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Die E lektrostahlerzeugung h at se it dem  Jahre 1932  
rasch zugenom m en. Sie war bis zu diesem  Zeit

punkt nicht ste tig  und die Steigerung im  Vergleich zur 
Siem ens-M artin- und T hom asstahlerzeugung zunächst pro
zen tual n ich t sehr groß. In  den ersten beiden Jahrzehnten  
traten  eine ganze R eihe technischer Schw ierigkeiten auf. 
Ferner hinderte die geringere Aufnahm efälligkeit des Stahl
m arktes, besonders für legierte Stähle, sowie auch d ie  T at
sache, daß der .Tiegelstahl zunächst noch eine gew isse Rolle  
sp ielte. H inzu kom m t, daß die H erstellung von  legierten  
B austäh len , die m eist K ickei enthielten , im  basischen und  
sauren Siem ens-M artin-O fen m it verhältnism äßig gutem  
E rfolge m öglich war. E rst der A ustausch der N ickelstähle  
durch Chrom stähle und Chrom -M olybdän-Stähle zwang zur 
Anwendung des E lektroofens, besonders des L ichtbogen
ofens, da die Verw ertung der A bfälle von  Chromstählen 
im  E lektroofen am  w irtschaftlichsten durchführbar ist. Für  
diese Stahlgruppe werden die höchsten  G ütewerte bei der 
H erstellung im  L ichtbogenofen erreicht.

W enn auch versucht wurde, den H ochfrequenzofen als 
N achfolger des T iegelofens einzuführen, so hat doch der 
kleine und m ittlere L ichtbogenofen seine hervorragende 
B edeutung für die Erzeugung der hochw ertigen Sonder- 
stä lile  behalten, während der G r o ß r a u m - L ic h t b o g e n 
o f e n  erfolgreich m it den Siem ens-M artin-O efen in  W ett
bewerb tr itt, zum al da sicli dessen W irtschaftlichkeit m it 
zunehm ender Ofengröße bei g leichzeitig  guter Stah lquali
tä t  stark verbessert.

D ie A usw eitung der Erzeugung an E lektrostahl is t  in 
zwischen durch eine A nzahl technischer i  ortschritte ermög
licht worden, die sow ohl den O fenbau selbst als auch die elek
trische Ausrüstung der Anlagen betreffen. In  diesem  Zu
sam m enhang se i hingewiesen auf den B au großer und  
betriebssicherer L ichtbogenöfen, auf die V erbilligung des 
Schm elz- und H eizstrom es als F olge der Anwendung von  
H ochdruckdam pfanlagen in  Verbindung m it V orschalt- 
Turbogencratoren. In  den kohlenarm en Ländern sind die  
W asserkräfte entsprechend ausgebaut worden. Fortschritte

*) Dr.-In«*.-Dissertation, genehmigt von der Technischen 
Hochschule Aachen (1940). — Vorgetragen in der Satzung des 
Unterausschusses für den Elektrostahlbetneb am /. Februar 
1941 in Düsseldorf. — Sonderabdrucke sind vom t erlag Stahl
eisen m. b. H., Düsseldorf, Postschließfach 664, zu beziehen.
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wurden auch b e i der E lektrodenherstellung erzielt, w obei das 
Vordringen der Graphitelektroden an Stelle der K ohlenelek
troden w enigstens für die Stahlherstellung erkennbar ist.

Zweck dieser Arbeit soll sein, auch eine S o n d e r b a u 
w e i s e  fü r  L ic h t b o g e n o f e n - S t a h lw e r k e  zu entw ickeln, 
die sich den Eigenarten des L ichtbogenofens w eitgehend  
anpaßt.

Der E inbau von  L ichtbogenöfen erfolgte bisher m eistens 
in  vorhandene Siem ens-M artin-Stalilwerke, oder der n o t
w endige P la tz  wurde durch Verlängerung vorhandener  
H allen geschafft. Auch wenn reine E lektrostahlwerke  
gebaut wurden, schloß m an sich in  der Bauform  den 
Siem ens-M ärtin-Stahlwerken an. D ie  L ichtbogenofen-Stahl
werke bestehen daher, w ie  die Siem ens-M artin-W erke, m eist 
aus zwei H allen , die m it entsprechenden Kränen versehen  
sind und bei denen m eist die A ufstellung der L ichtbogen
öfen innerhalb des sogenannten O fenschiffs erfolgt, wobei 
die Ofenaehse rechtw inklig zur K ranbahn steh t. U nter  
Ofenachse is t  in  der vorliegenden A rbeit die V erbindung  
zwischen Tür und A bstich  zu verstehen. D iese E n tw ick 
lung führte zur A usrüstung der L ielitbogenöfen m it den 
m e t a l l u r g i s c h  u n g ü n s t i g e n  la n g e n  R in n e n ,  die zur 
Ueberführung des flüssigen Stahles unterhalb des D oppel
kranbahnträgers in  das G ießfeld notw endig  wurden. W eiter  
zwingen der E lektrodenaufbau und das O fenportal b ei Oefen 
m it K orbbeschiekung ebenfalls zur A nw endung der langen  
R innen, um  beim  A bstich  das A nstoßen der Ofenkonstruk
tion  an die Seile des Gießkrans zu verm eiden. D ie  N ach
teile  einer Ofenanordnung im  G ießsehiff werden später  
erläutert.

D ie  E ingliederung der L ichtbogenöfen in  die Stahlw erks
ballen  wird durch die notw endigen Arbeitsvorgänge, E in 
setzen  und A bstechen, m aßgebend bestim m t. B ei den 
Siem ens-M artin-O efen war das E insetzen  von  Schrott durch 
Beschickungskräne schon längst gelöst, als die L ichtbogen
öfen zum  größten Teil noch von H and oder m it R utschen  
beschickt wurden. D ie  E inführung der m echanischen  
B eschickung war bei den Siem ens-M artin-O efen verhältn is
m äßig einfach, da sie keine Veränderung des Ofens m it  
sich brachte, dagegen stöß t die E inführung einer m echa
nischen Beschickungsvorrichtung beim  Lichtbogenofen auf 
Schw ierigkeiten. D ie  Beschickung der L ichtbogenöfen m it  
den bei den Siem ens-M artin-Oefen üblichen Mulden ist
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nicht befriedigend, weil die Stromzufuhr zum Ofen während 
dieses Vorgangs unterbrochen werden muß, während der 
Siemens-M artin-Ofen auch während des E insetzens weiter
schm ilzt. Deshalb hat die maschinelle Muldenbe.-chickung 
beim Lichtbogenofen nur in beschränktem Maße Eingang  
gefunden, vor allem  bei den großen Lichtbogenöfen von 
25 bis 50 t  in den Vereinigten Staaten von Nordamerika. 
Man suchte deshalb m it Rutschm ulden zum Ziel zu gelangen 
derart, daß die Mulde außerhalb des Ofens bleibt. Befrie
digend gelöst wurde die Beschickungsfrage von L icht
bogenöfen erst später durch die K o r b -  oder K iib e l-  
b e s c h ic k u n g .  Hierbei wird der Ofendeckel vom  O fen
gefäß getrennt, wobei sich folgende Arbeitsverfahren ent
w ickelt haben:
1. Anheben des Deckels und H e r a u s fa h r e n  d e s  O fe n 

g e f ä ß e s  nach vorn oder hinten;
2. Anheben des Deckels und H e r a u s fa h r e n  d e s  D e c k e l s ,  

der an einem Portal aufgehängt ist, nach vorn oder 
hin ten ;

3. A u s s c h w e n k e n  d e s  D e c k e ls  um  einen P unk t außer
halb des Ofengefäßes m it dem Zweck, das Gefäß für 
den Kübel freizumachen.

Mit Rücksicht auf die außerordentlich große Beanspruchung 
des Deckels infolge der großen Temperaturschwankungen 
bestehen gegen diese Verfahren gewisse Bedenken. Es is t  
bei der noch immer unbefriedigenden Deckelhaltbarkeit 
nicht klar zu unterscheiden, wieweit die verminderte H alt
barkeit durch die thermische Beanspruchung des Deckels 
und durch chemische Reaktionen während des Schm elz
verlaufs bedingt ist, oder wieweit die Herabsetzung der 
D e o k e lh a l t b a r k e i t s z a h le n  durch die thermische Miß
handlung bei der Trennung von Gefäß und Deckel ent
steht. Man sucht die H altbarkeit durch Einbau von  
R ip p e n g e w ö lb e n 1) wieder zu verbessern. W ahrschein
lich wird auch die Deckelhaltbarkeit geringer m it größer 
werdendem Ofendurchmesser.

Bezüglich der metallurgischen Schmelzführung im basi
schen Lichtbogenofen bestanden anfangs gewisse Schwierig
keiten der Entgasung des Schmelzgutes. Durch eine Arbeit 
von H. B e n n e k ,  H . S c h e n c k  und H. M ü l le r 2), die auf 
die Gefahr der W asserstoffaufnahme hinweist, wurde be
sonders für den basischen Lichtbogenofenbetrieb eine w eit
gehende Verbesserung der metallurgischen Arbeitsverfahren  
erreicht. Der Siemens-Martin-Ofen ist an das Kochen zur 
Erreichung der notwendigen Arbeitstemperaturen gebunden, 
dagegen kann der Lichtbogenofen allein auf dem W ege über 
W ärmeleitung und Strahlung unm ittelbar ein flüssiges und 
auch kohlenstoffarmes Stahlbad erzeugen. Dagegen ist der 
Lichtbogenofen zur Frischarbeit wenig geeignet, was zum  
Bau des vereinigten Siemens-M artin-Elektroofens3) und zur 
immer weiter fortschreitenden Einfülirung des D uplex
verfahrens (Thomasbirne-Großlichtbogenofen) führte. Diese 
Entw icklung blieb wiederum nicht ohne E influß auf die 
Ausbildungsform des Lichtbogenofen-Stahlwerks.

D ie W irtschaftlichkeit des Lichtbogenofen-Betriebes litt  
in der E ntw icklungszeit unter zu hohen Strompreisen und 
unter der oft zu knapp bemessenen Zuführung an elek
trischer Energie. Durch Einbau zu geringer Um spanner
leistungen werden bekanntlich die Einschm elzzeiten ver
längert. In bezug auf die richtige Abstim m ung zwischen  
Ofenfassung, Ofenkesseldurchmesser und elektrischer Aus

0 Bremer, P.: Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 763/64 
(Stahlw.-Aussch. 372).

2) Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 321/31 (Werkstoffaussch. 297).
3) Weigl, E. v.: Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 595/603

(Stahlw.-Aussch. 339).

rüstung schafften erst die Untersuchungen von St. K r i z 4) 
Klarheit, wobei sich ergab, daß m an zweckm äßig m it etwa  
3 0 0  k V A  je  T o n n e  N e n n f a s s u n g  arbeiten m uß. Auch  
die kleinen Fassungen der Oefen und die K leinheit der 
Betriebe erschwerte dem jungen Stahlerzeugungsverfahren  
den W ettbewerb.

Für die planm äßige A b f ü h r u n g  d e r  R a u c h g a s e ,  die 
aus dem Lichtbogenofen entweichen, ist bisher weder in 
der Ofenform noch in der Gebäudebauart eine M öglichkeit 
vorgesehen. Man suchte später durch behelfsm äßige Vor
richtungen m it mehr oder weniger Erfolg dieser Schwierig
keiten Herr zu werden. Aus dem  Lichtbogenofen ent
weicht bekanntlich eine erhebliche Menge staubdurchsetzter  
Abgase, die durch die kranbefahrenen Räum e streichen  
und die infolge ihres hohen spezifischen Gewichtes keines
wegs durch den eigenen Auftrieb aus den Arbeitsräum en  
zu entfernen sind.

E s is t  rechnerisch leicht nachzuweisen, daß durch den  
Abbrand der E lektroden, durch das Frischen des K ohlen
stoffgehaltes des Stahlbades sowie durch die A nw endung  
der Kohle als R eduktionsm ittel schon erhebliche Mengen 
K ohlenoxyd gebildet werden, die an allen A ustrittsöff
nungen an der Tür, am  A bstich  und an den Elektroden  
nur teilw eise zu Kohlensäure verbrennen. D er F euchtig
keitsgehalt des E inschm elzgutes trägt stets bei seiner Ver
dampfung feinste Staubteilchen aus dem  Ofen heraus. H inzu  
kommen erhebliche M engen M etalloxyddäm pfe5), die sich  
zum Teil auf den Elektrodenhaltern absetzen, zum  Teil 
nach oben z iehen; ferner verdam pfen Erdalkalien, Tonerde,. 
Kieselsäure, und bei schw efelhaltigem  E insatz  entstehen auch  
schwefelhaltige Gase. N achstehend sei die Zusam m ensetzung  
von Staub im Abgas von Lichtbogenöfen wiedergegeben6) :

Staub- 
meuge . . 8,5 g/Nru3 4,5 g/Nm3 4,5 g/Nm3

Fe203 .
O/ 0//o /o
20 = 14 Ee

% %
19 = 13,3 Fe

% %
19 = 13,3 Fe

Cr203 . . 1,5= 1 Cr 1 =  0,7 Cr 2 = 1,4 Cr !
NiO . . 0 = 0  Ni 0 = 0  Ni 0 = 0  Ni
MnO . . 1,5= 1,2 Mn 4 = 3,1 Mn 1 = 0,8 Mn
Si02 . . 2 2 14 2 0
A1203 . . 1 2 1
CaO . . 2 1 2 2 17
MgO . . 30 38 30
Glüh
verlust . . 5 0 1 0

16,2% \ 7 1 0/ 1 ' > 1 /o 15,5 %

D ie M etalloxyddäm pfe entw ickeln sich vorzugsweise- 
beim  Einschm elzen, die kohlenstoffhaltigen Gase während  
des Kochens und der R eduktion, die Verdam pfung der 
Erdalkalien erfolgt hauptsächlich  während des Feinens und 
ist m engenm äßig größer, als m eist angenom m en wird. Durch  
W iegeversuche wurden w iederholt 5 % und mehr der 
schlackenbildenden Zusätze als V erdam pfungsverlust nach
gewiesen.

Bei feuchter L uft setzen sich die Erdalkalien zu H ydr
oxyden um, wodurch sich das G ew icht des Staubes weiter  
erhöht. Infolgedessen sinken aufgestiegene Staubteile bei 
der A bkühlung der Gase wieder nach unten. E s ist be
obachtet worden, daß die aus einem  D achreiter ausgetre
tenen Däm pfe durch einen benachbarten Dachreiter w ieder  
in das nächste Feld  eindringcn. Ferner sei noch auf die 
starke Verqualm ung der Arbeitsräum e nach der vollstän-

4) Stahl u. Eisen 47 (1927) S. 653/58 (Stahlw.-Aussch. 118).
J) l’akulla, E., und K. Rudnik: Stahl u. Eisen 54 (1934)

S. 621/29 u. 676/80 (Stahlw.-Aussch. 278).
6) Aus einer unveröffentlichten Arbeit des Verfassers aus; 

dem Jahre 1937.
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Bild 3. Anordnung eines Licht
bogenofens parallel zur Gebäude

längsachse.

digen oder teilw eisen W iederherstellung der Herde unter  
V erwendung von Teerdolom it oder Teerm agnesit h in
gewiesen. w obei neben verdam pften Stoffen aus dem Herd  
große M engen von  Ruß und K ohlenwasserstoffen in  die 
Arbeitsräum e übertreten. D iese Uebelstände können durch 
zweckentsprechende Anordnung der Ofen- und Gebäude
konstruktion w eitgehend beseitigt werden.

Im  G egensatz zu den Siem ens-M artin-W erksanlagen. 
deren räum liche Anordnung genorm t ist, is t  die G estaltung  
der Elektrostahlwerke bisher keineswegs einheitlich. E in  
T eil der W erksanlagen ist, w ie schon erwähnt, aus älteren  
Siemens-M artin-W erken oder Tiegelstahlwerken entstanden. 
D as h a t dazu geführt, auch bei N eubauten die Profile der 
Siemens-M artin-W erkshallen zugrunde zu legen. Hierbei 
handelt es sich um  Anlagen, die den Siemens-Martin-W erken 
mit  hochstehenden Oefen nachgebildet sind, und solchen, 
die in  Flurhöhe stehen. D ie letzte  Lösung ist insbesondere 
verwendet, wenn es sich um  Aufstellung von Lic-htbogen-

D ie Anordnung von Lichtbogenöfen innerhalb der 
Siem ens-M artin-Stahlwerkshallen ist recht verschiedenartig  
ausgeführt worden. B ild  1 stellt einen Ofen älterer B au
art dar m it sehr langer R inne, der Ofen ist im  Ofenfeld auf
gestellt. Innerhalb dieses Feldes erfolgt die Bedienung des 
Deckels, der Elektrodenwechsel sowie das Beschicken von  
H and oder m it Rutschm ulden. D ie  lange Ofenrinne ist in  
diesem  F alle durch den Elektrodenaufbau und den M aterial
quertransport bedingt.

B ild  2 zeigt die Stellung eines Lichtbogenofens hinter 
der K ranbahn, also im  Gießfeld. D as E insetzen erfolgt 
gleichfalls durch 
behelfsm äßige Vor
richtungen. Die B e
dienung des D ek- 
kels und der E lek 
troden wird durch 
Krane des Gieß-

Bfld 1. Liehtbogenofen älterer Bauart 
mit langer Abstich rinne; Aufstellung 

im Ofenschiff.

Bild 2. Liehtbogenofen für 
Muldenbeschiekung; Aufstellung 

im Gießschiff.

Öfen größerer F assung handelt, schon aus dem Grunde, um  
m it den E lektroden beim  K ippen unter der Kranbahn hin
durchzukom m en.

B ei dem  Versuch, L ichtbogenöfen in Siemens-M artin- 
W erkshallen aufzustellen , gerät man m it der Gebäude
konstruktion in  Schwierigkeiten, w ie später an verschie
denen Ausführungen gezeigt werden wird. Es entsteht die 
Frage, ob m an den Ofen, von  der Schrottplatzseite gesehen, 
vor, unter oder hinter den Doppelkranbahnträger zwischen  
Ofen- und G ießhalle setzt. B ei A ufstellung von Siemens- 
M artin-Oefen ist diese Frage bestens gelöst. Der Quer
transport vom  Ofen zum  Gießfeld erfolgt durch die Oefen 
selbst un d  die m eist lange Ablaufrinne. Gegen das Aus
laufen des Siem ens-M artin-Stahles über lange R innen be
stehen, da der Stah l m eistens noch in  der Pfanne des- 
oxydiert wird, offenbar keine ausschlaggebenden Bedenken. 
Im  G egensatz zum  Lichtbogenofenbetrieb sind dort die 
Fragen des Stoffquertransportes und der Rauchgasabfüh
rung vollständ ig  gelöst.

W esentlich anders liegen die Verhältnisse, wenn L icht
bogenöfen nachträglich in Siem ens-M artin-W erkshallen hin
eingebaut werden, da bei ihnen die langen R innen m etall
urgisch nachteilig  sind. Bei der B edienung der E lektroden  
und des D eckels treten  auch Schw ierigkeiten in der bau
lichen A usgestaltung auf. wenn die Kranbahnträger nicht 
hoch genug angeordnet sind.

feldes bewerkstelligt. D iese Bauart erm öglichte eine kurze 
Rinne, die in diesem  Falle durch besonders niedrig gehaltene  
Elektrodenhalterbauart m öglich wurde. Sie hat aber den 
N achteil, daß die Ofentür n icht genügend durch den Kran 
bedient werden kann : außerdem  nim m t eine solche Ofen- 
aufstellung bereits wertvollen P latz  im  Gießfeld in  Anspruch.

E in  weiteres B eispiel zeigt B ild  3. D ie O fenachse ist
parallel zu den H auptkranbahnträgern ausgeführt. Der
Ofen kippt also in der Längsrichtung des A rbeits- und
Gießfeldes. Der E inbau mehrerer solcher Oefen in  eine
H alle bringt aber verkehrstechnisch eine ganze R eihe von  
Mängeln m it sich, da beim  Abstich und Beschicken die 
Kranwege zum Teil gegenläufig sind. H ier kann Abhilfe  
geschafft werden, wenn durch einen Pfannen- Quertrans
portwagen die Gießarbeit in  ein w eiteres F eld  verlegt wird.

Auch die E inordnung neuzeitlicher L ichtbogenöfen m it 
Korbbeschickung in  die Stahlwerkshallen erfolgt nach einem  
der drei geschilderten Beispiele.

B ild  4  zeigt schaubildlich die A ufstellung eines L ich t
bogenofens m ittlerer Größe m it Korbbeschickung im  Gieß
feld. D as Ofengefäß fährt zur Beschickung in  das Ofen
feld. D iese Art der E inordnung ist  durch das verhältn is
m äßig schm ale Ofenschiff bedingt. E in e  A ufstellung des 
Ofens m it nach vorn ausfahrbarem  Gefäß war innerhalb  
des Ofenschiffs nicht m öglich. Man ersieht auch aus diesem  
Beispiel, daß die O fenbauweise und A ufstellung stets durch
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die vorhandene Stahlwerkshalle bedingt ist. Der Vollstän
digkeit halber sei darauf hingewiesen, daß dieser Ofen, 
obwohl im Gießfeld stehend, m it Rücksicht auf den Portal
aufbau m it langer Rinne ausgerüstet werden mußte.

B ei den Ofenbauarten, welche die Trennung von Ofen
gefäß und Deckel durch Ausfahren des Portals m it Ofen
deckel erreichen, wird die Ausfahrt des Deckels zur Abstich
seite häufiger angewendet. N ach dem Hochziehen der 
Pfanne aus der Abstichgrube ist diese frei, der Raum  kann  
dann für die Deckelunterbringung während des Beschik- 
kungsvorganges ausgenutzt werden. Bei Einbau dieser 
Ofenart auf einer hochgelegenen Bühne ist die Anbringung 
einer besonderen Fahrbahn an der Bühne im  Gießschiff 
notwendig, was jedoch zur Behinderung von Arbeiten in 
der Gießgrube führt. Bei der Ausfahrt des Ofendeckels 
nach vorn tr itt immer eine Erwärmung der Arbeitsbühne 
als Folge der Ausstrahlung der Deckelwärme vor dem Ofen 
ein, was unerwünscht ist. Für Oefen m it ausschwenkbarem  
Deckel gilt etwa dasselbe wie für Oefen m it ausfahrbarem  
Deckel.

B ild 5 zeigt einen Elektroofen besonderer Bauart von  
30 t  Fassung, der in einer Siemens-M artin-Stahlwerkshalle 
aufgestellt wurde. Diese Halle enthält größere E inheiten  
von Siemens-Martin-Oefen und weist eine erhebliche bau
liche Breite der Kranbahnträger zwischen Ofen- und Gieß
feld auf. D a der Ofen gleichzeitig aus bestim m ten Gründen 
in Höhe der Siemens-Martin-Ofenbühne aufgestellt wurde, 
blieb zwischen den hochgezogenen Elektroden und der Kran
bahnunterkante kein genügender Spielraum, um m it den 
Elektroden beim  Kippen hindurchzukommen.

Bei dieser Ofenbauart, die bisher noch nicht ausgeführt 
wurde, handelt es sich im Grundsatz um einen Lichtbogen
ofen m it Korbbeschickung und „feststehenden Elektroden
haltern“ , bei dem das Ofengefäß türseitig zur Beschickung 
herausgefahren wird, zu welchem Zwecke hier eine fahrbare 
Bühne angeordnet ist. Der Ofen steht also ganz im Ofenfeld.

Der H auptzweck der Ausführung war in diesem Falle, 
den Raum zwischen Ofenfeld und Gießfeld zu überbrücken. 
Da das Ofengefäß für die Ausfahrt ins Ofenschiff nach 
vorne ohne Deckel für die Beschickung eingerichtet ist, 
wird dasselbe Fahrgestell dazu benutzt, den Ofen abstich
seitig aus dem Kranträgerbereich herauszufahren, und zwar 
ohne Elektroden. Zu diesem Zwecke wurden die E lek
trodenhübe gegen die übliche A u sfü llu n g  etwas vergrößert, 
so daß das vollständige Herausziehen der Elektroden aus 
dem Ofendeckel möglich wurde.

Der Vorgang beim Abstechen des Ofens ist nun folgender: 
Zunächst werden die Elektroden hochgezogen bis oberhalb 
des Ofendeckels, dann fährt das Ofengefäß m it Deckel um  
mehrere Meter aus dem Bereich der Elektroden auf eine

W iege und gelangt m it der kurzen Abstichrinne in das 
Gießfeld. D ie W iege m it dem Gefäß wird um  eine Drehachse  
in der Nähe der Abstichrinne durch Zahnstangen m it elektro
motorischem  Antrieb gehoben. D er K ippw inkel beträgt 
etw a 42° gegen die W aagerechte. N ach dem Abkippen  
wird der Ofen gesenkt, das Ofengefäß geht unter die E lek 
troden zurück. D ie Strom kabel konnten in  diesem  Falle  
kürzer gehalten werden als bei der üblichen Ausführung, 
da sie die Kippwege des Ofens n icht m itm achen. Ebenso  
sind die K ühlleitungen für die E lektrodenköpfe kurz 
gehalten. Der Ofen ist ferner so eingerichtet, daß die 
Elektrodenhalter eine geringe K ippbewegung von 8 bis 10°

Bild 5. Ausgeführter Großraum-Lichtbogenofen mit „feststehen
den Elektrodenhaltern“ für Korbbeschickung; Ofengefäß auch 

abstichseitig ausfahrbar.

nach vorn und hinten m itm achen können, w obei besonders 
das K ippen nach der O fentür für die E ntschlackungs
arbeiten m echanisch sehr gu t gelöst ist. D as Hilfskippwerk  
m it Elektrodenhaltern nach rückwärts is t  bisher selten an
gewendet worden. E inzelheiten sind aus B ild  5  ersichtlich. 
Die elektrischen Bedienungen der A ggregate sind ent
sprechend blockiert, um  Steuerbewegungen in  falscher 
Reihenfolge zu verm eiden. Man ersieht aus dieser Anord
nung, daß der Ofen einen K ippw inkel bis 42° und mehr 
erreicht, was für die Entfernung der letzten  Stahl- und 
Schlackenreste sehr w ichtig ist. V ergleicht man den Quer
schnitt der Elektrodenöffnungen m it dem Gesam tquerschnitt 
des Deckels, so ergibt sich bereits rechnungsm äßig, daß es 
sich bei Ausführung des Ofens m it Graphitelektroden nur 
um einen sehr geringen W ärm everlust handelt. D ie Sclilacke 
kühlt daher nicht nennensw ert ab und wird in den wenigen  
M inuten bis zum A bstich n icht steif. Beobachtungen an 
Oefen älterer Bauart m it festem  D eckel hatten  ergeben, 
daß die E lektroden hauptsächlich während der langen E in
setzdauer, während welcher Z eit die E lektroden aus dem  
Ofen herausgezogen sind, abbrennen. B ei der ausgeführten  
Ofenbauart dauert aber der gesam te Vorgang (Abstich, 
Ofenflicken und E insetzen ) nur etw a 15 m in, trotz dem  
E insatzgew icht von 30 t. Bei allen üblichen Oefen werden 
ja die Elektroden vor dem  A bstich  in die H öhe gezogen, 
um ein E intauchen in das Stahlbad zu verm eiden, auch 
werden beim  Herausfahren des Gefäßes oder des Ofen- 
dec-kels stets die E lektroden fast ganz aus dem Ofen gezogen  
werden m üssen, um  Beschädigungen der Elektroden während  
des E insetzens zu verm eiden.

Bild 4. Neuzeitlicher Lichtbogenofen, im Gießfeld aufgestellt.
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Der Ofen arbeitet in  bezug auf Leistung, Stahlgüte, 
Strom- und Elektrodenverbraueh (6,5 bis 7,5 k g 't  Stahl) 
gut. D er Strom verbrauch beträgt je nach Arbeitsweise  
600 bis 800 k W h /t. Als besondere Vorteile dieser Bauart 
ergeben sich:
1. kurze Strom kabel zwischen Um spanner und Elektroden

halter und dam it E in s c h r ä n k u n g  d e r  S t r o m v e r lu s t e  
niederspannungsseitig;

2. k u r z e  L e it u n g e n  für die W asserkühlung der E lek
troden und der Kühlringe;

3. E inbaum öglichkeit der m etallurgisch vorteilhaften k u r 
z e n  A b s t ic h r in n e ;

4. Drehung der Abstiehrinnenspitze um  einen P u n k t  in  
der N ähe der A b s t i c h ö f f n u n g ;

5. die M öglichkeit der Anordnung eines großen K ippwinkels 
für den Abstichvorgang, was zur v o l l s t ä n d ig e n  A u s 
le e r u n g  des Ofengefäßes sehr w ichtig ist;

6. Einschränkung der N ip p e lb r ü c h e ,  da die E lektroden  
nicht m itgekippt werden.

E s sei hier darauf hingewiesen, daß W . S t e n d e l ,  Essen, 
bereits vor Jahren anregte, G roßraum lichtbogenöfen m it 
feststehenden H altern zu bauen, besonders im  H inbück auf 
den zunehm enden U m fang der B auteile  für den Deckelhub  
seit Einführung der L ichtbogenöfen m it Korbbeschickung.

In dem bisher G esagten sind die hauptsächüchsten Ofen
bauarten und die A rten der E inordnung in  den Stahl
werksbau geschildert. H inzu kom m t die Frage der U nter
bringung, ob in  n u r h ö h e  oder auf einer Bühne. D ie  Oefen, 
die rechtwinklig zur Gebäudelängsachse im  Ofenschiff auf- 
gestellt sind, stehen zum  größten Teil auf einer O fe n -  
b ü h n e . E s sprechen auch eine A nzahl w ichtiger Gründe 
für diese A ufstellung. D ie  Unterbringung der Schlacken
mulden und die Schlackenabfuhr sind einfacher; die K ipp
vorrichtung ist besser zugängüc-h als bei Unterbringung in  
einer Grube. H äufig  zw ingt auch der Grundwasserstand  
zu einer Bühnenanordnung. Für den Beschickungsvorgang  
entstehen keine besonderen zusätzüehen Transporte, da 
stets m it einem  Kran gearbeitet wird, der in  diesem  F alle  
nur ein ige M eter höher ziehen m uß. Ferner schafft eine 
Bühne zusätzüehen B aum , der zur Lagerung benutzbar ist. 
Für den F a ll des E inbaues einer Bühne für die L ichtbogen
öfen kann das Ofenfeld höher gehalten werden als das 
Gießschiff, was günstig für die E ntlü ftung ist. 
W enn m an dann zwischen den beiden H allen sow eit wie  
m öglich noch B lechtrennw ände vorsieht, die vor den Oefen 
ausfahrbar gehalten sind und Ventilatoren in den D ach
reiter e inbaut, so würde durch eine solche Anordnung der 
lästige U ebertritt der Ofengase in das Gießfeld weitgehend  
verhindert und in bezug auf Abführung der Rauchgase eine 
Teillösung: geschaffen. N och günstiger in bezug auf Abfüh
rung der R auchgase is t  folgende Anordnung der H allen, 
bei der die Spannw eite der Kräne des Ofenschiffs etwas 
mehr als den doppelten Ofenkesseldurchm esser beträgt, um  
den Ofen in A rbeitsstellung und bei ausgefahrenem  Ofen- 
grefäß bedienen zu können. D a das Ofenfeld dann aber 
für die H andhabuns von langem  Gezähe zu schm al wird, 
ist noch ein leichtes N ebensch iff vorzusehen, das auch zur 
Au fn a h m e der Schaltvorrichtungen und W erkzeuge dienen  
kann.

Unabhängig von dieser E ntw icklung begann man schon 
frühzeitig; m it Versuchen, die R a u c h g a s a b f ü h r u n g  zu 
verbessern, wofür die verschiedensten W ege eingeschlagen  
wurden. U n ter A usnutzung des Auftriebs der heißen ab
ziehenden Gase wurden über einem  Ofen D achaufbauten  
vorgesehen, doch erfüllten diese Vorrichtungen ihren Zweck

nur sehr unvollkom m en. An mehreren L ichtbogen Öfen 
älterer Bauart wurde im  O fendeckel über dem Abstichloch  
eine Oeffnung angebracht, durch die ein Teil der über
schüssigen Gase abgeführt wurde; diese gelangten in  ein 
schwenkbares Abzugsrohr von etwa 600 mm L W . (B ild  6 ).  
D ie Abzugsrohre m ußten aber an den Durchführungssteüen  
zwischen den Kranbahnen verengt werden, was zu häufigen  
Staubversetzungen führte. D iese Beobachtungen üeßen  
nach einer Lösung unter Nachprüfung der Zweckmäßigkeit 
der Doppelkranbahnanordnung suchen, w ie sie bisher von  
den Siemens-Martin-W erkshaUen übernommen war.

Bild 6 . Rauchgasabzug über einer Oeffnung im Deckel eines 
Lichtbogenofens.

An einem  anderen Ofen wurden drei G r o ß r a u m e n t 
lü f t e r  in  das D a c h  eingebaut. Infolge der großen E n t
fernung vom  Dach zum  Ofen büeben diese Einrichtungen  
ziemlich wirkungslos. Grundsätzüch ergab sich also die 
Forderung, die Gase m ögüchst an der A ustrittssteüe ab
zufangen. A n dem  in  B ild  2  gezeigten L ichtbogenofen  
wurde eine H aube über dem  Ofen angebracht, die unter
halb der Kranbahn aufgehängt und die m it einem  sehr 
leistungsfähigen V entilator versehen wurde (B ild  2  und 7 ).

Bild 7. Abgashaube über einem Lichtbogenofen in ausgefahrener 
Stellung vor dem Abstich.

D ie H aube kann aber an der E lektrodenhalterseite nur zum  
geringen Teü geschlossen werden. Sie ist seitüch ausfahr
bar, um  den Ofen zum  A bstich  freigeben zu können. D ie  
Gase werden zunächst paraüel zur K ranbahn abgeführt,
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dann nach unten abgesaugt, quer unter dem Gießfeld hin
durchgeführt und außerhalb ins Freie geleitet. Der W ir
kungsgrad dieser Anlage beträgt etwa 70 %. E s ist aber 
darauf hinzuweisen, daß diese Vorrichtung bei Oefen m it 
K o r b b e s c h ic k u n g  s c h w ie r ig e r  durchführbar ist. Das 
Anwendungsgebiet ist also begrenzt.

E ine andere Entlüftungsanlage enthält zehn S c h r a u 
b e n lü f t e r  im  Dachreiter und vier G e b lä s e  über H ütten
flur. Der W irkungsgrad scheint zu befriedigen, doch werden 
auch bei dieser Lösung die Rauchgase durch die von Kränen 
durchfahrenen Räume hindurchgesaugt. W eitere Angaben 
hierüber folgen im späteren Abschnitt über W irtschaft
lichkeit.

Zweck dieser Arbeit sollte weiter sein, durch Anpassung 
der Stahlwerkskonstruktion an die Ofenbauart eine Lösung 
zu finden, bei der die Abführung der Rauchgase grund
sätzlich außerhalb der von Kränen durchfahrenen Räume 
erfolgen soll, das heißt, d er  S t a h lw e r k s b a u  i s t  d em  
O fe n b a u  a n z u p a s s e n ,  n ic h t ,  w ie  b is h e r ,  u m g e k e h r t .

Bild 8 . Entwurf eines Lichtbogenofens mit „feststehenden 
Elektrodenhaltern“, bei dem die Ausfahrt abstichseitig ein

gespart ist.

Auf Grund der guten Erfahrungen, die m it dem Ofen 
nach B ild 5 gem acht wurden, soll das Schem a einer ver
einfachten Sonderbauart m it feststehenden Elektroden
haltern erörtert werden (B ild  8 ). Der Bau des vorher 
geschilderten Ofens hatte bereits gezeigt, daß eine w eit
gehende Trennung von Schwer- und Drehpunkt keine un
überwindbaren baulichen Schwierigkeiten ergeben hatte. 
Der weitere Entwurf wurde nach folgenden Richtlinien  
durchgebildet:

Senken des Ofens beim Abstich um  eine Kippachse, die 
unterhalb des Herdes zwischen Ofenm itte und -Vorderkante 
liegt, im übrigen m it der Ausführung feststehender Halter. 
Hierdurch geht der Vorteil der Drehung des Ofens um  die 
Abstichrinne verloren, anderseits wird aber so die Ausfalirt 
nach der Abstichseite eingespart. Das Ofengefäß kippt 
nach unten aus dem Bereich der hochgezogenen Elektroden  
heraus, wobei gleichzeitig die Abstichrinne nach dem Gieß
feld innerhalb des vorgesehenen Kippwinkels voreilt. Die 
Verlegung des Drehpunktes unter die Ofensohle hat den 
Zweck, beim  K ippen den Ofen zur Abstichgrube hin zu 
verschieben, um  noch besser in den Bereich des Gießkranes 
zu kommen. Alle übrigen Arbeitsgänge, wie das H och
ziehen der Elektroden, das K ippen des Ofens m it Halter 
um je 8 bis 10° nach v om  und hinten, sind wie bei dem

nach B ild  5 ausgeführten Ofen vorgesehen. Zur Beschickung, 
ebenso bei Deckelwechsel fährt das Gefäß nach vorn 
heraus. D ie Trennung von Schwer- und Drehpunkt erfordert 
für den K ippvorgang eine besonders kräftige A usbildung  
der beanspruchten Bauteile, sofern nicht durch Gegen
gewichte ein Ausgleich geschaffen wird.

In B ild  9  sind schem atisch die W ege der Spitzen der 
Ablaufrinne während des Abstichvorganges gegenüber
gestellt, wobei zu erkennen ist, daß bei dem Neubau 
praktisch keine Verlängerung der Bahn, verglichen m it den 
Verhältnissen beim  Betrieb bisheriger Ausführungen, ent
steht.

Bild 9. Vergleich der Wege der Ofenrinnen beim Abstich eines 
Ofens üblicher Ausführung und neuer Bauart.

E ine andere Entw icklungsm öglichkeit wurde erst seit 
Einführung von Lichtbogenöfen m it K o r b b e s c h ic k u n g  
und Ausfahrt des Ofengefäßes nach vorn durchführbar, aber 
für den Entw urf einer spezifischen Bauform  des Stahlw erks 
nicht ausgenutzt. D iese Ausführung g esta ttet die Verkür
zung des Kranes des bisherigen Ofenfeldes etw a um  die 
Breite des Ofens. E s muß dann nur noch ein H ilfskran  
für die Elektrodenaufnippelung über dem Ofen vorgesehen  
werden.

D iese Ofenbauart läßt die Ausführung eines geschlossenen  
Raum es um  den Ofen sehr gu t zu, durch den aus der Tür, 
vom  Abstich und an den Elektrodendurchgängen alle ab
ziehenden Ofengase aufgefangen werden. Zu diesem  Zweck  
werden gleichzeitig die D o p p e lk r a n b a h n s t ü t z e n  in  
z w e i  E in z e l k o n s t r u k t io n e n  a u f g e l ö s t ,  oder die Kran
bahnträger für den Gießkran und Beschickungskran werden  
auf den verbreiterten K ranbahnstützen in  einem  solch  
großen A bstand voneinander angeordnet, daß der E l e k 
t r o d e n w e c h s e l  z w is c h e n  d ie s e n  K r a n b a h n t r ä g e r n  
e r f o lg e n  k a n n .

In ähnlicher W eise ist der E inbau des Ofens m it „ fest
stehenden H altern“ nach B ild  5  m öglich, der die breiteste  
Ausführung des Ofenschachtes zuläßt. E ine fast gleich
artige Lösung wurde für diesen F all von P . G ü r ie h  ^ e n t 
w ickelt. Von den Lichtbogenöfen üblicher B auart sind die
jenigen am besten für den E inbau geeignet, die zum  K ippen  
auf einer waagerechten W älzbahn abrollen, wie im  folgenden  
gezeigt werden wird. Grundsätzlich wird das schm ale Ofen
feld von durchgehenden Laufkränen freigehalten . Die 
Bedienung der E lektroden erfolgt durch einen kleinen H ilfs
hub, der als K onsol- oder Laufkran ausgeb ildet ist.

Wie aus B ild  10 und 11 ersichtlich, wird das bisherige  
Ofenfeld in zwei Felder aufgelöst, und zwar in ein m öglichst 
schmal zu haltendes O fenscliiff und in das sogenannte  
Arbeitsfeld, das den Kran für B eschickungszw ecke und für 
den D eckelwechsel aufzunehm en hat. D ie B reite des 
Arbeitsfeldes ist nach den üblichen A rbeitsgängen zu be
messen. D as Ofenschiff dient zur A ufnahm e des O fens; 
seine Breite beträgt etw a 80 % des K esseldurchm essers, 
die Bauhöhe ist höher als die der Anschlußfelder zu be-

7) Unveröffentlichte Arbeit aus dem Jahre 1938.
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m essen; der vordere K ranbahnträger für das Gießfeld ist 
in entsprechender H öhe zwischen der abstichseitigen E lek
trode und dem hinteren Deckelrand einzuordnen.

Bild 10. Anordnung des Lichtbogenofens mit „feststehenden 
Elektrodenhaltern“ innerhalb des Rauchgasschiffes.

Bild 11. Schnitt durch den oberen Teil des Rauchgasschiffes.

Der grundsätzliche Unterschied der bisherigen Bauform  
und der neu entw ickelten soll durch die beiden folgenden  
Bilder näher erläutert werden. B ild  12 zeigt die alte Form  
und die N otw endigkeit der Ueberbrückung des durch die 
D oppelkranbahnanordnung in Anspruch genom m enen R au
mes für den W erkstoffquertransport vom  Ofen- zum Gieß
feld. Sie verlangt eine unerwünschte Länge der A blauf
rinne, die ungefähr dem halben Ofenkesseldurchm esser 
entspricht, W eiter ist aus B ild  12 zu erkennen, daß auch 
der hohe Portalaufbau zur Anbringung einer langen Rinne  
wegen der Gefahr des A nstoßens dieser Teile an die K ran
seile zw ingt. Ferner ist der R ücklauf der Ablaufrinne beim  
Abstich erkennbar.

Aus B ild  1 3  is t  die A u f t e i l u n g  des D o p p e lk r a n 
b a h n t r ä g e r s  unter B ildung des schm alen Ofen- oder 
Rauchfangschiffs zu ersehen. An der A bstichseite ist also 
nur noch ein K ranträger zu iiberbrücken, was die Anbrin
gung der vorteilhaften  kurzen R inne zuläßt, W eiter ist das

■Voreilen der Spitze der Ablaufrinne während des Abstechens 
erkennbar. Der K ippwinkel ist in beiden Fällen m it 40° 
angenom m en, was zur Ausleerung des Ofengefäßes genügt.

D iese Bauausführung gesta ttet den E inbau von W änden 
um  den Ofen bis zum Dach. Der so entstehende R auch
fang wird lediglich durch Zugangstüren für die Ofenbedie
nung unterbrochen. Vor dem Ofen ist die W and bis zur 
Deckeloberkante herabzuziehen; sie ragt zweckm äßig bis 
zur Arbeitstür, um  die gerade hier abziehende große Menge 
der Ofengase aufzufangen. H ier kann ein beweglicher 
Schirm angebracht werden, der im  Bedarfsfälle nach unten  
gezogen wird. Auch an der A bstichseite ist, falls notwendig, 
die Anbringung eines beweglichen Ansatzschirm es vor
zusehen. D ie B lechw ände vor und hinter dem  Ofen sind 
so w eit vom  Ofen entfernt anzuordnen, daß beim  K ippen  
um  8 bis 10° nach vorn oder hinten die H alter n ich t an
stoßen können.

D ie H erdausbesse
rungen an der Ofentür 
können aber bei dieser 
Ofenbauart auch bei 
hochgezogenen E lek
troden ausgeführt wer
den, falls ein Kippen 
nach rückwärts not
w endig wird. D ie B lech
oder auch Asbestwand  
an der Um spannerseite 
wird zweckm äßig paral
lel der Um spannerwand  
ausgeführt und daran 
angelehnt. Durch diese 
Bauausführung ist es 
m öglich, den größten  
Teil der Rauchgase zu 
erfassen. Der natürliche 
Auftrieb wird m eistens 
genügen, da die Gase 
nur wenig durch K alt
luftzutritt abgekühlt 
werden. Falls der A uf
trieb nicht ausreichen 
sollte, könnte ein V en 
tilator vorgesehen w er
den. G leichzeitig b ietet 
eine derartige Anord
nung S c h u t z  g e g e n  
d a s  A u s t r e t e n  v o n  L ic h t .

Durch diese Bauausführung ist m an aber im  F assungs
verm ögen der einzubauenden L ichtbogenöfen in  g e w is s e n  
G r e n z e n  festgelegt. D ie Siem ens-M artin-Stahlwerker hatten  
sich für ein bestim m tes Stahlw erk m eistens auf nahezu  
gleiche Ofengrößen geein igt, während der E lektrostahl- 
werker im  H inblick  auf das v ielseitige Erzeugungsprogram m  
oft eine Sam m lung von verschiedensten Ofengrößen baute, 
deren Fassungsverm ögen um  mehrere 100 % voneinander  
abw eicht. W enn die Unterschiede der O fengefäßdurch
m esser n icht allzu groß sind, w äh lt m an für die Breite des 
Ofenfeldes die Abm essungen des größten Ofens, da man 
dann in  der Anordnung des Kranträgers vor dem Ofen frei 
ist. K leinere Oefen hätten  also eine etwas weitere A usfahrt 
für das Beschicken zu m achen. B ei einer größeren Zahl 
von Oefen unterschiedlicher F assung wäre die gruppenweise 
Zusam m enfassung ähnlicher Größen anzustreben. Als 
R ichtlin ie für die A usgestaltung is t  die Lage des K ran
bahnträgers zwischen Ofen- und Gießfeld zugrunde zu legen.

Bild 12 und 13. Darstellung der 
Kranträger-Ueberbrückung nach 
alter und vorgesehlagener Bauweise.
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Falls m an sich zur Ausführung des Ofens nach B ild  8  
nicht entschließen will, das neben den guten Erfahrungen 
m it der Ueberbrückung den Vorteil einfacherer Betriebs
weise b ietet, so läßt der Einbau des Ofens nach B ild 5 
bereits eine b e f r ie d ig e n d e  L ö s u n g  der R a u c h g a s 
a b fü h r u n g  zu (B ild  14). W egen der Ausfahrt des Ofen
gefäßes zur Abstichgrube bleibt aber ein Teil der rück
wärtigen W and offen, oder es werden ausfahrbare W ände 
erforderlich.

Bild 14.
Einbau des Ofens nach Bild 5 mit „feststehenden 

Elektrodenhaltern“ in das Rauchgasschiff.

Aehnlich können Lichtbogenöfen eingebaut werden, die 
für den Kippvorgang auf einer W aagerechten abrollen 
(B ild  1 5 ), während die Oefen, die um den Schwerpunkt 
drehen, wegen des Rücklaufs der Abstichrinne beim  K ipp
vorgang etwas weniger geeignet sind. Grundsätzlich ist 
aber die Sonderbauweise nicht an Lichtbogenöfen m it fest
stehenden Haltern gebunden.

D ie Unterbringung der Lichtbogenofen-Bauarten mit 
„feststehenden H altern“ und auch von Lichtbogenöfen  
üblicher Bauart in der oben gekennzeichneten Stahlwerks
sonderbauweise läßt noch folgendes zu: Da die H aupt
tragelem ente der bockkranähnlichen Portalausführung über 
den Ofengefäßen für Korbbeschickung praktisch in den
selben Flächen liegen, die von den Kranstützen und Kran
trägern des neuen Ofenfeldes umgrenzt werden, kann der 
P o r t a la u f b a u  f o r t f a l l e n ,  wenn man zum Aufhängen 
des Ofendeckels den Kranträger selbst benutzt oder wenn 
die Aufhängung des Deckels an Konsolen oder Traversen, 
die an den Kranstützen angebracht sind, erfolgt (B ild  16).

W enn beim  Bau von Oefen m it „feststehenden H altern“ 
zunächst maßgebend war, die nach Einführung der L icht
bogenöfen m it Korbbeschickung wieder angewachsene Menge 
der K onstruktionsteile über dem Ofen nicht am K ippvor
gang teilnehm en zu lassen, so ergibt die angegebene Sonder
bauweise eine recht einfache Lösung.

D ie den E igenarten des L ichtbogenofen-Betriebes an
gepaßte Ofensonderbauweise ist in B ild  17 noch einm al 
zusam m enfassend dargestellt. B ild  18 zeigt die P la n u n g  
eines g r ö ß e r e n  E le k t r o s t a h lw e r k s  m it vier L ichtbogen
öfen m ittlerer Größe, vier G roßraum -Lichtbogenöfen sowie

Bild 16. Ofenmodell. Aufhängung des Deckels an den Kran
trägern (untere Abschirmung zur Hälfte entfernt).

zwei Induktions- (Niederfrequenz-) Oefen, deren E inbau in  
gleicher W eise erfolgen könnte. Für den Deckelw echsel und 
die Montage m üßten aber auch diese Oefen nach vorn aus
fahrbar vorgesehen werden; dasselbe g ilt  für den E inbau  
von Lichtbogenöfen für flüssigen E insatz.

Zur brage der B a u k o s t e n  ist folgendes zu erwähnen: 
Die Auflösung der D oppelkranbahnstützen in zwei E inzel-

m wnm m w0wwt,
Bild 15. Anordnung eines Liehtbogenofens mit ausfahrbarem 
Ofengefäß, der beim vKippvorgang auf einer Wälzbahn rollt, 

innerhalb des Rauchgasschiffes.
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Bild 17. Entwurf einer Sonderbauweise für Lichtbogenofen- 
Stahlwerke, die die Rauchgasabführung sicherstellen soll.

konstruktionen oder die Verbreiterung der Doppelkran - 
bahnstützen auf etwa 8 0 %  der Abm essungen der Ofen- 
kesseldurcbm esser bringt scheinbar eine Verteuerung dieser 
Bauw eise m it sich, der aber zunächst eine Einsparung durch 
Verringerung der Spannweiten der Laufkräne des früheren  
Ofenschiffs gegenübersteht. Ferner kann besonders beim  
E inbau von Lichtbogenöfen m it feststehenden H altern die 
H öhenlage der Kranträger für das Arbeitsfeld niedriger 
gehalten werden als bei der älteren Bauart, w eil das Auf
nippeln der E lektroden eine höhere Krananordnung ver
langt. D ieses ist besonders dann der F all, w enn die E lek
troden in  ihrer G esam tlänge ein- oder ausgebaut werden 
sollen. D iese Arbeiten werden je tz t von dem kleinen H ilfs
hub innerhalb des hohen Rauchfangschiffs übernommen.

E s sei hier auf E inrichtungen bei anderen Stahlerzeu
gungsverfahren verwiesen. D ie  Thom asstahlwerke haben  
z. B . besondere K o n v e r t e r - K a m in h a l l e n ,  in  denen der 
K onverter steht. Der Stahlquertransport von  der K on
verter- in die Kam inhalle erfolgt in  einfacher W eise durch 
Aufrichten des K onverters. B ei neuzeitlichen S ie m e n s -  
M a r t in - S t a h lw e r k e n  sei die kostspielige Durchführung  
der Rauchgaskanäle unter dem  Ofenschiff und unter dem  
Schrottplatz hindurch m it R ücksicht auf eine reibungslose 
Uebergabe des E insatzes vom  Schrottplatz in  das Ofen
schiff hervorgehoben.

D ie Beschaffung der besonderen E ntlüftungsanlagen bei 
Lichtbogenöfen ist auf Grund der bisher gem achten E rfah
rungen verhältnism äßig teuer. So kostete die A nlage nach  
B ild  7  31 500 JIM . E ine andere E ntlüftungsanlage, die in  
die Dachreiter des Ofenfeldes eingebaut wurde und die nur 
einen Ofen bedient, wurde in  der letzten  Zeit in  Betrieb  
genom m en. D ie Entlüftungsvorrichtungen bestehen aus 
zehn S c h r a u b e n lü f t e r n ,  die m it je einem  6,8-PS-M otor  
gekuppelt sind; hinzu kom m en vier Gebläse, die über 
H üttenflur angeordnet sind. D ie G esam tm enge der be
w egten L uft beläuft sich auf etw a 450 000 m 3 h. D ie A n
lage is t  vorveranschlagt m it 30 000 Ji^H, hinzu kom m en  
die laufenden K osten für den Stromverbrauch und die  
Instandhaltung. Grundsätzlich entsprechen aber auch diese  
Anlagen n icht dem Grundsatz, die Abgase außerhalb der 
krandurchfahrenen Räum e zu entfernen, was sich nicht nur 
vorteilhaft für die Bedienungsm annschaften der Kräne aus
wirkt, sondern auch für die K räne selbst, da die Stahlwerks
kräne infolge der Verstaubung durch höhere Instandsetzungs
kosten belastet sind. Aus Gründen der W irtschaftlichkeit 
sei noch einm al auf die M öglichkeit hingewiesen, bei Ver
wendung der Sonder-Stahlwerksbauweise den Portalaufbau  
bei Oefen m it K orbbeschickung einzusparen, besonders in  
Verbindung m it Lichtbogenöfen m it feststehenden H altern. 
D am it dürfte auch die W irtschaftlichkeit zugunsten der 
neuen Bauw eise liegen.

D ie  Ausführung nach B ild  8  bringt eine geringe V erteue
rung der K ippeinrichtungen des Ofens m it sich, sie v e r m e i 
d e t  aber den l ä s t i g e n  R ü c k la u f  d e r  A b s t i c h r in n e  beim  
Auskippen des flüssigen M etallbades. Bei den H ochfrequenz
öfen ist m an allgem ein zu einem  exzentrischen Kippantrieb  
übergegangen. D ieser Ofenentwurf hat w eiter die V orteile  
der L ichtbogenöfen m it feststehenden H altern, w ie kurze 
Strom kabel, verm inderte Bruchgefahr der E lektroden beim  
Ausleeren des Ofens und die M öglichkeit des E inbaues der 
vorteilhaften kurzen Rinne. D iese Ofenausführung ist beson
ders gut in den R auchfang einzubauen, da auch die beim  
Ausleeren des Ofens aus den Elektrodenöffnungen austreten
den Gasm engen fast vollständ ig  abgeführt werden. E s eignen  
sich aber für den E inbau alle Ofenausführungen, bei denen

Bild 18.
Plan eines Elektro-Stahlwerks nach der „Sonderbanweise“.
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das Ofengefäß für die Beschickung und für den Deckel
wechsel herausgefahren wird.

D ie Sammlung des bei der Erzeugung niedriglegierter 
Chromstähle entfallenden Staubes lohnt vorläufig nicht, da 
der M etallinhalt m it 15 bis 18 % zu niedrig liegt und haupt
sächlich aus Eisen besteht. E s sei noch die Zusammen
setzung des F lu g s t a u b e s  aus dem R a u c h g a s k a n a l  des 
Ofens nach B ild  7 m itgeteilt:

FeO

%

M nO

/o

SiO,

%
CaO

%
M gO

%
A120 3

o//o

Cr203

%

NiO

%

Glüh
verlust

%

13,75 2,55 30,2 [10,25 31,8 3,7 1,15 0,35 2,25

Anders liegen die Verhältnisse bei den m eist aus kleineren 
Lichtbogenöfen erschmolzenen Schnelldrehstählen, deren 
Menge aber verhältnism äßig gering ist. Im  Bedarfsfälle  
lassen sich aber ohne weiteres geeignete Staubsam m elein
richtungen innerhalb des Rauchfangschiffs einbauen.

Zusammenfassung.

Die Ergebnisse der vorliegenden Arbeit sind also fo l
gende :

1. R ichtlinien für die A u s g e s t a l t u n g  v o n  S t a h lw e r k s 
h a l le n ,  die zur Aufnahm e von Lichtbogenöfen bestim m t 
sind, unter besonderer Berücksichtigung der R auchgas
abführung.

*

An den Bericht schloß sich folgende Erörterung an.

H. Poech, Bochum (Vorsitzender): Der Vortragende hat 
uns neue Wege gewiesen, die für die Errichtung von reinen Licht- 
bogen-Elektrostahlwerken von großer Bedeutung sind. Die der
zeit bestehenden Elektrostahlwerke sind fast durchweg in irgend 
einer Eorm an bestehende Thomas- oder Siemens-Martin-Werke 
angegliedert und mußten sich nach den bereits vorhandenen 
Hallen richten. Wenn diese Elektrostahlwerke nur aus 2 bis 3 
Oefen bestehen, macht sich die Belästigung durch Staub und 
Abgase nicht so bemerkbar. Bei großen Elektrostahlwerken, wo 
vielleicht 6  bis 8  Oefen stehen, wie sie Herr Müller in seinen letzten 
Bildern gezeigt hat, können jedoch Staub und Abgase die Ar
beiten in der Gießgrube stören. Dies um so mehr, wenn eine 
stärkere Durchlüftung nicht möglich ist. Aus diesen Gründen 
sind die Anregungen von Herrn Müller als richtungweisend für 
den weiteren Bau von Elektrostahlwerken anzusehen.

P. Bremer, Bochum: Zu dem Vortrag von Herrn Müller ist 
bezüglich der Elektroden, die das Kippen nicht mitmachen, noch 
etwas hervorzuheben. Diese Bauart der feststehenden Elektroden 
hat nach unserer Ansicht besonders in der heutigen Zeit noch 
einen sehr großen Vorteil. Es ist ja bekannt, daß seiner Zeit 
30-t-Oefen von einem großen deutschen Edelstahlwerk gebaut 
wurden, die zuerst mit Kohlenelektroden ausgeführt waren. Es 
zeigte sich dann aber sehr bald, daß diese Kohlenelektroden 
durch das große Kippmoment beim Kippen sehr häufig zu Bruch

2. V e r s u c h e ,  d ie  R a u c h g a s e  abzuführen, unter H inw eis 
auf bisher n icht befriedigende Ergebnisse.

3. Beschreibung eines ausgeführten L ichtbogenofens größe
rer Fassung besonderer Bauart, die in mehreren Punkten  
erheblich von der üblichen Ausführung abw eicht.

4. N e u a r t ig e r  O f e n e n t w u r f ,  der die Vorteile der vorher  
beschriebenen Bauart ausnutzt, baulich aber einfacher  
gehalten ist, da er sich einem  vorhandenen Gebäude nicht 
anzupassen braucht und der zur Erreichung des an
gestrebten Zieles am  besten geeignet ist.

5. M öglichkeit der E in s p a r u n g  d e s  P o r t a la u f b a u e s ,  
besonders über Oefen m it „feststehenden H altern“ für 
Korbbeschickung, gekennzeichnet durch Inanspruch
nahm e der O fenschiff-Kranträger und -K ranstützen für 
die Anbringung der Deckelhebevorrichtung bei Verwen
dung der „Stahlw erks-Sonderbauweise“ .

6. M öglichkeit des Auffangens von L ic h t  gleichzeitig  m it 
der Rauchgaserfassung.

E s ist eine der vornehm sten Aufgaben der B etriebsleitung, 
g e s u n d e  A r b e i t s p lä t z e  zu schaffen, was zw angsläufig zu 
einer Leistungssteigerung führt. D ie  neu entw ickelten  
Gedanken sind in  bestehenden Anlagen nicht ohne weiteres 
anwendbar. Für diesen F a ll sollen die Ausführungen A n
regungen bieten. D ie Lösung der Aufgabe „Abführung der 
Rauchgase“ wird erreicht durch die E ntw icklung einer art
eigenen Bauform für E lektrostahlwerke.

gingen. Man war deshalb gezwungen, die Kohlenelektroden 
durch Graphitelektroden zu ersetzen. Wir könnten uns Vor
stellen, daß man bei feststehenden Elektroden, die das Kippen 
nicht mitmachen, wie sie Herr Müller beschrieben hat, an 
Stelle der Graphitelektroden ohne weiteres wieder Kohlen
elektroden bei Oefen großer Passung verwenden könnte.

H. Müller, Essen: Der Vollständigkeit halber sei in Ver
bindung mit der vorgeschlagenen Bauweise für Lichtbogenofen- 
Stahlwerke noch auf die Möglichkeit hingewiesen, Lichthogen- 
öfen mit Ofengefäßen ohne Kippvorrichtung anzuwenden, deren 
Einordnung sich sehr einfach gestaltet. Der Gedanke ist nicht 
neu, aber in der Stahlerzeugung wohl kaum verwirklicht worden. 
Alan sieht die Ausführung von Heroultöfen mit kippbarem Ofen
gefäß als gegeben an, mit Rücksicht auf den Abstichvorgang 
sowie auf die Notwendigkeit der Schrägstellung des Ofens beim 
Abschlacken. Der erste Vorgang kann wie beim feststehenden 
Siemens-Martin-Ofen eingerichtet werden. Geht man nun noch 
von phosphorarmem Einsatz aus, sei er fest oder flüssig, wie es 
besonders nach weitgehender Entphosphorung in Siemens- 
Martin-Vorschmelzöfen der Pall ist, so kann man auf die Kipp- 
fähigkeit des Ofens nach vorn auch verzichten, besonders wenn 
es sich um unlegierte oder niedriglegierte Stahlsorten handelt. 
Insgesamt würden je nach den Arbeitsverhältnissen bei Aus
wertung des Gedankens weitere Vereinfachungen für den Bau 
und Betrieb von Heroultöfen in Verbindung mit der oben be
schriebenen Stahlwerksbauweise noch herauszuholen sein.

Die Vergasung westdeutscher Steinkohlen.
Von E r w in  R u ß  in Essen.

[Mitteilung Nr. 296 der Wärmestelle des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute*).]

(Halbgasfeuerung, angebaute Gaserzeuger, Vergasung in Schacht- und Drehrostgaserzeugern; Vergasung verschiedener 
Kohlenarten und -lcörnungen. Kaltgas; Gasreinigung. Durchsatzleistungen.)

Die gegenwärtige Erzeugungssteigerung in der Eisen- 
und Stahlindustrie sowie in den weiterverarbeitenden  

Industriezweigen hat eine entsprechende Erhöhung des Gas
verbrauchs bei den einzelnen Werken zur Folge. Man ist  
deshalb gezwungen, die Gaserzeugeranlagen stärker zu be
lasten oder Erweiterungen vorzunehmen. D as erste is t  ohne 
weiteres m öglich, solange in der Anlage noch eine gewisse

*) Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H., 
Düsseldorf, Postschließfach 664, zu beziehen.

Reserve zur Verfügung steh t. Ist dagegen die Anlage schor 
vorher stark belastet oder gar überlastet worden, so kanr 
m itunter durch W echsel der bisher verwendeten Brennstoff- 
sorte eine ausreichende Leistungssteigerung erreicht werden 
ohne daß die Gaserzeuger um gebaut werden m üssen; darübe] 
hinaus kann durch E inziehen eines W asserm antels, Ersat; 
des Festrostes durch einen Drehrost, E inbau von Rühr
werken und Brennstoffverteilern u. a, die M öglichkeit ge
schaffen werden, die bisherige L eistung unter Um ständer
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Zahlentafel 1. Erzielbare Leistungen (kg je m- Rostfläche und h) in Halbgasfeuerungen und Gaserzeugern.

Halbgasieuerunge n Gaserzeuger

Kohlenart und -Sorte natür
Planroste

Siemens- Rund
schacht

Drehroste Drehrost mit 
Bührwerk Drehrost 

m it Wasser
mantel und 
Brennstoff- j 

Verteiler

licher
Zag

Gebläse natür
licher

Zug
Gebläse

Dach
rost ge

mauerter
Schacht

Wasser
mantel

ge
mauerter
Schacht

Wasser
mantel

Ruhrgasflammkohlen 
Feinkohte..................... 1 2 0 250
Nuß I V .......................... 1 2 0 250 — — — — 1 0 0 1 2 0 180 2 0 0 —
Nuß V .......................... 1 2 0 250 — — — — —  • — — — _
Nuß I/ IH ..................... 140 2 2 0 80 90 1 1 0 1 2 0 125 140 2 0 0 240 __
Förderkohle................. 1 0 0 180 60 80 80 1 0 0 1 1 0 125 — — —
Stückkohle................. 140 2 2 0 80 90 1 1 0 1 2 0 125 140 2 0 0 240 —

Ruhrfettkohlen
Nuß i/ m ................. 140 2 2 0 80 1 1 0 1 0 0 1 1 0 1 0 0 1 0 0 160 180 _
Stücke.............................. 140 2 2 0 80 1 1 0 1 0 0 1 1 0 1 0 0 1 0 0 160 180 —

Saarfettkohlen
Nuß I I I I ..................... 140 2 2 0 80 1 0 0 1 2 0 1 2 0 140 160 2 2 0 260
Stücke.............................. 140 2 2 0 80 1 0 0 1 2 0 1 2 0 140 160 2 2 0 260 —

Saarflammkohlen
Nuß I I I I ..................... 140 2 2 0 80 1 0 0 1 2 0 1 2 0 140 160 2 2 0 260 _
Stücke .......................... 140 2 2 0 80 1 0 0 1 2 0 1 2 0 140 160 2 2 0 260 _

Anthrazit und Magerkohle — — — — — — 80 130 — — 150
Nuß IV ..........................

Anthrazit und Magerkohle
Nuß V .......................... -— — — — — — — 1 0 0 — — 1 2 0

Brechkoks I I I ................. — — — •— — 130 2 2 0 — — 250
Brechkoks I V ................. — — — — -- — 1 2 0 2 0 0 — — 250
Mischungen von Koksgrus

mit Brechkoks III und IV — bis 270

um  60 bis 80 % zu erhöhen. Auc-h bei N eubauten sollten  
die Gaserzeuger so bem essen werden, daß später noch eine 
gewisse L eistungssteigerung m öglich is t . Spitzenleistungen  
von nur kurzer Dauer sind zwar m eist für die Vergasung 
selbst belanglos, können jedoch im  G esam tbetrieb der 
Anlage auf m ancherlei W eise Anlaß zu größeren Störungen  
geben. D ie Prüfung solcher Anlagen hat im m er wieder ge
zeigt, daß überanstrengter B etrieb fa st ste ts die Ursache  
von Störungen ist. Im  folgenden sollen daher die in  m ehr
jährigem  B etriebe gesam m elten Erfahrungszahlen über die 
Leistung der Gaserzeuger und die Zusam m ensetzung des 
erzeugten Gases sowie A nhaltspunkte für den B au und die 
Betriebsw eise von Gaserzeugern bei der Vergasung von  
westdeutschen Steinkohlen bekanntgegeben werden.

B ei der Vergasung von  Steinkohle is t  es infolge der 
verschiedenen E igenschaften der zur Verfügung stehenden  
Brennstoffarten und -Sorten nicht m öglich, allgem eine Vor
schriften für den B etrieb der Gaserzeuger herauszugeben; 
m an m uß vielm ehr die Betriebsw eise des Gaserzeugers sowie 
die A usw ahl der K ohle jeweils der Verwendung des erzeugten  
Gases sowie den örtlichen Verhältnissen anpassen. Dies 
zwingt oft zu einer anders gearteten Betriebsweise der Gas
erzeuger. D ie A rt der Verwendung des Gases bestim m t auch, 
ob m an m it H eißgas oder m it gereinigtem  K altgas arbeitet. 
Heißgas is t  jedenfalls überall da am  P latze, wo das Gas 
ohnehin vorgewärm t werden m uß, w ie bei allen Schm elz
betrieben oder bei sonstigen Arbeiten, die hohe Temperaturen  
verlangen und bei denen daher eine zusätzliche Gasvorwär
m ung zwar erforderlich wäre, aber aus irgendwelchen  
Gründen abgelehnt wird. B ei Einzelanlagen erfolgt die B e
heizung solcher Oefen m eist durch H albgasfeuerungen oder 
durch angebaute Gaserzeuger, die entweder m it Sehom - 
steinzug oder m it Gebläse betrieben werden.

In A n la g e n  m it  H a lb g a s f e u e r u n g e n  können die 
verschiedensten K ohlensorten verw endet werden, ihre W ahl 
hängt von der Größe der Oefen und den verlangten A rbeits
tem peraturen ab. Bei langen Oefen (Stoß- und Bollöfen  
der W alzwerke, Schm iedeöfen) is t  die Verwendung einer 
gasreichen Steinkohlenart Bedingung, während m an in  der

Ausw ahl der Kohlensorte weniger gebunden ist. Man ver
wendet hierfür sowohl Förderkohlen als auch Feinkohlen, 
Kuß- und Stückkohlen. D iese Feuerungen arbeiten m it recht 
hohen B ostbelastungen, die zwischen 80 und 200 k g /m 2 h 
je nach der verwendeten K ohlensorte und der Betriebsweise 
schwanken (Zahlentafel 1 ).  D as dabei erzeugte Gas ist zwar 
nicht als Generatorgas anzusprechen, denn es is t  schon 
zum Teil verbrannt und hat eine hohe Eigentem peratur. 
M it diesem Gas können Temperaturen erzielt werden, die 
für viele hüttenm ännische Verfahren ausreichen, besonders 
dann, wenn noch die Verbrennungsluft vorgewärm t wird.

B ei a n g e b a u t e n  G a s e r z e u g e r n  liegen die V erhält
nisse ähnlich, auch sie können m it den verschiedensten  
Körnungen betrieben werden, wobei m an m eist auf die 
hochflüchtigen Steinkohlen zurückgreift. D ie Leistungen  
dieser Gaserzeuger sind allerdings geringer als die der H alb 
gasfeuerung; sie betragen je nach Kohlenart 50 bis 90 kg.'m2h 
bei natürlichem  Zug, 70 bis 100 k g /m 2 h bei Gebläse. D as 
erzeugte Gas is t  heiz kräftiger, benötigt deshalb auch einen  
höheren Luftbedarf für die Verbrennung; es w eist auch  
eine geringere Eigenwärm e auf. Falls es sich um  kleinere  
Einzelöfen handelt, die durch kurze Kanäle m it dem  G as
erzeuger verbunden sind, is t  n icht im m er die Verwendung 
einer hochflüchtigen Kohle Bedingung; oft kann auch eine 
Gaskohle, die bereits ein gewisses Backverm ögen aufw eist, 
verwendet werden. D as erzeugte Gas liegt dann in  seiner  
Güte etwa in  der M itte zw ischen dem Gas der H albgas
feuerung und dem  Generatorgas aus hochflam m igen K ohlen, 
ebenso die L eistung des Gaserzeugers. Infolge des B ack
verm ögens m uß die Gaskohle m it geringerer Schütthöhe  
vergast werden, auch wird eine häufige Bearbeitung des 
Gaserzeugers erforderlich sein. A ls Gaserzeuger kom m en  
für diese Anlagen m eist solche m it P lanrosten und an
schließendem  Treppenrost in  Frage, m itunter findet m an auch  
den Siem ens-Dachrostgaserzeuger.

W ährend m an bei den H albgasfeuerungen und den an
gebauten Gaserzeugern in  der A usw ahl der K ohle weniger  
an bestim m te Arten und Sorten gebunden is t , sind in einer 
Z e n t r a l- G a s e r z e u g e r a n la g e  die Betriebsbedingungen bei
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der Kohlenauswahl ausschlaggebend. Als Gaserzeuger für 
' solche Anlagen kommen Kundschachtgaserzeuger mit 
Wassertasse und Windhaube und Drehrostgaserzeuger in 
Frage. Wenn der F e s tr o stg a se r z e u g e r  auch heute ver
hältnismäßig selten gebaut wird, findet man ihn trotzdem 
in kleineren Anlagen noch vor. In der Leistung steht er 
dem Drehrostgaserzeuger nicht viel nach; nachteilig ist 
lediglich die Art der Entschlackung, bei der man in be
sonderem Maße auf die Sorgfalt der Bedienungsleute ange
wiesen ist. Außerdem dauert es vielfach längere Zeit, bis 
ein frisch entschlackter Gaserzeuger dieser Bauart wieder 
den Gleichgewichtszustand erreicht hat und ein gutes Gas 
gibt. Diese Gaserzeuger bewähren sich daher nur, wenn 
mehrere auf eine gemeinsame Leitung Zusammenarbeiten, 
so daß die Gasschwankungen der einzelnen Gaserzeuger 
nicht zu sehr in Erscheinung treten. Zahleniafel 2 zeigt den 
Unterschied in der Zusammensetzung des Gases in den ein
zelnen Zeitabständen nach dem Entschlacken gegenüber 
dem üblichen Betrieb. Solche Gaserzeuger werden in Größen 
bis zu 2,6 m Dmr. gebaut. Durchmesser über 2,3 m sind je
doch nach Möglichkeit zu vermeiden, weil die Entschlackung 
dann außerordentlich schwierig ist.
Zaklentafel 2. Z u s a m m e n s e t z u n g  d e s  G a se s  b e i F e s t 

r o s t - G a s e r z e u g e r n .

Nach dem 
Schlacken

20 min 
nach dem 
Schlacken

30 min 
nach dem 
Schlacken

*10 min 
nach dem 
Schlacken

Dauer
betrieb

C O , . . %  
C„Hm . % 
CO . . % 
CH4 . . %
h 2 • ■ %
N 2 . . %  
Heizwert

8,4
0,2

22,6
2,0

11,6
55,2

7.0 
0,2

23,4
2.0 

11,2  
56,2

5,8
0,2

24,8
2,2

11,4
55,6

5.0 
' 0,2
25.8

2.0
11.8 
55,2

3,6
0,2

27,6
2,2

12,4
54,0

kcal/N m 3 1169 1180 1247 ; 1270 1358

Einen gleichmäßigeren Gang und damit auch ein besseres 
Gas erhält man in dem D reh ro stg a serzeu g er , wenn
gleich hier immer noch gewisse Schwankungen in der Zu
sammensetzung des Gases und in seiner Temperatur be
stehen, die vor allem auf die Art der Beschickung zurück
zuführen sind. Man kann diese Schwankungen zwar durch 
den Einbau von Brennstoffaufnehmern ausgleichen, die 
eine Gleichmäßigkeit gewährleisten; ihr Einbau macht aber 
zur Bedingung, daß die Kohle nicht das geringste Backver
mögen aufweist. Sie scheiden deshalb für die Vergasung 
der meisten backenden Ruhrkohlen aus, während sie für 
Saarkohlen ohne weiteres verwendet werden können.

In dem Bestreben, Gleichmäßigkeit in bezug auf die 
Zusammensetzung und die Temperatur des Gases zu er
reichen, entstand der R ü h rw erk s-G aserzeu ger, wie er 
durch den Chapman-Rührer bereits seit langer Zeit hin
reichend bekannt ist. Diese Rührwerke, die heute von fast 
allen größeren Gaserzeugerherstellcrn mit verschiedenen 
baulichen Abweichungen gebaut werden, bezwecken eine 
mechanische Beeinflussung der Oberfläche des Brennstoff
bettes, um die Bildung von Kanälen in der Brennstoffschicht 
und damit auch die Verschlackung des Gaserzeugers zu ver
hindern. Die zu dem Rührwerk gehörige selbsttätige Be
schickungsvorrichtung verteilt überdies den Brennstoff 
gleichmäßig über die Oberfläche des Brennstoffbettes. 
Diese Beschickungseinrichtung ist mit einer mehrteiligen 
Zellenradschleuse versehen, die die Verwendung einer 
gleichmäßigen Körnung zur Bedingung macht. ° Daher 
konnten diese Gaserzeuger bisher nur mit Nußkohlen be
trieben werden. Nachteilig ist dabei eine größere Bildung 
von Flugstaub, die durch die selbsttätige Beschickung, die 
nur in kleinen Teilmengen erfolgt, hervorgerufen wird, so

daß es sich deshalb als notwendig erwiesen hat, die hinter 
den Gaserzeugern angeordneten Staubsäcke erheblich zu 
vergrößern, oder aber, falls genügend Platz vorhanden war, 
mehrere Staubsäcke hintereinander zu schalten. Bei einem 
TagesdurcLsatz von 24 t  in einem 2,6-m-Generator ergaben 
sich trotz Verwendung einer gewaschenen Nußkolde Flug
staubmengen von 650 bis 750 kg =  2,5 bis 3 % des Durch
satzes. Durch weitgehende Neuerungen im Laufe der Jahre 
konnte der hohe Anfall an Flugstaub erheblich verringert 
werden. Bei dem verbesserten Hnth-Chapman-Apparat 
(Büd 1) ist das Zellenrad nicht mehr dreiteilig, sondern 
einteilig ausgeführt; dadurch wird dem Gaserzeuger in Ab
ständen von 2 bis 3 min jeweils eine Menge von 30 bi.s 40 kg 
Brennstoff zugeführt. Außerdem ist unter der Abdeckplatte 
des Gaserzeugers ein Mantel nach Art eines Brennstoff
aufnehmers angeordnet, durch den der Brennstoff unbeein
flußt vom Gasstrom aufgegeben wird. Dieser Mantel ist aus

hochhitzebeständigem Baustoff hergestellt, der Temperaturen
von 1100° aushält und an dem auch nach mehrmonatigem 
Betriebe Verzunderungen nicht aufgetreten sind. Damit bei 
dieser Anordnung die Kohle bis an den Mantel des Gas
erzeugers gelangt, ist am unteren Teile des Brennstoffauf
nehmers ein Streukegel angeordnet; außerdem ist der Riihr- 
arm mit Räumfingern versehen, die eine Verteilung des 
Brennstoffes über die ganze Oberfläche ermöglichen. Durch 
diese Einrichtung konnte der Staubanfall bei einem Tages
durchsatz von 24 t auf 120 kg =  0,5 % des Durchsatzes 
ermäßigt werden. Es ist dadurch möglich, auch Kohlen 
mit einem gewissen Staubgehalt zu vergasen, so daß man 
nicht mehr auf das gleichmäßige Korn der Nußkohle ange
wiesen ist, sondern sogar Stückkohle verwenden kann. Diese 
muß allerdings wegen des Zellenrades vorher zerkleinert 
werden. Am besten geschieht dies dadurch, daß auf dem 
Brennstoffbunker ein Rost angebracht wird. Die auf diesem 
Rost zurückbleibenden größeren Stücke werden von Hand 
zerkleinert, wobei der anfallende Staub ohne weiteres mit 
aufgegeben werden kann. Die Brennstoffgrundlage für diese 
Anlagen wird dadurch erheblich erweitert. Da die FiimerO
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Zahlentafel 3. Ergebnisse von Vorgasungsversuchen mit Ruhr- und Saarkohlen.

K o h le u a r t .......................................
Fördcr- • 
kohle 
R uhr

Stück
kohle
Ruhr

Förder
kohle
Ruhr

Förder
kohle
Saar

Nuß
kohle
Ruhr

Nuß
kohle
Ruhr

Förder-
kohlc
R uhr

Nuß
kohle
Ruhr

Nuß-
kohlo
Saar

Förder-
kohle
Ruhr

G aserzeugerbauart.......................... P lanrost Slemens-Dachrost Rundschacht Drehrost i
I

A rt des B e tr ie b e s .......................... natürlicher Zug Gebläse Gebläse

Durchmesser des Gas
erzeugers ..................m □ 1 , 0 □ 1 , 1 □ 1 , 0 □ 1 , 1 1 , 8  m2 2 , 2  m2 1 , 6 1,5 1 , 8 2 , 6

X 1,2 X 1,4 X 1,2 X 1,3
Durchsatz . . . .  kg/h 70 •1 0 0 85 114 160 198 160 155 240 590
Leistung . . . .kg/m2 h 58 65 70 80 8 8 92 79 8 8 96 1 1 0

Temperatur des Dampf- Verdampfer
Luft-Gemisches . . 0 C — — — — 64 58 1 2 0 125 62 52

Temperatur des Gases 0 0 520 660 580 478 580 475 635 650 600 625
C0 2 ...............................% 4,2 5,0 3,2 3,4 5,6 7,8 4,4 5,2 4,2 3,8
CnHf f i ..........................% 0,4 0,3 0,3 0 , 6 0,4 0 , 2 0,4 0,3 0,5 0,4
CO ...............................% 26,2 23,8 27,8 29,3 26,4 25,2 26,5 26,0 27,7 26,6
C H *...............................% 2 , 0 2 , 2 2 , 2 2 , 2 2 , 0 2 , 0 2,3 2 , 1 2,4 1 , 8

h 2 ...................................% 7,S 8 , 0 1 1 , 8 1 0 , 6 14,6 •18,7 10,9 1 1 , 2 14;8 1 2 , 8

n 2 ...................................% 59,4 60,7 54,7 53,9 51,0 46,1 55,5 65,2 50,4 54,6
Heizwert des Gases

kcal/Nm3 4230 1164 1387 1447 141-1 1449 1345 •1304 ■1507 1355

Nuß Stück Stück Förder- Nuß Nuß Nuß Nuß Nuß Nuß-
K o h l e n a r t ....................................... kohle kohle kohle kohlc kohle kohle kohle kohle kohle kohle

Ruhr Ruhr Ruhr Ruhr Saar Saar Saar Saar Saar Saar

G aserzeugerbauart.......................... Drehrost m it gemauertem Schacht

A rt des B e tr ie b e s .......................... Gebläse

Durchmesser des Gas
erzeugers ..................m 2 , 6 2 , 6 2 , 6 2 , 6 2 , 6 2 , 6 3,0 3,0 3,0 3,0

Durchsatz . . . .  kg/h 665 770 750 595 690 665 855 855 910 940
Leistung . . . .kg/m2 h 125 118 1 1 0 1 0 0 1 1 0 125 1 2 2 1 2 2 130 134
Temperatur des Dampf-

Luft-Gemisches . . 0 C 59 56 54 52 58 55 48 48 42 55
Temperatur des Gases 0 C 640 700 460 700 620 560 685 700 730 730
co2 ...............................% 4,0 5,4 4,8 5,0 4,5 3,8 2 , 1 1,5 •1,5 5,4
CnHm ..........................% 0,4 0,3 0,4 0,4 0,4 0,3 0 , 8 0 , 8 0 , 8 0 , 6

CO ...............................% 27,4 26,4 26,8 26,5 27,9 29,4 30,7 31,5 31,0 25,6
ch 4 ...............................% 2 , 1 1,9 1 , 6 2 , 2 2,4 2 , 1 2 , 2 2  2 2,4 2 , 2

h 2 ...................................% •14,6 15,2 14,2 ■13,8 14,3 16,7 12,3 11,9 1 1 , 0 14,5
N* ......................................... % 51,5 50,8 52,2 51,1 50,5 47,7 51,9 52,1 53,3 51,7
Heizwert des Gases

kcal/Nm3 •1450 141S 1377 1425 1467 1568 1482 1581 1560 ■1436

Nuß
kohle
Ruhr

Nuß
kohle
Ruhr

Gas-
Nuß
kohle
Ruhr

Drehrost m it gemauertem 
Schacht

Gebläse

2,6

590
HO

56
480
4,8
0,4

26,8
1,6

14.2
52.2

1377

2,3

470
118

50
540
3.8 
0,2

28,0
1.8 

12,6 
53,6

1385

2,6

665
125

68
750
6,4
0,3

24.8 
2,0

15.8 
50,7

-1377

Nuß
kohle
Saar

Nuß
kohle
Kühr

Nuß
kohle
Ruhr

Drehrost
m it

Wasser
mantel

Gebläse

Drehrost m it 
RUhrwcrk .

Gebläse

2,6

755
142

58
640
4.3 
0,3

28,0
2.3 

14,2 
50,9

1459

2,6

1000
188

46
650
2,0
0,4

31,2
1,9

10,6
53,9

•1444

2,6

950
178

48
700
1.4 
0,4

29.0
2.5

12.0 
54,7

■1466

des R ührarm es außerdem  das B ren nsto ffb ett dauernd anf- 
lockem  und en tstehend e Brücken zerkleinern, is t  es m öglich , 
außer n ichtbackenden hochflüchtigen  K ohlen auch  solche  
m it e inem  gew issen B ackverm ögen zu vergasen . V erschie
dene W erke der E isen ind ustrie  verw enden bereits se it langen  
Jahren G askohlen m it bestem  E rfolg. In fo lge der bei Ver
gasung dieser K ohlen auftretenden  höheren Tem peratur  
i s t  es led ig lich  ratsam , m it dem  D urchsatz gegenüber n ich t
backenden hochflam m igen  K ohlen etw as zurückzugehen.

D er erhöhte D u rchsatz  dieser G aserzeuger h a t allgem ein  
eine höhere A bzugstem peratur des G ases zur F o lg e , die  
n ich t im m er erw ünscht is t . D iese  höhere G astem peratur  
kann in  den K anälen le ich t zu Zersetzungen des Gases 
führen, so daß s ich  darin oft rech t erhebliche M engen an  
R uß abscheiden, die durch Zuw achsen der K anäle zu B e 
triebsstörungen führen können. D esh alb  is t  es ratsam , bei 
N eubauten  den H oclileistungsgaserzeugem  von  vornherein  
an Stelle  von  Schachtausm auerungen w assergekühlte M äntel 
zu geben. M an w ar zwar früher der M einung, daß b e i Ver
gasung von  hochflanunigen K ohlen ein w assergekühlter  
M antel n ich t angebracht is t ,  w eil m an auf ein m öglichst 
heißes Gas W ert leg te , und zog den W asserm antel nur bei 
V ergasung gasarm er B ren nstoffe  und zur E rzeugung von  
K altgas vor. W enn jedoch  schon m it hohen D u rchsatz
leistungen gearb eitet werden soll, i s t  der K üh lm an tel auch  
bei der V ergasung hochflüchtiger K ohlen angebracht, da

hierbei die T em peratur des Gases m eist un terhalb  der für 
seinen Zerfall kritischen  Tem peratur gehalten  w erden kann. 
I n  V e r b in d u n g  m i t  d e m  W a s s e r m a n t e l  s t e l l t  
d a m i t  d e r  R ü h r w e r k s - G a s e r z e u g e r  d e n  S t e i n -  
k o h l e n - G a s e r z e u g e r  fü r  h ö c h s t e  L e i s t u n g e n  d a r .  
E r h a t  sich  jedoch nur für die V ergasung von  gashaltigen  
K ohlen eingeführt; bei der Vergasung gasarm er B rennstoffe, 
w ie K oks und A n thrazit, bringt er keine E rhöhung der 
L eistung.

In  F ä llen , wo in folge geringen G asverbrauchs der E inbau  
dieser Rührwerke in  vorhandene G aserzeuger n ich t n ö tig  
oder aus technischen Gründen n ich t m öglich  is t ,  kann m an  
die G asschw ankungen bei periodischer B eschickung w e it
gehend  dadurch ausgleichen, daß m an den G aserzeuger 
öfter u n d  jedesm al in  k leinen  M engen besch ick t. B e i E in 
h a ltu n g  dieser B etriebsw eise sind größere U nterschiede in  
der G aszusam m ensetzung u nd in  der Tem peratur kaum  m ehr  
festzustcllen . S ie sind auf jeden F a ll  so gering, daß der  
O fengang dadurch kaum  beein trächtig t w ird. A u ch  das  
E ntsch lacken  des Drehrostgaserzeugers w irk t sich  im  
G egensatz zum  Festrostgaserzeuger auf das erzeugte Gas 
k aum  aus, solange der R o st n ich t zu rasch lä u ft. Zum  U n ter
sch ied  zu anderen B rennstoffen , bei denen m an bestreb t 
is t ,  den R o st jew eils nur kurze Z eit u n d  dabei m öglichst 
rasch laufen  zu lassen , em pfieh lt es sich  bei allen S tein 
kohlenarten , den R ost nur im  langsam sten  G ange zeitw eise
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anzustellen. Bei gasarmen Brennstoffen hat sich sogar der 
dauernde Lauf des Drehrostes bewährt, wobei man allerdings 
darauf zu achten hat, daß nicht zu viel Schlacke ausgetragen 
wird; dies kann durch die Stellung des Aschenaustrag- 
bleches geregelt werden. Zahlentafel 3 bringt eine Ueber- 
sicht über die Ergebnisse von Vergasungsversuchen mit 
hochflüchtigen Kohlen der Ruhr und der Saar in den ver
schiedenen Gaserzeugerbauarten.

Mitunter führen die örtlichen Verhältnisse zu besonderen 
Betriebsbedingungen der Gaserzeuger. Sind z. B. lange und 
w eit verzweigte Gasleitungen vorhanden, so ist man bei der 
Verwendung von ungereinigtem Rohgas aus hochflüchtigen  
Kohlen gezwungen, den Gaserzeuger heißer zu betreiben 
als gewöhnlich, um  die Abscheidung von Teer auf ein 
Mindestmaß zu halten. Dies erreicht man durch niedrige 
Schüttung und erhöhten Dam pfzusatz. Man erhält dabei 
ein Gas, das sich in seiner Zusammensetzung schon sehr 
stark einem Halbgas, also hohem Kohlensäuregehalt nähert 
und hohe Gastemperatur hat. Dieselben Ergebnisse erhält

man auch bei der Vergasung einer backenden Gaskohle oder 
einer Fettkohle. Auch hier besteht wieder die Gefahr der 
Zersetzung des Gases unter Rußabscheidung in  den Lei
tungen. Es is t  dann fraglich, ob m an n icht eine größere 
Verteerung der Brenner, die als Rohgasbrenner immerhin 
leicht zu reinigen sind, an Stelle der durch die hohe Gas
temperatur entstehenden N achteile  in  K auf nehm en soll. 
Auf jeden F all müssen die L eitungen w öchentlich  ausge
brannt werden. E ine nur verrußte L eitung is t  allerdings 
leichter auszubrennen, als wenn sich schon größere Mengen 
Teer darin abgeschieden haben. Zur Verm eidung der damit 
verbundenen B etriebsstillstände ste llt  m an derartige Be
triebe entweder auf K altgas um  oder geht zur Vergasung 
teerarmer Brennstoffe über.

B e i  K a l t g a s b e t r i e b  e r f o lg t  d ie  R e in ig u n g  d e s  
G e n e r a t o r g a s e s  a u s  h o c h f l ü c h t i g e r  S t e in k o h le  
heute auf m echanischem  W ege in  K reiselw äschem , in  denen 
der anfallende Teer und die L eichtöle ausgew aschen werden.

[Schluß folgt.]

Umschau.
D i e  S a u e r s t o f f a n w e n d u n g  i m  r u s s i s c h e n  

H ü t t e n b e t r i e b .

Etwa um die gleiche Zeit, in welcher bei der Gutehoffnungs
hütte,• Oberhausen, der erste Versuchshochofen mit sauerstoff
reichem Wind betrieben wurde, haben auch russische Hochöfner 
mit der Prüfung der Sauerstoffanwendung im Hochofen be
gonnen.

B. M. Suslow1) hat über erfolgreiche Versuche zur Ge
winnung eines zur Ammoniaksynthese geeigneten Ausgangs
gases neben Roheisen durch Einblasen von kaltem Wind mit 
50 bis 60 °/0 02 in das Gestell und von Wasserdampf in die Rast 
eines Hochofens berichtet. Ferner machte A. P. Wawilow2) 
einige Angaben über in leider zu kleinem Maßstabe durchge
führte Versuche über die Eignung von Torfbriketts für die Erz
verhüttung bei gleichzeitiger Sauerstoffanreicherung des Ofen
windes. In der gleichen Richtung hegen die Untersuchungen 
von P. Tchekin3) und Mitarbeitern, die sich mit der Brennstoff- 
vergasung im Hochofen, der Gasausbeute und Zusammensetzung 
sowie dem Einfluß des Sauerstoffzusatzes auf die metallurgischen 
Vorgänge befassen. Eine gute Ergänzung hierzu bildet eine 
Arbeit von M. Gratschewski4), der auch auf die technische 
und wirtschaftliche Seite des Verfahrens eingeht.

Die russischen Hüttenleute beurteüten die Aussichten der 
Sauerstoffanwendung als sehr vielversprechend und gingen bald 
an die Verwirklichung ihrer Pläne. S. Gersch5) machte 1936 
in einer Mitteilung den Vorschlag, einen Hochofen von 840 m3 

Inhalt mit einer Sauerstoffanlage für stündlich 5000 m3 

97prozentigen Sauerstoff auszurüsten. Im Jahre 1937 bezog 
man eine Anlage für stündlich 7000 m3 Sauerstoff von 98 % 
Reinheit aus Deutschland von der Linde-Gesellschaft. Ein eif
riges Studium der Technik der Sauerstoffherstellung, namentlich 
des Linde-Pränkl-Verfahrens, setzte ein, wovon verschiedene 
Veröffentlichungen6) Zeugnis geben. Man stellte fest, daß für 
die Sauerstoffgewinnung auf Hüttenwerken das Linde-Fränkl- 
Verfahren die weitaus günstigste Arbeitsweise sei, und entschloß 
sich, derartige Anlagen zu bauen. Nach einer Zeitungsnotiz7) 
soll die erste Sauerstoffanlage für die Versorgung eines großen 
Hochofens im Dezember 1940 in Betrieb gekommen sein. Die 
Anlage liefert nach einer Vorankündigung von M. A. Schapo- 
walow8) etwa 5000 m3 öOprozentigen Sauerstoff, also etwa wie 
die Sauerstoffanlage der Maxhütte in Rosenberg. Die russischen

4) Iron Age 134 (1934) Nr. 4, S. 22/24; vgl. Stahl u. Eisen 
55 (1935) S. 164/65.

2) Ssowjetskaja Metallurgia 7 (1935) Nr. 4, S. 15/25- vgl 
Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 741.

3) 15. Congr. Chim. Industr. Brüssel. 22. bis 28. Sept 1935 
Paris [1936], Bd. I, S. 415/18.

*) Stal 7 (1937) Nr. 7, S. l/l-l; vgl. Stahl u. Eisen 58 
(1938) S. 924.

6) Technika (Moskau) 1936.
6) Siehe u. a. Gersch, S.: Die angereicherte Luft. Moskau

1939.
7) Tschernaja Metallurgija Nr. 27 vom 3. Dez. 1940.
8) Industrija Nr. 104 vom 10. Mai 1939.

Berichterstatter messen dieser Tatsache eine sehr große Be
deutung für die Wettbewerbsfähigkeit und das Ansehen der 
russischen Hüttenindustrie bei. „Mit der Lösung dieser äußerst 
wichtigen Aufgabe“, schreibt Schapowalow8), „wird die russi
sche Hüttenindustrie an die erste Stelle der Welt rücken“.

Aus der Verfolgung des russischen einschlägigen Schrift
tums9) gewinnt man den Eindruck, daß die russischen Metall
urgen neuzeitlichen Arbeitsverfahren zuneigen und daß sie auf 
dem hier erörterten Sondergebiet richtig urteilen. Es läßt sich 
nicht klar entscheiden, ob dies lediglich auf eigener Forschung 
beruht; denn die Uebereinstimmung russischer Berichte mit 
deutschen Forschungsarbeiten ist sehr groß, insbesondere gehen 
auf dem Gebiet der Sauerstofferzeugung die russischen Arbei
ten durchaus auf deutsches Vorbild zurück.

Die Zusammenhänge zwischen Sauerstoffkonzentration im 
Wind, Gichtgasmenge, Gichtgastemperatur, Wärmegefälle im 
Ofen einerseits und der Koksersparnis anderseits werden wie im 
deutschen Schrifttum beschrieben. Ebenso ist klar erkannt, daß 
die gesteigerte Schmelzgeschwindigkeit und die Verringerung der 
im Schacht emporsteigenden Gasmenge zu einer Leistungs
steigerung des Hochofens beim Arbeiten mit sauerstoffreichem 
Wind ausgenutzt werden können und daß man dabei nach Schapo
walow wegen der gesteigerten Reduktionskraft der kohlenoxyd- 
reichen Gase „nicht Gefahr läuft, den Grad der indirekten Re
duktion verringern, die Gichttemperatur erhöhen oder die 
Leistungsstarke der Gebläse vergrößern zu müssen“. Der 
Leistungssteigerung schenkt auch der russische Hüttenmann 
große Beachtung. Versuche über die Beschleunigung des Ofen
ganges ähnlich den von der Gutehoffnungshütte ausgeführten 
Untersuchungen über die Verhüttung eisenarmer Erze mit sauer
stoffreichem Wind10) sind im russischen Schrifttum nicht be
schrieben. Doch stehen auch die russischen Hüttenwerke, so 
erstaunlich es angesichts der großen russischen Erzvorräte 
klingen mag, vor der Notwendigkeit, eisenarme Erze zu ver
hütten11), und somit vor der Aufgabe, die damit verbundene Ver
langsamung des Ofenganges wieder aufzuheben. Wenn die 
russischen Hochöfner bei der Lösung dieser Aufgabe die Er
fahrungen des Auslands verwerten wollen, werden sie hier auf 
die richtungweisenden Arbeiten der Gutehoffnungshütte11») stoßen 
sowie auf die zahlreichen Hinweise, die im deutschen eisenhütten
männischen Schrifttum111’) über diese Frage zu finden sind.

Der Ausnutzung des unter Anwendung von Sauerstoff 
erzeugten Gichtgases messen die russischen Fachleute9) große 
Bedeutung bei. Als eine der Ausnutzungsmöglichkeiten nennt 
Schapowalow12) die Beheizung des Siemens-Martin-Ofens mit

°) Gratschewski, M.: Hochofenfach 1937, Mai, Heft 7 .
10) Lennings, W.: Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 533/44 u. 

565/72 (Hochofenaussch. 145); 59 (1939) S. 510 (Erörterungs
beitrag). Mitt. Forsch.-Anst. Gutehoffn. 4 (1935) S. 1/13.

u) Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 199.
Ua) Dtsch. Bergwerks-Ztg. 40 (1939) Nr. 1 0  vom 1 2 . Januar 

und Nr. 1 1  vom 13. Januar.
llb) Karwat, E.: Brennst.-Chemie 17 (1936) S. 141/49.
12) Teori. prakt. met. 12 (1940) S. 19/25; vgl. Chem. 

Zbl. 111 (1940) II, S. 3251.
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Gichtgas und sauerstoffreichem Wind und schließt sich damit 
dem von F. W. Davis11) gemachten Vorschlag an.

Als sehr aussichtsreich wird die Herstellung von Ferro
legierungen (auch Silicochrom, Silicomangan) im Hochofen 
betrachtet. Ueber entsprechende frühere Ausführungen von 
Schapowalow wurde bereits berichtet14). Das Ziel ist die gleich
zeitige Gewinnung von hochprozentigem Ferrosilizium und sehr 
tonerdereicher Schlacke zur Alu m in i umgewinnung aus minder
wertigen Bauxiten8). In seiner letzten Arbeit beschreibt Schapo
walow11) Vergleichsvorversuche im Luft- und Sauerstoffbetrieb 
zur Herstellung von gewöhnlichem Ferrosilizium (mit 13 ° 0  Si). 
Die Sauerstoffanreicherung ging nur bis 22,8 °0, so daß die be
obachteten Auswirkungen auf die Leistungssteigerung ( 6  bis 
21 °0) und die Kokserspamis (3 bis 13 0o) einerseits nicht als 
sichergestellt gelten können und anderseits das voraussichtlich 
mit höherer Sauerstoffkonzentration im Wind Erreichbare noch 
weit höher liegen dürfte.

Schapowalow stellt dies selbst an Hand einer Wärmebilanz 
klar. Er schließt daraus, daß es möglich sein müsse, den Koks- 
verbrauch je t Ferrosilizium von 2200 kg im Luftbetrieh auf 
900 bis 950 kg zu senken und die Ofenleistung auf das l,4fache 
zu erhöhen, wenn man mit der Sauerstoffanreicherung des 
Windes weitergehen wird.

In der richtigen Erkenntnis, daß die bei hohem Sauerstoff
gehalt des Windes eintretende Verkleinerung der einzelnen 
Brennzonen wieder ausgeglichen werden muß, um dem in die 
Brennzone einströmenden Wind ausreichende Eintrittsquer- 
sehnitte offen zu halten, hat man an dem Versuchshochofen 
(3.15 m Gestelldurchmesser, 217 m1 Ofeninhalt) für die späteren 
Arbeiten mit Kaltwind hohen Sauerstoffgehalts zwischen den 
im Luftbetrieh benutzten sechs Hauptwindformen noch sechs 
zusätzliche Windformen angebracht. Ferner sind zu Versuchs
zwecken über den sechs Hauptformen noch an der Rast sechs 
ebenfalls an die Sauerstoff-Kaltwindleitung angeschlossene Wind
formen vorgesehen. Zur Beobachtung der Vorgänge im Schacht 
dienen neun Oeffnungen auf den drei Ebenen der Windformen 
und eine Oeffnung auf der Gichtebene. Auch beim Schmelzen 
von Gußeisen im Kupolofen wurde nach W. K. Zelikow15) 
-schon die Sauerstoffanreicherung versucht, wobei sich neben 
geringem Koksverbranch ein dichtes Gußgefüge bei guter Gas
abscheidung infolge hoher Ueberhitzung ergab.

Die in Deutschland bereits vor vierzig Jahren geprüfte 
Erzeugung von Kalziumkarbid16) ans Kalk und Koks mit 
Sauerstoff als Ofenwind wird ebenfalls von Schapowalow emp
fohlen. Seinem Urteil, daß damit eine Verringerung des Ver
brauchs an elektrischer Energie zu erreichen wäre und daß man 
dann auch zu größeren Einheiten der Karbidöfen als bisher über
gehen könnte, ist zuzustimmen. Schapowalow erwähnt aller
dings nicht, daß derartig erzeugtes Kalziumkarbid wesentlich 
reicher an inerten Stoffen sein wird als das gegenwärtig im Elek
troofen erzeugte, weil sich ja die Koksasehe des Heizkokses dem 
niedergeschmolzenen Kalziumkarbid beimengt11“).

Eine erhebliche Steigerung der Ofenleistung unter Ein
sparung der Hälfte des Kokses bei gleichzeitiger Gewinnung 
eines als Ausgangsgas für chemisc-he Synthesen verwend
baren stickstoffarmen Gichtgases ist nach Schapowalow zu er
reichen, wenn man den Hochofen mit reinem Sauerstoff be
treibt und gleichzeitig das bei der Koksgewinnung anfallende 
Koksofengas (300 m3 je t Koks) in das Gestell so einführt, 
daß das nach der Methanspaltung entstandene wasserstoffreiche 
Gas in den Randzonen des Ofens, diese kühlend, auf steigt. Von 
der zufolge des hohen Kohlenoxyd-Teildruckes gesteigerten Re
aktionsfähigkeit der im Schacht aufsteigenden Gase im 1 erein 
mit der Begrenzung der Korngröße von Erz und Kalk auf 5 bis 
25 mm sei eine Verminderung der direkten Erzreduktion und da
mit des Koksverbrauchs auf die Hälfte zu erwarten. Ferner 
würde die Herabsetzung der im Schacht aufwärtsströmenden 
Gasmengen auf weniger als die Hälfte der üblichen im \ erein mit 
der hohen Verbrennungstemperatur eine Steigerung der Ofen
leistung auf ein Vielfaches bewirken. Hierzu ist zu sagen, daß 
mit der Hälfte der üblichen Gasmengen der Ai ärmebedarf des 
Schachtes nicht gedeckt werden kann. Man muß mehr Koks
ofengas ein blasen (also mehr, als zusammen mit dem Koks erzeugt 
wurde) oder mehr Kohlenstoff im Gestell mit Sauerstoff ver
brennen. Ferner wirkt die Erhöhung der Reduktionsgeschwin-

1J) Chem. metall. Engng. 29 (1923) S. 272 75; vgl. Stahl u.
Eisen 44 (1924) S. 260 62.

14) Teori. prakt. met. 9 (1938) Nr. 7 8 , S. 3 6 ; vgl. Stahl u.
Eisen 60 (1940) S. 367.

16) Liteinoje Delo 7 (1936) Nr. 6 , S. 39 40; vgl. Chem. Zbl.
108 (1937) I, S. 3210; vgL Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 614.

16) Borchers.W.: Z. Elektroehem. 8  (1902) S. 349 50.

digkeit auf das Verhältnis der direkten zur indirekten Erz
reduktion erst dann ein, wenn die Reduktionsgeschwindigkeit 
mehr als die Schmelzgeschwindigkeit vervielfacht wird. Das 
führt zu dem Schluß, daß alle einzeln erwarteten Vorteile zu
sammen nicht eintreten können. Für die Betriebsführung ist die 
Kupplung von Roheisen- und Synthesegaserzeugung 
.wohl kaum als Vorteil anzusehen, weil dann stets zu entscheiden 
ist, ob der Ofenbetrieb vornehmlich nach den Anforderungen des 
Gasverbrauchers oder denen des Stahlwerks zu leiten ist. Heute 
stehen für die Umwandlung von Koksofengas in Synthesegas 
mehrere mit gutem thermischem Nutzungsgrad arbeitende Ver
fahren zur Verfügung15). Zweckmäßig wird man also in einer 
besonderen Anlage ans Koksofengas durch Teilverbrennung des 
Methans mit Sauerstoff über Koks Synthesegas erzeugen und 
am Hochofen zwecks Kokserspamis und Betriebsbeschleunigung 
mit sanerstoffreichem Wind arbeiten. Man kann sich dadurch 
von dem erwähnten Nachteil der Kupplung frei machen, das Ver
hältnis der Roheisenerzeugung zur Gaserzeugung nach Wunsch 
einstellen und trotzdem die von Schapowalow für seine Zu
sammenfassung erhofften Vorteile erreichen. Vergleichsweise zu 
der von Schapowalow vorgeschlagenen Arbeitsweise braucht man 
dann zur Erzeugung der gleichen Menge Synthesegas und Roh
eisen zwar etwas mehr Koksofengas, aber weniger Sauerstoff, 
und hat noch das Hochofengiehtgas für andere Zwecke frei.

Schapowalow greift anch die alte Frage des Einblasens 
von Erz - und Brennstoff staub in den Ofenherd auf. Voraus
setzung für die Durchführbarkeit eines solchen Verfahrens sei die 
Anwendung hochkonzentrierten Sauerstoffs. Die Lösung dieser 
Frage sei für russische Verhältnisse von großer Bedeutung, weil 
sie es ermöglichen würde, eine große Menge Erzstaub ohne vor
herige Sinterung zu verwenden und einen bedeutenden Teil des 
Kokses durch Anthrazitstaub zu ersetzen. Den Brennstoffver
brauch schätzt Schapowalow wohl ziemlich richtig zu 2 t je t 
Roheisen (gegenüber 12 t im Luftbetrieb). Dementsprechend ist 
anch der Sauerstoffverbrauch groß: etwa 1600 bis 1700 Nm3/t 
Roheisen. Es müssen wohl schon sehr niedrige Kosten für Brenn
stoff und Erzstaub in die Rechnung eingesetzt werden, um mit 
Schapowalow sagen zu können, daß derartig hohe Verbrauchs
zahlen kein Hindernis für die Einführung eines solchen Verfah
rens darstellen.

Schapowalow beschreibt weiterhin noch eingehend die Ge
winnung von Sauerstoff nach dem T.inde-Fränkl-Verfahren. Da 
hierüber bereits in Deutschland ausreichend berichtet wende18), 
anch über die von ihm angeregte Verwendung von mit Gaskraft 
betriebenen Luftverdiehtem statt elektrisch angetriebener, ist 
eine Wiederholung seiner Angaben unnötig. Den bei der Sauer
stoffgewinnung anfallenden Stickstoff schlägt Schapowalow vor, 
zur trockenen Kokskühlung zu verwenden und mit dem heißen 
Stickstoff Dampfkessel zu beheizen, um je t Koks 400 kg Dampf 
zu erzeugen. Hierfür genügt aber schon eine kleine im Kreislauf 
geführte Stickstoffmenge, so daß dieser Vorschlag keine Verwen
dungsmöglichkeit für Stickstoff darstellt. Ernst Kancat.

U n t e r s c h i e d e  i n  d e n  B a u m a n n s c h e n  A b d r ü c k e n  
v o n  Q u e r -  u n d  L ä n g s s c h l i f f e n .

Jeder Metallkundler, der laufend Baumannsehe Abdrücke 
zur Nachprüfung der Seigerungsverhältnisse in Eisen und Stahl 
macht, hat wohl schon bemerkt, daß die Abdrücke am selben 
Stück in der Braunfärbung nicht ganz gleichmäßig ausfallen; 
dies besonders dann, wenn man verschiedene Bromsilberpa pier
sorten verwendet, nicht genau dieselbe Zeit in der 5prozentigen 
Schwefelsäurelösung badet oder nicht gleich lang auf die Brom- 
süber-Gelatineschicht einwirken läßt. Weiter ist bekannt, daß 
der zweite Abdruck vom Schliff immer wesentüc-h blasser aus
fällt, was dann praktisch angewandt wird, wenn der erste Ab
druck zu dunkel geworden ist; in solchen Fällen, besonders 
bei Grau- oder Temperguß oder bei Automatenstahl, macht man 
dann einen zweiten, gegebenenfalls dritten oder vierten Abdruck 
vom selben Schliff, ohne ihn neu abzuschleifen. Braucht man 
zwei oder mehrere Abdrücke vom selben Schliff mit üblichem 
Schwefelgehalt, dann muß man jeweils nach jedem Abdruck 
kräftig auf dem Schmirgelpapier abschleifen, damit die Schwefel
abdrücke dieselbe Kraft erhalten. Dies zeigt also, daß die 
Schwefelsäure an den schwefelhaltigen Schlackeneinschlüssen 
ziemlich tief eindringt.

In letzter Zeit konnte der Verfasser die eigenartige Beobach
tung machen, daß bei Walzstahl die Baumannschen Ab
drücke auf den Querschliffen wesentlich stärker ge
bräunt wurden als auf Längssehliffen, gleichgültig ob 
diese tangential oder radial gelegt waren. Vielfache Wieder-

17) z. B. DRP. 699 489 vom 11. Mai 1935.
18) Karwat, E.: Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 860.63.
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holungen ergaben dieselben Unterschiede, wie sie Bilder 1 bis 6 
zeigen. Diese Unterschiede waren bei einer Stahlsorte besonders 
deutlich, bei anderen traten kaum nennenswerte Unterschiede 
zwischen der Braunfärbung der Abdrücke auf Längs- und Quer
schliffen auf. Die mikroskopische Untersuchung dieses Stahles, 
der etwa 0,5 % C, 0,3 % Si, 0,7 % Mn, 0,05 bis 0,1 % P und 
bis 0,06 % S enthielt und eine Zugfestigkeit Von 65 bis 80 kg/mm2,

eine Streckgrenze von 
rd. 42 kg/mm2 und 
eine Bruchdehnung 
(L = 10 d) von rd. 
23 % hatte, ergab, daß 
die schwefelhaltigen 
Schlackeneinschlüsse 
in Form von sehr 
feinen, haarförmigen 
Adern ziemlich gleich
mäßig über den gan
zen Querschnitt ein-
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.Bild 5 und 6. 
Stahl m it gröberen 

Schwefelschlacken. 
Kein Schwärzungs
unterschied zwischen 
Längs- und Querschliff. 

Bilder 1 bis 6. Baumannsche Abdrücke von Längs- und Querschliffen 
dreier Stahlteile (X 1).

Bilder 1 bis 4.
Stahl m it feinen Schwefelschlacken. 
Unterschiede zwischen Längs- und 

Querschliff.

gelagert waren. Bild 7 zeigt solche am polierten Längsschliff 
bei v = 500 und Bild 8 nach der Aetzung mit 2prozentiger 
alkoholischer Salpetersäurelösung. Am Querschliff nach Bild 9 
sind diese Schlackenzeilen nur als kleine, rundliche Querschnitte 
zu erkennen. Bild 10 läßt an einem parallelen Längsschliff der 
Probe aus Bild 5 und 6 die grobkörnigen Schwefelschlacken 
deutlich hervortreten.

Zur Klärung der Angelegenheit wurde die vorliegende Be
obachtung in einer Sitzung des Arbeitsausschusses des Werk
stoffausschusses besprochen und dabei auf die von mir über
sehene Arbeit von H. Schottky1) hingewiesen. Die entschei
dende Stelle lautet wörtlich:

„Eine einfache Ueberlegung vermag die Tatsache der verschie
denen Dunkelfärbung im Längsschliff und im Querschliff 
durch dieselbe Sulfidmenge zu erklären. Mikroskopisch betrach
tet, wird die Bräunung durch zahlreiche kleine schwarze Flecken 
hervorgerufen, deren Dichtigkeit den Grad derselben bestimmt. 
Die schwarzen Flecken entstehen, indem sich um jede punkt
förmige Einschlußstelle ein Hof von Schwefelsilber bildet.“

Es ist zweifellos richtig, daß durch Diffusion bedingte Hofbildung 
in der Bromsilber-Gelatine-Schicht auf tritt und die Unter
schiede zwischen Längs- und Querschliff in um so höherem Maße 
hervorhebt, je feiner und zahlreicher die Schlackenzeilen sind. 
Dabei ist aber die vom Verfasser angeführte „Tiefenwirkung“ 
des Angriffes der Schwefelsäure auf die Sulfide noch nicht be
rücksichtigt, welche die Menge des entwickelten Schwefel
wasserstoffes bedingt, der seinerseits die Schwärzung und Dif
fusion hervorruft. Sind die Schlackeneinschlüsse dick genug, 
so daß sie von der eindringenden Schwefelsäure nicht bis zum 
Grunde zersetzt werden, dann werden keine Unterschiede 
zwischen längs und quer vorhanden sein. Ist die Feinheit jedoch 
unter dieser Grenze, so daß die Längsschlacken bis zum Grunde 
zersetzt werden und die Säure noch tiefer wirken würde, dann 
muß der Längsschliff weniger geschwärzt werden als der Quer
schliff, wie aus der vorliegenden Beobachtung hervorgeht.

Weiterhin wurde auf eine Arbeit von H. Meyer2) hinge
wiesen. Er sagt: „Viele feine Einschlüsse (gemeint sind Sulfid
einschlüsse. D. Verf.) bewirken nämlich eine erheblich tiefere 
Dunkelung als wenige gröbere, wodurch Schwefelgehaltsunter
schiede vorgetäuscht werden, wo sie nicht vorhanden sind.“ 
Auch dies steht nicht im Widerspruch zu den hier mitgeteilten 
Beobachtungen des Verfassers.

*) Krupp. Mh. 5 (1924) S. 93/98.
2) Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 597/605, besonders Bild 19.

Bild 7. N ur poliert.
Bild 7 und 8. Längsschliff der Stahlprobe aus Bild 3 und 4 ( x  500).

Bild 8. Mit alkoholischer Salpetersäure geätzt.
Die größten der feinen SohwefelschlackeneinsohlUsse sind deutlich sichtbar.

Bild 10. Paralleler Längsschliff der Probe aus Bild 5. 
y,. G eätzt m it alkoholischer Salpetersäure ( x  600).

ie grobkörnigen Schwefelschlackenzeilen tre ten  deutlich hervor.

Bild 9. Querschliff der Stahlprobe aus Bild 3 und 4 ( x  500).
Die Schlackeneinschlüsse sind als feine rundliche Querschnitte sichtbar.
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Es ist zu vermuten, daß infolge der Kleinheit der schwefel
haltigen Schlackenfäden am Längsschliff nur wenig Schwefel
wasserstoff entwickelt werden kann, am Querschliff jedoch 
findet die Schwefelsäure, die an den Schlackenfäden in die Tiefe 
eindringt, die Möglichkeit, mehr Schwefelwasserstoff zu ent
wickeln, und so wird der Querschliff einen wesentlich dunkleren 
Schwefelabdruck liefern können als der Längsschliff. Sind die 
Schlackenzeilen aber dicker, dann werden Quer- und Längs
schliffe gleichmäßig stark gebräunte Baumannsche Abdrücke 
liefern müssen. Diese einfache Erklärung dürfte die so rätselhaft 
erscheinenden verschiedenen Braunfärbungen der Abdrücke von 
Quer- und Längsschliffen zwanglos erklären. Im Schrifttum hat 
der Verfasser bisher noch keine diesbezüglichen Mitteilungen auf- 
finden können; er wäre dankbar, wenn erfahrene Metallkundler 
auf Grund eigener Beobachtungen Stellung nehmen würden und 
mitteilten, ob sie schon ähnliche Beobachtungen machen konnten.

Maximilian Frhr. v. Schwarz, Freiberg (Sachsen).

D i e  K o r r o s i o n  v o n  S t ä h l e n  d u r c h  g e s c h m o l z e n e  
N i t r a t e .

Die Wärmebehandlung von Leichtmetallen wird vielfach 
in Salzschmelzen, und zwar meist in einem eutektischen Ge
misch von Natrium- und Kaliumnitrat vorgenommen. 
Als Behälter für diese Schmelzen dienen Tiegel aus weichen 
unlegierten Stählen. Das stark unterschiedliche Verhalten 
der Tiegel in ihrer Korrosionsbeständigkeit, selbst wenn sie aus 
dem gleichen Stahl horgestellt waren, und die häufig örtlich 
auftretenden Korrosionserscheinungon veranlaßten P. Lloyd 
und E. A. C. Chamberlain1), Untersuchungen über den Ein
fluß der Erhitzungsbedingungen, der Zusammensetzung des 
Tiegelwerkstoffes und der Salzschmelzen durchzuführen.

Die Versuche -wurden in enger Anlehnung an die 
Betriebsbedingungen angestellt. Kleine viereckige Tiegel 
mit einem Querschnitt von rd. 13 cm2 und einer Höhe von 40 cm 
wurden zur Hälfte mit Salzschmelzen von Handelsgüte gefüllt 
und gemeinsam in einem Ofen erhitzt, der eine sehr gleichmäßige 
Erwärmung der Tiegel und eine genaue Temperatureinstellung 
gestattete. Die Versuchstomperaturen betrugen 500° entspre
chend der gebräuchlichen Betriebstemperatur und 600“.

In Uobereinstimmung mit den Betriebserfahrungen war der 
Außenangriff durch das Gas sehr viel geringer und völlig 
von dem durch die Salzschmelze verschieden. Während im In
nern die Versuchstiegel meist einen losen blättrigen Zunder von 
dunkler Farbe und örtlich unregelmäßiger Dicke aufwiesen, haf
tete auf der Außenseite eine gleichmäßige und dünne rötliche 
Zunderschicht von samtartiger Beschaffenheit sehr fest an. Der 
örtliche unregelmäßige Innenangriff führte in verhältnismäßig 
kurzer Zeit zur Zerstörung der Tiegel. Dieser örtlich stark ver
schiedene Angriff durch die Salzschmclze hing aber weniger 
von den Erhitzungsbedingungen ab, so daß auf ihn weder örtliche 
Erhitzung noch Ueberhitzung einen merklichen Einfluß ausübte, 
sondern war vielmehr an die Zusammensetzung der Stähle und 
Salzschmelzen gebunden.

Stähle mit niedrigem Kohlenstoffgehalt (unter 
0,05 %) erleiden eine viel geringere Verzunderung als Stähle 
mit höheren Kohlenstoffgehalten. Ein Armco-Eisen mit 0,03 % C,

l) Iron Coal Tr. Bov. 141 (1940) S. 420/23.

das den geringsten Zunderverlust aufwies, war auch völlig frei 
von örtlicher Korrosion.

Versuche, die Töpfo zusätzlich durch einen Aluminium- 
spritzüberzug mit nachfolgender Diffusionsglühung vor dem 
Angriff der Salzschmclze zu schützen, ergab einen sehr wech
selnden Erfolg. Auf keinen Fall wurde die gleiche Beständig
keit erreicht, wie sie Armco-Eisen ohne Schutz aufweist.

Den größten Einfluß sowohl auf die allgemeine als auch 
auf die örtlicho Korrosion übt der Gehalt an Chlorionen in 
der Nitratschmelze aus, wie er in den handelsüblichen Salz
schmelzen neben Sulfationen immer vorhanden ist. Versuche, 
die mit einem völlig chlorfreien eutektischen Salzgemisch durch
geführt wurden, zeigten an allen untersuchten Stählen während 
1000 h bei 500“ überhaupt keinen merklichen Angriff, wogegen 
schon bei einem Chlorgehalt von 0,025 %, zugegeben als Koch
salz, örtlicher Angriff zu erkennen war. Mit steigendem Chlor
gehalt wächst dio Korrosionsgeschwindigkeit stark an. Aehnliche 
Ergebnisse wurden in den handelsüblichen Salzen, deren ana
lytisch bestimmter Chlorgehalt von 0,1 bis 0,3 % schwankte, 
gefunden. Für dio Zulässigkeit der Höhe des Chlorgehaltes in den 
Salzschmelzen ist jedoch die verwendete Stahlsorte zu beachten. 
So zeigt beispielsweise das Armco-Eisen selbst bei einem Chlor
gehalt von 0,25 % noch keine merkliche örtliche oder allgemeine 
Korrosion. Versuche, die unter Zusatz von Natriumsulfat 
gemacht wurden, ergaben keinen merklichen Einfluß auf den 
Korrosionsangriff der Salzschmelzen.

Die oxydierende Wirkung von geschmolzenen Nitraten 
beruht auf der Zersetzung von Nitrat zu Nitrit nach der 
Gleichung 2 -NaN03 =  2 NaN02 +• 02. Nach einer unveröffent
lichten Arbeit von M. Centnerszwer, der die Gleichgewichte 
von reinen Alkalinitraten und ihren Mischungen untersuchte, ist 
dieses Gleichgewicht bei Atmosphärendruck und'bei 500“ noch 
sehr stark nach rechts verschoben. Dies entspricht durchaus dem 
Verhalten der Salzschmelzcn bei den vorhergehenden Versuchen 
und den Betriebserfahrungen, da immer nur zu Beginn eines Ver
suches eine sehr schwache Gasentwicklung beobachtet werden 
konnte, die dann aber sehr schnell zum Stillstand kam.

Versuche, bei denen Zusätze von Nitriten hinzugefügt 
waren, ergaben, wie analytisch ermittelt wurde, daß die Zer
setzung von Natriumnitrat bei etwa 4% Nitritzugabe voll
ständig unterdrückt und dio angroifendo Wirkung auf die 
Versuehstiegel selbst bei einem Chlorgehalt von 0,5 % stark 
herabgesetzt wird. Ueber die Wirkungsweise der Chlorionen 
konnte nichts Eindeutiges festgestellt werden, da bei allen Ver
suchen in keinem Fall eine Verminderung der anfänglich vor
handenen Chlorionenkonzentration ermittelt werden konnte. Bei 
noch größeren Nitritzusätzen tritt eine Oxydation des Nitrits zu 
Nitrat ein, bis der Nitritgehalt annähernd wieder 4 % beträgt. 
Eine Entwicklung von Stickstoffdioxyd wurde nie beobachtet, 
wohl aber konnte das Auftreten von sehr geringen Mengen von 
freiem Alkali analytisch festgestellt werden.

In keinem Falle war bei sämtlichen Versuchen ein inter
kristalliner Angriff festzustellen. Ob sich die Nitratschmel
zen hierdurch von wäßrigen Nitratlösungen unterscheiden, kann 
aus den Versuchen nicht geschlossen werden, da diese sämtlich 
ohne zusätzliche mechanische Beanspruchung durchgeführt 
wurden, die notwendig ist, um interkristalline Korrosion in wäß
rigen Nitratlösungen zu erzeugen. Erwin Brauns.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen.

(P a te n tb la tt N r. 23 vom  10. Jo ll 1941.)
Kl. 10 a, Gr. 5/15, K 150 264. Heizgaszuführung für- Be- 

generntivkammeröfen. Erf.: Dr.-Ing. Heinrich ICoppcrs, Essen. 
Anm.: Heinrich Köppers, G. m. b. II., Essen.

Kl. 10 a, Gr. 5/20, K 156 725. Heizmittel-Umsteuerungs
einrichtung. Erf.: Paul van Ackeren, Essen. Anm.: Heinrich 
Köppers, G. m. b. H., Essen.

Kl. 10 a, Gr. 6 , K  155 318. Verkokungskammerofen. Erf.: 
Dr.-Ing. E. h. Heinrich Köppers, Essen. Anm.: Heinrich Köp
pers, G. m. b. H., Essen.

Kl. 10 a, Gr. 11/10, K -147 047; Zus. z. Anm. K 146 850. 
Einrichtung zum Einführen verdichteter Kohlekuchen in Hori
zontalkammer-Verkokungsöfen. Erf.: Georg Henseleit, Essen. 
Anm.: Heinrich Köppers, G. m. b. H., Essen.

Kl. 10 a, Gr. 13, E 53 040. Einrichtung zur Abblendung 
der durch das Ausdrücken des Kokses verursachten Lichterschei
nungen an Kokereianlagen. Paul Egger, Düsseldorf.

Kl. -18 b, Gr. 21/10, B 189 475. Beschickungsgefäß für 
Oefen, insbesondere für Lichtbogenöfen. Erf.: Dipl.-Ing. Johann 
Faltin, Dortmund-Wambel. Anm.: Brown, Boveri & Cie., A.-G., 
Mannheim-Käfertal.

Kl. 18 d, Gr. 2/-10, S 132 181; Zus. z. Pat. 635 454. Dauer
magnetstahl. Philips Patcntverwaltung, G. m. b. H., Berlin.

Kl. 48 a, Gr. 6/02, B 105 558. Verfahren zur elektrolyti
schen Abscheidung glänzender Zinkniederschlägo auf anderen 
Metallen. Erf.: Dipl.-Ing. Wolfgang Howaldt, Andernach, und 
Budolf Halfen, Weißenthurm. Anm.; Basselsteiner Eisenwerks
gesellschaft, A.-G., Neuwied a. Bk.

Kl. 48 b, Gr. 1-1/01, L 98 489. Verfahren zum Erzeugen 
eines Schutzes oxydierbarer Metalle gegen die Einwirkung von 
oxydierenden Gasen bei hohen Temperaturen. Erf.: Frank
B. Quinlän und Lloyd P. Grobcl, Schenectady, N. Y. (V. St. A.). 
Anm.: Allgemeine Elektricitäts-Gesellschaft, Berlin.

Kl. 82 a, Gr. 1/01, S -140 191. Einrichtung zur Wärme
behandlung von Stoffen im elektrischen Weohselfeld. Erf.: 
Dipl.-Ing. Hellmuth Bayha, Falkensee (Osthavelland). Anm.: 
Siemens-Sehuekcrtwerke, A.-G., Berlin-Siemensstadt.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(P a te n tb la tt N r. 23 vom  10. Juli 1941.)

Kl. -18 c, Nr. 1 504 989. Fördertrommel zum Fördern und 
Glühen von Stückgut in elektrischen Glühöfen. Brown, Boveri & 
Cie., A.-G., Mannheim.
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Deutsche Reichspatente.
Kl. 491, Gr. 5, Nr. 701 233, vom 9. November 1935; ausge

geben am 11. Januar 1941. Stahlwerke Röchling-Buderus, 
A.-G., in Wetzlar und Dr.-Ing. Herbert Sedlaezek in 

Thale a. H. Walzwerk zum Walzen von 
Verbundmetallen verschiedener Härte.

Die dünnere Walze a dient zur 
Bearbeitung des härteren Werkstoffes b 
und die dickere Walze c zum Bearbeiten 
des weicheren Werkstoffes d. Die Wal
zen sind der Härte der beiden Werkstoffe 

Vf angepaßt. Die Drehzahlen beider Walzen 
werden so geregelt, daß die Umfangsge
schwindigkeit trotz den verschiedenen 
Durchmessern gleich ist, z. B. durch 

1  ̂ Kammwalzenpaare, deren Zähnezahl etwa
umgekehrt verhältnisgleich den Walzendurchmessern ist, oder 
durch zwei regelbare Motoren, die je eine Walze antreiben.

Kl. 31 C, Gr. 1504, Nr. 701 474, vom 1. Februar 1939; ausge
geben am 17. Januar 1941. Dipl.-Ing. Karl Göhring in

Stuttgart-Degerloch. Ein
richtung zum Verdichten von 
Werkstoffen in flüssigem Zustand.

Die zweiteilige Kokille a mit 
dem Hohlraum b für das Werk
stück nimmt das flüssige Metall 
auf, das von dem eindringenden 
Druckstempel c verdichtet wird. 
Zwischen Kokille a und Mantel 
d wird ein einteiliger beheizba
rer Ring e und eine diesen Ring 

umgebende wärmeschützende Schicht f eingeschaltet. Die Be
rührungsflächen sowohl zwischen Kokille und Ring e als auch 
zwischen äußerem Mantelring und dem von ihm umschlossenen 
Teil sind Kegelflächen, die sich in entgegengesetzter Richtung 
verjüngen.

KI. 18 d, Gr. 240, Nr. 701 565, vom 13. Juli 1933; ausgegeben 
am 18. Januar 1941. Gebr. Böhler & Co., A.-G., in Wien. 
Bei höheren Temperaturen gegen interkristalline Korrosion sichere 
Gegenstände aus Chrom-Nickel-Stahl.

Hierfür werden austenitische, korrosionssichere Stähle der 
Zusammensetzung weniger als 0,3, vorzugsweise weniger als 
0,12% C, 12 bis 30% Cr, 6  bis 30% Ni, bis zu 10% Nb und 
Ta, mit der Maßgabe verwendet, daß der Niobgehalt den Tantal
gehalt überwiegt und außerdem der Niobgehalt mindestens das 
Zehnfache des Kohlenstoffgehaltes beträgt, Rest Eisen.

Kl. 18 c, Gr. 6 10, Nr. 701 904, vom 19. August 1937; ausge
geben am 27. Januar 1941. Zusatz zum Patent 700 904 [vgl. 
Stahlu. Eisen 61 (1941) S. 635]. I.-G. Farbenindustrie, A.-G., 
in Frankfurt a. M. (Erfinder: Dr. Robert Suchy in Bitterfeld.)
Verwendung von Chromatschmelzen als Abschreckmittel beim 
Patentierverfahren für Stahldrähte.

Die Stahldrähte werden in Salzschmelzbädern abgeschreckt, 
die auf etwa 500° erhitzt werden und aus einem Gemisch von 
Alkalimono- und Alkalibichromat bestehen.

Kl. 18 b, Gr. 17, Nr. 702 068, vom 2. Oktober 1936; ausge
geben am 29. Januar 1941. Hydraulik, G. m. b. H., in Duis
burg und Friedrich Wilhelm 
Körver in Mülheim, Ruhr.
(Erfinder: Friedrich Wilhelm Körver 
in Mülheim, Ruhr.) Hydraulischer 
Plungerantrieb für das Kippwerk 
von Konvertern, Mischern, Schmelz
öfen u. dgl.

Die Zahnstange a zum Kippen 
des Konverters mit Hilfe des 
Zahnrades b ist mit dem beweg
lichen Zylinder c verbunden. In 
seine Bohrung d taucht der fest
stehende und durchbohrte Tauch
kolben e, dem das Druckwasser bei 
f zugeführt wird. In die Bohrun
gen g tauchen die beiden festste
henden und durchbohrten Tauch
kolben h, die mit einer Konsole i 
an dem Träger k befestigt sind.
Die Zahnstange a wird auf- und 
abwärts bewegt durch Zuleiten des 
Druckwassers bei f und durch 
Steuern des Abwassers bei 1 oder 
umgekehrt.

Wirtschaftliche Rundschau.
D ie B eteiligun g der deutschen Eisenindustrie an der D eutschen A u sstellu n g in H elsin ki 1941.

Die deutsche Eisen schaffende Industrie hatte letztmals im 
Jahre 1939 Gelegenheit genommen, eine repräsentative Gesamt
schau ihrer Erzeugnisse in Belgrad zu veranstalten. Diese Ge- 
samtsfchau, die im Einvernehmen mit dem Werberat der deut
schen Wirtschaft durchgeführt wurde, lag sowohl in der Vor
bereitung als auch in der endgültigen Gestaltung und in der 
Betreuung in der Obhut der Beratungsstelle für Stahlverwen
dung. Nach allgemeinem Urteil war die Deutsche Eisen- und 
Stahlschau in Belgrad außerordentlich wirkungsvoll. Die Auf
ziehung in Form einer Kollektivschau ließ allerdings die un
mittelbaren Verkaufsbelange der Werke nicht in wünschens
wertem Maße zur Geltung kommen. Daraus wurde von den 
verantwortlichen Werbeabteilungen der Werke die Schluß
folgerung gezogen, daß künftige Beteiligungen an deutschen 
Ausstellungen im Ausland nach Möglichkeit nur noch in der 
korm erfolgen sollten, daß der Einrichtung geschlossener Werks
ausstellungen in größerem Maße Rechnung getragen wird, als 
das bei Gemeinschaftsausstellungen an sich möglich ist. Die 
Auffassung der Werke ging dahin, daß eine Kollektivschau 
nicht unter allen Umständen ahzulehnen sei, daß sie aber in 
jedem Fall dann nur eine Kernschau bilden könne, um die sich 
die einzelnen Verkaufsausstellungen der Werke gruppieren 
könnten.

Dieser sicherlich richtige, außerdem aber auch wirtschafts
praktische Gedanke sollte bereits bei der Internationalen Ver
kehrsausstellung in Köln Verwirklichung finden. Die Vertagung 
des bedeutenden Ausstellungsvorhabens hat dazu geführt, daß 
die neue Form einer deutschen Eisen- und Stahlschau im Aus
land erstmals wieder in Helsinki Anwendung fand, wo unter 
Leitung des Werberates der deutschen Wirtschaft in der Zeit 
vom 18. April bis 2. Mai eine „Deutsche Ausstellung Hel
sinki 1941“ an Stelle der sönst regelmäßig um diese Zeit in 
Helsinki stattfindenden Frühjahrsmesse veranstaltet wurde. 
Für diese Ausstellung stand die vor etwa zehn Jahren errichtete 
Messehalle in Helsinki mit rd. 5000 m2 Ausstellungsfläche zur 
Verfügung, außerdem im Freigelände hinter der Halle noch ein

offener Pavillon für Landmaschinen und Fahrzeuge mit etwa 
1500 m2 Grundfläche.

Für die Wirtschaftsgruppe Eisen schaffende Industrie hatte 
der Werberat eine Ausstellungsfläche von etwa 900 bis 1000 m2 

im Mittelpunkt der Messehalle Vorbehalten. Dieser Raum ist, 
nachdem der Werberat den Ausstellungsgrundsätzen der Werke 
der Eisen schaffenden Industrie und den in einer Sitzung des 
Ausschusses für industrielle Wirtschaftswerbung bei der Be
zirksgruppe Nordwest der Wirtschaftsgruppe Eisen schaffende 
Industrie ausgearbeiteten Vorschlägen volles Verständnis ent- 
gegengebracht hatte, auch von der Eisenindustrie in ganzem 
Umfang in Anspruch genommen worden. Zwar hatten sich nicht 
alle Werke zu einer Beteiligung verstehen können. Immerhin 
fanden sich zu einer recht ansehnlichen Ausstellergruppe die 
folgenden Werke zusammen:
1. Gebr. Böhler & Co. A.-G., Wien-Düsseldorf;
2. Deutsche Edelstahlwerke A.-G., Krefeld;
3. Fried. Krupp A.-G., Essen;
4. Mannesmannröhren-Werke, Düsseldorf, mit folgenden Kon

zernwerken : Mannesmannröhren-Werke, Düsseldorf, Mannes
mann-Stahlblechbau A.-G., Berlin, Berlin-Seegefelder Indu
strie A.-G., Falkensee, Maschinenfabrik Meer A.-G., München- 
Gladbach, Deutsche Rohrleitungsbau-A.-G., Leipzig, Ma
schinenfabrik Seiffert & Co. A.-G., Berlin-Eberswalde- 
Bochum;

5. Reichswerke A.-G. Alpine Montanbetriebe „Hermann Göring“, 
Wien;

6 . Ruhrstahl A.-G., Witten, mit den Werken Witten, Hattingen, 
Gelsenkirchen, Düsseldorf, Annen und Brackwede;

7. Vereinigte Stahlwerke A.-G„ Düsseldorf, mit folgenden 
Konzernwerken : Bandeisenwalzwerke A.-G., Dinslaken, Bo- 
chumer Verein für Gußstahlfabrikation A.-G., Bochum, 
Deutsche Eisenwerke A.-G., Schalker Verein, Gelsenkirchen, 
Deutsche Röhrenwerke A.-G., Werk Thyssen, Mülheim,
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Dortmunder Union Brückenbau-A.-G., Dortmund, Ketten
werke Schlieper G. m. b. H., Grüne i. W., Westfälische Union 
A.-G., Hamm i. W., „Wurag“ Eisen- und Stahlwerke A.-G., 
Hohenlimburg, Wuragrohr G. m. b. H., Wickede (Ruhr); 

außerdem wurde der Stand der
8 . Baustahlgewebe G. m. b. H., Düsseldorf 
in die Gruppe Eisen schaffende Industrie einbezogen.

Das Entgegenkommen des Werberates auf die von der 
Eisen schaffenden Industrie geäußerten Wünsche erfolgte unter 
der Voraussetzung, daß durch eine zentrale Leitung eine ein
heitliche Gestaltung und Durchführung der Ausstellungsgruppe 
sichergestellt würde. Diese Gewähr konnte von der Beratungs
stelle für Stahlverwendung, die sich mit außerordentlichem 
Erfolg aller mit der Vorbereitung und ständigen Betreuung der 
Eisen- und Stahlschau zusammenhängenden Fragen ange
nommen hatte, übernommen werden. Dank der sehr sorg
fältigen Vorbereitung und der einheitlichen Lenkung durch die 
Beratungsstelle für Stahlverwendung bot die Schau der Eisen 

1 schaffenden Industrie, die den Mittelteil der Halle ausfülltc und 
somit das Bild der gesamten Ausstellung beherrschte, einen 
zweifellos nachhaltigen Eindruck. Obwohl eine gemeinsame 
Ausstellung der deutschen Eisenindustrie in der vorliegenden 
Form zum ersten Male durchgeführt wurde, läßt sich unein
geschränkt sagen, daß sich die neuen Ausstellungsgrundsätze 
in ihrer praktischen Anwendung vollauf bewährt haben. Es ist 
dank der verständnisvollen Zusammenarbeit aller Beteiligten 
gelungen, unter völliger Wahrung der Geschlossenheit und 
Selbständigkeit der einzelnen Firmen und Stände ein durchaus 
harmonisches und recht ansprechendes Bild zu schaffen, das in 
allen Kreisen, die die Ausstellung besuchten, recht guten Anklang 
gefunden hat. Dem Ausstellungspinn entsprechend wurden die

einzelnen Werkständo um ein von der Beratungsstelle aufge
bautes Kernstück gruppiert. Diese Kernschau wurde in ihrem 
Umfang von vornherein beschränkt, fand aber doch eingehende 
Beachtung. In Anbetracht der Zeitumstände wurde von der 
Neuanfertigung eines besonderen Schaustücks für diesen Zweck 
abgesehen und vielmehr auf ein bereits vor zwei Jahren in Belgrad 
gezeigtes Modell zurückgegriffen, das einen um ein festes Mittel
stück sich drehenden Ring mit etwa 1000 verschiedenen Profil
abschnitten darstellt. Im Mittelteil wurde an Stelle der in Bel
grad gezeigten sinnbildlichen Darstellung der Handelsbeziehun
gen zwischen Deutschland und Jugoslawien ein Blumenschmuck 
angeordnet, in dessen Mitte sich ein etwa 5 m hoher Breitflansch
träger ziemlich genau im räumlichen Mittelpunkt der Aus
stellung erhob.

Die von den einzelnen Werken gezeigten Ausstellungs
stücke waren mit großer Sorgfalt ausgcwählt und hergerichtet 
und durchweg wirkungsvoll zur Schau gestellt. Von den Erzeug
nissen der Eisen schaffenden Industrie war wohl keines, das 
nicht etwa zur Darstellung gelangt wäre. Die Schaustücke 
wirkten besonders eindrucksvoll, da es sich um ganz ausgewählto 
Güten und zum Teil um hochveredelte Erzeugnisse der nahen 
und weiteren Verarbeitung handelte.

Im ganzen scheinen auch die Werke von der Nutzwirkung 
dieser Ausstellung überzeugt zu sein, wenngleich selbstverständ
lich unter den heutigen Verhältnissen auch die Möglichkeiten 
einer verstärkten Belieferung Finnlands und einer praktischen 
Ummünzung des Ausstellungserfolges nur beschränkt sind. In 
jedem Fall hat die deutsche Eisen- und Stahlschau in Helsinki 
gezeigt, daß der neuerdings beschrittene Weg mit der stärkeren 
Herausstellung der̂ einzelnen Werke und ihrer Erzeugnisse der 
richtige ist. W. S.

V e r e i n i g u n g  d e s  B e n z o l v e r b a n d e s  u n d  d e s  B e n 
z i n v e r b a n d e s .  — -Der Zusammenschluß auf dem Gebiete 
der Kohlenwertstoffo nimmt seinen Fortgang. Nachdem zu 
Beginn des Monats die Gründung der „AG. der Kohlenwertstoff- 
Verbände“ als einheitliche Führungsstelle der Kohlenwertstoff
verbände erfolgte1), ist nunmehr die bereits erwartete Vereini
gung des Benzolverbandes und des Benzinverbandes zur Gruppe 
„Benzin-Benzol-Verband (B. V.)“ innerhalb der AG. der 
Kohlenwertstoffverbände beschlossen worden. Diese Gruppe 
stellt erzeugungsmäßig den weitaus größten Zusammenschluß

*) Vgl. Stahl u. Eisen 61 ■(■1941) S. 646.

unter den deutschen Treibstoffherstellern dar. Sie umfaßt 
schon heute den überwiegenden Teil der deutschen Benzol
erzeuger und mit Ausnahme von drei kleineren Anlagen alle 
westdeutschen Bonzinerzouger. Mit dieser Erweiterung seiner 
Treibstoffgrundlago sichert sich der bisherige Benzolverband 
auf der einen Seite die versorgungsmäßigo Grundlage für seine 
zukünftige Friedensarbeit, auf der anderen ermöglicht er seinen 
neuen Benzinmitgliedern die Beteiligung am Vertriebsgeschäft 
über eine eigene, und zwar absatzmäßig größte deutsche Kraft
stofforganisation. So gesehen stellt also der Zusammenschluß 
die Verwirklichung einer ausnehmend glücklichen Zweckgemein
schaft auf dem Kraftstoffgebiet dar.

Buchbesprechungen.
Masing, Georg, o. Professor der allgemeinen Metallkunde an der 

Universität Göttingen: Grundlagen der Metallkunde in an
schaulicher. Darstellung. Mit 121 Abb. Berlin: Julius Springer
1940. (V, 127 S.) 8 °. 8,70 JU l, geb. 9,60 JU l.

Das Buch stellt eine Sammlung metallkundlicher Vor
lesungen des bekannten Forschers dar. Da eine gute Vorlesung 
nur das Grundsätzliche in anschaulicher Form zu bringen pflegt, 
sind in dem Buch die verschiedenen Gebiete der Metallkunde 
in ihren großen Linien dargestellt.

Nach einem einleitenden Ueberblick über die Erscheinungen 
und Fragen der Metallkunde sowie über die mit der Metall
kunde in Verbindung stehenden Wissensgebiete wir d in den drei 
folgenden Abschnitten die physikalisch-chemische Aufbaulehre 
der Legierungen behandelt. '(Der Abschnitt 5 bringt die Grund
lagen der Vorgänge im festen Zustand unter besonderer Berück
sichtigung der Zustandsschaubilder. Eisen-Kohlenstoff, Kupfer- 
Zink und Zink-Aluminium. In den Abschnitten 6 , 7 und 8  

werden bildsame Verformung, Eigenspannungen und Rekristalli
sation behandelt. Der letzte Abschnitt befaßt sich mit Korro
sionsvorgängen.

Die klare und anschauliche Fassung der einzelnen Abschnitte 
macht das Lesen des kleinen Buches zu einem Genuß. Es ist 
dem Ahmfasser meisterhaft gelungen, die großen AA’ege durch 
das so weitläufige Gebiet der Metallkunde aufzuzeichnen. Jeder, 
der in dieses so wichtige und vielseitige Wissensgebiet ein- 
dringen will, wird in dem Buch alles finden, was zum grund
sätzlichen Verstehen der Erscheinungen und ATorgänge in der 
Metallkunde notwendig ist. Es sollte an den Hoch- und Fach
schulen, in Industrielaboratorien und in technisch-naturwissen
schaftlich gebildeten Privatkreisen einen dankbaren Leserkreis 
finden. Für die vorzügliche Ausstattung und Bildwiedergabe 
muß man dem Aürlag besonders dankbar sein. Hans Esser.

Hecht, Friedrich, Assistent am II. chemischen Institut der Uni
versität Wien, und Julius Donau, Dozent der Technischen

Hochschule Graz: Anorganische Mikrogewichtsanalyse. Mit 
102 Abb. im Text. Wien: Julius Springer 1940. (XVII, 350 S.) 
8 °. 27 ¿RJi, geb. 28,50 X/G

(Reine und angewandte Mikrochemie in Einzeldarstel
lungen. Hrsg. von F. Hecht. Bd. 1.)

Mit dem vorliegenden empfehlenswerten Buch erscheint 
der erste Band einer von F. Hecht, dem Verfasser bahnbrechen
der Arbeiten auf dem Gebiete der Mikro-Mineralanalyse, beab
sichtigten Herausgabe einer Buchreihe über „Reine und ange
wandte Mikrochemie in Einzeldarstellungen“. Die Verfasser 
haben einen bedeutenden Zweig der angewandten Mikrochemie, 
die Mikrogravimetrie, in anerkennenswerter AVeiso planmäßig 
bearbeitet und zusammengestollt. Das Buch enthält zuerst in 
ausführlicher Form eine allgemeine Uebersicht über die Geräte 
und den Arbeitsplan (Mikrowaagen, AA'ägungsformen, Reagen
zien, Geräte zum Fällen, Filtrieren, Trocknen, Glühen und zur 
Elektrolyse). Dieses Gebiet ist sehr sorgfältig bearbeitet worden, 
um die Fachgenossen zum weiteren Ausbau der Mikrogravimetrie 
anzuregen. Im Anschluß an diese ausführliche Beschreibung der 
Arbeitstechnik folgen in übersichtlicher, klarer Anordnung die 
Arbeitsvorschriften für die Einzelbestimmungen der Kationen 
und Anionen sowie die Trennungen von Kationen. Der heutige 
Stand der Mikrogravimetrie erlaubt noch nicht, jede auftretende 
Frage ohne weiteres zu lösen. Insbesondere fehlt es noch sehr an 
Trennungsverfahren. Das Buch gibt zu deren weiteren Bearbei
tung manchen geeigneten Fingerzeig. Es folgen einige Sonder
verfahren von J. Donau und eine eingehende Behandlung der 
Legierungs- und Mineralanalyse. Den Abschluß des Buches 
bildet ein Beitrag zur Bestimmung von Nebenbestandteilen in 
zusammengesetzten Stoffen (Blei in Allaniten).

Das vorliegende Buch kann sowohl dem rein wissenschaftlich 
tätigen als auch dem 4ü der Praxis stehenden Chemiker nur 
bestens empfohlen werden. Es wird beiden ein wertvolles Hilfs
mittel und für die weitere Entwicklung der Mikroanalyse von 
großem Nutzen sein. Paul Klinger.
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Vereins-Nachrichten. 
V erein D eutscher Eisenhüttenleute.

Ä n d e r u n g e n  i n  d e r  M i t g l i e d e r l i s t e .

Asshoff, Wilhelm, Dipl.-Ing., Betriebsingenieur, Hüttenwerke 
Siegerland A.-G., Werk Hüsten, Hüsten (Westf.); Wohnung: 
Neheim-Hüsten, Bergstr. 6 . 34 007

Baumann, Georg, Oberingenieur, Leiter der Neubauabt. d. 
Leipziger Leichtmetall-Werk Rackwitz Bernhard Berghaus & 
Co. K.-G., Rackwitz (b. Leipzig); Wohnung: Leipzig C 1, 
Schletterstr. 8 . 36 019

Baumeister, Helmut, Ingenieur, Abteilungsleiter, Fried. Krupp 
A.-G. Friedrich-Alfred-Hütte, Rheinhausen; Wohnung: Rhein- 
hausen-Hochemmerich, Im grünen Winkel 1. 38 009

Bernhardt, Wilhelm, Ingenieur, Assistent, Preß- u. Walzwerk 
A-G., Abt. A.-G. Oberbilker Stahlwerk, Düsseldorf; Woh
nung: Düsseldorf-Holthausen, Heyestr. 26. 39 292

Bourggraff, Robert, Dr.-Ing., Betriebsleiter, A.-G. der Spiegelmanu
faktur, Stolberg (Rheinl.); Wohnung: Porz, Hauptstr. 9. 37 049 

Brandt, Hermann, Dipl.-Ing., Betriebsleiter, Sudetenl. Treib
stoffwerke A.-G., Hydrierwerk Brüx, Brüx (Sudetenland); 
Wohnung: Goldberg (Schles.), Schmiedestr. 26. 34 025

Dittmar, Hermann, Oberingenieur der Erhaltungsbetriebe der 
Mannesmannröhren-Werke, Abt. Heinrich-Bierwes-Hütte, 
Duisburg-Huckingen; Wohnung: Schulz-Knaudt-Str. 17.

34 043
Eickhoff, Heinz Richard, Dipl.-Ing., Leiter der Werkstoffprü

fung der Vereinigten Hüttenwerke Burbach-Eich-Düdelingen 
A.-G., Abt. Burbacher Hütte, Saarbrücken 5; Wohnung: 
Hochstr. 12. 35 110

Enneper, Oskar, Hütteningenieur, Mitinh. der Fa. Aug. Enneper 
Söhne, Kräwinklerbrücke; Wohnung: Dörpe 9. 31 023

Gavric, Konstantin, Dipl.-Ing., Betriebsleiter des Elektrostahl- 
werkes der Kroatischen Berg- u. Hüttenwerke A.-G., Eisen
werk Zenica, Zenica (Kroatien). 36 120

Grigel, Paul, Dr. phil., Betriebsleiter der Kokerei u. Zement
fabrik der Hüttenverwaltung Westmark G. m. b. H., der 
Reichswerke „Hermann Göring“, Werk Hagendingen, Hagen- 
dingen (Lothringen); Wohnung: Bergstr. 1 b. 36 133

Herbst, Otto, Dipl.-Ing., Doggererz A.-G., Straßburg (Elsaß), 
Hindenburgstr. 26; Wohnung: Kölner Ring 53. 27 105

Kerl, Ernst, Hüttendirektor, Hütten Verwaltung Westmark G. 
m. b. H. der Reichswerke „Hermann Göring“, Werk Mövern, 
Mövern (Lothringen); Wohnung: Brunnenstr. 5. 02 025

Klärding, Nikolaus Josef, Dr. phil. habil., Dipl.-Ing., Leiter 
der Versuchsanstalt des Bochumer Vereins für Gußstahl
fabrikation A.-G., Bochum; Wohnung: Dirschauer Str. 4.

34 108
Kleff, Josef, Oberingenieur, Eisen- u. Hüttenwerke A.-G., Thale.

(Harz); Wohnung: Parkstr. 6 . 30 075
Luyken, Fritz, Bergassessor, Mannesmannröhren-Werke, Haupt

verwaltung, Düsseldorf 1; Wohnung: Düsseldorf 10, Hallberg
straße 29. 39 184

Mandic, Petar, Dipl.-Ing., Kroatische Berg- u. Hüttenwerke 
A.-G., Generaldirektion Sarajevo, Sarajevo (Kroatien). 36 271 

Nowicki, Franz, Ingenieur, Betriebsassistent, Ruhrstahl A.-G., 
Gußstahlwerk Witten, Witten, Wohnung: Schillerstr. 15.

39 428
Pelka, Friedrich, Dr.-Ing., Betriebsleiter, Vereinigte Oberschles. 

Hüttenwerke A.-G., Stahl- u. Preßwerk, Gleiwitz; Wohnung: 
An der Klodnitz 16. 31 077

Rinesch, Rudolf, Dipl.-Ing., Stahlwerksassistent, Poldihütte 
A.-G., Stahlwerk, Kladno (Böhmen); Wohnung: Rieger- 
straße 2340. 39 3 9 7

Schatz, Ernst, Dipl.-Ing., Hochofenchef, Eisen- u. Stahlwerke 
Kneuttingen, Abt. Hochofen, Kneuttingen (Lothringen); 
Wohnung: Kneuttingen-Nilvingen (Lothringen), Oberwerk- 
str- 3. 3 7  385

Schulte, Erich, Dipl.-Ing., Oberingenieur, Reichswerke A.-G. für 
Erzbergbau u. Eisenhütten „Hermann Göring“, Hütte 
Braunschweig, Watenstedt über Braunschweig; Wohnung: 
Braunschweig, Im Rosental 1 a. 33 1 1 9

Gestorben:
Larson, Ernst, Dipl.-Ing., Direktor, Björneborg. * 21. 9. 1885, 

f 5. 4. 1941. 13 061

Müller, Helmut, Dipl.-Ing., Dortmund. * 17. 7. 1911, f 3. 7.
1941. 35 381

Richter, Theodor, Oberingenieur, Mülheim (Ruhr). * 23. 12. 1876, 
f 27. 6 . 1941. 07 094

N e u e  M i t g l i e d e r .

Biren, Julius, Dr.-Ing., Betriebsingenieur, Vereinigte Hütten
werke Burbach-Eich-Düdelingen A.-G., Werk Dommeldingen, 
Dommeldingen (Luxemburg); Wohnung: Luxemburg, Erme-
sindestr. 41. 41 270

Brenscheidt, Walther, Dr.-Ing., Betriebsleiter der Kaltbearbei
tungswerkstätten der Nederlandschen Staalfabrieken v. h. 
J. M. de Muinck Keizer N. V., Utrecht (Niederlande); Woh
nung: Pr. Beatrixlaan 47. 41 271

Henning, Hubert, stud. rer. met., Wanne-Eickel, Dorstener 
Str. 326. 41 272

Hofmann, Wilhelm, Dr.-Ing. habil., Dozent für Metallkunde an 
der Techn. Hochschule Berlin, Berlin NW 87, Franklinstr. 29.

41 273
Höhmann, Max, Betriebsingenieur, Preß- u. Walzwerk A.-G., 

Düsseldorf-Reisholz; Wohnung: Düsseldorf-Benrath, Ben-
rodestr. 73. 41 274

Jeitz, Paul, Dipl.-Ing., Stahlwerkschef, Vereinigte Hüttenwerke 
Burbach-Eich-Düdelingen A.-G., Werk Schifflingen, Esch 
(Alzig/Luxemburg); Wohnung: Luxemburger Str. 82. 41 275 

Kraus, Wilhelm, Dipl.-Ing., Oberingenieur, Haibergerhütte
G. m. b. H., Brebach (Saar); Wohnung: Schafbrücke über 
Saarbrücken 2, Bergstr. 2. 41 276

Merker, Prosper, Betriebsingenieur, Vereinigte Hüttenwerke 
Burbach-Eich-Düdelingen A.-G., Werk Dommeldingen, Dom
meldingen (Luxemburg); Wohnung: Luxemburg-Beggen,
Beggener Str. 269. 41 277

Müller, Erich, Ingenieur, Fried. Krupp Grusonwerk A.-G., 
Magdeburg-Buckau; Wohnung: Porse-Privatweg 7. 41 278

Niemiec, Karl, Dipl.-Ing., Eisenhüttenchemiker, Berg- u. Hüt
tenwerks-Gesellschaft Karwin-Trzynietz A.-G., Eisenwerk 
Trzynietz (Oberschles.); Wohnung: Teschen (Oberschles.), 
Hans-Knirsch-Str. 3. 41 279

Reinmöller, Wilhelm, Betriebsingenieur, Friedenshütte, Schle
sische Berg- u. Hüttenwerke A.-G., Friedenshütte (Ober
schles.); Wohnung: Grubenstr. 3. 41 280

Reisdorfer, Alex, Dipl.-Ing., Betriebsassistent, Vereinigte Hüt
tenwerke Burbach-Eich-Düdelingen A.-G., Werk Dommel
dingen, Dommeldingen (Luxemburg); Wohnung: Limperts- 
berg (Luxemburg), Ermesindestr. 81. 41 281

Tonteling, Johann, Dipl.-Ing., Betriebsingenieur, Vereinigte 
Hüttenwerke Burbach-Eich-Düdelingen A.-G., Werk Dommel
dingen, Dommeldingen (Luxemburg); Wohnung: Luxemburg, 
Dicks3tr. 4. 41 282

Wagener, Paul, Dipl.-Ing., Vereinigte Hüttenwerke Burbach- 
• Eich-Düdelingen A.-G., Werk Dommeldingen, Dommeldingen 
(Luxemburg); Wohnung: Luxemburg, Baumbuschstr. 71.

41 283
Wagner, Josef, Ingenieur, Betriebschef, Vereinigte Hüttenwerke 

Burbach-Eich-Düdelingen A.-G., Werk Dommeldingen, Dom
meldingen (Luxemburg); Wohnung: Luxemburg, Goethe
straße 5. 41 284

Eisenhütte Südost,
F ach gru ppe B ergbau u n d  H ü tte n w e se n  im  N S .-B u n d  

D e u tsch er  T e c h n ik , L e o b e n .
Die Eisenhütte Südost hält am Samstag, dem 9. August 

1941, 18 Uhr, im Hörsal I der Montanistischen Hochschule in 
Leoben einen

Vortragsabend
ab. Professor Dipl.-Ing. Georg Fiek, Abteilungsvorsteher 
im Staatlichen Materialprüfungsamt in Berlin-Dahlem, wird 
sprechen über: Die Untersuchung von Werkstoffprüf- 
maschinen. (Mit Lichtbildern; Dauer etwa 1 Vl Stunden.)

Ab 20 Uhr zwanglose Zusammenkunft der Mitglieder und 
Gäste in der Bürgerstube des Grand Hotels in Leoben.

Das I n h a l t s v e r z e i c h n i s  zum 1. Halbjahrsbande 1941 wird 
dem nächsten Hefte beigegeben werden.


