus Anlage Il 41,66%

zusammen 100,00 %

bezogen auf Fe-Aus- Mn-Aus oo Si02Ver- Aus der Zahlentafel 4 geht
Teilmenge Roherz gerostetes bringen bringen teilung hervor, daf ein Konzentrat
Erz .

% % % % % % % mit rd. 48%_ Fe, 9,3% Mn
» om Kratzband und 11,5% Si02gebildet wer-

Vi z . .
d SPat | oo 12,07 1599 52,02 2346 10,44 2438 522 2,69 den wirde. Das Eisenaus-
_ vom Kratzband bringen stellt sich auf 90,6%.
S Spat 11 . 5,19 6,87 51,44 9,97 10,23 10,26 6,94 1,54 Bei diesem Ergebnis muB je-
g vom Spitztrichter 11,81 1564 37,44 16,51 6,76 1544 26,30 13,27 doch bericksichtigt werden,
aus Anlage 11 21,48 28,44 50,67 40,64 9,95 41,33 7,97 7,31 daB es sich um erste Versuche
Gesamtkonzentrat . 50,55 66,94 47,98 90,58 9,35 91,41 11,49 2481 handelt. Awuch dirfte bei-
vom Kratzband spielsweise der Schlamm des
9 Spat | .o 379 501 35 050 030 022 7224 1167 Spitztrichteriberlaufs ein bes-
vom Kratzband . .
1©  spat Il . 382 506 346 049 055 041 7602 1241  Seres Anreicherungsergebnis
vom Spitztrichter 767 10,15 23,09 661 436 646 47,04 1540 erbrachthaben, wenn das Rost-
aus Anlage |1 9,70 12,84 5,02 1,82 0,80 1,50 86,22 3571 gut dieses Schlammes durch
Gesamtberge 2498 3306 1011 942 178 859 7051 7519  die etwas groberen anderen
Gerostetes Erz 75,53 100,00 35,46 100,00 6,85 100,00 31,00 100,00 (?Chlam.me aufgelockert wor-

ROstverlust...coeennnne 24,47 -— €n ware.

RONEIZ oo 100,00 — 26,78  — 517 2341 Durch das Vorhandensein

Anschliefend wurden mit den anderen Schlammsorten
der Fusseberger Aufbereitung dieselben Untersuchungen
durchgefuhrt. Sie zeigten bis auf die Versuche mit dem
Schlamm vom Spitztrichter die gleichen guten Ergebnisse.
Nur bei dem Spitztrichterschlamm fiel ein Gesamt-
konzentrat von nur 37,44% Fe an. Dieses un-
glinstige Anreicherungsergebnis, das schon ver-
mutet worden war, ist auf die auferordentliche
Feinheit dieses Gutes zurlickzufiuhren. In Zahlen-
tafel2wurde bereits angegeben, daf beiihm rd. 97%
des Gutes unter der Kérnung 10 000 Maschen/cm?2
lag. Die Beobachtung der Magnetscheidung ergab
als ein weiteres Erschwernis die Bildung feiner Zu-
sammenballungen, die zweifellos auf den hohen
Tongehalt zuriickzufiihren sind. Wenn somit bei
dieser Schlammsorte auch keine gute Trennung zu
erreichen war, so ergab sich doch die Fest-
stellung, daR der Schlamm stark ferromagnetisch
geworden war; denn auch dieses Gut wurde
ohne Fremderregung des Magnetscheiders geschieden.

Ein Anreicherungsversuch mit einer Schlammprobe,
in der die einzelnen Schl&mme anteilmaBig gemischt
waren, wurde nicht durchgefiihrt, weil beabsichtigt war,
einen weiteren Versuch in einer GrofRversuchsrost-
anlage auszufiihren und hierbei ein gemischtes Auf-

Bild

eines groéReren Drehofens im
Eisenforschungs-Institut war es moglich, die Ergebnisse der
Versuche im kleinen Drehofen durch einen fortlaufend
gefiihrten Versuch in einer groBeren Rdstanlage
zu erganzen. Auf die Beschreibung dieser Anlage kann hier

7.V.7938 8.7.7338

2. Temperaturverlauf beim Rd&stversuch mit Feinspat
und Schlammen der Grube Fisseberg.

verzichtet werden, da diese bereits an anderer Stelle gegeben
worden ist4). Bei dem Versuch wurden aber nicht nur
Schldamme, sondern auch unaufbereitetes Spathaufwerk von
0 bis 2 mm KorngréfRe aus der Anlage Il und Mittelgut

4 Luyken, W., und H. Kirchberg: Mitt. K.-Wilh.-Inst.
Eisenforschg. demnaéchst.
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von 0 bis 4,5 mm KorngréRe aus der Feinspataufbereitung
verarbeitet, weil die Kosten der magnetisierenden Rdstung
mit steigender Durchsatzleistung eine erhebliche Verringe-
rung erfahren und das vorgenannte Gut so geringwertig ist,
daB auch seine Anreicherung erwiinscht sein mufite. Die
Mischung der Schlamm- und Spatsorten wurde so vor-
genommen, wie sie anteilméRig in der Gesamtanlage an-
fallen, und zwar:

66,0% Haufwerk 0 bis 2 mm

22,0% Spat Il. Sorte 0 bis 4,5 mm (Mittelgut)

2,6% Schlammvom Kratzband Spatl

1,4% Schlammvom Kratzband Spat 1l

3,0% Schlamm vom Spitztrichteriberlauf

5,0% Schlamm von Anlage |1

'T00,0%.

Dieses gemischte Gut wurde mit einer Aufgabemenge
von 36 kg/h in denOfen aufgegeben. Die Temperatur in
der heilesten Zonedes Rostofens betrug zundchst650°,
spater 700°. Aus Bild 2 ist der Temperaturverlauf fir
die einzelnen Mefstellen des Ofens wahrend des Versuches
zu ersehen. Die MeRstellen II, 111 und IV liegen im R{st-
ofen, die MefRstellen V und VI in der Kuhltrommel. Die
MeRstelle 1V liegt vor dem Brennermund und zeigt ziemlich
genau die erreichte Hochsttemperatur an. Nach finf Stun-
den Versuchsdauer konnte der erste Ofenaustrag abgezogen
werden. Dann wurde das gerdstete Erz in Zeitabstdnden
von einer Stunde abgezogen und fortlaufend numeriert. Die
einzelnen Austrdage sind nach dem Zeitpunkt ihres Entfalls
in Bild 2 aufgefuhrt. Fir die spatere magnetische Trennung
wurden die Austrdge 9 bis 12, 13 bis 18 und 24 bis 27 zu-
sammengefalt. Von diesen Austragen wurden Proben ge-
nommen und diese vor der Magnetscheidung aus trennungs-
technischen Grinden in die Kornklassen 0 bis 1 mm und
1 bis 4,5 mm getrennt.

Ueber die Ergebnisse der der Rostung nachfolgenden
Magnetscheidung gibt die Zahlentafel 5 einen Ueberblick.
und zwar gleichzeitig fir die drei zusammengefaliten Aus-
tragsgruppen. Aus den Werten der Eisenanreicherung ergibt
sich, da das Korn unter 1 mm in allen Féllen sehr gut an-
gereichert wurde. So hat das Gesamtkonzentrat dieser
Kornung stets etwas tGber 50% Fe, und das Eisenausbringen
stellt sich auf 95,8 bis 97,2%. Der Vergleich dieser Reihe
zeigt, daB bei der Rosttemperatur von 700° der Erfolg am
besten war. Nicht so gut wie die Trennung des Korns unter
1 mm sind die Ergebnisse der Magnetscheidung des Korns
Uber 1 mm. Hier stellen sich die Gehalte im Gesamtkonzen-
trat auf 43,3 bis 45,5% Fe; dabei sind auch gleichzeitig die
Werte des Eisenausbringens, auch wenn sie beispielsweise
den Wert von 95 erreichen, doch unglnstiger. Hierbei muf3
vor allem beriicksichtigt werden, da das Korn tber 1 mm
zu einem sehr erheblichen Teil Mittelgut aus der Feinspat-
aufbereitung ist und hauptsachlich aus verwachsenem
Gut besteht.

Die Zahlentafel 5 gibt auBerdem die Gehalte an Eisen-
oxydul, Manganoxydul und Eisenoxyd an, welche
analytisch bestimmt wurden. lhre Ermittlung erfolgte, um
einen MafRstab dafiir zu gewinnen, ob es gelungen sei, die
beabsichtigte Bildung von Eisenoxyduloxyd zu er-
reichen. Bei der Austragsgruppe 9 bis 12 ist in dem grdberen
Korn noch ein erheblicher Gehalt an freiem Oxydul. Dies.
1aRt darauf schlieBen, dal noch keine véllig befriedigende
Zersetzung erreicht worden war. In der folgenden*Aus-
tragsgruppe 13 bis 18 sind die Verhéltnisse schon ausge-
glichener; auch das grobe Korn ist offenbar infolge der in-
zwischen erreichten gleichmaRigeren Temperaturverteilung
im Ofen besser zersetzt. In der Austragsgruppe 24 bis 27
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sind die Gehalte an freiem Oxydul und auch an freiem Oxyd
noch besser ausgeglichen. Man darf hierin den Beweis
sehen, dall die Zersetzung zu einem gewissen Abschluf® ge-
kommen war und dafl das Fehlen von freiem Sauerstoff
eine zu weitgehende Oxydbildung verhindert hat.

Von den verschiedenen Austragsgruppen des GroR-
versuches konnten auch der Firma Fried. Krupp Gruson-
werk A.-G. Proben fir Magnetscheidungsversuche
Uberlassen werden. Dankenswerterweise fiihrte diese Firma
die Versuche in betriebsmaBiger Weise durch und
teilte die von ihr erzielten Ergebnisse wie folgt mit:

Art des Bosterzes aﬁset‘),\ll'll%gtesr{ Fe aulszti)sr?gg-;en
Austragsgruppe % % %
9 bis 12 72,32 48,72 93,79
13 bis 18 79,80 48,13 97,39
24 bis 27 74,16 49,30 96,36

Das Boherz hatte einen Gehalt von 29,08 % Fe.

Diese Ergebnisse hegen allgemein etwas hoher als die der
Versuche im Eisenforschungs-Institut. Hierbei muf aller-
dings berilcksichtigt werden, daR bei den Versuchen im
Institut nur je eine Scheidung vorgenommen wurde und beim
Grusonwerk das Konzentrat der ersten Scheidung noch ein-
mal nachgeschieden wurde. Bemerkenswert sind vor allem
die hohen Werte fiir das Gewichts- und Eisenausbringen
bei der Austragsgruppe 13 bis 18. Hierbei konnten fast
80 Gewichtsprozent Gesamtkonzentrat mit 48,13% Fe
bei einem Eisenausbringen von 97,39 % erzeugt werden.
Betrachtet man die Versuchsergebnisse im Zusammenhang,
somuf festgestellt werden, dall die magnetisierende Rdstung
des Siegerldnder Feinspates und der Spatschlamme sowie
ihre anschlieRende Anreicherung durch die elektromagneti-
sche Scheidung in technischer Hinsicht durchaus gelungen
ist. Am beachtenswertesten sind die hohen Werte des er-
zielten Metallausbringens bei einer sehr guten Anreicherung.

Differentielle Sedimentationsversuche mit Spateisensteinschlammen.

Obwohl die Rostung im Drehrohrofen nach dem Ver-
fahren des Eisenforschungs-Instituts sowohl technisch als
auch wirtschaftlich gute Erfolge aufwies, wurde die Lésung
der Schlammfrage auch auf naBmechanischem Wege
versucht. Aach ergebnislos verlaufenen Schlammversuchen
wurde eine Losung auf dem Wege der differentiellen
Sedimentation zu erzielen versucht. Die Trennung des
im Schlamm enthaltenen Tones von den Spatteilchen sollte
durch Stabilisierung des Tones
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Konzentrat erzielt wurde, haben die Versuche ein nega-

tives Ergebnis gebracht, da das Eisenausbringen, das

im ersten Konzentrat 37,5% betrug, keinesfalls fir eine

wirtschaftliche Verarbeitung des Gutes nach diesem Ver-

fahren ausreicht.

Schwimmaufbereitungsversuche mit Siegerlander Spateisenstein-
schlammen.

Als ein letzter Weg blieb nun noch die Schwimmauf-
bereitung, und es wurden entsprechende Versuche ange-
stellt. Diese Versuche wurden in einem von der Firma
Humboldt-Deutzmotoren A.-G. gebauten Labora-
toriumsgeréat, das von der Grube GroBe Burg bei Neun-
kirchen in hebenswirdiger Weise zur Verfigung gestellt
wurde, durchgefihrt. Als Laboratoriumsgerat wurde eine
von der Minerals Separation Ltd. entwickelte Unterluft-
Schwimmeinrichtung mit einem Fassungsvermdégen von 5 1
verwandt.  Siebanalysen der Schlamme ergaben, daf
das Gut uber 94 Gewichtsprozent unter 0,2 mm KorngroRe
hatte, so daB von einer Zerkleinerung vor der Schwimm-
aufbereitung abgesehen werden konnte. Vorversuche
zeigten, daf die Spatschlamme mit verdinnter Schmier-
seife sehr gut geschwommen werden konnten. Um ein Auf-
schwimmen des Tones und Quarzes zu verhindern, wurde der
Tribe vor der Zugabe des Schwimmittels etwas Wasserglas
zugegeben. Die Versuchsergebnisse waren zufrieden-
stellend. GemdR Zahlentafel 6 wurden fast 74 Gewichts-
prozent Schlammkonzentrat mit einem Eisengehalt von
33,5% abgezogen. Dabei fielen 26% Schlammberge mit
13,10 % Fe an. Das Eisenausbringen betrug fast 88 %.

Zahlentafel 6.
Ergebnisse eines Schwimmtrennungsversuches.
Ge-

A Fe- Mn- Si02
Teilmenge w;ﬂ;ts- Fe  Aus  Mn  Aus  §i02 \./Ier'
bringen bringen bringen teilung
% % % % % % %
Schlamm-
konzentrat 73,76 33,53 87,79 6,58 88,13 831 28,92
Schlamm-
berge 26,24 13,10 12,21 2,49 1187 57,41 71,08
1 Aufgabe 100,00 28,17 100,00 5,51 100,00 21,19 100,00 !

Zusatze:
2,88 kg Schmierseife + 0,48 kg Wasserglas je t Aufgabe.
Wie aus Zahlentafel 7 hervorgeht, konnte bei spéteren
Versuchen noch ein kupferhaltiges Gut abgezogen werden.
Dieses wurde als erstes ausgetragen und konnte sofort vom

Zahlentafel 7. Ergebnis eines Schwimmtrennungsversuches mit Kupfergewinnung.

in der Schlammtriibe er-

i ili- Gewichts- Fe-Aus- Mn-Aus- Si02Ver- Cu-Aus-
reicht werden. Als Sta}blh Teilmenge aus- Fe bering:n N bringen  S*0  teilung  CU  bringen
sator wurde der von der Firma bringen o o y % 9 ol a 9
Deutsche Bentonit-G. m. ° ° ° ° ° ° ° °
b. H‘ Hannover‘ hergeste“te Schlammkonzentrat 71,60 33.13 86,48 6,61 87,24 9,05 28,20 0,34 66,85
Bentonit Tixoton benutzt. Schlammberge 26,64 11,78 11,44 2,26 11,10 61,68 71,51 - —
Zahlreiche  Versuche, die Cu-Konzentrat 1,76 32,40 2,08 5,13 166 381 029 6,78 33,15
in einem zylindrischen Glas- Aufgabe ... 100,00 27,43 100,00 5,42 100,00 22,97 100,00 0,36 100,00

gefall von 70 mm Durchmesser

und 400 mm Hohe durchgefiihrt wurden, ergaben, dall bei
einer Tixotonzugabe von 8%, bezogen auf den Feststoff-
gehalt der Schlammtribe, die beste Tonstabilisierung er-
reicht wurde. Bei dieser Zugabe enthielt das Tonkonzentrat
33,39% A1 3und das Spatkonzentrat nur noch 4,78% A1 3
Bei den nun folgenden Absetzversuchen stellte sich folgende
Anreicherung ein: 30 Gewichtsprozent der Aufgabemenge
wurden von 24,8% Fe auf 31,0% Fe angereichert. Es
fielen dabei 40 Gewichtsprozent zweites Konzentrat mit
einem Eisengehalt von 28,45% an. Die restlichen 30 Ge-
wichtsprozent der Aufgabe wurden als Tonschlamm stabili-
siert. Obwohl also eine ganz gute Anreicherung im ersten

Spatkonzentrat getrennt werden. Etwa mitgehender Spat
wird bei der spateren Anreicherung des kupferhaltigen
Gutes als Spatkonzentrat in den Abgéngen der Kupfer-
anreicherung, wie aus Zahlentafel 8 hervorgeht, wieder-
Zahlentafel 8. Anreicherungsergebnis des Kupfererzes.

Gewichts-

. Cu-Aus-
Teilmenge aus- Fe M sio; Cu bringen
bringen o
% Y % b @ %
Konzentrat 31,25 31,10 2,81 1,05 23,26 96,53
Abgénge 68,75 34,12 6,78 6,40 0,38 3,47
Aufgabe 100,00 33,17 5,94 4,73 7,53 100,00
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gewonnen. Bei der Kupferanreieherung wurden je t Auf-
gabegut folgende Mengen an Zusdtzen verbraucht:

0,5 kg Wasserglas
0,5 kg Amylxanthat
0,2 kg Paradl

0,3 kg Sapinol.

Das kupferhaltige Gut konnte von 7,53 % Cu auf Gber
23% Cu im Konzentrat angereichert werden. Dabei betrug
das Kupferausbringen 96,5%. Die Abgénge stellten ein
Spatkonzentrat mit einem Eisengehalt von 34% dar.

Die bei diesen Schwimmaufbereitungsversuchen erzielten
Ergebnisse sind nicht als endgiltige Werte anzusehen, da
sie voraussichtlich bei betrieblicher Schwimmaufbereitung
noch etwas verbessert werden kénnen. Zum Vergleich mit
den genannten Ergebnissen und zur Erhdrtung der Be-
hauptung, dal die Ergebnisse noch verbessert werden
kénnten, seien hier die Werte angegeben, die H. Gleich-
mannb bei Schwimmversuchen mit Siegerldnder Spateisen-
steinschl&mmen in einer 600-1-M.S.-Zelle erzielte:

Ge- Ou-

) wichts- go Mn  Si02  Cu Aus-
Teilmenge aus- bringen

bringen

% % % % % %

Cu-Konzentrat 0,83 24,57 0,60 2,30 2450 56,19
Cu-Zwischen-

erzeugnis . 0,67 27,30 0,70 4,88 15,70 29,08
Pyritkonzentrat 1,50 39,80 0,73 5,10 1,94 8,04
Spatkonzentrat 53,33 3580 6,68 4,48 0,03 3,67
Berge 43,67 12,60 2,17 50,33 0,03 3,02
Aufgabe 100,00 25,85 4,53 24,49 0,36 100,00

Aus diesen Ergebnissen geht hervor, daB von einem
Aufgabegut mit nur 25,85% Fe und 0,36% Cu durch die
Schwimmaufbereitung ein Kupferkonzentrat mit 24,5% Cu
und ein Spatkonzentrat mit 35,8 % Eisen abgezogen wurden,
wobei fast 44% Berge mit 12,6% Eisen abgestoRen werden
konnten.

Vergleich der beschriebenen Verfahren und Auswertung der Ver-
suchsergebnisse.

Die in der vorliegenden Arbeit beschriebenen Verfahren
sind nicht alle fur einen wirtschaftlichen Vergleich geeignet;
sowohl das Rdsten in den heute im Siegerland betriebenen
Rostofen als auch die Sedimentation von Spateisenstein-
schldmmen missen ausscheiden. Es bleiben daher nur die
Ergebnisse der magnetisierenden Rd&stung und der
Schwimmaufbereitung fir den Vergleich ibrig.

Zundchst seien die Anreicherungsergebnisse noch einmal
kurz zusammengefallt und mit den Ergebnissen der naB-
mechanischen Rohspataufbereitung des Siegerlandes ver-
glichen. In der Gegeniberstellung in Zahlentafel 9 sind die

Zahlentafel 9. Gegenilberstellung der Anreicherungs-

ergebnisse der Rohspataufbereitung mit denjeni-
gen der Versuche mit magnetisierender ROstung
und Schwimmaufbereitung.
Roherz Gerdstetes Eisen-
Verfahren Fe Konzentrat  ausbringen
% % %
NaBmechanische Rohspat-
aufbereitung ......c..c....... 29,91 43.91) 90.3
Magnetisierende Rdstung 28.461) 49,3 96.4
Schwimmaufbereitung 27,43 44,2i) 86.5

i) Berechnet fir ein Rostausbringen von 75 %.

Eisengehalte der Rdstkonzentrate fiir ein Rostausbringen
von 75% berechnet. In der naBmechanischen Rohspat-
aufbereitung wird, ausgehend von Rohspat (vgl. Zahlen-
tafel 1), ein Rostkonzentrat mit 43,9 % Fe erzielt bei einem
Eisenausbringen von 90,3%. Es muB hierbei allerdings

5) Mindliche Mitteilung.
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berticksichtigt werden, dafl in diesen Zahlen die gesondert
durchgefiihrte Magnetscheidung des Rostspats Il noch nicht
erfalt ist. Bei der Schwimmaufbereitung wurde ein etwes
hoherer Eisengehalt im Rd&stkonzentrat erzielt, ndmlich
44,2% bei einem Eisenausbringen von 86,5%. Zugrunde
gelegt ist hier der Eisengehalt der Rohschldamme aus dem
Flotationsversuch in Zahlentafel 7. Wenn man bedenkt,
dall der Rohschlamm nur 27,43% Fe enthélt, so mul} die
Anreicherung auf 44,2% Fe im Ro&stkonzentrat als gut
angesehen werden, wobei nicht unerwéhnt bleiben darf, da3
50% der Schlamme Korngrdéfen unter 40 000 Maschen/cm!
hatten. Die bei weitem besten Anreicherungsergebnisse
brachte die magnetisierende Rostung. Im Rd&stkonzentrat
konnte ein Eisengehalt von 49,3% bei einem Eisenaus-
bringen von 96,4% erreicht werden.

Im folgenden soll nun die Wirtschaftlichkeit der
magnetisierenden Rdstung und der Schwimmaufbereitung
verglichen werden. Zur Untersuchung der Wirtschaftlich-
keit der magnetisierenden Rdstung konnte ein vom Gruson-
werk fir andere Zwecke aufgestellter Kostenanschlag als
Anhalt benutzt werden. Durch sorgféltige und vorsichtige
Auswertung dieses Kostenanschlags, die wegen der nicht
auf den besonderen Fall zugeschnittenen Kostenaufstellung
vorzunehmen war, ergeben sich Kosten flir Maschinen von
490 000J1J1 und fur Gebdude von 277 000MJH, somit Ge-
samtkosten von 467 000 JIJI.

Fir die Errechnung der Verarbeitungskosten wurden
folgende Rechnungsgrundlagen benutzt:

Kapitaldienst: 42,5%, Kraftkosten: 0,03 J?.if/kW h; Zechen-
koks 40 bis 60 mm: 48j?jf/t frei Biersdorf; Schichtlohn,
einschliellich Soziallasten fiur Arbeiter: 7,20 JI.11, fir Hilfs-
arbeiter: 5,52 MM\ bei dem durchgehenden Betrieb der An-
lage das Jahr zu 350 Tagen.

Danach ergeben sich fiir die magnetisierende Rdstung
folgende Kosten je t Durchsatz:

4. Kapitaldienst....coovvceivnrcicienennnn, 4,67jOT/t Durchsatz
2. Lohnkosten fir 6 Mann und 3

Hilfsarbeiter (dreischichtiger Be-

trieb) ...0,60j?Jf/t Durchsatz
3. Kraftkosten:5 kWh ....0,45j/?JT/t Durchsatz
4. Brennstoff5 % ..o, 0,90j?Jf/t Durchsatz
5. Instandhaltung 3% des Anlage-

kapitals .o 0,40J?2Jf/t

3,72J3?Jf/t Durchsatz

GemaR den Anreicherungsergebnissen des Grusonwerkes
ist es moglich, aus dem R&stgut ein Konzentrat mit 48 % Fe,
9,7% Mn und 44% Si02zu erzeugen. Der Verkaufswert
flr dieses Konzentrat stellt sich nach der Verkaufsformel
des Siegerlander Eisensteins auf 49JIM. Da die Tonne Roh-
spat infolge des Rostverlustes von 25% 0,75 t gerbstetes
Gut und die Magnetscheidung hieraus mit einem Gewichts-
ausbringen von 79% das Konzentrat erzeugt, so fallen je
Tonne Rohschlamm 0,75 x 0,79 = 0,592 t Konzentrat an.
Daraus ergibt sich ein Erlds je Tonne Schlamm von 0,592
x 49 = 44,25 'RJL Diesem Erl6s steht gegeniiber der Wert
einer Tonne Aufgabegut mit bJUK. Dieser Wert wurde
festgestellt unter Beriicksichtigung der Gewinnungskosten
fir Siegerlander Rohspat und der besonders minderwertigen
Beschaffenheit, die das Aufgabegut hat. Hinzu kommen
die Aufbereitungskosten mit 3,72j?.jf/t Aufgabegut, so dai
sich fur Einsatz- und Verarbeitungskosten ein Betrag von
8,72 JU tergibt. Dasich der Erlos auf 44,25 J1J1fi Aufgabegut
stellt, ergibt sich somit ein Gewinn je t Durchsatz der
Rostanlage von 2,53JUI.

Durchsatz
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Eine Schwimmaufbereitungsanlage auf der Grube
Fusseberg wirde naturgemdB mit einfacheren Mitteln zu
errichten sein. In der Aufbereitung dieser Grube fallen tdglich
121verwertbare Schldmme an. Zur Schwimmtrennung dieser
Menge sind nach Kostenaufstellungen vom Grusonwerk und
von derHumboldt-Deutzmotoren-A.-G. folgende Anlagen not-
wendig: 7 Sehwimmzellen von je 1 m3Zelleninhalt (5 Zellen
fur Spat und 2 fur Kupfer), deren Anschaffung 18 COOMM
kosten wiirde. Dazu kommt eine vollstandige Filteranlage,
bestehend aus einem 5-m2-Filter fiir Spat und einem 2-m2
Filter fur Kupfer mit 20 000 MM, so daR die Gesamtkosten
der Anlage 38 000JIM betragen wrirden. Gebdudekosten
brauchen hier nicht gerechnet zu werden, da geniigend
Raum zur Aufstellung der Schwimmaufbereitungsanlage
vorhanden ist. Fir die Zusammenstellung der Verarbei-
tungskosten sind die in Frage kommenden Rechnungs-
grundlagen wie bei der magnetisierenden Rdstung benutzt,
mit dem Unterschied, daB 300 Arbeitstage je Jahr ange-
nommen wurden, weil es sich um einen nicht durchgehenden
Betrieb handelt. Hinzu kommen hier noch die Kosten der
Reagenzien, und zwar fur Schmierseife und Wasserglas
0,60jUM je kg. Demnach ergeben sich fir die Schwimm-
aufbereitung folgende Kosten je t Durchsatz:

1 Kapitaldienst......ccococevnvnciiininienene IM M M it Durchsatz

2. Lohnkosten ur
schichtiger Betne ) ;0 M.t urc satz
3. Kraftkosten 26 KWh t ...cccccvvvvennnee. 0,78 JIM t Durchsatz
4. Reagenzien: 2,9 kg Schmierseife
und 0,5 kg Wasserglas......ccc.coceeuen. 2,04 MM\ Durchsatz
5 Instandhaltung 3% des Anlage-
kapitals

5,66 MM/t Durchsatz.

Aach den Versuchsergebnissen ist es moglich, aus den
Spatschldammen 72 Gewichtsprozent Spatkonzentrat mit
33,5% Eisen zu erzeugen. Es fallen also je t Rohschlamm
0,72 t Spatkonzentrat an. DerVerkaufswert fur dieses
Konzentrat stellt sich auf 10 MM.Daraus ergibt sich ein
Erlds je t Schlamm von 0,72 x 10= 7,20MM. Diesem
Erl6s stehen die Verarbeitungskosten von 5,66 MM gegen-
Uber. Da fir den Schlamm keine Einsatzkosten in Ansatz
zu bringen sind, ergibt sich ein Gewinn je tDurchsatz von
\?AMM.

Bei der Schwimmaufbereitung fallen taglich auch noch
0,2 t kupferhaltiges Gut mit einem GehaltVon 6,78% Cu
an, die in der angeschlossenen Schwimmaufbereitung fir
Kupfer angereichert werden. Der Erlés aus der Kupfer-
flotation deckt sich ungefdhr mit den Kosten, die fur
Schwimmittel aufgebracht werden missen, so dal bei diesen
geringen Mengen kein Reingewinn erzielt werden kann. Es
fallen namlich nur 0,06 t Kupferkonzentrat mit 23,26 % Cu
taglich an.

Beim Vergleich der Ergebnisse beider Verfahren
schneidet die matnterisierende’ Rostumt besser ab als die
Schwimmaufbereitung. Dabei ist noch zu beachten, daB
. | a- * J T,- . CntiianiniP
kﬁ'c?eerrnmgugcﬂepgrhesrﬁaqugn %Ab}gné mn%%vn%orngr[g&rengnd
Mittelgut aus der Femspatwasche verarbeitet werden. Da-
durch wurden die Schachtrostofen eine
lastung erfahren, die eine gleichméRigere Ro”arbeit und
eme Erhdhung der Durchsatzleistung zur Fo”™ e baben vrnde.

azu -ommt noch, dall ein Te esm T t
Kupfers bei der Magnetscheidung mit m die Berge gelangt,
so daR diese Kupfermengen durch

waren. Die Frage nach der Eignung des bei der Réstung
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anfallenden Rostgutes fur die Verhlttung wird dadurch
gelost, dal das Gut zunéchst gesintert wird. Da das
Konzentrat schon gerdstet ist, wird sich bei verhéltnis-
maRig sehr niedrigem Brennstoffverbrauch ein fester Sinter
von guter mechanischer Beschaffenheit ergeben. Der hohe
Metallgehalt des Konzentrates macht die Sinterkosten auch
leicht tragbar. Weiterhin wirden sich bei der magnetisieren-
den Rostung die alten Halden- und Teichschlamme, auch
wenn die Oxydation des Erzes schon fortgeschritten ist.
nach Ermittlung von W. Luyken und L. Kraeber6) ohne
Schwierigkeiten verarbeiten lassen, weil das bei der Rostung
des Eisenkarbonates entstehende Kohlenoxyd auf das Eisen-
oxyd reduzierend wirkt. SchlieBlich mufl dem Verfahren der
magnetisierenden Rdstung ein letzter Vorteil wegen der An-
reicherung auf rd. 60% Metallgehalt und dem gleich-
zeitig sehr hohen Metallausbringen von tiber 96% zugebilligt
werden.

Die Schwimmaufbereitung hat gegenlber der
magnetisierenden Rdstung den Vorteil, daf sie schon bei
kleineren Durchsatzmengen mit wirtschaftlichem Er-
folg betrieben werden kann. Dazu kommt eine etwas
glnstigere Gestaltung der Kupfergewinnung. Die
Verarbeitung von alten Halden- und Teichschlammen wiirde
?ber 0616113 0 ~rte n Erzen sehr wahrscheinlich eine
versc-hlechterung der Anreicherungsergebmsse bei gleich-
zeitiger Erhohung der Reagenskosten zur Folge haben,
Versuche mit alten Halden- und Teichschldmmen konnten
jedoch im Rahmen dieser Arbeit nicht durchgefiihrt werden,
da keine solchen Schlamme zur Verfligung standen. Der
Verarbeitung des anfallenden Schlammkonzentrates im
Hochofen miiRte, wie bei der magnetisierenden Rostung,
eine Sinterung voraufgehen; dabei wiirde das Gut
gleichzeitig abgerdstet. Hierbei wirden sich allerdings die
Sinterkosten nicht so niedrig wie beim ROstkonzentrat
stellen, da die Zersetzung des Karbonates bei der Sinterung
héheren Brennstoffbedarf bedingt. Auferdem wird die
Leistung der Sinteranlage zurlickgehen und auch ein Sinter
von rieht so guter mechanischer Beschaffenheit entstehen.
Von L ~ B auf die Sinterkosten ist ferner, dal der Metall-
?ehalt des Schwimmkonzentrates wesentlich geringer ist
ab der hes Réstkonzentrates.

Die Ergebnisse der beiden Verfahren erhielten noch
erhdhte Bedeutung, wenn es im Siegerland zur Errichtung
einer Zentralaufbereitungsanlage fur Schldamme
kédme, in der alle im Siegerland anfallenden Spatschlamme
verarbeitet werden kénnten. Dann fielen fiir die magneri-
sierende Rostung im Drehofen die Einsatzkosten weg, so
daR sie mit wesentlich erhéhtem wirtschaftlichem Erfolg be-
trieben werden koénnte. Aber auch die Schwimmaufberei-
tung wirde durch die starke Erhdhung des Durchsatzes
trotz der hinzutretenden Geb&udekosten eine wirtschaftliche
~erbesserang erfahren.

Zusammenfassung.
: ) o , -1

W *r Veiwertag *t m den nabmecbamsehen
Kohspataulbereitungen des Segerlandes anfallend n| Spat-
eisensteinschlamme wurden Untersuchungen angestellt. Im

Anschluf ap eine Beschreibung der Rohsggmg;‘#&r&i&g

ihren durchschnittlichen Eisengehalten sowie

nach J  und Herkunft dargestellt. Betriebsversuche zur
R A Sch]amme in den auf der Grube vorhandenen

scheiterten daran daB die Ofenleistung stark
zurUc&ging und Schmolzbildun%en sowie starke Verstau-

« Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg. 15 (1933) S. 149 60
(Erzaussch. 32); vgl. Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 1041.

dann
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bungen auftraten. LaboratoriunismaBige Rdstversuche
nach dem vom Eisenforschungs-Institut in Disseldorf aus-
gearbeiteten Verfahren der magnetisierenden Rdstung von
karbonatischen Eisenerzen ergaben, von einer Ausnahme ab-
gesehen, ganz ausgezeichnete Anreicherungen.

Ein Rostversuch in einem halbbetrieblichen Drehrohr-
ofen zeigte gute Durchschnittsergebnisse. Erzeugt wurden
Konzentrate mit 46,7 bis 48,4% Fe, bei Werten des Eisen-
ausbringens von 94,5 bis 96,4%.

Auf naBmechanischem Wege brachte nach ergebnislos
verlaufenen Schldmmversuchen und Versuchen zur diffe-
rentiellen Sedimentation das durchgefihrte Schwimm-
aufbereitungsverfahren den gewinschten Erfolg der An-
reicherung mit einem Spatkonzentrat von 33,5% Fe bei
einem Eisenausbringen von fast 88%. Gleichzeitig fiel bei

Fortschritte der Schmelztechnik im kernlosen
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dieser Spatanreicherung noch ein kupferhaltiges Gut an,
das weiter angereichert werden konnte.

Ein Vergleich zwischen dem Verfahren der magneti-
sierenden Réstung und der Schwimmaufbereitung und die
Gegeniberstellung mit den Ergebnissen der naBmechani-
schen Rohspataufbereitung des Siegerlandes zeigt, da
die magnetisierende Rostweise die bei weitem besten
Anreicherungen erzielt. Eine Wirtschaftlichkeitsberech-
nung laRt erkennen, dal die magnetisierende Rdstung auch
in dieser Beziehung der Schwimmaufbereitung Uberlegen
ist. Trotz der Vorteile der magnetisierenden Réstung
konnten aber auch fir die Schwimmaufbereitung wirt-
schaftliche Vorzige festgestellt werden, so dal die Anwen-
dung beider Verfahren auf Siegerldnder Schlamme erfolg-
versprechend ist.

Induktionsofen.

Von Oskar Dorrenberg und Werner Bottenberg in Rinderoth.

(Entwicklung und heutiger Stand des Schmelzens im kernlosen Induktionsofen.

Verbesserungen im Ofen- und Umformerbau.

M etallurgisches.)

it der Aufstellung des ersten, fiir ununterbrochenen

Betrieb bestimmten kernlosen Induktionsofens in
Deutschland, die vor genau zehn Jahren bei den Stahl-
werken Ed. Dorrenberg Séhne in Rinderothl) erfolgte, hat
dieses Stahlschmelzverfahren einen alle Erwartungen uber-
treffenden Aufschwung genommen. Die Gesamtzahl der
in dieser verhaltnismaRig kurzen Zeitspanne in Deutsch-
land errichteten Betriebsschmelzanlagen betragt
140 mit einer installierten Generatorleistung von annéhernd
40 000 kW. Der diesen Zahlen entsprechende verfiigbare
Ofenraum erscheint mit 160 t im Vergleich zu anderen
Stahlerzeugungsverfahren zwar noch recht gering, doch stellt
unter Berticksichtigung der groen Durchsatzleistung dieser
Schmelzanlagen die Erzeugung aus kernlosen Induktions-
ofen heute schon einen beachtlichen Anteil der gesamten
Elektrostahlgewinnung dar. Entscheidend fiir diese schnelle
Entwicklung waren die Vorteile, die vom kernlosen Induk-
tionsofen sowohl in betrieblicher als auch in metallurgischer

Bild 1. Kernloser Induktionsofen, Bauart AEG.

Beziehung geboten werden, wie die leichte Anpassungs-
fahigkeit an einen vielseitigen und stark wechselnden Er-
zeugungsplan, die Ausschaltung ortlicher Ueberhitzung und
die sichere Wiederholbarkeit einer als ginstig erkannten
Schmelz- und Abstichtemperatur, die schnelle und voll-
standige Auflésung hochschmelzender Legierungszusatze so-
wie die aulRerordentlich glinstigen Abbrandverhdltnisse. Ein
weiterer, nicht zu unterschatzender Vorteil liegt in der

B Dérrenberg, 0., und N. Broglio: Stahl u. Eisen 50
(1930) S. 617/29 (Stahlw.-Aussch. 183).

leichten Bedienung der Oefen; selbst Oefen mit einem groRe-
ren Fassungsvermdgen erfordern nur einen Schmelzer.
Auf die wirtschaftlichen Erfolge braucht nicht besonders
hingewiesen zu werden. Die bisherige Entwicklung wére
bei den gegenuber Lichtbogendfen wesentlich hdheren An-
schaffungskosten auf Grund der technischen Vorteile allein
nicht moéglich gewesen.

Das Fassungsvermdgen der kernlosen Induktionsofen,
das anfénglich nur wenige hundert Kilogramm betrug, ist
im Verlauf der letzten Jahre betrachtlich gesteigert worden.

Bild 2. Kernloser Induktionsofen,
Bauart Siemens & Halske.

Mehrere 6- und 8-t-Oefen sind inzwischen aufgestellt wor-
den-), ohne dal jedoch hiermit eine endgultige obere Grenze
des Fassungsvermdgens erreicht wére. Es schweben bereits
Plane, nach welchen kernlose Induktionséfen von 40 t
gebaut werden sollen.

Der Aufbau neuzeitlicher Hochfrequenzdfen geht aus
Bild 1 und 2 hervor. Im wesentlichen besteht ein kernloser

*) Kauchtschischwili,M .:Stahlu.Eisen58(1938)S.520/23.

lino-'lci*er’ Werksztg. Schoeller-Bleckmann-Stahlw. 8
(1937) S. 66/69.
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Induktionsofen aus Ofenkdrper, Spule, Tiegel mit Hing,
Boden- und Deckelsteinen. Waéhrend friher die Strom-
zufiihrung zum Ofen vielfach durch hochbiegsame Kabel
erfolgte, riistet man heute die Oefen mit Trennschaltern
in der Weise aus, dal der Schalter entweder seitlich vom
Ofen (Bild 1) oder unter dem Ofen (Bild 2) angebracht wird.
Die Oefen werden somit im stromlosen Zustand entleert.
In den Féllen, in denen es wiinschenswert ist, dem Schmelz-
gut noch Wéarme wahrend des Abgielens zuzufihren, z. H.
beim VergieRen groRer Schmelzgewichte in Handpfannen,
wird man zweckmadRig auf zusétzliche Kabel als Stromzu-
fuhrung nicht verzichten. Um die Erwdrmung des Ofen-
korpers unter dem EinfluR des Spulenstreufeldes mdglichst
gering zu halten, ist der in Bild 7 dargestellte Ofen durch
einen Kupfermantel abgeschirmt. Dadurch ergibt sich die
Mdglichkeit, den kernlosen Induktionsofen, &hnlich wie es
beim Lichtbogenofen der Kall ist, durch Eisenringe zu be-
wehren. wodurch sich eine unempfindliche, dem Stahlwerks-
betrieb entsprechende Bauart ergibt. Bei dem Ofen in

Bild 3. Spule eines kernlosen Induktionsofens
mit 6 t Ofeninhalt.

Bild 2 wird die Spule derart in den Ofenkdrper eingesetzt,
daR sie nur an einer Seite dem eisernen Traggerlst nahe-
kommt. Da diese Teile aus unmagnetischen Legierungen
hergestellt und auferdem die einzelnen Bauelemente des
Ofenkorpers sorgféltig gegeneinander isoliert sind, treten
auch in diesem Falle keine unzutraglichen Erwarmungen im
Ofengestell auf.

Den wichtigsten Teil des Ofens bildet die Ofenspule.
Versuche, die einfache zylindrische Spule durch Sonder-
formen oder durch luftgekihlte Spulen zu ersetzen mit dem
Ziel, die nicht unbetrachtlichen Spulenverluste herabzu-
setzen, waren bisher wenig erfolgreich. Die wassergekihlte
Ofenspule hat sich als die betriebssicherste erwiesen. Einen
ungefédhren Begriff von der GroRenordnung und den Ab-
messungen der Spule eines 6-t-Ofens vermittelt Bild 3.
Die Spule hat einen Innendurchmesser von 1160 mm, eine
Hohe von 1230 mm und einen Kupferquerschnitt von
60x61 mmz2; ihr Gesamtgewicht betrdgt 2,5 t. Die erheb-
lichen, auf die Spule einwirkenden mechanischen und ther-
mischen Beanspruchungen werden durch Schieferasbest-
linge und Stitzbalken aufgenommen. Bei neueren Oefen
werden die Spulen unmittelbar mit den Bodensteinen fest
verankert. Bei einer anderen Bauart verwendet man Zug-
stangen, durch welche die Spule auf den Bodenstein ge-
drickt wird. Um einen gleichbleibenden Zug zu gewéhr-
leisten, endigen diese Stangen unterhalb des Ofens in
Blattfedern.

O. Ddérrenberg vntl H'. Bottenberg: Schmelzterhnik im kernlosen Induktionsofen
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Das Kippen des Ofens kann sowohl hydraulisch als
auch elektrisch erfolgen. Eine hydraulische Kippeinrich-
tung gestattet an sich eine sehr feine Abstufung der GieR-
geschwindigkeit. Unbedingte Voraussetzung ist jedoch
hierbei ein sicherer Schutz der PrefRzylinder und der Druck-
stempel gegen Staub und verspritzende Stahltrépfchen.
Andernfalls setzen sich diese fest an die Stempel, rauhen die
Zylinderwénde und Dichtungen auf, und dauernde Undich-
tigkeiten sind die Folge. Unter den verschiedenen elektri-
schen Kippwerken haben sich Seilzug und Gallsche Kette
am besten bewahrt, die so bemessen sein missen, daR beim
ReiRen einer Kette die zweite allein imstande ist, den Ofen
zu entleeren und zu senken.

Die Umformung des aus dem Netz entnommenen Stromes
erfolgt bei Betriebsschmelzanlagen ausschlieBlich durch
Maschinensatze, bestehend aus Antriebsmotor, Generator
und Erregermaschine. Die Bemessung der Generator-
leistung richtet sich dabei hauptsachlich nach den An-

Ofenfassungscermdgen in dg

Bild 4. Verhéltnis der Generatorleistung zum Ofen-
fassungsvermogen bei deutschen Induktionsdfen.

forderungen an Einsatzgewicht und Einschmelzzeit. Wéh-
rend bei den amerikanischen kernlosen Induktionséfen ein
Verhéltnis der Generatorleistung (in kW) zum Ofenfassungs-
vermdgen (in kg) von 1:2 bis 1:3 vorherrscht, gilt dies in
Deutschland nur fur kleinere Ofenanlagen; gréRere Oefen
arbeiten meist mit geringerer Generatorleistung, vre aus
Bild 4 deutlich zu entnehmen ist. Wegen des Kraftver-
brauches ist ein schnelles Einschmelzen, d. h. die Bereit-
stellung einer hohen Generatorleistung, glinstig, da in diesem
Falle die durch WarmefluB in der Zustellung verlorengehende
Energiemenge gering ist. Technische Schwierigkeiten be-
stehen in dieser Beziehung nicht, denn praktisch kann die
Belastung des Ofens, ausgedriickt in kW/t, nahezu un-
begrenzt gesteigert werden.

In der Entwicklung der Umformer sind wesentliche
Fortschritte gemacht worden. Die altere, schwere Ausfiih-
rung in Vierlagerform, bei der Motor und Generator durch
eine Kuppelung miteinander verbunden waren, ist durch die
neuere Zweilagermaschine verdrdngt worden (Bild 5).
Motor und Generator sind auf einer gemeinsamen Achse
angeordnet, wodurch sich eine Reihe von Vorteilen ergeben.
Neben einer betréachtlichen Gewichtsersparnis ist der Platz-
bedarf eines derartigen Umformers wesentlich geringer. Der
Ein- und Ausbau des Laufers kann einfach und schnell
erfolgen, und das lastige Ausrichten zweier getrennter Ma-
schinen fallt fort. Bei diesen neueren Umformern wird die
Antriebsmaschine vielfach unmittelbar an das Hoc-hspan-

12*
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nungsnetz — bis zu 10 kV — angeschlossen und selbsttétig
nach Stern-Dreieck-Schaltung angelassen. Gegeniiber dem
friher ublichen Anschluf® an das in den Betrieben vorhandene
220/380-V-Drehstromnetz bedeutet dies eine wesentliche
Ersparnis an Einrichtungen und Leitungswerkstoffen. Die
haufig erdrterte Frage der zweckméaRigsten Stromfrequenz
kann heute als erledigt betrachtet werden, nachdem man
erkannt hat, daB der elektrische Wirkungsgrad in weitem
MaRe von der Frequenz unabhangig ist und auch die Lei-
stungsaufnahme nur langsam mit der Frequenz ansteigt.
Ofenanlagen unter 1 t Fassungsvermdgen werden meist mit
einer Stromfrequenz von 1000 bis 2000 Hz, groRere Oefen
mit 500 Hz betrieben. Unter 500 Hz steigen die Anschaf-
fungskosten fiir die Kondensatoren schnell an.
DasZu-und Abschalten der Kondensatoren erfolgt
neuerdings durch Druckluftschalter, wodurch die Heran-
fihrung der Stromschienen von den einzelnen Konden-
satorgruppen zur Schalttafel erspart wird. Bei einem Schalt-
vorgang schaltet sich dabei die Maschinenerregung selbst-
tatig aus und auch wieder ein, so dal sich wéhrend des

Bild 5. 500-kW-Umformer in Zweilager-Ausfuhrung.

Schmelzvorganges die Bedienung der Schalttafel auf die
Aufrechterhaltung eines moglichst hohen cos o beschrankt.
Der Uebergang von dieser halbautomatischen zur voll-
kommen selbsttdtigen Anlage ist recht nahehegend. Die
Bestrebungen gehen dahin, das Zu- und Abschalten der
einzelnen Kondensatorgruppen bei sinkendem Leistungs-
faktor durch einen besonderen Taktgeber zu steuern, der
seinerseits durch Leistungs- und Leistungsfaktormesser
beeinfluRt wird. Die Frage der Kondensatorausbildung ist
heute als gelést zu betrachten. Der luftgekihlte Konden-
sator hat sich als betriebssicherer erwiesen und verdrangt
den wassergekihlten Kondensator mehr und mehr.

Da die volle Generatorleistung nur wéhrend des Ein-
schmelzens bendtigt wird, nach Verflissigung des Einsatzes
dagegen nur etwa 30% der verfiigbaren Energie erforderlich
sind, schlieBt man vielfach zwei Oefen an einen Gene-
rator an, die gleichzeitig betrieben werden. Beide Ofen-
kreise, bestehend aus Ofen und Kondensatoren, denen je
Kreis ein weiterer Kondensator vorgeschaltet ist, werden in
Stromresonanz mit dem Generator verbunden. Hierdurch
kann die Leistungsaufnahme zwischen 90 und 10% so
geregelt werden, daf jedem Ofen die gerade erforderliche
Leistung zugefihrt wird. Man geht dabei in der Weise vor,
daf die Einschmelzzeit des ersten Ofens mit der Feinungszeit
des zweiten zusammenfallt. Wie aus dem Fahrschaubild
(Bild 6) einer zweimal 600-kg-Ofenanlage hervorgeht, wird
auf diese Weise der Generator stets zu annahernd 100% aus-
genutzt. Unter der Voraussetzung, dal die Art der Erzeu-
gung entsprechende Feinungszeiten bedingt, ergibt sich
eine Steigerung der Erzeugung von 80 bis 90%.

0. Ddrrenberg und II’. Bottenberg: Schmelztechnik im kernlosen Induktionsofen.

60. Jahrg. Nr. 6.

Hand in Hand mit den betrieblichen und baulichen Ver-
besserungen der kernlosen Induktionsschmelzanlagen gingen
Untersuchungen, die sich mit der M etallurgie des kern-
losen Induktionsofens eingehend befaBten. Es ist ein
besonderes Verdienst des Kaiser-Wilhelm-Institutes
fir Eisenforschungzu Disseldorf, sich schon friihzeitig
mit der metallurgischen Arbeitsweise dieser Ofenart und den
von ihr gebotenen Vorteilen befal3t zu haben3). Diese Unter-
suchungen erstreckten sich sowohl auf die Klarung der wich-
tigsten im Rahmen der Stahlerzeugung vorkommenden
Umsetzungen der Stahlbegleitelemente als auch auf die
Priifung der Frage, auf welche Weise im kernlosen Induk-
tionsofen Stdhle mit hochsten Guteeigenschaften erzeugt
werden konnen. Heute steht einwandfrei fest, dall im kern-
losen Induktionsofen Frisch- und Feinungsarbeiten sicher
und mit groRer Geschwindigkeit durchfuhrbar sind, da
durch die elektrodynamische Badbewegung der Weg des
Konzentrationsausgleiches der Schlacke durch Diffusion
sehr kurz wird. Gerade fir die Entfernung von nur in
geringer Konzentration in der Schmelze vorhandenen Bei-
mengungen, die ein fast vollkommenes Ausreagieren von
Metall und Schlacke verlangt, ist die Bewegung des Schmelz-
bades von nicht zu unterschétzender Bedeutung. Die
Gesamtreaktion wird hierdurch derart beschleunigt, da3
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Bild 6. Belastungsschaubild bei gleichzeitigem Anschlu
und Betrieb zweier Oefen an einem Generator.

keine wesentliche Temperatursteigerung notwendig ist. Bei
einem ruhenden Schmelzbad ist dagegen zur Verkirzung
der Feinungsdauer eine Temperaturerhdhung erforderlich.
Da jedoch die meisten Feinungsreaktionen exotherm sind,
bedeutet eine Temperatursteigerung eine Minderung des
durch ein Gleichgewicht bestimmten Raffinationsgrades. Auf
saurem Futter verlauft die Umsetzung des Kohlenstoffes mit
der Kieselsdure nahezu vollstandig, was fiir die Giteeigen-
schaften der erzeugten Stdhle wesentlich ist. Bei basischer
Zustellung ist eine Entphosphorung und Entschwefelung in
gleichem MaRe erzielbar wie bei anderen Schmelzanlagen.

Die Nutzbarmachung der metallurgischen Mdglichkeiten
des kernlosen Induktionsofens wird sich im Einzelfalle nach
den Betriebserfordernissen richten. Wéhrend es sich bei
der Erschmelzung von unlegiertem oder legiertem Stahlgu
im wesentlichen um die Einhaltung einer bestimmten Zu-
sammensetzung und die Erzielung eines bestimmten Flissig-
keitsgrades handelt, wird in all den Féllen, in denen es sich
um die Erzeugung hochwertiger Sonderstahle handelt, den
physikalisch-chemischen Vorgdngen und GesetzmaBigkeiten

3 Wever, F., und H. NeuhauB: Mitt.
Eisenforschg. 8 (1926) S. 171/79. W ever, F., und G. Hindrichs:
Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg. 9 (1927) S. 319/37; 13 (1931)
S. 273/89; vgl. Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 296/97. Hessen-
bruch, W.: Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg. 13 (1931) S. 169/81.
Bardenheuer, P., und W. Bottenberg: Mitt. K.-wilh.-Inst.
Eisenforschg. 14 (1932) S. 91/104, vgl. Stahl u. Eisen 52 (1932
S. 811/12; Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg. 15 (1933) S. 49/53,
vgl. Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 512; Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisen-
iir-i 415 (1934) S* 03/9G’ vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 586;
Mitt. K-YVIIh.-Inst. Eisenforschg. 16 (1934) S. 97/103, wj.
Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 741,

K.-Wilh.-Inst.
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weitgehend Rechnung zu tragen sein. Dies gilt besonders fir
die Stahlwerke, die den kernlosen Induktionsofen zur Ab-
losung des alten Tiegelschnielzverfahrens in Betrieb ge-
nommen haben.

In weitaus Uberwiegendem MaRe werden die kernlosen
Induktionséfen heute noch nach dem sauren Verfahren
betrieben, wobei sich als Zustellungsmasse die Pfalzer
Klebsande sehr gut bewdahrt haben. Je nach dem Arbeits-
plan werden hiermit Tiegelhaltbarkeiten von durchschnittlich
55 Schmelzungen erzielt. Beim Arbeiten auf saurem Futter
beschrankt man sich meist nur auf die beiden Erzeugungs-
abschnitte Einschmelzen und Feinen. Frischarbeiten werden
nur in beschrankterem Umfange durchgefiihrt, weil sich ein
hoher Gehalt an basischen Metalloxyden in der Schlacke
nachteilig auf das saure Ofenfutter auswirkt. Die Ent-
wicklung einer geeigneten basischen Zustellung ist erst in
den letzten Jahren eingehender bearbeitet worden, als die
standige VergroRerung des Ofenfassungsvermdgens eine
vermehrte Verwendung minderwertiger Einsatzstoffe nahe-
legte. Nach anfénglichen, betrachtlichen Schwierigkeiten
ist es gelungen, durch Verwendung von Sondermagnesiten
eine Zustellung zu schaffen, die den im kernlosen Induktions-
ofen auftretenden Beanspruchungen gewachsen ist und
befriedigende Haltbarkeitszahlen ergibt. Allerdings war
diese Aufgabe durch die feuerfesten Zustellungsstoffe allein
nicht zu l6sen, sondern es mufte auch in diesem Falle den
Eigenarten dieser Schmelzanlagen Rechnunggetragen werden.

Umschau.
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Durch Ausarbeitung eines geeigneten Arbeitsverfahrensd)
ist es gelungen, die noch bestehenden Schwierigkeiten zu
liberwinden, so dalk der basische Ofen als vollwertiger Frisch-
und Feinungsofen eingesetzt werden kann.

Unter dem EinfluR immer mehr wachsender Anspriiche
an die Gite der Erzeugnisse hat sich der kernlose Induktions-
ofen aus kleinen Anfangen zu einem wertvollen Erzeugungs-
mittel entwickelt, dessen vielseitige betriebliche und metall-
urgische Vorteile ihm einen festen Platz in der Stahl-
technik sichern. Die Tatsache, daB kernlose Induktions6fen
nicht nur in der Edelstahlindustrie, sondern auch in nur
reine Handelsguten erstellenden Betrieben5 und Eisen-
gieRBereien Eingang gefunden haben, deutet darauf hin,
daB, abgesehen von Gitefragen, auch die rein wirtschaft-
lichen Vorteile ihre Verwendung rechtfertigen.

Zusammenfassung.

Die Entwicklung und der heutige technische Stand
des kernlosen Induktionsofens werden geschildert und die
Fortschritte dargelegt, die auf Grund einer zehnjéhrigen
Betriebstechnik und -erfahrung in baulicher, elektrischer
und metallurgischer Beziehung erreicht wurden.

4 Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg. sowie Stahl u. Eisen
demnéchst.

5 Broglio, N.: Sieben Jahre Hochfrequenzofen-Technik in
Deutschland. C.-R. Congr. Int. Appl. Electrocal. Electrochim.,
Scheveningue Juin 1936. La Haye 1936. S. 230/39. Vgl. Stahl
u. Eisen 56 (1936) S. 823.

Umschau.

OberflachenangrifF,
interkristalliner Kornzerfall und elektrochemisches
Verhalten der nichtrostenden Stéhle.

Wéhrend das elektrochemische Verhalten der einfachen
Chrom-Eisen-Legierungen in verschiedenen Losungen durch eine
Reihe von Untersuchungen bekannt geworden ist, schlieft
E. M aurerl) durch eine zusammenfassende Arbeit die Liicke, die
bisher in der Kenntnis Uber das elektrochemische Verhalten der
austenitischen Chrom-Nickel- und Chrom-Mangan-Stéhle bestand.

Die Versuche wurden in einer Einrichtung durchgefihrt,
die der von S. Bodforss2) benutzten nachgebildet war. Die
MeRprobe von 20 mm Dmr. und 4 mm Dicke wurde an eine
Messingachse angelétet und konnte durch einen regelbaren
Elektrometer in Umdrehung versetzt werden (700 bis 800 U/min).
Gleichzeitig konnte ein kleiner Schleifstein an die MeRprobe an-
gedriickt werden. Samtliche zur Untersuchung benutzten Proben
wurden nach der Warmebehandlung fein geschliffen, so dal stets
eine metallisch blanke Oberflache vorhanden war. In verschie-
denen Elektrolyten wurde das Potential im Ruhezustand, das
»Ruhepotential“, und das Potential wahrend des Schmirgelns,

Zahlentafel 1.

Ergebnisse der Potentialmessungen in I-n-FeS04- und I-n-H2S04-L6sung nach 25 h.

5 Beriih- % ¢ Elektrolyt- 0,03 0,02
Losung rung mit % Cr eisen 5,10 10,10
Anfangspotential — —0,384 —0,360
Luft  endpotential — 0446 —0,396
Anfangspotential —0,370 —0,330
I-n-Fes04 Stick- Endpotential — 0,422
Atoff bis— 0,444 —0400 —0,350
Reibungspotential — 0,505
bis— 0,510 —0,448 — 0,400
Anfangspotential — —0,224 —0,249
Luft  Endpotential 0210 —0207
I-n-H2504 ) _ _
ok Anfangspotential 0,248 0,240
Stick- Endpotential — 0224 —0280 —0234
Reibungspotential — 0,280 —0,326 —0,294
1) Nach 25 h; nach 13 h war Eh = — 0,278 V, nach 30 h ~-0,292 Y.

das ,,Reibungspotential®, festgestellt. Das Schmirgeln hatte den
Zweck, jeden EinfluR einer Deckschicht auf die Messung zu ver-
meiden bzw. die Potentiale im aktiven Zustand bestimmen zu
kénnen. Durch die Umdrehung der MeRprobe allein &ndert sich

M Korrosion u. Metallsch. 15 (1939) S. 225/41.
2) Z. phys. Chem., Abt. A, 160 (1932) S. 143.

13,50

—0,280
—0,325

— 0,306
—0,380

—0,430

—0,244
—0,219

—0,229
—0,240
—0,276

das Potential nicht, so da nach dem angegebenen Verfahren die
wirklichen Ruhe- und Reibungspotentiale ermittelt werden.

Die ersten Versuche umfaBten die M essungen an Proben
aus Elektrolyteisen wund Eisen-Chrom-Legierungen
mit 5,1 bis 24,2 % Cr, die gegliht Vorlagen. Nach den MeRergeb-
nissen in Zahlentafel 1 sind in I-n-FeS04-Ldésung bei Luftzutritt,
also bei Gegenwart von Sauerstoff, die Legierungen bis zu Chrom-
gehalten von 13,5 % unedel; der Stahl mit 15,35 % Cr zeigt
wechselnde Potentiale, erst oberhalb 15,35 % Cr bleiben die
Legierungen edel. Das gleiche Ergebnis wird in sauerstofffreiem
Stickstoff erzielt, nur mit dem Unterschied, daB der Stahl mit
15,35 % Cr nach einem positiven Anfangspotential mit der Zeit
deutlich negativ wird. Gegeniuber Elektrolyteisen sind die un-
edlen Potentiale der Eisen-Chrom-Legierungen geringer. Wenn
durch das Schmirgeln die schiitzende Deckschicht entfernt wird,
sind sdémtliche Eisen-Chrom-Legierungen bis zu den untersuchten
Gehalten von 24,2 % Cr unedel, wobei aber die erreichten ,,Rei-
bungspotentiale“ aller Legierungen praktisch gleich sind. Etwas
anders liegen die Verhaltnisse bei der I-n-H2S04-Ldsung. In Be-
rihrung mit Luft sind samtliche Eisen-Chrom-Legierungen sowohl
mit ihren Anfangs- als auch End-
potentialen negativ, wobei die
Endpotentiale einem fast glei-

0,04 0,02 0,05 0,03 chen, vom Chromgehaltunabhéan-
15,35 20,80 24,20 gigen Wert zustreben. Im sauer-
+ 0250 +0299 + 0306 stofffreien Stickstoff werden eben-
+0,2701) + 0,226 + 0,190 falls nur negative Potentiale so-
+ 0200 +0250 + 0210 wohlin Ruhe als auch bei Rei-
bung gemessen. Diese Potentiale,
—0300 +0150 + 0,170 die wiederum vom Chromgehalt
0400 —0380 — 0,360 unabhangig sind, Ileg_en mit
denen des Elektrolyteisens in

:8%22 :8%;3 :g'g% gleicher GréRenordnung.
' ' ' Der Stahl mit 24,20 % Cr
:8%2‘5‘ :8%2 :8';‘8 hatte in der I-n-Fe2504-L6sung
— 0300 —00276 —0,320 ein edles Ruhe- und ein unedles

Reibungspotential, das aber nach

Beendigung des  Schmirgelns
schon nach kurzer Zeitin ein edles Potential umschlégt (vgl. Bild 1).
Das besagt also, daR sich jeder Stahl in dem jeweiligen Elek-
trolyten seine entsprechende Deckschicht selbst erarbeitet.

Aus den zahlreichen M essungen an Chrom-Nickel-und
Chrom-Mangan-Stéahlen, deren Zusammensetzung in Zahlen-
tafel 2 angegeben ist, seien nur die Ergebnisse angefiihrt, die
bei 1150° in Wasser abgeschreckte und des weiteren 3 h bei 650°
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Bild 1. Ruhe- und Reibungspotential des Stahles mit 24,2 % Cr

in I-n-FeS04-Lo6sung bei Berihrung mit Stickstoff.

Zahlentafel 2. Zusammensetzung der untersuchten

Chrom-Nickel- und Chrom-Mangan- Stdhle.
Stabl _— % Ni 9 %b o i
NI %c % Si %Mn Da._—. % Ni %Mo Sonstigem % Ferrit
1 014 175 068 2577 2002 005 007 Ti -
2 013 056 049 17,70 882 0,38 -
3 006 056 047 18,98 9,02 0,05 — —
4 011 053 048 1828 845 0,10 050 Ti 10
5 012 067 08 1988 873 164 Ta
' ' ! ' ' - und Nb
6 014 052 048 1750 10,12 262 - -
7 0,07 055 049 17,40 912 1,88 063 Ti <50
8 007 021 039 1705 11,37 4,02 — -
0,27 Ti
9 009 035 070 1340 1737 345 .3 ¢
10 0,08 044 043 17,57 788  — 0,30 P 10
1 011 046 17,75 9,86 078 1,03 -
12 0,13 062 895 16,20 166 _ _

angelassene Proben in einer I1-n-H2S04-Ldsung in Gegenwart von
Luft. Sauerstoff und sauerstofffreiem Stickstoff brachten (Zahlen-
tafel 3); durch das Anlassen sollte der Einfluf der Karbidaus-
scheidung — soweit ein solcher
Uberhaupt eintrat geprift
werden. Im abgeschreckten Zu-
stande waren alle nickelhaltigen
Stahle, mit Ausnahme des Werk-

Umschau.

Stah von 1150° in Wasser abgesehreckt

60. Jahrg. Nr. 6.

Auf die Wiedergabe der Reibungspotentiale im abgeschreck-
ten und angelassenen Zustand sei verzichtet, da sie keinen ein-
deutigen Zusammenhang zur Zusammensetzung erkennen liefRen.
Nur sei bemerkt, daR samtliche Stahle in allen Zustdnden
ein negatives Reibungspotential zeigten mit Ausnahme des
Stahles 1, der in der Eisensulfatldsung ein schwach positives
Reibungspotential hatte.

Es fragte sich weiter, ob ein Zusammenhang zwischen
dem Potential im angelassenen Zustand und der Nei-
gung zum Kornzerfall besteht. Er besteht jedoch nicht,
denn”gerade der Stahl 9, der im angelassenen Zustand noch edles
Potential hat, zeigt Kornzerfall in der bekannten schwefelsauren
Kupfersulfatlésung, und zwar schon nach 25 h Kochzeit, wahrend
andere Stahle, z. B. Nr. 7, keinen Kornzerfall aufweisen. Es ist
auch nicht anzunehmen — spétere Untersuchungen bestétigen
Jlies —>dal z. B. der Stahl 5 zu Kornzerfall neigt, obwohl das
Potential im angelassenen Zustand bei Abwesenheit von Sauer-
stoff negativ ist.

Der Frage, in welchem Zusammenhang Oberflachen-
angriff, interkristalliner Kornzerfall und elektro-
chemisches Potential der nichtrostenden Chrom-Nickel-und
Chrom-Mangan-Stahle zueinander stehen, ist E. Maurerl) in
einer weiteren Arbeit nachgegangen. Es wurden dazu bei 20°
wahrend 25 h die Zeit-Potential-Kurven aufgenommen, dann
wurde die Temperatur in der Zeit von 5 h auf 95° gesteigert,
wobei nochmals bei 40° gemessen wurde, und die Zeit-Potential-
Kurve wahrend weiterer 50 h verfolgt.

Sieht man von den beiden Chrom-Mangan-Stéhlen 11 und 12
ab, deren Bestédndigkeit in I-n-H2S04 sich in Uebereinstimmung
mit der Erfahrung besonders bei erhdhter Temperatur als sehr
gering erwies, dann lassen sich fiir die Chrom-Nickel-Stahle im
abgesehreckten Zustand sow'ohl bei 20° als auch hei 95° keine
Beziehungen zwischen dem Luftpotential und dem Gewichts-
verlust hersteilen (Zahlentufel 4). Bei einigen Stahlen schlagt
das bei 20° edle Potential mit steigender Temperatur in das

Zahlentafel 3. Verénderlichkeit der Potentiale der Chrom-Nickel- und
Chrom-Mangan-Stéahle in I-

n-H2S04, bedingt durch Stickstoff, Luft und Sauerstoff.

Von 1130° in Wasser abgeschreckt, bei 650° 3 h
gegluht, ira Ofen abgekihlt

stoffes 4, edel. In Abwesenheit — SBM o g ST ctoff Stickstoff Luftber  Luft s ff Stickstoff Stickstoff
H H A r. u er u toff ICKSto ICKSto utt uber u auersto ticksto ticksto
von_Sauerstqff bleiben die "Stahle Elektro-  durch- dsugch» tber Elek-  durch- Elektro-  durch- durch-  Gber Elek-  durch-
l' bis 3', 9 lind 10 edel, wahren_d lyten geleitet gojgiter trolyten  geleitet lyten geleitet  geleitet  trolyten  geleitet
die ubrigen unedel werden. Die
manganhaltigen Stéhle sind in % 3 ggéé ig,ig ig'i?g i 8%%8 40350 4 0376 210,480 ?1 0,554  — 0,008  —0,020
. i -0, ; X \ 4 0302 (—0074) 40417 0,486 —0,150 —0,150
allen Fallen unedel und zeigen, £0362 40450 40488 4 0313 4 0321 <371 40416 4 0436 — 0167 — 0,160
wie der Vergleich mitZahlentafel 1 4 (—0064) 40407 40468 —0044 —0070 4 0250 40366 4 0412 —0136 —0130
ergibt, praktisch die Potentiale g i g,ggg 30.347 10.450 —0,024 —0090 4 0406 40480 4 0542 —0172 —0,180
der reinen Eisen-Chrom-Legie- G 0464 40473 —0032 —0052 40289 40329 40395 —0071 —0080
| | gZ 7)) 40263 40408 40482 —0003 —0,005 4 0125 40431 4 0516 —0081 — 0,087
rungen. Im angelassenen Zu- 8 40296 40366 40484 —0009 —0012 40058 40348 40371 —0,024 —0,030
stand haben alle nickelhaltigen 182) 40203 40432 40479 40074 40098 40063 40066 4 0116 4 0038 4 0040
Stahle in  Anwesenheit von n Ao 40058 4 0128 — 0,061
Sauerstoff ein edles Potential, 12 —0240 0195 — 0216 :gé%
bei Abwesenheit von Sauerstoff , . . e L . : . S !
sind aber alle Stihle — mit Aus- ) Stahl zeigte nach (Uiiheu bei G&u° keinen Komzerfail. — a) Stahl zeigte nach Glihen bei 650° Eornzeriall.

nahme des Stahles 9 — unedel geworden. Die beiden mangan-
haltigen Stdhle sind wiederum unedel und zeigen die gleichen
Potentiale wie im abgeschreckten Zustand. In Stickstoff sind im
abgeschreckten Zustand gerade die Stahle, die starke Karbid-
bildner wie Titan (Stahl 4), Tantal-Niob (Stahl 5) und Molybdan
(Stahl 7 und 8), also ungeldste Karbide enthalten, unedel, wahrend
die Stéhle, die keine ausgesprochenen Karbidbildner enthalten —
Phosphor ist auch kein Karbidbildner (Stahl 10) —, dagegen
edel sind. Bei dem Stahl 9 scheint der EinfluB der Karbidbildner
Molybdén und Titan durch den héheren Nickelgehalt und zu-
satzlichen Kupfergehalt Uberdeckt worden zu sein. Im ange-
lassenen Zustand sind alle Stahle unedel; auch die Stéhle 1 bis 3
haben nach Ausscheidung des Karbides — in diesem Falle in
Form von Chromkarbid — die gleiche elektrochemische Eigen-
schaft wie die Stdhle mit Zusétzen von starken Karbidhildnern.
Daraus ware zu schlieBen, daB die Gegenwart von Karbiden
jeglicher Form im ungelésten Zustand eine entpassivierende
Wirkung auf der Oberflache hervorruft.

Der Unterschied zwischen den Sauerstoff- und Stickstoff-
potentialen 1aBt die Frage auftreten, inwieweit eigentlich eine
Anfangspassivierung von EinfluR auf die Messungen
ist. Zur Beantwortung dieser Frage wurden Proben verschiedener
Stéhle in konzentrierte Salpetersdure einige Minuten eingetaucht
mit destilliertem Wasser abgespiilt und dann unter Stickstoff
gemessen. Bei allen Stahlen stellte sich nach mehr oder weniger
langer Zeit das Ruhepotential ein. Die Anfangspassivierung ver-
mag also auf die Dauer keinen EinfluR auszuiiben.

Zahlentafel 4. Luftpotentiale und Gewichtsabnahme der
Chrom-Nickel- und Chrom-Mangan-Stahle in I-n-H2504.
(Von 1150° in Wasser abgeschreckt.)

(iewichtsverlust.

bei Eh bei 20° Eh bei 40° Eh bei 95°
Stahl
20° 95°
nach 25h nach 50 h f
g/m2h gimah 0h 25 h 26.bis28.h 30 h 80 h
% 0,013 460 40250 40374 4 0330 40350 40568
0,144 300 40291 4035 4 0,300 4 0300 40542
3 0365 100,00 4 0,305. 4 0,362 4 0,350 —0,180 —0,124
4 0,114 715 —0,133 —0,064 — 0,100 —0,080 —0,094
5 0,375 705 40,200 40,240 4 0,240 —0,180 —0,106
6 0,037 088 40,270 40306 4 0,290 4 0,333 4 0516
7 0,295 166 40,230 4 0,263 0,100 —0,060 —0,024
8 0,107 148 40233 40,296 0230 40170 0616
9 0,074 025 40160 4 0,203 0,066 4 0,015 40010
10 0,113 , 40133 40190 4 0,090 —0,030 —0,040
1 unbestandig 0,190 —0,195 0200 —0,220 —0.175
2 unbestandig  —0,230 —0,240 — 0266 —0,260 —0.180

unedle Potential um. Bei anderen St&hlen bleibt das edle Po-
tential erhalten, das sogar mit steigender Temperatur noch hohere
Werte annimmt; dabei kann unter Umstdnden der Gewichts-
verlust gleich sein, wie der Vergleich der Stahle 7 und 8 zeigt.
Bei den angelassenen Proben (Zahlentafel 5) schlagen alle an-
fanglich edlen Potentiale der Chrom-Nickel-Stahle in das unedle

otential um. Aber auch hier besteht kein eindeutiger Zusammen-

*) Korrosion u. Metallseh. 15 (1939) S. 285/95.
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Zahlentafel 5. Luftpotentiale, Gewichtsabnahme und Neigung zum
Kornzerfall der Chrom-Nickel- und Chrom-Mangan-Stéhle in
(Von 1150° in Wasser abgesehreekt, bei 650° 3 h gegliht, im Ofen abgekuhlt.)

Umschau. Stahl und Eisen. 121
SiliziumguBeisen mit 14 % Si. Die im
I-n-H2S04.  Tiegel erschmolzenen Versuchsgiisse von

etwa 30 kg Gewicht werden in offene Formen
aus trockenem Sand, die auf dem Boden

ot Gewichtsverlust bei Eh bei 20® Eh bei 40° Eh bei 95° Neigung eiserne Schreckplatten enthalten, mit Tem-
NP 20° 95° ) zum peraturen von 1450 bis 1250° vergossen. Die
nach 25 h nach*SO h 0h 25 h 26.bis 28. h 30 h 80 h Komzerfall Untersuchung, die sich auf das Bruchaus-
g/m2h g/m* h . « . X
; all sehen und das Geflige beschrénkt, zeigt, wie
1 0,076 4,75 4-0333 -f0376 —0070 —0,080 ! — 0,096 ein Zerfa ; ;
9 0233 1850 | —0120 —0074 —0070 —0070 —0070 zerfallen zu erwarten war, daR bei dem weien
3 0322 2750 | + 1,38  4-0374 4 0360 — 0066 i —0,080 kein Zerfall GuBeisen mit sinkender GieBtem-
4 0,365 31,50 {01150 + 0,250 —0,100 — 135 ! —0.126 zerfallen peratur eine Verfeinerung der Pri-
5 0.156 21,00 4-0,300  + 0406 - 0405 0,150 —0,116  kein Zerfall Srleri ; :
6 0008 1630  + 0233 -f0289 - 0066 —0035 —0026 zerfallen markristalle und eine Verringerung der
7 0,096 240 4-0070 4-0125 —0060 —0,058 1 —0,028 kein Zerfall Breite der transkristallisierten Zone ein-
8 0,043 9,55 - 0030 4-0058 —0025 —0050 —0,016 zerfallen tritt. Die Erscheinung, daf innerhalb derpri-
9 0,149 0,30 4-0,080 4-0063 4-0010 —0,010 —0,009 zerfallen 5 S ; Miceh.
10 0125 7.32 0100 4.0125 —0010 | —0048 1—0050 zerfallen maren Karbidkristalle Streifen vony-Misch
n unbestandig —0,210 —0200 1—0226 ! —0,235 1—0230 nichtprifbar kristallen gefunden werden, die sich durch
unbestandig —0.215 —0216 —0229 —0,228 —0,200 zerfallen | Entmischung aus eingeschlossenem Eutek-

hang zwischen der absoluten Hohe des Potentials und dem Ge-
wichtsverlust. Ebensowenig laBt sich ein Zusammenhang zwi-
schen Potential und Neigung zum Komzerfall erkennen. Bei
gleichen unedlen Potentialen kann der eine Stahl vollkommen
zerfallsbestandig sein, wéhrend der andere Stahl zerfallen ist,
wie der Vergleich zwischen den Stéhlen 6, 7 und 8 zeigt. Es be-
statigt sich also durch diese Untersuchung die in Zahlentajel 3
wiedergegebene Beobachtung. DaR der titanhaltige Stahl 4 im
angelassenen Zustand zerfallen ist, 1a48t sich damit erkl&ren, daR
einerseits der Titangehalt im Verhdltnis zum Kohlenstoffgehalt
(Verhaltnis 1 :5) etwas niedrig liegt und daR des weiteren die
gewédhlte Abschrecktemperatur von 1150° fir diesen Stahl zu
hoch ist, so daR also nach dem Anlassen bei 650° doch Kom-
zerfall eintreten muB. Wird dagegen nach dem Abschrecken von
1150° eine weitere stabilisierende Warmebehandlung bei 850 bis
900° wéhrend 2 bis 4 h angeschlossen und dann erst bei 650° an-
gelassen, dann gelingt es, die Neigung zum Komzerfall auch
bei diesem Stahl zu beseitigenl).

Zusammenfassend 148t sich auf Grund der Untersuchungen
folgendes sagen:

1. GewichtsméaBige Bestimmungen des Oberflachenangriffes
kénnen nicht durch Potentialmessungen mit den betreffenden
Angriffsmitteln als Elektrolyten ersetzt werden.

2. Hohe und Lage des Potentials im abgeschreckten und an-
gelassenen Zustand sagen nichts aus liber die Neigung eines Stahles
zum Komzerfall. Hans Hougardy.

EinflulR der GieBtemperatur auf das GuRgeflige
von Guf3eisen.

In einer friheren L'ntersuchung2) beobachteten A. L. Nor-
burv und E. Morgan, daB bei grauer Erstarrung die metall-
urgische Behandlung einer GuReisenschmelze mit Titan und
Kohlensdure eine Verfeinerung, die Behandlung mit Kalzium-
silizium u. dgl. eine Vergréberung des Graphiteutektikums her-
beifuhrt. Auf Grund von weiteren Versuchen in dieser Richtung
stellt nun A. L. Norbury3) fest, daB derartige Schmelz-
behandlungen bei weiler Erstarrung ohne EinfluB auf
die Kristallisation des Ledeburiteutektikums bleiben,
was als Beleg dafiir angesehen werden kann, daB sich
das Graphiteutektikum unmittelbar aus der Schmelze und
nicht auf dem Umweg (ber das Karbid bildet.

Zahlentafel 1. Zusammensetzung der untersuchten
GuReisen.

Cges. Si Mn P S Cr Ti

o/ ! %1

% 1% % % % %
Uebereutektisches weil3es

[CRTLCT:TTY=Y1 [R— 456 032 070 0,02 003 !450  —
Untereutektisches weiBes
GUREISEN covvevrrrreennns 348 020 071 002 004 45  —
Untereutektisches graues
GuReisen...... 308 216 095 007 002 - 0,36
SiliziumguReisen . . . . 066 13,70 0,52 0,04 0,05 — 0,52
An vier Versuchsgissen, deren Zusammensetzung

in Zahlentafei 1 wiedergegeben ist, wird sodann der Einfluf der
GieRtemperatur auf die Primarkristallisation wuntersucht. Es
handelt sich dabei um ein Ubereutektisches und ein untereutekti-
sches weies GufReisen, die zur Vermeidung jeglicher Graphit-
bildung einen erheblichen Chromzusatz erhalten haben, um ein un-
tereutektisches graues GuReisen und um ein untereutektisehes

1) Vgl. Franks, R.: Trans. Amer. Soc. Met. 27 (1939)
S. 505/29; Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 1137/38.

2) J.
Eisen 56 (1936) S. 1390/91.

3) Iron Steel Inst. Vorabzug 8. 1939.

tikum gebildet haben, wird durch die ver-
suchsméaRig nicht weiter belegte Annahme erklart, dal die Pri-
markarbide sich nicht durch einfaches Wachstum, sondern durch
Aneinanderwachsen von getrennt entstandenen Einzelkristallen
bilden. Ob diese Annahme, die auch auf priméare Mischkristalle
Ubertragen wird, notwendig ist, ist zu bezweifeln, da es wohl keine
Schwierigkeiten bereiten dirfte, sich vorzustellen, daB ein solcher
Kristall sich wahrend des Wachsens verzweigt und dadurch in
die Lage versetzt wird, Reste der Schmelze einzuschlieRen.

Die Verfeinerung der Primarkristallisation mit ab-
nehmender Gieltemperatur tritt auch bei dem unter-
eutektischen GraugufR ein, wahrend bei dem SiliziumguR,
der primdr S-Kristalle bildet, diese Wirkung nicht oder wenigstens
in viel geringerem MaRe eintritt.  Zur Erklarung dieses Ver-
haltens wird die versuchsméRig in keiner Weise belegte Theorie
aufgestellt, da® mit Ann&herung an den Schmelzpunkt die Eisen-
atome in der Schmelze bereits eine Gitteranordnung annehmen.
Diese Gitteranordnung soll unabhdngig vom Kohlenstoffgehalt
sein und einem kubisch raumzentrierten Gitter &hnlich dem des
8-Eisens entsprechen. Wenn sich dann primare Kristalle von
8-Eisen aus der Schmelze bilden, so kann diese Atomanordnung
erhalten bleiben, so dal unabhdngig von der Erstarrungsge-
schwindigkeit ginstige Bedingungen fir die Bildung eines groben
Kornes gegeben sind. Wenn dagegen y-Eisen zuerst aus der
Schmelze kristallisiert, so bedingt dies eine der Erstarrung vor-
hergehende Umwandlung des Gitters, die zu einer Komverfeine-
rung fuhren muB, wenn nicht geniugend Zeit zum Aneinander-
wachsen der einzelnen Kristalle zur Verfligung steht.

Wenn diese Ueberlegungen bereits rein theoretischer Natur
sind, so gleitet die Arbeit zum SchluR mit dem Versuch, die
gleichen Ueberlegungen entsprechend auf die Kohlenstoffseite
des Eisen-Kohlenstoff-Schaubildes anzuwenden, wo sich die
Kohlenstoffatome in der Schmelze zu einem Diamantgitter zu-
sammenfinden sollen, in das Gebiet freier Phantasie ab.

Hans-Joachim Wiester.

Selbsttatiges Schleifen und Polieren.

T. C. Jarrettl) beschreibt ein Schleif- und Polierverfahren
unter Verwendung einer selbsttatigen Vorrichtung fir die
gleichzeitige Herstellung von sechs Schliffproben.
Die im einzelnen nicht beschriebene Maschine besteht aus einer
waagerechten Scheibe mit 90 U/min. Darlber ist eine mit
6 Schliffprobenhaltern versehene Scheibe angebracht, die sich
in groRerer Geschwindigkeit (200 U/min) in entgegengesetzter
Richtung dreht wie die untere Scheibe. Die Schliffproben werden
zundchst mit einer besonderen Presse und heizbarer Form in
Kunstharz eingebettet. Die zylindrischen Einbettkdrper werden
in Fassungen gesetzt und mit diesen in den Haltern der oberen
Scheibe festgeschraubt, so daf Halter und Schliffflaiche in gleicher
Ebene liegen. Eine Beschleunigung der Schleif- und Polier-
wirkung ist durch ein Beschweren der Schliffproben zu erreichen.
Das Verfahren erfordert je nach der Art des Werkstoffes eine
Dauer von 2 bis 6 h. Der Gang des von Jarrett beschriebenen
Verfahrens ist folgender:

1. Schleifen auf GufReisenscheibe mit zwei verschiedenen
Korundkémungen, Schleifdauer fir jede Kdérnung etwa 5 min.
Nach jeder Kornung sind Scheibe und Schliffproben grindlich
mit Petroleum, das auch zur Anfeuchtung des Schleifmittels dient,
zu reinigen.

2. Polieren auf Bleischeibe mit geschlammter Tonerde, deren
verschiedene Feinheitsgrade — etwa 3 oder 4 kommen nachein-
ander zur Anwendung — in einem besonderen Waschverfahren

Iron Steel Inst, 134 (1936) S. 327/58; vgl. Stahl ugewonnen werden.

*) Trans. Amer. Soc. Met. 27 (1939) S. 758/70.
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Sowohl die Korundpulver als auch die getrockneten und im
Morser zerriebenen Tonerdekdrnungen werden mit Petroleum
zu einer Paste verriihrt. Schwefelhaltiges Petroleum ist mit
Quecksilber zu reinigen. Die Pasten sind mit einem Spachtel
auf die Scheiben zu bringen und grindlich zu verreiben. Je
glatter die Paste ausgestrichen ist, um so kirzer ist die Schleif-
und Polierdauer. Durch Auftropfen von Petroleum — etwa
2 Tropfen je s — bleiben Schleif- und Poliermittel gleitend.

Die nach diesem Verfahren hergestellten Schliffproben sollen
eine geringere Oberflachenverformung aufweisen als die nach den
Gblichen Verfahren geschliffenen und polierten Proben, ferner
sollen Schlackenschliisse und Graphit in der Schliffflache erhalten
bleiben. In den Bildbeigaben des Berichtes von Jarret erscheint
der Graphit allerdings vollig schwarz ohne erkennbare Einzel-
heiten. Als Nachteil des Verfahrens wird angegeben, daf nicht
alle Kratzer beim Polieren entfernt werden. Fir die Unter-
suchung von Einschlissen ist das Zuriickbleiben von Kratzern
weniger stdrend. Das Verfahren wird also besonders fir Ein-
schluBuntersuchungen geeignet sein, wahrend zur Entwicklung
feinerer Gefligeeinzelheiten durch nachfolgendes Aetzen ein
Polieren auf stoffbespannten Scheiben kaum zu entbehren sein
wird. A. Meyer.

Kaiser-Wilhelm-Institut far Eisenforschung
zu Ddusseldorf.

Spektralanalytische Bestimmung von Elementen
im Funken durch unmittelbare photoelektrische
Messung von Linienintensitaten.

Anderen Verfahren gegeniiber hat die quantitative Spektral-
analyse den Vorteil, ohne chemische Trennung der Proben, in
kurzer Zeit das Ergebnis der Untersuchung zu liefern. Wahrend
sich in den vergangenen Jahren die wichtigsten Arbeiten mit der
Verbesserung und Untersuchung der Genauigkeit des Verfahrens
befaBten, wird im Augenblick an der Verkiirzung der zur Fertig-
stellung der Analyse notwendigen Zeit gearbeitet. Beachtens-
werte Ansétze hierfur finden sich im amerikanischen Schrift-
tum1)2). In Deutschland ist man deshalb dazu Gbergegangen, die
Linienintensitdt unmittelbar photoelektrisch mit
Photozellen und Galvanometern oder Elektrometern zu
messen3)4)5). Das hat den Vorteil, da® man von den Fehler-
quellen, die in der photographischen Platte ihre Ursache
haben, unabh&ngig wird. Um eine madglichst gleichméaBige An-
regung des Spektrums zu erhalten, wurde fiir die ersten Ver-
suche meist die Flamme benutzt. Die Ergebnisse dieser Unter-
suchungen ergaben die Brauchbarkeit des Verfahrens fur die
unmittelbare Bestimmung einer groRen Zahl von Elementen.
Es lag nahe, dieses Verfahren auch auf die Messung von Linien-
intensitdten im Funken zu Ubertragen.

Um Elemente im Funken unmittelbar photoelektrisch be-
stimmen zu kénnen, haben G. Thanheiser und J. Heyes6) das
von diesem ausgehende Licht geteilt und jedes Teilbindel spek-
tral zerlegt. Aus jedem Teilspektrum wird durch einen Spalt
eine Linie ausgeblendet und die Lichtintensitat dieser Linie auf
eine Photozelle Gibertragen. Die entstehenden Photostrome werden
durch zwei Elektrometer von zwei Beobachtern nach dem Auf-
ladeverfahren gemessen und das Verhéaltnis der Aufladungen
in einer bestimmten Zeit ermittelt. Die Werte sind bei gleich-
bleibenden Versuchsbedingungen dem Verhéltnis der Linien-
intensitaten proportional und geben so, bei Kenntnis des meist
linearen Zusammenhanges zwischen Linienintensitdt und Kon-
zentration des Elementes in der Probe, die Mdglichkeit, die Kon-
zentration zu ermitteln.

Die Priufung der MeRgenauigkeit der Anordnung ergab Pro-
portionalitdt zwischen Lichtintensitdt und Elektrometerauf-
ladung. Wurden beide Monochromatoren auf dieselbe Linie ein-
gestellt, so betrug der mittlere Fehler des Verhéltnisses der
Elektrometeraufladungen fiir die gleichbleibende Lichtintensitét
des Quecksilberbogens 1,3 % und bei Benutzung des Funkens
zwischen Silberelektroden 1,5 %. Ein Versuch, durch unmittel-

4 Vincent, H. B., und R. A. Sawyer: J. Applied Phvs.
<1937) S. 163/73; nach Chem. Abstr. 31 (1937) Sp. 4229
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bare Messung Kupfer in Aluminium zu bestimmen,

dal die Intensitat der Kupferlinie 3247,5 nicht linear mit°der
Konzentration des Kupfers in der Probe ansteigt. Aehnliches
konnte auch fir die Bestimmung des Kupfers in der Flamme
festgestellt werden.

Dagegen wurde bei der Bestimmung von Magnesium
und Mangan in Aluminium eine lineare Abhéangigkeit der
Linienintensitdt von der Konzentration gefunden. Die bei der
unmittelbaren Messung erhaltenen Ergebnisse wurden mit den
auf spektrographischem Wege von den gleichen Proben erhaltenen
Ergebnissen verglichen. Hierzu wurde die GroBRe der Abwei-
chungen der Einzelwerte gegen eine aus allen Werten berechnete
Ausgleichsgerade ermittelt. Die Analysengenauigkeit war bei
beiden Verfahren dieselbe.

Die Versuche haben gezeigt, daB die spektralanalytische
Bestimmung von Elementen im Funken durch unmittelbare
photoelektrische Messung der Linienintensitdten mit geniigender
Genauigkeit und Empfindlichkeit durchgefiihrt werden kann.
Allerdings muB in Zusammenarbeit mit der optischen Industrie
die Anordnung fur die Messung so gestaltet werden, daR das
Verfahren allgemein angewandt werden kann und die Vorzige
der unmittelbaren Messung, besonders die Schnelligkeit der
Durchfiihrung, in der Praxis ausgenutzt werden konnen.

Josef Heyes.

Ueber die Umwandlungen der Manganstahle.

Franz Wever und Karl Mathieul) versuchten, bei
Manganstahlen das Auftreten der verschiedenen Umwandlungs-
stufen — der Perlit-, Zwischen- und Martensitstufe — durch Ver-
&nderung der Gehalte an Mangan und Kohlenstoff zu beeinflussen.
Im Bereich von 0 bis 1,4% C und von 2 bis 5% Mn ergaben sich
Gber Temperatur und Geschwindigkeit der einzelnen Umwand-
lungsstufen folgende Aussagen.

Die Temperatur der M artensitstufe hangt vom Kohlen-
stoff- und Mangangehalt ab, und zwar wird mit zunehmenden
Mengen beider Bestandteile der Martensitpunkt erniedrigt, durch
Kohlenstoff etwa zwdélfmal so stark wie durch Mangan. In einem
Dreistoff-Unterkiihlungsschaubild liegen die Martensitpunkte der
Manganstédhle auf einer Regelflache, die im Randsystem Eisen-
Kohlenstoff von der Martensitlinie Ar" und im Randsystem Eisen-
Mangan durch die Linie der irreversiblen v-a-Umwandlung be-
grenzt wird. Die mit Martensitstufe bezeichneten Kurven in
Bild 1 stellen zwei Schnitte durch diese Martensitflache dar. Die
Martensitpunkte der manganfreien St&hle liegen auf der ge-
strichelten Kurve; sie werden durch Manganzusatz nach tieferen
Temperaturen verschoben, ahnlich wie der Ar3-Punkt des Eisens
durch Mangan auf Ty.a erniedrigt wird.

Die Temperatur
der Perlitstufe wird
nur wenig durch die

Legierungsbestand-
teile beeinfluBt. Der
GroRtwert der Um-
wandlungsgeschwin-
digkeit liegt fur die
untersuchten  Stahle/-
immer zwischen 550"
und 600°. Die Ge-
schwindigkeit der
Perlitumwandlung ist
dagegen sehr stark
durch die Legierungs-
gehalte beeinfluRbar.
Bei Stdhlen mit 1%
C wird z. B. durch
die Aenderung des
Mangangehaltes von 0 auf 2% die grofRite Umwandlungsgeschwin-
digkeit in der Perlitstufe auf den 30. Teil herabgesetzt, durch eine
Aenderung von 0 auf 4,8% Mn auf den 520. Teil. Dagegen wirkt
zunehmender Kohlenstoffgehalt auf die Perlitumwandlung be-
schleunigend; wéhrend bei Kohlenstoffgehalten unter 0,3°0 (und
Mangangehalten tiber 2%) die Perlitumwandlung selbst bei ganz-

Perlitstufe

P ofifenstofT gefw /t

Bild 1. UnterkuhlInngsschaubild der
Manganstéhle (schematisch).

*Temperatur der ya-Umwandlung im

T
Zweistoffsystem Eisen-Mangan
(veranderlich mit dem Mangangehalt).

2) Vincent, H. B.. R. A. Sawyer und A. M. Sampsontagigen Gliihungen nicht mehr gefunden wird, ist sie bei Kohlen-

Metals & Alloys 9 (1938) S. 27/32.
3 Jansen, W. H., J.
Chem., Abt. A, 174 (1935) S. 291/300.
4) Thanheiser, G.,
Eisggfzorschg. 19 (1937) S. 113/22; vgl. Stahl u. Eisen 57 (1937)

5 Schuhknecht, W.: Angew. Chem. 50 (1937) S 299/301

6) Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg. 21 (1939) £fg 22,
S. 327/34.

und J. Heyes: Mitt. K.-Wilh -Inst

stoffgehalten ber 1% mit Luftabkihlung kaum noch unter-

Heyes und C. Richter: Z. phvihlbar. In Bild 1 ist deshalb die Perlitlinie nach héheren Kohlen-

stoffgehalten kraftiger gezeichnet.

Die Temperatur der Zwischenstufe wird durch den Kohlen-
stoffgehalt kaum nachweisbar beeinfluBt, durch den Mangan-
gehalt dagegen sehr deutlich. Ebenso wie die Martensitumwand-
ung werden L mwandlungen in der Zwischenstufe erst bei Tem-

*) Mitt. K .wilh.-Inst. Eisenforschg. 22 (1940) Lfg.
S. 9/18.
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peraturen weit unterhalb ihres Beginns vollstdndig. Ihre obere
Grenze beim Abkiihlen ist durch die Temperatur Ty-a der y-a-
Umwandlung im Zweistoffsystem Eisen-Mangan fur den be-
treffenden Mangangehalt bestimmt. Mit abnehmendem Mangan-
gehalt wandert daher die Zwischenstufe nach héheren Tempera-
turen in die Perlitstufe hinein und schlieBlich Gber die Perlitstufe
hinaus. Die Zwischenstufe geht dann in die Ar3Umwandlung
Gber, auch bezilglich der Gefligeausbildung. Zunehmender
Kohlenstoffgehalt wirkt erschwerend auf die Umwandlungen in
der Zwischenstufe; z. B. wird bei Stdhlen mit 5% Mn und 1% C
im Verlaufe ganztégiger Glihungen keine Zwischenstufenumwand-
lung gefunden. Mit abnehmendem Kohlenstoffgehalt wird sie
immer schwieriger unterkihlbar. Deshalb ist in Bild 1 die Linie
der Zwischenstufe bei kleineren Kohlenstoffgehalten kraftiger
gezeichnet. Sie geht stetig in die y-a-Umwandlung der Eisen-
Mangan-Legierungen uber.

Von der Martensitbildung unterscheidet sich die Umwand-
lung in der Zwischenstufe wesentlich durch eine Karbidbildung,
von der Perlitumwandlung durch die Zusammensetzung der Kar-
bide. Aus Messungen der Séattigungsmagnetisierung und der
Curie-Punkte der Karbide geht hervor, daR in der Zwischenstufe
Zementit gebildet wird, wéhrend in der Perlitstufe manganreiche
Mischkarbide entstehen. Karl Mathieu.

Aus Fachvereinen.

Gemeinschaftssitzung der Fachausschusse
der Eisenhitte Oberschlesien.

Als erste Veranstaltung nach der umwalzenden politischen
Neugestaltung, die der siegreiche Feldzug gegen Polen fiir den
deutschen Ostraum mit sich gebracht hat, hielt die Eisenhiitte
Oberschlesien, Zweigverein des Vereins Deutscher Eisenhiitten-
leute im NS.-Bund Deutscher Technik, am Freitag, dem 19. Januar
1940, im Bichereisaal der Donnersmarekhiitte, Hindenburg, O.-S.,
eine Gemeinsehaftssitzung ihrer Fachausschiisse ab.
Trotz starker Kalte und heftigen Schneestirmen und den damit
verbundenen Verkehrsschwierigkeiten war der Besuch mit etwa
200 Teilnehmern als sehr gut anzusprechen.

In seiner BegriBungsansprache hiel der Vorsitzer,
Direktor Dr.-Ing. Siegfried Kreuzer, Gleiwitz, die zahlreich
Erschienenen herzlich willkommen. Er entbot seinen besonderen
GruB den Teilnehmern aus Ostoberschlesien, dem Olsa- und
Dombrowa-Gebiet sowie aus dem Protektorat Bohmen-Mé&hren
und verlas sodann ein Begrifungstelegramm vom Hauptverein
aus Dusseldorf, in dem der Eisenhiitte Oberschlesien zu dieser
ersten Veranstaltung nach der Wiedervereinigung Oberschlesiens
fur ihre kinftige erfolgreiche Tatigkeit die herzlichsten Glick-
winsche ausgesprochen wurden. In einem Dankestelegramm
sandten die versammelten Eisenhittenleute aus dem gesamten
Ostgebiet dem Hauptverein, insbesondere dem geschaftsfiihrenden
Vorstandsmitgliede Dr. O. Petersen, herzliche GriRe. Dr.-Ing.
Kreuzer fuhrte dann aus, daB niemand im deutschen Ostraum
sich jemals mit den Grenzen des Versailler Schandvertrages und
Genfer Diktats abgefunden hat. Unser Fiihrer hat dieses Problem
gelost: Durch den siegreichen Feldzug der 18 Tage sind die
friheren trennenden politischen Grenzen im deutschen Ostraum
gefallen und ganz Oberschlesien einschlieRlich des Olsa- und
Dombrowa-Gebietes zu einem der groRten Industriegebiete
Europas einheitlich zusammengefalt worden. Es liegt auf der
Hand, daB der ZusammenschluR auRergewdhnliche wirtschaftliche
und betriebliche Vorteile mit sich bringt und Fortschritte durch
einheitliche Leitung ermdéglicht, von denen man sich heute kaum
eine Vorstellung machen kann. Den gréBten Reichtum des ober-
schlesischen Raumes bilden die ausgezeichneten Steinkohlen-
vorkommen, die die rheinisch-westfalischen Vorkommen noch
weit Ubertreffen und als nahezu unerschépflich anzusprechen sind.
Im Jahre 1938 machte die Férderung West- und Ostoberschlesiens,
des Dombrowa- und Olsa-Gebiets sowie des Mahrisch-Ostrauer
Steinkohlengebiets zusammen mehr als 40 % der Férderung des
Altreichs aus. Die Roheisenerzeugung des gleichen Gebietes
deckte sich im Jahre 1938 etwa mit der des Saarlandes, wéahrend
die Rohstahlerzeugung die des Saarlandes um rd. ein Drittel
Ubertraf.

Die VergroRerung der eisenschaffenden Industrie im Osten
verlangt, da auch die einzelnen Fachgebiete des Eisenhitten-
wesens eingehender bearbeitet werden. Daher hat die Eisenhitte
Oberschlesien, die seit ihrer Grindung das gesamte Ostgebiet
betreut und den Zusammenhang zwischen den Fachgenossen
auch in den Jahren der politischen Trennung Uber die unnatir-
lichen Grenzen hinweg aufrechterhalten hat, die Zahl ihrer Fach-
ausschiisse auf folgende erweitert:
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FachausschuR Kokerei: Vorsitz Direktor Dr. Korten, Hinden-
burg, O.-S.

FachausschuB Hochofen: Vorsitz Obering. Schrupp. Bobrek-
Karf, O.-S.

FachausschufR Stahlwerk und Werkstoff: Vorsitz Oberdirektor
Dr. Monden, Schwientochlowitz, O.-S.

FachausschuB Walzwerk und Weiterverarbeitung: Vorsitz Direk-
tor Leder, Laband, O.-S.

FachausschuB Maschinenwesen: Vorsitz Direktor Mende, An-
dreashtitte, O.-S.

Der Vorsitzer gab dem Wunsche fiir eine erfolgreiche Arbeit
der Fachausschiisse zum Wohle der Eisenindustrie des ober-
schlesischen Wirtschaftsraumes Ausdruck. Er streifte dann die
wirtschaftlichen Mdglichkeiten, die sich durch die Regelung der
Grenzverhéltnisse im Ostraum ergeben, und erteilte darauf Berg-
assessor Rudolf Wawrzik, Emmagrube, O.-S., das Wort zu
seinem Vortrag:

Die oberschlesische Steinkohlenlagerstatte und ihre wirtschaftliche
Bedeutung.

Der Vortragende beschrieb in groBen Ziigen die geologischen
und stratigraphischen Verhaltnisse der oberschlesischen Stein-
kohlenlagerstatte, die rdumlich 5400 km2 (Westoberschlesien
570 km2) umfaBt. Die Randgruppe mit den Ostrauer Schichten
wird gebaut in Mahrisch-Ostrau, im Olsa-Gebiet, um Rybnik,
bei Hindenburg, O.-S., Konigshitte (oberste Schichten) und
Dombrowa. Sie hat eine Gesamtmaéchtigkeit von 3300 m mit
66 Flézen von durchschnittlich 0,8 m. Die Sattelfloze werden ge-
baut bei Rybnik und auf der Linie Hindenburg—Beuthen—K -
nigshiitte—Laurahitte in einer Gesamtmachtigkeit von 270 m
mit etwa 27 m Kohle. Der Abbau in der Muldengruppe (Rudaer
und Nikolaier Schichten) geht um bei Hindenburg, Ruda, Beuthen
sowie bei Orzesche, Nikolai, Jaworzno, Tentschinek und Brzeseze.
Im Olsa-Gebiet steht der Abbau in den Karwiner Schichten, die
mit den Rudaer Schichten identisch sind. Die Machtigkeit der
Muldengruppe betragt 3160 m mit 64 Flézen von 1,5 m. Stark
gefaltet und gestort ist die westliche Randzone des Beckens auf
der Linie Ostrau—Gleiwitz mit der Orlauer und Michalkowitzer
Stérung. Im Kemrevier haben die Flozberge die danach be-
nannten Sattelfléze dicht unter die Oberflache gehoben, nérdlich
vorgelagert ist die Beuthener Mulde, dazwischen die Rudaer
Mulde. Die Kohlen sind sehr rein, der Aschegehalt betragt in
der Randgruppe 10 bis 15 %, dariiber 3 bis 8 %. Hochwertige
Kokskohlen mit 24 bis 26 % flichtigen Bestandteilen, 22 bis
24 % Backfahigkeit und 70 bis 80 % Trommelfestigkeit enthalten
nur die unteren Ostrauer Schichten (Mahrisch-Ostrau), die oberen
Ostrauer Schichten weisen 30 bis 34 % flichtige Bestandteile
und 45 9% Trommelfestigkeit auf, die Sattelfloze zeigen noch
schlechtere Werte, die Rudaer Schichten sind allein nicht verkok-
bar. Mischungen haben jedoch Koksverbesserungen ergeben.
Der Kohlenabsatz verteilt sich zu 20 % auf Eisenindustrie und
Kokereien, zu 20 % auf Bahnen, zu 20 % auf Hausbrand und zu
40 % auf die Ubrige Industrie.

AnschlieBend sprach Dr.-Ing. Berthold
Gleiwitz, uber

von Sothen,

Die Bedeutung der oberschlesischen Eisenindustrie.

Er umriB zunédchst die Entwicklung und den gegenwaértigen
Stand der Eisenhiittenwerke «in den vier Gebietsabschnitten
Oberschlesiens (West- und Ostoberschlesien, Olsa- und Dom-
browa-Gebiet) und gab sodann einen Ueberblick iber die wich-
tigsten Erzeugungskennzahlen der Eisenindustrie des ober-
schlesischen Wirtschaftsraumes im Wandel der Zeiten und im
Vergleich zu anderen Bezirken und dem Altreich. Die Rohstahl-
erzeugung des oberschlesischen Raumes, aber ohne Witkowitz
im Protektoratszipfel, stieg in der Zeit von 1913 bis 1937 um etwa
30 % und war auch in den Jahren 1938/39 trotz der politischen
Ereignisse nur verhaltnismaBig wenig niedriger als im Jahre 1937.
Im ganzen betrachtet konnte aber die oberschlesische Eisen-
industrie mit der Entwicklung der Rohstahlerzeugung im Reich
nicht Schritt halten. Das gilt ganz besonders von den Werken
im Abschnitt Ostoberschlesien, die von den Polen nicht so weiter
entwickelt wurden, wie das unter deutscher Fiihrung zu erwarten
gewesen wére. Im Jahre 1938 lag die ostoberschlesische Rohstahl-
erzeugung noch 20 % unter der des Jahres 1913. DemgeméR
sank der Anteil Ostoberschlesiens an der Rohstahlerzeugung des
oberschlesischen W irtschaftsraumes von 59 auf 40 %, wahrend
die tbrigen Abschnitte ihren Anteil steigern konnten, und zwar
Westoberschlesien von 17 auf 23 %, das Dombrowa-Gebiet von
12 auf 16 % und das Olsa-Gebiet sogar von 12 auf 21 %. In ihrer
Gesamtheit ist aber die oberschlesische Eisenindustrie als eine
beachtliche GroBe in der deutschen EisenWirtschaft zu betrachten.
Der Vortragende behandelte dann noch einige fir die Weiter-
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entwicklung der eisenschaffenden Industrie Oberschlesiens wich-
tige Fragen, u. a. die Erz- und Schrottversorgung, die dringenden
Frachten- und verschiedene Selbstkostenfragen. An einigen Bei-
spielen wurde schlieRlich noch die Notwendigkeit einer Bereini-
gung der Erzeugungsverhdltnisse nachgewiesen, die wegen der
Zusammenballung zahlreicher Huttenwerke mit ziemlich gleich-
artiger Erzeugung, aber nur wenig untereinander abweichenden
Einrichtungen erforderlich ist. Es wird eine Zusammenlegung
sowohl der Rohstoffbetriebe als auch der weiterverarbeitenden
Abteilungen auf die technisch am besten eingerichteten Werke
erfolgen missen, um diese mit maglichst gutem Beschéftigungs-
grad arbeiten zu lassen und wettbewerbsfahig im Rahmen des
Reiches zu machen. Der Vortragende gab am SchluB seiner
Darlegungen dem Wunsche Ausdruck, daB die notwendige Neu-
regelung nach grofRen Gesichtspunkten und mit verstdndnisvoller

Patentbericht.
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Unterstiitzung der Regierung in groRzugiger Weise bald durchge-
fuhrt wird und gesunde Grundlagen fiir das Gedeihen der Eisen-
industrie Oberschlesiens schaffen mdge.

Lebhafter Beifall belohnte die beiden Vortragenden fur ihre
von der Versammlung mit grofter Aufmerksamkeit verfolgten
Ausfihrungen. Dem Dank verlieh der Vorsitzer in seinen
SchluBworten noch besonderen Ausdruck. Er wies dann auf die
groBen Zukunftsaufgaben der Deutschen im Osten hin, deren
treue Pflichterfiillung in Krieg und Frieden die Versammlung mit
ihrem GruR an den Fihrer gelobte.

Anschliefend vereinigte ein kameradschaftliches Bei-
sammensein im Bismarckzimmer des Donnersmarckhitten-
Kasinos die Eisenhittenleute Oberschlesiens und bot ihnen will-
kommene Gelegenheit zum Erfahrungsaustausch und zur Pflege
freundschaftlicher Beziehungen.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungent).
(Patentblatt Nr. 4 vom 25. Januar 1940.)

KI. 7 a, Gr. 18, D 77 288. Schmiervorrichtung fir die Zapfen
der Walzen von Walzwerken. Erf.: Johann Arens, Duisburg.
Anm.: Demag, A.-G., Duisburg.

Kl. 10a, Gr. 11/10, O 22 626. Stampf- und Beschickungs-
maschine fir Kokséfen mit in sich starren, in Verldngerung der
Stampfkastenwénde bis an den Tirrahmen reichenden Fiihrungs-
blechen. Erf.: Dr.-Ing. Carl Otto, Den Haag (Holland). Anm.:
Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H., Bochum.

KI. 10a, Gr. 36/01, K 140 224. Heizwénde oder Heizzellen
aus FluBstahl, insbesondere fiir Schweidfen. Fried. Krupp A.-G.,
Essen.

KI. 10a, Gr. 36/06, K 142 762. Vorrichtung zum Erhitzen
von Schittgut, insbesondere zum Verschmelzen und Verkoken
fester Brennstoffe. Fried. Krupp A.-G., Essen.

KI. 10a, Gr. 36/06, K 146164. Verfahren und Vorrichtung
zum gleichmé&Bigen Beheizen, insbesondere von Schwel- und Ver-
kokungséfen. Erf.: Dr.-Ing. Julius Geller, Essen. Anm.: Fried.
Krupp A.-G., Essen.

KI. 121, Gr. 38/03, T 49 727. Herstellung von im wesent-
lichen aktive Kieselsdure enthaltenden porigen Massen durch Auf-
schluf von Schlacken, vorzugsweise Hochofenschlacken durch

Mineralsauren. Erf.: Dr. Erich GroBe-Weischede, Duisburg-
Meiderich. Anm.: August-Thyssen-Hitte, A.-G., Duisburg-
Hamborn.

KI. 18 b, Gr. 20, K 146 429. Verfahren zur Herstellung von
manganarmen, wolframhaltigen Stahllegierungen im Elektroofen.
Erf.: Dr.-Ing. Friedrich Badenheuer, Dr.-Ing. Lothar Lucke-
meyer-Hasse und Dipl.-Ing. Heinrich Miller, Essen. Anm.:
Fried. Krupp A.-G., Essen.

KI. 21 ¢, Gr. 59/10, B 184 180. Regeleinrichtung fur die An-

triebsmotoren einer kontinuierlichen Walzenstrale. Erf.: Karl
Lehr, Dinslaken-Hiesfeld. Anm.: Bandeisenwalzwerke, A.-G.,
Dinslaken.

KI. 31a, Gr. 2/30, K 152 636. Umlaufender Schmelz- oder
Rostofen mit mittelbarer Beheizung des Gutes. Ludwig Kirch-
hoff, Bergisch-Gladbach.

KI. 31a, Gr. 2/40, 0 24162. Senkbare und verfahrbare
Bihne zum Abdecken der Gielgrube bei Schmelzéfen. Erf.:
Dipl.-Ing. Josef Géttinger, Wien. Anm.: Siemens-Schuckert-
werke, A.-G., Berlin-Siemensstadt.

KIl. 31c, Gr. 10/04, K 153 512. Kanalstein. Erf.: Dr. phil.
Fritz Hartmann, Dortmund, und Dr. phil. Fritz Harders, Ende i. W.
Anm.: Kohle- und Eisenforschung, G. m. b. H., Disseldorf.

KI. 31 ¢, Gr. 18/01, D 79 573. Verfahren zum Herstellen von
Formen. Erf.: Dipl.-Ing. Hans Werner Graf, Gelsenkirchen.
Anm.: Deutsche Eisenwerke, A.-G., Milheim (Ruhr).

KI. 31 ¢, Gr. 18/01, D 79 715. Verfahren zum Herstellen von
Hohlkoérpern, insbesondere von SchleuderguRformen. Erf.:
Wilhelm Koéhler, Milheim (Ruhr). Anm.: Deutsche Eisenwerke
A.-G., Milheim (Ruhr).

KI. 42 k, Gr. 23/01, R 95 384. Statisch wirkende, nach dem

Eindruckverfahren arbeitende Harteprifmaschine. Geor» Rei-
cherter, ERlingen a. N.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 4 vom 25. Januar 1940.)

1'o"a’ 1480 393'

.. K ! . Andruckbugel fur Walzeneinbau-
stucke. Siemag Siegener Maschinenbau,

.-G., Dahlbruch i. W.

4 Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
wahrend dreier Monate fir jedermann zur Einsicht und Ein-
sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

Deutsche Reichspatente.

KI. 21 ¢, Gr. 626 Nr. 680 537, vom 8. Juni 1934; ausgegeben
am 31. August 1939. Amerikanische Prioritdt vom 8. Juni 1933.
Allgemeine Elektricitdts-Gesellschaft in Berlin. Steue-
rung fir rotierende Scheren, bei der der standig umlaufende Scheren-
motor in Abhangigkeit von der Messerwinkellage beschleunigt oder
verzégert wird.

Der Scherenmotor wird in Abhéngigkeit Von der Messer-
winkellage, die bei Eintreffen des Werkstiickes an einer bestimmten
Stelle (AnstoBschalter) besteht, mit einem einerseits durch die
tatsachliche Messerwinkellage, anderseits durch die Sollmesser-
winkellage beeinfluBten Differential beschleunigt oder verzogert,
so daR im Zeitpunkt des Eintritts des Werkstiickes in die Schere
die Messer schon beim ersten Schnitt die zum Abschneiden der
vorgeschriebenen Léange erforderliche Winkellage einnehmen.
Hierzu werden Einrichtungen vorgesehen, mit denen vor dem
Eintreffen des Werkstiickes an dem Anstoschalter Gleichlauf
zwischen der Walzenstrale und der Schere hergestellt -wird, und
von dem Differential nur Unterschiede zwischen der tatsachlichen
und der Sollmesserwinkellage geregelt werden, indem von dem
Differential eine der unverdndert bleibenden Grundregelung des
Scherenmotors Uberlagerte zusatzliche Regelung gesteuert wird.

KI. 42 k, Gr. 2003 Nr. 680 588, vom 22. Juni 1937; ausge-
geben am 1. September 1939. Gesellschaft zur Férderung
zerstorungsfreier Priafverfahren, E. V. in Berlin-
Dahlem. (Erfinder: Dr.-Ing. Sverre Sehleip in Berlin-Zehlen-
dorf und Dr.-Ing. Wilhelm Schirp in Berlin-Friedenau.) Ver-
fahren und Vorrichtung zum Ermitteln der Fehleranzeigeempfind-
lichkeit des MagnetpulverprifVerfahrens an beliebig geformten
magnetisierbaren Werkstlicken.

Auf die Oberflaiche des magnetisierten und zu prifenden
Werkstickes wird ein magnetisierbarer, ebenfalls mit Magnet-
pulver zu bestreuender oder zu bespulender Korper mit be-
stimmten kinstlichen, feinen Fehlstellen gebracht und die ma-
gnetische Feldstarke in dem zu prifenden Werkstlick so geregelt,
dal die kiinstlichen Fehlstellen des Aufsetzkdrpers eben noch
durch das Magnetpulver angezeigt werden, so dal die hierfur aus-
reichende magnetische Feldstdrke die groBte Fehleranzeige-
empfindlichkeit des Magnetpulverpriifverfahrens an dem jeweils
zu untersuchenden Werkstick ergibt.

KI. 18 a, Gr. 1801, Nr. 680 605, vom 5. Dezember 1937; aus-
gegeben am 1. September 1939. Heinrich Kdppers, G m.
b. H., in Essen. (Erfinder: Dr.-Ing. E. h. Heinrich K&ppers in
Essen.) | erfahren zur Herstellung von Eisenschwamrn.

Bei Eisenerzen, besonders solchen, die sich wegen der Gangart
nicht zum Schmelzen eignen, werden die Eisenoxyde mit heiRen,
reduzierenden Walzgasen reduziert, die im Kreislauf nacheinander
durch einen zum Umwandeln der Kohlensdure in Kohlenoxyd
dienenden Gaserzeuger, durch einen Erzreduktionsraum und
einen Gaserhitzer bewegt werden; hierbei wird der Gaserzeuger
mit Braunkohle beschickt, die in dem oberen Teil des Gas-
erzeugers durch einen Teilstrom des heilen Walzgases entgast
und verkokt wird, wobei das fiir sich oder zusammen mit etwaigem
UeberschuBgas abgezogene Destillationsgas nach Abscheiden
;tjqer-toder 6lhaltiger Bestandteile zum Beheizen der Gaserhitzer
ient.

KI. 18 ¢, Gr. 850, Nr. 680 649, vom 12. Mérz 1936; ausgegeben
am 5. beptember 1939. Schwedische Prioritdt vom 6. Februar
936. Aktiebolaget Svenska Kullagerfabriken in Gote-
org (Schweden). Verfahren zur Herstellung von Bauteilen aus

hartetem Stahl.

Die Bauteile, bei denen ein bestimmter Teil der Oberflache
groRen Beanspruchungen durch &auBere Krafte ausgesetzt ist.



8. Februar 1940.

wie z. B. Walzlager, Stutzzapfen fir Schleusentore, Briicken-
stitzen usw., werden nach dem Héarten wéahrend einer von der
Temperatur abhéngigen Zeit auf einer unter Zimmertemperatur
liegenden Temperatur, z. B. auf — 50° oder darunter, derart lange
gehalten, daB durch die infolge des Hartens und Abkihlens ver-
ursachten inneren Spannungen die in gleichlaufenden Richtungen
zur Oberflache des durch auBere Krafte beanspruchten Teiles
herrschenden Makrozugspannungen bzw. samtliche Makrozug-
spannungen oder Makrospannungen nach einer darauffolgenden
Temperaturerhdhung, z. B. auf 150 bis 250°, fast vollstandig ver-
schwinden.

KI. 40 a, Gr. 360) Nr. 680 722, vom 8. September 1937; aus-
gegeben am 6. September 1939. Josef Altmaier-Mouget in
Saarbrucken. (Erfinder: Josef Altmaier-Mouget in Saarbriicken.)
Verfahren und Vorrichtung zum Sintern und Rd&sten von Erzen
u. dgl.

Das aus dem Bun-
ker a auslaufende Sinter-
gut wird durch die Ziind-
vorrichtung b entziindet.
Die in Stangen od. dgl.
lose gefiihrte Uber die
ganze Arbeitsbhreite ge-
hende Walze ¢ verdichtet
mit ihrem Eigengewicht
das Gefiige des Sinter-
gutes.  Diese Verdich-
tung kann auch durch eine Gruppe von kleineren auf der
Arbeitsbreite versetzt zueinander angeordneten Walzen d hervor-
gerufen oder verstarkt werden. Ebenso kann man noch weitere
Zundvorrichtungen e und f anbringen, um den etwa teilweise
erstickten Brand zu erneuern und gleichméaBig zu entfachen.

KIl. 7 a, Gr. 1403 Nr. 680 743, vom
1. Oktober 1936; ausgegeben am 7. Sep-
tember 1939. Demag, A.-G., in
Duisburg. Rohrreduzier- und MaR-
walzwerk.

Es besteht aus einer Anzahl hinter-
einander angeordneter, abwechselnd
um 90° gegeneinander versetzter und
seitlich ausriickbarer Geriste in der-
artiger Doppelanordnung, daf jedem
Walzgeriist ein zweites Walzgerist
gegeniiberliegt und wahlweise das eine
oder das andere Gerlst in Arbeits-
stellung gebracht werden kann, wobei
die beiden einander gegeniberliegenden
Walzgeriste verschieden kalibriert sind

| in der Weise, daR das eine Kaliber als

Reduzierkaliber mit ge6ffneten Flanken

und das andere als zu einem der vorgeordneten Reduzierkaliber
passendes Fertigkaliber ausgebildet wird.

T~T~EET P5XSH
00 )

KI. 18 ¢, Gr. 14, Nr. 680 777, vom 30. Dezember 1933; aus-
gegeben am 7. September 1939. Bethlehem Steel Company
in Bethlehem, Penns. (V. St. A.). Verfahren und Vorrichtung
zur Vermeidung von Biegungsfehlern oder Spannungsverzerrungen
bei der Fertigbearbeitung von Metall-, besonders kohlenstoffarmen
Stahlblechen.

In einer Richtvorrichtung mit zwei Walzengruppen a, b, c,
d, e fund g, h, i, k, 1, m, die in zwei Hohenlagen und versetzt

zueinander angeordnet sind, wobei die Durchmesser der nach-
einander auf die Bleche einwirkenden Walzen zunédchst allméhlich
ab- und darauf zum Austragsende hin allmédhlich zunehmen,
werden die auf den endlosen Riemen n, o liegenden Bleche einer
mehrfachen entgegengesetzten Biegungsbeanspruchung unter-
worfen, dabei gespannt und danach geradegerichtet. Die Mindest-
geschwindigkeit muf hierbei 300 m/min betragen. Den gleichen
Zweck erreicht man durch Auf- und Abwickeln der fertiggewalzten
Bleche mit der angegebenen Geschwindigkeit.

Kl. 1b, Gr. 401, Nr. 680 785, vom 30. Januar 1937; ausge-
geben am 7. September 1939. Zusatz zum Patent 653 246. Fried.
Krupp Grusonwerk, A.-G., in Magdeburg-Buckau.
(Erfinder: Dr.-Ing. h. c. Georg Ullrich in Magdeburg.) Verfahren

Patentbericht.
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zum Scheiden von magnetisierbarem
Out, besonders von Erzen.
Aus dem auf Schurre a herab-
gleitenden Gut werden die magne-
tischen Bestandteile von dem Ma-
gnet b nach oben herausgezogen und
gegen die umlaufende Trommel c
gezogen, die sie oberhalb des Be-
halters d fallen 1aBt, weil hier das
Kraftfeld nicht mehr wirkt. Im
Behalter d spllt ein aufwarts gerich-
teter Wasserstrom die mitgerissenen
Bergeteilchen nach oben und uber
die Trennwand e in den Bergebe-
hélter f zurlck. Etwa vom Wasserstrom mitgerissene magne-
tische Teilchen werden beim Durchgang durch die gleiche Zone
des Magnetfeldes, in der die eigentliche Scheidung erfolgt, mit
Sicherheit wieder angezogen und erneut in den Behdlter d
geworfen.

KI. 80 b, Gr. 2513 Nr. 680 831, vom 27. Juni 1936; ausge-
geben am 7. September 1939. Dr. Oskar Arendt in Berlin-
Halensee. Herstellung von teer- oder asphalthaltigen Deckmassen,
inshesondere fur den StraBenbau.

Die Erfindung kennzeichnet sich durch die Verwendung von
schwerspathaltigen Flotationsabgangen aus Bergbaubetrieben
als Zuschlag zu teerigen oder asphalthaltigen Massen, gegebenen-
falls in Verbindung mit anderen Zuschlags- oder Fillstoffen, wie
Sand od. dgl. Das heifl zu behandelnde Gemisch wird zusammen-
gesetzt aus 500 Gewichtsteilen Sand, 400 Teilen trockenen
Flotationsabgangen, 10 Teilen Mineralél und 100 bis 125 Teilen
Petrolbitumen. Ohne Sandzusatz kann das Gemisch aus 700 Teilen
Flotationsabgdngen, 25 Teilen Mineral6l und 275 Teilen Petrol-
bitumen bestehen.

KI. 10a, Gr. 6, Nr. 680 836, vom
30. Madrz 1934; ausgegeben am 12. Sep-
tember 1939. Joseph Becker in Pitts-
burgh, Penns. (V. St. A). Ofen zur
Erzeugung von Oas und Koks.

Die Heizwéande a der Kokskammern b
schlieBen senkrechte Heizzlige c ein, die
in Sdtzen angeordnet sind, wobei sich in
jeder Heizwand ein Satz befindet. Die
in Paaren benachbarter Heizwéande hegen-
den Sé&tze sind miteinander durch Ueber-
querungsleitungen d verbunden; durch
diese flieBen die heifen Verbrennungs-
erzeugnisse oder die abgehenden Warme-
gase aus dem in der einen Heizwand be-
findlichen Satz Heizziige mit Aufwarts-
strom, in denen eine Verbrennung statt-
findet, nach dem in der anderen Heiz-
wand des Paares befindlichen Satz Heiz-
ziige mit Abwartsstrom. Jede der Unter-
querungsleitungen e unter der Kammer-
sohle verbindet das untere Ende eines
Heizzuges in einer Heizwand mit dem
unteren Ende eines entsprechenden Heiz-
zuges in der Heizwand auf der gegeniberliegenden Seite einer
zwischenhegenden Kokskammer.

KIl. 7a, Gr. 15, Nr. 680927, vom
26. Juli 1936; ausgegeben am 9. Septem-
ber 1939. Deutsche ROoOhrenwerke,
A.-G., in Dusseldorf. (Erfinder: Dipl.-
Ing. Jose Severin in Milheim, Ruhr.)
Walzwerk zum Aufweiten von Hohlkérpern,
z. B. Rohren.

Zum Aufweiten dienen z. B. vier auflen
an das aufzuweitende Rohr a angeordnete
anstellbare abgesetzte Walzen b, c, d, e,
die durch ihre Schraglage dem Rohr eine
Vorschubbewegung erteilen, unter Verwen-
dung eines verjingten Domes f. Die eine
Hélfte unter sich gleicher Walzen des
AuRenwalzensatzes, z. B. b, d, wird mit der
zweiten Halfte ebenfalls unter sich gleicher
Walzen, z. B. c, e, derart in abwechselnder
Reihenfolge in das Walzwerk eingebaut,
dal den groften Walzendurchmessem des einen Satzes abge-
setzter Walzen die kleinsten Durchmesser der Walzen des
anderen Satzes zugeordnet sind. j
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KI. 18 d, Gr. 170, Nr. 680 930, vom 18. Oktober 1931; ausge-
geben am 12. September 1939. Heraeus-Vacuumsehmelze
A.-G. in Hanau a. M. (Erfinder: Dr.-Ing. Werner Hessenbruch
in Hanau a. M.) Hitzebestandige Legierung.

Die kohlenstofffreien oder praktisch kohlenstofffreien Le-
gierungen bestehen aus 5 bis 8% Al, mehr als 20, aber nicht mehr
als 40% Cr, 5 bis 10% Mo, Rest Eisen; auBerdem konnen sie auch
noch bis zu 1% Si, Mn oder Ti enthalten.

KI. 7C, Gr. 1, Nr. 680 936, vom 22. Mai 1938; ausgegeben am
12. September 1939. M itteldeutsche Stahl- und Walz-
werke Friedrich Flick, Komm.-Ges., in Brandenburg
a. d.Havel. (Erfinder: Fritz Olbrich in Brandenburg a. d. Havel.)
Blechrichtpresse.
Die Richtwerk-

zeuge a, b sind im

Bereich der Durch-

gangsbreite  der

Presse verstellbar,

indem sie an einem

an dem beweglichen

Querhaupt ¢ quer

zur Durchgangsrich-

tung der Bleche ver-
fahrbar und mit

Spiel in Prefrich-

tung aufgehéngten

Balken d, gegen den

beim PreRBhub ein

in der Pressenachse

an dem beweglichen

Querhaupt befestigtes Druckstick e wirkt, in einem Abstand,
der groRer ist als die Durchgangsbreite der Presse, vorge-
sehen sind; das Werkzeug b leistet hierbei an dem Blech f Richt-
arbeit, wahrend das jeweils auBerhalb des Richtbereiches sich auf
den Pref3tisch g abstutzende Richtwerkzeug a als Kipplager wirkt.

KI. 7C, Gr. 1, Nr. 681 123, vom 26. September 1933; ausge-
geben am 15. September 1939. Dipl.-Ing. Fritz Ungerer in
Pforzheim. Blechrichtmaschine.

Die Richtwalzen a, b kénnen nach dem Richtgut hin durchge-
bogen werden und werden stellenweise durch Rollen ¢, d abge-
stutzt, die auf der Lange der Richtwalzen verteilt und in der Hohe

einstellbar sind. Die Laufflachen jeweils zweier Stitzrollen c, d
sind gegeneinander versetzt, indem der auferhalb des Stitzrollen-
tragers e, f liegende Tragachsenteil g jeweils der einen dieser beiden
Versetzten Stutzrollen ¢ und d in der Durchlaufrichtung seitlich
von der anderen Laufflache liegt und der Durchmesser der Stitz-
rollen cund d gréRer als die Achsenentfemung zweier benachbarter
oberer und unterer Richtwalzen ist.

KI. 18 b, Gr. 9, Nr. 681 126, vom 26. August 1933; ausgegeben
am 15. September 1939. Franzdsische Prioritat vom 25. August
1932. Zusatz zum Patent 679 593 [vgl. Stahl u. Eisen 60 (1940)
S. 37]. Société d’Electro-Chimie, d’Electro-M étall-
urgie et des Aciéries Electriques d’Ugine in Paris.
Verjahren zur Herstellung von Stahl nach dem Thomas-Verfahren.

Es wird nach Entfernen der vorhandenen Phosphatschlacke
mit einer diinnfliissigen, wenig oder kein Eisenoxydul und Phosphor
enthaltender Schlacke erst dann nachgeblasen, wenn durch das
erste Blasen ein hoher Eisenoxydgehalt im Stahlbade vorhanden
ist, der die weitere Entfernung einer wesentlichen Menge Phosphor
herbeizufuihren vermag.

KI. 18 ¢, Gr. 890, Nr. 681 127, vom 16. November 1934- aus
gegeben am 16. September 1939. Alfred Lenzen in Magde-
burg-Wilhelmstadt. Vorrichtung zum Blankkiihlen von Metall-
gegenstanden.

Patentbericht.

60. Jahrg. Nr. 6.

Um waéhrend des Abkuhlens
des Gutes das Eindringen von
AuBenluft zu verhindern, wird
das Glihgefal a unten durch
TauchverschluB b abgeschlossen,
indem ein rohrartiger als Gas-
oder Vergasungsraum dienender
Ansatz ¢ des Deckels d in eine
tassenartige Ausnehmung e des
Bodens eintaucht, wahrend es
ohen durch die unvollkommene
Dichtung f und Tauchdichtung g
verschlossen wird. Dichtung f
laRt das Gas durch, das etwa auf
dem Glihgut aus dem vom Wal-
zen herstammenden Oel, Petro-
leum usw. beim Gliihen entsteht;
dieses Gas tritt in die ringformige
Kammer h, die durch die Lei-
tung i mitdem Vergasungsraum k
und durch Leitung 1 mit der
AuBenluft in Verbindung' steht.
Durch Zufihren von Luft, Abgas
usw. durch Leitung m in den
Vergaserteil n werden die Schutz-
stoffe o, z. B. Holzkohle, entziin-
det, und das entstehende Schutz-
gas verhindert durch seinen
geringen Ueberdruck den Eintritt der Aufenluft. Beim Absetzen
des GluhgefaRes a auf den Untersatz p wird die AbschluRglocke q
durch den aufgesetzten Vergaserteil n hochgehoben, so daf eine
Verbindung zwischen dem Vergasungsraum k und dem Vergaser-
teil n besteht. Das Schutzgas wird durch das Filter r gereinigt.

KI. 40 b, Gr. 17, Nr. 681 143, vom 19. Februar 1933; ausge-
geben am 15. September 1939. Poldihitte in Prag. Verfahren
zur Erzeugung von Hartmetallen.

Bei der Herstellung von Hartmetallen auf der Grundlage
Wolframkarbid mit Hilfsmetall und Titankarbid unter Sinterung
wird statt Titankarbid metallisches Titan gemischt mit Kohlen-
stoff im stéchiometrischen Verhdltnis des Titankarbides ver-
wendet, wobei der Titanzusatz 0,5 bis 15% betragen kann.

KI. 48 d, Gr. 20], Nr. 681 307, vom 29. Oktober 1937; ausge-
geben am 19. September 1939. 1.-G. Farbenindustrie, A-G.,
in Frankfurt a. M. (Erfinder: Dr. Ludwig Orthner in Frankfurt
a. M. und Dr. Willibald Ender in Ludwigshafen a. Rh.) Ent-
rostungsmittel.

Es besteht aus wasserloslichen Aminosduren, die auf jedes
basische Stickstoffatom mehr als eine Karboxylgruppe haben,
oder wasserldslichen Salzen dieser Aminosduren und auBerdem
aus wasserloslichen, reduzierend wirkenden Mitteln, die Ver-
bindungen des Eisens von der Ferristufe in die Ferrostufe uberzu-
fihren vermdgen.

KI. 18 a, Gr. 601 Nr. 681 339, vom 29. Januar 1938; ausge-
geben am 21. September 1939. Zusatz zum Patent 610 519 [vgl.
Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 660]. Hoesch A.-G. in Dortmund.
(Erfinder: Dipl.-Ing. Heinzj*Schumacher in Dortmund.) Be-
schickungsvorrichtung  fur
Schachtofen, z. B. Hochdfen,

Generatoren u. dgl.

Der VersclduB a auf
dem Quertrdger b wird mit
Gegengewichten gegen den
Rand der Gichtschissel ¢
gedriickt. Der in einem be-
stimmten Abstand von der
Schachtwand  eingebaute
Verteiler d geht in ein in
den oberen Teil des Ofen-
schachtes  hineinragendes
offenes Rohr e iber. Dieses
lenkt das Beschickungsgut
nach der Ofenmitte, wenn

die Oberflaiche der Be-
schickung im Ofen unter-
halb der Unterkante des Rohres liegt, wéhrend bei einer
fl..e? alk A nler*anle des Rohres liegenden Beschiekungsober-

lache das Gut nach Fullung des Rohres und des Verteilers tber
dessen Rand nach der Sehachtwand gestreut wird.
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Statistisches. — Vereins-Nachrichten.
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Statistisches.

Belgiens Bergwerks- und Eisenindustrie
im Dezember 1939.

Dezember November
1939 1939
Kohlenférderung... R & 2 372 880 2512 270
Kokserzeugung... Lt 509 1901) 481 690*)
Brikettherstellung... 172 050 158 170
Hochofen in Betrieb Ende des Monats 44 45
Erzeugung an Boheisen .t 314 030 281 260
Bohstahl Lot 318 370 289 790
StahlguB . ... .t 6 220 5930
Fertigerzeugnissen . t 220 390 215 420

*) Davon Hiittenkoks 244 480 t. — 2) Davon Huttenkoks 227 710 t.

Die Kohlenfdérderung blieb um rd. 150 000 t gegeniber
der des Novembers und Oktobers zuriick, was in der Hauptsache
auf die geringere Zahl der Arbeitstage — 22,1 gegen 24,2 im No-
vember — zurtickzufiihren ist. Die Vorrdte nahmen fihlbar ab
und beliefen sich Ende Dezember auf rd. 1320000 t. Koksge-
winnung und Brikettherstellung stiegen abermals leicht an.

Die Roheisen- und Rohstahlerzeugung machte im Be-
richtsmonat trotz dem Brennstoffmangel und gewissen Schwierig-
keiten im Eisenerzbezug weitere Fortschritte. Im Jahre 1938
wurden im Monatsdurchschnitt nur 205000 t Roheisen erzeugt,
in dem ginstigen Wirtschaftsjahr 1937 320 000 t. Vergleicht man
das Dezemberergebnis mit diesen beiden Zahlen, so lassen sich
Schliisse auf die gegenwaértige starke Beschéftigung der Werke
ziehen. Dasselbe gilt fur die Stahlerzeugung, die sogar die Monats-
leistung des Jahres 1937 (314000 t) Uberschritt. Bei Fertig-
erzeugnissen war die Zunahme weniger in die Augen fallend;
hier belief sich die durchschnittliche monatliche Herstellung im
Jahre 1937 auf 234000 t.

Entsprechend den Erzeugungszahlen war die allgemeine
M arktlage unverandert gut. Obwohl sich das Ausfuhrgeschaft
etwas abschwachte, verfligten alle Werke mit Ausnahme einiger
weiterverarbeitenden Betriebe (ber einen so hohen Auftrags-
bestand, daB sie voll beschaftigt waren. Die Preise lagen
sehr fest.

Vereins-Nachrichten.
Verein Deutscher Eisenhittenleute.

Anton Sehrufff.

Am 9. Januar 1940 verstarb nach ldangerem Leiden im 77. Le-
bensjahre der langjahrige Leiter der Hitte Vulkan in Duisburg-
Hochfeld, Direktor Dr.-Ing. E. h. Anton Schruff, in Koln,
wohin er nach seinem Riucktritt (ibergesiedelt war.

Anton Schruff wurde am 17. September 1863 zu Millenbom
in der Eifel als Sprof einer alten Huttenbesitzerfamilie geboren.
Nach abgeschlossener Studienzeit an der Technischen Hochschule
in Berlin fand er 1887 seine erste Anstellung bei der Jinkerather
Gewerkschaft und war dann bei dem altbekannten Hochofner
F. W. Liurmann tatig, wo er Gelegenheit hatte, seinen Gesichts-
kreis zu erweitern und seine Kenntnisse auf dem Gebiete des
Hochofenwesens zu vertiefen. Die erste Betriebsstellung uber-
nahm er auf der Friedrich-Wilhelms-Hitte
in Milheim (Ruhr) und wurde nach kurzer
Uebergangszeit auf der Halbergerhitte 1895
mit der Leitung der damaligen Gewerk-
schaft Deutscher Kaiser in Hamborn be-
traut, die zu jener Zeit im Aufbau begriffen
war. Vier Jahre spdter wurde er dann in den
Vorstand des Schalter Gruben- und Htten-
vereins berufen und Gbernahm die Leitung
der Hiutte Vulkan in Duisburg. Hier war es
ihm vergdnnt, Uber ein Menschenalter seine
ganzen Féhigkeiten zu entfalten und das
Werk in technischer und wirtschaftlicher
Beziehung zu anerkannter Hoéhe auszuge-
stalten. Gleich bei der Uebemahme ging
Schruff daran, das Werk grundlegend umzu-
bauen, so daB es damals als eines der neu-
zeitlichsten und leistungsfahigsten Hitten-
werke galt. Es war sein Bestreben, diese
Hohe beizubehalten, wenn auch der be-
schrankte Raum es nicht gestattete, so in
die Breite zu bauen, wie es auf anderen Wer-
ken moglich war. Der weitere Ausbau der
Begichtungs- und Umschlagseinrichtungen,
der nach den Pldnen von Anton Schruff
durchgefiihrt wurde, zeugt von einem sel-
tenen Geschick, aus den gegebenen Verhalt-
nissen das Bestmdgliche herauszuholen. Es ist gerade ein be-
sonderes Kennzeichen fir seine Tatigkeit, dal er es verstand, die
Betriebsbediirfnisse klar zu erkennen und auf praktische \ er-
besserung zu sinnen, was er auch in kleinen Dingen bewies. Die
Schwierigkeiten beim Oeffnen des Stichlochs hat er durch Auf-
schmelzen mit dem elektrischen Lichtbogen zu beheben versucht
zu einer Zeit, als der elektrische Strom Uberhaupt erst Eingang
in den Huttenbetrieb gefunden hatte. Die Tatsache, dal ein paar
Jahre spédter Emst Menne in dem Sauerstoff ein einfacheres
Mittel fand, schmélert keineswegs seine Verdienste.

Seine Hauptaufgabe sah Anton Schruff in der tatkraftigen
Verfolgung und Forderang der Verwertung von Hochofenschlacke,
vor allem ihrer Verwendung zur Herstellung von Zement. Wenn
heute der Hochofenzement allgemein als gut und zuverldssig
anerkannt ist, so suchte man damals mit allen Mitteln den neuen

Wettbewerber zu unterdriicken, und nur der Tatkraft solcher
Kampfematuren wie Schruff ist es zu verdanken, daRB alle diese
W iderstande iberwunden und das gesteckte Ziel erreicht wurde.
In diesem Zusammenhang grindete er im Jahre 1913 den Verein
deutscher Hochofenzementwerke, den er durch zwei Jahrzehnte
gefilhrt hat. Daneben betreute er als Vorsitzender und spater
als Ehrenvorsitzender den Hittenzementverband. Die &uBere
Anerkennung fanden seine erfolgreichen Arbeiten 1924 in der
Verleihung der Wiirde eines Doktor-Ingenieurs ehrenhalber durch
die Technische Hochschule Aachen.

Daneben hat Anton Schruff noch manche wertvolle Arbeit
geleistet, die zwar nicht in die Oeffentlichkeit gedrungen ist, aber

doch ihre segensreichen Spuren hinterlassen
hat. Das kam vor allem zum Ausdruck
in der Tatigkeit im Hochofenausschu3 des
Vereins Deutscher Eisenhittenleute. Schon
bei der Grindung wurde er als anerkann-
ter Hochofenmann in diesen Ausschuf} be-
rufen, in dem er bald durch das Vertrauen
seiner Fachgenossen zum stellvertretenden
Vorsitzer ernannt wurde und ah 1919 den
ersten Vorsitz fuhrte, den er zwolf Jahre
innehatte. Wohl allen Hochéfnern war er
als geschickter Verhandlungsleiter bekannt,
der es verstand, die Erdrterung immer in
die rechten Bahnen zu lenken und auch
manche schwierige Lage durch ein Scherz-
wort zu entwirren. Wahrend seiner Amts-
zeit entfaltete der HochofenausschulR eine
vielseitige Tatigkeit. Auf seine Anregung
ist es mit zurtuckzufihren, daR man, um
Einzelheiten besser nachgehen zu kdnnen,
fur besondere Fragen Unterausschiisse
grindete und den AusschuB fir Verwer-
tung der Hochofenschlacke in Anbetracht
der Bedeutung dieser Sonderfrage als selb-
stdndigen AusschuR einsetzte.
Den Bund fiirs Leben schloB Schruff
im Jahre 1895 mit Maria Luise Wurms
aus Barmen. Der Ehe sind ein Sohn und eine Tochter ent-
sprossen. Der Sohn trat in die FuBtapfen des Vaters und
war zuletzt Hochofenchef bei den Klocknerwerken in Troisdorf.
Im jugendlichen Alter von 32 Jahren raffte ihn indessen eine
schwere Lungenentziindung hinweg, und wenige Jahre spéter
muften die schwergepriiften Eltern auch die Tochter zu Grabe
tragen. Die Lebensgefahrtin ging Schruff zwei Jahre im Tode
voran, so daB seine letzten Lebensjahre mit Kummer und Leid
erfullt waren, anstatt ihm einen wohlverdienten sonnigen Lebens-
abend zu gewahren.

Die deutschen Eisenhuttenleute verlieren in Anton Schruff
nicht nur einen hervorragenden Fachmann und guten Freund,
sondern auch einen Menschen von ausgezeichneten personlichen
Eigenschaften, dessen Vorbild und Andenken bei ihnen stets in
hohen Ehren fortleben werden.
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Anderungen in der Mitgliederliste.

Blum, Hans, Oberingenieur, Boehumer Verein fur GuBstahlfabri-
kation A.-G.. Abt. Walzwerk, Bochum; Wohnung: Stensstr. 8.
39 009

Béhme, Otto, Dipl.-Ing., Abteilungsleiter, Kriegsmarinewerft Wil:
helmshaven, Hamburg 1, Jungfernstieg 2; Wohnung: Ham-
burg 39, Sierichstr. 158. 31 008
Brandes, Paul, Dipl.-Ing., Fa. Wilhelm Schmiiding, Werk Boden-
bach; Wohnung: Krischwitz (Post Politz Gber Bodenbach.
Sudetenland), Mariannaberg 19. 24 009
Escher, Max A., Oberingenieur,Zirich 7 (Schweiz), Kapfstr1.4%51.6

Euler, Hans, Dr.-Ing., Energie- u. Betriebswirtschaftsstelle des
Vereins Deutscher Eisenhittenleute, Dusseldorf 1; Wohnung:
Meererbusch (Post Biuderich b. Disseldorf), Hindenburgstr. 19.

27 066

Friedersdorff, Konrad, Dr. phil.,, Direktor, Carl Wilhelm K.-G.,
Magnesitsteinwerk Breslau, Schweidnitz (Schles.), Reichen-
bacher Str. 51/55. 25 029

Frohling, Josef, Ingenieur, Aug. Schmitz, Walzmaschinenfabrik,
Disseldorf 1, NeuBer Str. 101/115; Wohnung: Brachtstr. 29.
33029

Oobbers, Emil, stellv. Vorstandsmitglied der Mannesmannrhren-
Werke, Hauptverwaltung, Disseldorf 1; Wohnung: Disseldorf-
Rath, Reichswaldallee 7. 38 350
Herrmann, Friedrich, Chemiker. Vereinigte Silberhammerwerke
Hetzel & Co., Nirnberg N, Vestnertorgraben 1a. 37 169
Hold, Hermann, Dipl.-Ing., stellv. Direktor, Prager Eisen-Indu-
strie A.-G., Eisenwerk Kladno, Kladno (Béhmen). 28 070
Keller, Friedrich, Dipl.-Ing., Mainz, Greiffenklaustr. 3. 38 082
Kreifelts, Karl, Hutteningenieur, Betriebsassistent, Gewerkschaft
Reckhammer & Co., Remscheid-Luttringhausen; Wohnung:
Herbringhauser Str. 8. 39 293
Kuznia, Gotthard, Ingenieur, Betriebsleiter des Blechwalzwerkes
der Vereinigten Oberschles. Hiuttenwerke A.-G., Abt. Herminen-
hitte, Laband (Oberschles.); Wohnung: Gleiwitz, Roonstr. 5.
35301

Paschke, Max, Dr.-Ing., o. Professor, Institut fir Eisenhitten-,
GieRerei- u. Emaillierwesen, Bergakademie Clausthal, Claus-
thal-Zellerfeld 1; Wohnung: Bremerhdhe 4. 16 048
Rudolph, Joachim, Dipl.-Ing., Stahlwerksassistent, Mitteldeutsche
Stahl- u. Walzwerke Friedrich Flick K.-G., Stahlwerk I, Bran-
denburg (Havel); Wohnung: Grabenstr. 10. 34 177
Schemmer, Karl, Dipl.-Ing., Oberingenieur, Adolf Deichsel, Draht-
werke u. Seilfabriken A.-G., Hindenburg (Oberschles.); Woh-
nung: Florianstr. 4. 32 067
Schick, Oskar, Dipl.-Ing., Betriebsingenieur, Sachsische GuRstahl-
werke Dohlen A.-G., Freital 2; Wohnung: Hindenburgstr. 1,1
36 380

Soding, Hellmuth, Dipl.-Ing., J. C. S6ding & Haibach, Hagen
(Westf.); Wohnung: Kornerstr. 62. 37 420
Svigelj, Leon, Ing.-Chemiker, Betriebsleiter, Hochfrequenz-Tiegel-
stahl G. m. b. H., Bochum; Wohnung: Tonderner Str. 17. 38 182
Tunder, Siegfried, Dipl.-Ing., Regierungsbaurat a. D., Betriebs-

direktor, Hugo Schneider A.-G., Leipzig O 5. 30 156
Wegemann, Fritz, Ingenieur, Fa. Robert Zapp, Dusseldorf 1,
Bleichstr. 6—8; Wohnung: Aehenbachstr. 19 a. 39 463

Ziegelwanger, Hanns, GieRereichef, Industrias Mecanicas, Barce-
lona (Spanien); Wohnung: Arenida José Antonio 408—3—1.
23 191

Gestorben:

Wolff, Otto, KoIn. * 8. 4. 1881, f 22. 1. 1940.
Neue Mitglieder.
A. Ordentliche Mitglieder:

BarfuB. Manfred Leopold, Dipl.-Ing., Direktions-Sekretar, Wit-
kowitzer Bergbhau-u. Eisenhiitten-Gewerkschaft, Mé&hr. Ostrau-
Witkowitz (Mahren); Wohnung: Friedensstr. 1. 40 034

Butt, Walter, Dr.-Ing., Gutehoffnungshiitte Oberhausen A.-G.,
Oberhausen (Rheinl.); Wohnung: Essener Str. 94. 40035

Chalupa, Otto, Ingenieur, Hitteninspektor, Witkowitzer Bergbau
u. Eisenhiutten-Gewerkschaft, Abt. Koksanstalt Witkowitz
Mahr. Ostrau-Witkowitz (Mahren); Wohnung: Méahr. Ostrau 8’
Horymirgasse 9. 4Q0;j6

Ciliax, Ludwig, Prokurist, Deutsche Réhrenwerke A.-G , Haupt
Verwaltung, Dusseldorf 1; Wohnung : Fritz-W Gist-Str. 11. 40 037

Droese, Wilhelm, Dr.-Ing., Rheinmetall-Borsig A.-G., Werk Dus-
seldorf-Rath; Wohnung: Disseldorf 1, Kirchfeldstr. 169. 40 038

Fruischmgg, Friedrich, Ingenieur, Witkowitzer Bergbau- u Eisen

kitten-Gewerkschaft, Mahr' Ostrau 10 (Méhren); Wohnung-

Mahr. Ostrau 8, Korenskystr 10. ja qjq
Grauel, Karl, Versuchsingenieur, Bauer & Schaurte K -G Ver
suchsanstalt, Neull; Wohnung: Tywissenstr. 28. ' "40040
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Haring, Werner, Ingenieur, Betriebsassistent, Deutsche Edelstahl.
werke A.-G., Krefeld; Wohnung: Gladbacher Str. 324. 40041
Hila, Othmar, Dipl.-Ing., Stahlwerksassistent, Mitteldeutsche
Stahlwerke A.-G., Lauchhammerwerk Riesa, Riesa; Wohnung:
Lauchhammerstr. 24. 40 042
Hoffmann, Emil, Ingenieur, Witkowitzer Bergbau- u. Eisenhiitten-
Gewerkschaft, Mahr. Ostrau-Witkowitz (Mé&hren); Wohnung;
Méhr. Ostrau 1, Gartengasse 3. 40 043
Horn, Hermann, Betriebsleiter, Mannesmannréhren-Werke, Abt.
Finnentrop. Finnentrop (Sauerland); Wohnung: Horst-Wessel-
Strale 5a. 40 044
Illichmann, Hans, Dipl.-Ing., techn. Beamter, Poldihitte A-G.,
Versuchsanstalt, Kladno (Béhmen); Wohnung: Kollargasse 5.

40 045

Kesselring, Roman, Ingenieur, ChefChemiker, Fa. Albert Hahn
Rohrenwalzwerk, Neu-Oderberg (Oberschles.); Wohnung: Wald-
hofstr. 473. 40 046
Klementz, Arthur, Kokereibetriebsleiter, Borsig-Kokswerke A-G.,
Hindenburg (Oberschles.) 3; Wohnung: Beuthener Str. 135.
40 047

Kordon, Ferdinand, Dipl.-Ing., 1. Assistent im Chemischen Labo-
ratorium der A.-G. Reichswerke ,Hermann Géring“, Waten-
stedt Gber Braunschweig; Wohnung: Wolfenbittel, Hermann-
Goring-Plan 17. 40 048
Kuchinka, Karl, Ingenieur, Betriebsfiuhrer, Witkowitzer Bergbau-
u. Eisenhitten-Gewerkschaft, Mahr. Ostrau 10 (Mahren);
Wohnung: Mahr. Ostrau 9, Hermann-Goring-Str. 36. 40049
Meyer, Fritz H., Fabrikbesitzer, Inhaber der Fa. F. Meyer,
Niederrhein. Draht-Industrie, Dinslaken (Niederrhein); Woh-
nung: Duisburger Str. 57. 40 050

Muller, Eduard, Ingenieur, Amme-Luther-Seck-Werk, Wien-
Atzgersdorf;, Wohnung: Wien-Mauer, Johann-StrauB-Gasse 26.

40 051
Pistorius, Ginther, Dipl.-Ing., Werkstoffingenieur, Adam Opel
A.-G., Russelsheim (Hessen); Wohnung: Vollbrechtstr. 14

40 052
Pospieszny, Georg, Ingenieur, A.-G. Reichswerke ,Hermann

Goring“, Abt. Stahlwerk, Berlin-Grunewald, Kronberger Str.
7—9; Wohnung: Berlin-Steglitz, Schénhauser Str. 13. 40053
Rentrop, Ernst Wilhelm, Abteilungsleiter u. Handlungsbevoll-
maéchtigter, Stahlwerk Schmidt & Clemens, Berghausen (Bz
K&In); Wohnung: Gummersbach, Reininghauser Str. 15. 40 054

Reitler, Peter, Ingenieur, R6chling’sche Eisen- u. Stahlwerke G. m.
b. H., Vélklingen (Saar), z. Zt. Wetzlar; Wohnung: Wetzlar,

Adolf-Hitler-Anlage 3. 40 055
Richter, Peter, Arbeitsstudien-Ingenieur, Deutsche Edelstahl-
werke A.-G., Krefeld; Wohnung: Goethestr. 60. 40 056

Riedel, Helmut, Dipl.-Ing., Betriebsleiter, Fa. Albert Hahn Réhren-
walzwerk, Neu-Oderberg (Oberschles.); Wohnung: Sehlageter-
straBe 330. 40 057

Ruckert, Albert, Betriebsingenieur, Deutsche Edelstahlwerke A.-G.,
Werk Remscheid, Remscheid; Wohnung: Wilhelmstr. 55. 40 058

Sarter, Bruno, Dr. jur., Assessor, Prokurist, Eisenwerke Ober-
donau G. m. b. H., Dortmund-Hd&rde; Wohnung: Dortmund,
Paul-Passmann-Str. 48. 40 059

Sommer, Hans, Dipl.-Ing.,, A.-G. vorm. Skodawerke, Harterei,
Pilsen (Bdhmen). 40 060

Teschner, Ernst, Dipl.-Ing., Betriebschef, Fa. Albert Hahn Réhren-
walzwerk. Neu-Oderberg (Oberschles.); Wohnung: Dr.-Ley-
StraBe 171. 40 061

1aterkamp, Maria, Dr. phil., Assistentin, Kaiser-Wilhelm-Institut
fur Eisenforschung. Disseldorf 1, August-Thyssen-Str. 1; Woh-
nung: Dusseldorf-Grafenberg, Geibelstr. 42. 40 062

Il icherek, Adalbert, Dipl.-Ing., Betriebsingenieur, Fa. Albert Hahn

Roéhrenwalzwerk, Neu-Oderberg (Oberschles.); Wohnung: Schla-
geterstr. 330. 40 063

Il tegand, | riedrich, Abteilungsleiter, Boehumer Verein fur GuR-
stahlfabrikation A.-G., Bochum; Wohnung Graf-Engelbert-
Strale 17. 40 064

Zander. Alwin, Dipl.-Ing., Assistent, NeunklrcherE|senwerkA—G.
vorm. Gebr. Stumm, Waé&rmestelle, Neunkirchen (Saar); Woh-
nung: Wiebelskirchen (Saar), Neunkircher Str. 40. 40 065

Zankl, Rudolf, Dipl.-Ing., Dr. jur., Direktor, Witkowitzer Berg-

bau-u. Eisenhitten-Gewerkschaft, Mahr. Ostrau 10 (Méhren);
Wohnung: Maéhr. Ostrau, Parkstr. 13. 40 066

B. AuBerordentliche Mitglieder:

Hiller, Walther, cand.rer. met., Breslau 16, Langhansstr. 7. 40 067
Karnath, llse, cand. rer. met., Berlin NW 21, Boehumer Str. 21,1
\Y m 17 40 063

n f,, ' erner °and-rer‘ met-’ Essen, Dreilindenstr. 67. 40069
uetschlager Herbert, stud. rer. met., Clausthal-Zellerfeld 1, Biittner-
stralle 11. 4Q070



