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Ziel und Wege der Eisenforschung. 
Rückblick und Ausblick aus Anlaß des 25jährigen Bestehens 

des Kaiser-Wilhelm-Instituts für Eisenforschung.
Von F r ie d r i c h  K ö rb e r  in Düsseldorf1).

A
m 19. Juni jährte sich zum 25. Male der Tag. an dem 
im Jahre 1917, im dritten Jahre des Weltkrieges, aus 

den besonderen Aufgaben und Anforderungen der Kriegs
zeit heraus in einer vom Verein Deutscher Eisenhüttenleute 
■ inberufenen Versammlung der maßgeblichen Vertreter der 
deutschen Eisenindustrie nach eingehender Begründung des 
Planes zur Schaffung des Kaiser-W ilhelm-Instituts für 
Eisenforschung durch den Vorsitzenden, Dr. A. V o g ler, 
und das geschäftsführende Vorstandsmitglied, Dr. 0 . 
P e te rsen , der Entschluß zur Gründung dieses Instituts 
2?faßt wurde. In dieser Entschließung gewannen Pläne 
und Ueberlegungen Gestalt, die in  den vorhergehenden 
Jahren nicht nur im Kreise des Vereins, sondern unab
hängig davon bei der Kaiser-Wilhelm-Gesellschaft zur Förde
rung der Wissenschaften m it besonderer Förderung durch 
den damaligen Ministerialdirektor Dr. S c h m id t-O tt  
beim Preußischen Kultusministerium lebhaft erörtert 
worden waren, nachdem wenige Wochen vorher auf Grund 
einer eingehenden Besprechung im Kultusministerium der 
Entschluß zu einer gemeinsamen Verwirklichung gefaßt 
worden war.

Wieder stehen wir im dritten Jahr eines Weltringens von 
noch größerem Ausmaß und nach unserem zuversichtlichen 
Glauben von noch entscheidenderer Bedeutung für die zu
künftige Gestaltung des Weltbildes und der Stellung 
unseres Vaterlandes, des Großdeutschen Reiches, in ihm. 
Da ist nicht Zeit und Möglichkeit, einen solchen Gedenk
tag in festlichem Rahmen zu begehen. Das Kuratorium 
des Instituts hat zusammen m it der Gefolgschaft in 
•iner Gedenkstunde die Bedeutung dieses Tages für das 
Institut gewürdigt, und in einer kleinen Vortragstagung 
wurde ein Einblick in die Arbeit des Institu ts gegeben.

Es ist für mich eine dankbar begrüßte Gelegen
heit. bei der Arbeitstagung der Eisenhüttenleute aus 
dem rheinisch-westfälischen Bezirk1) sprechen zu dürfen 
und dabei die Bedeutung des Tages für das Institu t durch 
«■inen zusammenfassenden Rückblick auf seine bisherige 
Forsehungstätigkeit zu würdigen.

Die Aufgabe, die dem Institu t bei seiner nunmehr ein 
\  ierteljahrhundert zurückliegenden Gründung gestellt wor
den ist, heißt: w is s e n s c h a f t l ic h e  F o rs c h u n g  au f dem  
G ebiete von E ise n  u n d  S ta h l .  In  freier Forschung

*) Vortrag bei der A rbeitstagung des Vereins Deutscher  
Ei-enhüttenlente im X SB D T . am 20. Juni 1942 in D üsseldorf.
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soll es nach wohlausgerichtetem Arbeitsplan wirken für die 
Vermehrung und Sicherung der wissenschaftlichen Grund
lagen der eisenhüttenmännisehen Verfahren und unseres 
Wissens von den Werkstoffen Eisen und StahL

Wollen wir diese Aufgabe in ihrer Eigenart kenn
zeichnen und in ihrer Bedeutung würdigen, so dürfen 
wir nicht übersehen, daß ganz allgemein die Stellung der 
wissenschaftlichen Forschung zur Technik entscheidend be
dingt ist durch die geschichtliche Entwicklung und den 
Entwicklungsstand auf dem betreffenden Fachgebiet. Es 
is t verständlich, daß die Möglichkeiten zu Fortschritten 
in einer in lebhaftem Aufstreben befindlichen jungen Indu
strie im allgemeinen größer sind und näher liegen als in einer 
in langer Erfahrung gereiften Technik, mag es sich dabei 
um den Ausbau einer zufälligen Beobachtung oder um die 
Nutzbarmachung planmäßig erarbeiteter wissenschaftlicher 
Erkenntnisse handeln. Als Beispiele gerade der letzten Art 
der technischen Entwicklung sind chemische Industrie und 
Elektrotechnik geläufig, die in ihrem vielfach stürmischen 
Siegeslauf von der chemischen und physikalischen Forschung 
nicht nur ständig begleitet und unterstützt, sondern auch 
entscheidend geführt worden sind. Als weiteres Beispiel 
sei noch die Entwicklung des Flugwesens angeführt. Die 
gewaltige Steigerung der Höchstgeschwindigkeit der Flug
zeuge in dem vergangenen Vierteljahrhundert von 200 auf 
mehr als 700 km h ist nur zum kleineren Teil der technischen 
Entwicklung der Motoren zu verdanken; ohne die gleich
zeitige Steigerung der aerodynamischen Güte durch zweck
dienliche Gestaltung der Flugzeugzelle auf Grund der E r
gebnisse der aerodynamischen Forschung auf den drei- bis 
vierfachen W ert wären die heutigen Höchstgeschwindig
keiten, die für den Kampfwert unserer Flugzeuge ausschlag
gebend sind, nicht entfernt erreicht worden.

Ungleich schwieriger ist die Lage des Forscher? gegen
über der Technik, ungleich geringer sind seine Erfolgsaus
sichten zu deren Befruchtung und Förderung, wenn sich die 
aufstrebende wissenschaftliche Forschung, mag sie auf noch 
so gesichertem Boden erwachsen, einer hochentwickelten 
Technik gegenübergestellt sieht, die in langjähriger E nt
wicklung zu hohem Stande gereift ist. Dann bedarf es in 
besonderem Maße der Planmäßigkeit in der Forschung, und 
zwar einer lückenlosen Analyse des Standes der Technik 
und eines sorgfältigen Ausbaues der wissenschaftlichen 
Grundlagen unter Ausnutzung aller neuzeitlichen natur

S93



894 Stahl und Eisen F . Korber: Z ie l und  Wege der E isenforschung 62. Jahrg. Nr. 43

wissenschaftlichen Forschungsmethoden und Erkenntnisse; 
nur so können fortschrittliche Entwicklungen oder gar neue 
Wege ausfindig gemacht werden. In dieser Lage befindet 
sich die wissenschaftliche Forschung auf dem Gebiete des 
Eisens und Stahles gegenüber der Eisenhüttentechnik, die 
zu allen Epochen bis in die heutige Zeit hinein der Auf
klärung und Deutung ihrer Arbeitsverfahren und der Natur 
ihrer Rohstoffe und Erzeugnisse durch planmäßige wissen
schaftliche Forschung vorausgeeilt ist.

Diese Entwicklung der Eisenhüttentechnik hat sich im 
wesentlichen auf rein erfahrungsmäßiger Grundlage voll
zogen, wenn es auch von alters her nicht an Bemühungen 
gefehlt hat, zu theoretischen Vorstellungen und Deutungen 
für die sich bei den technischen Verfahren abspielenden 
Vorgänge und für die Eigenschaften der Eisen- und Stahl
erzeugnisse zu gelangen. Diese Bemühungen waren aber so 
lange zur Erfolglosigkeit verurteilt, als die entwickelten 
Vorstellungen rein hypothetischer Art waren. Bis hin zu der 
Phlogiston-Theorie, die im Anfang des 18. Jahrhunderts 
zur Deutung der Vorgänge bei der Stahlhärtung in die 
Metallkunde Eingang fand, tragen diese Deutungsversuche 
rein spekulatives Gepräge. Selbst ein so kenntnisreicher 
und ernsthafter Forscher wie der französische Physiker 
R e a u m u r, dem so wertvolle Erforschungen und Darstel
lungen der eisenhüttenmännischen Verfahren zu verdanken 
sind, daß unser Altmeister F r i t z  W ü s t ihn bei der Ein
weihung der alten Heimstätte des Instituts als den Be
gründer der Eisenforschung bezeichnete, konnte die von 
ihm gegebenen Vorstellungen vom Wesen des Eisens und 
Stahles ihres hypothetischen Charakters nicht entklei
den, so erstaunlich nahe sie auch dem Bilde kommen, 
das wir uns heute auf Grund unserer wissenschaftlichen E r
kenntnis zu machen gelernt haben. Noch fast ein Jahrhundert 
verstrich, bis um die Wende des 18. zum 19. Jahrhundert 
S cheele und B erze liu s  auf Grund ihrer chemisch-analyti- 
schen Arbeiten den Kohlenstoff als den wesentlichen Be
gleiter des technischen Eisens erkannten. Mit dem Einzug 
der chemischen Analyse als der ersten exakten Forschungs
methodik in das Eisenhüttenwesen war der Grund gelegt 
zur weiteren wissenschaftlichen Erforschung der Zusammen
setzung der technischen Eisenprodukte und der Bedeutung 
der darin zum Teil nur in geringen Mengen enthaltenen 
sonstigen Elemente. Die stofflichen Umsetzungen bei den 
metallurgischen Erzeugungsvorgängen wurden in ihren 
Grundzügen erkannt, und auf dem Boden dieser Erkennt
nisse erwuchsen Vorschläge zu neuen Arbeitsweisen, von 
denen nur das Windfrischen auf saurem und basischem 
Futter genannt seien als markanteste Beispiele jener Zeit 
für die Nutzbarmachung naturwissenschaftlicher Erkennt
nisse für den technischen Fortschritt des Eisenhüttenwesens. 
Was der Chemiker an Erkenntnis und Wissen geschaffen 
hatte, war aber noch keineswegs Allgemeingut der H ütten
leute geworden. Die Verbindung zwischen Wissenschaft 
und Technik war noch sehr locker geblieben. So erklärt 
es sich, daß diese bahnbrechenden Entdeckungen anfänglich 
auf Ablehnung der zünftigen Eisenhüttenleute stießen, und 
daß ihre Verwirklichung nur in zähem Kampf gegen starke 
Widerstände erreicht werden konnte.

Die beispiellose Ausweitung und technische Entwick
lung, die die Eisenindustrie in den folgenden Jahrzehnten 
genommen hat, war weit mehr gekennzeichnet durch die 
Nutzbarmachung der ingenieurtechnischen Fortschritte 
jener Zeit als durch das Bemühen um eine Vermehrung und 
Vertiefung der wissenschaftlichen Erkenntnisse der hütten
männischen Verfahren und der gewonnenen Erzeugnisse. 
Wohl begann in jener Zeit die Entwicklung der technischen

Werkstoffprüfung aus dem dringenden Bedürfnis des Tech
nikers heraus, die in stetig steigender Mannigfaltigkeit ent
wickelten Werkstoffe einer vergleichenden Prüfung zu 
unterwerfen und sie durch Gütewerte zu kennzeichnen. 
Aber von einer planvollen und geschlossenen wissenschaft
lichen Behandlung blieb das Eisenhüttenwesen noch weit 
entfernt, wenn auch schon die von einer solchen zu erhoffen
den Vorteile gelegentlich erkannt wurden. Nicht zuletzt 
hat diese Kluft zwischen Wissenschaft und Technik jener 
Zeit ihren Grund darin, daß sich die große Entwicklung der 
Naturwissenschaften weitab von jeder technischen Nutz
anwendung vollzog. Der Technik aufklärend und beratend 
als Helferin zur Seite zu treten, lag ihren Zielen gänzlich 
fern. In der Physik können wir gar in jener Zeit von einer 
bewußten Abkehr von jeder technischen Anwendung 
sprechen, deren Auswirkungen noch bis in die jüngsten Tage 
zu verspüren sind. Auch in der wissenschaftlichen chemi
schen Forschung fand der Eisenhüttenmann zu jener Zeit 
keine Hilfe, war sie doch ganz erfüllt von ihrer Aufgabe, 
Wegbereiterin der sich sprunghaft entwickelnden chemischen 
Technik zu bleiben.

Eine entscheidende Wandlung setzte ein, als etwa von 
der Jahrhundertwende an die Entwicklung der physikali
schen Chemie als eines selbständigen Zweiges der natur
wissenschaftlichen Forschung begann. Auf ihrem Boden 
erwuchs, in Deutschland vor allem unter der genialen 
Führung eines G u s ta v  T a m m a n n , die neuzeitliche 
w is se n sc h a f t lic h e  M e ta l lk u n d e , deren Ziel darauf 
abgestellt ist, die rein empirisch entwickelten Werkstoffe 
der Metallindustrie, die Ursachen ihrer praktisch bedeut
samen Eigenschaften und das Wesen ihrer Verarbeitungs
verfahren zu ergründen. Unter Ausbau der bis dahin gänzlich 
fehlenden Versuchstechnik für höhere Temperaturen, der 
thermischen Analyse, sowie der mikroskopischen Gefüge
untersuchung entwickelte sich auf der theoretischen Grund
lage der Lehre vom heterogenen Gleichgewicht die wissen
schaftliche Legierungskunde. E rst in diesem Rahmen er
wuchs aus jahrzehntelanger emsiger experimenteller und 
theoretischer Forschung das für die Erkenntnis von Eisen 
und Stahl grundlegende Zustandsschaubild der Eisen- 
Kohlenstoff-Legierungen, das heute aus den Vorstellungen 
und Betrachtungen des Fachmannes über seine Werkstoffe 
überhaupt nicht mehr hinwegzudenken ist. Der Ausbau 
dieser metallkundliehen Forschung durch Festlegung wei
terer grundlegender Zustandsschaubilder des Eisens und 
seiner Begleit- und Legierungselemente, die Erforschung 
der Aenderung des Gefüges durch Legieren sowie durch 
thermische und mechanische Behandlung und schließlich 
die Erschließung des kristallinen Feinbaues mit Hilfe der 
Röntgenanalyse schufen das Rüstzeug, um an die wichtige 
Aufgabe heranzugehen, die mannigfachen vom Eisen
hüttenmann entwickelten Werkstoffe in ihrem Aufbau 
und ihren Eigenschaften sowie die Vorgänge bei ihrer Ver
arbeitung und Weiterbehandlung zu erforschen und zu 
klären. Welche gewaltigen Fortschritte diese metallkund- 
liche Forschung während der letzten Jahrzehnte für die 
Entwicklung der Werkstoffe in unserem Fachgebiet des 
Eisens und Stahles gemacht hat, brauche ich in diesem 
Kreise nicht näher auszuführen. Es sei nur als Beispiel 
hingewiesen auf die legierten Bau- und Werkzeugstähle, die 
nichtrostenden, zunderbeständigen und warmfesten Stähle, 
die sparstoffarmen Austauschstähle, Werkstoffe mit besonde
ren magnetischen und elektrischen Eigenschaften, die Ober- 
flächenveredlungsverfahren u. a. m.

Aber auch für die E r fo r sc h u n g  d er  m eta llu rg isch en  
E r z e u g u n g sv e r fa h r e n  brachte die junge physikalische
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Chemie neue Hilfsmittel. Die Grundgesetze der chemischen 
Statik und Kinetik, die Gesetze des Ablaufs von hetero
genen Reaktionen bieten eine sichere Grundlage, von der 
aus eine wissenschaftliche Durchforschung der so ver
wickelten metallurgischen Reaktionen in Angriff genommen 
werden kann und besonders in den allerletzten Jahren von 
verschiedenen Forschungsstellen in Erkenntnis ihrer großen 
Bedeutung mit allem Nachdruck in Angriff genommen 
worden ist.

Bei der Fülle der in der Eisenhüttentechnik gesammelten 
Erfahrungen und bei der Vielseitigkeit der Einflüsse, die 
sich in enger Verknüpfung und in zuweilen fast unüber
sehbarer Verwicklung bei den technischen Verfahren aus
wirken, bedeutete es und bedeutet es auch heute noch für 
die junge metallurgische und metallkundliche Forschung 
schon eine Aufgabe von größtem Ausmaß, wenn es nur gilt, 
für diese vielfach in jahrelanger, ja  jahrzehnte- oder gar jahr
hundertelanger Uebung gewonnenen Erfahrungen eine wissen
schaftlich gesicherte Begründung und Deutung zu finden.

Dieses Nachhinken der Erkenntnisse und des Wissens 
des Forschers hinter der Erfahrung und dem Können des 
Hüttenmannes, das durch die gekennzeichnete Entwicklung 
geschichtlich bedingt ist, zwingt ihn zu einer Zurückhaltung 
und Bescheidenheit bei der W ertbeurteilung seiner For
schungsergebnisse wie kaum in einem anderen wissenschaft
lichen Forschungsgebiet. Eine einwandfreie wissenschaft
liche Analyse des technisch Gegebenen und Bewährten, 
eine richtige Deutung für eine in langer Erfahrung ent
wickelte und gesicherte Arbeitsweise der Praxis, eine Aus
füllung von Lücken in unserem Wissen von den Werkstoffen 
und ihren Eigenschaften mit dem alleinigen Erfolg einer 
Abrundung und Sicherung unserer theoretischen Vorstel
lungen sind Ergebnisse, m it denen sich der Eisenforscher 
häufig bescheiden muß und in denen er ausreichenden Lohn 
seines Strebens und seiner oft jahrelangen Mühen finden 
muß. Aber das wäre kein echter Forscher, der gewillt wäre, 
sich mit dieser Rolle auf die Dauer zu begnügen. Das Ziel 
jeder echten naturwissenschaftlichen Forschung ist nicht 
nur, einzudringen in die Geheimnisse der Natur, um Sein 
und Geschehen richtig beschreiben und deuten zu können, 
sondern vielmehr schöpferisch einzugreifen in das Spiel der 
Kräfte und Stoffe und der Technik Führer und Wegweiser 
zu sein auf dem Wege zu höherer, technisch vollkommenerer 
und wirtschaftlich günstigerer Leistung. E rst die E r
kenntnis der Vorgänge und ursächlichen Zusammenhänge 
bei der heutigen Betriebsweise kann die genügend sichere 
und breite Grundlage für die weiter gesteckte Aufgabe bieten, 
in aufbauender und richtungweisender Arbeit Anregungen 
für eine technische Weiterentwicklung zu geben.

Sollte das Institu t diese Aufgabe erfüllen, so mußten die 
Probleme des Eisenhüttenwesens in ihrer Gesamtheit, vom 
Eisenerz angefangen über die Verfahren zur Erzeugung und 
Verarbeitung von Eisen und Stahl bis hin zur Prüfung der 
Zwischen- und Fertigerzeugnisse, in seinen Aufgabenkreis 
eingeschaltet werden. So sieht das Institu t von Anbeginn 
seiner Tätigkeit sein Ziel darin, in planmäßiger Erforschung 
der hüttenmännischen Arbeitsverfahren in breiter Front 
das wissenschaftliche Rüstzeug zu schaffen und zu ver
mehren, das der eisenhüttenmännischen Praxis hilft, die 
in langjähriger praktischer Erfahrung entwickelten und 
vielfältig bewährten Arbeitsverfahren und die Güte ihrer 
Erzeugnisse noch zu verbessern, neue technisch und w irt
schaftlich vorteilhaftere Wege der Erzeugung und Ver
arbeitung von Eisen und Stahl zu beschreiten und neu
artige, besonderen Verwendungszwecken angepaßte Werk
stoffe zu entwickeln.

Bei dieser auf weite Sicht abgestellten Zielsetzung hat 
im Vordergrund der Arbeit des Instituts die G ru n d la g e n 
fo rsc h u n g  zu stehen. Planmäßige Untersuchungsreihen 
sollen der Vervollständigung unserer theoretischen E r
kenntnisse und der Klärung unserer Vorstellungen über die 
Eigenschaften der metallischen Werkstoffe und über das 
Geschehen bei ihrer Erzeugung und Verarbeitung dienen. 
Dabei ist m it Aufmerksamkeit die Entwicklung auf den 
benachbarten Gebieten der naturwissenschaftlichen For
schung, sei es in den Grunddisziplinen der Physik und 
Chemie, sei es in den Sondergebieten der physikalischen 
Chemie, Mineralogie, Metallkunde u. a. m., zu verfolgen 
und m it Sorgfalt zu prüfen, ob und wieweit neue Erkennt
nisse und Forschungsmethoden für den besonderen Auf
gabenkreis des Instituts nutzbar gemacht werden können. 
Alle Lücken in unserem Wissen von den Grundlagen, die wir 
zur Deutung und Beherrschung der hüttenmännischen 
Verfahren benötigen, müssen aufgespürt werden; einmal 
erkannt, müssen sie geschlossen werden, sei es in kühnem 
Vorstoß in bisher unerforschtes Neuland, sei es in zäher, 
häufig entsagungsvoller Kleinarbeit. Auf den Anreiz einer 
alsbaldigen Umsetzung der Erkenntnisse in einen techni
schen und wirtschaftlichen Fortschritt muß dabei allerdings 
oft bewußt Verzicht geleistet werden.

Neben dieser rein wissenschaftlichen Grundlagen
forschung hat aber das Institut immer wieder sich 
bietende Gelegenheiten zur Mitarbeit aufgegriffen, wenn 
es galt, in der Praxis auftretende Schwierigkeiten auf
zuklären und aus dem Wege zu räumen oder an der 
Umstellung der bisherigen oder der Erschließung neuer 
Arbeitsweisen mitzuwirken, wenn sie durch technische oder 
wirtschaftliche Notwendigkeiten gefordert wurden. Dann 
h at das Institu t nicht gesäumt, seine planmäßigen For
schungsarbeiten unmittelbar auf das Ziel auszurichten, mit 
seinen Forschungsergebnissen der Praxis Beiträge zur mög
lichst baldigen Lösung solcher Aufgaben zur Verfügung zu 
stellen, wie sie in dem hinter uns liegenden Vierteljahr
hundert durch Rohstoffknappheit, Devisenlage u n d — in den 
letzten Jahren verstärkt — zur Erkämpfung der Wirt- 
schafts- und Wehrfreiheit unseres Vaterlandes in reichster 
Mannigfaltigkeit und größter Dringlichkeit der deutschen 
Eisenindustrie gestellt worden sind.

In den folgenden Ausführungen will ich versuchen, 
an Hand einiger ausgewählter Beispiele aus dem Aufgaben
bereich der verschiedenen Abteilungen des Instituts zu er
läutern, wie wir bemüht gewesen sind, unsere Arbeit nach 
den soeben gekennzeichneten Grundlinien auszurichten. Dabei 
soll darüber hinaus der Versuch gemacht werden, hier und 
da einen Ausblick auf Auswirkungen zu geben, die von den 
Ergebnissen in den angegriffenen Arbeitsgruppen in Zu
kunft zu erwarten sind, vielleicht auch hier und da auf die 
zukünftige Ausrichtung der Arbeiten des Instituts.

Dieser Rückblick auf die Arbeit eines Vierteljahr
hunderts in einem kurzen Vortrage kann natürlich nicht 
im entferntesten einen auch nur einigermaßen geschlossenen 
Ueberblick über die Leistungen des Instituts geben. Darum 
sei an dieser Stelle auf die umfassendere Darstellung ver
wiesen, die in dem zum 25jährigen Bestehen des Instituts 
herausgegebenen 25. Band der „Mitteilungen aus dem 
Kaiser-W ilhelm-Institut für Eisenforschung“ im Anschluß 
an eine kurze geschichtliche Darstellung der Entwicklung 
des Instituts in dieser Zeit zu finden ist.

Die Abhängigkeit Deutschlands vom Bezug ausländischer 
Erze, die sich nach dem Verlust des Minettegebietes durch 
das Versailler D iktat einschneidend fühlbar machte, drängte 
das Problem der vermehrten Nutzbarmachung deutscher
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Eisenerze alsbald stark in den Vordergrund. Der E r z a b 
te i lu n g  des I n s t i t u t s  fiel dabei die Aufgabe der Durch
führung von Versuchen zur Anreicherung der fast durch
weg recht eisenarmen oder stark sauren Erze zu. Aus
gehend von der Feststellung bei Versuchen zur Aufbereitung 
von Salzgittererz, daß die an eine teilweise reduzierende 
Röstung angeschlossene Magnetscheidung zu einem über
legenen Anreicherungserfolg führte, wurden in größeren Ver
suchsreihen die wissenschaftlichen Grundlagen des Ver
fahrens der magnetisierenden Röstung geklärt. Dabei ergab 
sich ein neuer, für die Anreicherung besonders wirksamer 
Arbeitsweg, der darin besteht, daß durch Kühlung des 
reduzierend zum Oxyduloxyd gerösteten Erzes im Luft
strom bei Temperaturen unterhalb 550° ferromagnetisches 
Eisenoxyd erzeugt wird. Für dieses Verfahren wurden nach 
Vorliegen der wissenschaftlichen Grundlagen auch die 
besten technischen Bedingungen und seine Anwendungs
möglichkeit für eine Reihe von deutschen Rot- und Braun
eisenvorkommen klargestellt. Auf dieser Grundlage auf
bauend, ist eine Großversuchsanlage bei Praschkau im 
W arthegau errichtet worden, in der in den letzten Monaten 
die ersten erfolgversprechenden Großversuche zur Anreiche
rung der oberschlesischen Eisensandsteine durchgeführt 
worden sind. Die Erprobung der Brauchbarkeit des Ver
fahrens für andere deutsche Erzvorkommen sowie eines 
magnetisierenden Röstverfahrens für Spateisenerze wird in 
nächster Zukunft in der Praschkauer Anlage erfolgen.

Da sich im Zusammenhang mit diesen Anreicherungs
arbeiten frühzeitig herausstellte, daß es für die technische 
Auswertung der Versuchsergebnisse bisher noch an den not
wendigen Anleitungen fehlte, wurde diese Lücke durch eine 
kritische Bearbeitung der rechnerischen und graphischen 
Verfahren zur Erfassung des Aufbereitungserfolges ge
schlossen, durch die gleichzeitig die Möglichkeit zur Be
stimmung der wirtschaftlich günstigsten Anreicherungs
stufe erschlossen wurde. Die Brauchbarkeit dieser Begriffe, 
Formeln und Darstellungen wurde für mehrere technische 
Aufbereitungsverfahren durch die Untersuchung an Auf
bereitungsmaschinen und von ganzen betrieblichen Auf
bereitungsanlagen erwiesen.

Als ein besonders aufschlußreiches Hilfsmittel bei der 
Bearbeitung der Aufbereitungsfragen erwies sich stets eine 
vorhergehende Untersuchung des Gefügeaufbaues der Erze, 
so daß in einer größeren vor dem Abschluß stehenden Unter
suchungsreihe diese Unterlagen für alle wichtigeren E rz
arten und -Vorkommen des deutschen Wirtschaftsgebietes 
beschafft worden sind. Die bewährten erzmikroskopischen 
Anschliffuntersuchungen wurden dabei in jüngster Zeit 
durch die Entwicklung eines Verfahrens zur Kennzeichnung 
der Verteilung des Eisengehaltes auf die einzelnen Gefüge
bestandteile des Erzes durch Röntgendurchstrahlung von 
Erzdünnschliffen sowie in Sonderfällen durch Aetz- und 
Anfärbeverfahren ergänzt.

Große Beachtung hat das Institu t in den Arbeiten der 
m e ta l lu rg is c h e n  u n d  ch em isch en  A b te i lu n g  der 
Untersuchung der m e ta l lu rg is c h e n  V e rfa h re n  ge
schenkt, nach denen sich die Erzeugung von Eisen und Stahl 
tagaus, tagein in unseren Hochofen- und Stahlwerken 
vollzieht. Ein tieferes Eindringen in das Wesen der hierbei 
ablaufenden Vorgänge läßt Hinweise für eine Verbesserung 
der Führung dieser Prozesse in technischer und wirtschaft
licher Hinsicht erhoffen. Die Beschreibung der Vorgänge 
in den Oefen der metallurgischen Technik, etwa durch die 
zeitliche Aenderung der Zusammensetzung von Stahl
schmelze und Schlacke, kann nicht zu einer befriedigenden 
Erkenntnis führen, wenn nicht dabei die Ursachen für diese

Aenderungen und die Bedingungen, unter denen sie ablaufen, 
erfaßt werden. Der Erforschung dieser Gesetze und ihrer 
Deutung auf der Grundlage der Gesetze der physikalischen 
Chemie dient eine geschlossene Gruppe von Arbeiten des 
physikalisch-chemischen Laboratoriums des Instituts. Auf 
diese Arbeitsgruppe der m e ta l lu rg is c h e n  G rund lagen 
fo rsc h u n g  soll etwas näher eingegangen werden, da sie 
in ganz besonderem Maße kennzeichnend für Zielsetzung und 
Forschungsmethodik des Instituts nach den eingangs er
läuterten Grundsätzen ist.

Ihnen allen ist nicht fremd der wiederholt aus dem Kreis 
der Chemiker vertretene Standpunkt, die Arbeitsverfahren 
der Eisenindustrie seien veraltet2). Allein aus dem Umstand 
heraus, daß diese Verfahren auf Gnind der technischen Er
fahrungen entwickelt seien, und weil manche Grundsätze 
wie z. B. die des Stoff- und Energieflusses nicht so weit
gehend eingehalten werden können, wie es für andere Zweige 
der chemischen Technik der Fall sei, folge die Notwendig
keit einer Reform auf Grund einer planmäßigen wissen
schaftlichen Bearbeitung der Probleme der Eisen- und 
Stahlerzeugung, von der dann meist grundsätzlich neue und 
umwälzende Verfahren erwartet werden. Zu erinnern ist 
in diesem Zusammenhang auch an die Worte des großen 
Meisters der anorganischen Technik, C arl B osch, die er 
gelegentlich der festlichen Hauptversammlung zum 75jäh- 
rigen Jubiläum des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute 
an uns gerichtet hat3). Ohne etwa die gute Absicht solcher 
Vorschläge und Mahnungen zu verkennen und die- Not
wendigkeit einer vertieften wissenschaftlichen Erforschung 
der metallurgischen Prozesse auch nur im mindesten in Ab
rede stellen zu wollen, glaube ich jedoch — und zwar nicht 
zuletzt auf Grund unserer Arbeitsergebnisse der letzten 
zehn Jahre zu diesen Fragen —, daß eine so kritische Ein
stellung nur zu verstehen ist als Folge der vielfach noch 
völlig unzulänglichen Kenntnisse über die bei den technisch- 
metallurgischen Verfahren tatsächlich ablaufenden chemi
schen Umsetzungen und die Bedingungen, die ihren Ablauf 
beeinflussen, sowie einer Unterschätzung der bei der be
trieblichen Durchführung der Verfahren auf tretenden tech
nischen Schwierigkeiten. Gewiß befindet sich die chemische 
Großtechnik dem Eisenhüttenwesen gegenüber in der be
neidenswerten Lage, daß dort die Arbeitsverfahren auf der 
sicheren Grundlage wissenschaftlicher Erkenntnisse der 
maßgeblichen Vorgänge entwickelt worden sind. Wenn die 
metallurgischen Verfahren demgegenüber empirisch, ohne 
die fördernde und leitende Unterstützung der wissenschaft
lichen Forschung geworden sind, so wollen wir doch nicht 
vergessen, daß diese Entwicklung auf der Arbeit unserer 
Ahnen, auf deren jahrzehntelanger Erfahrung, auf ihrem 
Wissen und Können fußt. Allerdings muß eingeräumt 
werden, daß diese technischen Erfahrungen, soweit sie die 
Chemie dieser metallurgischen Vorgänge betreffen, meist 
nur gefühlsmäßig erfaßt sind, jedenfalls — bedingt durch 
die vorwiegend auf das Nützliche abgestellte Zielsetzung — 
in ganz anderer Sprache dargestellt werden, als sie in der 
wissenschaftlichen Chemie üblich ist. Der Grund dafür ist 
aber vornehmlich in dem Umstand zu sehen, daß der für 
die Metallurgie wesentliche Zweig der Chemie sowohl in der 
Breite als auch in der Tiefe seines Ausbaues erheblich hinter 
anderen zurücksteht, so daß die technisch-metallurgischen 
Erfahrungen des praktischen Hüttenmannes in mancher 
Hinsicht darüber hinaus gehen. Um es vorwegzunehmen,

2) z .B .  R a m s e y e r ,  C. F . : Amer. In st. min. metallurg. 
Engrs., Techn. Publ. Nr. 582, M etals Techn. 1 (1934) Nr. 7; 
vgl. S tah l u. Eisen 55 (1935) S. 311.

3) Stah l u. Eisen 55 (1935) S. 1506.
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gerade durch die chemischen Forschungsarbeiten zur Metall
urgie des Eisens kommt man zu der Auffassung, daß die be
währten Verfahren der Eisen- und Stahlerzeugung zu den 
höchstentwickelten der chemischen Technik zu zählen 
sind, wobei — um es zur Vermeidung von Mißverständnissen 
noch einmal zu sagen — natürlich die Möglichkeit und auch 
Notwendigkeit ihrer Verbesserung und Weiterentwicklung 
durchaus nicht verneint werden soll.

Bei dem Vergleich der eisenhüttenmännischen Verfahrens
technik mit der der chemischen Industrie wird nur zu leicht 
übersehen, daß der chemischen Technik mit dem Eisen und 
dem Stahl ein vielseitig wandelbarer und anpassungsfähiger 
Werkstoff zur Verfügung steht, der für den F ortschritt ihrer 
Verfahren, für die Uebertragung der Forschungsergebnisse in 
die Erzeugung fast ebenso wichtig ist wie diese selbst. Auf 
welchen Werk- und Baustoff m it ähnlich überragenden 
Eigenschaften kann demgegenüber aber die Eisenindustrie 
bei der Entwicklung ihrer Verfahren zurückgreifen ? Alle ihr 
zur Verfügung stehenden Hilfsstoffe stehen, was ihre tech
nisch wichtigen Eigenschaften betrifft, gegenüber dem 
Eisen, dem Erzeugnis selbst, weit zurück.

Zudem haben die Verfahren der Eisenerzeugung in 
chemischer Hinsicht eine außerordentlich schwere Aufgabe 
zu erfüllen: Nicht nur müssen bei der Erzeugung der ge
waltigen Mengen aus meist geringwertigen Bohstoffen unter 
den erschwerenden Bedingungen der hohen Temperaturen 
Höchstleistungen in energie- und stoffwirtschaftlicher Hin
sicht erbracht wrerden; ungleich schwieriger ist aber noch 
die Aufgabe, gleichzeitig die bekannte, leider nur zu oft als 
selbstverständlich hingenommene Güte, Gleichmäßigkeit und 
Zuverlässigkeit der Stähle immer wieder zu treffen, ja 
dauernd zu steigern. Die hohe Verantwortung, die der 
Hüttenmann für den erzeugten Werkstoff übernehmen muß, 
zwingt ihn zu einer b e h u ts a m e n  Entwicklung seiner Ver
fahren; sie schließt Ueberstürzungen auf Grund utopischer, 
wenn auch noch so bestechender Vorschläge aus, solange 
diese außer etwa hervorgekehrten energie- und stoffwirt
schaftlichen Vorteilen nicht auch eine zum mindesten hin
reichende Güte der Erzeugnisse sicher erwarten lassen.

Voraussetzung für eine solche behutsame Entwicklung, 
mehr aber noch für jede vielleicht einmal zu erwartende 
umwälzende Neuerung ist eine vertiefte Kenntnis der 
chemischen Vorgänge bei den bewährten Verfahren der 
Eisenerzeugung, darüber hinaus aber auch aller weiteren 
chemischen und physikalischen Möglichkeiten und Wege, 
die von den Eisenerzen zum Eisen und seinen Legierungen 
führen, gleichgültig, ob diese Wege technisch gangbar sind 
oder nicht.

Eine solche vertiefte Kenntnis kann man aber nur ge
winnen, wenn man für alle jene Stoffe, die bei den Ver
fahren der Eisenerzeugung miteinander in Wechselwirkung 
treten, zuverlässige Unterlagen hat, die ihr Verhalten im 
Bereich der hohen Temperaturen eindeutig kennzeichnen 
und beurteilen lassen. Man m üßte die Gleichgewichte wie 
die Eigenheiten des Ablaufs der vielen möglichen Um
setzungen zwischen der Vielzahl der auftretenden Stoffe in 
ähnlicher Weise Vorhersagen können, wie es die anorganische 
Chemie z. B. für die Reaktionen in wässerigen Lösungen 
gestattet. Ein solches Wissen würde nicht nur die Beur
teilung und wissenschaftliche Durchleuchtung der Vorgänge 
bei den bewährten Verfahren und ihre weitere Entwicklung 
entscheidend fördern, sondern auch eine Fülle neuer Mög
lichkeiten darbieten und gegeneinander abwägen lassen. 
Leider aber ist kaum ein Teilgebiet der wissenschaftlichen 
anorganischen Chemie so wenig ausgebaut wie das der hohen 
Temperaturen und jener Stoffe, die bei den metallurgischen

Verfahren miteinander reagieren. Zwar hat die Metallkunde 
einerseits bereits einen Vorstoß in diese Bereiche unter
nommen, der in den Zustandsdiagrammen der Metall
mischungen seinen wichtigsten Niederschlag fand; ander
seits hat für die Oxydmischungen die Silikatchemie wert
vollste Pionierarbeit geleistet, allerdings vorwiegend aus
gerichtet auf geochemische und petrographische Probleme 
oder die technischen Fragen der Glas-, Porzellan-, Ziegel
und Zementerzeugung. F ür die metallurgisch wichtigen 
Schlacken, also für uns diejenigen mit Eisenoxyden, sind 
bisher aber die Unterlagen noch längst nicht ausreichend. 
Die Reaktionen zwischen Metallmischungen und Oxyd
mischungen, also jene Reaktionen, die den metallurgischen 
Verfahren zugrunde liegen, sind demgegenüber von der 
chemischen Forschung noch weit stiefmütterlicher behandelt 
worden. Diese Lücke im Lehrgebäude der anorganischen 
Chemie ist im wesentlichen darin begründet, daß der ex
perimentellen Erforschung dieser Reaktionen im Labo
ratorium ganz erhebliche Schwierigkeiten entgegenstehen. 
Daneben bedeutete es keinen Anreiz für derartig schwierige 
Forschungen, daß selbst nach Ueberwindung dieser Schwie
rigkeiten keineswegs sicher damit zu rechnen war, daß die 
zu gewinnenden Erkenntnisse den Stand der Erfahrungen, 
die die Hüttenleute bei der Entwicklung ihrer Verfahren 
und besonders bei der laufenden Erzeugung gewinnen 
konnten, erreichten oder gar überträfen.

Trotz dieser zu erwartenden Schwierigkeiten und der 
durchaus berechtigten Bedenken wegen des Erfolges haben 
wir uns vor etwa zehn Jahren die Aufgabe gestellt, diese 
Grundlagen der metallurgischen Verfahren zu schaffen, und 
zwar zunächst möglichst losgelöst und unabhängig von den 
technischen Verfahren lediglich auf Grund von Unter
suchungen im Laboratorium, die so einfach wie nur irgend 
möglich angesetzt werden sollten.

Da es sich bei den Reaktionen der technisch-metall
urgischen Verfahren immer um eine große Zahl von Um
setzungen in Vielstoffsystemen handelt, die in mehr oder 
weniger enger gegenseitiger Verknüpfung nebeneinander 
ablaufen und nur schwer auf einfache Grundregeln zurück
zuführen sind, wurde der Weg einer v e rsu c h sm ä ß ig e n  
A n a ly se  der Vorgänge beschritten. Das Vielstoffsystem 
wurde aufgelöst in übersehbare Systeme mit einer geringeren 
Zahl von Komponenten, und in diesen Systemen wurden 
die grundlegenden Reaktionen untersucht. Damit wurde ein 
Weg der Forschungsmethodik beschriften, der bewußt von 
dem bis dahin meist beschrittenen abwich, den verwickelten 
Gesamtablauf der technischen Verfahren durch Verfolgung 
der Aenderungen der Zusammensetzung von Metallbad 
und Schlacke festzulegen und daraus deuten zu wollen.

Richtlinie ist uns bei diesen Forschungsarbeiten gewesen, 
daß selbst auf die Gefahr hin, rückständig zu erscheinen, 
ungesicherte Spekulationen vermieden wurden, jedenfalls 
nicht veröffentlicht werden sollten. Wir wollten vielmehr 
durch gesicherte Versuchsergebnisse helfen, jene Lücke 
der wissenschaftlichen anorganischen Chemie zu schließen. 
Auf der anderen Seite hofften wir, ausgehend von den ein
fachsten Umsetzungen, Schritt für Schritt den verwickel- 
teren Vorgängen, die bei den technischen Prozessen in schwer 
übersehbarer Ueberlagerung ablaufen, auch im Labora
torium nahe zu kommen, um so von einer ganz anderen 
Seite her dem H üttenm ann zur Beurteilung des Ablaufs 
der Verfahren, ihrer Weiterentwicklung und vielleicht auch 
für das Auffinden neuer Wege ein geeignetes Büstzeug in 
die Hand zu geben.

Wurden dann die Arbeitsergebnisse mit den Erfahrungen 
des Hüttenmannes verglichen, so mußte wiederholt fest
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gestellt werden, daß die technischen Arbeitsweisen auf den 
größten Teil dessen, was an neuen Beobachtungen und E r
kenntnissen gefunden war und wissenschaftlich gedeutet 
werden konnte, bereits abgestellt waren, wenn auch bislang 
die chemischen und physikalisch-chemischen Zusammen
hänge nicht angegeben werden konnten. Nur vereinzelt 
sind die Fälle, in denen bisher mit den gewonnenen E r
kenntnissen ein wenn auch noch kleiner Schritt über die 
Erfahrung des Hüttenmannes hinaus getan werden konnte. 
Diese Erkenntnis zwang zu größter Vorsicht in der Aus
deutung und zur äußersten Zurückhaltung in der Bewertung 
der Ergebnisse der Grundlagenforschung und bei der Ueber- 
tragung auf die technischen Bedingungen.

Schien es hiernach fast so, als entwickele sich ein tech
nisches Verfahren schon aus sich heraus zur höchsten Lei
stung, so darf doch das Bemühen um seine wissenschaftliche 
Erforschung nicht etwa als müßig gewertet werden. Denn 
ohne Zweifel wäre in der technischen Entwicklung mancher 
Umweg und gar Irrtum  erspart geblieben, wenn von deren 
Anbeginn an eine umfassende Erkenntnis der wissenschaft
lichen Grundlagen vorhanden gewesen wäre. Da aber 
unsere heutigen hüttenmännischen Verfahren trotz der ge
kennzeichneten hohen und folgerichtigen Entwicklung nicht 
als endgültig anzusehen sind, sondern sicherlich mit fort
schreitender Erkenntnis und Erfahrung weitere Verbesse
rungen und infolge veränderter wirtschaftlicher oder tech
nischer Grundbedingungen noch manche tiefgreifende 
Wandlung erfahren werden, wird eine Verbreiterung und 
Sicherung der wissenschaftlichen Grundlagen solche E n t
wicklungen in der Zukunft erleichtern und beschleunigen.

Die Ergebnisse unserer Forschungsarbeiten auf dem Ge
biet der metallurgischen Grundlagenforschung und ihre 
Nutzbarmachung für die Bedeutung und Fortentwicklung 
der technischen Erzeugungsverfahren sind, soweit sie für die 
Veröffentlichung reif waren, durch die Mitteilungen des 
Instituts und die Zeitschriften des Vereins Deutscher Eisen
hüttenleute bekanntgeworden. Die wichtigsten Reaktionen 
der technisch-metallurgischen Verfahren sind diejenigen 
zwischen Metallschmelzen und flüssigen Schlacken. Für 
ihre experimentelle und theoretische Bearbeitung war es 
zunächst notwendig, die Gesetzmäßigkeiten zu untersuchen, 
nach denen sich diese Reaktionen vollziehen, und die ihre 
Gleichgewichte bei gleichbleibender wie bei veränderter 
Temperatur beherrschen. Zu diesem Zweck angesetzte 
Untersuchungen über die Reaktionen zwischen niedrig
schmelzenden Metallen und ihren Chloriden führten zu der 
wichtigen Feststellung, daß eine formale Anwendung des 
einfachen Massenwirkungsgesetzes ausreicht, diese Gleich
gewichte und ihre Temperaturabhängigkeit zu beschreiben. 
Bei den Untersuchungen über die Reaktionen zwischen 
Eisenschmelzen und Schlacken aus Oxydulen und Silikaten 
haben diese einfachen Gesetzmäßigkeiten sich dann als ein 
wertvolles Rüstzeug erwiesen.

Die gerade bei der Metallurgie des Eisens wichtige Frage 
nach der gegenseitigen Löslichkeit der Metall- und 
Schlackenschmelzen ineinander, die sich bis auf die Güte 
des Fertigstahles auswirkt, mußte eine besonders gründ
liche Bearbeitung finden. Sie gipfelt in der technisch wich
tigen Feststellung, daß die Sauerstoff- bzw. Oxydaufnahme 
der Eisenschmelze im wesentlichen bestimmt ist durch den 
Eisenoxydulgehalt der Schlacke, dem sie verhältnisgleich 
ist. Daraus war sogleich zu folgern, daß Manganoxydul als 
solches von der Eisenschmelze nicht aufgenommen wird, 
sondern bei seiner Auflösung durch das Eisen in metallisches 
Mangan und Eisenoxydul übergeführt wird, eine Feststel
lung, die entsprechend für die Kieselsäure gilt und auf

Grund weiterer Untersuchungen für alle weiteren Schlacken
bestandteile, wie Mangansulfid, Chrom- und Vanadinoxyde, 
immer wieder bestätigt wurde.

Die aus diesen Laboratoriumsversuchen abgeleiteten 
Gleichgewichtsbeziehungen stellen gleichzeitig die Grund
lagen für die Desoxydation der Stahlschmelze, sei es mit 
Mangan allein, sei es mit Mangan und Silizium gleichzeitig, 
dar. In entsprechender Weise wurden daraufhin Aussagen 
über die desoxydierende Wirkung anderer Eisenbegleiter, 
vor allem auch des Chroms und des Vanadins im Vergleich 
zu Mangan und Silizium, gewonnen.

Daß sich bei diesen Untersuchungen neben der schon 
erwähnten Erkenntnis über den Lösungsvorgang der 
oxydisehen Schlackenbestandteile in der Stahlschmelze 
noch weitere wissenschaftlich wertvolle und neue Erkennt
nisse ergeben haben, sei hier nicht übergangen. Neben der 
zum ersten Male gegebenen klaren und eindeutigen Be
schreibung des verwickelten Reaktionsgeschehens bei 
mehreren in enger gegenseitiger Verknüpfung gleichzeitig 
ablaufenden metallurgischen Reaktionen sei auf den immer 
wieder erkannten engen Zusammenhang der sich zwischen 
Metall- und Schlackenbad abspielenden Umsetzungen mit 
den Zustandsschaubildem der auftretenden Metallmischun
gen, besonders aber auch mit denjenigen der Schlacken
mischungen hingewiesen. Nach der theoretischen Seite aus
baufähig sind vor allem auch noch die mehrfachen Hinweise, 
die sich dafür ergaben, daß die Eisen-Mangan-Silikate im 
Schmelzfluß offenbar weitgehend elektrolytisch dissoziiert 
sind; die Silikatschlacken — auf Grund neuerer Unter
suchungen gerade auch die Phosphatschlacken — unter
scheiden sich demnach grundsätzlich von den mehr metalli
schen Charakter zeigenden Oxydul- und Sulfidschlacken.

Die in den Laboratoriumsversuchen gewonnenen Er
kenntnisse haben sich nun als Grundlage für die Deutung 
der Vorgänge in den technischen Stahlöfen und bei der 
Desoxydation unter technischen Bedingungen völlig be
währt. Die abgeleiteten Kennzahlen für die untersuchten 
Gleichgewichte, besonders auch deren Temperaturabhängig
keit, haben inzwischen bei technisch-metallurgischen For- 
schungs- und Entwicklungsarbeiten nicht nur des Instituts, 
sondern auch von anderer Seite wiederholt nützliche An
wendung gefunden. Zu erinnern ist hier an die lückenlose 
Ausdeutung des metallurgischen Geschehens bei der S ta h l-  
e r z e u g u n g m i t s a u r e r S c h l a c k e , d i e v o r  allem auch 
von schwedischen Metallurgen auf der Grundlage der hier 
gewonnenen Erkenntnisse gegeben worden ist. Bei eigenen 
Untersuchungen an Hand technischer Stahlschmelzen 
konnte — ebenfalls unter Nutzbarmachung der Ergebnisse 
der Laboratoriumsforschung — nicht nur die Rolle des 
M a n g  a n s  bei der Stahlerzeugung auf saurem wie vor 
allem auf basischem Herd zuverlässig gekennzeichnet werden, 
sondern auch gezeigt werden, wie durch richtige Anwendung 
und zweckmäßige Schmelzführung gegenüber der bisher 
meist üblichen Arbeitsweise recht erhebliche Mengen dieses 
heute zu den wichtigsten Sparmetallen zu zählenden Be
gleitelementes eingespart werden können, ohne daß dadurch 
der Ablauf der Schmelze gestört oder die Güte des Stahles 
beeinträchtigt wird.

Ausgehend von den Forschungsergebnissen über die 
Gleichgewichte und den Reaktionsablauf bei den Metall- 
Schlacken-Reaktionen wurde die technisch bedeutsame 
Frage nach deren Beeinflussung durch den K ohlenstoff 
untersucht. Die Wirkung des Kohlenstoffs ist eine zweifache: 
Einmal bildet er mit den Bestandteilen der Metallschmelze 
Karbide und sodann greift er als kräftiges Reduktionsmittel 
unmittelbar in die Reaktionen ein. Die Gesetzmäßigkeiten
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der V ersch ieb u n g  der G le ic h g e w ic h te  d u rc h  die 
K arb id b ild u n g , ebenso derjenigen, die der Phosphor und 
das Silizium infolge der P h o s p h id -  u n d  S iliz id b ild u n g  
ui der Schmelze bewirken, konnten durch umfassende Ver- 
suchsunterlagen klargestellt werden. Die wesentlichste 
Feststellung dieser Untersuchung bestand darin, daß die 
Karbide, Süizide und Phosphide des Eisens und des Mangans 
in den Eisenschmelzen nur sehr wenig dissoziiert sein können.

Für die technische Anwendung ist weit wichtiger die 
W irkung des K o h le n s to ff s  a ls  R e d u k tio n s m it te l .  
Eine umfassende Untersuchung im Laboratorium führte zu 
der zunächst überraschenden Feststellung, daß die Reaktion 
des Kohlenstoffs mit den in den Eisenschmelzen gelösten 
Oxvden, bei der eine Gasphase (Kohlenoxyd) aus einer 
flüssigen Phase gebildet wird, in ihrem Einsetzen wie in 
ihrem Ablauf in hohem Maße abhängig ist von rein äußeren 
Bedingungen, und zwar besonders von denjenigen, die für 
die Bildung der ersten Kohlenoxydblasen in der Stahl
schmelze maßgebend sind. Die Entkohlungsreaktion zeigt 
bei den hohen Temperaturen in ihrem Ablauf ähnliche 
Erscheinungen wie das Sieden. Diese Befunde haben 
sich in ihrer Anwendung auf die Vorgänge in den großen 
Stahlsehmelzöfen als besonders fruchtbar erwiesen; sie 
haben ganz neue Vorstellungen über den Kochvorgang beim 
Stahlschmelzen erstehen und — bestätigt durch Betriebs
versuche — seine überragende Bedeutung nicht nur für den 
Reaktionsablauf im Ofen, sondern auch für die Güte des 
erzeugten Stahles in einem bis dahin nicht erwarteten Aus
maß hervortreten lassen.

In den letzten Jahren führten planmäßige U n te r 
suchungen an  e is e n o x y d u lh a lt ig e n  S ch la ck e n  
u. a. zu der überraschenden Feststellung, daß Eisenoxydul 
und Kalziumphosphat, die wichtigsten Bestandteile der 
Thomasschlacke, sich im Schmelzfluß nur sehr wenig 
mischen, vielmehr zwei sich mit ziemlicher Schärfe vonein
ander absetzende Schichten — wie Oel und Wasser — bilden. 
Gründend auf dieser durch planmäßige Versuche sicher er
kannten Neigung zur Entmischung in diesen Schlacken, 
ergab sich die Möglichkeit, die M e ta l lu rg ie  des P h o s 
phors, vor allem diejenige des T h o m a s v e r fa h re n s ,  
grundlegend zu bearbeiten. Dabei ergaben sich auch neue 
Deutungsmöglichkeiten für den technischen Ablauf dieses 
Stahlerzeugungsverfahrens. W ar es schon bei den früheren 
Betriebsuntersuchungen über das Thomasverfahren im An
schluß an die bei den Laboratoriumsversuchen gewonnenen 
Erkenntnisse über die Mangangleichgewichte unter oxydi- 
scher und süikatischer Schlacke möglich gewesen, den beim 
„Uebergang“ zu beobachtenden Wechsel im Verhalten der 
Eisenbegleiter gegenüber der Schlacke als durch eine Aende- 
rung des Schlackencharakters bedingt zu deuten, so konnte 
diese Vorstellung durch die neuen Erkenntnisse über das 
Verhalten der Phosphatschlacken eine wesentliche E r
gänzung und Vertiefung erfahren.

Darüber hinaus eröffnen die in den Laboratoriumsver
suchen gewonnenen Erkenntnisse neue Möglichkeiten für 
eine Weiterentwicklung des Thomasverfahrens, über deren 
technische Durchführbarkeit allerdings Ergebnisse noch 
nicht vorliegen. So wurden auch in den Schlacken m it E rd
alkali- und Alkaliphospliaten durchaus ähnliche, teils noch 
ausgeprägtere Entmischungserscheinungen im Schmelzfluß 
aufgedeckt. Es handelt sich also offenbar um eine allgemeine 
Eigenschaft der Phosphatschlacken. Ihre Bedeutung liegt vor 
allem darin, daß nach Laboratoriumsversuchen der Phosphor 
so unedel wird, daß er das Mangan vor dem Abbrennen viel 
wirksamer zu schützen vermag als bei Gegenwart von Kalk 
allein. Auch dem Kohlenstoff müßte der Phosphor in der

Verbrennungsfolge näherriicken, eine Tatsache, die für die 
Qualität des Thomasstahles, z. B. im Hinbhck auf seinen 
Stickstoffgehalt, von entscheidender Bedeutung sein müßte. 
Daruit ist den Hüttenleuten ein lohnendes Ziel für zukünf
tige technisch-metallurgische Entwicklungsarbeiten gesetzt.

Ein kennzeichnendes Beispiel dafür, daß eine so sehr auf 
das Grundsätzliche ausgerichtete Art der Forschung, ohne ihre 
Eigenart auf das geringste zu verleugnen, dennoch unmittelbar 
in die dringenden Aufgaben des Hüttenmannes vorzustoßen 
und helfend einzngreifen vermag, bieten die Untersuchungen 
über die E n ts c h w e fe lu n g  des R o h e ise n s  m it S oda . Sie 
wurden, den Erfordernissen entsprechend, in denkbar kür
zester Zeit durchgeführt und haben die technischen Entwick
lungsarbeiten zur möglichst weitgehenden metallurgischen 
Ausnutzung der wertvollen Alkalien anhaltend gefördert. In 
entsprechender Weise wurde auch das rohstoffwirtschaftlich 
bedeutsame Problem der G ew in n u n g  m a n g a n re ic h e r , 
zu r  F e r ro m a n g a n e rz e u g u n g  g e e ig n e te r  S c h la ck e n  
aus Spiegeleisen und Phosphorspiegeleisen bearbeitet.

Nicht unerwähnt bleiben sollen schließlich unter den 
Ergebnissen der metallurgischen Forschungsarbeiten die 
Erkenntnisse, die über die Bedeutung gelöster Gase, beson
ders des W a s se rs to ffs  und S t ic k s to f f s ,  für die Eigen
schaften des Stahles und deren Beeinflussung durch die 
Schmelzführung gewonnen werden konnten, ferner die Ar
beiten des Instituts, die sich, beginnend mit dem Jahre 1924, 
mit der Entwicklung des k e rn lo se n  I n d u k tio n s o fe n s  
als hochwertiges Schmelzgerät der metallurgischen Praxis 
der Edelstahle befaßt haben. Neben den planmäßigen 
Untersuchungen über das Verhalten der Begleitelemente in 
diesen Oefen sei auf die Beiträge zur Entwicklung einer be
triebssicheren basischen Zustellung als Ergebnisse von E nt
wicklungsarbeiten der allerletzten Zeit hingewiesen. Dabei 
wurden Erkenntnisse gewonnen, die nicht nur den Arbeiten 
in diesem Ofen zugute kommen, sondern es konnten darüber 
hinaus allgemein gültige Richtlinien für das Erschmelzen 
des Stahles von höchstem Gütegrad in allen übrigen ge
bräuchlichen Oefen abgeleitet werden, deren Gültigkeit 
durch zahlreiche Betriebsversuche bestätigt werden konnte.

Bei der großen Bedeutung, die die Verwendung der bei 
den basischen Stahlerzeugungsverfahren anfallenden Phos
phatschlacken in technischer und wirtschaftlicher Hinsicht 
hat, wurde die Erforschung dieses für die deutsche E r
nährungswirtschaft grundlegend wichtigen Gebietes beim 
Institut vor mehr als zehn Jahren aufgegriffen und — viel
fach in engster Zusammenarbeit mit den Thomasschlacken- 
erzeugem — im Rahmen der beim Institu t geschaffenen 
T h o m a ssc h la c k e n s te lle  in wesentlichen Punkten ge
fördert. F ür die Aufnahme dieser Forschungsarbeiten war 
es bestimmend, daß seinerzeit auf diesem Gebiet neben den 
reichen technischen Erfahrungen zwar auch eine Reihe 
wertvoller Forschungsarbeiten aus Laboratorium und Be
trieb Vorlagen, aber noch nicht die Möglichkeit bestand, 
die zahlreichen wohlbegründeten Einzelerkenntnisse zu 
einem in sich widerspruchsfreien Bild zusammenzufassen. 
Dies gilt vor allem fiir die Einflüsse, die für die Löslichkeit 
der in diesen Schlacken enthaltenen Phosphorsäure als Maß 
ihrer Bewertung als Düngemittel bestimmend sind. Aus
gehend von einer planmäßigen mineralogisch-mikroskopi
schen Erforschung des Gefügeaufbaus technischer Schlacken, 
wurde bald erkannt, daß zu einer abschließenden Deutung 
der Befunde die Erforschung des Grundsystems Kalk- 
Phosphorsäure-Kieselsäure notwendige Voraussetzung ist. 
Auf Grund der bei diesen Untersuchungen, die an die Ver
suchsmethodik hohe und neuartige Anforderungen stellten, 
gewonnenen Ergebnisse kann heute von den Zusammen-O o
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hängen zwischen Entstehungsbedingungen, Aufbau und 
Eigenschaften dieser Schlacken ein weit vollständigeres 
und geschlosseneres Bild entworfen werden als früher, wenn 
auch bis zu einer abschließenden Erkenntnis noch manche 
Einzelfragen ihrer wissenschaftlichen Klärung harren.

Wenden wir uns nun dem großen Gebiet der weiteren 
B e h a n d lu n g  u n d  V e ra rb e i tu n g  des f e r t ig  e r 
sch m o lzen en  M e ta lle s  zu, so soll hier für die F o rm 
g eb u n g  d u rc h  G ießen  nur der kurze Hinweis gegeben 
werden, daß der beim Gußeisen, vor allem aber beim Stahl 
wichtigen Frage der Schwindungsverhältnisse besondere 
Aufmerksamkeit geschenkt wurde. Untersuchungen über 
die Unterkühlungsfähigkeit der Schmelzen brachten neu
artige Erkenntnisse, deren Bedeutung für den Erstarrungs
vorgang von Gußstücken und Blöcken Gegenstand weiter 
geplanter Untersuchungsreihen ist.

Auf dem Gebiet der b ild sa m e n  V e rfo rm u n g  fand die 
te c h n o lo g isc h e  A b te ilu n g  seit dem Jahr 1925 ein heute 
noch unerschöpfliches Tätigkeitsfeld. Hier stellte vor allem 
der W a lz v o rg a n g  zahlreiche lohnende Aufgaben. Wohl 
hatten m it seiner zunehmenden Verbreitung schon 50 Jahre 
früher die Untersuchungen über dieses wohl wichtigste 
Formgebungsverfahren eingesetzt, von denen in der Folge
zeit die Arbeiten der Kommission zur Bestimmung der 
Kraftleistung der Walzenzugmaschinen und des K raft
verbrauchs der Walzenstraßen der Sektion für Maschinen
wesen des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute und die in 
den Jahren von 1906 bis 1913 auf Veranlassung des Vereins 
Deutscher Eisenhüttenleute von J. P u p p e  durchgeführten 
großangelegten Versuche richtungweisend waren. So wert
volle Unterlagen diese Versuche für den Kraftbedarf beim 
Walzen von Blechen, Blöcken, Knüppeln und Profilen vor 
allem für den Bau und Betrieb der Walzwerke erbrachten, 
so war man doch wegen der Vielzahl der bei diesen Versuchen 
in den Arbeitsbedingungen eingeschlossenen Einflüsse über 
den eigentlichen Umformungsvorgang beim Walzen, die 
dabei herrschenden Gesetzmäßigkeiten und ihre Ver
knüpfung mit dem zur Durchführung der Formgebung er
forderlichen Kraftbedarf noch sehr im unklaren geblieben. 
Das galt nicht nur für den durch die Temperatur und ih re 
mannigfaltigen Auswirkungen besonders unübersichtlichen 
Vorgang des Warmwalzens, auf den sich die genannten 
Arbeiten bezogen, sondern auch beim Kaltwalzen lagen die 
Verhältnisse nicht viel anders.

In der Erkenntnis, die Vielzahl der Veränderlichen mög
lichst zu vermindern und die verbleibenden Einflußgrößen 
nach Art und Größe genau erfassen und überwachen zu 
müssen, wenn eindeutige Ergebnisse und Beziehungen von 
grundsätzlicher Bedeutung erbracht werden sollten, be
gannen die Arbeiten der technologischen Abteilung m it einer 
Untersuchung über den zahlenmäßigen Zusammenhang zwi
schen dem W a lz d ru c k  u n d  d er W a lz a rb e it  beim  
K a ltw a lz e n  von  M eta llen . Nachdem hierbei über die 
Spannungsverteilung im Walzspalt auf Grund theoretischer 
Ueberlegungen eine Vorstellung gewonnen war, die mit dem 
äußeren Ablauf des Walzvorganges in gutem Einklang stand, 
zeigte sich bei praktischen Walzungen auf dem inzwischen 
aufgestellten Versuchswalzgerüst des Instituts, daß auch 
bei der Verarbeitung bei Raumtemperatur der auf die E in
heit der im Walzspalt gedrückten Fläche bezogene Walz
druck, der mittlere Formänderungswiderstand, als maß
gebende Bezugsgröße für diesen Formgebungsvorgang an
gesehen werden muß, wie es gleichermaßen schon in dem 
erwähnten Kommissionsbericht aus dem Jahre 1881 für das 
Warmwalzen erkannt worden war. Bei fast allen folgenden 
Untersuchungen stand daher die Erm ittlung des Form
änderungswiderstandes im Mittelpunkt.

So wurde im Laufe der Jahre allein beim K altw alzen 
von  B a n d s ta h l  untersucht, welchen Einfluß Walzen
werkstoff, Walzendurchmesser und Walzgeschwindigkeit, 
Walzgutzusammensetzung, Stichabnahme und Walzreibung] 
Bandbreite, voraufgegangene Kaltverformung des Walz
gutes oder seine Erwärmung auf mittlere Temperaturen, 
Brems- und Haspelzug in getrennter und gemeinsamer Wir
kung oder schließlich die Verwendung von Verbundwerk
stoffen auf diese wichtigste Kenngröße haben. Darüber 
hinaus sind theoretische Erwägungen über die Größe der 
Walzenabplattung, die beim Auswalzen hochfesten Walz
gutes von großer Bedeutung ist, abgeschlossen; ihre ver
suchsmäßige Ermittlung ist in Angriff genommen, und es 
ist zu erwarten, daß diese Versuche auch Aufschlüsse über 
das erforderliche Maß der Walzenballigkeit in Abhängigkeit 
von den Walzbedingungen erbringen.

Konnten alle diese Untersuchungen in betrieblichen Ab
messungen und daher mit unmittelbarer Nutzanwendung 
ihrer Ergebnisse für die Praxis durchgeführt werden, so ver
sprach ein gleiches Vorgehen auf dem Gebiet der W arm- 
fo rm g e b u n g  im Rahmen der gegebenen, vorerst recht 
begrenzten Möglichkeiten zunächst nur wenig Erfolg. Und 
doch führte die geringe Aussicht, alle in Betracht kommen
den Einflüsse im Betriebsversuch m it der notwendigen 
Genauigkeit einzuhalten und zudem in genügend weiten 
Grenzen verändern zu können, auch hier bald zu der Ueber- 
zeugung, daß die Zusammenhänge in der erwünschten 
Klarheit nur aus Versuchen im Kleinen zu erkennen sein 
würden. Nur bei diesen besteht die Möglichkeit, alle stören
den Nebeneinflüsse sorgfältig auszuschalten. Selbstver
ständlich war es auch dann noch geboten, sich zunächst auf 
die einfachsten Verhältnisse, das frei breitende Auswalzen 
von Rechtkantquerschnitten, zu beschränken. Diese Auf
fassungen fanden ihre Bestätigung in den aufschlußreichen 
Ergebnissen, die zuerst beim Warmwalzen von kohlenstoff
armem Stahl, dann aus gleichen Versuchen an mittelharten 
Stählen und schließlich an verschiedenen, teils hochlegierten 
Sonderstählen im Temperaturbereich von 700 bis 1200° 
erhalten wurden. Wie beim Kaltwalzen waren auch diese 
Versuche in der Hauptsache auf die Ermittlung des mitt
leren Formänderungswiderstandes abgestellt. Daneben 
wurde wie beim Kaltwalzen peinlich darauf geachtet, daß 
die Walzbedingungen stets übereinstimmten, um durch 
Wahrung der Vergleichsgrundlagen einen mit der Zahl der 
Arbeiten immer tiefer gehenden Einblick in die Kraft- und 
Arbeitsverhältnisse beim Warmwalzen von Stahl zu er
möglichen.

In enger Verbindung m it diesen mehr auf die Fragen 
der Praxis ausgerichteten Untersuchungen entwickelte sich 
mit der Zeit aus den kleinsten Anfängen ein immer umfang
reicher werdendes Arbeitsgebiet, dessen Ziel in der genauen 
E rfo rs c h u n g  u n d  V e rfo lg u n g  des U m fo rm u n g sv o r
g an g es  bei der bildsamen Formänderung und beim Walz
vorgang im besonderen bestand. Der Einfluß der Reibung 
und der Querschnittsabmessungen auf den Werkstofffluß, 
die Fragen der Voreilung und Breitung sowie der Ablauf 
der Formänderung im W alzspalt beim Kalt- und Warm
walzen einfacher Querschnitte und teils auch von Profilen 
wurde in diesem Rahmen eingehend bestimmt. Durch den 
Einsatz neuzeitlicher piezoelektrischer Meßverfahren zur 
oszillographisehen Aufzeichnung schnellster Druckände
rungen gelang es außerdem, den Druckverlauf im Walz
spalt unmittelbar messend zu verfolgen, wodurch die früher 
theoretisch abgeleitete Spannungsverteilung ihre volle Be
stätigung fand.

Wie dieser Ueberblick erkennen läßt, nahmen die For
schungen über den Walzvorgang von der praktischen Wal-
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zung ihren Ausgang, um sich dann erst mehr und mehr 
der Grundlagenforschung zuzuwenden, was nicht zum 
wenigsten in der erst bei diesen Versuchsreihen gewonnenen 
Entwicklung der Meßverfahren und Meßeinrichtungen be
gründet war. Die Zielsetzung der Erforschung der G ru n d 
lagen der b ild s a m e n  V e rfo rm u n g , des Ausbaues einer 
Theorie des p la s t is c h e n  Z u s ta n d e s ,  war allerdings 
schon bei Aufnahme der Arbeiten in der technologischen 
Abteilung vorhanden; das zeigen die seinerzeit vorgenom
menen Untersuchungen über die Beanspruchungsverhält
nisse beim Schmieden und Walzen sowie über die E rm itt
lung der Fließkurve von Metallen. Im Laufe der Jahre 
konnte das dabei zunächst nur skizzenhaft gewonnene Bild 
eine wesentliche Ergänzung und schon recht befriedigende 
Vervollständigung erfahren.

In ähnlicher Weise, wenn auch in geringerem Umfang, 
wurden andere wichtige Verfahren der bildsamen Ver
formung, von denen hier nur das Ziehen von D raht und 
Rohren, der Stauchvorgang sowie das Schmieden und Pres
sen genannt sein sollen, in ihren Grundzügen erforscht. Bei 
allen diesen Formgebungen erwies sich für den Einblick in 
den Formänderungsverlauf besonders aufschlußreich eine 
Versuchsmethodik, bei der die Veränderung eines in einem 
Symmetrieschnitt angebrachten, ursprünglich rechtwink
ligen Liniennetzes im Verlauf der Verformung abgelesen 
werden konnte. Ferner gestatteten die bei der Verfolgung 
des Druckverlaufs im Walzspalt gemachten Erfahrungen, 
auch den Preßdnick beim Schmieden unter dem Fallhammer 
einer unmittelbaren Messung zugänglich zu machen.

Die Arbeiten der technologischen Abteilung blieben aber 
nicht auf die verfahrenstechnische Seite der Formgebungs
vorgänge beschränkt, sondern verfolgten auch die Wirkung 
der Verarbeitung auf die Eigenschaften des verformten 
Werkstoffs. Die Untersuchungen in dieser Richtung sind 
so zahlreich, daß hier nur der ganze Fragenbereich erwähnt 
werden kann. Das gleiche gilt für die Untersuchungen, die 
sich mit der Wärmebehandlung der Stähle und ihrer Wir
kung auf den Werkstoff befassen.

Die Erforschung der Vorgänge, die sich bei diesen Ver
fahren der Wärmebehandlung oder Vergütung des Stahles 
abspielen, sind vor allem Gegenstand einer sehr ausge
dehnten Gruppe von Forschungsarbeiten der p h y s ik a l i 
schen A b te ilu n g  des I n s t i t u t s  gewesen, die unter dem 
Stichwort „S tahlhärtung“ zusammenzufassen sind. Den 
Ausgangspunkt dieser Forschungen bildete eine Arbeit über 
das ß-Eisen und Härtungstheorien, in der die experimen
tellen Untersuchungen zur Stahlhärtung bis zum Jahre 
1920 und die aus ihnen abgeleiteten theoretischen Vorstel
lungen vollständig und kritisch geordnet zusammengefaßt 
sind. Nach einer Unterhaltung und Verschärfung der hierin 
entwickelten Vorstellungen über den Polymorphismus des 
Eisens und der Entwicklung von Verfahren für die Ver
folgung schnell ablaufender Abkühlungsvorgänge konnte 
eine breit angelegte Untersuchung über den Einfluß der 
Abkühlungsgeschwindigkeit auf die Umwandlungen, das 
Gefüge und den Feinbau der Eisen-Kohlenstoff-Legierungen 
durchgeführt werden. Schon bei den aus diesen Unter
suchungen gewonnenen Erkenntnissen konnte der Vorschlag 
eines neuen HärtungsVerfahrens, der „gestuften H ärtung“ , 
abgeleitet werden, ein Verfahren, das in der Folgezeit in der 
technischen Stahlhärtung in Sonderfällen m it Erfolg zur 
Anwendung gekommen ist.

Für die Deutung der bei diesen Untersuchungen ge
machten Beobachtungen war noch die Vorstellung bestim
mend, daß mit steigender Abkühlungsgeschwindigkeit die 
Grenzlinien der Zustandsfelder des Eisen-Kohlenstoff- 
Diagramms zwischen dem austenitischen und ferritischen
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bzw. perlitischen Zustand nach tieferen Temperaturen ver
schoben werden, und daß damit für jede Abkühlungsge
schwindigkeit ein dem Gleichgewichtsdiagramm ähnliches 
metastabiles Schaubild angegeben w’erden könne, das die 
Vorgänge beschreibt. So wertvoll sich diese Darstellungs
weise auch für technische Fragen sowie für ein rasches erstes 
Erfassen der Vorgänge in den verschiedenen Legierungs
systemen erweist, reicht sie doch als Grundlage für ein tieferes 
Vordringen in die Härtungsvorgänge nicht aus. Ein besseres 
Bild dieser Vorgänge ließ sich aus einer Verfolgung der Ki
netik der Umwandlung gewinnen. In einer Gruppe von 
Forschungsarbeiten zur U m w a n d lu n g s k in e tik  des 
A u s te n i ts ,  die besonders mit Hilfe magnetischer Meß
verfahren erfolgreich durchgeführt werden konnten, wurde 
— zunächst an legierten Stählen, mit fortschreitender Ver
besserung der Versuchstechnik auch für die schnell ablaufen
den Umwandlungen von Kohlenstoffstählen — die für die 
Deutung der Vorgänge wichtige Erkenntnis gewonnen, daß 
mehrere je nach dem Legierungszustand mehr oder weniger 
stark ausgeprägte Temperaturbereiche zu unterscheiden 
sind, in denen der Zerfall des Austenits nach jeweils eigenen 
Gesetzen abläuft. Auf die Ergebnisse im einzelnen hier ein
zugehen* würde zu weit führen. Es soll hier nur noch auf 
die Abweichungen der Versuchsmethodik und der Aus
deutung der gewonnenen Ergebnisse gegenüber Arbeiten 
ausländischer, besonders amerikanischer Forscher zu der 
gleichen Frage der Austenitumwandlung hingewiesen werden. 
Mag deren in mancher Weise einfachere Darstellung der Ver
suchsergebnisse auch etwas Bestechendes an sich haben, 
so muß hier doch darauf hingewiesen werden, daß sie zur 
einwandfreien Beschreibung und Deutung der mannig
faltigen in unseren Arbeiten festgestellten Ergebnisse nicht 
ausreichend ist.

Von den sonstigen metallkundliehen Untersuchungen 
der physikalischen Abteilung sollen hier nur noch die Bei
träge erwähnt werden, die zur Vervollständigung der 
experimentellen Unterlagen über die Zwei- und Dreistoff- 
Systeme des Eisens dienen. Sie führten auf der einen Seite 
zu einer Systematik der Eisenlegierungen, die sich auf die 
Beeinflussung des Beständigkeitsbereiches der kubisch
flächenzentrierten Y-i 'orm durch den Legierungszusatz 
gründet und die sich bei zahlreichen späteren Forschungen 
als leitendes und ordnendes Prinzip bestens bewährt hat. Auf 
der anderen Seite wurden die Zustandsschaubilder der 
binären Eisenlegierungen und der ternären Eisen-Kohlen- 
stoff-Legierungen in wesentlichen Punkten ergänzt, zum Teil 
für technisch bisher noch ungebräuchliche Legierungs
metalle erstmalig zuverlässig festgelegt. Hiermit wurden 
aber nicht nur Lücken und Fehlstellen in unseren Kennt
nissen der wissenschaftlichen Grundlagen der Legierungs
technik des Eisens geschlossen, sondern es wurden damit 
auch Anregungen und Unterlagen für die Entwicklung neu
artiger Sonderstähle und deren besondere Behandlungs
verfahren geschaffen. Als Beispiel aus der jüngsten Zeit 
seien die Eisen-Niob-Legierungen und die niobhaltigen 
Stähle angeführt, bei denen es gelang, bisher für einen so 
mäßigen Legierungsgrad unerreicht günstige Festigkeits
eigenschaften in der Wärme zu erzielen; Dauerstandfestig
keiten von mehr als 50 kg/mm2 bei 500° bei erstaunlich 
geringer H ärte und ausreichender Zähigkeit bei Raum
temperatur eröffnen diesen neuen Werkstoffen wichtige 
Sondergebiete ihrer Anwendung.

Es ist selbstverständlich, daß das Institu t von Anbeginn 
seiner wissenschaftlichen Forschungsarbeit von der An
wendung der zu jener Zeit neu entwickelten Feinstruktur
analyse durch Röntgenstrahlen ausgiebigen Gebrauch ge
macht hat. Hier seien nur die grundsätzlich wichtigen E r
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gebnisse zur Polymorphie des Eisens und über den Gitter
aufbau der Eisen-Mischkristalle, sowie die eindeutige Kenn
zeichnung und die Strukturanalyse der in den Gleich
gewichtsdiagrammen auftretenden Phasen, insonderheit 
der intermetallischen Verbindungen, als wertvolle Hilfe 
und Ergänzung der thermischen und metallographischen 
Untersuchungen genannt. Die Bestimmung der Texturen 
kaltverformter Metalle in Abhängigkeit vom angewandten 
Verformungsverfahren, aus denen sich allgemeine Richt
linien über die Zusammenhänge mit der Hauptverformungs
richtung ableiten ließen, ergab wichtige Unterlagen für die 
Deutung der Vorgänge bei der bildsamen Verformung. 
Schließlich wurde in den letzten Jahren ein Verfahren zur 
Messung innerer Spannungen durch Gitterkonstanten
messung nach dem Röntgen-Rückstrahlverfahren im Hin
blick auf die Entwicklung des Meßverfahrens sowie der 
Deutung der Ergebnisse im Vergleich mit den nach mecha
nischen Verfahren gewonnenen elastischen Konstanten des 
Stahles besondere Beachtung geschenkt; dabei konnte in 
hohem Grade wahrscheinlich gemacht werden, daß die hier 
beobachteten Abweichungen als eine Auswirkung der elasti
schen Anisotropie der einzelnen Kristallite im vielkristallinen 
Haufwerk zu deuten sind.

Mit dem Hinweis auf die Dauerstandfestigkeit der niob
haltigen Stähle ist bereits einer Arbeitsgruppe aus der 
großen Zahl der Arbeiten Erwähnung getan, als deren Ziel 
die Prüfung der Eigenschaften der metallischen Werkstoffe 
und die Entwicklung von Sonderprüfverfahren zu gelten 
hat. Es würde zu weit führen, auf die auf verschiedenen 
Gebieten der m e c h a n isc h e n , m e ta l lo g ra p h is c h e n , 
p h y s ik a lis c h e n  u n d  ch em isch en  P rü fu n g  bearbei
teten Aufgaben näher einzugehen, die Angabe einer Auswahl 
derselben soll hier genügen. Aus dem Bereich der m e c h a 
n isc h en  W e rk s to f fp rü fu n g  sei in erster Linie auf die 
Arbeiten zur Bestimmung der Festigkeit und Zähigkeit in 
Abhängigkeit von der Temperatur, zum Teil bis hinab zur 
Temperatur des flüssigen Wasserstoffs und hinauf bis zu 
etwa 1000° verwiesen; in diesen wurden nicht nur die Be
stimmungsverfahren entwickelt oder ausgebaut, sondern 
auch sehr umfangreiche Versuchsunterlagen für eine Reihe 
von technisch wichtigen Werkstoffen beigebracht. In dieser 
Arbeitsgruppe verdienen die Versuche zur Bestimmung der 
Temperatureinflüsse auf die Dauerfestigkeit der Stähle 
unter ruhender und wechselnder Beanspruchung besondere 
Erwähnung. Bei diesen sehr ausgedehnten Untersuchungen 
war wiederum das Ziel ein zweifaches. Neben der Bestim
mung der Zahlenangaben, die der Konstrukteur für die 
richtige Auswahl und beste Ausnutzung der Werkstoffe 
für den Fall der lang andauernden Beanspruchung benötigt, 
zielen diese Forschungsarbeiten auf die Klarstellung der 
inneren Vorgänge im Werkstoff unter der Wirkung der 
Dauerbeanspruchung hin. Sie sollen also die Grundlagen 
zu einer wissenschaftlichen Erfassung dieses im allgemeinen 
auf die rein technische Aufgabenstellung ausgerichteten 
Gebietes schaffen.

Wenn nun abschließend noch die Bearbeitung chemisch- 
analytischer Probleme — wenn auch nur kurz — erwähnt 
wird, so muß man sich vor Augen halten, daß im Eisen
hüttenwesen der analytischen Chemie nicht allein die Auf
gabe gestellt ist, die Roh- und Hilfsstoffe sowie die Haupt- 
und Nebenerzeugnisse zu untersuchen und zu bewerten. 
Auch die Ueberwachung der technisch-metallurgischen 
Vorgänge, die Entwicklung der Verfahren und der Werk
stoffe, die Verwendung wohlfeiler wie kostspieliger Legie
rungselemente, deren Gewinnung und zweckmäßige Hand
habung, sie alle fordern den Einsatz chemischer Unter

suchungsverfahren. Die Bedeutung der analytischen Chemie 
für die Forschungsarbeit des Institu ts ist dahin zu kenn
zeichnen, daß in vielen Fällen der chemischen Analyse Vor
behalten ist, die für die untersuchten Eigenschaften ent
scheidend wichtigen Einflußgrößen zu suchen und damit 
die Möglichkeit zu bieten, die Befunde zu ordnen, gleich
gültig, ob es sich dabei um Forschungen zu den grundlegen
den Fragen der Erzaufbereitung, der Metallurgie, der Le
gierungskunde, der Metallphysik, der technologischen Form
gebung oder der mechanischen Werkstoffprüfung handelt. 
Darum durfte die Weiterentwicklung der analytischen Ver
fahren, insonderheit die Entwicklung neuer Verfahren für 
die Bestimmung bisher wenig oder gar nicht gebrauchter 
Legierungszusätze und vielfach nicht beachteter Beimen
gungen in dem Kreis der vom Institu t betriebenen For
schungsarbeiten nicht fehlen. Dieser Aufgabe hat das 
chemisch-analytische Laboratorium des Instituts stets die 
größte Beachtung geschenkt. Besonders sei hier auf die 
Entwicklungsmöglichkeiten zur vermehrten Anwendung 
physikalischer und physikalisch-chemischer Arbeitsweisen 
hingewiesen, wie Potentiometrie, Polarographie, Photo
metrie, Spektralanalyse, sowie die Verfahren zur Bestimmung 
geringster Gehalte von Beimengungen und Legierungs
elementen, vor allem aber auch auf die Arbeiten zur Ent
wicklung der Verfahren zur Bestimmung des Sauerstoffs 
bzw. der Oxyde, des Stickstoffs und des Wasserstoffs im 
Stahl.

Dieser kurze Rückblick möge genügen, um zu belegen, 
auf welchem Wege und m it welchem Ergebnis das Institut 
bemüht gewesen ist, die ihm bei der Gründung vor einem 
Vierteljahrhundert gestellten Aufgaben zu lösen. Sein 
Wirkungsfeld ist das Grenzgebiet zwischen Wissenschaft 
und Technik, von denen beiden ihm die Probleme in schier 
unübersehbarer Fülle Zuströmen. Zwischen den somit 
naturgemäß häufig weit auseinänderstrebenden Anforde
rungen und Erwartungen auf der einen Seite der reinen 
Forschung m it ihrer Einstellung auf weite Sicht, auf der 
anderen Seite der zweckbedingten Aufgabenstellung der 
Praxis mit ihren kurzfristig zu lösenden Bedürfnissen galt 
es die wohl ausgewogene Mitte zu halten. Der soeben ge
gebene Rückblick möge die Bestätigung gebracht haben, 
daß dies bei der Auswahl der bearbeiteten Forschungs
probleme und der Art ihrer Durchführung gelungen ist.

Die damit gegebene lebendige Wechselwirkung zwischen 
theoretischer Forschung und technischer Anwendung greift 
weit über den Rahmen des Instituts hinaus und gewinnt 
besonders wertvolle Gestalt in der planmäßigen Zusammen
arbeit des Instituts mit der hüttenmännischen Praxis zur 
gemeinsamen Lösung der gestellten Aufgabe.

Es ist ein wesentlicher Punkt der Zielsetzung des Insti
tuts, Mittler zwischen Wissenschaft und Technik zu sein, 
dieser zur Meisterung der ihr gestellten Aufgabe die erforder
lichen wissenschaftlichen Erkenntnisse näherzubringen 
und, falls erforderlich, in eine für die Nutzbarmachung für 
die technischen Aufgaben geeignete Form und Darstellung 
zu verdolmetschen. Aus dieser Zusammenarbeit entspringen 
naturgemäß wechselseitige Anregungen zu ihrer beider Fort
schritt und gegenseitigen Befruchtung. Dem Institut er
wachsen aus dieser lebendigen Berührung mit der Praxis 
immer wieder Anregungen zu neuen Arbeiten; auf der ande
ren Seite bietet sie willkommene Möglichkeiten zu einer 
unmittelbaren Verwertung der Ergebnisse der durchge
führten Forschungsarbeiten im Betrieb.

Wenn sich m it der steten Vennehrung und Vertiefung 
der wissenschaftlichen Erkenntnisse der durch den ge
schichtlichen Werdegang bedingte Vorsprung der Erfah
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rung und des Könnens des praktischen Hüttenmannes all
mählich verkleinert und sich die Möglichkeiten mehren, 
daß die noch junge Wissenschaft der Eisenforschung rich
tungweisend und führend in die technische Entwicklung 
eingreift, so vollzieht sich diese Entwicklung aber nicht 
etwa im Gegensatz oder gar Kampf, sondern in kam erad
schaftlicher Zusammenarbeit. Auch der Praktiker hat längst 
erkannt, daß die Verknüpfung seiner reichen Erfahrung 
mit der wissenschaftlichen Erkenntnis des Forschers der 
beste Weg ist, steten Fortschritt zu sichern. Darum ist auch 
Dank zu sagen für die verständnisvolle Förderung, die das

Institu t bei allen seinen Arbeiten und Bemühungen durch 
die Hüttenwerke und die Fachgenossen aus dem Betrieb 
gefunden hat.

Die Worte Albert Voglers bei der Einweihung des schönen 
neuen Heims des Instituts im Jahre 1935: „Die Arbeit des 
Instituts soll frei von jeder Beeinflussung, frei von jedem 
Zwang über der Arbeit der Werke stehen; aber sie muß 
doch wurzeln in der Arbeit der Werke“ werden wie für die 
Vergangenheit so auch für alle Zukunft verpflichtende 
Richtlinie für Ziel und Wege der Forschungsarbeit des 
Instituts sein.

Julius Römheld, der Erbauer des ersten Kokshochofens 
im rheinisch-westfälischen Industriebezirk.

Von H a n s  M e rte n s  in Mülheim (Ruhr).

Entw icklung der Roheisenerzeugung m it K oks. Holzkohlenm angel der rheinisch-westfälischen Hüttenwerke. D ie Friedrich- 
W ilhelm s-H ütte in  M ülheim  (R uhr) u n d  ihre Roheisenerzeugung. J u liu s  Römheld. Jugend und  B ildungsgang; Tätigkeit 
auf der F riedrich-W ilhelm s-H ütte. D er K okshochofen. Erste Erfolge. Betriebsschwierigkeiten u n d  ihre Ueberwindung.

Röm helds spätere T ätigkeit.

E
nglands Vormachtstellung auf technischem Gebiete im 
vorigen Jahrhundert war nicht zuletzt auf das mit 

Steinkohlenkoks erblasene Roheisen zurückzuführen, das 
schon im Jahre 1735 in den Hochöfen von Coalbrookdale 
erzeugt worden war. Der erste deutsche Kokshochofen, der 
im Jahre 1796 in Gleiwitz in Betrieb genommen wurde, 
bewies nach mehreren mißglückten Versuchen die Brauch
barkeit der oberschlesischen Steinkohle für Hochofenzwecke. 
Mit diesem ersten Kokshochofen begann der Aufstieg der 
oberschlesischen Industrie, ein halbes 
Jahrhundert vor dem der rheinisch-west
fälischen, ein Vorsprung, der nur schwer 
aufgeholt werden konnte. Zwar wurden 
auf der Gutehoffnungshütte zu Sterk- 
rade schon seit 1789 Versuche mit 
Koks im Hochofen gemacht, aber durch
aus keine ermutigenden Ergebnisse er
zielt. 1833 wurden die Versuche auf dieser 
Hütte erneut aufgenommen. Inzwischen 
war nämlich die Frage der Verwend
barkeit der Steinkohle für Hochofen
zwecke zu einer Lebensfrage für die da
maligen Eisenhüttenwerke geworden.
Die Holzkohle war sehr knapp. Die Holz
beschaffung in ganz Westeuropa war 
auf das höchste gefährdet, weil die in 
Betracht kommenden Wälder bereits 
bedenklich gelichtet waren. In einer Eingabe vom 22. Juli 
1833 an die Königl. Regierung zu Düsseldorf wies die Gute
hoffnungshütte darauf hin, daß sie im Umkreise von sieben 
Stunden alles irgendwie erreichbare Holz aufkaufen lasse 
und doch gezwungen sei, ihren Hochofenbetrieb einzu
schränken, weil nicht genügend Holzkohle aufzutreiben sei. 
Aber so dringlich auch die Frage der Brennstoffbeschaffung 
für die Hochofenwerke Westfalens war, so ließen der man
gelnde Zollschutz und die eigenartige Haltung des Zoll
vereins auf der einen Seite eine Kokshochofenindustrie in 
Westdeutschland nicht hochkommen, während auf der 
anderen Seite englisches und belgisches Roheisen ungehin
dert die heimischen Märkte überschwemmen konnte. Noch 
1843 wurden 212 483 t  Roheisen in das deutsche Zollgebiet 
eingeführt1).

x) B e c k , L.: G eschichte des E isens, 4. A bt. Braunschweig  
1899. S. 696.

Julius Röm held.

Die Frage nach der Verhüttung von Steinkohlenkoks 
war freilich auch auf der Friedrich-Wilhelms-Hütte zu Mül
heim (Ruhr) schon früher angeschnitten worden. Jo h a n n  
D in n e n d a h l,  der jüngere Bruder des berühmteren F ra n z  
Dinnendahl, von dem heute wohl feststeht, daß er als der 
Gründer des Werkes anzusehen ist, hatte schon im Jahre 
1832 die Konzession zum Bau von zwei Hochöfen erhalten, 
die „auf Steinkohlen-Coaks“ , nach späterer Erklärung auch 
„auf Holzkohlen“ betrieben werden sollten. Aber erst 1841 

war ein Hochofen in Betrieb, und zwar ein 
Holzkohlenhochofen, während der Koks
hochofen für die Hütte, trotz der ein
gehenden Studien, die der spätere Mit
inhaber der Hütte, der Kaufmann 
P e te r  G öring  aus Düsseldorf, ein Groß
onkel des Reichsmarschalls Hermann 
Göring, über diese Frage betreibt, erst 
17 Jahre später gebaut werden sollte.

Ob es dieser Peter Göring war, der 
den jungen Techniker Römheld veran- 
laßte, zur Friedrich-Wilhelms-Hütte zu 
kommen, ist noch nicht geklärt; jeden
falls begann Römheld seine Tätigkeit, 
als die H ütte von diesem Peter Göring, 
dem Düsseldorfer Kaufmann F r ie d r ic h  
A u g u s t D eus und dem Köln-Mül - 
heimer Kaufmann H e in r ic h  Moll ge

leitet wurde. Der am 11. Juli 1823 als fünftes einer mit 
14 Kindern reich gesegneten Pfarrersfamilie in Dautphe bei 
Biedenkopf im industriereichen Lahngebiet geborene J u liu s  
R ö m h e ld 2) hatte bis zu seinem E in tritt auf der Mülheimer 
Hütte eine eigenartige Laufbahn hinter sich gebracht. Bei 
dem Jungen hatte sich schon beizeiten ein H ang zu tech
nischen Spielereien und Basteleien bemerkbar gemacht, 
was den Vater veranlaßte, den jungen Julius 1838 bei dem 
Hofmechanikus und Münzmeister Breithaupt in Kassel 
in die Lehre zu geben, wo, wie Römheld in einem später 
von ihm angelegten Tagebuch schreibt, er in einer kleinen 
Dachstube m it einem Weck und einer Tasse Milch und mit 
Bernouillis „Vademecum“ , einem damals hochangesehenen

2) Der von  der Gemeinde ausgestellte „H eim athschein“ 
w eist noch folgende besondere K ennzeichen seines Besitzers n a ch : 
Größe 6 Schuh und 9 Zoll, dunkelblonde H aare, m ittelhohe Stirn, 
„B akenbart“ und Statur „sch lan g“ .
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technischen Leitfaden, sich körperlich und geistig auf seine 
Tagesarbeit vorbereitete, deren praktische Ergebnisse er 
durch den wöchentlich vierstündigen Besuch einer Zeichen
schule abzurunden versuchte. Bald war dem jungen 
Römheld die Anfertigung mathematischer, physikalischer 
und optischer Instrumente geläufig.

1843 wechselte der junge Techniker gewissermaßen von 
der Feinmechanik zum Maschinenbau über. Er arbeitete in 
der Buchdruckerei und Schriftgießerei von Benjamin Krebs 
in Frankfurt als Maschinenbauer, ging von da nach Karls
ruhe in die Keßlersche Lokomotivfabrik als Volontär, er
gänzte nebenbei seine, wie er selbst zugab, mangelhaften 
theoretischen Kenntnisse als eifriger Hospitant des be
rühmten Polytechnikums. Dann war sein Geld alle, und da 
winkte zu seinem Glück die Stellung bei der Friedrich- 
Wilhelms-Hütte.

Als der junge Römheld nun hier am 5. Juni 1846 seine 
Tätigkeit als „Schlosser“ , wir würden heute wohl sagen als 
„Betriebsassistent“ , im Maschinenbau begann — 42 Taler 
Monatsgehalt gab’s zu Anfang—, da zählte die H ütte mit

ihrer Belegschaft von rd. 480 Arbeitern, mit' ihrem Holz
kohlenhochofen, einem Flamm- und vier Kupolöfen und der 
ausgedehnten und einen ausgezeichneten Ruf genießenden 
Maschinenbauwerkstatt zweifellos zu den bedeutendsten 
Unternehmungen des Umkreises. Vier Monate später, am 
1. November 1846, wurde Römheld in das Konstruktions
büro übernommen, erhielt gleichzeitig die Aufsicht über 
die mechanischen W erkstätten einschließlich Schmiede 
und Kesselschmiede, später kam die Aufsicht über die 
Gießereien hinzu, und schließlich übertrug man ihm am 
1. Mai 1847 die technische Leitung des Hochofenbetriebes. 
Damit war der junge Römheld in einem auch für damalige 
Verhältnisse unerhörten Tempo innerhalb Jahresfrist vom 
Betriebsassistenten bis zum technischen Leiter eines immer
hin bedeutsamen Unternehmens aufgestiegen.

Die Gründe, die nun Römheld Mitte Juli 1847 Veran
lassung gaben, „die ersten Schmelzversuche mit Coaks im 
Hochofen zu machen“ , wie er in seinem Tagebuch schreibt, 
sind zweierlei Art. Das eine Mal war es, wie Römheld später 
dem verdienstvollen Verfasser der „Geschichte des Eisens“ , 
L udw ig  B e ck 8), selbst noch mitgeteilt hat, ein Steigen 
der Holzpreise und ein billigeres Angebot von Steinkohlen 
im Jahre 1846, was den damaligen Besitzern der Hütte 
Veranlassung gab, der Frage der Koksverhüttung näher
zutreten. Dazu kam, wie Römheld in seinem Tagebuch 
schreibt, daß ihn die Uebertragung der Leitung des Hoch
ofenbetriebes reizte, sich mit der Erzverhüttung durch 
Koks zu befassen. Wie er feststellte, konnte „bei einer 
näheren Vergleichung der westfälischen mit der belgischen 
Kokskohle ein Behinderungsgrund nich+ gefunden werden“. 
Darauf wurde, als am Ende der Hüttenreise der Holzkohlen
ofen der H ütte ausgeblasen wurde, ein Versuch mit Stein-

3) G eschichte des Eisens, 4. Abt. Braunschweig 1899
S. 704/05.

kohlenkoks gemacht. Den Koks hierzu lieferte die Zeche 
Salzer und Neuack, deren Kohlen damals für die am wenig
sten schwefelhaltigen gehalten wurden. Unweit des Kohlen
sturzes stellte die Zeche das Gelände für die zu erbauenden 
Koksöfen unentgeltlich zur Verfügung. Die Zeche ver
pflichtete sich, nur Kohlen aus ihren zwei reinsten Flözen 
Rötgesbank und Dickebank zu liefern, „den gehäuften Berg
scheffel, und zwar garantiert zu 120 Pfund, zu 2% Silber
groschen am Hochofen“. Für das Versuchsschmelzen wurde 
ein zarter, reicher Roteisenstein von der Lahn beschafft 
nebst einem kugeligen Toneisenstein aus der Wahner 
Heide. „In dem alten Holzkohle-Ofen wurde ein über alles 
Erwarten günstiges Resultat erzielt, derart, daß das ge
wonnene Eisen aus dem Hochofen direkt zu Poterie- und 
Handelsgußwaren vergossen werden konnte. Das Eisen 
ŵ ar dünnflüssig, grau, weich und fest.“

Dieses überaus günstige Ergebnis bewog anscheinend 
die Leitung der Friedrieh-Wilhelms-Hütte, Römheld mit 
dem Bau eines neuen Kokshochofens zu betrauen, der denn 
auch trotz der ungünstigen Auswirkungen, die das Jahr

1848 für die H ütte hatte — so mußte beispielsweise die 
Belegschaft von 415 auf 216 Arbeiter verringert werden —. 
im gleichen Jahre in Angriff, aber wegen der Ungunst der 
Verhältnisse erst 1849 in Betrieb genommen werden konnte. 
Zu diesem Hochofen fertigte Römheld selbst die Pläne, die 
leider bis heute noch nicht aufgefunden werden konnten. Wir 
wissen aber aus Mitteilungen des zeitgenössischen Schrift
tums4), daß dieser erste Kokshochofen Rheinlands 41 Fuß 
=  12,86 m hoch war und eine Kohlensackweite von 11 Fuß 
=  3,45 m besaß. Nach Bildern der H ütte aus der damaligen 
Zeit war der Römheldsche Ofen mit Rauhgemäuer und 
senkrechtem Giehtaufzug versehen ( Bild 1).

Zunächst ließ sich der Betrieb des Hochofens recht 
günstig an. „Der Betrieb dieses neuen Hochofens mit 
Coaks“ , schreibt Römheld in seinem Tagebuch, „lieferte 
so lange günstige Resultate, als zarte Rotheisensteine von 
der Lahn und sphärosideritische Thoneisensteine von Sieg
burg zur Verfügung standen, deren Beschaffung bei den 
damaligen Verkehrsmitteln nicht in ausreichendem Maße 
möglich wurde, weshalb zu einem neu aufgefundenen, 
ockerigen, feinkörnigen Brauneisenstein aus Ratingen über
gegangen wurde. Der Hochofengang blieb bei Anwendung 
dieses neuen Eisensteins zwar ganz regelmäßig, das dar
aus erzeugte Eisen erwies sich jedoch als wenig brauchbar.“ 
Auch ein alter erfahrener belgischer Schmelzmeister namens 
B io u , der den Rotheisenstein für gut erklärt hatte, konnte 
nach Römhelds Tagebuch in mehrwöchiger Betriebs
leitung kein besseres Ergebnis erzielen.

Aber Römheld war nicht der Mann, sich durch derartige 
Schwierigkeiten aus der Fassung bringen zu lassen. In den 
Jahren 1850 und 1851 warf er sich eifrig auf das Studium 
der Chemie, um hinter die Ursache des Versagens zu kommen. 
Er fand dann schließlich, daß der „große Gehalt an Weiß-

4) Berg- u. hüttenm . Ztg. 10 (1851) Sp. 744.

Bild 1. D ie Friedrich-W ilhelm s-Hütte in Mülheim (Ruhr) um 1850; ganz rechts der von  Röm held erbaute Kokshochofen.
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blei-Erz den Eisenstein so leichtflüssig machte, daß derselbe 
zur Schmelzung gelangte, bevor das Eisenoxydul voll
ständig reducirt war“ . Und tatsächlich gelang es ihm nach 
und nach, die Kinderkrankheiten dieses ersten rheinisch- 
westfälischen Kokshochofens zu überwinden.

Freilich konnte sich Römhelds schöpferische Eigenkraft 
auf der Friedrich-Wilhelms-Hütte nicht mehr lange aus
wirken. Als die H ütte 1852 in eine Aktiengesellschaft ver
wandelt wurde, verpflichtete Peter Göring, der inzwischen 
ebenfalls aus der Leitung der H ütte ausgeschieden war, 
Romheld als technischen Direktor der im Jahre 1852 ins 
Leben gerufenen Niederrheinischen H ütte, deren Hoch
ofenanlagen Römheld erbaute. Ln September 1854 wurde 
Römheld dann als technischer Leiter der von holländischen 
Finanzleuten gegründeten Gewerkschaft Vulcan zu Duis
burg für die Erbauung eines neuen Hochofenwerkes ge
wonnen. Als 1855 das no:h im Umbau begriffene Werk 
nicht gleich die von den Geldgebern erwarteten Gewinne 
abwarf und zudem eine schlechte Wirtschaftslage einsetzte, 
kam es zu Meinungsverschiedenheiten zwischen dem Vor
stand des „Yulcan" und dem technischen Direktor, dessen 
Tätigkeit jedoch in einem Gutachten des Königl. Ober
hütteninspektors und Direktors E n g e ls  volle Anerken
nung fand.

Und nun begann Römheld, der im Jahre 1852 eine 
Mülheimerin, W ilh e lm in e  J u n g e b lo d t ,  geheiratet hatte, 
sich einer unternehmerischen Tätigkeit zuzuwenden. Am 
1. April 1859 eröffnete er in Weisenau bei Mainz m it sechs 
Arbeitern eine Eisengießerei, die bald größere Aufträge für 
die Ausrüstung der Festung Mainz, dann von der Eisenbahn 
und größeren Maschinenfabriken erhielt und sich schnell 
ausdehnte. 1863 wurde der Betrieb nach Gartenfeld, einer 
Vorstadt von Mainz, verlegt und eine Bearbeitungswerk
stätte und Eisenbauabteilung angegliedert. Beim vierzig
jährigen Bestehen des Unternehmens im Jahre 1899 zählte 
es 120 Gefolgschaftsmitglieder. Inzwischen hatte  sich 
Römheld, nach E in tritt seiner beiden Söhne in die Firma, 
immer mehr der Förderung des Gewerbes und besonders 
dem Ausbau der Reichsunfallversicherung zugewandt. Es 
trat also neben den Techniker und Unternehmer noch der 
Soziologe. Seine fruchtbringende Tätigkeit auf sozialem 
Gebiete brachte ihm viele Ehrungen, u. a. die Ernennung 
zum Kommerzienrat und zum Geheimen Kommerzienrat. 
Als er am 7. November 1904 nach einem arbeitsreichen und 
gesegneten Leben im Alter von 81 Jahren starb, schied nüt 
ihm sicherlich eine der eigenartigsten Persönlichkeiten aus 
der Frühzeit der heimischen Industrie.

Die größte Auswirkung Römheldschen Schaffens geht 
zweifellos von der Errichtung des ersten Kokshochofens in 
Rheinland-Westfalen auf der Friedrich-Wilhelms-Hütte aus. 
Die Gegenüberstellung einiger Zahlen möge diese Auswir
kung der Rämheldschen Pionierleistung erläutern:

1837 wurden noch 90,4 %  des gesamten in Preußen her
gestellten Roheisens mit Holzkohle, 0.8 %  mit gemischtem 
Brennstoff und nur 8,8 ° 0 nüt Koks erblasen. 1851 zählte 
der Regierungsbezirk Düsseldorf 1 Kokshochofen, den der 
Friedrich-Wilhelms-Hütte, 1853 waren es schon 3, im 
selben Jahre plante die Gutehoffnungshütte den Bau von 
6 Kokshochöfen, 1854 wurden im rheinisch-westfälischen 
Industriegebiet allein 23 im Bau befindliche Kokshochöfen 
gezählt, 1856 entstanden allein im Gebiete des Oberberg
amtes Dortmund 7 neue Kokshochöfen. Jetzt waren schon 
27 Kokshochöfen in diesem Gebiet in Betrieb, und sie er
zeugten bereits 94,8 %  des gesamten Roheisens. Ueberall 
schossen die Hochofenwerke buchstäblich aus der Erde. 1850 
bauten Cli. Detillieux & Co. in Berge-Borbeck — der spätere 
„Phoenix“ — den ersten Kokshochofen; dieser sowie die 
Hochofenbauten des Dortmund-Hoerder Hüttenvereins, der 
Niederrheinischen H ütte und des „Vulcan“ in Duisburg so
wie der Henriehshütte zu Hattingen sind zweifellos un
mittelbare Folgen des durch Römheld praktisch durch
geführten Beweises, daß die heimische Steinkohle für Hoch
ofenzwecke brauchbar war.

Und gleichzeitig bedeutete dieser Beweis das Zeichen 
für eine Reihe von Zechengründungen! Neben ihnen er
streckten sich nunmehr die neuen Fronten langgegliederter 
Kokereien. Zählte man 1850 in Preußen erst 448 Koksöfen 
mit einer Erzeugung von 73 000 t, so betrug 1870 die Koks
erzeugung im Gebiet des Oberbergamtes Dortmund allein 
schon 341 000 t, 1880 war sie in diesem Gebiet bereits auf 
2 280 000 t  gestiegen. Und wenn man sich vergegenwärtigt, 
daß diese neuen Zechen, Kokereien und Hochofenwerke 
erst wieder den Schlüssel für die Entstehung einer Anzahl 
weiterer Industriezweige abgaben, dann rundet sich das 
Bild der Auswirkung der Römheldsehen Leistung zu einer 
der folgeträchtigsten Taten aus der Frühzeit der west
deutschen Industrie ab.

Gewiß, günstige Umstände, vor allem die endlich ver
nünftige Schutzzollpolitik der 1850er Jahre und die Auf
findung und Verwertung des Blackband, haben wesentlich zu 
dem gewaltigen Aufschwung der westdeutschen Industrie 
um die Mitte des vorigen Jahrhunderts beigetragen. Aber es 
bleibt zweifellos das Verdienst Römhelds, die erste Bresche 
für diese Entwicklung gelegt zu haben. Kühne Tatkraft, 
zähe Beharrlichkeit und umfassendes Können seiner schöpfe
risch begabten Persönlichkeit haben zweifellos an der For
mung des großindustriellen Gesamtbildes Rheinlands und 
Westfalens entscheidend mitgearbeitet.

Außer den angegebenen Quellen wurden noch benutzt: 
Polytechn. Cbl. 13 (1847) Sp. 917/19; Berg- u. hüttenm . Ztg. 6 
(1847) Sp. 665'66; Akten des W erkarchivs der Friedrich-W il
helm s-H ütte, M ülheim (Ruhr).

B ild  und Tagebuch Röm helds wurden aus dem F am ilien 
archiv Röm held, Hannover-Kirchrode, zur Verfügung geste llt .

Umschau.
Untersuchung über die Möglichkeit der \  ermin- 
derung des Seilgewichtes bei der Erzforderung.

Die Frage der V erm inderung des E igengew ichtes von Förder
seilen wird bekanntlich dringend für große Förderteufen. Ob
gleich die Förderteufen der schw edischen Eisenerzgruben m ei
stens nur zwischen 300 und 400 m liegen, und neuere Förder
einrichtungen für etwa 600 m Teufe vorgesehen  w erden, unter
sucht E m st R o t h e l i u s 1) eingehend die Em flußgrößen, durch 
die das Seilgewicht bestim m t wird, näm lich die Z ugfestigkeits
grenze der D rähte, die S icherheitszahl und die T otlast.

Zur K ennzeichnung des rechnerischen E influsses der Zug

*) Jem k ont. A nn. 125 (1941) S. 615/50.

festigkeit dient eine zeichnerische D arstellung von  F . H e r b s t 2) 
der erforderlichen Seüquerschnitte bei Teufen bis zu 1500 m 
und F estigk eiten  von  150, 180 und 200 k g /m m 2. D ie hieraus 
hervorgehenden V orteile hoher Z ugfestigkeiten komm en aber 
praktisch n icht v o ll zur G eltung wegen der verhältnism äßig  
geringen D auerfestigkeit der hochfesten D rähte, wofür Ergeb
n isse von  Dauerversuchen der Seilprüfstelle der W estfälischen  
Berggew erkschaftskasse3) angeführt werden. A uch in England  
fand Scoble bei den höchsten Zugfestigkeiten ein Nachlassen der 
Lebensdauer der Seüe. In  Schweden ste llte  B . G. M a r k m a n 1)

2) Z. Berg-, H ü tt .-u . Salinenw. 63 (1915) S. 303. — s) Z .V D I
73 (1929) S. 1623. —  4) Tekn. T. 52 (1922) S. 756/60.
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für das Jahr 1921 fest, daß nur bei 3 von  51 Fördereinrichtungen 
Seile m it Zugfestigkeiten zwischen 160 und 170 kg/m m 2 verwen
det wurden. Bei den übrigen waren die Festigkeiten kleiner bis 
herab zu 12 0  kg/m m 2.

Für die Berechnung der Sicherheitszahl, also des Verhält
nisses zwischen Bruchbelastung des Seiles und der Seilbelastung, 
werden in den verschiedenen Ländern verschiedene Grundlagen 
angenomm en. In  D eutschland gilt als Bruchbelastung des Seiles 
die Summe der Bruchbelastungen der einzelnen Drähte, soweit 
sie von  ausreichender Beschaffenheit sind, während in den Ver
einigten Staaten, in Südafrika und in Schweden dabei ein Ver
seilverlust in Rechnung gestellt wird. In Schweden ist dieser 
auf 10 % festgesetzt, während er in den erstgenannten Ländern 
in den Angaben der Seilfabriken über die gewährleisteten Bruch
belastungen berücksichtigt ist.

Als Seilbelastung gilt allgemein nur die statische Zugbe
lastung des geraden Seiles. D ynam ische Beanspruchungen und 
Biegespannungen werden bei der Berechnung des Sicherheits
grades vernachlässigt. Als Begründung hierfür wird in Schweden 
angeführt, daß die Größe der dynamischen' Beanspruchungen 
zu unsicher sei und sie am besten durch einen entsprechend hoch 
gewählten Sicherheitsgrad berücksichtigt werde. D ie größten  
Biegespannungen treten jeweils nur in einem  beschränkten Teil 
der verschiedenen Drähte auf, wo sie allerdings vorzeitig D raht
brüche verursachen können. Man trägt infolgedessen den 
Biegespannungen am besten Rechnung, indem  man Seilscheiben 
von angemessener Größe wählt und die Seile auf entstehende  
Drahtbrüche hin überwacht. D ie Auffassung deckt sich daher mit 
der bei uns geltenden. D ie von L. K l e i n 6) vorgeschlagene Ver
besserung der Seilherstellung kann nach Auffassung vonR othelius 
auch zu einer Verbesserung der Seilherstellung in Schweden 
führen.

D ie Sicherheitszahlen für neue Seile sind hier in folgender 
Höhe festgesetzt: Bei Vorhandensein von Fangvorrichtungen  
in seigeren Schächten 8 und in tonnlägigen 10. Ohne Fangvorrich
tungen gelten die entsprechenden W erte 10 und 12. D ie Seile 
müssen abgelegt werden, wenn ihre Sicherheit auf drei Viertel 

der obigen W erte gesunken ist.
Bei der guten Ausführung der schwedischen Fördereinrich

tungen hält Rothelius eine Verringerung der Sicherheit bei 
Teufen über 400 m für möglich, da man in den Vereinigten  
Staaten sowohl als auch in Südafrika dam it befriedigende Er
fahrungen gem acht habe. Hier ist man in neuerer Zeit dazu über
gegangen, an Stelle einer einheitlichen festen Sicherheitszahl 
eine m it zunehmender Teufe kleiner werdende einzuführen, die 
für die größten Teufen in den Vereinigten Staaten den geringsten  
W ert 4, in Südafrika 5 erreicht. Als Grund wird angegeben, daß 
in vielen tiefen Gruben eine kleinere Sicherheit m it Rücksicht 
auf die Abmessungen der Seile notwendig wird, und daß die 
dynamischen Beanspruchungen bei längeren Seilen geringer 
ausfallen als bei kurzen.

In Deutschland müssen die Seile abgelegt werden, wenn ihre 
Sicherheit bei der Seilfahrt unter 8 und bei der Förderung unter 6 
sinkt. Die Sicherheitszahlen neuer Seile werden infolgedessen  
etwa zu 9,5 und 7 gew ählt. Für K oepe-Seile sind die zuletzt 
genannten W erte vorgeschrieben.

Von großem Einfluß auf das Seilgewicht sind ferner die T ot
lasten, in diesem Falle ausschließlich des Seilgewichtes. Sie sind  
bei der Gefäßförderung am  kleinsten, die deshalb am weitesten  
in  den Vereinigten Staaten und in Südafrika wegen der dortigen  
großen Teufen verbreitet ist. Hier ist  man auch vielfach bereits 
zu Gefäßen aus Leichtm etallen übergegangen. D ie Totlast ist 
dadurch auf 90 bis 75 % der N utzlast herabgedrückt, wobei 
allerdings zu beachten ist, daß der Sicherheitsgrad in diesen  
Ländern kleiner als in Deutschland und Schweden gewählt wird. 
Ueber die in Schweden vorkom menden Verhältnisse der Tot- 
zu den N utzlasten unterrichtet die folgende Zahlentafel.

Tot- zu Nutzlast Zahl der Förderungen Verhältniszahl %
2,0 bis 1,5 ......................... 10 18
1,5 bis 1 , 2 5 ......................... • 9 Iß
1,25 bis 1,0 ......................... 22 38
1,0 bis 0 , 7 5 ......................... 11 19
0,75 bis 0,5 ......................... 5 9

57 100

B ei 28 % der Förderungen liegt also das Verhältnis unter 1,0, 
darunter befinden sich vier Gefäßförderungen. Bei Erzförde
rungen im besonderen ist die Tot- im Verhältnis zur N utzlast 
noch kleiner. D as Verhältnis liegt hier bei 36 % der Förderungen 
unter 1,0. Es beträgt im D urchschnitt 1,04, bei Kohleförderungen  
dagegen 1,54. H erm ann Herbst.

5) Glückauf 77 (1941) S. 257/64.

D a u e r m a g n e ts tä h le  m it  m a g n e t isc h e r  Vorzugslage
In  der Entwicklung der Dauermagnetwerkstoffe wurden 

besonders seit dem Jahre 1930 große Fortschritte erzielt, worüber
H. K r a in e r  und F. R a i d l 1) berichten. Beim  Vergleich der 
magnetischen W erte kann man erkennen, daß mit der erzielten 
E r h ö h u n g  d e r  K o e r z i t i v k r a f t  im allgemeinen eine V er
r in g e r u n g  d er  R e m a n e n z  verbunden ist. Diese Eigenschaft 
der Dauerm agnetwerkstoffe ist physikalisch begründet. Nach 
R. B e c k e r  und W. D ö r in g 2) g ilt für die Koerzitivkraft Hc 
nachstehende G leichung:

3 X • (Tj
(1)Hc =  2 Pc I„

worin Iro die magnetische Sättigung, X die longidutinale Magneto
striktion, CT; die inneren Spannungen und pc einen Faktor be
deuten. D ie Größe der inneren Spannungen liegt etwa in der 
H öhe der Zugfestigkeit und wird zu 100 bis 250 kg/mm2 ge
funden. Der Beiwert pc, der in der Größenordnung von etwa 1 
liegt, hängt von der V erteilung der inneren Spannungen ab 
und kann aus der nachstehenden Gleichung erm ittelt werden:

h c =  { p o- ^ -  (2)

Hierin bedeutet / a die Anfangssuszeptibilität. Die Koerzitiv
kraft wird also vor allem von der Magnetostriktion und von 
der Größe der inneren Spannungen abhängen; die Dauermagnet
werkstoffe m it hoher K oerzitivkraft haben alle auch eine hohe 
M agnetostriktion und große innere Spannungen. Weiter folgt 
aus der Gleichung (2), daß die K oerzitivkraft um so größer ist, 
je geringer die Sättigung des Dauerm agnetwerkstoffs ist.

Der w ichtigste K e n n w e r t  d e r  D a u e r m a g n e tw e r k 
s t o f f e  ist der Energiewert (B -H )max. Aus diesem Gütewert und 
dem Leistungsprodukt B r • H c erhält man den Ausbauchungs- 
beiwert nach folgender Gleichung:

(BH)ma* =  y , (3)
Br H c T’ W

wobei y  ein Maß für die Krüm mung der Entmagnetisierungslinie 
ist. Wäre die Entm agnetisierungslinie z. B. rechteckig, hätte 
y den W ert 1. Je größer y  ist, ein um so höherer Energiewert 
( B H ) ^  läßt sich bei gegebener Rem anenz und Koerzitivkraft 
erreichen. D ie Rem anenz beträgt ohne magnetische Vorzugs
richtung etwa das 0,5- bis 0,8fache der Sättigung. Das Ver
hältnis B . : I sei i_. Man kann daher auch die Verhältniszahl

(BH )n
- =  y  =  y  • i r (4)I«  -H 0

als Maß für die Krümmung der Entm agnetisierungslinie heran
ziehen. D iese Gleichung (4) gibt eine einfache Beziehung zwischen 
dem durch die Größe der M agnetostriktion und der inneren 
Spannungen gegebenen W ert I^  • H c und dem für die prak
tische Beurteilung des Dauerm agnetwerkstoffes wesentlichen 
W ert (B H )max. Der Ausbauchungsbeiwert y  und der Beiwert 

sinken m it wachsender K oerzitivkraft. Bildet man das Ver
hältnis y  : ir, so findet man, daß auch diese Verhältniszahl mit 
steigender K oerzitivkraft niedrigere W erte annimmt und, was 
besonders bemerkenswert ist, auch bei Magnetwerkst offen mit 
Vorzugslage nur von der K oerzitivkraft abhängt.

D ie E n t w ic k lu n g  d e r  D a u e r m a g n e t s t ä h le  war bisher 
durch das Bestreben gekennzeichnet, Legierungen mit einem 
höheren Produkt 1^ • H c zu finden. D ieser Wert hängt von 
dem Produkt X • ab, und diese beiden Größen lassen sich nicht 
unbegrenzt erhöhen, so daß das Produkt 1^ • H c begrenzt ist. 
Der an K obalt-Platin-L egierungen gefundene W ert von 21,7 • 106 
für ITO • H c dürfte dem oberen Grenzwert schon sehr nahe ge
kommen sein.

E ine M öglichkeit von entscheidender Bedeutung zur Ver
besserung des Gütewertes von Dauerm agnetwerkstoffen besteht 
nun darin, den Verlauf der Entm agnctisierungslinie zu ver
ändern, d. h. sie der rechteckigen Form  anzunähern. Es ist be
kannt, daß Einkristalle der ferrom agnetischen Metalle magne
tisch anisotrop sind. In  der R ichtung der leichtesten Magneti
sierbarkeit nähert sich d ie Form  der Entmagnetisierungslinie 
der R echteckfonn. In Vielkristallhaufwerken ist daher die 
E r z e u g u n g  e in e r  k r i s t a l lo g r a p h i s c h  b e d in g te n  m agne
t i s c h e n  V o r z u g s la g e  durch eine T extur denkbar, die z. B. 
durch eine K a l t v e r f o r m u n g  hervorgerufen werden könnte. 
D a der Großteil der neuzeitlichen Dauermagnetwerkstoffe im 
m agnetisch wertvollen Zustand m echanisch spröde ist, kann 
dieser W eg nur bei den wenigen p lastisch verformbaren Dauer
magnetlegierungen beschritten werden.

J) Berg- u. hüttenm . Mh. 90 (1942) S. 99/106.
2) Ferrom agnetism us. Berlin 1939. S. 214 u. 400.



22. Oktober 1942 Umschau Stahl und Eisen 907

Eine weitere M öglichkeit, m agnetische Anisotropie hervor
z u r u f e n ,  besteht in der G lü h b e h a n d lu n g  im  m a g n e t i s c h e n  
F eld . H. P e n d e r  und R. L. J o n e s 3) haben schon 1913 be
obachtet, daß durch eine G lühbehandlung im M agnetfeld die 
magnetischen Eigenschaften von Eisen beeinflußt werden 
können. K. M. B o z o r t h ,  J . F . D i l l in g e r  und G. A. K e l s a l l 4) 
haben diesen Effekt 1934 an Nickellegierungen m it 20 bis 40%  Fe 
neuerlich entdeckt. D en eingehenden A rbeiten von J . F . D i l 
lin ger  und R. M. B o z o r t h 6) können folgende wesentliche T at
sachen entnommen werden. Legt m an während des Glühens 
bei Temperaturen nahe unterhalb des Curie-Punktes ein m agne
tisches Feld an, so ist nach dem Abkühlen auf Raum tem peratur 
die Richtung des beim Glühen angelegten M agnetfeldes eine 
Vorzugsrichtung der spontanen M agnetisierung geworden. 
Dieser Effekt konnte an K obalt-Eisen-Nickel-Legierungen, 
deren Curie-Punkt über 500° liegt, nachgewiesen werden. Die 
Hysteresisschleife nim m t in der Vorzugslage eine steile, fast 
rechteckige Form an. D ie W irkung des Glühens im  M agnetfeld 
ist um so stärker, je höher die Curie-Temperatur und je lang
samer die Abkühlung im M agnetfeld ist. Zur Erklärung dieses 
Effektes schlagen Dillinger und Bozorth folgende Deutung vor. 
Beim Abkühlen im M agnetfeld bilden sich unterhalb des Curie- 
Punktes m agnetostriktive Gitterspannungen, • die zunächst 
Spannungen im W erkstoff verursachen. U nter dem Einfluß 
einer genügend hohen Temperatur gleichen sich diese Span
nungen durch plastisches F ließen aus, was zur Folge hat, daß 
das Gitter bei isotroper und positiver M agnetostriktion an jeder 
Stelle in der Richtung der spontanen M agnetisierung um einen  
bestimmten Betrag spannungsfrei gedehnt ist. N im m t man weiter 
an, daß nach Abkühlen auf Raum tem peratur diese Dehnung un
veränderlich festgehalten wird, also im W erkstoff gerichtete 
elastische Spannungen verursacht, dann ist tatsächlich  die bei 
der Wärmebehandlung vorgegebene R ichtung der M agneti
sierung eine Vorzugslage geworden.

Für die Uebertragung dieser Erkenntnisse auf Dauerm agnet
werkstoffe ergeben sich daraus w ichtige Schlüsse. Eine Aus
sicht auf Erfolg wird eine M a g n e t f e ld b e h a n d lu n g  n u r  b e i  
so lc h e n  L e g ie r u n g e n  haben, die einen hohen Curie-Punkt 
aufweisen, unterhalb des Curie-Punktes keine Phasenumwand
lung mitmachen und bei denen das langsam e Durchlaufen des 
Temperaturbereiches unterhalb des Curie-Punktes nicht zu einer 
Verschlechterung der m agnetischen Sättigung und magnetischen  
Härte führt. Es scheiden also die umwandlungshärtbaren, 
martensitischen Stähle von vornherein aus. Am aussichtsreich
sten scheint die M agnetfeldbehandlung von ausscheidungshärt
baren Legierungen, besonders der Eisen-Nickel-Alum inium - 
Legierungen m it K obaltzusätzen6).

D. A. O l l iv e r  und J . W . S h e d d e n 7) waren die ersten, die 
den Einfluß einer W ärm ebehandlung im M agnetfeld an Eisen- 
Nickel-Aluminium-Kobalt-Legierungen beobachteten. Sie haben  
gefunden, daß bei einer solchen Behandlung Rem anenz und  
Energiewert (BH )max in der R ichtung des beim Abkühlen ange
legten Magnetfeldes erhöht werden, die K oerzitivkraft hingegen  
nicht wesentlich beeinflußt wird. In  der Querrichtung haben  
Remanenz und Gütewert (B • H )max abgenommen.

Eine stärkere W irkung der M agnetfeldbehandlung war auf 
Grund der bei den m agnetisch weichen Legierungen von D il
linger und Bozorth5) gem achten Beobachtungen nur bei Dauer
magnetlegierungen m it höheren Curie-Punkten zu erwarten. 
Mit steigenden K obaltzusätzen wird die Curie-Temperatur erhöht 
und daher eine W ärm ebehandlung im  M agnetfeld wirksamer. 
Es wurde eine R eihe v o n  E i s e n le g i e r u n g e n  m i t 8 b i s l 3  % Al,
0 b is 25%  Co u n d  15 b is  2 4 %  N i u n t e r s u c h t ;  wegen der 
Einzelergebnisse sei auf die O riginalarbeit1) verwiesen. Mit 
mehr als 25 % Co haben sich die Legierungen m agnetisch  
schlechter gezeigt. D ie günstigste Zusamm ensetzung wurde zu  
8 % Al, 24 % Co, 3,5 % Cu und 14 % N i gefunden6).

Die W ä r m e b e h a n d lu n g  im  M a g n e t f e ld  kann man 
während der Abkühlung nach dem Gießen, besonders bei K o
killenguß, wobei die K okillen  aus unm agnetischen Legierungen  
bestehen müssen, durchführen. D ie Abkühlung kann aber auch 
im Magnetfeld nach einer besonderen Erwärmung vorgenom m en  
werden, wobei zw ei W ege gangbar sind. Man erwärmt einm al 
die zu behandelnden Magnete auf etw a 850 bis 900°, also auf die

3) Phys. R ev. i  (1913) S. 259.
4) Phys. R ev. 45 (1934) S. 742. Siehe auch B o z o r t h ,  R. M.: 

Phys. Rev. 46 (1934) S. 232/33; vgl. Chem. Zbl. 105 (1934) II , 
S. 3172. K e l s a l l ,  G. A .: P h y s ic s5 (1934) S. 169/72; vgl. Chem. 
Zbl. 105 (1934) II , S. 2375.

5) Physies 6 (1935) S. 279/84 u. 285/91.
6) Vgl. Z u m b u s c h , W .: Arch. E isenhüttenw . 16 (1942/43)

S. 101/12 (W erkstoffaussch. 603).

Temperatur des Curie-Punktes, und läßt sie dann mäßig be
schleunigt unter der Einwirkung des M agnetfeldes abkühlen. 
Nach den Versuchen haben sich Abkühlungsgeschwindigkeiten  
von 25 bis 100°/m in als brauchbar erwiesen. Bei höheren Er
wärm ungstemperaturen von 950 bis 1200° ergeben sich Miß
erfolge, da die Legierungen innerhalb dieser Temperaturen  
ihre guten Dauerm agneteigenschaften verlieren. Erst oberhalb 
1250 bis 1300° erhalten sie wieder, m it richtiger Geschwindigkeit 
abgekühlt, ihre wertvollen magnetischen Eigenschaften. Man 
kann daher das Abkühlen im  M agnetfeld auch nach einer E r
wärmung auf etwa 1275° in Anwendung bringen. Ist durch 
eine fehlerhafte W ärmebehandlung dieser Stahl verdorben  
worden, so läßt er sich durch eine mäßig beschleunigte A b
kühlung von 1250 bis 1300° wieder verbessern.

Ueber die notwendige S tä r k e  d e s  M a g n e t f e ld e s  konnte 
im  Gegensatz zu den Angaben des Schrifttum s6) 7)8) festgestellt 
werden, daß die Anwendung von Feldstärken über 1000 Oersted 
nicht begründet ist, da bereits m it dieser Feldstärke der volle  
R ichteffekt erzielt wird.

Die für die volle Richtwirkung notwendige E in w ir k u n g s 
z e i t  d e s  M a g n e t f e ld e s  hängt m it dem Ablauf des bildsamen  
Fließvorganges zusammen. D a dieser Fließvorgang zum v o ll
ständigen Ablauf eine bestim m te M indestzeit benötigt, muß 
auch die Einwirkungszeit des M agnetfeldes eine gewisse M indest
dauer haben. D ie durchgeführten Versuche ergaben, daß der 
Fließvorgang zu seinem Ablauf etwas mehr als 1 min benötigt. 
D ie Einwirkungszeit des M agnetfeldes muß daher diese M indest
dauer haben.

Eine längere Einwirkungszeit läßt keine weitere Erhöhung 
der Remanenz und des ir-W ertes erzielen, ist jedoch nicht von  
N achteil. D a das M agnetfeld zwischen dem Curie-Punkt 880° 
und einer Temperatur von 750° einwirken muß, weil unter 750° 
der Fließvorgang nicht mehr abläuft, ergibt sich bei der oben 
angegebenen unteren Grenze der Einwirkungszeit eine A b
kühlungsgeschwindigkeit von  weniger als 100°/m in. Eine Ver
ringerung der Abkühlungsgeschwindigkeit unter 25°/m in führt 
zu einer Verschlechterung der m agnetischen Eigenschaften  
dieser Legierungen.

Nach der Magnetfeldbehandlung sind die Dauerm agnete 
zwischen 550 und 560° anzulassen, um die K oerzitivkraft auf 
ihren H öchstwert zu bringen. Je niedriger die K oerzitivkraft 
vor dem A n la s s e n  ist, um so längere Anlaßzeiten sind er
forderlich.

Durch die Behandlung im M agnetfeld wird von den m a g n e 
t i s c h e n  K e n n w e r t e n  die Remanenz erhöht, die E ntm agneti
sierungslinie nähert sich der Rechteckform, wodurch der (BH )max- 
W ert außerordentlich gesteigert wird. D ie magnetische S ä tti
gung im  gerichteten Zustand ist gleich hoch wie im  nichtge- 
richteten Zustand. D ie K oerzitivkraft wird durch die M agnet
feldbehandlung gegenüber einer nicht im M agnetfeld, jedoch  
sonst gleich behandelten Probe in der Vorzugsrichtung um etwa  
100 Oersted erhöht, in  der Querrichtung hingegen um 150 bis 
200 Oersted erniedrigt. D ie aufgenommenen E ntm agneti
sierungskurven zeigen eine Rem anenz von  11 500 bis 12 500 
Gauß, eine K oerzitivkraft von 600 bis 700 Oersted und einen  
(B H )max-W ert von 4 bis 5 • 106 Gauß X Oersted. In  der Vor
zugslage werden ir-W erte bis zu 0,9 und y-W erte bis gegen 0,7 
erreicht. D as Verhältnis y  : ir liegt für den gerichteten und 
nicht gerichteten Zustand praktisch gleich hoch und ist nur 
von der H öhe der K oerzitivkraft abhängig. Man kann m it dieser 
Größe aus der Veränderung der Remanenz auf die Veränderung 
des (B H )max-W ertes schließen. W eiter kann daraus der Schluß 
gezogen werden, daß der Ausbauchungsbeiwert y , selbst wenn  
die Ausbildung der Vorzugslage noch w eiter getrieben werden  
könnte, über einen offenbar von der K oerzitivkraft abhängigen  
W ert nicht ansteigen kann. Selbst wenn es gelänge, d ie Vor
zugslage so w eit auszubilden, daß die Rem anenz gleich  der 
Sättigung wäre, würde y  nicht über das Verhältnis y  : ir anwach- 
sen. Für i ,  =  1 würde y  : ir auch den Grenzwert für y ' dar
stellen. D am it ist es m öglich, größenordnungsmäßig den theo
retisch wahrscheinlichen Grenzwert für (BH )max zu berechnen, 
der sich etwa m it 10 bis 15 • 106 Gauß X Oersted ergibt.

D ie Steigerung des (B H )max-W ertes auf 4 bis 5 • 106 Gauß X 
Oersted durch die Vorzugslage bedeutet n icht nur eine Ver
besserung der Legierungsausnützung, sondern eröffnet der 
M agnettechnik ganz neue W ege, da es dadurch m öglich wurde, 
größte m agnetische Energie auf kleinsten R aum  zusam m en
zuballen. H elm ut K ra in er  und F ra n z R a id l.

7) Nature, Lond., 142 (1938) S. 209; nach  Chem. Zbl. 109 
(1938) II , S. 3517/18.

8) J e l l i n g h a u s ,  W .: Techn. M itt. Krupp, A: Forsch.-Ber., 
3 (1940) S. 143/45.
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Einfluß von Chrom auf die Zunderbeständigkeit 
von Gußeisen.

C. 0 .  B u r g e s s 1) berichtet über Z u n d e r v e r s u c h e  an  
c h r o m h a lt ig e m  G u ß e is e n  m it der aus Zahlentafel 1 ersicht
lichen Zusammensetzung. Der W erkstoff wurde wahrscheinlich  
im Elektroofen erschmolzen. D ie angegebenen Biegefestigkeiten  
beziehen sich auf den am erikanischen Biegestab von  28,6 mm  
Dmr. und 305 mm Auflageentfernung; sie sind in internationale  
Maße (theoretisches Verhalten) umgerechnet; bei der prakti
schen Prüfung m it dem Probestab von 30 mm Dmr. und 600 mm  
Auflagelänge hätten  die B iegefestigkeiten verm utlich um etwa
7 %, die Durchbiegungen um  16 % niedriger gelegen2). Zur 
Zunderprüfung wurden von  den Biegestäben Scheiben von  
13 mm Dicke abgeschnitten, wobei die Zylinderfläche der Probe

Zahlentafel 1. Z u s a m m e n s e tz u n g , G e fü g e  u n d  B i e g e f e s t i g k e i t  d er  v o n  
C. O. B u r g e s s  u n te r s u c h t e n  G u ß e is e n .

von 1  %, wie sie häufig em pfohlen w erden, n u r eine so geringe 
W irkung ausüben, daß heute ein  solcher Chrom zusatz nicht ver. 
treten werden kann. Ueber den E in flu ß  des Kohlenstoffgehaltes 
zeigt Zahlentafel 2, daß bei 17 und 25 % Cr Kohlenstoffgehalte 
bis 3 % den Zunderschutz n ich t beeinflussen.

Zahlentafel 2. V e r g le ic h  d er  Z u n d e r b e s tä n d ig k e i t  von  
C h r o m s ta h l  u n d  C h r o m g u ß e is e n .

% C % Cr
Gewichtsverlust nach 360 h in g/cm2 bei

700° 800° 900° 1000°

0,13
2,90

17,56
17,06

0,001
0,003

0,001
0,001

0,013
0,009

0,222
0,124

0,12
2,94

27,25
25,18

0,001
0,002

0,001
0,001

0,003
0,001

0,009
0,011

% o  
ge

samt

% o  
ge

bunden
% Si % Cr Bruch Lage im Zu

standsschaubild3) Karbidphase
Biege

festigkeit
kg /mm 2

Durch
biegung

mm

2,98 0,40 2,22!) 0,01 grau bis meliert untereutektisch (Or, Fe)3C 36,0 8,1
2,98 0,63 2,21 0,54 grau bis meliert untereutektisch (Cr, Fe)sO 49,6
3,05 1,26 2,28 1,06 grau bis meliert untereutektisch (Cr,Fe)3C 36,0 9,1
3,09 2,98 2,32 1,99 grau bis meliert untereutektisch (Or, Fe)3C 38,4 6,1
3,08 — 2,46 3,81 weiß untereutektisch (Cr,Fe)„C 33,5 5,1
3,10 — 2,52 6,15 weiß eutektisch 26,0 4,1
3,03 — 2,53 8,27 weiß eutektisch l(Cr,Fe)7C3 +  

((Cr.Fe^C
43,5 6,1 J

2,88 — 2,45 11,00 weiß eutektisch 38,4 6,1
2,92 — 2,66 13,28 weiß eutektisch 52,1

36,0
7,1

2,90 — 2,402) 17,06 weiß eutektisch 1 5,1
2,94 — 2,40 25,18 weiß übereutektisch (Cr, Fe)7C3 60,7 7,1 1

!) Dazu 0,56 % Mn, 0,106 % P und 0,024 % S. 2) Dazu 0,66 % Mn, 0,103 % P und 0,023 % S. *) Nach 
W. Tofaute, A. Sponhcuer und H. Bennek sowie W. Tofaute, C. Küttner und A. Biittinghaus.

m it Gußhaut blieb, nur wenige Proben wurden auf 25 mm Dmr. 
geschliffen. D ie Proben wurden 360 h bei 700, 800, 900 und  
1000° in  Luft geglüht, wobei jew eils nach 24, 72, 120, 168, 216,
264 und 312 h  der Versuch unterbrochen wurde und die Proben  
völlig  abkühlen konnten. D abei standen die Proben auf einer 
13 mm dicken P latte  aus einer Eisenlegierung m it 25 % Cr und  
12 % N i, und zwar in 6 mm tiefen Ausdrehungen m it 35 mm Dmr.

D aß d ie Z u n d e r u n g  z u e r s t  sc h n e l
le r  und dann langsam er vor sich geht, 
ist  bekannt und wird für chromhaltiges 
Gußeisen erneut durch Bild 2  für 800° 
belegt. D ie Folgerungen für die Berech
nung der voraussichtlichen Verzunderung 
für lange Z eit aus Kurzversuchen sind 
bekannt. Man kann aber auf Grund 
von K urven ähnlich der in Bild 2 sagen, 
daß bei 700° etwa 6 % Cr, bei 800° etwa 
8 % Cr, bei 900° etw a 17 % Cr und bei 
1000° etw a 25 % Cr benötigt werden, um 
eine sicher haftende Schutzschicht zu 
bilden, wenn schon bei 700 bis 800° auch 
2 % Cr einigen Schutz geben.

Bild 1. Einfluß des Chromgehaltes von 
Gußeisen auf den Zunderverlust nach 360 h.

Hierdurch war es m öglich, die durch die O xydation eingetretene  
Gewichtszunahme der Proben genau zu erfassen, da etwa abge
sprungener Zunder in  die Taschen fiel und für die W ägung der 
Proben gesichert werden konnte. Zur Erm ittlung des Proben
gewichtes ohne Zunder wurden die Proben gesandstrahlt.

B ild  1 gibt den G e w ic h t s v e r lu s t  der entzunderten Proben  
nach 360 h wieder; Verluste unter 0,004 g /cm 2 liegen unterhalb  
des Beobachtungsfehlers. D ie Kurven zeigen vor allem , daß bei 
800, 900 und 1000° Chromzusätze von etwa 2 bis 4 %  zunächst 
em en Zunderschutz geben; ein nennenswerter Schutz darüber 
hinaus ist  erst wieder durch Erhöhung des Chromgehaltes auf 
6 bis 11 % möglich. B ild  1 zeigt aber auch, daß Chromgehalte

J) Proc. Amer. Soc. Test. Mater. 39 (1939) S. 604/25.
2) H e l le r ,  P . A ., und H . J u n g b lu t h :  Techn. M itt. K rupp

2 (1934) S. 106/16, vor allem Zahlentafel 12; Arch. E isenhüttenw
8 (1934/35) S. 75/82.

20 W  BO 60  700 120
Glüh zeit in h

Bild 2. Abhängigkeit der Verzunderung von 
Gußeisen bei 800° von der Glühzeit.

D ie G e f ü g e u n t e r s u c h u n g e n  ergaben im Grunde keine 
neuen Erkenntnisse gegenüber denen nach den Arbeiten von 
W . T o f a u t e ,  A. S p o n h e u e r  und H . B e n n e k 3) sowie W. T o 
f a u t e ,  C. K ü t t n e r  und A. B ü t t i n g h a u s 4). Vielleicht ist 
bemerkenswert, daß nach Zunderung bei 700° bis 2 % Cr noch 
eine dünne Ferrithaut gefunden wurde, die erst bei 6 % völlig 
verschwand; bei 800° lagen die G ehalte bei 2 und 8 %, bei 
900° bei 4 und 13 % sowie bei 1000° bei 4 und 17 %. Auch will 
Burgess bei unlegiertem  Gußeisen und bei den Proben mit höch
stens 2 % Cr in der Zunderschicht einen neuen Gefügebestand
te il gefunden haben, den er „M etall-O xyd-Bestandteil“ (inetal- 
oxyde-constituent) nennt und den er für eine feine Ausscheidung 
von E isenoxyd aus einem  übersättigten Ferrit hält. In den bei
gegebenen Bildern kommt aber dieser neue Bestandteil so 
schlecht zum Ausdruck, daß der Berichterstatter auf eine 
Stellungnahm e zu dieser Angabe verzichten möchte. 
______________  H ans Jungbluth.

3) Techn. M itt. K rupp 4 (1936) S. 172/80; Arch. Eisen
hüttenw . 8 (1934/35) S. 499/506 (W erkstoffausscli. 302).

4) Techn. M itt. Krupp 4 (1936) S. 181/94; Arch. Eisen
hüttenw . 9 (1935/36) S. 607/17 (W erkstoffaussch. 343).

Chromgehalt in °io
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Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

(P a te n tb la tt X r. 42 vom  15. O ktober 1942.)

Kl. 7 a, Gr. 15, D  74 189. Schrägwalzwerk zur H erstellung  
i n s b e s o n d e r e  dünnwandiger nahtloser Rohre. E r f.: Josef Mehren, 
D ü s s e ld o r f ,  u n d  D r. F ritz K ocks, Berlin-Zehlendorf. A nm .: 
Deutsche Röhren werke, A .-G ., Düsseldorf.

Kl. 18 b, Gr. 18, R  98 387. Verfahren zum  A bscheiden von  
Silizium, Mangan, Vanadin u. dgl. aus R oheisen. E rf.: Dr. Her
mann Röchling, Völklingen (Saar). A nm .: R öchling’sche Eisen- 
und Stahlwerke, G. m. b. H .. V ölklingen (Saar).

Kl. 18 c, Gr. 2 /24 , D  82 301; Zus. z. Anm . D  82 250. Ver
fahren und Vorrichtung zum  H ärten langer V oll- oder H ohl
körper. Erf.: A dolf S todt, Sandberg über W uppertal-V oh
winkel, und Andreas Groote, D ortm und. A nm .: Dortm und- 
Hoerder H üttenverein, A .-G ., D ortm und.

Kl. 18 c, Gr. 3/15, D  84 176. Aufkohlen von Chromstählen. 
Erf.: Dr.-Ing. Gerhard R iedrich, K refeld. A nm .: D eutsche  
Edelstahlwerke, A .-G ., K refeld.

Kl. 18 c, Gr. 3 /25 , S 129 777. W älzlagerstahl. Societä  
Anonima Officine di Villar Perosa, Turin (Italien).

Kl. 18 c, Gr. 5 /30 , H  163 366. V orrichtung zum  Anlassen  
länglicher W erkstücke an ihrem  einen Ende. E rf.: Carl H umm el, 
Stuttgart-Degerloch. A nm .: H ahn & K olb, Stuttgart.

Kl. 18 c, Gr. 11/10, S 146 927. Verfahren zum  B etrieb von  
gefeuerten W ärmöfen. E rf.: O tto Steuer, Berlin-Rahnsdorf. 

Anm.: Friedrich Siemens, K .-G ., Berlin.
Kl. 2 1 g , Gr. 31 01, D  79 442. D auerm agnetsystem . Erf.: 

Dr.-Ins. Franz Pölzguter und H ans Peter K ienberger, Bochum. 
Anm.: Deutsche E delstahlw erke, A .-G ., Krefeld.

K l. 24 k, Gr. 5 /02 , O 24 852. Gewölbe für Industrieöfen, 
insbesondere für Drehrohr- oder Tromm elöfen. Erf.: D ip l.-Ing. 
Rudolf H auenschild und D ip l.-Ing. R udolf Maurer, München. 
Anm.: Oesterreichische M agnesit-A .-G ., R adenthein , München.

K l. 40 b, Gr. 2, K  157 795. Verfahren zur H erstellung von  
sinterungsfähigen Form körpem . E rf.: D r. W alther D aw ihl, 
Kohlhasenbrück bei B erlin, P ost Potsdam -Babelsberg. Anm .: 
Fried. Krupp A .-G ., Essen.

K l. 48 a, Gr. 1 /04 , M 143 078. Verfahren zur Verringerung 
bzw. Verhinderung der Säurekorrosion von  M etallen oder Me
tallegierungen, besonders von  E isen  und Eisenlegierungen. Erf.: 
Dipl.-Ing. Dr. techn. W illibald  Mac-hu und D ip l.-Ing. Dr. techn. 
Oskar Ungersböck, W ien. A nm .: D ip l.-Ing . Paula Mac-hu, geb. 
Kohlmüller, und D ip l.-Ing. D r. techn. Oskar Ungersböck, Wien.

K l. 49 c, Gr. 20/01, D  80 951. Vorrichtung zum  elektro- 
induktiven Erhitzen von m etallischen, spanabhebend zu bearbei
tenden W erkstücken. E rf.: D r.-Ing. Gerh. Senlen und Jean  
v. d. Koehn, R em scheid. A nm .: D eutsche Edelstahlw erke, 
A.-G., Krefeld.

K l. 49 h, Gr. 34 02, K  163 221. Verfahren zum  H erstellen  
einer Auflage von  w annfester Bronze bei schweißrißempfind
lichen Stählen, insbesondere Chrom- oder Kupfer-M olybdän- 
Stahlguß. Erf.: D ip l.-Ing . Arthur Peters, K iel-G aarden. Anm.: 
Fried. Krupp Germaniawerft, A .-G ., K iel-G aarden.

K l. 49 h, Gr. 37, G 103 897. Schälm aschine zur gleichzeitigen  
Bearbeitung mehrerer oder aller Längsflächen von  W alzblöcken 
mittels Sauerstoffs. E rf.: A lfred J . M iller, Garwood, X . J. 
(V. St. A .), Jam es H . Bucknam , Cranford, N . J . (V. S t. A .), 
und W. C. W eidner, N euyork. A nm .: G esellschaft für l in d e ’s 
Eismaschinen, A .-G ., H öllriegelskreuth bei München.

K l. 49 i, Gr. 4, Sch 123 344. V erfahren zur H erstellung von  
Schraubenbolzen hoher F estigk eit. D r.-Ing. K arl Schimz, 
Berlin-Halensee.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt 2sr. 42  ̂om 15. Oktober* 1942.)

K l. 2 1 h , N r. 1 5 2 4  074. Induktionsofen. D r.-Ing. Ulrich 
Schwedler, Essen.

K l. 24 k , Nr. 1 5 2 3  917. W inderhitzer. V ereinigte K ork
industrie, A .-G ., Beilin-Schöneberg.

Deutsche Reichspatente.
KI. 49 h, Gr. 3601, Nr. 721 920, vom  2. März 1938; ausgegeben  

am 23. Juni 1942. S t e i r i s c h e  G u ß s t a h lw e r k e ,  A.-G -, in  
^  ien . (Erfinder: Dr. H ans L egat in  K öln -D eutz.) Gasschmelz- 
oder Lichibogenschiceißdraht für d ie Verbindung von Stahl teilen.

Der Schweißdraht b esteh t aus im  w esentlichen  ferritischem  
oder austenitischem  Stahl und en thält noch gleichzeitig  Alu-

J) D ie Anmeldungen liegen  von  dem  angegebenen Tage an  
während dreier M onate für jederm ann zur E insicht und E in 
sprucherhebung im  P atentam t zu Berlin  aus.

m im um , Mangan, N iob und Tantal in  einer Gesamtmenge von  
1,6 bis 3,2  % m it der Maßgabe, daß sich der Aluminium gehalt 
zum  M angangehalt w ie 1:12 bis 1:16 verhält, der Niobgehalt 
kleiner als der M angangehalt is t  und sich der Niob- zum  Tantal
gehalt w ie 4 ,5 :5 ,5  b is 6 ,4  verhält.

um schließen, unter W inkeln von  120° versetzt, ein K aliber vom  
Durchm esser d , wobei sich der Durchm esser e  der R ollen  am  
B oden der R ille  f  gem essen versteht. D ie Stoßbank enthält eine 
Anzahl von  K alibern, d ie größer i s t  als das Streckungsverhältnis, 
d. h. das V erhältnis des gestreckten Rohres zu der als Ausgangs
w erkstück benutzten  Luppe.' S o ll d ie Luppe a der Länge g auf 
z. B . d ie dreizehnfache Länge 13 g  gestreckt werden, so hat d ie  
Stoßbank mehr als 13, z. B . 17 K aliber h, b is h17, d ie  so nahe 
aneinandergerückt und derart abgestuft sind, daß sich das W erk
stück bei seinem  E in tr itt in  das k leinste K aliber m indestens auf 
die halbe Länge 6, 7 g  der Kaliberreihe 11 g erstreckt und sich  
dabei m indestens in  der H älfte  der Gesamtanzahl der K aliber 
befindet, z. B . in  den 11 K alibern h- b is h17.

Kl. 7 a, Gr. 23, Nr. 721 951, vom  4. April 1939; ausgegeben  
am 24. Jun i 1942. W ilh e lm  S c h a g e n  in  D ü s s e ld o r f -O b e r 
k a s s e l .  Anstellvorrichtung für Walzwerke.

Im  Ständer a lieg t ein  Druckzylinder b, der durch die R ing- 
m utter c im  Ständer befestigt ist und einen Doppelkolben d en t
h ä lt; dieser ist  m it dem  W alzenlager e fest verbunden und kann  
durch d ie  Druckkammern f und g nach oben oder unten  gedrückt 
werden. Zum E instellen  eines bestim m ten W alzenabstandes wird

d ie W alze h  zunächst dadurch gesenkt, daß auf d ie Druckkammer 
g ein  höherer Druck als d ie Belastung der z. B . ständig  unter 
Akkum ulatordruck stehenden Druckkammer f beträgt. Im  da
durch entlasteten  aus zw ei Drehkeilen i ,  k  bestehenden K eilge
triebe wird der Drehkeil k , der um  den K olbenhals drehbar is t , 
gegen den K eil i ,  der m it dem  Lager e  fest verbunden is t , m it 
H ilfe des Schneckenrades 1 m it Handrad oder M otorantrieb ver
se tz t, wodurch bei der dann folgenden E ntlastung der Druck
kammer g eine Veränderung des A bstandes zwischen Lager e und  
Zylinder b erreicht wird. D as Maß der V ersetzung des Drehkeils i 
rich tet sich  nach dem  zw ischen den W alzen h  und m  gewünschten  
A bstand.

Kl. 7 b, Gr. 3^0, Nr. 721 927, vom  5. Januar 1937; ausgegeben 
am 22. J u n i 1942. Französische Priorität vom  20. Ju li 1936. 
T u b e  I n d u s t r i a l  P a r t i c i p a t i o n  L td . in  B r e g a n z o n a ,  
L u g a n o , S c h w e iz .  (Erfinder: D ipl.-Ing. K aroly K orbuly in 
Csepel, U ngarn.) Stoßbank zum  Strecken to n  vorgelochten becher
förmigen L uppen  in einem Hub auf mindestens die zehnfache Länge.

D ie vorgelochte Luppe a wird in  einem  Hub auf m indestens 
die zehnfache Länge in  K alibern gestreckt, die aus antriebslosen  
R ollen  b geb ildet sind; diese sind in  einem  Träger c gelagert und
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Wirtschaftliche Rundschau.
Die Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten von 
Amerika im ersten Halbjahr und im Juli I942>

Die Stahlerzeugung entwickelte sich bis Juli 1942 wie folgt:

Januar ..........................................
Februar..........................................
M ärz..............................................

1942

6 450 
6 477 
6 695

1941 
(in 1000 t) 

6 286
5 659
6 470

1940

5 230 
4 106
3 982

insgesamt 1. Vierteljahr . . .

A pril..............................................
M a i ..............................................
J u n i ..............................................

19 622

6 541 
6 695 
6 368

18 415

6 131 
6 443 
6 169

13 318

3 720
4 507
5 132

insgesamt 2. Vierteljahr . . . 19 604 18 743 13 359
insgesamt 1. Halbjahr . . . . 39 226 37158 26 677
J u l i .............................................. 6 486 6 188 5 193

Einfuhr Ausfuhr

1*940
t

1941
t

1940
t

1941
t

Roheisen und Eisenlegierungen . . . 862 174 5 820 24 706
Gewöhnlicher Stahl in Blöcken und 

H albzeug.............................................. 92 642 16 436 183 427
Legierter S t a h l ...................................... 144 56 8 15

184 864 10 473 11 413
B le c h e ...................................................... 565 176 486 1824
W eiß b le ch .............................................. 699 337 346 225
B a n d s ta h l.............................................. 110 274 248 89
Röhren und Verbindungsstücke . . . 49 230 488 609
S ch ien en .................................................. — — 116 148
Schwellen, Laschen, Unterlagsplatten, 

W e ic h e n .............................................. 2 87 99
Achsen und R ä d e r ............................. — 0,4 21 35
Konstruktionsteile................................. 22 2 697 970
Schmiede- und Preßstiicke................. 25 28 22 41
Draht und Drahterzeugnisse . . . . 167 273 1 520 1 802
S onstiges.................................................. 3 186 741 490 913

insgesamt 98 655 19 593,4 21005 43 316

Spaniens Eisen- und Manganerzförderung sowie 
Ferromangan- und Ferrosilizium-Erzeugung im 

ersten Halbjahr 1942.
Die spanische Eisenerzförderung betrug im  ersten Halbjahr 

1942 695 980 t gegen 522 008 t zur gleichen Zeit des Vorjahres, 
was eine Zunahme von 33 % bedeutet. Gegen das erste Halbjahr 
1940 (855 609 t) blieb das Ergebnis allerdings noch um 19 % 
zurück. An Manganerz wurden 9714 t  gefördert, an  Schwefel
kies 197 638 t. Die Erzeugung an Ferromangan stellte sich auf
3 846 t, die an Ferrosilizium  auf 2 506 t .

Spaniens Roheisen- und Flußstahlerzeugung im 
ersten Halbjahr und im Juli 1942.

Im  ersten Halbjahr 1942 erreichte die Stahlerzeugung einen 
neuen Höchststand. Das Ergebnis des ersten Halbjahrs 1941 
wurde um 5,6 % übertroffen, das des ersten Halbjahrs 1940 um 
47 %. Selbst die Höchstzahlen des zweiten Halbjahres 1941 
(38 118 000 t) wurden um 3 %  überschritten. Von der gesamten  
Stahlerzeugung entfielen 34 911 000 t  oder 89 % auf Siemens- 
M artin-Stahl, 2 550 000 t  oder 6,5 % auf Bessemerstahl und
1 765 000 t  oder 4,5 % auf Elektrostahl. Die Erzeugung von  
Siemens-Martin-Stahl hat gegenüber dem ersten Halbjahr 1941 
um 2 % zugenommen, die von Bessemerstahl um 8 % und die 
von Elektrostahl um 47 %. Die Ausnutzung der Leistungs
fähigkeit schwankte bei Siemens-Martin-Stahl zwischen 95,4 %  
im Januar und 99,5 % im Mai, bei Bessemerstahl zwischen 
79,5 % im Mai und 88 % im Februar und bei Elektrostahl 
zwischen 96,2 % im Februar und 104,8 % im Juni.

Spaniens Außenhandel in den Jahren 1940 und 1941.

Spanien Roheisenerzeugung Flußstahlerzeugung
1942 1941 1940 1942 1941 1940

t t t t t t
Januar . . . . 43 843 38 013 46 183 55 764 56 764 64 043
Februar. . . . 36 498 33 963 41 413 44 217 54 733 61 335

54 663 42 049 49 890 54 520 56 448 64 772
insgesamt

1. Vierteljahr 135 004 114 025 137 486 154 501 167 945 190 150

A pril................. 44 776 45 011 47 663 53 296 63 510 69 301
47 313 49 190 47 994 57 872 65 599 64 581
46 654 49 697 49 438 54 057 61 458 64 490

insgesamt
2. Vierteljahr 138 743 143 898 145 095 165 225 190 567 198 372
1. Halbjahr 273 747 257 923 282 581 319 726 358 512 388 522

47 600 50 537 51 543 55 224 60 403 66 446

Die Roheisenerzeugung ist im ersten Halbjahr 1942 gegen
über der gleichen Zeit des Vorjahres demnach um 6 % gestiegen, 
allerdings gegen 1940 noch um ein geringes, und zwar um 3 %, 
gesunken. Gegen das zw eite Halbjahr 1941 (279 103 t) blieb sie 
um  2 %, gegen das von  1940 (298 190 t) um  8 % zurück. Bei 
Flußstahl konnten die Zahlen der beiden vorhergehenden Halb
jahre gleichfalls n icht erreicht werden, sondern blieben um 
10 % gegenüber denen des ersten Halbjahres von 1941 und um 
17,7 % gegenüber denen von  1940 zurück; gegenüber dem 
zweiten Halbjahr 1941 (328 832 t) betrug der Rückgang 2,9 % 
und gegenüber dem von  1940 (391 400 t) 22,5 %.

In der Provinz B is k a y a  wurden erzeugt :
Roheisen t 

. , 26 540 
19 949 

. . 26 749

Flußstahl t
31 902 
23 214
32 242

insgesamt 1. Vierteljahr 1942 . . . . 73 238 87 358

. . 26 288 31175

. . 29 737 34 929

. . 27 972 30 448

insgesamt 2. Vierteljahr 1942 . . . . 83 997 96 552
insgesamt 1. Vierteljahr 1942 . . . . 157 235 183 910

. . 29 152 31147

Von der gesam tspanischen R oheisen- und Flußstahlerzeu
gung entfielen im ersten Halbjahr 1942 m ithin jedesmal rd. 58 % 
auf die Provinz B iskaya.

Vereinsnachrichten.
Eisenhütte Oberschlesien,

Bezirksverband des Vereins D eutscher E isenhüttenleute 
im N S.-B und D eutscher Technik.

Am Sonnabend, dem 3. Oktober 1942, hatte die Eisenhütte  
Obarschlesien, Bezirksverband des Vereins Deutscher E isen
hüttenleute im N SB D T ., ihre M itglieder in Gleiwitz zu einer 
A r b e it s ta g u n g  versam m elt, die sich  eines sehr lebhaften  
Besuches erfreuen konnte.

Dank dem Entgegenkommen der W erksleitung konnte die 
Tagung m it einer gut besuchten B e s i c h t ig u n g  der Oberhüt
ten A.-G., Drahtwerke, eingeleitet werden, die den Teilnehmern  
viele  wertvolle Anregungen bot.

In der sich anschließenden und besonderen fachlichen A uf
gaben gewidmeten V o r t r a g s s i t z u n g  im Stadttheater zu G lei
witz nahm nach Begrüßung durch den Vorsitzenden der Eisen
hü tte Oberschlesien, Gauamtsleiter im Am t für Technik D r.-In». 
S. K r e u z e r ,  Gleiwitz, zunächst Dr.-Ing. H. B a n s e n , R hein
hausen, das W ort zu seinem  Vortrage:

Kritische Betrachtungen der eisenhüttenmännischen Verfahren 
und die Folgerungen für die oberschlesische Eisenindustrie.

Der Vortragende führte dabei etwa folgendes a u s: D ie N ach
frage nach K ohle und Koks für die K ohlechem ie und die Sorge

um die abbauwürdigen Fettkohlenm engen zwingen dazu, den 
Koksverbrauch je t  Roheisen zu senken. Das Verhältnis C02/C0 
im Hochofen ist praktisch bei etwa 30/70 begrenzt, weil bei Ver
brennung m it Luft der H eizw ert des Gases unter die Brenn
fähigkeit sinkt. Beim  Arbeiten m it Sauerstoff fä llt diese Grenze 
fort. Auch kann m an durch vorheriges R östen von Erz und 
K alkstein das C 0 2/C 0-V erhältn is für die Reduktion verbessern. 
Das Arbeiten m it k lassiertem  Möller und die Sinterung der Fein
erze wirken auch in dieser R ichtung. Bei Vergleichmäßigung 
des Möllers durch E rzschichtung und m aschinelle Abtragung 
kann man auf E inhaltung des B aser "'ades und Mangangehaltes 
und dam it auf eine gleichmäßige Rohe.senanalyse kommen. Das 
Ziel zur Senkung des Koksverbrauches für eine Schlackenmenge 
von etwa 1000 kg auf 1000 kg je t  R oheisen in der Richtung 
auf 800 kg liegt vor allem  für Oberschlesien vor, weil für eine 
zu steigernde Roheisenerzeugung nur beschränkte Mengen gut 
backender K okskohlen verfügbar sind . Der m it der Schwelkoks
erzeugung steigende K oksgrusanfall d ient zur thermischen Vor
bereitung der Erze und des K alksteins. Auch ist er zum Bennen 
der sauersten Erze und zum B rikettieren m it Feinerzen zu ver
wenden. Ascheärmerer H ochofenkoks senkt den Koksverbrauch. 
D ie Energieerzeugung auf den Zechen für Eigenbedarf und Zu
schuß für die E isenindustrie ist  auf M ittelprodukte und ärmere 
Flöze zu verlegen. K oksofenbeheizung auf der H ütte soll durch
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G ich tgas erfolgen. K oksofengas so ll nur für hochwertige Zwecke 
verw en d et werden. Schwelkoks ersetzt H ochtemperaturkoks im  
H au sb ran d  u n d  a n  Gaserzeugern.

Ein nächster w ichtiger Punkt betrifft die A u s r ic h tu n g  
der h ü t t e n m ä n n is c h e n  V e r fa h r e n  n a c h  d er  M a n g a n - ,  
S ch w efe l-  u n d  P h o s p h o r fr a g e .  D ie M anganversorgung 
fordert auch für die Zukunft ein m anganarm es Roheisen für die 
Stahlerzeugung, um  den M anganverlust in  der Hochofenschlacke 
zu senken. Gegenwirkung gegen die Erhöhung des Schwefel
gehaltes im Roheisen durch R östen  der Erze, Erniedrigung des 
Kokssatzes, ascheärmeren K oks, gleichm äßigen Möller, basische 
Schlacke, so daß der Silizium gehalt zwischen 0,5 und 1 % ge
halten werden kann. E insatz im  Siemens-M artin-Ofen ist  
silizium-, phosphor- und schwefelarm  zu halten. Schrott ist 
schon an der E n tfa llste lle  einsatzfähig zu m achen. Bei sauberem  
Einsatz und kleinster Schlackenm enge Leistungssteigerung und 
gutes Manganausbringen auch bei niedrigem  M angangehalt im 
Roheisen. Siem ens-M artin-Stahlerzeugung ist auf Schrott m it 
etwa 30 % phosphorärmeren R oheisens für Q ualitäten zu be
schränken. Phosphorhaltige Erze und Schlacken sind auf 
Thomasroheisen zu verarbeiten. W indfrischwerke, die m it K alk
bühne, Dolom itanlage und Schlackenm ahlanlage ausgerüstet 
sind, gestatten besser als der Siemens-M artin-Ofen die Anpassung 
an jede Roheisenzusam m ensetzung. Als chem ischer Wärme- 
träger dient entweder Phosphor oder M angan. In  dem einen 
Falle wird eine verkaufsfähige Phosphatschlacke (Thomasmehl), 
im anderen Falle ein M angankonzentrat, das auf Ferromangan 
verarbeitet werden kann, erzeugt; bei vanadinhaltigen Erzen ist 
auch die H erstellung eines Vanadinkonzentrats möglich. Auch 
Vereinigung von  Mangan und Phosphor zur gestuften Mangan- 
oder Phosphorkonzentration ist m öglich.

Der große A nteil von  H andelsgüte in  der Erzeugung der 
oberschlesischen H üttenw erke und der große Thomasmehlbedarf 
des Ostens drängen zum  Bau von  Thom aswerken. D ie Erz- 
beschaffung muß durch einen Ausgleich m it den westlichen  
Werken erfolgen, um deren phosphorarme Versorgung zu ver
bessern. Durch erhöhten Roheisenverbrauch beim Thom asver
fahren erfährt die Schrottversorgung der Siemens-Martin- und 
Elektrostahlwerke eine Verbesserung.

Mit lebhafter A nteilnahm e war die Versammlung den 
richtungweisenden Ausführungen des Vortragenden gefolgt und 
dankte m it reichem B eifall.

Der nächste Vortrag von  D r.-Ing. 0 .  K u k la ,  K attow itz, 
beschäftigte sich m it dem  Them a:
Neue W ärmebehandlungsverfahren zur Verbesserung unserer 

heutigen Stähle.
Durch die E ntw icklungsarbeit in  den letzten  Jahren ist es 

gelungen, so führte der Vortragende aus, an Stelle der hoch- 
legierten Stähle sogenannte A ustauschstähle zu schaffen, die 
nach entsprechender W ärm ebehandlung die gleichen Eigen
schaften aufweisen wie die früher verwendeten W erkstoffe. 
Der W ärmebehandlung komm t bei diesen Arbeiten besondere 
Bedeutung zu, und so lieg t auch die Aufgabe nahe, A rbeitsver
fahren zu entwickeln, durch die die qualitativen  Eigenschaften  
der Stähle im  allgem einen, also nicht nur die der Austausch
stähle, gehoben werden. Auf zw ei derartige Verfahren, nämlich  
die Härtung und Vergütung unm ittelbar aus der Walzwärme 
und die besondere Homogenisierungsglühung, ging der Vor
tragende sodann näher ein. D as erste Verfahren besteht darin, 
daß man die W ärm ebehandlung, also H ärtung oder Vergütung 
der Stähle, unm ittelbar an ihre W armverformung anschließt, 
wobei die Abhärtung bei tieferen Temperaturen vorgenommen 
wird als sonst üblich. Der V ortragende gab eine Deutung der 
nach dieser Arbeitsweise erhaitenen Ergebnisse, die letzten  Endes 
eine Gütesteigerung bedeuten. Bei dem zweiten Verfahren 
wurden Steigerungen der Gütewerte dadurch erreicht, daß der 
Werkstoff nach der abgeschlossenen Endverform ung langzeitig  
bei sehr hohen Temperaturen geglüht und erst hieran an
schließend vergütet wird. Es wurde über eine Reihe von  \  er
suchen m it den verschiedensten W erkstoffen berichtet. D ie \e r -  
besserung des Feingefüges durch den eintretenden K onzen
trationsausgleich und durch die Aenderung von Gehalt und \  er- 
teilung der nichtm etallischen Verunreinigungen geben die E r
klärung für die erreichte W irkung. Durch die Anwendung dieser 
Behandlung ist es m öglich, auf einzelnen Gebieten Sonderwir
kungen zu erreichen, die sonst n icht m öglich sind, z. B . Zähigkeit 
bei tiefer Temperatur. U eberraschend war vor allem  auch die 
wesentliche Erhöhung der Standzeiten von Schnellarbeitsstählen. 
Beide Verfahren werden angew endet, um  durch hohe Tem pe
raturen Stör- und Lockerstellen im  Feingefüge auszugleichen  
und hierdurch den wahren idealen Festigkeitseigenschaften  
nahezukommen.

Auch dieser Vortrag fand den lebhaften B eifall der Ver
sam m lung.

*
Am N achm ittag des gleichen Tages folgte sodann, ebenfalls 

in  den Räumen des Stadttheaters, unter stärkerer Beteiligung  
von  Gästen und Freunden die F o r t s e t z u n g  d e r  A r b e i t s 
ta g u n g . D r.-Ing. S. K r e u z e r , Gleiwitz, hieß hierbei m it 
herzlichen W orten alle Erschienenen, Gäste und Berufs
kameraden, willkommen. E in besonderer Gruß ga lt dem  
ständigen Vertreter des Herrn Oberpräsidenten in  K a tto 
witz, Regierungspräsidenten Dr. F a u s t ,  sodann den Vertretern 
der W ehrmacht, an ihrer Spitze G eneralleutnant L e y k a u f ,  den 
Vertretern der P artei und ihrer Gliederungen, an ihrer Spitze  
Kreisleiter d e  B r u y n , und vielen  nam haften Vertretern aus 
Staats-, Kreis- und Kommunalbehörden.

In  seinen weiteren Ausführungen gab Dr. Kreuzer dann 
zunächst einen U eberblick über die T ä t ig k e i t  d er  E i s e n 
h ü t t e  O b e r s c h le s ie n  und insonderheit ihrer Fachausschüsse, 
die sich ebenso wie die Zw eigstelle Oberschlesien der Energie- 
und Betriebsw irtschaftsstelle unseres Vereins auch im abge
laufenen Jahre wieder m it all den vordringlichen Aufgaben be
schäftigt haben, die der oberschlesischen Eisenindustrie gestellt  
sind und die durch die Neuordnung in  der E isenindustrie jetzt 
eng verknüpft sind m it den Aufgaben des Hauptringes E isen
erzeugung und der Reichsvereinigung Eisen. A llen Beteiligten  
sagte er für ihre anerkennenswerte aktive M itarbeit seinen und 
aller Fachgenossen herzlichen Dank. Mit der Bekanntgabe der 
gegenwärtigen Zusammensetzung des Vorstandes vollzog er, 
kraft seines Am tes, zugleich die Berufung von  Dr. H . M a l
z a c h e r ,  Teschen, zum neuen M itglied des Vorstandes.

Er ging sodann auf die zukünftigen Aufgaben ein, die inner
halb der Fachausschüsse besonders eingehender Behandlung  
bedürfen. Von diesen is t  die Fortsetzung der Arbeiten zur Ver
besserung der Koksbeschaffenheit und die Erhöhung der L ei
stungsfähigkeit der Hochofen- und Stahlwerke hervorzuheben. 
Darüber hinaus sei den Stahlveredlungsverfahren gerade im  
oberschlesischen Gebiet besondere Aufmerksamkeit zu widmen. 
Schließlich bleibe als besonders wichtige Aufgabe die Förderung 
des Nachwuchses in den eisenhüttenm ännischen Berufszweigen.

D as Bedürfnis zur Abhaltung von Arbeitstagungen wde der 
gegenwärtigen, so führte er weiter aus, sei schon an der großen 
Zahl der Teilnehm er erkennbar. Es genüge n icht, im  gegen
wärtigen K am pf aller Zeiten sich allein m it dem Alltäglichen  
zu beschäftigen, es müsse auch Tage geben der Einkehr, an denen  
sich jeder einzelne über das E rarbeitete R echenschaft ablege 
und erneut auf die großen gemeinsamen Ziele ausgerichtet werde.

In  ehrenden W orten würdigte der Vorsitzende sodann die 
Leistungen unserer W ehrm acht und le itete  dam it über zur 
Ehrung der Toten. E r schloß dabei auch alle diejenigen ein, die  
aus der Eisenhüttengem einde nach getaner Arbeit oder auch  
aus vollem  Schaffen heraus im  K am pfe um  D eutschlands F rei
heit abberufen worden sind. Mit besonders tief empfundenen  
W orten gedachte er auch des so schweren Verlustes, den die 
deutsche Technik durch den tragischen Tod des R eichsm inisters 
Dr. T o  d t  erlitten  hat.

Zur Tagesarbeit übergehend, nahm daraufhin Professor  
Dr. F . K ö r b e r , Direktor des K aiser-W ilhelm -Instituts für 
Eisenforschung, Düsseldorf, das W ort zu seinem  Vortrage:

Ziel und Wege der Eisenforschung.
Der W ortlaut des Vortrages ist an anderer Stelle dieser 

Zeitschrift (S. 893/903 dieses Heftes) veröffentlicht. Mit leb 
haftem  B eifall dankte die Versammlung für die ausgezeichneten  
Darlegungen, die einen Einblick in die w issenschaftliche Arbeit 
auf dem Gebiete des deutschen Eisenhüttenw esens gewährten  
und den Teilnehmern viele w ertvollste Anregungen boten.

A nschließend daran führte Major D r. H . E l le n b e c k  vom  
Oberkommando der W ehrm acht, B erlin, m it seinem  Vortrage: 

Aufgaben der wehrgeistigen Kriegführung
die Versamm lung aus dem Fachlichen hinaus. In  überaus 
fesselnder W eise verstand es der Vortragende, die Zuhörer in  
die großen Aufgaben, die hier vorliegen, einzuführen. E n t
scheidend für ihre Lösung, so führte Major E llenbeck in  etwa  
aus, is t  die Tatsache, daß in unserer G eschichtsepoche das Z eit
alter der Aufklärung abgelöst wird durch eine Zeitenwende, in  
der Glaube, W ille und politische Leidenschaft die tragenden  
K räfte sind. Am A nfang dieser Zeit steh t die Persönlichkeit 
des Führers, dessen Gedanken und W illen die Ziele setzt, die 
W ege w eist und das deutsche V olk zur höchsten Anspannung  
aller K räfte aufruft. D ie H offnungen und P läne und die Sehn
sucht der besten D eutschen in  den vergangenen Jahrhunderten
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werden durch sein Genie wie Lichtstrahlen in  einem  Brennspiegel 
zusammengefaßt und durch seine Schöpferkraft verwirklicht. 
E in  Organ dieses Führers zu sein ist für jede deutsche Persön
lichkeit unserer Tage der erste Lebensauftrag, dessen Erfüllung 
außerordentliche M öglichkeiten eröffnet. D ie im  19. Jahr
hundert n icht gelöste Aufgabe der Menschenführung is t  durch 
die Synthese des N ationalsozialism us, welche die bis 1932 an 
scheinend nicht zu vereinenden K räfte des Nationalism us und 
Sozialismus eint, zur großen Führungsaufgabe dieses Krieges 
geworden. E s is t  die Aufgabe der .wehrgeistigen Kriegführung, 
die vom  Führer geweckten und eingesetzten Energien des deut
schen Volkes zu steigern, zu stählen, Sinn und Inhalt des 
deutschen Freiheitskampfes zu deuten und sie für den Sieg und  
die darauf folgende Gestaltung des Friedens fruchtbar zu machen.

Der Redner zeigte an zahlreichen Beispielen, w ie die Feind
propaganda, ähnlich w ie im  ersten W eltkriege, versucht, in  
diesem Charakterkrieg die seelischen K räfte des deutschen V ol
kes anzugreifen. Er schilderte die M ittel und W ege der Abwehr.

Es komm t darauf an, das deutsche Volk, das jahrhunderte
lang unter engen Gesichtspunkten der K leinstaaterei als Volk 
ohne Raum  gelebt hat, in  die W eite der Großraumpolitik zu 
führen. Der Führer hat die Tore der W elt für das deutsche 
Volk aufgerissen. D as deutsche Volk tr itt  in  die Zeit seiner  
größten Bewährung ein. D ie Front gibt das Vorbild, wie diese 
Bewährung geleistet wird.

Der Krieg aber wird auf drei Ebenen geführt: an der Front 
im Kampf, in  der H eim at bei der Arbeit und an der Front des 
geistigen Kampfes, der durch die Aetherwellen, m it Flugblättern  
und Flüsterpropaganda m it größter Intensität geführt wird.

Der Redner schilderte sodann die Kräfte, welche D eutsch
land und die gesam te abendländische Kultur tragen und die 
heute im  Entscheidungskam pf gegen die chaotischen Gewalten 
des Bolschewismus und der P lutokratie stehen.

W ie in  der W ehrmacht jeder, der an irgendeiner Stelle Ver
antwortung zu tragen hat, m it besonderem Ernst die daraus 
erwachsenden Führerpflichten zu erfüllen sucht, so ist  auch im  
Lande das Vertrauen des Volkes zu allen zur Führung berufenen 
Stellen die stärkste Quelle einer unermeßlichen K raft. Der 
Vortragende schloß m it dem Appell, in  der Schicksalsstunde 
des Landes der Front wert zu sein.

Dem  aufrichtigen Dank, den die Versammlung Major Ellen
beck für seine formvollendeten und aufriittelnden Ausführungen 
schon durch begeisterten B eifall kundgetan hatte, gab der 
Vorsitzende in seinem Schlußwort an alle Vortragenden noch 
besonderen Ausdruck und schloß m it der Führerehrung die in  
allen Teilen wohlgelungene Tagung.

*
In  den Abendstunden vereinte die Teilnehmer ein k a m e r a d 

s c h a f t l i c h e s  B e is a m m e n s e in  im  H ause Oberschlesien, bei 
dem Gedankenaustausch und Aussprache zu ihrem R echt kamen.

Fachausschüsse.
Dienstag, den 10. Novem ber 1942, 9.30 Uhr, findet in  D üs

seldorf, Eisenhüttenhaus, Ludwig-Knickm ann-Str. 27, die 
49. Vollsitzung des Stahlwerksaussehusses 

sta tt m it folgender T a g e so r d n u n g :
1. Geschäftliches.
2. D e r  E in f lu ß  d es P h o s p h o r s  a u f  d ie  M e ta l lu r g ie  u n d  

W i r t s c h a f t l i c h k e i t  d e s  b a s is c h e n  D u p le x v e r f a h 
re n s . Berichterstatter: D r.-Ing. K . D e b u c h , Duisburg- 
Huckingen.

3. F o r t s c h r i t t e  im  T h o m a s b e tr ie b .  Berichterstatter: 
Dr.-Ing. W. E ic h h o lz ,  Duisburg-Hamborn.

4. U n t e r s u c h u n g e n  im  D r e i s t o f f s y s t e m  C a0-P 20 5-S i0 2 
u n d  ih r e  B e d e u t u n g  fü r  d ie  E r z e u g u n g  v o n  T h o m a s 
s c h la c k e n . B erichterstatter: D r. G. T r ö m e l, Düsseldorf.

Eisenhütte Oberschlesien,
Bezirksverband des Vereins D eutscher E isenhüttenleute 

im  N S.-B und D eutscher Technik.
Dienstag, den 27. Oktober 1942, 15.00 Uhr, findet in der 

Julienhütte in Bobrek-Karf (Treffpunkt Tor 1) die
57. Sitzung des Hochofenausschusses

sta tt m it folgender T a g e s o r d n u n g :
1. B e s i c h t i g u n g  d e r  E r z b r e c h -  u n d  S i n t e r a n 

la g e  u n d  d e s  n e u e n  H o c h o f e n s .  Einführender
Bericht: Dr.-Ing. H . R e i n f e l d .

2. A u s s p r a c h e  ü b e r  d i e  S t e i g e r u n g  d e r  K o k s -  
u n d  R o h e i s e n e r z e u g u n g  in  O b e r s c h l e s i e n .

3. B e r i c h t  ü b e r  M a n g a n e r z e u g u n g  u n d  - v e r 
b r a u c h .

4. Verschiedenes.

62. Jahrg. Nr. 43

Donnerstag, den 29. Oktober 1942, 15.30 Uhr, findet im 
Bismarckzimmer des K asinos der Donnersmarekhütte, Hinden- 
burg (O.-S.), die
6 . Sitzung des M aschinenausschusses der Eisenhütte Oberschlesien
statt mit nachstehender T a g e s o r d n u n g :
1. E in s a t z  d er  U l t r a v i o l e t t - S t r a h l u n g  in  G ro ß b e

tr ie b e n . B erichterstatter: Dr. E . 0 .  S e i t z ,  Hanau a. M.
2. G a s g e b lä s e  o d e r  T u r b o g e b lä s e  zu r  E r z e u g u n g  von  

H o c h o fe n w in d . B erichterstatter: D ipl.-Ing. F . T hön- 
n e ß e n , Gleiwitz.

3. Betriebsfragen.
Eisenhütte Südwest,

Bezirksverband des Vereins D eutscher Eisenhüttenleute 
im  N S.-B und D eutscher Technik.

Dienstag, den 3. Novem ber 1942, 15.30 Uhr, findet im Haus 
der Technik W estmark, Saarbrücken, Hindenburgstr. 7, eine 
Sitzung des

Fachausschusses „H ochofen“
sta tt  m it folgender

T a g e s o r d n u n g :
1. D ie  A u fg a b e n  d es  A r b e i t s r in g e s  „ S c h la c k e n  W i r t 

s c h a f t “ . B erichterstatter: Dr. F r i t z  K e i l ,  Düsseldorf.
2. Aussprache über den zweckm äßigen Ausbau der Schlacken

w irtschaft in der W estmark.
3. Verschiedenes.

Änderungen in der Mitgliederliste.
A rn d t, M a x , D ipl.-Ing., H üttendirektor, ste llv . Vorstandsmit

glied der Neunkircher E isenwerk A.-G. vorm . Gebr. Stumm. 
Neunkirchen (Saar); W ohnung: Landsw eiler Str. 4. 25 005 

Barthe, H ans, Leiter der V erbindungsstelle Düsseldorf der „Berg
h ü tte“ Berg- u. H üttenw erks-G esellschaft Teschen, Düssel
dorf 1, Ludwig-K nickm ann-Str. 20. 28 010

B randl, H erm ann , D ip l.-Ing., Bergwerksverwaltung Ober
schlesien G. m. b. H. der Reichswerke A.-G. „Herm ann Göring“, 
H auptverwaltung, A bt. A 6 , H ohenlohehütte (Obersehles).

34 025
Hergeth, F ranz, Ingenieur, Zipser Neudorf (Slowakei), Kleine 

Gasse 5. 37 167
Hofer, Johann , Dr. ph il., ste llv . A bteilungsleiter, Fried. Krupp 

A.-G., Essen; W ohnung: Essen-H aarzopf, Sonnenscheinweg 13.
41 053

Xiedenthal, A lfred , D r.-Ing., Direktor, ste llv . Vorstandsmitglied 
der Königs- u. B ism arckliütte A .-G ., Königshütte-Bismarck  
(Obersehles.), Braunauer Str. 6 ; W ohnung: K attow itz (Ober
sehles.), Ludendorffstr. 15 a. 32 053

Richter, Peter, Arbeitsstudien-Ingenieur, Direktionsassistent, 
Vereinigte Stahlwerke A .-G ., D üsseldorf 1; W ohnung: Düssel
dorf 10, M arschallstr. 6 . 40 056

Rohland, Walter, D r.-Ing., ste llv . Vorsitzer des Vorstandes der 
Verein. Stahlwerke A .-G ., D üsseldorf 1 , Schließfach 320; 
W ohnung: K refeld, V luyner P la tz  6. 22 150

Säglitz, Werner, W erkstoff-Prüfingenieur, H auptam t für Technik. 
Amt für techn. W issenschaften, Verschleißreferat, Stuttgart- 
Bad C annstatt, Brüekenstr. 45; W ohnung: Stuttgart-Kalten- 
ta l, Feldbergstr. 70. 42 178

Schnötzinger, F ranz, Dr. rer. pol., techn. D ipl.-Volkswirt, Säch
sische Gußstahl-W erke D öhlen A .-G ., Freital; Wohnung: 
Dresden A 1, M oltkeplatz 2. 38 289

G e s to r b e n :
Oertel, W ilhelm , Dr.-Ing. habil., Aachen. * 15. 1. 1891, t  4. 10.

1942. 18 077
Peters, Oskar, Fabrikant, Aachen. * 1. 3. 1863, f  9. 10. 1942.

öö 039
Neue Mitglieder.

Abhöh, Walter, Betriebsingenieur, H oesch A .-G ., Dortmund;
W ohnung: Hamburger Str. 93 . 42 257

Borchart, K u r t, D ipl.-Ing., Oberingenieur, Ruhrgas A.-G., Essen;
W ohnung: E ssen-R ellinghausen, Stiftm ühlenbrink 31. 42 258 

Flam m e, 11 ilhelm, B etriebsingenieur, G utehoffnungshütte Ober
hausen A.-G., Oberhausen (R heinl.); W ohnung: Martin- 
Luther-Str. 33. 42 259

Habeck, W ilhelm , Betriebsingenieur, Norddeutsche H ütte A.-G., 
Bremen-Oslebshausen; W ohnung: Oslebshauser Heerstr. 54.

42 260
Rieger, Theodor, B etriebsingenieur, Gutehoffnungshütte Ober

hausen A.-G ., Oberhausen (R heinl.); W ohnung: Essener Str.94.
42 261

Siepm ann , H einrich, D ip l.-Ing., A ssisten t, Fried. Krupp A.-G., 
A ersuchsanstalt, E ssen; W ohnung: M ülheim (Ruhr), Ober- 
heidstr. 143. 42 262

V  ereinsnachrichten


