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62. JAHRGANG

August Thyssen.

Von Professor Dr. W alther Dabritz in Essen.

or kurzem hat sich zum hundertsten Male der Tag ge-

jahrt, an dem August Thyssen geboren wurde. An
diese Tatsache mdéchten die nachfolgenden Betrachtungen
anknipfen.

So ungewdhnlich groB und vielgestaltig das Lebenswerk
August Thyssens gewesen ist und so sehr seine Personlichkeit
einen Biographen zu fesseln geeignet wére, so haben Mensch
und Werk doch bisher noch keine glltige Darstellung gefun-
den. Mancherlei Griinde kénnen zur Erklarung dienen. Es
spricht hier, wie auch sonst vielfach innerhalb der werks-
geschichtlichen und wirtschaftsbiographischen Forschung,
der Zustand der Akten mit, auf die dabei zuriickgegriffen
werden muR. Sie weisen Licken auf, weil einer friheren
Zeit die heute geltenden Grundséatze archivméaRiger Betreu-
ung noch nicht geldufig waren. Vor allem aber hat im vor-
liegenden Fall vieles und gerade Entscheidendes tberhaupt
keinen aktenméaRigen Mederschlag gefunden. Der Thyssen-
Konzern war ein ganz auf die Person seines Schépfers zu-
geschnittenes Familienuntemehmen. So kam es etwa, dafl
die Gewerkenversammlungen der Gewerkschaft Deutscher
Kaiser als bloRe Form angesehen wurden, dazu bestimmt,
den gesetzlichen Vorschriften zu genlgen, und daR sie
hdufig sozusagen zwischen zwei Ziigen im Wartesaal des
alten Duisburger Zentralbahnhofs erledigt wurden; ent-
sprechend knapp sind die hieriiber aufgenommenen Meder-
schriften. Die wichtigstenBeschliisseimlaufenden Geschafts-
gang wurden vielfach nur mindlich gefaft, wobei August
Thyssen sein einzigartiges Geddchtnis zugute kam; in Ham-
born schlossen sich die gemeinsamen Aussprachen meist an
ein rasch im Werkskasino eingenommenes Mittagessen an.
Im Unterschied zu Alfred Krupp oder Louis Baare hat
August Thyssen aber auch niemals das Bedurfnis empfunden,
Erfahrungen der VVergangenheit oder die Leitgedanken seines
kiinftigen Handelns in programmatischen Denkschriften
niederzulegen. Am allerwenigsten offenbart« er sich der
Oeffentlichkeit. Die Jahresberichte der Mulheimer und
Duisburger Handelskammer mufRten darum oft genug
feststellen, dal von der Firma Thyssen & Co. oder der Ge-
werkschaft Deutscher Kaiser keinerlei Angaben eingegangen
seien; hochstens in schlechten Zeiten waren sie ausfuhrlich
gehalten, ndmlich von Klagen und Winschen erfillt. ~och
groBere Zurlickhaltung ubte August Thyssen gegeniber der
Presse.

So kénnen auch die beiden im Schrifttum bisher vor-
liegenden Darstellungen, die den gleichen Titel ,,August
Thyssen und sein Werk* tragen, nur als Vorarbeiten ange-
sehen werden. Es handelt sich um eine 1921 von Conrad
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Matschof verfallte Abhandlung, zu der das fuinfzigjahrige
Bestehen der Firma Thyssen & Co. in Milheim den Anla
gegeben hat, und um eine von Professor Schmalenbach
angeregte, von Dr. Paul Arnst verfate Kdlner Doktor-
arbeit aus dem Jahre 1925. Matschof3, der kiirzlich ver-
storbene verdienstvolle Begriinder der technisch-geschicht-
lichen Forschung in Deutschland, hat in groen Strichen das
Schaffen August Thyssens auf dem Hintergrund der allge-
meinen technischen Entwicklung seiner Zeit umrissen. Da-
gegen hat sich Amst um eine auch ins einzelne gehende
Schilderung bemiiht, soweit ihm das von auflen her mdglich
war. Beide Texte haben (berdies dem ,alten Herrn“ im
Entwurf Vorgelegen, und er hat sie gebilligt oder ihnen
wenigstens nicht widersprochen. Dennoch kdnnen sie nicht
kritiklos hingenommen werden, und inshesondere sind an
entscheidenden Punkten Zweifel an der Giiltigkeit mancher
Auffassungen begriindet, die sich bei Dr. Amst finden.

Somit muB eine Darstellung, die den eingangs bezeich-
nten Anforderungen entsprechen soll, von Grund auf be-
ginnen, und in diesem Sinne bin ich inzwischen an die Arbeit
gegangen. Den AnlaR bot das fiinfzigjahrige Bestehen der
August-Thyssen-Hitte in Hamborn, und deshalb sollte
mein Text bereits im Jahre 1940 vorliegen. Die Zeit-
verhdltnisse haben indessen seine Fertigstellung verzdgert,
und mit seinem Erscheinen wird auch aus anderen Griinden
erst nach Kriegsende gerechnet werden kénnen. Fur die
nachstehenden Ausfuhrungen modge aber dieser Hinweis
auf eigene, in den letzten Jahren vorgenommene Quellen-
studien als Legitimation dienen. Bei der Beschrénkung des
verfligbaren Raumes muB ich mich freilich damit begnigen,
aus dem gesamten Bereich der Thyssen-Forschung einige
wichtige Punkte herauszugreifen.

Herkunft und Jugendzeit.

. Das Endkapitel einer Thyssen-Biographie hat der Frage
zu gelten, wie weit das-Aulerordentliche dieser Personlich-
keit sich ,erklaren“ 148t — einer Frage, die offenbar weit
Uber das Untemehmerproblem hinaus in das allgemein
Menschliche reicht. Erbmasse und Umwelt sind die beiden
groBen Komponenten, die den Einzelnen formen, und
nach unserer derzeitigen Kenntnis von diesen geheimnis-
vollen Vorgéngen sprechen wir die entscheidenden Kréafte
den Erbanlagen zu. Darum muB das Anfangskapitel einer
solchen Biographie sich zu den Vorfahren zuriickwenden.

Aus Kirchenbiichern, Guts-, Haus- und Handelsakten
haben sich vier Geschlechterfolgen der Vorfahren August
Thyssens nachweisen lassen. Die ersten drei waren in der
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Umgebung von Aachen und weiterhin in dieser alten freien
Reichsstadt beheimatet. So durftig die Uberkommenen
Zeugnisse sind, so lassen sie doch gewisse Schlusse zu. Sie
vermitteln den Eindruck, daB die Thyssen ein kraftvolles
Geschlecht waren, die sich in der harten Wirklichkeit
zurechtfanden und ihrer N6te Herr wurden. Ueber manche
schwere Schicksalsschlage hinweg weist ihre Lebenslinie
im ganzen aufwérts. Sie fuhrt vom Land zur Stadt, vom
Handwerk in die stadtische Verwaltung. Ein solcher Auf-
stieg war nicht denkbar ohne Arbeitsfreude und Arbeits-
kraft, Flei und Verstand, Einfachheit und Sparsamkeit,
Selbstvertrauen und Gottvertrauen.

Eine weitere Wendung leitete August Thyssens Vater
Friedrich Thyssen (1804 bis 1877) ein. Er widmete sich der
aufstrebenden Industrie, verlegte seinen Wohnsitz von
Aachen nach dem benachbarten Eschweiler und betrieb dort
mit Erfolg ein Drahtwalzwerk. 1838 heiratete er seine Kusine
Katharina Thyssen. Beide waren in hohem Male ausge-
zeichnet durch Arbeitsamkeit, personliche Anspruchslosig-
keit und Frommigkeit und gelangten zu betrachtlichem
Wohlstand.

Hiernach konnen entscheidende Wesensziige August
Thyssens als Erbgut seiner Vorfahren angesprochen werden;
einzelne, wie insbesondere Fleil und Sparsamkeit, traten
bei ihm wohl deshalb in gesteigertem Male auf, weil seine
beiden Eltern aus Thyssenschem Geschlecht stammten.

In Eschweiler wurde August Thyssen am 17. Mai 1842
als das dritte von sieben Kindern geboren. Wie uberliefert
ist, zeigte er schon als Knabe einen stark ausgepragten Eigen-
willen, zugleich aber Beharrlichkeit bei allem, was er unter-
nahm. Eine kiinftige Tatigkeit in der Industrie stand —
offenbar, als die Frage der Berufswahl an den Jingling
herantrat — aufler Zweifel, und die Vorbereitungen hierzu
lassen bereits die besondere Richtung erkennen, die ihm
hierbei vorschwebte. Nach beendetem Schulbesuch bezog
August Thyssen die damals beste technische Anstalt Deutsch-
lands, die Polytechnische Schule in Karlsruhe. Alte Studien-
freunde haben indessen erzahlt, daR er fiir wirtschaftliche
Fragen mehr ibrig gehabt habe als fiir die Zeichnungen am
Reifbrett, und hiermit stimmt Uberein, dal er aus eigener
EntschlieBung ein weiteres Studienjahr an dem Institut
Supérieur du Commerce de I’Etat in Antwerpen anfligte,
um sich auch kaufmannische Kenntnisse anzueignen. In die
Heimat zuriickgekehrt, diente er als Einjahrig-Freiwilliger
bei dem Infanterieregiment Nr. 28 in Aachen, wurde auch
1866 nochmals zu den Fahnen einberufen und stieg dabei
bis zum Leutnant der Reserve auf. Doch hat er an den
Kampfhandlungen des Osterreichischen Feldzuges wegen
dessen rascher Beendigung nicht mehr teilgenommen. In
der zwischen beiden Ereignissen liegenden Zeit war er in
dem Bankgeschaft tatig, das sein Vater, nachdem er sich
aus seiner Drahtfabrik zuriickgezogen hatte, in Eschweiler
betrieb.

Damit war die Zeit der Ausbildung beendet. Im 24. Le-
bensjahr stehend beschloR August Thyssen, sich einen
eigenen industriellen Wirkungskreis zu schaffen, zu dem er
sich nach Begabung, Neigung und Vorbereitung berufen
fihlte. Er kehrte seiner Heimat den Rucken und siedelte
nach dem zukunftsreicheren Ruhrgebiet Uber.

Der Thyssen-Konzern:
Sein duRerer Aufbau.

Von hier an hat sich eine Biographie August Thyssens
ganz Uberwiegend seinem geschéftlichen Wirken zuzuwen-
den, um Entstehung und Aufbau des von ihm geschaffenen
Konzerns zu schildern und zu deuten. Denn nunmehr sind
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personliches Erleben und wirtschaftliche Leistung nahezu
gleichbedeutend; jenes geht fast géanzlich in diesem auf.

Hier mul es geniigen, die Hauptstufen dieses Schaffens
kurz aufzuzeichnen.

1867
werks unter der Firma Thyssen, Fossoul & Co. in Duisburg;
1871 Liquidation.

1871 Grundung der Firma Thyssen & Co. in Styrum bei
Mulheim (Ruhr), der ,Stammfirma“ des spéteren Konzerns.
Das anfanglich bescheidene Puddel- und Bandstahlwalzwerk
wachst in kurzer Zeit zu einem der bedeutendsten Bandeisen-,
Réhren- und Blechwalzwerke Deutschlands an. Anlage
einer GiefRerei. 1883 Anfénge des Maschinenbaus. 1890 Er-
richtung eines eigenen Wasserwerks.

1886 bis 1890 Erwerb der sdmtlichen Kuxe der Gewerk-
schaft Deutscher Kaiser in Hamborn am Niederrhein und
der angrenzenden Gewerkschaft Rheinland. Im folgenden
Jahrzehnt AufSchliefung des stdlichen Felderteils. Gleich-
zeitig Erweiterung des Felderbesitzes rechtsrheinisch bis
jenseits der Lippe durch eigene Bohrtétigkeit.

Seit 1890 Errichtung eines reinen Stahlwalzwerks in
Bruckhausen bei Hamborn mit Siemens-Martin-Oefen und
WalzenstraBen zur Herstellung von Stabstahl, Formstahl
und schweren Trégern.

1895 bis 1901 Ausbau zu einem groRen Gemischtwerk
durch Anlage von Hochéfen, eines Thomaswerks und einer
Huttenkokerei.

1897 Anlage eines Stahlwalzwerks in Dinslaken am
Niederrhein.

1901 Grindung der A.-G. fiir Huttenbetrieb in Meiderich,
eines reinen Hochofenwerks, dem weiterhin eine GieRerei
fir schwere GuRstiicke angeschlossen wird.

Bergbaubetriebe: 1903 bis 1905 weit ausgreifende
Bohrtétigkeit, um die noch bergfreien niederrheinischen
Felder nordlich der Lippe zu erlangen. 1904 Errichtung, der
Bohr- und Schachtbau-G. m. b. H. Nach Beendigung des
Ausbaues des Siidteils der Felder Deutscher Kaiser Auf-
schlieBung des umfangreichen Nordteils. 1905 Errichtung
einer zweiten Kokerei. 1905 Griindung der Gesellschaft fir
Teerverwertung in Meiderich. 1910 Aufnahme der Gasfern-
versorgung im Gas- und Wasserwerk.

Huttenbetriebe: Erneuenmg und Erweiterung der
Bruckhausener Hitte und des Dinslakener Walzwerks.
Ausdehnung der Erzeugung auf Qualitatshalbzeug, Schienen,
Eisenbahnoberbauzeug, Feineisen, nahtlose Réhren, Quali-
tatsbleche, Draht u. &

Rohstoffsicherung: 1903 Grundung der Rhei-
nischen Kalksteinwerke (Gemeinschaftsgriindung). Seit 1902
Erwerb von Erzgerechtsamen in Lothringen, seit 1907 in der
Normandie; ferner Eigen- und Gemeinschaftsbeteiligungen
an Erzgruben im Kriwoi-Rog-Bezirk und Kaukasus, in
Norwegen, Marokko, Algier, Britisch-Indien.

1911 und 1912 Errichtung des Hittenwerks Hagendingen
bei Diedenhofen mit Hochdfen, Stahl- und Walzwerken;
bei Kriegsausbruch vollendet. 1912 Errichtung eines klei-
neren Huttenwerks in Caen (Nordfrankreich); bei Kriegs-
ausbruch noch unfertig.

Im Milheimer Stammwerk laufende technische Fort-
entwicklung, insbesondere Ausbau des Réhrenwerks (naht-
lose Rohren) und vor allem der Abteilung Maschinenbau
(GroRgasmaschinen usw.); diese 1912 in der A.-G. Maschinen-
fabrik Thyssen & Co. verselbstandigt.

Zu diesen Hauptbestandteilen im Aufbau des Thyssen-
Konzerns trat aber in zeitlich wechselnder Zusammensetzung
eine Fulle von Beteiligungen und Wertpapierinteressen teils

Errichtung eines Puddelwerks und Bandeisenwalz-
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lang-, teils kurzfristiger Art. Einige Bergwerksgesellschaften,
in deren Organen August Thyssen entscheidend mitgewirkt
hat, seien genannt: Gewerkschaft Graf Moltke, Steinkohlen-
bergwerk Nordstern, Milheimer Bergwerksverein, Gelsen-
kirchener Bergwerks-A.-G., Saar- und Mosel-Bergwerks-
gesellsehaft. Auch auf die Rheinisch-Westfalische Bergwerks-
gesellschaft und das Rheinisch-Westfélische Elektrizitats-
werk seiverwiesen. Seit den 1880er Jahren verfugte August
Thyssen ferner Uber einen grofen zusammenhé&ngenden
Felderbesitz bei Gladbeck i. W., den er bereits zu erschlieen
begonnen hatte, dann aber 1902 an den Preufischen Berg-
fiskus abstie. Auf der Eisenseite ist vor allem seine jahr-
zehntelange Beteiligung an dem Schalker Gruben- und
Huttenverein zu nennen, ferner aus spéterer Zeit das Ober-
bilker Stahlwerk, das Prel3- und Walzwerk Reisholz und das
Krefelder Stahlwerk.

Bei Ausbruch des ersten Weltkrieges befand sich der
Thyssen-Konzern im Zustande seiner hdchsten Kraftent-
faltung. Gemessen an seinem Besitz an Steinkohlenfeldem
war August Thyssen der gr6Rte Bergherr des Ruhr-
reviers geworden; gemessen an der tatsachlichen Foérde-
rung seiner Zechen stand er 1913 innerhalb des
Ruhrkohlenbergbaues an vierter Stelle. In der
Reihe der rheinisch-westfalischen Huttenwerke nahm die
Gewerkschaft Deutscher Kaiser, wenn man als MaRstab die
Rohstahlerzeugung nimmt, ebenfalls die vierte
Stelle ein. FaBRt man aber alles zusammen — die Leistungen
der Kohlenzechen, Kokereien, Nebenproduktenbetriebe.
Gas- und Wasserwerke, der Kalk-, Dolomit- und Zement-
werke, die Férderung der Erzgruben, die Erzeugung auf den
Hochofen, Stahlwerken, Walzwerken und Verfeinerungs-
betrieben in Bruckhausen, Dinslaken, Meiderich, Mulheim,
Hagendingen sowie in Oberbilk, Reisholz und Krefeld —,
so war der Thyssen-Konzern das grofite Gebilde
der deutschen Montanindustrie geworden.

Der Thyssen-Konzern:
Seine innere Logik.

Je deutlicher im Laufe der Zeit die Umrisse des Thyssen-
Konzems sichtbar wurden, um so mehr hat auch die Presse
diesem Gebilde ihre Aufmerksamkeit zugewandt und das
Gesetz des Handelns zu ergriinden versucht, von dem sein
Schopfer sich leiten lieR. Besonders seit der Jahrhundert-
wende sah sie in August Thyssen den ersten deutschen
Industriellen ,,amerikanischen Stils* und den Vertreter
amerikanischer Trustplane auf deutschem Boden. Die
letztere Behauptung hat sodann Dr. Amst in seiner schon
genannten Monographie verfochten. Er hat darauf verwie-
sen, dall sich August Thyssen bei der ihm eigentiimlichen
Vorliebe flr die wirtschaftlichen Entwicklungsfragen schon
frihzeitig mit dem Studium der amerikanischen Wirtschafts-
verhéltnisse beschaftigt habe, deren grof3ziigige Entwicklung
einen starken Eindruck auf ihn ausgelibt hatte. Die Um-
gestaltung des amerikanischen Wirtschaftsaufbaues durch
die damals aufkommenden Trusts seiihm eine Quelle frucht-
barer Anregungen geworden, und aus den so gewonnenen
Erkenntnissen habe er die praktischen Folgerungen ge-
zogen. So ist Dr. Amst der Meinung, dall August Thyssen,
zumindest seit er sich 1890 am Niederrhein festsetzte und
auf der Kohle die Bmckhausener Hiitte errichtete, auf einen
rheinisch-westfalischen Montantrust hingezielt habe. Unter
dem gleichen Gesichtspunkt betrachtet er das Eindringen
August Thyssens in die Gelsenkirchener Bergwerks-A.-G.
im Jahre 1904 und gelangt dabei zu folgender Auffassung:
»Zur weiteren Steigerung der Wirtschaftlichkeit (die er
zuvor in seinem eigenen Konzern erreicht hatte) gedachte
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August Thyssen nun zu versuchen, diese interne Produk-
tionsregelung auf die Gesamteisenwirtschaft zu tbertragen,
mit anderen Worten die Verwirklichunir der Trustidee, die
ihm von jeher als ideale Form vorgeschwebt hatte, in die
Wege zu leiten.” In Verfolg dieser Auffassung ist Dr. Amst
auch der Meinung, daR mit Thyssens Ausscheiden aus
dem Aufsichtsrat der Gelsenkirchener Bergwerks-A.-G. im
Jahre 1909 ,,der grofRe Plan seines Lebens gescheitert sei“.

Es ist zweifellos, da damit eine fiir die Bedeutung von
August Thyssens Wesen und Wirken ausschlaggebende
Frage angeriihrt wird. Darum sei in folgendem zu ihr
Stellung genommen.

So eindrucksvoll die Folgerichtigkeit in August Thyssens
Lebenswerk demjenigen erscheinen muR, der riickschauend
seinen Ablauf Uberblickt, so birgt eine solche Betrachtungs-
weise doch die Gefahrin skh, ein post hoc fiir ein propter hoc
zu nehmen. Ratsamer dirfte es sein, dieses Leben von
seinen Anféngen her zu betrachten und die Ueberlegungen
Wiedererstehen zu lassen, aus denen heraus August Thyssen
von Fall zu Fall gehandelt hat. Alsdann ergibt sich, daR er
seinen Weg in mihevoller Kleinarbeit Schritt fir Schritt
gegangen und sich dabei keineswegs von Anbeginn der
letzten Ziele bewuRt gewesen ist, die er schlieRlich erreicht
hat — &hnlich wie ein Wanderer, der von den Niederungen
des Tales Schritt fir Schritt zu den Bergen aufsteigt, deren
Gipfel ihm zunédchst und noch lange Zeit durch Wolken
verhillt sind.

Im einzelnen lassen sich trotz manchen Licken in den
Akten die Beweggriinde seines Handelns ziemlich sicher
erweisen.

Mit dem Walzvorgang war August Thyssen von Jugend
auf durch die Drahtfabrik seines Vaters vertraut; so begann
er 1867 ebenfalls als Walzwerker. Weshalb er nach vier
Jahren das eingegangene Gesellschaftsverhaltnis Idste,
obwohl die Firma Thyssen, Fossoul & Co. gut verdient hatte,
hat er selbst erzghlt: Es bot ihm nicht die erwiinschte Freiheit
des Handelns, da die anderen Teilnehmer das Uebergewieht
hatten.

DaR er 1871 nach Styrum ging, erklért sich vermutlich
daraus, daB in der damals noch durchaus landlichen Gegend
geniugend freies Gelédnde und billige Arbeitskréfte zur Ver-
flgung standen. Im Ubrigen war das Bandstahlwalzwerk,
das er hier zundchst auffuhrte, eine Nachbildung desjenigen
in Duisburg. Zur Herstellung von Rohren, jenem Erzeug-
nis, das ihn alsdann Zeit seines Lebens in ganz besonderem
MaRe beschéaftigt hat, ging er 1878 deshalb Uber, weil die
zwischen Bandstahl und Réhren bestehende Preisspanne ihm
den Gedanken nahelegte, diese Veredelung selbst vorzu-
nehmen.

Der Kohle hatte August Thyssen, wie seine Wertpapier-
k&ufe erweisen, schon friihzeitig seine Aufmerksamkeit
geschenkt. Des weiteren stieg die Styrumer Walzwerks-
leistung so stark an, dafl es lohnend wurde, den Kohlen-
bedarf durch eigene Forderung zu decken — um so mehr,
als die im Wechsel der Konjunkturen eintretenden Schwan-
kungen der Kohlenpreise die MaRnahmen fir langfristige
Lieferungen, auf die August Thyssen wegen einer stetigen
Ausnutzung seiner eigenen Werksanlagen bedacht sein
muBte, erschwerten. Nun aber schritt er 1886 nicht zur Auf-
schliefung seines inzwischen ansehnlich angewachsenen
Felderbesitzes bei Gladbeck, im Kerngebiet des Ruhrbezirks,
sondern er wandte sich dem Niederrhein zu, obwohl die
dortigen geologischen Verhaltnisse weit unglinstiger waren
und die bereits bei der Niederbringung von Schéachten
gemachten Erfahrungen eher dazu angetan waren, abzu-
schrecken als zu ermuntern. Abermals lockte August Thyssen
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wohl das Neuland mit seinen Ausdehnungsmdglichkeiten;
den Ausschlag aber gab die Nahe des Rheinstroms, die ihm
in den Versandkosten einen entscheidenden Vorsprung vor
den westfélischen Zechen sicherte.

Die Errichtung der anfénglichen Hittenanlage in Bruck-
hausen 1889/90 hat August Thyssen selbst damit begriindet,
»dall zur besseren Ausnutzung der auf den Bergwerken
Deutscher Kaiser und Rheinland gewonnenen Kohlen und
des Hafens die Anlage eines Stahl- und Walzwerks nebst
den dazugehdrigen Nebenbetrieben nur zweckmé&Big er-
scheinen kdnne*. War er zundchst auf den Bezug fremder
Kohlen angewiesen gewesen, so mufte er jetzt darauf
bedacht sein, die Ueberschiisse seiner eigenen Foérderung
unterzubringen. Indem er den neuen KohlengroRverbraucher
auf die Kohle stellte, sicherte er sich zugleich wichtige
weitere Kostenvorteile. Wie zuvor in Duisburg und Milheim
entstand auch in Bruckhausen zundchst ein reines Walz-
werk. Dadurch aber, da August Thyssen zur Erzeugung
von schweren Tragern Uberging, erweiterte er. sein Walz-
programm erheblich. Als Vorbild diente ihm hierbei
die Burbacher Hitte, zu jener Zeit das groRte deutsche
Tréagerwalzwerk, das, wie ihm bekannt geworden war, aus
seiner monopolartigen Stellung groRe Gewinne zog.

Die 1892 in Bruckhausen in Gang gekommene Anlage
brachte ihm indessen zundchst schwere Enttduschungen.
Sie arbeitete drei Jahre lang mit betrachtlichen Verlusten.
Hieraus erwuchs August Thyssen 1895 der Entschluf, ihr
eine wesentlich breitere Unterlage zu geben, und so baute
er sie — erst jetzt! — durch Errichtung von Hochdéfen zu
einem Gemischtbetrieb aus. Damit machte er sich in der
Deckung seines inzwischen vergroRerten Roheisenbedarfs
von den UngewilRheiten der Mérkte unabhangig und wurde
Uiberdies in den Stand gesetzt, die wertvolle Kraftquelle der
.Gichtgase und lberhaupt die Vorteile des ,,kontinuierlichen
Betriebes” bis in das Stahl- und Walzwerk hinein auszu-
nutzen. Indem er aber die neue Hochofenanlage sofort in
groem Stil entwarf, ergab sich fast zwangslaufig die Not-
wendigkeit, auch das Bruckhausener Stahlwerk zu vergro-
Bern; so erganzte er das vorhandene Siemens-Martin-Werk
durch ein auf Massenerzeugung zielendes Thomaswerk.

Die zu erwartende Steigerung der Rohstahlerzeugung
legte August Thyssen den Gedanken nahe, gleichzeitig einen
weiteren Schritt in die Verfeinerung zu tun, zumal da die
Marktlage fiur Sonderqualititen, besonders in Bandstahl,
gunstig war. So entstand 1897 das Walzwerk in Dinslaken.
DaR es dort und nicht in Bruckhausen seinen Standort
erhielt, erklart sich daraus, dal Thyssen in Dins-
laken eine LoOsung der Arbeiterfrage leichter erschien;
Grundstiicksfragen sprachen ebenfalls mit.

Wie sehr in der Folgezeit auch die Erzeugung des Bruck-
hausener und Modlheimer Walzwerks weiter in die Ver-
feinerung vorgetrieben wurde, ist bereits oben angedeutet
worden.

Inzwischen hatten sich die Beziehungen August Thyssens
zum Schalker Verein, mit dem er schon seit den 1870er
Jahren eng verbunden gewesen war, gelockert, und er hatte
bereits mehrfach in Erwégung gezogen, sich ein dhnliches
reines Hochofenwerk zu schaffen. Wéhrend die Bruck-
hausener Hochéfen Uberwiegend auf Thomasroheisen be-
trieben wurden, sollte es vor allem hochwertiges Sonder-
roheisen hersteilen. So kam es 1901 zur Griindung der
A.-G. fir Hittenbetrieb. Nach Meiderich wurde sie gelegt,
weil Thyssen auch dort bereits Uber geeignet erschei-
nende Grundstiicke verfugte.

Nachdem die Frage der Deckung des Selbstverbrauchs
fur Kohle und Roheisen und seit 1903 durch den Erwerb
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von Kalksteinbriichen auch fiir Kalk gel6st war, blieb nur
noch die der Erzversorgung offen. Es kann wundernehmen,
dal August Thyssen sie erst verhéltnismaRig spat aufge-
griffen hat, und er selbst hat hierin nachtraglich ein Ver-
sdumnis gesehen. Seine Meinung war wohl zuvor gewesen,
dall er wegen der giinstigen Lage seiner Werke am Nieder-
rhein jederzeit mit einer ausreichenden und billigen Zufuhr
vom Weltmarkt her werde rechnen kénnen. Erst nach
Errichtung der Meidericher Hitte ging er daran, sich allein
und in Gemeinschaft mit anderen Huttenwerken eigene
Erzgruben und Erzgerechtsame im In- und Ausland zu
sichern. Am besten gelang ihm dies, wie dargelegt, im loth-
ringischen Minettegebiet und in der Normandie.

Und nun trieb abermals ein Keil den anderen. In Bruck-
hausen hatte inzwischen nach Anlage einer zweiten Kokerei die
Koksgewinnung derart zugenommen, daR erneut auf Unter-
bringung der zu erwartenden Ueberschiisse Bedacht genom-
men werden muBte. Hierbei kam flr August Thyssen
wiederum nicht der Absatz am Markt, sondern die Ver-
wendung im eigenen Konzern in Betracht. Sowurde er dahin
gefihrt, innerhalb des letzteren einen neuen GroRverbraucher
von Koks zu schaffen. Weitere Kostenerwégungen lenkten
dabei seinen Blick nach Lothringen, von wo aus die Bruck-
hausener Hitte mit Minette versorgt wurde. Die ge-
gebene Losung war somit, ein weiteres Hochofenwerk
auf der Minette zu errichten und ihm den Koks in den ent-
leerten Erzwagen zuzufithren. Anderseits war die Erzforde-
rung auf seinen Lothringer Gruben inzwischen ebenfalls tiber
den Bedarf seines eigenen Konzerns hinausgegangen; sielegte
also auch von jener Seite her den Bau von Hochdfen nahe.
Dal} den letzteren Stahl- und Walzwerke angeschlossen wur-
den, brachte weitere Kostenvorteile mit sich, die August
Thyssen bereits in Bruckhausen erprobt hatte: den Betrieb in
einer Hitze und vor allem die Ausnutzung des Gichtgases.
Dem Walzwerk aber war vor allem die Versorgung des Kon-
zerns mit Halbzeug zugedacht; der Bedarf hierin war unter-
dessen in Milheim und in Dinslaken stark angewachsen.
Die Folge war gewesen, dafl die Bruckhausener Hiitte
hierfiir in einem MaRe herangezogen wurde, daR ihre eigene
Hinwendung zu der lohnenderen Verfeinerung gehemmt
wurde. Und schlieBlich: Die Bruckhausener Hitte war
nach und nach entstanden. Jetzt aber bot sich Gelegen-
heit, ein neues Werk aus einem GuR zu schaffen und all
die wertvollen hiittenmannischen Erfahrungen, die im Laufe
der Jahrzehnte gesammelt worden waren, bei seiner Errich-
tung zu verwerten. So wurde Hagendingen eine ,,Muster-
hitte*, die damals an GroRzugigkeit und ZweckmaRigkeit
in der ganzen Welt nicht ihresgleichen hatte.

Bei dem Bau der Hitte in Caen waren &hnliche Erwé-
gungen maRgebend; doch wurde ihre Verwirklichung durch
die Schwierigkeiten, die ihr die franzdsische Regierung
bereitete, weitgehend beeintréchtigt.

Diese Darlegung erweist, daB August Thyssen keines-
wegs von Anfang an nach einem einheitlichen Plan vor-
gegangen ist, sondern aus einer Fiille jeweils sehr verschieden-
artiger Beweggriinde heraus handelnd Baustein auf Bau-
stein gefiigt hat, bis sich das groRe Werk vollendete.

August Thyssens Persdnlichkeit.

Aus einer derartigen Betrachtung ergeben sich zugleich
die wichtigsten Wesenszlige zur Wirdigung der Gesamt-
persoénlichkeit Thyssens.

Vor allem weiteren ist darauf zu verweisen, dafl August
Thyssen, der in der Reihenfolge der Wirtschaftsfuhrer, die
den Ruhrbezirk zum groéften deutschen Lidustriebezirk
ausgebaut haben, jener dritten Generation angehort, die,
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aus den 18-10er und 1850er Jahren stammend, wesentlich
die Geschehnisse im letzten Drittel des 19. Jahrhunderts
und daruber hinaus bis zum Ausbruch des Weltkrieges
bestimmt hat.

So war er ein Kind jener unruhigen, bewegten, vorwarts-
dréngenden Zeit, wo sich jedem unternehmenden Einzelnen
in Wirtschaft und Technik Schaifensmdglichkeiten er-
offneten, wie sie in friheren geméchlicheren Zeitlduften
nicht bestanden hatten. Aber er hat diese Mdglichkeiten
wie wenige seiner Zeitgenossen erkannt und, was noch
wesentlicher ist, er hat sie genutzt und er ist damit selbst
einer der gréfRten Pioniere des Fortschritts geworden.
Verwiesen sei nochmals auf seine bergménnischen Lei-
stungen. Als er daran ging, die Felder der Gewerkschaft
Deutscher Kaiser zu erschlieRen, hat er allen vorherigen
Erfahrungen entgegen gehandelt, und die Niederbringung
dieser Schachte gehort bis heutigentags zu den groften
technischen Leistungen des Ruhrbergbaues. Durch seine
planméRigen Bohrungen am Niederrhein hat er den Ruhr-
kohlenbezirk Giber dessen Kemgebiet hinaus bis weit jenseits
der Lippe vergroRert, und immer wieder ist darauf zu ver-
weisen, dall diese Leistungen mit den Augen von damals
und nicht von heute betrachtet werden missen. Sie zeugen
von einem auBerordentlichen Weitblick und einem
ungewdhnlichen Wagemut, da doch selbst die Geologen
vom Fach sich Uber die mutmaRlichen niederrheinischen
Kohlenvorkommen keineswegs einig waren. Aehnliches
gilt von August Thyssens Vorgehen in der Normandie; die
dortigen Erzvorkommen hatten zuvor nicht einmal bei den
eigenen Insassen dieses Gebietes Beachtung gefunden; ihre
Bedeutung erkannt zu haben, bleibt Thyssens hdchst-
personliches Verdienst. Verwiesen sei ferner auf seine
hattenménnische Téatigkeit. Wie kaum ein anderer hat er
auch der rheinisch-westfalischen Eisenindustrie die Wege
gewiesen durch sein Hindrangen zur Grofproduktion, durch
das Nebeneinander von Massen- und Qualitatserzeugung,
durch die wirtschaftliche Zusammenfassung aller Einzel-
vorgange zu einem nach der Tiefe hin gegliederten Ganzen.

Gelegentlich ist die Frage aufgeworfen worden, ob August
Thyssen als Techniker oder als W irtschafter groRer
gewesen sei. Die Antwort kann nach allem Gesagten nicht
zweifelhaft sein. Sicherlich besall er ein hohes Mal tech-
nischen Wissens und Kdénnens, zu dem er ja schon wéhrend
seiner Aushildung den Grund gelegt hatte. Aber er ist auf
diesem Gebiet, im Gegensatz etwa zu Alfred Krupp, doch
nicht eigentlich schépferisch tétig gewesen. Um so mehr hat
er mit aufgeschlossenem Blick aUerwarts die Entwicklung
der Technik verfolgt und, dank einer hohen Kombinations-
gabe sowie beraten durch hervorragende Mitarbeiter, erreicht,
daR seine Betriebe immerfort auf dem héchsten Stand tech-
nischer Ausstattung gehalten wurden, und daf aus ihnen
vielfache bahnbrechende Erfindungen und Neuerungen
hervorgegangen sind.

Seine entscheidende Begabung lag jedoch auf wirt-
schaftlichem Gebiet, und wenn man weiter, um die ver-
schiedenen Unternehmertypen zu kennzeichnen, zwischen
Erzeugern und Hé&ndlern unterschieden hat, so ist er
unstreitig den erstgenannten zuzurechnen. Er war eine
schopferische, aufbauende und gestaltende Natur,
nicht aber ein die wechselnden Méglichkeiten der Markte
ausnutzender Kaufmann und Spekulant. So ist sein Kon-
zern nicht durch Erwerb vorhandener Unternehmungen und
ihre  Zusammenschweilung zu gréfReren Einheiten ent-
standen, sondern er ist durch eigenen Aufbau organisch
gewachsen. August Thyssen war darin Alfred Krupp ver-
wandt, aber wesensverschieden von seinem dlteren Zeit-

TF. Dobritz: August Thyssen

Stahl uDd Eisen 669

genossen Friedrich Grillo oder dem jingeren Hugo Stinnes.
Er war indessen auch kein Projektemacher, der bei seinen
Planungen seiner Phantasie die Zigel schielen lief3, und
noch weniger ein ldeologe, der aus vorgefalRten Meinungen
heraus handelte. Vielmehr wurde die Kihnheit seines
Denkens in einer seltenen Weise durch einen klaren, nich-
ternen Verstand und zugleich durch eine gelegentlich fast
&ngstliche Vorsicht geziigelt.

Aus wirtschaftlichen Instinkten und Ueberlegungen sind
ihm die Maximen seines Handelns erwachsen. lhre erste
und wichtigste war der Grundsatz, seine Werke jederzeit
auf dem hochsten Stand ihrer Leistungsfédhigkeit
zu halten, damit sie jedwedem Wettbewerb im Inland und
vor allem im Ausland und allen Wechselféllen der Konjunk-
turen standhalten konnten. Der Ueberlegenheit der ge-
mischten Hittenwerke tber die reinen Hochofenwerke und
die reinen Stahl- und Walzwerke sind sich auch andere
Eisenhlttenleute vor August Thyssen bewuRt geworden.
Er aber hat diesen Typ bis zur &uBersten Konsequenz
durchgebildet, weil er in dieser Zusammenfassung des ge-
samten Erzeugungsvorganges das rationellste Verfahren
der Stahlerzeugung erkannt hatte. Dieser ununter-
brochene, vom Rohstoff bis zum Fertigfabrikat reichende
Arbeitsgang bot tber die hohen technischen Vorziige hinaus,
die mit ihm verbunden waren, zugleich entscheidende wirt-
schaftliche Vorteile. Er schaltete die Zwischengewinne des
Handels aus, schrankte die Lagerhaltung ein, verringerte die
allgemeinen Unkosten und — was in August Thyssens
Augen zweifellos ein besonderer Vorteil war — er sicherte
die Fiihlung mit dem letzten Verbraucher. Er setzte ferner
an die Stelle eines zuvor zwischen reinen Zechen, reinen
Hochofenwerken, reinen Stahl- und Walzwerken bestehen-
den, die Kréfte verzehrenden Wettbewerbs eine Erzeugungs-
lenkung nach einheitlichen Gibergeordneten Gesichtspunkten.
Er gestattete ebenso die Massenherstellung wie die Speziali-
sierung auf Qualitaten und war alles in allem die vollkom-
menste Ldsung, das Ziel zu erreichen, auf das es Thyssen
ankam, ndmlich die Preise zu senken und den Absatz
zZu steigern.

Das andere, je langer je starker hervortretende Bestreben
August Thyssens zielte auf die Sicherstellung der Er-
zeugung gegeniiber den Unzuverldssigkeiten der Markte
und darlber hinaus auf die Sicherung seiner Schépfungen
bis in eine ferne Zukunft. Seine Neigung, liberall Grund-
stiicke zu kaufen und sie gleichsam in Reserve zu halten,
und seine Leidenschaft, zu bauen, sind wenigstens zum Teil
hieraus zu erkldren. Das eindrucksvollste Beispiel aber ist
der Erwerb jener Steinkohlenfelder am nérdlichen Nieder-
rhein, von denen er selbst gelegentlich bemerkte, daf sie
wohl erst in hundert Jahren bauwirdig sein wiirden — in
solchen GrélRenordnungen dachte er. In der gleichen Linie
lag die Schaffung einer eigenen breiten Rohstoffgrundlage
in Kohle, Kalkstein und Erz sowie die Untermauerung der
Stahlverarbeitung und Stahlverfeinerung durch die Eisen-
und Stahlgewinnung.

Wie auf technischem Gebiet, so haben August Thyssen
auf wirtschaftlichem Gebiet M itarbeiter ersten Ranges
zur Verfligung gestanden, und er hat ihnen Entscheidendes
zu danken gehabt. Aber er ist, solange seine Schaffenskraft
reichte, der leitende Geist und der anerkannte
Fihrer gewesen. Hierzu befahigte ihn ein auferordent-
licher Verstand, der das Wesentliche vom Unwesentlichen
zu unterscheiden wuldte, eine nlichterne Sachlichkeit, die
sich durch AeuBerlichkeiten nicht bestechen lieR, eine uner-
horte Willensstarke und Z&higkeit, mit der er das als richtig
Erkannte festhielt, und vor allem ein einzigartiger Fleil3.
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August Thyssen hat von sich mit Recht sagen kénnen, daf
er darin hinter keinem seiner Angestellten und Arbeiter
zurlickgestanden habe.

Das seltene Zusammentreffen so vieler Charakter-
ziige und geistigen Krafte hat Thyssen zu seinen
machtvollen Leistungen befahigt. Es hat ihm ferner ermég-
licht, vielfach eigene, von den allgemeinen Zeitstro-
mungen abweichende Wege zu gehen. So hat er bei
seinen Griindungen die Form der Aktiengesellschaft, die
inzwischen die Hauptform des industriellen GroRbetriebs
geworden war, gemieden, weil er in der Leitung seiner Be-
triebe ein Gegner kollegialer Verantwortung war und weil
er die Eingriffe der Aktionére und der hinter ihnen stehenden
Banken fir schédlich hielt. Auch darin erinnert er an
Alfred Krupp. Lange Zeit ist er ferner ein Gegner der Kar-
telle und Syndikate gewesen, in denen ebenfalls die Mehrheit
entschied, und er hat sich erst dann mit ihnen befreundet,
als er stark genug geworden war, um in ihnen seine eigenen
Belange durchzusetzen. Er wollte Herr im eigenen Hause
bleiben, weil ihm damit allein gewahrleistet erschien, dal
seine Gedanken unmittelbar in sein Werk einstrémten und
seine Entscheidungen auf kiirzestem Wege verwirklicht
wurden.

Sein Grundsatz war: ,Der Starke ist am machtig-
sten allein.* Damit burdete er sich allerdings die hochste
Verantwortung auf und versperrte sich Uberdies manchen
Weg, der einer Aktiengesellschaft offengestanden hétte.
So waére ihm insbesondere die Finanzierung seiner Unter-
nehmungen, die Beschaffung der zu ihrem Aufbau und Be-
trieb notwendigen Kapitalien erleichtert worden. Um so ein-
drucksvoller ist die Leistung, die er auch auf diesem Sonder-
gebiet vollbracht hat, ja sie gehdrt zu seinen Meister-
leistungen. Als er im Greisenalter selbst einmal von den
Anfangen seiner Styrumer Stammfirma erzéhlte, schloR
er diesen Bericht mit den Worten: ,,Durch sparsame
W irtschaft und umsichtige Arbeit gelang es, mit dem
kleinen Werk voranzukommen und es allmahlich zu erwei-
tern.”“ So ist er allenthalben verfahren, und die von Vater
und Mutter ererbte Sparsamkeit ist ein entscheidendes
Mittel geworden, nicht nur um billig zu erzeugen, sondern
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auch Gewinne zu erzielen. Seine Sparsamkeit im Kleinsten
ist derjenige Zug seines Wesens geworden, der ihn in der
breiten Oeffentlichkeit besonders bekannt gemacht hat und
Uber den noch heute viele Erzdhlungen in seinen Werken
umgehen. Hinzu kommt aber ein Zweites. Weil sein
Konzern ein Familienunternehmen geblieben war, brauchten
diese Ueberschiisse nicht an dividendenhungrige Aktiondre
und ausbeuteliisterne Gewerken ausgeschiittet zu werden
sondern sie’verblieben in seiner Hand. So fiihrte er sie den
Werken, in denen sie verdient worden waren, immer wieder
zu, und so peinlich er im Sparen war, so groRzigig war
er bei diesen Neuanlagen, sofern ihn seine Mitarbeiter
von ihrer Notwendigkeit tberzeugt hatten.

Fur die Sparsamkeit, die er von anderen forderte, hat
er selber das Vorbild gegeben. Bis zuletzt ist seine person-
liche Lebenshaltung von der gréten Einfachheit geblieben.
Als er im Jahre 1903 die alte Burg Landsberg auf den Ruhr-
hohen bei Kettwig erwarb, geschah es, weil er sich aus ge-
schaftlichen Griinden gewissen Reprasentationspflichten
nicht mehr entziehen konnte. Aber in dem schdnen Schlof
waren seine eigenen Arbeits- und Schlafzimmer die schlich-
testen R&ume.

Trube Erfahrungen innerhalb seiner Familie haben dazu
beigetragen, dal August Thyssen friihzeitig ein Einsamer,
ein Einsp&nner geworden ist, &uRerlichem Schein abhold,
auBere Ehren von sich weisend, die Oeffentlichkeit meidend.
Es hat wohl keinen Menschen gegeben, dem er einen Ein-
blick in seine letzten und innersten Gedanken verstattet hat.

So hat er alles, was die Natur ihm an Gaben des Geistes
und Charakters verliehen hatte, seinen Werken gewid-
met. Er hat sein Leben der Arbeit verschrieben und
er hat gearbeitet, um Geld zu verdienen. Aber alles, was er
erwarb, hat er unter Verzicht auf Genuf3, Erholung und Zer-
streuung immer wieder seinen Werken zugefihrt.
Damm mag, solange er in der Kraft des Schaffens stand
— und er hat bis ins héchste Alter hinein noch Gewaltiges
geleistet —, die Freude an der schopferischen Tat die
eigentliche Triebfeder seines Handelns und der Stolz auf
das Erreichte das héchste Gliick seines Lebens gewesen
sein.

Warmetechnik und Betriebswirtschaft huttenméannischer Vorbereitungsanlagen.

I11. Gegenwartsfragen und Aufgaben der Mdéllervorbereitung, besonders der Sinterung).
Von Kurt Guthmann in Dusseldorf.

[Bericht Nr. 209 des Hochofenausschusses und Mitteilung Nr. 306 der Wéarmestelle
des Vereins Deutscher Eisenhittenleute im NSBDT.2).]

(Kostenfiirdie einzelnen Vorbereitungsstufen. Sinterbrennstoffe. Drehofensinter und Bandsinter.
Baueisenbedarf.

Stand der Brikettier, und Sinteranlagen.
ei der Planung von Méllervorbereitungsanlagen sowie

bei Betriebsvergleichen sind besonders die Kosten

fur die einzelnen Vorbereitungs stufen vonBedeutung.
Diese sind nach A. Wagner3) ohne Kapitallasten und Ver-
waltungsunkosten folgende:

X) Teil | siehe Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 1125/33 (Hoch-
ofenaussch. 188, Warmestelle 274); Teil 11 Stahl u. Eisen 62
(1942) S. 361/68 (Hochofenaussch. 206, Warmestelle 303).

2) Vorgetragen auf der Gemeinschaftssitzung der Fachaus-
schiisse der Hauptversammlung der Eisenhitte Oberschlesien in
Gleiwitz am 29. November 1941, auf der 49. Vollsitzung des
Hochofenausschusses am 11. Marz 1942 in Dusseldorf, sowie auf
der Sitzung des Fachausschusses Hochofen am 22. April 1942
in Saarbrucken.

8) Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 217/25 (Hochofenaussch. 117).

Sinter im Hochofen.

BohstofffluR in neuzeitlichen Erzvorbereitungsanlagen.)

Erzbrechanlage. . 0,18 bhis 0,19 JUift Erz

oder 0,006"" je % Felt Erz,
. 0,05 bis 0,06 j#*"/t Erz

oder 0,002JIM je % Fe/t Erz,
. 2,70 bis 2,90 JUH\t Sinter

oder 0,070JtJi je % Fel/t Erz

(bei einem Koksgruspreis von 10j?Jf/t).

Erzsiebanlage

Saugzugsinteranlage.

Die Ubliche Kostenangabe, auf 1 t Stoff bezogen, ist
jedoch nicht eindeutig, weil der Eisengehalt von Erz und
Sinter die Wirtschaftlichkeit ausschlaggebend beeinflufit.
Daher sind die Kosten fiir die Eiseneinheit mit angegeben.

11y’ fhomasroheisen, dessen Moller zu 70 % aus Sinter,
zu 25 % aus Minette und zu 5 % aus sonstigen Zuschlagen
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bestand, betrugen nach A. Wagner3 die Belastungen durch

Roheisen = 7%
Roheisen = 2%
Roheisen = 91%
Gesamtvorbereitungskosten 5,15JU I/l Roheisen = 100 %

Einen Ueberblick Giber Koks- und Roheisengestehungs-
kosten sowie den Energieaufwand bei vier verschiedenen
Arten der Minettevorbereitung zeigt Bild 1 nach Unter-
suchungen von E. Senfter4).

M inette
I ungebrochen, nicht M assiert
I gebrochen, Feinerz nicht verhittet
M gebrochen, Feinerz (iS °lojgesintert
W Roherz gerdstet(Stiickerz gegichtet) Feinerzgesintert

Roheisen- Energieaufwand
Kokskosten Gestehungs.  (@Oigt

kosten
1 X MW IHME" I X WJF

Bild 1. Gestehungskosten und Energieaufwand fir vier ver-
schiedene Mdollervorbereitungsarten. (Nach E. Senfter.)

Das Sintern wird bei dem hohen Anteil von iber 90 %
an den Gesamtaufbereitungskosten um so vorteilhafter sein,
je billiger der Brennstoff fur die Sinteranlage ist, weil da-
durch hochwertiger Hochofenkoks eingespart wird (Bild 2).
Wenn aber hohe Fracht- und Brechkosten den Koks ver-
teuern, so steigen die Sinterkosten stark an.

Bei einem
Koksgruspreis
von30 (bei
hohen  Fracht-
und zusétzlichen
Brechkosten)
wiirden die Sin-
terkosten  von
2.80JUI auf
4.80J1JI\X Sinter
ansteigen, bei
100 kg Koksgrus
je t Sinter. Auf
11 Roheisen be-
zogen,  steigen

10 72 Ti I8 B 20 22 2v 26 28 30 GUrch de hOh?'
ren Kokspreis die

Preis des Sinterbrennstoffes in 9M (I ;
Sinterkosten auf

Bild 2. Gesamtaufbereitungskosten -

(Brechen, Sieben und Sintern) in  S,50j?JT/t Roh-

Abhéngigkeit vom Preis des Sinter-  gjsen, also um
71 %, so daf die

brennstoffs.
Gesamtbelastung durch Brechen, Sieben und Sintern von
5,15J1J1 auf 8,50j0f/t Roheisen oder um 65 % ansteigt
(vgl. Bild 2).

Fir einen Sinteranteil von 35 % in einem Inlanderz-
moller mit 35 % Fe entféllt etwa 1t Sinter/t Roheisen. Die
Gesamtvorbereitungskosten steigen auf 5,50 J?Jf/t Roheisen,
also um 62%, die Sinterkosten auf Sinter
(= 71 %) fur Koksgrus von 30 (vgl. Bild 2).

Diese Zusammenh&nge und vor allem der hohe Anteil
der Sinterung an den Gesamtvorbereitungskosten geben

4) Stahl u. Eisen demnéchst.
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Veranlassung, auf die Verwendung anderer Sinterbrenn-
stoffe hinzuweisen. So sind zum Sintern neben Koksgrus
Magerfeinkohle, Braunkohlenschwelkoks,

Flammkohle, Lokomotivlésche und
Mittelprodukte, Kesselasche
verwendet worden.

Die sich Uber mehrere Jahre erstreckende Verwendung
von Magerfeinkohle zum Sintern, die in manchen Gegenden
friher keinen guten Absatz fand und deshalb zu einem giin-
stigeren Preis beschafft werden konnte, hat guten Erfolg
gehabt. Allerdings muR die Kohle arm anflichtigenBestand-
teilen sein, da sich diese sonst in Staubsammlern, Gebléasen
und Rohrleitungen der Sinteranlage als Teerverkrustungen
niederschlagen. Wahrend einige Werke die Verwendung
von Kohle zum Sintern wegen der Teerschwierigkeiten fir
bedenklich halten, haben andere Betriebe ohne jede Sto-
rungen diesen Sinterbrennstoff verwenden kénnen. Man hat
aber gefunden, daR die Verwendbarkeit der Magerkohle bis
zu einem Gehalt von 16 bis 17 % flichtigen Bestandteilen
keine Betriebsschwierigkeiten mit sich bringt. Im Winter
ist der Mederschlag von flichtigen Bestandteilen natur-
gemaR gréBer. Man hilft sich z. B. durch voriibergehenden
starkeren Zusatz von Koksgrus, dessen Flugasche im Abgas
die Sauggeblase wieder abschmirgelt und reinigt. Am besten
geeignet scheint eine Mischung von 70 % Magerkohle und
30 % Koksgrus zu sein.

M ittelprodukte mit 30 bis 35 % Asche und 10 % Was-
ser haben sich beim Sintern von Minette gut bewahrt, wobei
bis 80 % des Sinterbrennstoffs durch Mittelprodukte ersetzt
wurden. Bei der Sinterung von Kiesabbranden ist jedoch
die erreichbare Temperatur zu niedrig, weshalb Kokslésche
zugesetzt wird. Mit gutem Erfolg hat man auch die Mittel-
produkte verkokt und diesen allerdings sehr harten Koks als
Sinterbrennstoff verwendet. Mittelprodukt als Brennstoff
ist dann geeignet, wenn das zu sinternde Erz einen niedrigen
Schmelzpunkt hat, wobei aber der hohe Aschengehalt zu
beriicksichtigen ist, der den Schlackenentfall im Hochofen
stark beeinfluf3t.

Bei Braunkohlenschwelkoks sind die Aussichten
einer Verwendung als Sinterbrennstoff gering, da wegen
anderweitiger Verwendung keine nennenswerten Mengen auf
dem freien Markt zur Verfigung stehen. Die bisherigen Er-
mittlungen wie auch neuere Untersuchungen zeigen, daR
BraunkoUen- und auch Steinkohlenschwelkoks einen vor-
zliglichen Sinterbrennstoff darstellen. Als mittlere Analyse
von Braunkohlenschwelkoks wird angegeben:

NEASSE.cciiiieeeeeceeee e 10 bis 30 %,

im Mittel......cooovrenne 14 bis 18 %,
ASChe ..o, 10 bis 30 %,
flichtige Bestandteile . 15 bis 20 %,
Schwefel......ooovvveivvcieenen, 0,5 bis 3,5%,

Heizwert (Hn) 3800 bis 6300 kcal/kg.

Bedenklich ist vielleicht der oft hohe Schwefelgehalt des
Schwelkokses. Die Ziindung des Sintergemisches geht infolge
des niedriger liegenden Zundpunktes des Grudekokses im
Vergleich zum Koksgrus rascher vor sich. Vergleicht man
auBerdem die Aschenanalysen beider Brennstoffe, so sieht
man, dal der Braunkohlenkoks bedeutend weniger Kiesel-
sdaure und dafur mehr Kalk in den Sinter und damit in den
Hochofen einbringt. Damit ergibt sich eine Verringerung
des Mollerkalksteinbedarfs:

Brank hIAsch‘civon

raunkohlen- ;

schwelkoks Steinkohlenkoks
9,45 52,8

(O3 X © T % 41,5 0,68

S im Sinter..... % 0,19 0,15
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MaRgebend fiir diesen Sinterbrennstoff ist auch hier die
Kostenfrage. Bei 16J?JT/t Schwelkoks wiirden sich um-
gerechnet auf den Heizwertpreis des Koksgruses immerhin
fur den Schwelkoks rd. 20J?JT/t bei Einrechnung des glei-
chen Heizwertes ergeben.

Lokomotivlésche (Rauchkammerldsche) mit etwa 30
bis 47 % C oder Kesselasche mit nur 20 % C und tber 40 %
Asche sind eigenartigerweise mit besonderem Erfolg zum
Sintern verwendet worden, da diese Brennstoffe, von denen
wegen des niedrigen Kohlenstoffgehaltes tUber 20 % dem
Sintergut zugesetzt werden missen, die besten Leistungen
ergeben. Man kann annehmen, dal3 hier die bessere Vertei-
lung des Brennstoffs in der dadurch aufgelockerten Mischung
die Ursache fir die erhdhte Leistung ist.

Uebrigens konnte dies auch bei Zumischung von Mittel-
produkt mit 42,8 % Asche festgestellt werden. Die Eisen-
silikatbildung des Sinters ist aber im Hochofen wegen der
schwereren Reduzierbarkeit durchaus unerwiinscht, so daf
der Leistungssteigerung auf dem Sinterband die Nachteile
im Hochofenbetrieb gegentbergestellt werden mussen. Die
Sinterbrennstofffrage darf daher nicht nur im engen Rahmen
des Sintervorgangs allein betrachtet werden, sondern sie
muR stets dem Ziel der zweckmaRigsten und wirtschaftlich-
sten Verhittung im Hochofen untergeordnet sein. Auch der
Aschengehalt des Sinterbrennstoffes mufR  beriicksichtigt
werden, da er ja den Schlackenentfall imHochofen beeinflufit
und zusétzliche Kalksteinmengen und damit héheren Koks-
verbrauch erfordert, falls nicht der Mdller oder die Sinter-
mischung aus kalkhaltigen Erzen bestehen, so dal? der héhere
Aschenanteil im Sinterbrennstoff belanglos ist.

Auch Hydrierrickstdnde werden seit einiger Zeit in
Sinteranlagen verwendet. Diese bei der Kohlehydrierung
anfallenden Ruckstande enthalten tUber 50 % brennbare
Bestandteile und 34 bis 40 % Asche, mithin also 30 % mehr
Asche als Koksgrus. Hydrierriickstdnde sind jedoch, wie
Uberhaupt alle Brennstoffe mit derartig hohen Aschen-
gehalten, in der Sinteranlage unbedingt zu vermeiden, da
der Sinterbrennstoff, worauf auch schon H. Bansen und
E. Krebs6 mehrfach hingewiesen haben, als metallurgischer
Rohstoff zu bewerten ist. Die Hydrierriickstande sind z. B.
fur die Verfeuerung unter Kesseln auf Sonder-Riickschub-
rosten zweckmaRBiger geeignet.

Der beste Sinterbrennstoff, aschenarm, mit geringen
flichtigen Bestandteilen ist der Koksgrus, der bisher
vorwiegend in der Kesselfeuerung verwendet wurde. Durch
zweck- und planméRige Umstellung kann heute ohne weiteres
auf die Verbrennung anderer Brennstoffe ubergegangen
werden, da man schon seit Jahren auch fiir minderwertige
Brennstoffe bewéhrte Kesselbauarten hat, wie Bild 3 zeigt,

Kohlenstaubfeuerung Steinkohle (so rtie rt)
Steinkohle (Forderkohle)

M ihlen -feuemng M ittelerzeugnis

Schlam m kohle
W anderrost Koksgrus
Lokom otividsche
L-Rost Rohbraunkohle Bshmen
Rohbraunkohle A ltreich
Vorschubrost Braunkohlen-Briketts
Braunkohlen-Schwelkoks
SchirroSt Holz, Torfpflanzliche Ab -

fallerzeugnisse
Bild 3. Brennstoff und zweckmaéRige Feuerung.
(Nach L. und C. Steinmiller-Gummersbach und K. Cleve.)

und von neuzeitlichen Feuerungen geradezu die Verfeuerung
moglichst verschiedenartiger Brennstoffe gefordert wirdéh
Dabei wird verlangt, daB die Umstellung auf andere Brenn-
stoffe durch Aenderungen in der Feuerfihrung mdglichst
ohne AuBerbetriebnahme der Feuerung geschehen kann.  So

5) Arch. Eisenhuttenw. 14 (1940/41) S. 91/105 (Hochofen-
aussch. 192); 15 (1941/42) S. 1/10.

6) Cleve, K.: Wéarme 65 (1942) S. 1/7.
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koénnen heute stark aschenhaltige Abfallbrennstoffe, die zur
Sinterung ungeeignet sind, verfeuert werden, deren Verbren-
nung unter Kesseln noch vor kurzem nicht méglich war. Auf
Zonen-Unterwindwanderrosten kénnen z. B. Kohlen mit
jedem Gehalt an flichtigen Bestandteilen verfeuert werden.

Bei der Verwendung des Koksgruses zum Sintern spielt
der N&ssegehalt eine gewisse Rolle, wie aus Bild 4 her-
vorgeht, da Uber 10 % Koksgrus mehr zur Sintermischung
zugegeben werden missen, wenn der verwendete Grus sehr
nall ist. Der Anteil in der Sintermischung steigt dann z. B.
von 10 auf Gber ~ 170

-H liksgrus mit. 0% Wasser >/

11 %e % — 0o N 179 t'

Der Entfall 3 wo
an Koksgrus f
in den Koke- 150 v
reien und im , *
Hpchofenbetneb js Yaw
héngt an erster
Stelle vom Koks- . 130

V56 7B 3101122131
Koksgrusbeimischungin °lo (aufMischungbezogen)

Bild 4. EinfluR der Koksgrus-
feuchtigkeit beim Sintern.

bedarf, d.h. von
dem Umfang der
Auftrage an
Brechkoks ab.
Im allgemeinen rechnet man mit 2 bis zu 7% Entfall an Fein-
koks in der Kokerei, im groRen Durchschnitt mit 4 %. Die
Huttenwerke kénnen durch Absieben des Hochofenkokses
unmittelbar vor der Begichtung selbst einen Teil der Fein-
koksversorgung bernehmen, da am Hochofen mit einem
weiteren gleich groRen Koksgrusentfall von etwa 4% zu
rechnen ist (Zahlentafel 1). Durch Absieben des Kokses
entfallen am Hochofen, also unmittelbar vor der Begichtung,

Zahlentafel 1. SiebanalysenvonKoks.

Hochofenkoks, am Hochofen abgesiebt Koks, abgesiebt in der

Kokereil)
mm % mm 1%
0 bis 3 0 bis 10 zwischen 4,4 |
3 bis 12 200} Koksgrus 246 und 9,6
12 bis 25 1,50 (Perlkoks) 10 bis 20 zwischen 0,8
und 1,6
25 bis 45 8,00 20 bis 40 zwischen 5,6
und 11,8 j
uber 45 88,04 iber 40 Best
Entfall an Kleinkoks unter 20 mm:
In der KOKErei e 5 bis 12 %
AuBerdem auf dem Wege zur Hochofengicht:
bei einmaliger Umladung ... 15 bis 2%
bei hohem Stilirzen bis 5 °0
bei LagerkoKs. e bis 5%
bei Férderung aus dem Schiff Gber Greifer
und Selbstentladewagen zum Bunker . 5 bis 7°,

1) Nach Melzer, W.: Arch. Eisenhittenw. 4 (1930/31)
S. 225/38 (Kokereiaussch. 36).

nach Angabe verschiedener Hochofenwerke etwa 1 bis 3%
Koksgrus von 0 bis 10 mm und bis 2 % Perlkoks von 10
bis 20 mm. Wahrend der Koksgrus ohne weiteres Brechen
als SinterbrennstoK Verwendung finden kann, muR der
Perlkoks gebrochen werden, wobei mit Breclikosten von 0,40
bis OfiOjflJi/t bis zu 1,50 JUC]jt zu rechnen ist. Im Symons-
Brecher kann Koks mit Nassegehalten bis zu 10 % anstands-
los zerkleinert werden. Je nach Beschaffenheit und Gute
des Hochofenkokses, der Zahl der Umladungen, der Forder-
art (Bandférderung, Wagen- oder Behélterférderung)
schwankt die abgesiebte Menge; sie kann bis zu 7% der
Hochofenkoksmenge ansteigen. Als Hochstentfall an Koks-
grus am Empfangsort werden bekanntlich bei Hochofenkoks
noch 6 % geduldet?).

Simmersbach, O.: Grundlage derKoks-Chemie, 2. Aufl.

Berlin 1914. S.243.— Koppers-Handbuch der Brennstofftechnik.
Hrsg. von Heinrich Képpers, G. m. b. H., 2. Aufl. 1937. S. 254.
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Fur ein Ruhr-Huttenwerk mit einem Gblichen Thomas-
eisenmdller mit 45 % Ausbringen, einem Anteil von 37 %
Sinter im Moller, entsprechend rd. 860 kg Sinter/t Roheisen,
und einer Koksgrusbeimischung von 8 % (bezogen auf die
Sintermischung) betrug der gesamte Entfall an Koksgrus
durch Absieben am Hochofen 2% des gegic-hteten Hoch-
ofenkokses oder nur 12 % der zum Sintern erforderlichen
Brennstoffmenge, so daR zusatzlich noch 88% Koksgrus
zugekauft werden mufiten (Bild 5). Fir diese fehlenden
88 %, die ubrigens in diesem Beispiel 6,5 % des Gesamt-
Hochofenkoksverbrauchs entsprechen, ist der jeweilige
Marktpreis einzusetzen.

Hochofen

‘Koksgrus[8 °/oj
Zahlen in(j =7&der Sintermischung

Bild 5. Rohstofffluf} eines Hochofenbetriebes mit Méllervorbereitung.

Sind Hittenkokereien vorhanden, so dirften die Ver-
haltnisse glinstiger liegen, da der in der Kokerei und am
Hochofen entfallende und abgesiebte Koksabrieb erfahrungs-
gemal etwa 5 bis 12 % betrdgt und damit gerade die zum
Sintern notwendige Brennstoffmenge deckt, wenn man mit
einem Sinteranteil im Moller von etwa 35 bis 40 %, ent-
sprechend 900 bis 1000 kg Sinter/t Roheisen, rechnet.

Betrachtet man in diesem Zusammenhang die Drehofen-
sinterung, die in denletzten zwanzig Jahren wohl vor allem
deshalb ausgeschieden ist, weil sie mit Betriebskosten von
4 bis 6JOyt Sinter teurer ist als die Saugzugsinterung auf
dem Band oder in der Pfanne, so gewinnen diese Zahlen nach
den oben gemachten Ausfihrungen aber an Bedeutung, wenn
manbericksichtigt, dal der Sinterdrehofen mit Gichtgas ohne
(oder mit einem nur geringen) Zusatz von Koksgrus betrieben
wird. Vergleicht man weiter die Kosten von im Mittel etwa
5X/if/t Drehofensinter mit den oben angegebenen Saugzug-
sinterkosten bei hohem Koksgruspreis, soist die heute fir den
Drehofen festzustellende Beachtung durchaus versténdlich8).

Die metallurgische Beurteilung der verschiedenen Sinter-
sorten ist allerdings auch heute noch umstritten, und es
bestehen gewisse Widerspriiche (iber die Vor- und Nach-
teile der beiden Sinterarten im Hochofen. Der Dreh-
ofensinter wird als dicht, schweiBschlackenahnlich und daher
schwerer reduzierbar als Roherz bezeichnet, die Drehofen-
sinterung selbst als abgebrochenes Rennverfahren an-
gesehen9. Auf den DurchfluBwiderstand von Bandsinter
und Drehofensintei im Hochofen gehen A. W agner, A. Hol-
schuh und W. Barth ausfihrlich ein10) 1‘*), wobei im Hoch-
ofen die Bedeutung der Sinterporigkeit besonders hervor-

8) Paquet, J., und M. Steifes:
S. 621/33 (Hochofenausseh. 208).

») Wilhelmi, A.: Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 511 (Erorte-
rungsbeitrag).

10) Arc-h. Eisenhuttenw. 6 (1932/33) S. 129/36 (Hochofen-
aussch. 130).

10») Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 1109/18 (Hochofenausseh.
131); siehe auch Luyken, W., und L. Kraeber: Ber. Hoch-
ofenausseh. VDEh Xr. 126 (1931); Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisen-
forschg. 13 (1931) S. 247/60; vgl. Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 296.

Stahl u. Eisen 62 (1942)
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gehoben wird. Der Drehofen-Feinerzsinter hat eine
Kdrnung von etwa 30 mm und im Gegensatz zum Gicht-
staubsinter 1) ist er nicht porig. S. G. Thyrre 12 gibt jedoch
an, daf der Drehofensinter sehr gleichmaRig, porig und fest
mit geringem Staubanteil sei. M. Paschke13) unterscheidet
zwischen einer chemischen Reduktionszahl, die bei starker
Sinterung als Folge des hohen Eisenoxydulgehaltes beim
Bandsinter sehr schlecht, bei geringerer Brennstoffmenge
aber ebenso grof3 oder noch groRer als die des Drehofensinters
sein kann. In der physikalischen Reduktionszahl zeigt
dagegen der Bandsinter gegeniiber dem Drehofensinter eine
so groRe Ueberlegenheit, dall sie durch eine schlechtere
Koks- chemische Reduktionszahl nicht ausge-
Absiebung glichen werden kann. Der Vorzug des
Koks Bandsinters liegt also vor allem in den
physikalischen Reduktionszahlen. So wird
"Koksgrus- z. B. das Schuttgewicht fiir den Dreh-
Eirttall ofensinter mit 1500 bis 1600 kg/m3ermit-
telt, gegentiber 900 bis 1200 kg/m3fir den
weit sperrigeren, zackigen Bandsinter10.
Bedenklich scheint allerdings, dafl we-
gen der schwereren Reduzierbarkeit des
Drehofensinters im Hochofen Verhuttungs-
versuche einen um 15 bis 25 % hohe-
ren Koksverbrauch als bei Verhittung
von Saugzugsinter ergabenl4).  Auch
J. E. Johnson15 hélt den Drehofensin-
ter fir schwerer reduzierbar und des-
halb weniger wertvoll als den Saugzug-
sinter, weil der letztgenannte eine groRere Porigkeit besitzt.
B. G. Klugh16 kommt zu dem SchluB, daf die Reduzier-
barkeit sich umgekehrt verhdlt wie die in den einzelnen
Stoffen ermittelte Silikatbildung. Er stellte im Drehofen-
sinter sehr viel Eisensilikat, im Saugzugsinter dagegen sehr
wenig fest. Die Verhuttungsversuche in Esch von J. Pa-
quet?) ergaben allerdings weder fir die eine noch fir die
andere Sinterart ein ausgesprochen eindeutiges metallurgisch
gunstigeres oder schlechteres Verhalten im Hochofen. Auf
einem Hochofenwerk an der Ruhr betrug der Koksverbrauch
bei Verhittung von Drehofensinter (aus Gichtstaub) bei
Erzeugung von Hamatitroheisen 960 kg/t, bei Verhittung
von Bandsinter ergab sich praktisch der gleiche Wert.
Sucht man nach einer Erklarung fiir diese Widerspriiche,
so liegen diese vielleicht in der metallurgischen Beschaf-
fenheit des Grundmadllers begriindet; denn es ist sicher-
lich ein betrachtlicher Unterschied, ob Drehofensinter mit
einem schwer reduzierbaren Schwedenerzmoller oder mit
leicht reduzierbaren Erzen verhittet wird. Das \ erhalten
von Drehofensinter und Bandsinter im Hochofen durfte
demnach unmittelbar von der Reduzierbarkeit der im Moller
enthaltenen Erze abhdngen. Der Hochofen vertrdgt eine
gewisse Menge schwerer reduzierbarer Erze, also auch viel-
leicht einen gewissen Anteil schwerer reduzierbarenDrehofen-
sinters. Enthalt der Méller fast ausschlielich schwer redu-
zierbare Erze, so wird wohl voraussichtlich der Drehofen-
sinter keine Auflockerung und keine Erniedrigung des Koks-
verbrauches bewirken. Anderseits vertrdgt sicherlich ein
Hochofen mit einem vorwiegend leicht reduzierbaren Moller

Hulfenkokerei oder
Fremdbezug

1J) Wagner, A.
(1925).

12) Blast Fura. 29 (1941) S. 324/29, 355 u. 361; vgl. Stahl
u. Eisen 62 (1942) S. 141.

13) Arch. Eisenhittenw. 1 (1927/28) S. 387/402 (Hochofen-
aussch. 88).

14) Wesemann, F.: Arch. Eisenhlttenw. 13 (1939/40)
S. 113/22 (Hochofenaussch. 186, Warmestelle 272).

15) Iron Age 92 (1913) S. 904/05 (Erdrterungsbeitrag).

1#) Trans. Amer. Inst. min. metallurg. Engrs. 45 (1913)
S. 330/45.

Ber. Hochofenaussch. VDEh Xr. 72
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eine gewisse Menge Drehofen-
sinter, die vielleicht sogar noch
besonders giinstig wegen der
Gestellarbeit wirkt. Die glin-
stigen Ergebnisse in Luxem-
burg bei der Verhittung von
Drehofensinter dirften daher
vielleicht unter diesem Ge-
sichtspunkt zu sehen sein,
und damit wére auch die Erklarung gegeben, warum beim
Minettemdller der Drehofensinter gleich gunstige Koksver-
brauchszahlen erzielt wie der Saugzugsinter.

Fir die Verhuttung des Sinters, wie tiberhaupt sein Ver-
halten im Hochofen, spielt die physikalische und chemische
Beschaffenheit also eine betrachtliche Rolle. Zu feinstiickiger
Sinter (z. B. durch zu starke Wasserkiihlung am Ende des
Sinterbandes) bewirkt sogar eher Stérungen und Verschlech-
terung des Hochofenganges mit hoherem Koksverbrauch. So
wird daher die Wasserkiihlung des Sinters verworfen,
da sich dabei zwar erhéhter Kohlenstoffgehalt, aber auch
unzuléssige SinterkorngroRen (Zerfall des Sinters) mit den
sich daraus ergebenden starken Schwankungen in der che-
mischen Zusammensetzung ergebenl?). Die natlrliche Ab-
kiihlung eines im Bunker liegenden heifen Sinters von 800
bis 900° betragt im Winter etwa 12°/h. Die Abkihlung an
Luft zur Erhaltung einer hohen Sintergiite ist besonders
erwinscht, jedoch wird oft eine kinstliche Berieselung zur
beschleunigten Abkiihlung und Ersparung ausgedehnter
Abkihlvorrichtungen, Kihlbander usw. vorgezogen. Der
Wasserverbrauch wird im Mittel zur Sinterkiihlung mit 60
bis 130 1/t Sinter angegebenld. Je geringer der Wasser-
verbrauch ist, desto hoher ist auch die Giite des Sinters.

Von entscheidendem EinfluR auf eine einwandfreie Ab-
kiihlung des Sinters ist vor allem dieL&nge des Sinterban-
des und die Hohe des Unterdruckes. Auch die Stiick-
groBe des Sinterbrennstoffes und die richtige Mischung
spielen hierbei eine wesentliche Rolle, da zu grobe Koksgrus-
stiicke heile Nester bilden, die eine besonders starke Wasser-
abkihlung erfordern. Ist eine natiirliche Abkihlung vor-
gesehen, so 143t man den Sinter nach dem Abwurf auf einen
Rost Uber Kuhlb&nder, Schwingplatte, Schiittelemrien oder
entsprechende Schwingsiebe laufen.

Ueberdas Verhaltenvon Sinter im Hochofen und die
Hohe der Koksersparnis bei Verhuttung eines Mollers mit
bestimmtem Sinteranteil liegen teilweise widersprechende
Zahlenangaben vor, was wohl darauf zurtickzufiihren ist, daf}
sich mit der Zumischung des Sinters zum Moller meist auch
mehrere andere Betriebsbedingungen selbst dnderten oder
zwangsweise im Lauf der Beobachtungszeit gedndert werden
mufRten, so dal’ sich mehrere Einfliisse (iberlagerten. Die reine
Sinterverhittung verlangt eine Profilanderung des Hoch-
ofens im amerikanischen Sinne: Weites Gestell und kurze
steile Rast, Anwendung eines steileren Schachtwinkels (86,5
bis 87.,5°) als bei der Verarbeitung von mulmigen oder feinen
Hématiterzen11). Durch entsprechende Ofenprofilierung kann
also der Sinteranteil wesentlich erhéht werden und dadurch
ein erheblichertechnischer und wirtschaftlicherVVorteil, beson-
ders eine beachtenswerte Koksersparnis, erzielt werden. Bei
einem an sich leichtgehenden, gleichmaRig stlickigen Moller
treten allerdings die glinstigen Wirkungen des Sinters im
Hochofengang nicht so scharf in Erscheinung wie z. B. bei
einem besonders mulmigen, zum Héngen neigenden Mdller,
der erst durch die Zumischung von Sinter aufgelockert
wird.

Erzeugte Roheisenmenge
Gichtstaubentfall

17) Messerle, K. W., und B. M. Nossowitzki: Metallurg
13 (1938) Nr. 11, S. 57/67.

18) Uralskaja Metallurgija 9 (1940) Nr. 5/6, S. 38/40.
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Zahlentafel 2. Kok sverbrauch und Roheisenerzeugung bei Mdoller
mit und ohne Sinter.

(Nach J. H. Slater.)

Versuch | Versuch 11 Versuch 111
Einheit (31 Tage) (30 Tage) (30 Tage)
Ofen A Ofen B Ofen A OfenB Ofen A Ofen B
35 0 0 36 23 20
........................... t 15650 14150 13 600 17 100 14500 15 350
kg/t Roheisen 77,1 985 44 413 50,7 408
834 923 931 786 890 830

Ist dagegen der Sinter zu leicht, so muf} bei hdheren An-
teilen der Ofen langsamer betrieben werden. Auch wurde
festgestellt, dal bei Erh6hung des Sinteranteils von z. B.
45 auf 80 % die Leistung des Hochofens zuriickging. Dies
durfte auf die obengenannten Zusammenhdnge mit dem
Ofenprofil zurtickzufiihren sein. Auch ein Hochofenbetrieb
mit 100 % Sinter wird gelegentlich durchgefihrt, jedoch
bleibt die Reduzierbarkeit des Sinters malgebend. Im all-
gemeinen hat man hierbei eine ungeniigende Ausnutzung des
Oberofens festgestellt.

In den Vereinigten Staaten liegen Gber den EinfluR von
Sinter auf den Hochofen noch verh&ltnisméaRig wenige grund-
satzliche Ergebnisse vor. Ein Betrieb mit mehrmonatigen
Versuchenl19), bei denen mit und ohne Sinter gefahren wurde,
hatte die in Zahlentafel 2 dargestellten eindeutigen Ergeb-
nisse erzielt.

1750~
A 10 - f S*S°lo
«© S
=3 -f°h
5 n°/o
' N0O0 -300 gi
h'sverbrauch
I-'O50 % 'I"Roheisenerzeugung  \ 99
.
=X -
\
7000 mD-5 1 "Ausbringen \
1 \
950 \
N \-2z%- 20
900 ungebrochen gebrochen
nicht Feinerznicht Feinenl3Sk)
klassiert verhutet gesintert  Feinen gesintert

Bild 6. EinfluR der Minettevorbereitung auf Erzeugung,
Koksverbrauch und Ausbringen. (Nach E. Senfter.)

In den Bildern 6 bis 8 ist das Ergebnis verschiedener
Untersuchungen tber den EinfluR des Sinteranteils im Mol-
ler auf die Roheisenerzeugung, den Koksverbrauch und den
Gichtstaubentfall zusammengestellt3d 1) 2) 21)22).  Bild 9
bringt Angaben uber den Koksverbrauch verschiedener
Moller, vorwiegend eisenarmer Erze, in Abhédngigkeit vom
Sinteranteil nach dem Schrifttum und nach vorliegenden
Berechnungen.

Fir Minettemdller rechnet man bei einem Anteil von
etwa 30 % Sinter mit einer Leistungssteigerung des Hoch-
ofens von 10 bis 20 %. Fir 50 % Minettesinter ist nach
miindlichen Angaben von M. Zillgen mit einer Steigerung
des Ausbringens von 28 auf 33 bis 34 % und einer Koks-
ersparnis von etwa 250 kg/t Roheisen zu rechnen, wobei
allerdings gleichzeitig die Minette auf 50 bis 60 mm vor-
gebrochen wurde, wodurch ein gewisser Teil der Kokserspar-
nis von etwa 50 bis 75 kg/t Roheisen auf das Brechen und

19) Slater, J. H.: Amer. Inst. min. metallurg. Engrs.,
Techn. Publ. Nr. 8, 3 S., Metals Techn. 7 (1940) Nr. 1263.

20) Shallock, E. W.: Iron Steel Engr. 18 (1941) Nr. 8
S. 59/63 u. 73.

21) Haven, W. A.: J. Iron Steel Ind. 127 (1933) S. 66/69;
vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 396/97.

22) Schrupp, C.: Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 785/94 (Hoch-
ofenaussch. 200).
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Sinter= Steigerung Senkung

90 % im Kanalofen hergestellte Gron-
-d8°lo +G5%
100 T

\ J~Magnefrferz-MoHer

80 WA Hoven X

N - +HW/o +2rlo Sintermengeund
]
\ A5 __g}1 Roheken«
+35% 204 L | erzeugung
%W . _2 Moksverbrauch
vreshw g—--——[Gichtstaub=
I
‘o0 /0 \  Magnetiterz-_ O---------- ~g entfall
% S/IH 6ller
¢
lo 0
300 WO 500 BOO 700 800
i Roheisen! 2V-Ti
700 S00 900 1000 1100 1200
kg Koksj1 Roheisen
25 50 75 100 125
kg 6iclrtstaubll Roheisen
Bild 8. EinfluB von Sinter im Méller auf Erzeugung,
Koksverbrauch und Gichtstaubentfall.
dal-Briketts im Moller durch Greenawalt-Pfannensinter

ersetzt und dadurch der Koksverbrauch von 712 auf 646 kg
Holzkohle je t Roheisen, also um 9.3 %, gesenkt. Beim
Erblasen von Stahleisen wurden auf einem Ruhr-Hoch-
ofenwerk 20 % Kiesabbrandebriketts durch Bandsinter
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2/s Doggererz + */* Gichtstaub. — Zahlen in ( ) sind errechnete Werte.

ersetzt, wodurch der Koksverbrauch um 100 kg/t Roheisen
gesenkt werden konntell).

Wenn von der Méglichkeit einer Einsparung von 50 bis
150 kg Koks/t Roheisen gesprochen wird, so ist dies jedoch
durchaus nicht gleichbedeutend mit einer Einsparung ent-
sprechender Wéarmemengen, also je 100 kg 680 bis 700 kcal/t
Roheisen. Die Vorbereitungsverfahren nehmen natirlich
dem Hochofen einen Teil seiner Arbeit ab. flihren also zu
einer Senkung des Koksverbrauchs. Sie werden aber immer
durch andere Energiearten ausgeglichen, d. h. die An-
reicherungsverfahren sind wohl kokssparend und leistungs-
steigernd. aber in den Vorbereitungsanlagen ist Energie auf-
zuwenden, so dal} keine Ersparnisse an Energie, sondern
nur eine Verschiebung in der Art der Energie eintritt:
Von Hochofenkoks auf Strom beim Brechen, Sieben und
Sintern, auf Kohle, Koksgrus, Gichtgas usw. zum Rdsten,
Brennen und Sintern. Der Gesamtwédrmeverbrauch des
Roheisens kann weder durch Brechen oder Sieben noch durch
Sintern oder Résten oder irgendwelche anderen MaRnahmen
gespart werden. Es kann nur eine Verschiebung zwischen
Koks und anderem Brennstoff stattfinden, d. li. fir je 100 kg
Koks, die im Hochofen eingespart werden, ist etwa die gleiche
Warmemenge an anderer Stelle wieder aufzubringen, in
vielen Féllen sogar nicht die gleiche, sondern eine erhdhte

Hohen : :
Versuch geprochen aogesieot anteil RE—u?eugungKor‘sl:emﬂum
% 10 lo
| nein nem 0
| BO% nein 0 fl ¥
W 90°P ja 18 22 16
ir 950/0 Ja 35 55 20
i 100% ja 52 Bl 21
100% ja
€ und Feiner geéintert 59 B6S s0
n\ \n
if
50 \Y 1/
Roheisenerieuguag!
- \ . .
« | Kohsverbrauch in Kg/1 Roheisen
wV ?
30 0\ /
¢i20 WA Bild 9. Sinteranteil im Méller und Koksverbrauch im Hochofen.
—  %broutj\ 1 i = Minetteméller, gebroch
| — i = , gebrochen.
10 \ r\ Gicllistoubt ® Bandsinter aus Feinerzen mit 60 % Fe (nach F. Johannsen. 1934), einschl. Reduktionskoks
* i fur Mn und P, einschl. Kalksteinzuschlag von 110 kg/t RE.
. ‘%SC. \ 3a = nach W. A. Haven.
| n *]1 7 3b = amerikanischer Magnetiterzmoller.
0—0- 4a = Salzgitter-Roherz, nach F. Wesemann (Wéarmestelle 272).
. 4b = Salzgitter (Finkenkuhle) mit eingesintertem Kalkstein + gebranntem Kalk, nach H.
I Roheisenj,vU Schumacher (Hochofenaussch. 181).
L 4c = Salzgitter (Finkenkuhle) + gebrannter Kalk, nach H. Schumacher (Hochofenaussch. 181).
v 4d = Salzgitter + gebrannter Kalk nach F. Wesemann (Wé&rmestelle 272).
900 1000 1100 1200 1300 1100 1500 4e = Salzgitter (Finkenkuhle) -j- Kalkstein, nach H. Schumacher (Hochofenaussch. 181).
ka Koks 11 Roheisen (49 = Salzgitter-Konzentrat, gesintert -f Kalkstein.
i i i i i i i 49 = Salzgitter-Konzentrat, gesintert gebrannter Kalk, nach F. Wesemann (Wé&rmestelle 272).
0 50 100 150 200 250 300 5 = Gutmadingen-Drehofensinter 4- gebrannter Kalk, nach F. Wesemann (Warmestelle 272).
ka Rich b/i Rohei 5b = Gutmadingen, 2/, Rosterz 4- 13 Drehofensinter, nach F. Wesemann (Warmestelle 272).
g Bichtstaub /1 Roheisen Wasseralfingen, Roherz, nach F. Wesemann (Warmestelle 272).
. . N . Porta-Roherz, nach F. Wesemann (Warmestelle 272).
Bild 7. EinfluR der Méllervorbereitung auf (8a) = Baden-Dogger-Roherz.
Erzeugung.Koksverbrauch und Gichtstaub- gb b g:ggg-ggggz: (ﬁ:ctha:S \?/IggrﬂSfr?fésé)s BRSritiesriﬁtg_r le;isszi?telgoggererz 4- 13 Gichtstaub
c = - ) . , - .
entfall. (Xach E. W. Shallock.) 8d = Baden-Dogger, nach A.Wagner (1936) Bandsinterl) aus 2/3Doggererz . . = 136 %
A i . . Baden-Dogger, nach A.Wagner (1936) Drehofensinterl aus */, Doggererz . =84,3 %
Klassieren der Minette féllt. Fir je 10 % 97.9 %
Minettesinteranteil wird man mit etwa g8e = Baden-Dogger, nach A.Wagner (1936) Bandsinterl) aus 2/s Doggererz . .. = 96,8 %
50 kg Kokserspamis rechnen kénnen. In Baden-Dogger, nach  A.Wagner (1936) Drehofensinterl) aus */, Doggererz . = 14 °Q
. - - 0
einem anderen Fall verbesserte ein Anteil _ 98.2 %
. ° . . . L. 8f = Baden-Dogger, nach A. Wagner (1936) Bandsinterl) aus 2/s Doggererz . = 24 %
von 35 bis 40 °0 Sinter im Minettemoller Baden-Dogger, nach A. Wagner (1936) Bandsinter, reines Doggererz . =96,3 %
das Ausbringen um 1 bis 2 %, wahrend
H H H 0, H _ nach F. Johannsen (1934), Sinter aus Doggererz (23 % Fe>Konzentrat mit 35 % Fe.
die Kokserspamls bei 25 % Minette Doggererz: 25 % Zollhaus Blumberg 4- 75 % Gutmadingen (ohne Kalksteinzuschlag) und
sinter rd. 210 kg je t Roheisen betrugl 10a) e'z:rrrae:E:::ieorggl::l?;veegrr:)_rta;lch fur Baden-Dogger-Konzentrat, gesintert.
. a itz).
Auf dem schwedischen Hochofen- 10b Frankendogger: Pegnitz-Sinter.
werk derHerr'angs GrufA. B.]J.) wurden (10¢) Frankendogger: Pegnitz-Konzentrat, gesintert.
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Menge (vgl. Bild 1). Den grof3en Vorteil fiir den Energieauf-
wand bringt das Brechen und Sieben der Erze.

Fir den Hochofenbetrieb ergeben sich zusammen-
gefalit folgende von der Hohe des Sinteranteils abhéngige
Auswirkungen:

Geringerer Koksverbrauch,

grolRere Ofenleistung,

geringerer Gichtstaubentfall,

verkirzte Durchsatzzeit,

Einschrankung von Hangeerscheinungen,

K. Outhmann: Aufgaben der Mdllervorbereitung, besonders der Sinterung
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15 Jahre, besonders durch den Bau von GroRanlagen, zu
ergdnzen sind; ist doch z. B. die Leistung von Bandanlagen
seit 1925 fast um das Zehnfache je Band gestiegen. Die
Bilder 12 und 13 geben Anhaltszahlen fir den Baueisen-
bedarf neuzeitlicher Brech-, Sieb- und Klassieranlagen. Die
Baueisenmenge fiir Brech- und Siebanlagen betragt

Mit 11 Baueisen werden jéahrlich

| Erze gebrochen u.klassiert | Sintererzeugt

Erh6hung der Windtemperatur, . 20 ;00 WO 600800 70001,00 WO 9 100 200 300
gleichmaRigerer und leichterer Ofengang, ””rl‘;%’b??;‘:’ 1350bis 1350
. .. IS0,
geringerer Verbrauch an Erz und Zuschlégen, 125 » 0830 \S00bis 200 \ffS
niedrigerer Winddruck, EZJO
der anfallende Gichtstaub wird eingesintert. \1¥0
g y////\ Band-Anlagen \200

In dem bereits verdffentlichten Teil | dieses
Berichtsl) wurden nach einer Zusammenstellung
tber den Stand der Vorbereitungsanlagen
im Jahre 1939 in den vorhandenen Brikettieran-
lagen 7,15 % und in den Sinterdreh6fen 7,0 % vom
Gesamtdurchsatz an Feinerzen, Abbranden und
Gichtstaub verarbeitet. Durch die Ruckgliederung
zahlreicher Huttenwerke im Westen und Osten
des Reiches sowie durch inzwischen erfolgte In-
betriebnahme von Neuanlagen hat sich das Bild
nicht unerheblich verschoben. Wahrend der Jahres-
durchsatz s&mtlicher Erzbrikettier- und Sinter-
anlagen Ende 1939 kaum 16 Mill. t Feinerze, Abbrénde sowie
Gichtstaub Uberstieg, betrug er Anfang 1942 bei den vor-
handenen Anlagen schon 15 % mehr, ndmlich 18,4 Mill. t
jahrlich, und wird nach Fertigstellung der geplanten im Bau
begriffenen Neu- und Erweiterungsbauten rd. 35 Mill. t
erreichen, so daR gegenuiber dem augenblicklichen Stand noch
eine Steigerung von 88 % eintritt. Bild 10 zeigt den Stand
der Aufbereitungsanlagen von Anfang 1942.

Huntington-
Heberlein

Bild

Brikettieren

Drehofen £ Greenawait

GHH-AB

Bild 10. Stand der Brikettier-
und Sinteranlagen.

Bild 11. Stand der Saugzug-
Sinteranlagen.

In den Saugzug-Sinteranlagen (Band-und Pfannen-
anlagen) wird der weitaus grofte Teil durchgesetzt, namlich
84,5 %. Wahrend bei den Brikettieranlagen keine Neu-
oder Erweiterungsbauten durchgefihrt werden, wird sich die
Leistung der Drehdfen durch Neubauten verdoppeln,
wéhrend die Saugzugsinterung durch die geplanten und im
Bau begriffenen Neu- und Erweiterungsanlagen noch eine
Leistungssteigerung um 94 % erfahren wird.

Ueber die Verteilung der verschiedenen Saugzug-Sinter-
anlagen am Durchsatz gibt Bild 11 Aufschluf®: Wéhrend die
Lurgi-Dwight-Lloyd-Bandanlagen heute 91 % durchsetzen,
ist der Anteil der Pfannenanlagen (Greenawalt und GHH-
AIB) von 3,56 im Jahre 1939 auf 8 % angestiegen. Nach
Fertigstellung der geplanten Anlagen werden etwa 11 %
von der Gesamtmenge in Pfannenanlagen durchgesetzt.

Ueber die Hohe des Baueisenbedarfs von Sinter- und
Brikettieranlagen liegen bisher nur Angaben von A. Wag-
nerll) vor, die jedoch durch die Entwicklung der letzten

nen » 1175
il11 fJI r¢hrifon €}].1\5/%)
jWo auf 11&rterwerlien
rgj gebrochenuklassiert
| *85 und:
leoo

W A 250 3bisf
Mittel 1130

12. Baustahlbedarf bei Brech-, Sieb- und Sinteranlagen.

0,70 bis 1,25 kg/t Erz, wahrend sie fiir Sinteranlagen rund
zehnmal so hoch ist, ndmlich 5 bis 14 kg/t Sinter. Zwischen
Band-, Pfannen- und Drehofen-Sinteranlagen besteht nach
den vorliegenden Unterlagen anscheinend kein groRerer
Unterschied in der erforderlichen Baueisenmenge.

0 2 ¥ 6 e 10 12kgBaueisenttBut

Brech-, Sieb-uno

Klassieranlage E 070is13
nalRmechanischeAufberei .
tung einschl. Mahlenu Trocknen 3pisV
Rastaniage 10is 5

Bandsinteranlage

Pfannensinteranlage mmammsusn

Drehofen-Sinteranlage *Dis 105

Brecn-, massier- una
Sinteranlage

Hochofenmitallem Zubehor: 25 bis W kg/tKoks

Bild 13.
Baustahlbedarf von Méllervorbereitungsanlagen.

Fir eine aus Brechern, Klassierung und Sinterung be-
stehende Aufbereitungsanlage wird man mit rd. 10 kg Bau-
eisen je t durchgesetzte Erz- und Sintermenge rechnen, wobei
auf 1 1 Sinter etwa 4 bis 6 t Roherz gebrochen und klassiert
werden kdnnen (vgl. Bild 5). Der grof3te Teil des Roherzes
geht je nach der Erzbeschaffenheit zu etwa 60 bis 90 % als
Stlickerz tber 30 mm unmittelbar zum Hochofen, wahrend
das Feinerz, etwa 500 bis 800 kg/t Sinter, unter Zusatz von
Gichtstaub, Walzzunder, Abbrénden und Koksgrus gesintert
wird.

Beim Neubau einer Sinteranlage ohne Brech- und
Klassieranlage fiir das Roherz entspricht jeder Tonne Bau-
und Maschineneisen eine jahrliche Leistungsfahigkeit zwi-
schen 80 und 200 t Sinter. Die starke Streuung ist durch die
jeweiligen Werks- und Betriebsverhdltnisse bedingt, d. h.
durch die erforderlichen mehr oder weniger groRen Neuan-
schaffungen und Neubauten von Gebduden, Maschinen,
Fordermitteln und besonders Bunkern, die auf manchen
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Siebanlage
Zum Hochofen 30+80 Vorsiebung

Posthelagzur Sinterung 10+30

liostbelag
Knollen= Rickgutj FeinerzOHO  Feinerzo+10 Farkoc0+3
brecher Walzensinter, Richtstaub
Mischbunker der Sinteranlage
Misch-und
Unfeuchttromel
Sinter-Hohmischgut
M éllerm ischanlage Klassierung
Roherz> Sieban/lage S +30
(gedrodreni Vel:'tneciler
zudenHochéfen
>30
- zu aen Hochoften
Bild 15. Erzvorbereitung mit Brech- und Erzmischanlage,

Klassierung, Schacht-Kalkbrennofen, Schacht-Erzrostéfen und
Sinteranlage.

M6ller-M isctianiage

Bild 16. Erzvorbereitung mit Brech- r
und Erzmischanlage, Klassierung,
Schacht-Kalkbrennofen, Erzrost-

drehdéfen und Magnetscheidung
sowie mit Sinteranlage. Magnet-
scheidung
i
Berge

Werken schon vorhanden sind und von der Aufbereitungs-
anlage mitbenutzt werden koénnen. Soll nur eine Brech-
und Klassieranlage erstellt werden, so entspricht jeder
Tonne Bau- und Maschineneisen ein Jahresdurchsatz der
Anlage von 800 bis 1400 t Erz.

Besteht aber die Aufbereitungsanlage aus Brechwerk,
Klassierung und Sinterung, so wird man jeder Tonne
Aufwand an Baueisen eine mittlere Jahresleistung von z. B.
7001 Roherz brechen und sieben und auRerdem noch von rd.
1301 Sintererzeugung gegentberstellen kdnnen (vgl. Biid 12).

Die Bider 14 bis 16 fassen die bisherigen Ausfiihrungen
zusammen. Bld 14 zeigt den Erzflufl einer Aufberei-

K. Outhmann: Aufgaben der Méllervorbereitung, besonders der Sinterung

Bild 14.. StofffluB einer
Méllervorbereitungsanlage
flreine Leistung von 200t/h
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Broberz  koslosche tungsanlage fir eine Lei-

stung von 200t/h. Das Groberz
geht Uber einen Dreiwalzen-
brecher zur Siebanlage. Die
Korngréfe 30 bis 80 mm wird
unmittelbar auf einem Forder-
band zum Hochofen gebracht,
wéhrend das Gut von 0 bis
30 mm nochmals abgesiebt
wird. Als Rostbelag geht die
Kornklasse 10 bis 30 mm zur
Sinteranlage oder auch unmit-
telbar zum Hochofen. Die
KorngréBRe von 0 bis 10 mm
gelangt in die Feinerzbunker der Sinteranlage. Die Koks-
lésche geht nach dem Durchgang durch eine Magnettrommel
zu einem Koksvorbrecher (0 bis 20 mm) und weiter zu einer
Feinwalzenmdhle, in der auf 0 bis 3 mm gemahlen wird. Der
Feinkoks gelangt von hier aus in die Mischbunker der Sinter-
anlage. Die Bunker werden entweder durch einen Teller-
austrag oder bei feuchten Erzen zweckméBiger durch einen
Plattenbandaustrag oder eine Schiittelrutsche auf das Sinter-
mischband gegeben. Vor der Aufgabe in die Misch- und
Anfeuchtetrommel geht das Sintermischgut noch durch
einen Knollenbrecher.

Die Bider 15 und 16 bringen einen Ueberblick (iber den
StofffluR einer neuzeitlichen, auf zwei deutschen Hitten-
werken inBetrieb oderinAusflihrungbegriffenenErzaufberei-
tung, wobei einige kleinere Abweichungen eingezeichnet wur-
den, um etwa einAllgemeinbild fur die Erzaufbereitung mit
und ohne magnetische Erzkonzentraterzeugung zu erhalten.
Bud 15 stellt die notwendigen Aufbereitungsanlagen dar
unter Verwendung von gichtgasbeheizten
Kalkbrennéfen und gichtgasbeheizten Erz-
schachtrdstofen, wobei der Entfall an gebrann-
tem Kalkstaub der Sinteranlage zugefiihrt
wird, wodurch sich betrdchtliche Leistungs-
steigerungen ergeben. Das abgesiebte grobe
Rosterz geht unmittelbar zum Hochofen, wah-
rend das abgesiebte Rostfein in die Sinter-
anlage geht. Bld 16 zeigt eine &hnliche An-
lage, bei der jedoch die Schachtéfen zur Erz-
réstung durch gichtgasbeheizte Drehdfen er-
setzt sind. Das hier anfallende Résterz wird

auf eine KorngréfRe von 0 bis 3 mm gebracht
zadentiochoBn—und anschlieBend in einer Magnetscheideanlage
auf Konzentrat verarbeitet. Das Konzentrat
wird als willkommenes Anreicherungsgut in
der Sinteranlage verarbeitet. In diesem Fall
gelangt also kein Rosterz zu den Hochdfen.

Feinwalzen=
mihle 0+3

Grooerz
zu den Hochdfen

W alzensinter

Zusammenfassung.

Der vorliegende Teil 111 bringt Angaben iber die Kosten
fur das Brechen, Klassieren und Sintern sowie Betriebs- und
Versuchsergebnisse Uber die Verwendung verschiedener
fester Brennstoffe zum Sintern. Bei der mit Rucksicht auf
die Brennstofffrage bestehenden Beachtung der Drehofen-
sinterung spielt das Verhalten des Drehofen- und des Saug-
zugsinters im Hochofen eine Rolle, vor allem aber die all-
gemein durch den Sinteranteil im Méller erreichbaren Vor-
teile im Hochofenbetrieb. SchlieRlich werden dergegenwértige
Stand der Vorbereitungsanlagen und der Baueisenbedarf fur
Sinter- und Brikettieranlagen besprochen.
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Umschau

62. Jahrg. Nr. 32

Umschau.

Photoelektrische Zellen zur Uberwachung

des Bessemerverfahrens.

Der Anteil der in den Vereinigten Staaten von Amerika
nach dem Bessemerverfahren hergestellten Stdhle ist in den
letzten vier Jahrzehnten immer mehr zugunsten der Siemens-
Martin-Stéhle zuriickgegangen. Diese Entwicklung ist, wie
H. K. Work1) ausfuhrt, nicht etwa dadurch verursacht worden,
dall die nach dem Waindfrischverfahren hergestellten Stéhle
grundsatzlich die Gute der Siemens-Martin-Stahle nicht er-
reichten. Sie ist vielmehr begriindet in der von Schmelze zu
Schmelze auftretenden UngleichmaRBigkeit, die mit den wech-
selnden Stickstoff- und Sauerstoffgehalten zusammenhéngt und
sich unter Umsténden in einer geféahrlichen Alterungsanfalligkeit
auBert. Die erforderliche GleichmaRigkeit und dartber hinaus
eine Giutesteigerung kdnnen nur dadurch erreicht werden, daR
man die Vorgange im Konverter wahrend des Blasens
messend verfolgt. Gewi8 stellt der in verhéaltnismaRig kurzer

Bild 1. Aenderung der Flammenstrahlung wéhrend des Blasens.
A = Anfang

A—B = Verbrennung des Siliziums
B—E = Verbrennung des Kohlenstoffes
C—D = Haochstpunkt der Kurve

E = Endpunkt der Kurve.

Bild 2. EinfluB des Siliziumgehaltes im Roheisen auf die Strahlungskurven.

Zeit ablaufende Blasvorgang groRe Anforderungen an die MeR-
technik. Es war aber kein Grund vorhanden, dieses Gebiet,
wenn man die Zeit bis etwa zur Jahrhundertwende ausnimmt,
vollstdndig zu vernachlassigen. Die Windfrischverfahren werden
heute noch ausschlieBlich von einem Mann, dem Blasmeister,
Uberwacht, dem man ohne jede mef3technische Unterstiitzung
die Verantwortung in einem Ausmaf aufbirdet, das eben zu
groR ist.

Geht man den Ueberlegungen und Merkmalen nach, die
dem Blasmeister als Anhaltspunkt fir seine MaRnahmen dienen,
so wird immer wieder die Wichtigkeit der in der Konverterflamme
wéhrend und besonders am Ende des Frischens auftretenden
Erscheinungen auffallen. Die Messung der Flammenstrahlung
scheint daher besonders geeignet zu sein, den Frischvorgang zu
Uberwachen. Wie an anderer Stelle2) ausfihrlich dargelegt
wurde, ist der Zusammenhang zwischen den Vorgdngen im
Konverter und der Flammenstrahlung durch die vom Frisch-
vorgang abhangige Gaszusammensetzung gegeben. Das MeR-
verfahren muB entsprechend schnell und méglichst quantitativ
arbeiten und den Anschluf von Schnellschreibern ge-
statten. Besonders wichtig ist die Erfassung der Temperatur
und des richtigen Endpunktes des Blasens, denn diese bestimmen
im wesentlichen die Stahlgute.

J) Amer. Inst. min. metallurg. Engrs.,
Nr. 1300%, 19 S., Metals Techn. 8 (1941) Nr. 4.

2) Naeser, G, und H. Kréachter: Stahl u. Eisen 62 (1942)
S. 341/47. '

Techn. Publ.

Als Strahlungsempfanger werden drei hintereinander
geschaltete Photozellen benutzt. Aus der Kennlinie dieser Zellen
ist zu schlieBen, daB es sich um Caesium-Photozellen handelt.
Durch die Benutzung mehrerer Zellen ist es gelungen, die Mes-
sung von kleinen Aenderungen in der Stellung des Konverters
unabhangig zu machen. Die Zellen sind etwa 20 m vor dem
Konverter senkrecht zur Drehachse ohne Abbildungsoptik so
aufgestellt, dal die Zelle bei grofiter Flammenhdhe gerade durch
die in entsprechender Entfernung angebrachte Blende ausge-
leuchtet wird. Durch diese Anordnung wird erreicht, daR die

Schmelze Nr.1
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EinfluR der Temperatur aui die Hohe der Strahlungskurven.

170

Bild 3.

Zeit in min
Bild 4. Strahlungskurre einer Schmelze mit sehr hohem Siliziumgehalt.

einfallende Energie nicht nur von der Strahlung, sondern
auch gleichzeitig von der Flammengr6Re abh&ngt. Als Licht-
filter haben sich Sé&tze aus Ultraviolett- und Ultrarot-
Sperrfiltern bewéhrt, die nur das sichtbare Licht und einen
kleinen Teil des nahen Ultrarotes durchlassen. Fir die Messung
werden bendtigt: drei Photozellen, ein Verstdrker und ein
Schnellschreiber. Eine mit diesem Gerat aufgenommene Strah-
lungs-Zeit-Linie zeigt Bild 1 Die Zeit nimmt auf der Grund-
linie von rechts nach links zu. In dem durch die Punkte A—B
abgegrenzten Teil verbrennt das Silizium, auf der Strecke B—E
der Kohlenstoff. Dem Knickpunkt E kommt eine besondere
Bedeutung zu, weil er einen bestimmten Kohlenstoff-
gehalt anzeigt und damit die Méglichkeit gibt, den Blasvorgang
zu einem bestimmten, als am vorteilhaftest ermittelten Zeit-
punkt zu unterbrechen. Die Héhe C—D hat sich als ein wich-
tiges Kennzeichen fir die Tem peratur erwiesen. Den starksten
EinfluR auf die Form der Kurve haben, bei normalem Wind-
angebot, der Siliziumgehalt des Roheisens und die Temperatur
der Schmelze. Die Aenderung der Verbrennungszeiten fur das
Silizium und den Kohlenstoff in Abhéangigkeit vom Silizium*
gehalt des Roheisens sind aus Bild 2 zu ersehen. Wie zu erwarten,
wird die Strecke A—B mit zunehmendem Siliziumgehalt langer.
Die Verbrennungszeit fur den Kohlenstoff nimmt dagegen ab.
Eine Erklarung gibt der mit zunehmendem Siliziumgehalt groRer
werdende Temperaturanstieg, der das CO0/C02-Gleichgewicht
zugunsten des Kohlenoxyds verschiebt. Damit ist aber eine
bessere Ausnutzung des Luftsauerstoffs verbunden. Die Form
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der Kurven erwies sich, nachdem die notwendigen Erfahrungen
gesammelt worden sind, als besonders wertvolles Hilfsmittel,
die Vorgénge im Konverter zu erkennen. Der Abstand C—D
des Maximums von der Grundlinie hangt bei der Ublichen Ar-
beitsweise eng mit der Temperatur (Bild 3) zusammen, die so
genau und rechtzeitig ermittelt werden kann, daR die gefiirch-
tete durch eine zu hohe Temperatur hervorgerufene Stick-
stoffaufnahme zu vermeiden ist. Es gelingt demnach, einen
der gefadhrlichsten Fehler der Windirischverfahren aufzudecken
und zu berichtigen. Unter bestimmten Verhaltnissen, z. B. bei
zu hohem Siliziumgehalt, ist die Ueberschreitung der hdchst-
zulassigen Temperaturgrenze aus dem bereits im Anfang auf-
tretenden kleinen Anstieg (Bild 4) zu erkennen, die wahr-
scheinlich durch die bereits sehr fruh eintretende Kohlenstoff-
verbrennung verursacht wird. In diesem Falle bleibt das Maxi-

mum trotz der hohen

Temperatur niedrig,

die Linie verrat aber

bereits im Anfang die

zu hohe Temperatur.

720 I1SO 20 25 15 16

<S SiimRoheisen in °h Schm etzgew ichtinl

Bild 5. EinfluR des Siliziumgehaltes des
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menstrahlungen angefiihrt werden, mit den Angaben von H. K.
Work Uberein. Es sei daher nur eine aus zahlreichen Messungen
entstandene Zusammenfassung Uber den EinfluB der End-
temperatur auf den Stiekstoffgehalt (Bild 8) angefihrt. Der
steile Anstieg des Stickstoffgehaltes liegt gerade in dem technisch
im Konverter auftretenden Bereich. Aus den Bildern 6 und 8
geht mit Uberzeugender Deutlichkeit hervor, in wie engen
Grenzen die Temperatur und besonders die Blasezeit gehalten
werden muf, wenn man eine starke Stickstoffaufnahme und
damit eine Herabsetzung der Stahlgiite vermeiden will. Damit
ist aber wiederum auf die Notwendigkeit hingewiesen, fir die
Windfrischstahlwerke geeignete MeRBverfahren zu entwickeln.
Die Arbeiten von Work und von Graham liefern den Beweis,
daB es beim Bessemerverfahren gelingt, aus der Flammen-
strahlung die Blasezeit und die Schmelzentemperatur so genau zu
ermitteln, dalR der AusschuB weit Uber die Halfte gesenkt und
die Gute des Stahles bei groBerer GleichmaRigkeit als bisher
gesteigert werden kann. Bei der Einfihrung derartiger neuer
MeRverfahren mussen im Betrieb zunachst Erfahrungen gesam-
melt werden, die als Grundlage fur die erfolgreiche Anwendung
dienen missen. Gleiche Wege mussen bei
der Anwendung eines ahnlichen MeRver-
fahrens im Thomasstahlwerk beschritten
werden. Die bereits vorliegenden ersten
Ergebnisse2) haben gezeigt, dal auch dort
der Erfolg nicht ausbleiben wird.

Gerhard Saeser.

17 18

Nachblasezeit in s
Bild 6. Zunahme des Ausschusses beim

Boheisens und des Schmelzgewichtes auf Ueberblasen der Schmelze.
die Xachblasezeit. wo il .
150 0.078 M *
Neben der Vermeidung zu 135 S1, ?
hoher Temperaturen ist der 5 ; 0.076 ot
rechtzeitige Abbruch des Fri- 2 I\ Ubemachung ein g efilir tkr F
schens von ausschlaggebender 's 100 0011
Bedeutung fir die Stahlgute. t Y X
Der bereits erwahnte Punkt E, £ 75 \ 0012 1
bei dem die Schmelze einen be- ’ 111
stimmten Kohlenstoffgehalt auf- !
weist, ist der Zeitpunkt, von 20 0070 ?
dem ab der von Work als Nach-
blasezeit bezeichnete letzte Blas- 25 0,008 £
abschnitt beginnt. Die ,,Nach- 0
blasezeit“ hédngt ab von der in &3 3 " 39 < 1620 WO 1660 7680

der Sekunde durchgeblasenen
Windmenge, dem Schmelzen-
gewicht und dem Siliziumgehalt
des Boheisens (Bild 5). Kann
man auf Grund der Winddruck-
messung die sekundliche Windmenge gleichhalten und arbeitet
man mit gleichen Schmelzengewichten, so braucht die einmal
bestimmte Nachblasezeit nur bei sehr groBen Schwankungen
im Siliziumgehalt des Roheisens berichtigt zu werden. Die umfang-
reichen MefRergebnisse (etwa 15 000 Schmelzen) lassen deutlich
erkennen (Bild 6), wie stark der Ausschuf3 ansteigt, wenn die
Schmelze auch nur wenige Sekunden Uberblasen wird. Die
Nachblasezeit andert sich, wie zu erwarten, mit der Stahlsorte
und muB fur jede ermittelt werden.

Diese Versuchsergebnisse stimmen in den wesentlichen
Punkten mit den umfangreichen Messungen von G. Naeser
und H. Kréachter2) am basischen Konverter Uberein, soweit
die Phosphorverbrennung nicht zusatzliche neue Erscheinungen
in der Flammenstrahlung hervorruft.

Die in den Vereinigten Staaten erzielten grofRen Erfolge
mit diesem Ueberwachungsverfahren im Bessemerbetrieb gehen
daraus hervor, dall der Ausschu3 um 50 bis 70 % gesenkt werden
konnte (Bild 7). Bessere Eigenschaften und eine gegeniiber dem
ohne MeReinrichtungen erblasenen Stahl wesentlich gréRere
Gleichmé&Rigkeit werden weiter dazu verhelfen, den Bessemer-
stahl noch wertvoller zu machen und seine Gesamterzeugung
zu erhéhen.

Der Inhalt einer bereits Ende 1940 erschienenen Arbeit
von H. W. Graham 3) stimmt, soweit die Ergebnisse der Flam-

z) Amer. Inst. min, metallurg. Engrs., Techn. Publ. Nr. 1232,
17 S., Metals Techn. 7 (1940) Nr. 7.

Jéah

Bild 7. EinfluR der Ceberwachnng de=
BiASemeiverfahreDS mit Hilfe der
Flammenstrahlung auf den Ausschuf.

Tem peratur in °C

Bild 8. EinfluR der Temperatur auf den
Stiekstoffgehalt des Bessemerstahles
(nach Graham).

Neuere Versuche tiber den Fehlernachweis mit dem
Magnetpulver-Verfahren.

Nach R. Berthold und W. Schirpl) kann der Nachweis
eines Werkstoffehlers durch das Magnetpulver-Verfah-
ren im wesentlichen auf das Zusammenwirken dreier
Kréafte, die auf die Pulverteilchen wirken, zuriickgefihrt
werden: 1. die Riehtkraft, die Gber der Storstelle des magne-
tischen Kraftfeldesam Fehler entsteht und die Pulverteilchen zur
Fehlerstelle des Priufkdrpers hinzieht; 2. die Festhaltekraft,
die die Pulverteilchen senkrecht zur Oberflache an allen Stellen
des Pruflings festzuhalten sucht und dadurch bei zu starker
allgemeiner Pulveransammlung Uber der ganzen Oberflache die
Fehlererkennbarkeit beeintréachtigen kann; und schlieBlich
3. die Reibungskraft, die in Verbindung mit der Festhalte-
kraft der Bewegung der Pulverteilchen auf der WerkstoffOber-
flache zum Fehler hin, aber auch vom Fehler weg hemmend ent-
gegenwirkt. Die Festhaltekraft und besonders damit die Rei-
bungskraft lassen sich wesentlich herabsetzen und so der Fehler-
nachweis unter Umstanden betréchtlich steigern, wenn man das
»hasse Verfahren“ anwendet, d. h. die Magnetpulverteilchen in
Oel aufschwemmt und den magnetisierten Prifkérper mit dieser
Aufschwemmung bespilt. Wé&hrend die GroRe, Lage und Art
des Fehlers alleinin die Richtkraft eingehen, hédngen alle drei der
eben angefuhrten Krafte von der Permeabilitat, GroRBe und Ge-
stalt der Magnetpulverteilchen ab.

1j Atlas der zerstdérungsfreien Werkstoffprifung. Leipzig
1938. T 'Ma 10 1 bis 2; Masch.-Schad. 1937 Sonderheft, S. 5 19.
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Fur das besonders in Amerika verbreitete ,,trockene Ver-
fahren®, bei dem das Magnetpulver auf den magnetisierten Prif-
ling nur aufgestreut wird, hat kirzlich J. Seifertl) folgende
finf Pulver, deren Art sonst nicht weiter gekennzeichnet wird,
geprift:

Magnet-
pulver

Pulverbezeichnung Hersteller

Magnaflux Corp., Chicago, 111

1 Gray Magnaflux
2 E. & E. Co., Ltd., Strand, England

E. & E. Magnaflux Crack De-
tector

Magnetit (250 mesh)

Plastic Iron Powder (100 mesh)

handelsublich

3
4 National Radiator Co., Johnstown,

Pa.
Smooth-On cement handelsublich
Untersucht wurde 1. die Fehlererkennbarkeit, unter der das Ver-
madgen eines Magnetpulvers verstanden wird, auf der gesamten
Prifoberflache einen gegebenen Werkstoffehler bei vorgegebenen
Versuchsbedingungen durch die Pulveranhdufung an der Fehl-
stelle als solchen sichtbar zu machen; 2. die Fehlernachweisbar-
keit, mit der die Auffindung eines Werkstoffehlers in Abhangig-
keit von der Art, Ausdehnung und Tiefenlage des Fehlers unter
der Oberflache gemeintist. Der EinfluB des Werkstoffs, aus dem
der Prufling besteht, wurde in beiden Fallen vernachlassigt,
obwohl er meines Erachtens in der Wahl der zum Nachweis not-
wendigen magnetischen Feldstarke beriicksichtigt werden muRB.

Zur Untersuchung der Pulversorten auf die damit
erreichbare Fehlererkennbarkeit verwendete Seifert den in
Bild 1 skizzierten Versuchskdrper. Eine Stahlplatte von 360 mm
Lange, 154 mm Breite und 38 mm Dicke wurde parallel zu ihrer
Langskante in der Mitte mit einer Kerbe versehen, die sich uber
die gesamte L&nge der Platte erstreckte und deren Tiefe von
Null auf der einen Seite bis zur vollen Dicke auf der anderen Seite
gleichmaRig zunahm. Sodann wurde die Platte langs des ganzen
Kerbgrundes in zwei Teile zerschnitten und wieder stof3end an-
einandergeschweilt. Nach der Schweilfung war die Kerbe mit
Schweilmetall ausgefillt. Nachdem auch die untere Seite des
Versuchskodrpers verschwei3t war, wurden die durch das Schwei-
RBen verursachten Unebenheiten auf beiden Seiten durch Bearbei-
tung entfernt. Auf diese Weise lag ein Prufkérper vor, der durch
die unterhalb des Kerbgrundes liegende unverschweiflte Schnitt-
flache einen kunstlichen Fehler mit sich linear verédndernder
Tiefenlage besaB. Die L&nge des bei der Magnetpulverprifung
entstehenden Fehlerbildes war ein Mal fir die mehr oder weniger
gute Eignung des betreffenden Magnetpulvers zur Fehler-
erkennbarkeit bei der Magnetpulverprifung. Das Magnetfeld
wurde durch Eigenerregung dadurch erzeugt, da® man parallel
zur Kerbe mit zwei Elektroden, die einmal im Abstand von 9 cm,
das andere Mal im Abstand von 57 cm aufgesetzt wurden,
Strome von 50 bis 400 A durch den Versuchskorper schickte.
Die Versuche ergaben zunachst, da® mit zunehmender Strom-
starke die Lange des Fehlerbildes gréfRer wurde. Weiterhin war
der Fehlernachweis bei dem kurzen Elektrodenabstand von
9 cm glinstiger. Allgemein zeigten die Magnetpulversorten Nr. 1,
2 und 4 die besten Eigenschaften.

Weiter wurde mit den funf genannten Magnetpulverarten
die Fehlernachweisbarkeit in Abhé&ngigkeit von der

Shmitlhetal Riglenlage o 5
Oberflache und
von der RiBbreite
untersucht. Dazu
diente ein dem Bild 1
ahnlicher  Versuehs-
korper, der aus acht
206 mmlangen neben-
einandergeschweil3ten
Stédben von rechtek-

kigem  Querschnitt

25 X 51 mm2 zu-

Bild 1. Versuchskdrper zur Bestimmung sammengesetzt war.
der Eignung von verschiedenen Ueber den sieben

Magnetpulvern fir die Fehlerprifung. Zwisch N d
wischenraumen er

Stébe waren wie vorhin je eine Kerbe herausgearbeitet, deren
Tiefe von Null bis zu einem Wert, der aus Zahlentafel 1 zu ersehen
ist, linear anstieg und die mit SchweiBmetall ausgefullt wurde.
Zur Einhaltung bestimmter ,,RiBDreiten waren wahrend des
Zusammenschweiflens zwischen den Stdben dinne Schichten
bekannter Dicke gelegt, die nachher wieder herausgenommen
werden konnten. Die Felderzeugung wurde durch Stromdurch-
flutung mit zwei Elektroden bewerkstelligt, die wie vorhin den
Strom parallel zu den Kerben durch den Versuchskorper schick-

J) Iron Age 148 (1941) Nr. 15, S. 66/73.
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Zahlentafel 1. Abmessungen der kinstlichen Fehler

im Prufkorper.

Kerb ~RiBbreite* ~RiBtiefe*
er (Dicke der Zwischenschicht) unter der Oberfliche
1 keine Zwischenschicht von 0 bis 4,78 mm
2 7 mm bis 4,37 mm
3 0,254 mm bis 5,56 mm
4 0,508 mm bis 7,95 mm
5 1,016 mm bis 10,72 mm
6 2,032 mm bis 11,51 mm
7 4,064 mm bifa 18,65 mm

ten. Die Magnetpulverprifung wurde bei Stromstérken zwischen
50 und 1000 A fur die finf Magnetpulversorten durchgefihrt so-
wie die zwischen 50 und 400 A erhaltenen Fehlerbilder in Auf-
nahmen festgehalten. Die Lange des Fehlerbildes Giber jedem Kerb
wurde wieder als Mal fur die Gute des Magnetpulvers gewahit,
sie bedeutet zugleich aber auch eine Aussage Uber die damit zu
erreichende Tiefenwirkung bei entsprechender ,,RiBbreite”. Fir
jede der sieben Kerben wurde die Lange des Fehlerbildes und die
dazugehodrende gerade noch nachweisbare ,,Ri8tiefe schaubild-
lich dargestellt. Hier seien nur fir die drei ,,RiBbreiten* 0,125,
0,51 und 2,04 mm die Bilder 2 bis 4 wiedergegeben. Allgemein
erkennt man daraus wieder, daB die Pulversorten Nr. 1, 2 und 4
besonders bei niedrigeren Stromstarken die besten Eigenschaften

|zuh Bild 2. RiBtreite 0125 im
200
150 ' )
- .
3
y )
50
BHa3.  RiBbreite 051n7m zuy 9
rs S
3 .15
150 5 6S
§o
100 ¥£
2™ 71
50 2%
7 -3t- .7
0
150
BHa * B¢ — B ilm m
100 o - 1 12
3
50 2 * -
7ss
51 -
0 200 m 60é0 S00
Stromstarke in A

Bilder 2 bis 4. Tiefenwirkung der Magnetpulverpriifung in Abhéangigkeit
von der Stromstarke der Stromdurchflutung bei verschiedener RiBbreite.
zeigen. Wahrend man bei einer RiBbreite von 0,5 mm mit der
Stromstarke von 600 A auszukommen scheint, um Risse bis zu
7,5 mm Tiefe nachzuweisen, reichen bei der RiRbreite von 2 mm
selbst Stromstarken bis zu 1000 A nicht mehr aus, um solche
Fehler in 6 mm Tiefenlage unter der Oberflache zu finden.
Jedoch empfiehlt Seifert, mit der Stromstérke nicht Gber 700 A
zu gehen, um stérende UbermafRige Pulveranhdufungen zu ver-
meiden.

Es liegt nun nahe, die Versuchsergebnisse von Seifert mit
den schon vorhandenen Arbeiten zu vergleichen, obwohl dies
gerade beim Magnetpulver-Verfahren wegen der Verschiedenheit
der Arbeitsbedingungen fast durchweg unzuléssig ist. Trotzdem
darf festgestellt werden, dalR die mit dem ,,trockenen Verfahren*
von J. Seifert erhaltene Nachweisempfindlichkeit, besonders im
Hinblick auf die Tiefenwirkung, ganz beachtlich ist, zumal da
meines Erachtens die Versuchsbedingungen dafiuir insofern nicht
die gunstigsten waren, weil mit Stromdurchflutung anstatt mit
Fremderregung durch ein starkes Magnetfeld gearbeitet wurde.
So hat — um nur ein Beispiel zu nennen — H. Schréaderl)

x) Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 634/40 u. 655/60 (Werkstoff-
aussch. 505). Techn. Mitt. Krupp, A: Forsch.-Ber., 2 (1939)
Anhang S. 18/28.
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sogar unter Verwendung des ,,nassen Verfahrens®“, das besonders
in europdischen Landern als empfindlicher angesehen wird, einen
kunstlichen Fehler von 0,5 mm ,,RiRbreite*“ mit Stromdurch-
flutung von 1000 A bei 2 mm Tiefenlage, mit Fremderregung
bei 6 mm Tiefenlage unter der Oberflache gerade nicht mehr
nachweisen kdénnen, wahrend Seifert trotz Verwendung des
»trockenen Verfahrens“ schon mit 550 A Stromdurchflutung
auskam, um einen derartigen Fehler, der sogar 8 mm tief unter
der Oberflache lag, auf seinem Versuchskdrper zu finden.

Kurt Fink.

Zur Geschichte der Gichtgasverwertung.

Die Gichtgasverwertung beginnt mit der Ausnutzung der
Warme der Gichtflamme in den GielRereien, zum Rdésten von Erz
und zum Brennen von Kalkl). Auch deren Anwendung zur Ver-
dampfung reicht weit zuriick. Dies zeigt die Verwendung der
Flamme von Kupfersteinéfen zum Eindampfen von Kupfer-
vitriollaugen in Agordo (Venetien). Hieruber liegt ein mit
P. R. gezeichneter Reisebericht vom Jahre 1771 in Molls ,,Jahr-
bichern* *) vor. Nach freundlicher Mitteilung von Staatsarchiv-
rat Dr. Herbert Klein, Salzburg, handelt es sich um den
spateren salzburgischen Berg- und Hofkammerrat Peter Josef
Reisigl (geb. um 1713 in Bozen, gest. 2. Okt. 1826 in Salzburg).
Der Verfasser schreibt:

»Im obem Theile der Vitriol- und Schmelzhutte, wo zwey
Schmelzéfen in der Art gemeiner Stichéfen bestehen, sind an
diese bleyeme Pfannen, welche 1 Fuf3 lang, 3 Ful? weit, und
1 FuB tief sind, sehr vortheilhaft in folgender Weise angebracht:
es findet sich nédmlich oberhalb eines jeden Schmelzofens ein
2 FuB weites, und 9 Zoll hohes Zugloch, durch welches die
Schmelzflamme unter die Siedpfannen steigt; die Pfannen
stehen nur 1 FuB hoch Uber den Zugléchern der beyden Oefen,
und die Dirigirung des Feuers und der Hitze geschieht ver-
mittelst einer Stange, woran ein Eisenblech in der Weise eines

i) Stahl u. Eisen 36 (1916) S. 198; 19 (1929) S. 195.
*) Jahrbicher der Berg- und Huttenkunde, Bd. 1. Hrsg.:
Karl Erenbert Freyherr von Moll. Salzburg 1797. S. 8.
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Registers befestiget ist. Wenn die Schmelzéfen kalt stehen, so
wird unter die Pfannen mit kleingespaltenem Erlholze gefeuert.
Es fallt wohl von selbst auf, daf bey vorhin bemerkter Vor-
richtung zum Vitriolsieden, im Verhaltnisse des in Erzeugung
kommenden Vitriols der Holzaufwand hier ungleich geringer,
als bey Vitriolsiedereyen vom gewodhnlichen Schlage, ausfallen
musse.”

Die Anordnung der Pfannen und die Hilfsheizung weisen
auf einen hohen Stand des technischen Kénnens in Agordo hin:
Reisigls Anmerkungen zeigen den klaren Blick dieses tiichtigen
Berg- und Huttenmannes. Otto Johannsen.

Erweiterter Erfinderschutz bei Gefolgschafts-
mitgliedern.

Die kurzlich zwischen Reichsminister Speer als Leiter des
Hauptamtes fiir Technik der NSDAP. und Reichsorganisations-
leiter Dr. Ley getroffene Vereinbarung tber die Bestellung von
Erfinderbetreuem in den Betrieben ist nunmehr durch eine
Verordnung des Beauftragten fiir den Vierjahresplan uber die
Behandlung der Erfindungen von Gefolgschaftsmitgliedem ge-
setzlich verankert worden (Reichsgesetzblatt I, S. 466). Darin
wird verfiigt, daB in den privaten und o6ffentlichen Betrieben
unter Aufsicht der Gauamter fur Technik der NSDAP, fir eine
geeignete Betreuung der erfinderisch tatigen Gefolgschaftsmit-
glieder zu sorgen ist. Die Verordnung verpflichtet ferner jedes
Gefolgschaftsmitglied, die von ihm gemachte Erfindung, soweit
sie aus seiner Arbeit im Betrieb heraus entstanden ist, dem
LTntemehmer zur Verfigung zu stellen. Der Unternehmer hat
dafiir eine angemessene Vergutung zu zahlen.

Im Gegensatz zum Patentgesetz vom 5. Mai 1936, das nur
die ideelle Anerkennung der Erfinderehre sicherte, bringt
die neue Verordnung nun auch den gesetzlichen Anspruch des
Gefolgschaftsmitgliedes auf eine angemessene Vergitung flr
die Erfindung, die von seinem Unternehmer in Anspruch ge-
nommen wird. Damit wird eiDe vom Hauptamt fur Technik der
NSDAP. (Reiehsleitung) seit Jahren vertretene Forderung zur
Sicherung der schopferischen Leistungskraft des deutschen
Volkes verwirklicht.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungen.
(Patentblatt Xr. 30 vom 23. Juli 1942.)

KIl. 21 h, Gr. 23, D 80 261. Lichtbogenofen, bei dem die
Einfuhrungséffnungen des Deckelmauerwerkes fur die Elek-
troden mittels wassergekihlter, auf dem Deckelmauerwerk auf-
ruhender Ringe abgedichtet sind. Erf.: Franz Karl Otto Peters,
Duisburg. Anm.: Demag-Elektrostahl, G. m. b. H., Duisburg.

KI. 40 b, Gr. 6, M 133 522. Verwendung von Kupfer-
legierungen fur gegen Wasserschlag beanspruchte Gegensténde.
Dipl.-Ing., Wilhelm Mantel, Riesa (Elbe).

KI. 42 k, Gr. 25, C 24 395. Prifgeréat fur Dréhte oder Bleche.
Erf.: Joseph Frische, Haste b. Osnabrick. Anm.: Osnabriicker
Kupfer- und Drahtwerk, Osnabrick.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Kr. 30 vom 23. Juli 1942.)
KIl. 7a, Nr. 1520 442. Kontinuierliches Walzwerk mit auf-

einanderfolgenden Walzenpaaren. ~Mannesmannréhren-Werke,
Dusseldorf.

Deutsche Reichspatente.

KI. 31 a, Gr. 2i0, Nr. 718 820, vom 21. Februar 1941; aus-
gegeben am 21. Marz 1942. Fritz Hager und Peter Weyer
Uber

in Bergisch-Gladbach.
Absaugevorrichtung an
Elektroschmelzéfen.
Die Ofentiur a offnet
mechanische oder
€ j elektrische Steuerung beim
s Oeffnen die Absaugeleitung
R Ufr zur Ofentiir b und drosselt
die Absaugeleitung zu den
Elektroden c, wahrend sie
beim SchlieBen die Ab-
saugeleitung zu den Elek-
troden d offnet und die

Absaugeleitung zur Tur
6ffnet. Die Rauchhaube a

i-UI1H

ist auf der Ofentlr angeordnet und steht durch ein Teleskop-
rohr b so mit dem Saugrohr e in Verbindung, dafl das Teleskop
ein Schaltventil f betéatigt.

KI. 18 e, Gr. 1101, Nr. 718 891, vom 9. Oktober 1938; ausge-
geben am 23. Mérz 1942. Ingenieurbiro fir Huttenbau
Wilhelm Schwier in Dusseldorf. Deckelverschiebetvrrich-
tung fir TiefOfen u. dgl. mit fahrbaren Deckeln.

Zum Verschieben der Deckel a, b, ¢, d und e, f, g, h beider
Oefen i, k ist an der Stirnseite des einen Ofens eine Verschiebe-
winde 1mit Zahnstangen m angeordnet, die mit zwei besonderen.

auf Rollen gefiihrten langsbeweglichen Stangen n, o gekuppelt
werden. Die Stangen haben Knaggen, Kuppelbolzen, Zahne usw.
und werden nach Bedarf mit dem oder den zu verfahrenden, d. h.
zu 6ffnenden oder zu schlieBenden Deckelwagen gekuppelt, so
daR jeweils nur ein, hochstens zwei Deckel eines Ofens zu ver-
schieben sind und alle anderen Deckel geschlossen und in Ruhe
bleiben, doch gestattet diese Anordnung auch das gleichzeitige
Oeffnen samtlicher von der gleichen Verschiebewinde bedienter
Tiefofen, wobei auch samtliche Deckel oder eine beliebige Anzahl
von Deckeln bewegt werden kénnen, wenn sie mit den Stangen
n, o oder miteinander gekuppelt werden.
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KI. 40 a, Gr. 120, Nr. 718 967, vom 25. April 1939; ausgegeben
am 25. Méarz 1942. Carbodur, G. m. b. H., in Beuthen,
Oberschi. (Erfinder: Dr.-Ing. habil. Viktor Skutl in Mé&hrisch-
Ostrau, Protektorat Bohmen und Méhren.) Verfahren zum Bri-

kettieren von anorganischen Stoffen, besonders Erzen, Hutten-
produkten u. dgl.
Fester, kohlenstoffhaltiger Brennstoff ohne natirliche

bindende Eigenschaften, wie z. B. Holz, Lignin, Braun- oder
Steinkohle, Torf, Petrolkoks, wird als Bindemittel beim Briket-
tieren angewendet und nach dem Plastischmachen durch Er-
hitzen in geschlossenen Druckgefalen in Gegenwart von Wasser
oder Wasserdampf auf uber 100° oder durch Erhitzen in ge-
schlossenen GefaRen auf Temperaturen tber 300° mit dem an-
organischen Stoff verpreRt.

KI. 48 b, Gr. 2, Nr. 718 995, vom 23. Mé&rz 1939; ausgegeben
am 26. Marz 1942. Bandeisenwalzwerke, A.-G., in Dins-
laken a. Ndrh. (Erfinder: Erich Wei in Dinslaken.) Vor-
richtung zum einseitigen Verzinnen von Metallbédndern, Blechen
od. dgl.

I%as Band a wird durch zwei Bremsbacken b, ¢ zum straffen
Anziehen an der mit
einem Ueberzug aus

zinnabweisendem,
temperatur- und tem-
peraturwechsel be-
standigem Werkstoff
versehenen Walze d
gezogen und tritt in
den oberen mit Fett
e gefullten Teil des
Bottichs f ein, legt
sich bei g an die Walze
d an, die breiter alsdie
grofite Breite des zu
verzinnenden Bandes
ist,und geht dann durch den unteren mit Zinn h geftllten Teil des
Bottichs f, durchlauft wieder die Fettschicht und dann eine zur
Regelung der Starke der Zinnauflage dienende Vorrichtung, die
aus Metallwalzen i auf der verzinnten Seite des Bandes und aus
Walzen k aus zinnabweisendem Werkstoff besteht. Schalen-
formige Behélter 1enthalten flissiges Zinn. Die Drehachse der
Walze dist iber dem Zinnspiegel m um ein MaRB n derart gelagert,
dall das zu verzinnende Gut erst nach seinem Anlegen an die
Walze in den Zinnspiegel eintaucht und bei o von der Walze
ablauft.

KI. 40 b, Gr. 1, Nr. 719 121, vom 26. November 1936; ausge-
geben am 31. Mérz 1942. Deutsche Edelstahlwerke, A.-G.,
in Krefeld. (Erfinder: Dr.-Ing. Hans Hougardy in Krefeld und
Dr.-Ing. Franz Po6lzguter in Bochum.) Verfahren zum Herstellen
von Chrom-Nickel- und Ghrom-Nickel-Eisen-Legierungen.

Solche Legierungen mit einem niedrigen bis 0,1 % betragen-
den Kohlenstoffgehalt, bei denen die Summe von Chrom und
Nickel mehr als 50 % betrégt, oder ihre Ausgangsstoffe werden
im sauren Hochfrequenzofen eingeschmolzen, worauf das Bad mit
einer Schlacke von Kalziumsilizium behandelt wird.

KI. 18 a, Gr. 401, Nr. 719 137, vom 1. Mai 1940; ausgegeben
am 30. Mérz 1942. Johann Hahn in Berlin-Charlotten-
burg. Vorrichtung zum Kihlen des Mauerwerks von Schachtdfen,
besonders Hochéfen.

Der Kuhlkasten a ragt unter Belassung von Spiel durch eine
Oeffnung im Schachtmantel b und ist durch einen auf diesem

gleitenden Teil mit dem
Mantel durch Befestigungs-
schrauben c gasdicht vers
bunden. Durch Anwenden
des fest im Mauerwerk d
sitzenden Rahmens e sind
Bewegungen in allen Rich-
tungen des Raumes zwischen
OfenmauerwerkundSchacht-
mantel b mdglich, ohne daB der Kuhlkasten dabei Uberbean-
sprucht oder der gasdichte AbschluB gestért wird. Kasten a
liegt mit den beiden Seitenflachen f, g am Rahmen e an, wéh-
rend oben, unten und nach dem Ofen hin Spiel ist.

KI. 18a, Gr.5, Nr. 719 138, vom 27. August 1938; ausgegeben
am 30. Méarz 1942. Fried. Krupp, A.-G., in Essen. (Erfinder:
Dr.-Ing. Hans Meyer in Rheinhausen.) Wassergekihlte Hochofen-
windform.

Der bis nahe an das Ende des doppelwandigen Hohlkérpers a
reichende Wasserverteilungskérper b, z. B. aus Kunstharz-
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pref3stoff, der aus einem
Stick oder auch aus zwei
ineinanderliegenden ring-
formigen Teilen bestehen
kann, hat an seinem dem
Ofeninnern  zugekehrten
Endeeinen ununterbroche-
nen, ringférmigen Schlitz ¢
fur das an der Bohrung d
eintretende und an der
Bohrung e des Deckels f
austretende  Kihlwasser,
um einen vollstdandig ge-
schloRnen zylindermantel-
formigen Kihlwasserstrom
zu erreichen. Der Vertei-
lungskdrper b kann auch
mit der Formwand a den
Schlitz c¢ bilden, wenn er
nur aus einem einzigen
Zylindermantel und mit
dem Deckel aus einem
Stiick gegossen ist.

KI. 18 b, Gr. 19, Nr. 719 139, vom 30. Mérz 1939; ausgegeben
am 8. April 1942. Mannesmannréhren-Werke in Dissel-
dorf. (Erfinder: Dipl.-Ing. Johannes Postinett in Linz a. Rh.)
Verfahren zur Herstellung von Konverterbéden.

Die Boden werden aus ungebrannten Dusensteinen mit einer
Umstampfung aus gewodhnlicher Teerdolomitmischung herge-
stellt,die Dusensteine bestehen aus feingekdrntem Sintermagnesit
und einem Bindemittel, wie Teer.

KI. 18 ¢, Gr. 750, Nr. 719 296, vom 12. Dezember 1940; aus-
gegeben am 4. April 1942. Deutsche Rohrenwerke, A-G.,
in Dusseldorf. (Erfinder: Wilhelm Schmidt in Mulheim a. d.
Ruhr.) Ofen zum Gliuhen oder Normalisieren von Blechen oder
Bandern.

Bild 7

pr.'=r'ir h
~grmro 00 0 O~u~0~k m
\/ 1?

Bild 2

Der Ofen a kann zeitweise in die Bahn eines Férderrollganges
beingeriickt werden, er ist deshalb heb- und senkbar angeordnet,
und ober- oder unterhalb von ihm ist ein Rollgang ¢ vorgesehen,
der entweder mit dem Ofen fest verbunden und zusammen mit
ihm oder fiir sich allein heb- und senkbar ist. Nach Bild 1 gehen
die nicht zu glihenden oder zu normalisierenden Bleche zur
Warmrichtmaschine d weiter, ohne den gehobenen Ofen zu durch-
laufen, nach Bild 2 gelangen sie zuerst in den Ofen und dann zur
Richtmaschine.

KI. 31 ¢, Gr. 1802, Nr. 719 309, vom 27. April 1940; ausge-
geben am 4. April 1942. Heraeus-Vacuumsehmelze, A.-G,,
in Hanau. Vorrichtung zur Herstellung doublierter Werksticke.

Die doppelt, z. B. auf Rollenlagern a gelagerte und vom
Motor b aus durch Riemenscheibe ¢ angetriebene Hohlwelle d
hat ein kegelférmiges Ende, auf das der auswechselbare Teil e
aufgesetzt wird. Mit der durch Mutter f und Feder g gegen den
Boden der Hohlwelle d gezogenen Stange h wird auf den Zentrier-
rand i des Teiles e ein mit einem eingeschweiflten Boden k ver-
sehenes auszuschleuderndes aus héherschmelzendem Werkstoff
bestehendes fliegend gelagertes Rohrstiick 1 mit aufgeschweilBtem
Deckel m aufgesetzt, das durch den Kopf n der Stange h gegen
den Zentrierrand gedrickt und von der Induktionsspule o um-
geben wird. Bevor das Rohr 1in Umlauf gesetzt wird, legt man
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durch den Induktionsstrom zum Schmelzen gebracht und unter
dem EinfluRR der Schleuderkraft gegen die Innenwand des Rohres
geworfen wird, so daB es dort die Schicht p bildet. Mit der Vor-
richtung g wird ein KihlImittel auf die Welle d gespriht.

KI. 18 C, Gr. 1110, Nr. 719 378, vom 8. Februar 1941; ausge-
geben am 4. April 1942. Friedrich Siemens, K.-G., in
Berlin. (Erfinder: Arthur Sprenger in Berlin-Halensee.) Ver-
fahren und Vorrichtung zur selbsttatigen Temperaturregelung bei
Warmofen.

Die Betatigungsgestange der Luft- oder Gashebel werden
durch das Ofenpyrometer mit zugeh6érigem Kompensationsregler
und Motorgetriebe sowie umgekehrt die Gas- oder Lufthebel
mehrerer Brenner oder die Drosselklappe in der Kaltgas- oder
Kaltluftleitung durch den Gemischregler mit zugehdrigem Trieb-
werk beeinfluBt. Es kénnen aber auch gleichzeitig die Luft- und
Gashebel mehrerer Brenner durch das Ofenpyrometer mit zuge-
hdrigem Kompensationsregler und Motorgetriebe und die Drossel-
klappe in der Kaltluft- oder Kaltgasleitung durch den Gemisch-
regler betatigt werden.
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KI. 18 ¢, Gr. 1110, Nr. 719 440, vom 14. Dezember 1940; aus-
gegeben am 9. April 1942. Friedrich Siemens, K.-G., in
Berlin. (Erfinder: Arthur Sprenger in Berlin-Halensee.) Ver-
fahren zur selbsttatigen Temperaturregelung von Oefen.

Bei Oefen mit dahinter zur Verfigung stehendem Warme-
gefélle werden zur selbsttéatigen Temperaturregelung zwei Pyro-
meter verwendet, die beide auf die die Feuerung unterhaltenden
Stoffe (Brennstoff und Luft) einwirken. Durch das eine Pyro-
meter, das im kélteren Ofenteil, und zwar entweder am Austritts-
ende der Abgase aus dem Ofen oder an einer vom Ofenende ent-
fernteren Stelle im Abgaskanal, z. B. unmittelbar vor den Re-
kuperatoren, angeordnet ist, wird nur die Gite der die Feuerung
unterhaltenden Stoffe geregelt, und durch das andere, im kélte-
ren Ofenteil, und zwar umgekehrt zu dem giteregelnden Pyro-
meter entweder an einer vom Ofenende entfernteren Stelle im
Abgaskanal, z. B. unmittelbar vor dem Rekuperator, oder am
Austrittsende der Abgase aus dem Ofen angebrachte Pyrometer
wird nur die Menge dieser Stoffe geregelt.

KI. 49 h, Gr. 11, Nr. 719 482, vom 5. Méarz 1939; ausgegeben
am 9. April 1942. Deutsche Rohrenwerke, A.-G., in Mil-
heim a. d. Ruhr. (Erfinder: Dipl.-Ing. Martin Roeckner in Ml-
heim a. d. Ruhr.) Verfahren zur Forménderung von Gegenstanden
aus plastisch verformbaren Werkstoffen durch Schmieden, Walzen,
Pressen, Ziehen od. dgl.

Die Stellen des zu verformenden Gegenstandes, an denen die
Verformungsich am stéarksten auswirken soll, z. B. Bund an einem
Rohrende, besonders die Stellen, an denen bei der Verformung
Zugspannungen entstehen, erhalten kerbartige Rillen oder Haar-
risse, um das Widerstandsvermdgen gegen formé&ndernde Wir-
kungen an der Oberflache dieser Stellen aufzuheben oder zu ver-
mindern. Die Rillen kénnen durch Einwalzen, Einpressen, Ein-
ritzen, Einschneiden od. dgl. erreicht werden, auch kann an der
zu verformenden Stelle ein Netz von Haarrissen gebildet werden,
z. B. durch Wéarmebehandlung, das auch durch Warmebehand-
lung unter Zufiihrung von Gasen oder Pulvern erreicht wird, die
die Bildung von Oberflachenhaarrissen fordern.

Wirtschaftliche Rundschau.

Kriegszuschlage auf Eisen.

Der Reichskommissar fur die Preisbildung hat einen ErlaR
betreffend die Bestimmungen Uber den Kriegszuschlag auf Eisen
herausgegeben. Der Kriegszuschlag auf die Eisenpreise ist in
Hohe von 6,50 JIM von folgenden Kontingentstrégern zu zahlen:
a) Wehrmacht, b) Reichsbahn, c) Reichspost, d) Reichsamt fir
Wirtschaftsausbau, e) Klein- und StraRenbahnen, f) Eisen
schaffende Industrie, g) Reichswerke Hermann Goéring.

Das Reichsamt fur Wirtschaftsausbau ist nur so weit zah-
lungspflichtig, als es nicht sein Kontingent in Mengen unter
2000 t unterverteilt. Die Verwalter der Kontingente Wehrmacht,
Reichsbahn, Reichspost dirfen fir diejenigen Mengen, die sie
Dritten zur Verwendung fur ihre eigenen Zwecke zuweisen, den
anteiligen Kriegszuschlag fur diese abziehen, wenn diese Mengen
100 t je Vierteljahr Ubersteigen. Die Verwalter der Kontingente
Klein- und StraBenbahnen, Eisen schaffende Industrie und
Reichsamt fur Wirtschaftsausbau diurfen den Kriegszuschlag fur
alle Teilmengen, die sie unterverteilen, vom Endverbraucher
des Eisens einziehen. Die genannten Kontingentstrager sind fir
alle Eisenzuteilungen zahlungspflichtig, auch soweit sie aus Bau-
oder anderen Kontingenten entstehen. Abzlige auf Eisenzu-
teilungen fuir Erzeugnisse, deren Preis nach den LSO. ermittelt
wird, dirfen nicht vorgenommen werden. Die nicht genannten
Kontingentstrager sind von der Verpflichtung zur Zahlung des
Kriegszuschlages auf Eisenpreise befreit.

Aiis den aufgekommenen Betrdgen erhalten die Werke der
Eisen schaffenden Industrie Ausgleichszahlungen fur die
Mehrkosten, die ihnen infolge des Krieges beim Bezug ausléandi-
scher Erze und ahnlicher Verhittung bestimmter eisenhaltiger
Rohstoffe entstehen, bei Abbranden jedoch nur, soweit der
Eisenerzgehalt 40 % Ubersteigt. Keine Zahlungen werden ge-
leistet fir Chrom-, Mangan-, Molybdan-, Titan-, Zink-, Zinn-,
Blei-, Kupfererze, Rutil- und &ahnliche Erzsorten. Die Aus-
gleichszahlungen beziehen sich auf den Einkaufspreis des Erzes
im Ausland, auf die erhohten Seefrachten einschlieflich der
Versicherungskosten, auf erhéhte Transportkosten vom Einfuhr-
hafen bis zur Hitte und auf erhéhte Transportnebenkosten, zum
Beispiel Umschlagskosten.

Die Werke der Eisen schaffenden Industrie tragen von den
kriegsbedingten Mehrkosten selbst: Bei Skandinavienerzen die
Erhoéhung des Erzpreises in voller Hohe, daneben bei samtlichen
Erzen von den kriegsbedingten Bezugsmehrkosten 3 je t.

Die Werke der Eisen schaffenden Industrie im Osten des Reiches
(Schlesien, Donau-Alpengau und neu eingegliederte Sudost-
gebiete) tragen jedoch nur bei Skandinavienerzen die Erhéhung
des Erzpreises in voller Héhe, daneben bei samtlichen Erzen
von den kriegsbedingten Bezugsmehrkosten 1JtJI je t. Die an
der Nord- und Ostseekiiste gelegenen Hochofenwerke erhalten
jeweils den vollen Ersatz der kriegsbedingten Erhdhung der Be-
zugsmehrkosten. Ein Rechtsanspruch auf die Auszahlung des
Mehrkostenausgleichs besteht nicht. Im einzelnen erfolgt die
Auszahlung nach Richtlinien, sofern die Erstattung innerhalb
von sechs Monaten nach der Einfuhr beantragt wird. Die Hut-
tenwerke sind verpflichtet, die Bezugskosten so gering wie mog-
lich zu halten, diese nach kaufmannischen Grundsatzen zu prifen
und erforderlichenfalls Erstattungsanspriiche bei den Verkehrs-
tragern geltend zu machen.

Glteaufpreis fur Thomasstahl, der in besonderem
Verfahren hergestellt wird.

In einem Erlal an die Wirtschaftsgruppe Eisen schaffende
Industrie hat sich der Reichskommissar fir die Preisbildung
damit einverstanden erklart, daR fur Thomasstahl, der in be-
sonderem Verfahren hergestellt und daher hinsichtlich der mecha-
nischen und technologischen Eigenschaften fiir bestimmte Ver-
wendungszwecke dem Siemens-Martin-Stahl gleichwertig ist,
ein Aufpreis in Héhe des Siemens-Martin-Aufpreises in Rech-
nung gestellt wird, falls der Abnehmer ausdricklich Lieferung
des Thomasstahls in Sondergite verlangt hat. Zugleich wird
die Berechnung des Guteaufpreises fur Siemens-Martin-Stahl
auf die Berechnung des Aufpreises fir diesen Thomasstahl in
Sondergute ausgedehnt. Der Aufpreis darf nicht als Siemens-
Martin-Aufpreis bezeichnet werden. Stahle, die nach dem
gleichen Verfahren, wenn auch von verschiedenen Hitten-
werken, hergestellt werden, sind mit der gleichen Bezeichnung
zu benennen. Die Falle, in denen eine solche Vergutung fur
Thomasstahl berechnet wird, sind dem Preiskommissar zu
melden.

Grundung der Reichsstelle Eisen und Metalle.

Die Grundung der Reichsvereinigung Eisenl) hat es er-
maoglicht, einen erheblichen Teil der Aufgaben, die bisher von
der Reichsstelle fiir Eisen und Stahl wahrgenommen wurden,

i) Siehe Stahl u. Eisen 62 (1942) S. 493/94.
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auf die Reichsvereinigung und damit auf die Selbstverwaltung
zu Ubertragen. Gleichzeitig hat die Neuordnung der Kontin-
gentierungsverfahren fur Eisen und Metalle die Bewirtschaftung
auf beiden Gebieten einander weitgehend angeglichen. Dem
Reichswirtschaftsminister ist damit die Mdglichkeit gegeben,
auch in der Organisation der Reichsstellen eine weitere Verein-
fachung vorzunehmen. Durch eine im ,,Reichsanzeiger L) ver-
offentlichte Verordnung wird daher bestimmt, da mit Wirkung
vom 15. August 1942 die beiden bisher selbstdndigen Reichs-
stellen fur Metalle und fur Eisen und Stahl zu einer einzigen
Reichsstelle Eisen und Metalle vereinigt werden.

Einschrankung der Konstruktions-, Modell- und
Fertigungsarbeiten fir Hdutten- und Walzwerks-
einrichtungen. —aDurch eine Anordnung des Bevollméchtig-
ten fur die Maschinenproduktion vom 20. Juli 19422) werden
die Konstruktions-, Modell- und Fertigungsarbeiten fur Hutten-
und Walzwerkseinrichtungen stark eingeschrankt. Nach der
Anordnung dirfen die Herstellerfirmen und Konstruktionsbiros
die Hutten- und Walzwerkseinrichtungen nur noch in solchen
Ausfihrungen anbieten, die von ihnen bereits gebaut oder ge-
liefert worden sind. Liegen bereits Auftrdge vor, die grofere
Neukonstruktionen erfordern, so soll durch Verhandlungen
erreicht werden, dalR andere Ausfihrungen genommen werden,
fir die bereits Konstruktionen und Modelle vorhanden sind.
Neue Konstruktionen dirfen nur noch mit Genehmigung des
Bevollmachtigten fur die Maschinenproduktion in Angriff ge-
nommen werden. Diese Genehmigung wird nur erteilt, wenn
wichtige wehrwirtschaftliche Grunde es erfordern.

Senkung der Kartellpreise. — Der Reichskommissar
fir die Preisbildung hat mit Zustimmung des Beauftragten
fir den Vierjahresplan im Einvernehmen mit dem Reichs-
minister flir Bewaffnung und Munition, dem Reichswirtschafts-
minister und dem Reichsfinanzminister eine Anordnung uber
die Senkung gebundener Preise erlassen3). Die Ermittlung und
MaRnahmen des Reichskommissars fur die Preisbildung haben
ergeben, daB bei einer Reihe von Kartellen aus verschiedenen

1) Nr. 177 vom 31. Juli 1942.
2) Reichsanzeiger Nr. 174 vom 28. Juli 1942.
8) Reichsanzeiger Nr. 175 vom 29. Juli 1942.
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Grinden, zum Beispiel infolge Umsatzsteigerung, Preissenkungs-
maoglichkeiten entstanden sind. Durch diese Preissenkungen
sollen zur Festhaltung des Preisstandes Preiserhdhungen, die
in der Vergangenheit aus zwingenden Griinden zugelassen werden
muBten, ausgeglichen werden.

Nach der Anordnung sind gebundene Preise der ersten Hand
im Rahmen der gegebenen Mdglichkeiten bis spéatestens 1. De-
zember 1942 zu senken, sofern nicht eine Ausnahme erteilt wird.
Andernfalls treten die Kartellpreisbindungen am gleichen
Zeitpunkt auBer Kraft. Von den insgesamt im GroRdeutschen
Reich vorhandenen 2500 Kartellen fallen etwa 1500 unter
diese Anordnung. Die Kartelle haben sich mit den Wirt-
schaftsgruppen, also nicht unmittelbar mit dem Preiskommissar
wegen der Preissenkung in Verbindung zu setzen. Das Ausmaf
der Preissenkung wird vom Preiskommissar nach der Kostenlage
des einzelnen Betriebes bestimmt. Die Preissenkung ist in der
Regel fur alle Kartellmitglieder gleich grof. Liegen die Her-
stellungskosten bei den einzelnen Mitgliedern eines Kartells sehr
verschieden, so wird eine einheitliche Preissenkung unter Um-
standen nicht mdoglich sein. In diesen Ausnahmefallen kann der
Preiskommissar zwei Preisgruppen, A und B, bilden. In die
Preisgruppe A kommen die Unternehmen, die die angeordnete
Senkung voll durchfuhren, in die Preisgruppe B diejenigen, die
sie mindestens zur Hé&lfte durchfuhren. Die Unternehmen ent-
scheiden selbst, zu welcher Preisgruppe sie gehdren wollen. Die
Angehdrigen der Preisgruppe B sind insoweit benachteiligt, alssie
bei der Vergebung von Auftragen und damit bei der Zuteilung
von Arbeitskraften, Rohstoffen, Betriebsmitteln usw. erst in
zweiter Linie bericksichtigt werden. Die Regelung ist also der
der Gruppenpreise 1 und 2 sinngemaf nachgebildet. Das kommt
auch darin zum Ausdruck, daR der Preiskommissar die neuen
einheitlich festgesetzten Preise zu Gruppenpreisen 1 im Sinne
der Gewinnabfuhrungsverordnung erklaren, sie also von der
Gewinnabfuhrungsabgabe freisteilen kann. Die Anordnung,
die am 1. August 1942 in Kraft getreten ist, wird als ein weiterer
groRer Schritt auf dem Wege der Preissenkungspolitik anzu-
sehen sein, deren Grundzige der Preiskommissar in seinen
Reden wiederholt auseinandergesetzt hat. Fur Verbrauchs-
glter wird sie unmittelbar wenig Wirkung haben, da die meisten
Industriekartelle keine Verbrauchsgiter betreffen. Um so
starker wird ihre Bedeutung fur den Staat sein, der erhebliche
Einsparungen machen durfte.

Buchbesprechungen.

Niezoldi, Otto, Chem.-Ing., Leiter des chemischen, metallo-
graphischen und roéntgenographischen Laboratoriums der
Firma Rheinmetall-Borsig, A.-G., Werk Borsig, Berlin-Tegel:
Ausgewéhlte chemische Untersuchungsmethoden fiir die Stahl-
und Eisenindustrie. 3., verm. u. verb. Aufl. Berlin: Springer-
Verlag 1942. (VIII, 184 S.)) 8°. 6,90 MM

Die in den Besprechungen der friuheren Auflagenl) er-
wéhnten Vorzuge des Buches haben schon nach kurzer Zeit
wieder eine Neuauflage notig gemacht. Der Verfasser hat auch
dieses Mal einige Verbesserungen angebracht. Bei der Stahl-
analyse kamen zu den alten Verfahren die Schwefelbestimmung
nach Gotta, die Kupferbestimmung mit dem lichtelektrischen

Photometer nach Lange und die photometrische Vanadin-

bestimmung nach Pinsl hinzu. Der Abschnitt Gber die Analyse der

Nichteisenmetalle wurde um die Titration des Eisens mit Zeri-

sulfat und die Untersuchung fur arsenhaltige Lagermetalle be-

reichert. Im dritten Teil des Buches endlich findet man neu die

Kohlensdurebestimmung in Erzen und Zuschlégen in der Aus-

fahrung nach Fr. Richter und bei der Untersuchung fester

Brennstoffe die Bestimmung der flichtigen Bestandteile durch

Erhitzen im Quarztiegel und die Elementaranalyse mit dem

Reihlen-Weinbrenner-Automaten. Das kleine Werk ist noch

immer das einzige in seiner Art, d. h. das einzige unter den

wenigen neuzeitlichen Hilfsbiichern fiir den Eisenhiittenchemiker,
das unter Verzicht auf Vollstandigkeit den Vorzug des geringeren

Umfanges und niedrigeren Preises hat, und wird deshalb auch

in seiner neuen Auflage seinen Leserkreis finden. Xarl Jordan

Med Hammare och Fackla. (Bd.) 11. Arsbok utgiven av Sancte
Orjens Gille. 1940—1941. (Mit zahlr. Abb.) [Stockholm:
Selbstverlag d. Hrsg. 1941.] (161 S.) 8.

Der neue Band dieses schwedischen Jahrbuches fir die
Geschichte des Berg- und Huttenwesens bringt einen langeren
Aufsatz Uber die in Schweden erhaltenen, zum Teil recht schénen
Bergmannspokale sowie eine Uebersicht Uber die in Schweden
vorhandenen Stiicke der Schriften Georg Agricolas. Verfasser

J) Vgl. Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 1326; 59 (1939) S. 911.

der beiden Aufsatze ist der Begriinder und Altmeister der berg-
geschichtlichen Forschung in Schweden Carl Sahlin, zu dessen
80. Geburtstage am 15. Dezember 1941 eine Festschrift er-
schienen ist, die seine mannigfachen Verdienste als Forscher und
Forderer der Technikgeschichte Schwedens darlegtl). Von dem
weiteren Inhalt durfte fir die allgemeine Geschichte der Technik
besonders eine Arbeit von Karl Malmsten uber Ingenieurtitel
und Ingenieurtradition von Bedeutung sein. Der Verfasser legt
dar, dalR nur die Ableitung des Wortes Ingenieur von ingenium
in Frage kommt, er erdrtert die Stellung der ,,artes illiberales*
in der Wissenschaftslehre der Scholastik, der auch Gliederung
und Umfang der Schriften des Peder Mansson entsprechen, wie
Uberhaupt das Birgittenkloster in Vadstena, dem Peder M&nsson
angehorte, bisweilen fast den Eindruck eines technologischen
Instituts macht. Vorlaufer des Berg- und Hitteningenieurs ist in
Schweden der in den Bergprivilegien des 14. Jahrhunderts ge-
nannte ,,mastarman®“ (Meister), dessen noch nicht ganz geklarte
soziale Stellung zu verschiedenen Vermutungen Veranlassung
gegeben hat. Otto Johannsen.

Grundmann, Walter, Prof. Dr., Braunschweig: Verfahren und
Geréte zur Bestimmung der Staub- und Kernbeimengungen
der Luft. (Mit zahlr. Abb.) Weimar: Verlag ,,Glas und Appa-
rat“, R. Wagner Sohn, 1942. (75 S.) 8°. Kart. 3,50J?X
(Glasinstrumentenkunde. Bd. 5.)

Die vorliegende Schrift gibt einen Abrif? des MeRwesens
flr Luftbeimengungen. Die groRe Bedeutung, die dem Staub
fir Mensch, Tier und Pflanze zukommt, sowie die Fragen der
Beseitigung von Rauch- und Staubbeldstigungen im Freien und
in Huttenbetrieben haben zur Entwicklung einer ganzen Reihe
von StaubmeRBverfahren und -geraten gefuhrt, tUber deren Ent-
wicklung und heutigen Stand unter Kennzeichnung der Aus-
wertungsvorgdnge und Aufzeichnung der Fehlerquellen ein
Ueberblick gegeben wird. Auch der Hittenmann, der sich heute
mit gewerbehygienischen Fragen zu befassen hat, wird das Er-
scheinen dieses Bandes begriifRen. Kurt Qvihmann.

En hyllningsskrift tili Carl Sahlin
Stockholm 1941.

X) Studera och probera.
pa hans &ttiodrsdag den 15. december 1941.



