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(Die Eigenheiten der Vorgéange im Konverter. Berechnung der Verbrennungsfolge von Metallgemischen, fir den Fall, daB
entweder die Oxydationsstoffe nicht in Wechselwirkung mit dem Metall stehen oder in vollkommener Wechselwirkung mit
dem Metall stehen, oder Verbindung beider Grenzfalle. Vergleichende Betrachtung an Thomas- und Stahleisenschmelzen.

EinfluR der Temperatur auf die Verbrennungsreihenfolge.

EinfluB der Schlackenzusammensetzung, insbesondere auf die

Entphosphorungsreaktion. Einfluf der Blasgeschwindigkeit auf den Abbrandverlauf von Thomasschmelzen. Untersuchung
der fur die Stahleigenschaften hauptsachlich verantwortlichen Verunreinigungen Schwefel, Sauerstoff, Stickstoff.)

D er Schmelzverlauf der 'Windfrischverfahren steht auf

Grund zahlreicher Untersuchungen aus der Anfangs-
zeit des Verfahrensl) bis4), vor allem aber der letzten Jahr-
zehnted) bis9), sowohl fiir das basische als auch fur das saure
Verfahren ziemlich fest.

Der schnelle Reaktionsablauf, die untibersichtlichen und
verwickelten Verhéltnisse im Konverter wahrend des Bla-
sens, alle technischen Schwierigkeiten zur Erlangung kurz
aufeinanderfolgender, einwandfreier Proben brachten es mit
sich, dafl meist nur Teilfragen behandelt werden konnten.
Alle Vorgéange lassen sich noch keineswegs einheitlich deuten
und Ubersehen. Ferner besteht noch eine Kluft zwischen den
Erkenntnissen Uber den Ablauf und die Endlagen der Re-
aktionen und ihrer Beziehung zu der Gite des erzeugten
Stahles.

Der Zweck dieser Arbeit ist es deshalb, einen gewissen
Ueberblick Uber den Ablauf der Reaktionen und die
Reaktionsmdglichkeiten der W indfrischverfahren zu
vermitteln; daruber hinaus besteht der Wunsch, eine Ver-

*) Dr.-Ing.-Dissertation, genehmigt von der Technischen
Hochschule Aachen 1940. — Vorgetragen in der Sitzung des
Unterausschusses fur den Thomasbetrieb am 2. Dezember 1941.
— Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H., Dissel-
dorf, PostschlieBfach 664, zu beziehen.
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bindung zwischen Schmelzverlauf und den Stahleigen-
schaften zu schaffen.

Inhaltlich schlielt diese Arbeit an eine erschienene Mit-
teilungvon W. Eichholz, G.Behrendtund Th. Kootz10
an und gibt gewissermaflen den theoretischen Teil dazu.

Die Eigenheiten der Vorgange im Konverter.

Will man den gemeinsamen und zum Teil eng verknupf-
ten Ablauf der Vielzahl der Reaktionen im Konverter be-
urteilen, so muR man sich zunachst einmal die Einzelvor-
gange vorstellen. Das ist notwendig, um sich nicht blind
Uber die Grenzen hinwegzusetzen, die nun einmal auf Grund
der verwickelten physikalischen und chemischen Verhalt-
nisse im Konverter gesteckt sind.

Die durch den Boden fein verteilt eintretende Luft ist
mit fast allen in der Roheisenschmelze enthaltenen Elemen-
ten in einem volligen Ungleichgewicht, sie hat das Bestreben,
sich mit ihnen sogleich umzusetzen; dieses Ungleichgewicht
zwingt die Reaktionen so unerhort rasch abzulaufen. Die
Luft tritt ein mit 21 % 02; bei ihrem Austritt aus dem
Bad ist dann praktisch kein freier Sauerstoff mehr zu
finden6). Auf dem kurzen Weg durch das Bad hat die Luft
ihren gesamten Sauerstoff abgegeben. Es muR also das
Sauerstoffangebot des Frischgases langs des Weges des Luft-
stromes sehr verschieden sein.

Dementsprechend kann man sich auch den Frischvor-
gang radumlich unterteilt vorstellen. Der Sauerstoff der Luft
wird von den Elementen des Bades je nach Konzentration
und Affinitat aufgenommen. Ist das Sauerstoffangebot sehr
grof3, so wird die Verteilung des Sauerstoffs auf die einzelnen
Elemente voriibergehend nicht in einer geregelten Folge
vor sich gehen, sondern das haufigste Element (Eisen) mit
der hochsten Konzentration wird selbst unter MiBachtung
seiner viel niedrigeren Affinitat gegeniiber den anderen
Elementen zunéchst den Hauptanteil des Sauerstoffs weg-
fangen. Erst wenn der im Bad hochsteigende Wind an
Sauerstoff verarmt, wird die Umsetzung vom mit aufsteigen-
den Eisenoxydul auf die sauerstoff-affineren Elemente,

lu) Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 61/72.
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wie z. B. Silizium und Mangan, rascher vor sich gehen als die
Neubildung von Eisenoxydul. Man kann also annehmen,
daR kurz Uber den Blasdiisen in der sich bildenden Schlacke
Eisenoxydul vorherrschen wird, und dafl das Eisenoxydul
erst nachtraglich, beim Hochsteigen durch das Bad, wieder
reduziert wird.

Der Austausch des Sauerstoffs vom Eisen an die un-
edleren Elemente (Silizium, Mangan) geht um so rascher
vor sich, je hoher deren Affinitaten und Konzentrationen
sind. Der Frischvorgang ist beendet, sobald die Konzen-
tration der Eisenbegleiter so gering geworden ist, da nun-
mehr vorwiegend nur noch Eisen verschlackt wird, ohne
wieder reduziert zu werden. Die dann rasch ansteigende
Eisenverschlackung wird sichtbar in dem immer dicker
werdenden braunen Rauch der Konverterflamme. In diesem
Zusammenhang sei auf die Beobachtung im Betrieb hinge-
wiesen, daf} ein alter Konverter mit niedriger Badhohe
Starker raucht als ein neuer Konverter mit hohem Bad.

Beim basischen Frischverfahren ist ein Kalksatz zur Ver-
schlackung des Phosphors notwendig. Dieser Kalk wird, da
er rund siebenmal leichter ist als das Eisen und einen viel
groReren Auftrieb hat als etwa Kork im Wasser, beim Blasen
auch trotz Durchwirbelung sich zum tberwiegenden Teil im
oberen Badraum aufhalten. Die Bestatigung dessen gibt ein
Versuch, bei dem mit einem Loffel Proben gezogen wurden,
an dessen Stiel drei GefaRe je 25 cm Ubereinander angebracht
waren. Die oben angeordneten Geféalie bringen mehr Kalk
herauf als die unteren (Bild 1). Das erste Verbrennungs-
erzeugnis, rein oxydische Schlacke, in standiger Neubildung
und steter Umsetzung langs des Weges des Luftstromes be-
griffen, kommt nun in Berlhrung mit dem Kalk, umhillt
ihn, wird von ihm aufgesogen und tritt mit ihm in Reaktion.
Sie erfahrt dabei zum mindesten eine starke Verdiinnung.
Es bildet sich die eigentliche Schlacke, die dann praktisch
ausschlieBlich in der Probe und Analyse erfal3t wird. Erstes
Verbrennungserzeugnis und die Schlacke haben also ganz
verschiedene Zusammensetzung und wirken doch beide auf
die Zusammensetzung und den Abbrandverlauf des Metalls
ein. Die Unterschiede sind besonders stark, wenn ein
Element neu zu verbrennen beginnt, vorausgesetzt, daf
Uberhaupt schon Schlacke vorhanden ist. Das erste Ver-
brennungserzeugnis ist auf dem Weg durch das Bad rasch
an dem zur Verbrennung gelangenden Element geséttigt,
wahrend die Konzentration dieses Elementes in der Schlacke
zunachst noch sehr gering ist und nur langsam ansteigt. Ist
dieses Element nun verbrannt oder kommt ein anderes
Element statt dessen neu zur Verbrennung, dann spielt die
Konzentration des ersten Elementes im oxydischen ersten
Verbrennungserzeugnis keine Rolle mehr, sie verschwindet;
die Schlacke kann nun erst das Gleichgewicht mit dem
Metallbad beziiglich des eben abgebrannten Elementes an-
nahern. Gleichgewichtsbetrachtungen zu den Vorgangen
beim Anlaufen einer Reaktion an Hand der Analyse der
Schlacke und des Metalls sind also nicht zulassig.

Eine besondere Stellung nimmt die Entkohlungs-
reaktion ein. Auch die Entkohlung wird zum guten Teil
Uber Eisenoxydul erfolgen. Das Verbrennungsprodukt ist
aber gasformig, die Reaktion erfolgt also unabhéangig von
jeder Schlackenkonzentration. Eine Reaktionsumkehr ist
nicht mdglich, da das Gas sofort abgefuihrt wird. Man kann
annehmen, dal die Verbrennung des Kohlenstoffs bei
Sauerstoffiiberschu zum Teil Uber Kohlensdure erfolgt,
und daB die Kohlensdure erst mit abnehmender Konzen-
tration an Sauerstoff im Luftstrom durch das Eisen und seine
Begleiter zu Kohlenmonoxyd reduziert wird. Die Vollstan-
digkeit dieser Reduktion ist abhéngig von der Zeit, in der
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Bild 1. Loffelproben aus verschiedener Badtiefe gezogen.
An einem Stiel je drei Ubereinander angebrachte Schopfer.

das Gasgemisch sich in Berihrung mit dem Eisen befindet,
also auch von der Lénge des Luftweges. Bei verschlissenem
alten Konverter ist das Bad bekanntlich viel flacher®)ll) 12)
als bei neuem Konverter, der Weg des Gasstromes wird
kiirzer, der Kohlensauregehalt des Abgases steigt an.

n) Postinett, J.: Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 405/09
(Stahlw.-Aussch. 228).

1) Heyden, Th.: Mitt.
Dortmund, 4 (1934) S. 161/88.
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Die dabei gesparte Reduktionswarme der Kohlensaure
zu Kohlenmonoxyd kommt dem Bad zugute, eine zwanglose
Erklarung13), daB ,.,ein alter Konverter heiBer blast“. Be-
statigt wird diese Vermutung durch Abgasanalysen von
W. Wesseling14), die zum Konverteralter in Beziehung
gesetzt werden konnen (Bild 2 a). Andere, spatere Unter-
suchungen brachten in Uebereinstimmung damit die Fest-
stellung, daf der Luftbedarf je t Roheisen mit steigendem
Konverteralter groRer wird (Bild 2 6); s. a. Th. Heyden12).

Bild 2. Kohlensduregehalt der Abgase und Windbedarf je t
Roheisen in Abh&ngigkeit vom Konverteralter.

Diese Ueberlegungen sollten die schwere Erfalbar-
keit der Konverterreaktionen unterstreichen. Gleich-
gewichte durfen hier nicht gesucht werden. Allerdings
streben alle Reaktionen irgendwelchen Gleichgewichten zu.
Es soll deshalb zuné&chst, ungeachtet der wirklichen Ge-
gebenheiten, untersucht werden, wie Hetallgemisehe unter
Annahme stéandig herrschender Gleichgewichte verbrennen
muBten.

Verbrennungsfolge von Metallgemischen.
Voraussetzungen der Berechnung.

Nimmt man die Gleichgewichtslagen aller ablaufen-
den Reaktionen in jedem Augenblick des Schmelz-
verlaufes als bekannt an, so lieBe sich fiir jeden be-
liebigen Reaktionszeitpunkt die Zusammensetzung von
Metall und Schlacke angeben. Die Berechnung ist
denkbar einfach. Die abgebrannte Menge (x kg) eines
Stoffes A bestimmt dessen Konzentration in der Schlacke.
Wird ein zweiter Stoff B betrachtet, so laf3t sich aus dem
bekannt angenommenen Gleichgewichtsverhéltnis zwischen
A und B in Metall und Schlacke berechnen, wieviel des
Stoffes B (y kg) gleichzeitig verbrannt sein missen, um dem
Gleichgewichtswert zu entsprechen. Das Ausgangsgewicht
des Metalls betrage (A -f- B) kg. Es betrdgt im betrachteten
Zeitpunkt (A— x -f- B —v) kg. Die bis dahin gebildete
Schlackenmenge betragt (ft ex — f2+y) kg. Der Sauerstoff-
bedarf zur Verschlackung gleicher Gewichte beider Elemente
ist ebenfalls bekannt, damit also die Faktoren fx und f2
vor x und y. Die Gewichte werden auf 100 gebracht und
in % ausgedriickt. In der Gleichung des Massenwirkungs-
gesetzes (fur den einfachsten Fall):

II) Thomas, K.: Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 1710.

“) Diplomarbeit bei der August-Thyssen-Hiitte, Hamborn
(Techn. Hochschule Aachen 1922); unverdffentlicht.
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[A—x] « (fj mv)

B yl-(fi*x)

ist, da x vorgewahlt wird, nur noch y unbekannt und kann
berechnet werden. Ordnet man alle derart errechneten
Einzelwerte nach sinkender Konzentration eines bevorzugt
abbrennenden Elementes im Metall — die Konzentration
des langsamst verbrennenden Elementes steigt ja im Ver-
brennungsverlauf stdndig an —, so erhélt man ein in Rich-
tung des Schmelzverlaufes geordnetes, wenn auch verzerrtes
Bild. Bei Annahme gleichmaRiger Sauerstoffzufuhr tber den
Abbrandverlauf ordnet man dann zweckmaRig die Einzel-
analysenwerte nach dem verschlackten Anteil ein und erhélt
damit grundsétzlich den Abbrandverlauf in Abhé&ngigkeit
von der Reaktionszeit.

Nun sind aber die Gleichgewichtskonstanten aller im
Konverter ablaufenden Reaktionen bei weitem nicht be-
kannt. Die einzelnen Elemente, die herausgefrischt werden,
verbrennen wohl zunéchst nach der einfachen Gleichung
Me + 0 = MeO, die gebildeten Oxyde reagieren aber weiter
untereinander und mit dem Konverterfutter und den Zu-
schlagen. Ueber diese Reaktionen innerhalb der Schlacke
ist nur wenig bekannt, sie lassen sich daher rechnerisch noch
nicht behandeln.

Es sollen deshalb zunachst nur die reinen Verbrennungs-
reaktionen nach dem Typ Me-f-0 — MeO betrachtet
werden. Der Affinitatsverlauf in Abhé&ngigkeit von der
Temperatur [aRt sich fir die Festkdrperreaktionen von Eisen,
Mangan, Kohlenstoff, Silizium und Phosphor in erster An-
néherung wohl berechnen. Um auf den schmelzflissigen Zu-
stand Uberzugehen, fehlen aber vielfach die Schmelzwarmen
und Schmelzentropien. Es zeigt sich, daB die Affinitat aller
Elemente zum Sauerstoff mit steigender Temperatur ab-
fallt, bis auf die des Kohlenstoffs, die im Gegensatz dazu
sogar ansteigt. In Uebereinstimmung mit der Rechnung

~0 02 01 Oft 08 10 12 Ift 0 02 Oft Oft 0,8 10 12 Ift
Gew-°to[C], [Mn],[Si]JA(

Bild 3. Desoxydationsschaubilder fiir Kohlenstoff, Mangan und
Silizium unter gesattigter Silikatschlaeke nach F. Korber und
W. Oelsen sowie fiir Aluminium nach H. Wentrup und G. Hieber.

zeigen die Desoxydationsschaubilder fir Kohlenstoff, Man-
gan und Silizium unter an Kieselsdure geséattigter saurer
Schlacke nach F. Kdérber und W. Oelsen14) sowie fur
Aluminium nach H. Wentrup und G. Hieber1* eine
gleiche Tendenz (Biid 3). Diese Werte wurden von den ge-
nannten Autoren versuchsmafig fur den schmelzflissigen
Zustand gefunden und geben die Temperaturabhéangigkeit
Uiberzeugend wieder. Da aber eine vollstdndige Angabe aller

15) Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg. 17 (1935) S. 39,62.
i6. Techn. Mitt. Krupp, A: Forsch.-Ber., 2 (1939) S. 47/58;
Arch. Eisenhittenw. 13 (1939/40) S. 15/20.
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im Konverter in Frage kommenden Verbrennungsreaktionen
noch nicht méglich ist, auBerdem eine einwandfreie Tem-
peraturmessung Uber den Schmelzverlauf fehlt, soll auf die
vorhandenen Werte der Gleichgewichtskonstanten verzichtet
und zunéchst nur mit angenommenen Werten gerechnet
werden. Man hat dabei den Vorteil, in der Wahl der Kom-
ponenten und Reaktionen Einschrankungen vornehmen zu
konnen, in der Wahl der Phasenzusténde aber freie Hand zu
haben. Solche Berechnungen haben dann allerdings nur
noch anschaulichen Wert.

Als Berechnungsannahmen gelten: Die flissige
metallische Phase bestehe aus den drei Komponenten A,
B und C. Die Konzentration dieser drei Komponenten werde
in Gewichtsprozent mit [A], [B] und [C] angegeben.

Die oxydierte Phase kann gasférmig — {AC}, {BO},
{CO} — oder flussig — (AO), (BO), (CO) — oder fest
<A0>, <B0>, <C0> — anfallen.

Die Oxydationsprodukte sollen nicht in Wechsel-
wirkung mit dem Metall stehen.

Die Oxydationsprodukte sollen auskristallisieren und im
gesamten fest sein. Die Reaktionen kdénnen nur in einer
Richtung verlaufen. Es schreiben sich dann die Reaktions-
gleichungen :

[A] + {0}-> <AO>; KA= [i\] USW.
o1t apecl,
ka:Kb Kc

61. Jahrg. Nr. 47.

Darstellung der Verbrennungsfolge (Bild 4) verbrennt zu-
erst ausschlieBlich [B], bis das Gleichgewicht zwischen [B]
und [C] hergestellt ist; von da ab verbrennen [B] und [C]
gleichmaRig weiter. Erst sobald das Gleichgewicht zwischen
[B], [C] und [A] erreicht wird, beginnt nun auch [A] zu
verbrennen, und zwar unter gleichbleibender Konzentration
des Metalls, bis die gesamte metallische Phase verbrannt ist.
Die Reihenfolge des Abbrandverlaufs ist sehr streng, die
einzelnen Elemente setzen spontan mit ihrer Verbren-
nung ein.

Die Oxydationsprodukte sollen in vollkommener
W echselwirkung mit dem Metall stehen.

Die Oxyde seien samtlich flussig. Der Reaktionsablauf
ist in beiden Richtungen moglich. Die Reaktionsgleichungen
lauten dann:

Al+ {0}"(A0); Ka- (AQ) usw.
[A] + {0}~ (A0) a ([A])

11 1 (Al [B] . [d
K 1:Kb:Kc“ (AO)'(BO) -(CO)’

Im Gleichgewichtszustand ist die Konzentration der
metallischen Phase mit der der Schlackenphase veranderlich.
Die Konzentration der Schlacke ist aber durch die Menge
des verschlackten Metalls eindeutig bestimmt. Eine kon-
stante Schlackenkonzentration oder die Konzentration Null
eines Elements im Metall oder in der Schlacke ist nicht mog-
lich, weil dies gleichbedeutend mit unendlich grofRem Gleichge-
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Bild 4. Fall 1: Errechneter

Abbrandverlauf fir ein Dreistoff-

system fir den Fall, daB die

Oxydationsprodukte mit dem

Metall nicht in Wechselwirkung
stehen.

1 1
Ka Kb

— = [A] :[B] :[C].

Verschlackter Anteil in /o
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Bild 5. Fall 2: Errechneter Ab-

brandverlauf fir ein Dreistoff-

system fir den Fall, daR alle

Oxydationsprodukte mit dem

Metall in vollkommener Wechsel-
wirkung stehen.

1.iL. 1 _ [A] fBi [C]

Ka Kr Kr~ (AO) (BO) (CO)

Verschlackter Anteilin °lo
(-2 Blasezeit)

Bild 6. Verhéaltnisse wie
Fall 2 in Bild 5, aber nach
28 min abgeschlackt.

wichtsabstand ware. Es verschlacken des-
halb alle Elemente gleichzeitig (Bild 5),
wenn auch verschieden rasch. Die Ab-

Die Anfangskonzentration des Metalls wurde gewahlt
zu [A] = 50 %, [B] = 30 9%, [C]= 20 %.

Als Verhaltnis der Reaktionskonstanten wurde ganz will-
kirlich angenommen:

1 1 1
Ka 'Kb KO~ 86,6:2,2:11,2.
Diese Zahlen sollen fiir alle weiteren Berechnungen
gelten, falls anderes nicht besonders angegeben wird.
Fir den GlcictgcwichtszusUnd gibt cs also eine und
nur eine Konzentration der metallischen Phase. In der

brandreihenfolge ist grundsatzlich die
gleiche wie fiir die festen Oxydationsprodukte, der Ueber-
gang von einem Element zum anderen erfolgt allmahlich.
Wie sich ein Abziehen der Schlacke auf den weiteren Ver-
brennungsverlauf auswirkt, zeigt Bild 6. Die Verbrennung
des vorzugsweise verschlackenden Elementes B wird ge-
steigert, die der Elemente A und Cverzgdgert. Die hohe Kon-
zentration von (BO) in der ersten Schlacke wirkte sich
hemmend auf den weiteren Abbrand von [B] aus, nach dem
Abschlacken fallt diese Hemmung fort. Hierin liegt das Ge-
heimnis aller Erfolge, die durch Abschlacken und Aufbringen
einer Ncuschlacke bei Frischvorgéngen erzielt werden.
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Je haufiger man im Verbrenmmgsverlauf die Schlacke
entfernt, um so straffer geht die Verbrennungsfolge vor sich,
das Reaktionsschaubild &hnelt immer starker dem fur feste
Oxydationsprodukte, da dann die Oxyde der Einwirkung
auf das Metall entzogen werden. Das grundsatzlich gleiche
gilt dann, wenn samtliche Oxyde als Gase entweichen; sie
wirken nur so lange auf den Verbrennungsablauf ein, als sie
in Beriihrung mit dem Metall stehen.

Verbrennungsablauf fur den Fall, da das Oxydations-
produkt eines Elementes gar nicht, die der anderen in
vollkommener W echselwirkung mit dem Metall stehen.

Das Oxydationsprodukt von [C] soll gasformig oder fest
sein, die der anderen Elemente aber flissig. Dann heil3en
die Gleichungen:

[Al+ {0~ (A0); K = (AN}
A Al
N _ _ (BO).
Bl+ (0)7(B0); Kb= "7,
1
[C]+ {OMCO); Kc= [_C]'
111 (AL [B] . [

Ka kp Kc (AO) (BO) 1

Die Abbrandfolge dieses

Falles ist merkwirdig.

Der Stoff [C] (Biud 7) wird

so lange nicht oxydiert,

bis [B] so weit abgebrannt

ist, daR das Gleichgewicht

zwischen [B] und [C] er-

WO reichtist. Dann aber setzt

die Verbrennung von [C]

80 augenblicklich und heftig

A ein, gleichzeitig wird die

Verschlackung von [B] und

in gleichem Maf3e auch von

Y0 [A] verlangsamt. Das Oxy-

dationsprodukt (CO) bleibt

20 der Einwirkung auf das
Metall entzogen.

Ganz &hnliche Bilder
lassen sich fir die Destilla-
tion von Mischungen auf-
Stellen. FUr isotherme
Destillation ternarer Misch-
uno.en wahlt man allerdings

20 W so 80
Verschlackter Anteilin %
Blasezeit)
Bud 7. Fall 3: Errechneter Ab-
brandverlauf fir ein Dreistoff-
system fur den Fall, daB das

A lid Z M«,'u

Wechselwirkung, die der bei-

den anderen in vollkommener
Wechselwirkung stehen.

1 1 1 [A]l [B] [C]

KA*KB KC (AO)'(BO) =

WO

bildcr, in denen sich die
Wege eintragen lassen,
tangs derer stch die Zu-
sammgcnsetzung des Ruick-
Standes verandertl7). Glei-
chermaBen 1Rt sich Ubersichtlich in einem solchen ter-
naren Diagramm die Veradnderung der Zusammensetzung
der metallischen Phase bei derVerbrennung unserer Mischung
darstellen (Bid 8). Ein MaR fiir die Reaktionszeit l14Rt sich
aus dieser Darstellung allerdings nicht mehr entnehmen.

Vergleichende Betrachtung an Thomas-
und Stahleisenschmelzen.

Uebertragt man das Verhalten des Stoffes [C] auf das-

jenige von Kohlenstoff etwa gegeniiber Mangan (Stoff [B]),
so springt die unbedingte Aehnlichkeit des Abbrandverlaufs

”) Tammann, G.: Lehrbuch der heterogenen Gleichge-
wichte. Braunschweig 1924. S. 222.

Zur Theorie der Windfrischverfahren.

Q@
#ewohnlich Dretetachalu- 7

Stahl und Eisen. 1057

50.50 °/oC

%A° $ 10 15 20 25 30 35 ¥0 ¥5 SO

°ioB

Bild 8. Reaktionswege im terndren Schaubild.
bei Thomas-, besonders aber bei Stahleisenschmelzen
(Blder 9 bis 11) sofort ins Auge. Man versteht hiernach die
Uberragende Desoxydationskraft des Kohlenstoffs bis herab
zu sehr niedrigen Gehalten, die in der starken Dynamik
dieses Siedevorganges begriindet ist. Ein ,,Siedeverzug* 15
— schlechtes Kochen im Siemens-Martin-Ofen — kdnnte
zwar diese starke Desoxydationswirkung des Kohlenstoffs
zunichte machen, bei den Windfrisehverfahren sind solche
Verzogerungen jedoch kaum zu erwarten.
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Bild 9. Stahleisenschmelze (Nr. 30 387).

3,28% Kalk.
Bisher war die Unverénderlichkeit der Affinitét Uber den
Verbrennungsverlauf angenommen worden. Das ist jedoch
bei dem starken Temperaturanstieg im Konverter auf keinen
Fall zu erwarten (vgl. Bud 3). Man weil3 vielmehr, daR die
Affinitat z. B. des Mangans zum Sauerstoff mit steigender
Temperatur fallt, wahrend die des Kohlenstoffs zum Sauer-
stoff im Gegensatz dazu ansteigt. Nimmt man fir die ge-
dachten Stoffe [B] und [C] im Fall, dal? das Oxydationspro-
dukt eines Elementes nicht in Wechselwirkung mit dem
Metall steht (Bild 7), entsprechende entgegengesetzte Aen-
derungen ihrer Affinitdten Gber den Schmelzverlauf an, so
erhélt man einen Reaktionsverlauf, in dem die Reduktions-
wirkung von [C] noch weit starker zum Ausdruck kommt

15,2 t Roheisen,
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als in Bid 7 fur unverénderliche Affinitaten. Es kann sogar
Stoff [B] und [A] wahrend der Verbrennung von [C] aus der
Schlacke reduziert werden, wenn nur der Affinitétsanstieg
hinreichend steil ist, d. h. bei gegebenem Affinitatsanstieg
in der Zeiteinheit (Temperaturanstieg) die von auflen er-
folgende Sauerstoffzufuhr zu gering ist, um den wachsenden
Sauerstoffhunger des Stoffes [C] allein zu befriedigen.

«f

«0

Blasezeit in min

Bild 10. Stahleisenschmelze (Nr. 184 355).
6,45 % Kalk.

"1t Roheisen,

Es findet sich hierin die Erklarung fiir die Beobachtung,
daR besonders deutlich bei Thomasschmelzen bereits wah-
rend der Entkohlung ein erster Manganbuckel, d. h. Reduk-
tion von Mangan, aber auch von Eisen, aus der Schlacke
adftritt. Die um den Kalk angesammelte zunachst flissig-
teigige Schlacke verliert dadurch ihre besten FluBmittel und
verfestigt sich, wie bereits friher gezeigt werden konntel0).

EinfluB derTemperatur
auf die Verbrennungs-
reihenfolge.

Das Einsetzen der Ent-
kohlung muRR nach allen
grundsatzlichen Ueber-

héheren  Mangangehalten
erfolgen, je hoher die Tem-
peratur zu Beginn des
Blasens liegt. Das zeigen
Uberzeugend die Stahleisen-
schmelzen der Bilder 9 bis
11, die nach steigender
Roheisentemperatur geord-
net wurden. Um zu unter-
suchen, ob die Mangan-
reaktion im Konverter an-
nahernd der von F. Kérber
und W. Oelsenld 19 aufgestellten Temperaturbeziehung
folgt, wurde in Bild 12a die Verteilungskennzahl Kivh

Schmelzenverlauf fir
Schmelzen. Geordnet

18) Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg. 14 (1932) S. 181/204-
vgl. Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 46/47.

19 Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg. 15 (1933) S. 271/309-
vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 297/98.

Zur Theorie der Windfrischverfahren.

a) Die Reaktionskennzahl Kj*n lber den
verschieden heile
nach verfugbarer
Ueberhitzungswarme (kcal/t Roheisen).

61. Jahrg. Nr. 47.

einiger untersuchter Schmelzen in Abhéangigkeit von der
Blasezeit Ubereinander aufgetragen. Zuoberst liegen die
Werte einer Thomasschmelze, die in der Arbeit von W. Eich-
holz, G. Behrendt und Th. Kootz10 angegeben ist. Alle
Kun-Werte erreichen nach etwa sechs Minuten Blasezeit ein

|
ORV'IS
if

Blasezeit inmin

Bild 11. Stahleisenschmelze. 27,4 t Roheisen, 2,92 % Kalk,
1,1 % Schrott.

Maximum und fallen von da stetig ab, bis sie am Ende des
Blasens zu etwa gleichen Werten von rd. 200 hinstreben.
Die KMLinien der Stahleisenschmelzen sind untereinander
sehr unterschiedlich, und zwar liegt bei der sechsten Minute
der niedrigste Wert bei 40, der hochste bei 960. Die Zeit der
sechsten Blaseminute wurde deshalb zu einer Untersuchung
gewahlt, weil dann, wahrend der heftigsten Entkohlung, die

b) Die Eisen-Mangan-Werte der 6.

Blaseminute in Abhéangigkeit von

der verfiigharen Ueberhitzungs-
wéarme je t Roheisen.

Abbrandgeschwindigkeit von Eisen und Mangan, wenn nicht
Uberhaupt null, so doch nur sehr gering ist, infolgedessen die
Wahrscheinlichkeit am grof3ten, dem Gleichgewicht zwischen
dem Metall und der Schlacke nahezukommen. Nun war eine
Temperaturmessung wegen der gleilenden Kohlenstoff-
flamme nicht mdoglich gewesen. Als Temperaturkennzeichen
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wurde deshalb nach der Zusammenstellung von H. Ulieh,
C. Schwarz und K. Cruse?) die Beaktionswarme errech-
net, die Gber den Schmelzverlauf bei Verbrennung der Eisen-
begleiter frei wird, abzlglich der Erhitzungswarme fiir den
theoretischen Luftbedarf und der Ueberhitzungs- und
Schmelzwérmen fur Kalk und Schrott. Schreibt man diese
Kennzahlen neben die KMhVerte des Bildes 12a, so sieht
man, dal der niedrigste K”~-Vert zur heillesten Schmelze
gehort und die KMd-Verte mit fallenden Varmezahlen an-
steigen. Tragt man diese Abhéngigkeit auf (Bild 121), so
erkennt man die eindeutige Temperaturabhangigkeit der
Manganverbrennungsreaktion im Konverter im Sinne der
von F. Korber und V. Oelsen gemachten Angaben. Kalk-
satz und Sc-hlaekenbasizitat spielen anscheinend in diesem
Entersuchungszeitpunkt eine noch untergeordnete Bolle.
Bei der heilResten Schmelze (Bild 11) verbrennt praktisch

h 1 Warme Schmelze Ubliche Schmelze
ojo
H I
012 N S
M
4 o 'Np ||
\006g¢ 2 fv | \
(I [C] 1 \[ VIS
00 v
\ 0
mvk
12 6 0 \% 8 12
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Bild 13. Das VerhalteD des Vanadins zum Kohlenstoff bei
-warm und Ublich gefuhrten Schmelzen.

Mangan erst nach der Entkohlung, die vom Thomas-
verfahren bekannte Beihenfolge von Mangan und Kohlen-
stoff ist also vollstdéndig umgekehrt. Bei dieser Schmelze
fallt dann noch besonders auf, dalR bei derart hoher Tem-
peraturfiihrung selbst Silizium vor Einsetzen der Entkoh-
lung nur sehr unvollstdndig abbrennt. Silizium zeigt
also, wie auch zu erwarten, eine gleiche BeeinfluRBbarkeit
wie Mangan.

Bei Thomasschmelzen ist das Verhalten des Vanadins
wahrend der Entkohlung, das grundsatzlich dem des Man-
gans und Siliziums gleicht, besonders hervorzuheben.
Uebliehe Schmelzen mit vor Blasbeginn eingesetztem Kalk
zeigen bis zum Einsetzen der Entkohlung einen viel star-
keren Abfall des Vanadins als Schmelzen, bei denen der Kalk
erst nach Ende der Entkohlung zugesetzt wurde, die infolge-
dessen wahrend der Entkohlung heifler sind (Bild 13).

EinfluB der Sehlackenzusammensetzung,
insbesondere auf die Entphosphorungsreaktion.

Die Beobachtung der sehr starken Beduktionskraft des
Phosphors auf die Oxyde des Mangans und auch des Eisens
wahrend des bekannten Manganbuc-kels beim Thomasver-
fahren 143t sich im rechnerischen Schmelzbild (Bild 14) nur
bei Annahme einer sprunghaften Aenderung der Affinitat
wiedergeben. Eine solche Aenderung kann nur durch einen
starken und raschen Vec-hsel des Schlackencharakters ge-
deutet werden. Véhrend der Entkohlung wird die um den
Kalk gesammelte Schlac-kenhille infolge der Beduktion der
als FluBmittel wirkenden Oxydule von Eisen und Mangan
verfestigt, der Kalk wird damit eingeschlossen und kann
zunachst nicht mit dem Phosphor in Beruhrung kommen.
Mit dem Metall steht nur in Veehseiwirkung das rein oxydi-

2t) Arch. Eisenhittenw. 10 (1936 37) S. 493 500 (Stahlw.-
Ausech. 323).

Zur Theorie der Windfriechverfakren.
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sehe erste Verbrennungs-
erzeugnismit seinergegen-
Uber Kalkschlacke sehr
geringen Loslichkeit fur”
Phosphorsaure. Erst wenn”
nach der Entkohlung
durch neue Verbrennung
von Eisen und Mangan
die verfestigte Schlaeken-
hille gel6st wird, kommt
der Kalkin Bertihrung mit
dem Phosphor. Dal sich
dann tatsachlich beim
Uebergang von einer Oxy- t
dulschlacke zu einer Kalk-
schlacke die Ldslichkeit
der Phosphorséure sprung-
haft &ndert, konnte W.
O elsen2l) neuerdings zei-
gen und die Grinde dafur
in dem Auftreten einer
Mischungsliicke angeben.
An Hand dieser durch
Oelsen neu gewonnenen
Erkenntnisse lassen sich
die Vorgange im Konver-
ter folgendermallen deu- 0
ten: Die in geringem Um-
fang im oxydischen ersten
Verbrennungserzeugnis
geldste Phosphorsaure bil-
det in Berihrung mit dem
Kalk das fiir die Oxyde fast unldsliche Trikalziumphosphat.
Die frei gewordenen Eisen- und Manganoxydule oxydieren
den Phosphor des Metalls, der sofort vom Kalk zum Ortho-
phosphat aufgelést wird. Eisenoxydul und Manganoxydul
werden dabei reduziert, gekennzeichnet durch den Mangan-
buc-kel. Dieser Vorgang lalt sich dann beim Uebergang
von der Kieselsauren Oxydschlacke zur Kalkschlacke als
sprunghafte Aenderung der Affinitét des Phosphorsdarstellen.

Bereichder: 2 Reduktion

N
20 10 60 80
Verschlackter Anteil in°lo

Bild 14. Schmelzenablauf fir
Fall 2 bei unstetiger Ver-
adnderung der Beaktions-

konstanteu von B und C.

Bild 15. Einteilung des Verbrennungsablaufes
einer Thomasschmelze.
Einteilung des Verbrennungsablaufes
von Thomassehmelzen.

Im Beaktionsgesc-hehen der Thomasschmelzen kann man
schlielich funf deutlich voneinander getrennte Abschnitte
unterscheiden (Bild 15):

1. Erste Oxydationsperiode von der ersten bis vier-
ten Minute. Es verbrennt hauptsachlich Silizium und Man-

sl) Erérterung zu Geller, V., und A. Wilms: Stahl u.

Eisen 61 (1941) S. 347/48 (Stahlw.-Ausseh. 382).
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gan, aber auch etwas Eisen, dagegen wenig Kohlenstoff und
Phosphor.

2. Erste Reduktionsperiode von der vierten bis
zehnten Minute. Es verbrennt ausschlieBlich Kohlenstoff,
dagegen wird Eisen und Mangan aus der Schlacke reduziert.
Die um den Kalk angesammelte zunachst teigig-flissige
Schlackenhiille wird mit dem Entzug der FluBmittel Eisen-
oxydul und Manganoxydul in zunehmendem Male ausge-

trocknet.

3. ZweiteOxydationsperiode von derlO.bis 12,5ten
Minute. Es verbrennen zum zweitenmal Eisen, Mangan und
ein Teil des Phosphors; die den Kalk einlitillende ausgetiock-
nete Schlacke wird wieder aufgeldst.

4. Zweite Reduktionsperiode von der 12,5ten bis
13,5ten Minute. Es verbrennt ausschlieBlich Phosphor,
gleichzeitig wird Eisen und Mangan wieder reduziert. Der
Kalk wird von seiner Schlackenhille befreit und bietet der
Phosphorsaure sehr gute, dem Eisenoxydul und Mangan-
oxydul dagegen sehr schlechte Loslichkeit. Eisen und
Mangan werden durch den Phosphor aus ihren Oxyden
reduziert.

5. Dritte Oxydationsperiode von der 13,5ten Minute
ab bis zum Umlegen des Konverters und Abbrechen des
Blasens. Nachdem Phosphor zum grof3ten Teil verbrannt
ist, verbrennen nun endgultig Eisen und Mangan.

Die gleiche Einteilung gilt ohne Einschréankung auch fir
die Stahleisenschmelzen. Auf Grund des geringen
Phosphorgehalts im Stahleisen ist allerdings die Phosphor-
reduktionsperiode nicht deutlich ausgebildet.

Veréanderlichkeit des Verbrennungsablaufes
von Thomasschmelzen mit Verdnderung der
Blasegeschwindigkeit.

Die rechnerisch ermittelte Verbrennungsfolge von Metall-
gemischen hatte die Annahme von Gleichgewichten zur Vor-
aussetzung. DaR man in Wirklichkeit weit davon entfernt
ist, zeigten die anfangs angestellten Ueberlegungen.. Wie
weit man aber im gefundenen Schmelzablauf der Thomas-
und Stahleisenschmelzen vom idealen, d. h. unter Gleich-
gewicht ablaufenden Schmelzverlauf entfernt ist, 1alt sich
etwa abschatzen, wenn man kurz blasende mit lang blasenden
Schmelzen vergleicht. Man kann annehmen, daB die kurz
blasenden Schmelzen ihren Komponenten zur Gleichge-
wichtséanderung die geringste Zeit geben und daR sie des-
halb den weitesten Abstand vom Gleichgewicht zeigen.

Einer solchen Untersuchung standen 30 Thomasschmel-
zen zur Verfiigung, die, gleichmaRig tiber eine Konverterreise
verteilt, auf ihren Verbrennungsablauf durch zahlreiche
Reihenproben untersucht worden waren. Die Roheisenver-
haltnisse waren sich dabei stets gleichgeblieben.

In Bild 16 wurde der Schmelzverlauf fur sieben kurze,
neun mittlere und vier lang blasende Schmelzen ermittelt.
Kurze Schmelzdauer a3t sich, sieht man von den unter-
schiedlichen Verblaseeigenschaften des Roheisens ab, in dem
am besten blasenden Konverter erzielen, abhéngig von der
Konverterform und den stereometrischen Badbedingungen.
Aus dem Bild 16 1aBt sich folgendes erkennen:

In den ersten Blaseminuten brennen Mangan und auch
Phosphor um so rascher und weitgehender ab, je kirzer die
Schmelzdauer ist. Der Manganbuckel wéhrend der Entkoh-
lung und ebenfalls wahrend der Entphosphorung ist bei kurz
blasenden Schmelzen deutlich niedriger als bei lang bla-
senden. Gleichzeitig verschiebt sich mit Verkiirzung der
Blasezeit der Hochstwert des Manganbuckels wahrend der
Entphosphorung, in Uebereinstimmung mit den Bading-
schen Erfahrungen, zu immer niedrigeren Phosphorgehalten,

61. Jahrg. Kr. 47.

die Entphosphorung beginnt bei immer héheren Kohlenstoff-
gehalten. Der Abbrandverlauf der am langsamsten bla-
senden Schmelzen néhert sich am ehesten den unter Gleich-
gewichtsannahme errechneten Verbrennungsschaubildern.

Bild 16. Verhalten von Kohlenstoff, Mangan, Phosphor und
Schwefel bei Thomasschmelzen in Abhangigkeit von der Blase-
geschwindigkeit.

Verhalten von Schwefel, Sauerstoff und Stickstoff.

Begriff der Stahlgiite. Alle Untersuchungen lieBen
bisher einen Zusammenhang zwischen dem Schmelzablauf
und den Eigenschaften und der Gute des Stahles vermissen.

Es waren auch nur die Elemente im Schmelzbild unter-
sucht worden, deren Gehalt im Stahl, z. B. durch nachtrag-
liche Zusatze, fast beliebig zu beeinflussen sind. Es ist aber
bekannt, dal} Stahleigenschaften und Stahlglte innerhalb
eines bestimmten Verwendungs- und Weiterverarbeitungs-
bereiches bei gleichen Gehalten an Mangan, Phosphor und
Kohlenstoff im Stahl sehr verschieden sein kénnen. Hierfur
kénnen wohl hauptséchlich jene Elemente verantwortlich
gemacht werden, die vom Stahlwerker meist nur als lastige
Verunreinigungen empfunden werden; um sie zu nennen:
Schwefel, Sauerstoff und Stickstoff. Sie filhren auch im
Ablauf der Thomasschmelze ihr Leben fur sich und sollen
deshalb, gleichfalls ihrer Bedeutung entsprechend, fiir sich
behandelt werden.

Der Schwefel. Das Verhalten des Schwefels wahrend
des Thomasschmelzverlaufs wurde bereits 1921 von E. Her-
z0g2) erschopfend dargestellt, und spatere Untersuchungen
bestatigten die dort angegebenen Ergebnisse immer wieder.
Der in Bild 16 gemittelt wiedergegebene Verlauf des Schwe-
fels in verschieden lang blasenden Schmelzen zeigt grund-
satzlich nichts Neues. In der ersten Blaseminute ist ein sehr
starker Abfall des Schwefelgehalts im Metall zu erkennen,
von da ab ein langsames und stetiges Ansteigen bis Gber den
Schwefelgehalt des Roheisens hinaus; nach dem Einsetzen
der Entphosphorung setzt dann erst in den letzten Blase-
minuten wieder eine starke Entschwefelung ein.

Zur Deutung der sehr kraftigen Entschwefelung wahrend
der ersten Blaseminute mag die Frage aufgeworfen werden,
ob dieser Vorgang nicht auf dem gleichen Prinzip beruht
wie die Roheisenentschwefelung mit festem Kalk im Trom-
melofen nach W. Bading und A. Krus23). Der Kalk ver-
liert jedoch wahrend des Blasens im Konverter sehr rasch
seine Wirksamkeit, da er sofort von einer Silikatschlacke
umhllt wird. Im weiteren Blaseverlauf gibt dann der Kalk
den oberflachlich aufgenommenen Schwefel des Roheisens
und noch dazu den ihm vom Brennen her anhaftenden

22) Stahl u. Eisen 41 (1921) S. 781/89 (Stahlw.-Aussch. 59).
23) Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 1457/60 (Hochofenaussch. 179).
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Schwefel langsam an das Metall wieder ab. und zwar, wie
aus Bld IG hervorgeht, um so vollstédndiger, je langer er
mit dem Bade in Berlhrung steht, d. h. je langer die
Schmelze geblasen wird. Der Grad der Ruckschwefelung
nn Konverter ist also hauptsachlich von der Zeit abhéngig.
Aus dem Metall wandert dann in den letzten Blaseminuteu
ein Teil des aufgenommenen Schwefels in die mm aufnahme-
fahige basische Schlacke zuriick. Dabei erreichen die
kirzest blasenden Schmelzen, die auch die geringste Auf-
schwefelung gezeigt hatten, die niedrigsten Endschwefel-
gehalte im Stahl. Die Entschwefelung ist also nicht nur
von der Basizitat der Schlacke und der Temperatur gegen
Ende der Schmelze bestimmt; die Einstellung der Schwefel-
verteilung zwischen Stahl und Schlacke hédngt wahrschein-
lich auch von der Reaktionszeit ab.

Beim Verblasen von Stahleisen spielt der Schwefel wegen
seines an sich sehr geringen Gehaltes im Roheisen keine
wesentliche Rolle.

Der Sauerstoff. Es steht wohl aulRer Zweifel, daR der
Sauerstoffgehalt im Stahl einen ganz besonderen Einfluf}
auf Gite und Eigenschaften ausiibt. Em so bemerkenswerter
ist, daB dieAnschauungen tber die Zusammenhé&nge zwischen
dem Eisenoxydulgehalt der Schlacke, dem Mangangehalt des
Roheisens und Stahles und dem Sauerstoffgehalt am Ende
von Thomasschmelzen doch recht unklar sind.

Es ist das unbestrittene Verdienst des Kaiser-Wilhelm-
Instituts flr Eisenforschung in Dusseldorf, die Gleichge-
wichtsbeziehungen zwischen Eisen, Mangan und Sauerstoff
im reinen System*) und fur Silikatschlacken unter Hinzu-
ziehung des Kohlenstoffs15) aufgestellt und die Desoxyda-
tionswirkung imd den Desoxydationsvorgang durch die ein-
zelnen Elemente*) ermittelt zu haben. Alle bisherigen
Untersuchungen (ber den Sauerstoffgehalt des Stahles
grunden sich auf der Anschauung, daR der im fllssigen Eisen
geloste Sauerstoff fast nur als Eisenoxydul geldst sei, da
alle anderen Oxyde, wie z. B. Manganoxydul, als solche im
Eisen nur sehr wenig léslich sind. Danach ist der Sauerstoff-
gehalt des Stahles im Gleichgewicht ann&hernd verhéltnis-

72
gleich dem (FeOpGehalt der Schlacke: — [0] = L «(FeO).

Dabei bedeutet L die Kennzahl der Verteilung des Eisen-
oxyduls zwischen der Stahlschmelze und der Schlacke. Sehr
einfach sind auch die Beziehungen fur die Desoxydations-
wirkung verschiedener Elemente, wie z. B.

[C\+[0]= Kj, [AI]* +[0]* = K., [Si] *[0]* = K3

Das gilt flr diese Beziehungen streng allerdings nur danu,
wenn bei der ersten der Gasdruck des Kohlenoxyds un-
verandert bleibt, bei den beiden letzten das Aluminiumoxyd
oder die Kieselséure als reine feste Phase vorliegt. Im Laufe
der Reaktion verandert sich dann nicht die Konzentration,
nur die Menge der ausgeschiedenen Oxyde. Sind die Oxyde
flussig, so mussen zur Darstellung des Gleichgewichts die
Schlackenkonzentrationen mit angegeben werden. Wie die
Verhéltnisse fir die Gleichgewichtsbeziehungen zwischen
Fe-Mn-Si-0 liegen, zeigt sehr tbersichtlich das von F. Kérber
und W. Oelsenlf aufgestellte Raummodell des Desoxyda-
tionsdiagramms fir Mangan und Silizium bei 1600°. Die
Desoxydationswirkung des Mangans &andert sich grund-
legend mit Aenderung der Schlackenzusammensetzung. Das
geht besonders eindeutig hervor aus der starken Abhangig-
keit des Gleichgewichtes der Manganreaktion (FeO) — P1°]
= [Fe] -f- (MnO) vom Schlackencharakter (Bud 17j I0) w)-
Aehnliches gilt fur das Silizium. Daher hat man keineswegs
am Ende der Schmelze bei gleichem Mangangehalt des
Stahles auch einen gleichen Sauerstoffgehalt.zu erwarten.
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Die Hohe des Manganbuekels bei Thomasschmelzen und
Uberhaupt der absolute Mangangehalt der Vorprobe ist also
allein kein hinreichendes Kennzeichen fir den Sauerstoff-
gehalt des Stahles. Blast man zudem bei wechselndem
Mangangehalt des Roheisens unter sonst gleichbleibenden
Bedingungen, d. h. bei annéhernd gleichbleibender Schlak-
kenmenge und gleicher Reaktionskennzahl gegen Ende der
Schmelze, stets auf gleichen Mangangehalt herunter, dann
mul3, wie 0. Seheiblieh*) in seiner Untersuchung bei
Verblasen eines ungewdhnlich hohen mangan- und phos-
phorhaltigen Roheisens feststellte, der Eisenoxydulgehalt
der Schlacke und damit der Sauerstoffgehalt des Stahles um
so hdher sein, je hoher der Mangangehalt des Roheisens war.
Es muf? dann dem héheren Manganoxydulgehalt ein héherer
Eisenoxydulgehalt entsprechen, da in der Gleichung
(MnO; ¢00

(e fnint ™

andert und der Mangangehalt des Stahles beibehalten wurde.

K sich die Reaktionskennzahl kaum ver-

Temperatur (°K)

Bild 17. Reaktionskennzahl KWh in Abhéngigkeit von der
Temperatur fur saure und basische Schlacke, nach F. Korber
und W. Oelsen.

Der Thomaswerker bestimmt aber das Ende seiner
Schmelzen nicht nach einem bestimmten Mangangehalt der
Vorprobe, sondern nach einem hinreichend niedrigen Phos-
phorgehalt. Der Stahl wird, was den Sauerstoff anbelangt,
um so reiner und besser sein, je weniger Eisen zum Erreichen
des notwendig niedrigen Phosphorgehaltes verbrannt werden
muB. Dabei ist das Mangan als zuletzt nach dem Phosphor
(Manganbuckelj und vor dem Eisen verbrennend das aus-
gesprochene Schutzelement gegen den Abbrand des Eisens.
MaRgeblich dafiir, bei welchen niedrigen Phosphorgehalten
im Metall zundchst Mangan und, anschlieBend an den Man-
ganbuckel. schlieBlich auch merkbar Eisen abzubrennen be-
ginnt, ist vor allem die Affinitat der Phosphorreaktion. Diese
Zusammenhange wurden in der Arbeit von Seheiblich*1)
vielleicht nicht geniigend hervorgehoben und beachtet.
Bleiben die Konstanten der Verbrennungsreaktionen fir
Mangan und Phosphor die gleichen, dann muf bei Erhéhung
des Mangans im Roheisen fiir gleichen Endphosphorgehalt
der Mangangehalt des Stahles immer hoher, der Eisenoxydul-
uehalt der Schlacke und damit der Sauerstoffgehalt des
Stahles aber immer niedriger werden. Das kann man ein-
fach begriinden, wenn man sich berlegt, wie sich die Kon-
zentrationen zu Blasende zwischen den drei zuletzt ab-
brennenden Elementen verandern, wenn die Ausgangskon-
zentration des mittleren Elementes (Mangan) verschoben
wird. Grundsatzlich zeigt es wieder der rechnerisch ent-
wickelte Abbrandverlauf. Der Verbrennungsablauf zwischen
drei Stoffen A, B und C bei Annahme nur flussiger Oxyda-
tionsprodukte wurde bereits errechnet und in Bid 5 wieder-

*) Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 337 44 u. 365 71 (Stahlw.-
Ausseh. 274).
93*
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gegeben. Unter Beibehaltung der gleichen Reaktionskon-
stanten wurde der Schmelzablauf auflerdem fir einen Aus-
gangsgehalt an [C] der Legierung von 10, 20 und 30 % er-
rechnet. Das Verhéltnis zwischen [A] und [B] in der Aus-
gangslegierung blieb stets mit 5:3 gewahrt. Man kann hier-
bei nach der Verbrennungsreihenfolge Stoff B mit Phosphor,
Stoff C mit Mangan und Stoff A mit Eisen vergleichen. Aus
den Schmelzbildem lassen sich dann die Gehalte von [B]
und [C] im Metall nach steigenden Gehalten von (A) der
Schlacke auftragen (Bild 18). Es entspricht in diesem Bild
dann (A) dem Eisengehalt der Schlacke, [B] dem Phosphor-
gehalt und [C] dem Mangangehalt des Metalls.

Aus dieser Darstellung geht hervor, dal (Schnitt a—a
in Bild 18) bei festgehaltener Konzentration von (A) die
Konzentration von [B] zu Blasende um so kleiner, die von [C]
um so groRer ist, je hoher der [C]-Gehalt der Ausgangslegie-
rung war. Das bedeutet in der Uebertragung auf Eisen,
Mangan und Phosphor: Blast man auf stets gleichen Eisen-
gehalt der Schlacke zum Ende der Schmelze, so ist der
Mangangehalt im Stahl um so héher, der Phosphorgehalt
dagegen um so niedriger, je héher der Mangangehalt des
Roheisens war.

B

*1°0Reginn o (AINB) _ [B]-Gehalt (Schnitt
B 107209 (AHET b—b des Bildes 18) zu
2 Blasende gehdrt ein um
W vy M) Sygegin) 3 - so hoherer (A_)-G.ehal_t
Wy ca der Schlacke, je niedri-
2y ger der [C]-Gehalt des
@ \ o Einsatzes war. Das be-
211 \ya \ deutet wieder {bertra-
oax= W “ gen: Blast man auf
B NV {\W X gleichen  Phosphorge-
NV s halt im Stahl, so ist
Wso20 70 der Eisengehalt der
“FiCaBeginn Schlacke am Ende der
Schmelzeum sohéher, je

0 20 2t

niedriger der Mangange-
haltdes Roheisens war.

B[Eﬂﬁﬁin?ble

Bild 18. Zusammenhang zwischen
der Schlackenkonzentration des
Stoffes (A) und der Stoffe [B] und
[C] im Metall fur verschiedenartigen
[C]-Gehalt der Ausgangslegierung.

Beendet man das
Frischen dagegen stets
bei gleichem [C]-Gehalt
des Metalls, so ist der
(A)-Gehalt der Schlacke um so hoher, je héher der
[C]-Gehalt der Ausgangslegierung war. Uebertragen: Be-
endet man das Blasen bei gleichem Mangangehalt des
Stahles, dann allerdings ist der Eisengehalt der Schlacke
um so hoher, je hoher der Mangangehalt des Roheisens war.

Diese Ueberlegungen, die, wie hervorzuheben ist, fir
einen Reaktionsablauf bei wahrendem Gleichgewicht an-
gestellt wurden, lassen die Erfahrungen von J. Weiter2)und
0. Scheiblich2j), dafR ein hoherer Mangangehalt des Roh-
eisens zu einem hoheren Eisengehalt der Endschlacke
flhrten, unverstéandlich werden. Von uns wurde immer
wieder festgestellt, dal fir gleichen Eisengehalt der End-
schlacke der Sauerstoffgehalt im Stahl um so hoher lag, je
niedriger der Mangangehalt des Roheisens war [siehe auch
W. Geller und A. W ilms25)]. DaR sich der Eisengehalt der
Schlacke nicht eindeutig mit dem Sauerstoffgehalt des
Stahles veiknupfen laRt, zeigte eine Uberblasene Stahleisen-
schmelze, bei der der Sauerstoffgehalt des Stahles unver-
andert und fast geradlinig anstieg, obwohl der Eisengehalt
der Schlacke zuletzt fast stehenblieb1). Diese Erfahrungen

243) Stahl u. Eisen demnadchst.
25) Stahlu.Eisen 61 (1941) S. 337/49 (Stahlw.-Aussch. 382).

Zur Theorie der Windfrischverfahren.

N

Zu gleichgehaltenem

61. Jahrg. Nr. 47.

beweisen, dal man auch am Ende von Thomasschmelzen
von Gleichgewichten zwischen der Schlacke und dem
Stahl nicht reden darf.

Und doch verlaufen wahrend der letzten Blaseminuten
die Bewegungen des Sauerstoffs im Metall eindeutig spiegel-
bildlich zu denen des Mangans. Dieses Verhalten des Sauer-
stoffs geht auch schon aus anderen Untersuchungen her-
vor?) 8. Aus eigenen Versuchen wurde in Bild 19 fiir zwei ver-
schieden lang blasende Schmelzen der Mangangehalt und der
Sauerstoffgehalt im Stahl zum Phosphorgehalt aufgetragen.
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Bild 19. Der Verlauf von [PJ, [Mn], [0], [N] und [S] zum
Schmelzenende in Abhéangigkeit von der Blasezeit.

Einem hdéchsten Wert des Mangans im Manganbuckel ent-
spricht ein niedrigster Wert des Sauerstoffs. Der endgltige
Sauerstoffanstieg gegen Ende der Schmelzen beginnt erst,
wenn Mangan nach Ueberschreiten des Manganbuckels,
wieder abbrennt. Bei kurz blasenden Schmelzen ist der
Hoéchstwert des Manganbuckels sehr weit nach rechts, nach
niedrigen Phosphorgehalten hin, verschoben; ebenfalls be-
ginnt der Anstieg des Sauerstoffs erst sehr spat. Sein End-
gehalt liegt bei den kurz blasenden Schmelzen dann auch
tiefer als bei den lang blasenden, die schon friher, bei
hoheren Phosphorgehalten, den Manganbuckel Gberschrit-
ten, und bei denen der Sauerstoffgehalt entsprechend friiher
anzusteigen beginnt. Dieser Zeitpunkt wird dadurch be-
sonders wichtig. Von nun ab verbrennt Eisen, ohne sofort
wieder reduziert zu werden, das erste Verbrennungserzeug-
nis, in seiner Zusammensetzung fast reines Eisenoxydul,
behalt seine Einwirkung auf das Metall und ist bestrebt,
dem Stahl einen Sauerstoffgehalt aufzuzwingen, den seine
Gegenwart in fast reinem Zustand fordert. Es kann nun
um so mehr Sauerstoff vom Stahl aufgenommen werden,
je langer diese eisenreiche Schlacke mit dem Stahl in Be-
rihrung steht, d. h. je langer nach Ueberschreiten des Man-
ganbuckels noch geblasen werden muB, dann aber auch, je
eisenoxydulreicher und manganarmer dieses erste Verbren-
nnngserzeugnis in seiner mittleren Zusammensetzung ist,
d. h. je niedriger gegen Ende der Schmelze der Mangangehalt
im Stahl ist.
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Der Stickstoff. Der Verlauf des Stiekstoffanstiegs bei
Thomasschmelzen geht in allen wesentlichen Ziigen bereits
aus der Arbeit von F. W (istZ*) hervor. Spatere Unter-
suchungen brachten keine grundsatzlich neuen Ergebnisse.
Der Stickstoffgehalt bleibt bis zum Uebergang ziemlich
niedrig, der Hauptanstieg ist erst nach dem Uebergang zu
beobachten. Die Stickstoffuntersuchungen auch an Stahl-
eisenschmelzen10) lieBen fur den Verlauf des Stickstoff-
anstiegs wahrend des Blasens erkennen, daR neben der
Temperatur auch die Entkohlungsgeschwindigkeit verant-
wortlich ist.

Die absolute Loslichkeit des Stickstoffs im schmelz-
flissigen Eisen in Abhéangigkeit von der Temperatur und
dem Stickstoffpartialdruck konnte erst kirzlich zahlen-
maRig angegeben werden*“). Es folgt der Stickstoff auch
im flissigen Metall dem Quadratwurzelgesetz*7). Der Ein-
fluR der Temperatur auf den Stickstoffgehalt am Ende der
Schmelze geht aus allen Untersuchungen eindeutig her-
vor“) s) 10). Die Entstickung im Siemens-Martin-Ofen2)
in Abhangigkeit von der Entkohlungsgeschwindigkeit3) und
der anscheinend véllig analoge Vorgang wahrend der Ent-
kohlung im Konverter sprechen fiir die Wirksamkeit des
Partialdruckes auf den Stickstoffgehalt.

Dagegen liel3 sich bei mehreren Versuchen, im Thomas-
werk Ruhrort Schmelzen mit technisch reiner Kohlenséure
fertigzufrischen, der bis dahin erreichte Stickstoffgehalt in
keinem Fall auch nur geringfuigig erniedrigen, sondern blieb
bestenfalls stehen. Dabei ist allerdings zu berucksichtigen,
dal? bei der Entkohlungsreaktion im Siemens-Martin-Ofen
das Bad lange Zeit von einem sehr fein verteilten Strom von
Gasblasen durchzogen wird. Auch im Konverter kann die
zur Aufnahme des Stickstoffs wirksame Oberflache der Gas-
blasen wahrend der Entkohlung um ein Vielfaches hoher
sein als die Oberflache des Gasstromes beim Durchblasen
von Kohlensaure durch das Bad. Aach einer gemeinsamen
Ueberlegmng mit W. Oelsen sollte man beim Entkohlungs-
vorgang im Konverter auch daran denken, dal} die Ent-
wicklung des Kohlenoxyds aus einer kohlenstoffhaltigen
Eisenschmelze, wenn Sauerstoff oder Eisenoxydul hinzu-
treten, unter auflerordentlich hohen Driicken erfolgen muR.
Bei 1600° und p~ = 1 at entspricht dem Gleichgewicht
Fenasdg— FeOfiliESig— CO~mug ein Kohlenstoffgehalt von
00025 _

0,33
0,1 % C, das mit reinem Eisenoxyd in Berlihrung kommt,
konnte demnach der Entwicklungsdruck des Kohlenoxyds
schon annéhernd 12 at betragen. Das ausstromende Kohlen-
oxyd wirkt als Puffer und verdréngt den Stickstoff von der
Oberflache des Eisens. Mit den einfachen Anschauungen
Uber die Wirkung des Partialdruckes allein kommt man
jedenfalls nicht zum ZieL

AuBerdem darf man bei Annahme alleiniger Wirksam-
keit des Teildrucks die Wirkung, die durch Verminderung
des Stickstoffpartialdrucks erzielt werden kann, nicht Gber-
schétzen. Bei Verwendung sauerstoffangereicherten Windes
mit einer Erhéhung von 21 % 02 auf 35% 02 in dem

“*) Mitt. K.-Willi.-Inst. Eisenforsehg. 4 (1922) S. 95 104;
vgL Stahl u. Eisen 43 (1923) S. 1476/77.

*) Koot2, Th.: Arch. Eisenhittenw. 15
8. 77/82.

21) Schenck, H.: Einfuhrung in die physikalische Chemie
der Eisenhittenprozesse, Bd. 1. Berlin 1932. S. 172.

2) Schnlz, E. H., und B. Frerieh: Mitt. Versuehs-Anst.
Dortm. Union 1925, S. 251/57.

* Bardenheuer, P.,,und G. Thanheiser: Mitt.K.-u ilh.-
Inst. Eisenforsehg. 16 (1934) S. 189/200; 17 (1935) S. 133 47.

* Schwarz, C.. Areh. Eisenhuttenw. 11 (1937 38
S. 355 62.

etwa 0"008(;/8 C. Aus einem Eisen mit nur

1941/42)
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Kohlenoxyd-Stickstoff-Gemisch wiirde wéhrend der Ent-
kohlung der Stickstoffgehalt von etwa 65 % auf etwa 48 %,
relativum 26 % abnehmen. Der Stiekstoffgehalt des Stahles
jedoch wirde, wenn er der Wurzel aus dem Stickstoffgehalt
des Gases entspricht, im besten Fall nur um relativ 14 % ab-
nehmen kénnen. Das entspréche einer Stickstoffverminde-
rung von 0,015 bis auf 0,013 %o.

Als weitere EinfluRgroRBen fur den Stickstoffgehalt
werden Winddruck und Windmenge vermutet, als be-
sonders wichtig wurde die Blasezeit erkannt; eine neuere
Untersuchung3l) zeigt den Einflu von Konverteralter
und Bodenalter, der auch bei eigenen Untersuchungen
hinsichtlich des Konverteralters voll bestéatigt werden
konnte. Alle diese zunachst mehr oder weniger geheimnis-
voll anmutenden weiteren EinfluRgroRen fur den Stickstoff-
gehalt im Thomasstahl lassen sich jedoch sehr leicht in ihrer
Wirkung verstehen, wenn man eins herausstellt, da zu
Blasende der Stahl noch nicht so viel Stickstoff auf-
genommen hat, als er den Gleichgewichtsbedingungen
nach hatte aufnehmen kénnen. Die Tragheit der Stickstoff-
aufnahme gibt dem Thomaswerker erst die Madglichkeit,
den Stickstoffgehalt gegen Ende der Schmelze weitgehend
zu beeinflussen. Sehr verstéandlich wird bei dieser Annahme,
daB kirzer blasende Schmelzen, vor allem im Zeitraum des
starksten Stickstoffanstiegs, wahrend der Entphosphorung
einen niedrigeren Stickstoffgehalt erreichen als lénger
blasende Schmelzen. Hier erhélt da3 Eisen einfach nicht
die Zeit, den ihm zukommenden Stickstoffgehalt aufzu-
nehmen. Aehnlic-h ist es mit dem EinfluR des Konverter-
alters oder besser gesagt der Badhoéhe. Je ldnger der im
Eisen aufsteigende Stickstoff des Abgases mit dem Metall
in Berlihrung steht, um so mehr Zeit steht diesem zur Ver-
figung, den Stickstoff aufzunehmen. Das Bad wird immer
niedriger, je starker der Konverter verschlissen ist.

Zusammenfassung.

Die Konzentrationsverhéltnisse sind im Konverter wah-
rend des Blasens in der Metall- und in der Schlackenphase
sowie auch in der Gasphase nicht einheitlich. Die starken
Aenderungen in der Zusammensetzung von Schlacke und
Gasphase lassen sich zunachst in Beziehung bringen zur
Weglénge des Windes durch das Bad.

Der Kalk des Zuschlages ist trotz der starken Durch-
wirbelung vorzugsweise im oberen Badraum anzutreffen.

Die Frischreaktionen verlaufen in zwei Stufen: Das
Eisen und seine Beimengungen (Silizium, Mangan, Vanadin,
Phosphor) verbrennen zuné&chst zu ihren Oxyden, deren
Mischungen als erstes Verbrennungserzeugnis bezeichnet
wurde. Diese Oxyde reagieren dann weiter mit dem Kalk
und bilden die eigentliche Schlacke, die hauptsachlich in der
Analyse erfalit wird. Der Frischvorgang kann also in einen
reinen Verbrennungs- und einen  erschlackungsvorgang
unterteilt werden.

Ungeachtet dieser verwickelten Verhéltnisse wurden zu-
nachst rechnerisch die Oxydationsfolgen mehrerer Stoffe
aus ihren Gemischen unter Annahme idealer Verhaltnisse
entwickelt; sie lassen die Bedeutung des Zustandes und der
Konzentration der Oxydationsprodukte auf den Reaktions-
ablauf erkennen. Auferdem wurde bertcksichtigt, daf? sich
die Affinitaten der einzelnen Reaktionen Uber den Verbren-
nungsablauf in verschiedener Weise wahrend des Oxyda-
tionsvorganges andern konnen.

Die Bilder der rechnerisch ermittelten Oxydationsfolge
dhneln dem Reaktionsablauf der technischen Windfrisch-

»i) Boddeker, W.: Mitt. Forseh.-Anst. Gntehoffn. 7 (1939)
S. 145 '46.
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verfahren. Sie erleichtern das Verstéandnis des wirklichen
Ablaufs der Thomasschmelze.

Durch Untersuchung von Stahleisenschmelzen war
es mdglich, die Veranderlichkeit der Manganverbrennungs-
reaktion mit der Temperatur aufzuzeigen. Es gelingt bei
Stahleisenschmelzen, eine bewuRte weitgehende Verschie-
bung des Verbrennungsablaufes des Mangans gegeniber
dem Kohlenstoff zu erzielen, die derjenigen entspricht, die
nach den schematisch entwickelten Bildern der Oxydations-
folgen zu erwarten ist. Fur Vanadin und auch fir Silizium
gilt grundsatzlich das gleiche wie fiir Mangan.

Das spate Einsetzen der Phosphorverbrennung laft sich
dadurch erklaren, da wahrend der Entkohlung die den
Kalk umgebende Schlackenhlle verfestigt wird und der
Kalk der Beriihrung mit dem Phosphor entzogen bleibt.
Nach Auflésung dieser festen Hille wahrend des Ueber-
gangs gelangt der Phosphor in plétzliche Beriihrung und
Reaktion mit dem Kalk. Die dabei auftretende starke
Affinitatsanderung laRt sich erklaren, wenn man die Wir-
kung der von W. Oelsen2l) entdeckten Mischungsliicke im
System CaO-(FeO + Mn0)-P2 3 ausdeutet.

Umschau.

61. Jahrg. Nr. 47.

Die Blasgeschwindigkeit veradndert den Ablauf der Re-
aktionen derart, dal} lang blasende Schmelzen den rech-
nerisch entwickelten Bildern am n&chsten kommen.

Zum Schluf® wurden Schwefel, Sauerstoff und Stickstoff
im Reaktionsablauf von Thomasschmelzen untersucht als
die Elemente, die die Eigenschaften des Stahles wesentlich
beeinflussen kdnnen.

Die Untersuchung des Schwefels Uber den Schmelzverlauf
zeigt, daB das Metall um so mehr Schwefel aus dem Kalk bis
zum Uebergang aufnimmt, je langsamer die Schmelze blést.

Bei Untersuchung des Sauerstoffgehaltes zu Schmelz-
ende wird die BeeinfluBbarkeit vom Mangangehalt des Roh-
eisens theoretisch erortert. Es laRt sich daraus folgern, daR
im Gegensatz zu anderen Anschauungen dem Mangangehalt
des Roheisens ein bedeutender hemmender EinfluR auf die.
Verschlackung des Eisens zukommt, damit auch auf die
Sauerstoffaufnahme des Stahles.

Der Stickstoffgehalt im Stahl 14t sich weitgehend be-
herrschen, wenn man neben dem EinfluB der Temperatur
die Tragheit der Stickstoffaufnahme durch das Eisen er-
kannt hat und in Rechnung stellt.

Umschau.

Fortschritte in der Erzeugung geschweiflter Rohren
nach dem Fretz-Moon-Verfahren.

In Erweiterung der bisherigen Verdffentlichungenl) be-
richten J.H .Loux und E.T. Trebilcoek?2) uber die inzwischen
gemachten Fortschritte und Verbesserungen an derartigen
Anlagen.

Bei der Anlage nach der urspriinglichen Anordnung (Bild 1)
wird das vordere Ende des von dem Bund auf der Ablaufkrone
sich abwickelnden, teilweise welligen Streifens in eine Rollen-
richtmaschine gesteckt, gelangt dann in eine Abschmelzschweif3-
maschine, die das vordere Streifenende mit dem hinteren Ende
des vorhergehenden Streifens verbindet, worauf durch eine mit
der Schweifmaschine verbundene Vorrichtung der SehweiRgrat
von oben und unten abgehobelt wird. Wenn die Bunde nicht

Rohrsammettasche Rohrs/reif- Blasvorrichtung
JHuftlrostl Form-undSchweiRtvattwerk |
Forderer? Forderer?
Schaltbtihne
Bild 1.

schon am Warmwalzwerk am vorderen Ende rechtwinklig be-
schnitten worden sind, so geschieht es hier vor dem Aneinander-
schweiBen durch eine Kaltschere. Die Treibrollen unmittelbar
hinter der Schweifmaschine dienen nur dazu, das hintere
Streifenende nach Verlassen der Richtmaschine zwischen die
Klemmbacken der Schweifmaschine zu schaffen.

Nach dem Schweifen driickt die Rollenrichtmaschine den
Streifen mit einer etwas grofBeren Geschwindigkeit als die
Durchlaufgeschwindigkeit des Streifens im Ofen auf den Schlin-
genlauf, so daB sich eine so groRe Schlinge bildet, daf das An-
einanderschweiflen der Streifenenden und das Abhobeln des
Schweillgrates in Ruhe vor sich gehen kann. Der Streifen wird
hierauf von den Vorrund- und SchweiBwalzen in den Ofen ge-
zogen, der eine Vorwdrmkammer von 12,20 m Léange ohne
Brenner und eine 33,50 m lange Heizkammer mit Brennern hat,
die in gegenseitigem Abstand von 229 mm angeordnet sind.

Damit der Streifen nicht auf dem Herd schleift und dort
Schlacke aufnimmt, wird er Gber quer angeordnete vertieft ge-
bogene und wassergekiihlte Gleitrohre gezogen. Die Brenner
erhalten vorgewarmte Luft und sind seitlich so angeordnet, daR
die Flamme unmittelbar auf die R&nder des Streifens gerichtet
sind. Bei einem Streifen fir ein Rohr von 12,7 mm Dmr. und
einer Geschwindigkeit von 2,03 m/s bedeutet dies, daR der

Streifen aus dem kalten Zustand auf SchweiBhitze in 22% s
gebracht werden muRB.

) Vgl. Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 345/46; 58 (1938) S 918'
61 (1941) S. 375/76. :

2) Iron Steel Engr. 18 (1941) Nr. 2, S. 44/54.

HeiRwindventilatoren_  »

Unmittelbar hinter dem Ofenende sind drei Luftdiisen an-
geordnet, die Luft auf die Kanten des Streifens blasen, nicht nur
um den Zunder zu entfernen, sondern auch um die Temperatur
der Kanten auf etwa 1400° zu erhdhen, gegenlber der Tempe.®
ratur der Mitte des Streifenquerschnittes von etwa 1315°.

Hinter den Luftdisen sind etwa 610 mm vom Ofenende
entfernt die Vorrund-, Schweif- und MaRwalzen eingebaut,
deren erstes Paar in stehender Anordnung &hnlich wie ein Zieh-
trichter wirkend die Streifenkanten so weit herunterbiegt, dal
sie noch etwas voneinander abstehen, das zweite — liegende
Walzenpaar — biegt sie noch mehr zusammen, so daf sie sich be-
rihren und einen geschlossenen Kreis bilden; hier findet die
Schweillung der Kanten statt. Die weiteren abwechselnd senk-
recht und waagerecht angeordneten je zwei Paar Walzen dienen

Rekuperatoren
Sch/ingen/auf*
Treibrolle
AdsctimelzschweiVorrichtung

s Rollenrichtmaschine
Atilaufhaspel

Grundrif eines "Walzwerltes fir stumpfgeschweilte Bohren nach dem Fretz-Moon-Yerfahren.

dazu, das Rohr in seinem Durchmesser etwas zu vermindern
und ihm das richtige duere MaB zu geben sowie den Streifen
durch den Ofen und die Vorrundwalzen zu ziehen.

Eine fliegende S&ge, die sich mit gleicher Geschwindigkeit
wie das Rohr vorwérts bewegt, zerschneidet das Rohr in Lédngen
von 6,10 oder 21,35 m, wenn die Fordermittel und Kihlbetten
danach eingerichtet sind. Die abgeschnittenen Rohrstiicke gehen
(ber den Fdrderer Nr. 1 zum ersten Kihlrost, wo sie so weit
abkthlen, daB sie mit Sicherheit entzundert und noch etwas in
ihrem Durchmesser vermindert werden kénnen. Der Férderer
Nr. 2 bringt die Rohre dann zum Entzunderungs- und MaR-
walzwerk, das drei Paar Walzen hat; das erste Paar driickt das
Rohr etwas zusammen, damit sowohl der duRere als auch der
innere Zunder sich ablést. Das zweite und dritte Paar Walzen
formen das Rohr wieder rund und vermindern den &uleren
Durchmesser etwas.

Darauf geht das Rohr zu einem zweiten und breiteren Kuhl-
bett, wo es ubkihlt und dann in Hirden oder auf Bocke fallt, von
wo aus die Rohre zur endgultigen Fertigstellung zu Rieht-
maschinell, weiter wenn notig zur Verzinkung gelangen, schlieB3-
lich geprift, mit Gewinde versehen und zum Versand fertig-
gemacht werden.

Die inzwischen an neueren Anlagen gemachten Fortschritte
sind im Bild 2 angedeutet. Zun&chst wurde das Abladen und
Aufbringen der Streifenbunde von Hand auf die Ablaufkrone
durch einen Auslegerdrehkran ersetzt, der die Bunde in einen
selbsttatig arbeitenden Abwickelhaspel legt; dieser arbeitet mit
der Rollenrichtmaschine zusammen und befdrdert das vordere
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Bild 2. Entwicklung und Abwandlung einer Fretz-Moon-Anlage fiir stumpfgeschweiRte Rohren bei neueren Einrichtungen.

Streifenende selbsttdtig in die Richtmaschine, tvas besonders bei
dickeren Streifen wichtig ist, wahrend dies friher in mihsamer
Weise von Hand geschehen mufte. Die Richtmaschine hat neun
Rollen, die in Gruppen statt friher einzeln eingestellt werden
kénnen. Die Abschmelzschweifmaschine fiur Gleichstrom ist an
Stelle von Drehstrommaschinen in einigen Anlagen neuerdings
wieder als Regel eingefiihrt, nur wechselt ihre GroBe nach dem
Rohrdurchmesser. Die zu Stérungen Anlal gebende Schleife,
die der Streifen bildet, wenn er beim Abhobeln des Grates in
der Schweilfmaschine festgehalten wird, wahrend die Rollen-
richtmaschine immer weiter lduft, wurde dadurch vermieden,
daB die Bewegungsrichtung der Richtmaschine wéahrend der
Zeit des Abhobelns umgekehrt wird.

Das unmittelbar auf die SchweiRmaschine folgende Treib-
rollenpaar dient dazu, den Streifen beim Anschweifen an das
Vorderende des néchsten Streifens festzuhalten. Statt der ein-
fachen Schlinge (Bild 1) wird bei neuen Anlagen eine doppelte
Schlinge (Bild 2) angewendet, die zwei Treibrollenpaare er-
fordert; dabei muB sich aber das zweite Paar mit der kiirzeren
zweiten Schleife im Gleichlauf bewegen, um die Lange der
zweiten Schleife in gleichbleibender Gréfe und so einen stets
gleichen Zug im Ofen zu halten, ohne Ricksicht auf die Lange
der ersten Schleife. AuBerdem wird durch die doppelte Schleife
die Bauldnge der Anlage kiirzer als bei nur einer Schleife.

Die Vorwdrmkammer des Ofens nimmt etwa den vierten Teil
der Ofenlénge ein und wird durch die Abgase der Heizkammer er-
warmt. Urspringlich hatten die Oefen fir Streifen zu Rohren von
76 mm Dmr. 300 kleine auf beiden Seiten des Ofens verteilte
Brenner. Der Abstand zwischen den Seitenwénden betrdgt etwa
610 mm. Auch in der Vorwdrmkammer wird der Streifen Uber
wassergekuhlte, quer zur Ofenachse angeordnete Gleitrohre ge-
zogen. Von den letzten zehn neuen Anlagen werden drei mitNatur-
gas, sechs mit gereinigtem Koksofengas und eine mit zerstaubtem
Oel und vorgewérmter Luft betrieben. Eine genaue Beschrei-
bung des Ofens wurde schon frither veréffentlicht3). Zum Vor-
wérmen der Luft auf etwa 540° wurden zuerst Metallrekupe-
ratoren, bei den neuesten Anlagen werden aber Rekuperatoren
aus Karborundumréhren verwendet, die sich gut bewdhrt haben.
Die Ofentemperatur wird durch Gerdte selbsttatig so geregelt,
dal sie unverdanderlich und gleichmaBig bleibt; im allgemeinen
wird eine oxydierende Atmosphdare als die geeignetste gehalten,
doch arbeiten einige Anlagen auch mit leicht reduzierender
Atmosphare; wichtig aber ist, dal, einmal eingestellt, die ge-
wéhlte Atmosphére auch dauernd beibe-
halten wird. Die Ofentenjperatur betragt
etwa 1480, die des Streifens ungefahr 1315°.

« Wahrend bei den ersten Anlagen fir
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Ist der Streifen zu heiB,

TreibroHe so laBt der Steuermann

Warmofen /./, Punktschmimaschine die Walzen rascher laufen

dW 7 ; !

ist er zu kalt, soverlang-

samt er die Geschwin-
digkeit.

Mitder fliegenden Sage
neuester Bauartkann man
beim Ségen ein durch-
schnittliches AbmaR von
i 32 mm erreichen.
Der bewegliche Wagen mit der Sage wird gleichzeitig vom
Walzenzugmotor mit in Bewegung gesetzt, wéhrend die S&ge
selbst von einem auf dem Wagen angeordneten feststehenden
Motor durch Keilriemen angetrieben wird. Fir néhere Einzel-
heiten Uber die verschiedenen neueren Arten des Antriebes und
Steuerung der Séage ,sei auf den Ursprungsaufsatz hingewiesen.

Bei dem Entzunderungs- und MaBwalzwerk verwendet
man in neuerer Zeit Walzen mit doppelten Kalibern fur die
kleinen Rohrabmessungen bis zu 51 mm Dmr. mit einer Ein-
richtung zum schnellen Uebergang von einem zum anderen
Kaliber. Bei den Anlagen fiir Rohre von 102 mm Dmr. wird
jedes der drei Walzenpaare fiir sich angetrieben.

Als Fordermittel werden verschiedene Bauarten ange-
wendet, z. B. Rollgdnge mit Rollen, die in Rollenlagern laufen,
oder Kettenforderbahnen, die den Vorteil haben sollen, daR sie
keine Einbeulungen auf dem Rohr verursachen, wie sie ent-
stehen, wenn das heie Rohr vom Kihlbett auf einen Rollgang
fallt. Fir den Forderer Nr. 1, der das Rohr von der S&ge zum
Kuhlbett Nr. 1 bringt, werden anscheinend Rollgédnge bevorzugt,
weil die Rohre seitlich auf das Kihlbett abgeschoben werden
missen; das gleiche gilt fir den Rollgang Nr. 3, der das Rohr
vom MaRBwalzwerk heranschafft und von dem es seitwdrts zum
Kihlbett Nr. 2 abgeschoben wird. Die Kihlbetten werden als
Kettenschlepperbetten ausgefiihrt und von Gleichstrommotoren
mit regelbarer Geschwindigkeit angetrieben.

Um den Streifen in den Ofen und in das Walzwerk einzu-
fihren, wird an ein dinnes Rohrstiick, ,,Nadel* (Startrohr) ge-
nannt, ein Stift und an diesen der Streifen angeschweif3t, dann
durch den Ofen gezogen und in die Vorrund- und Schweiwalzen
eingefiihrt; dieses Verfahren ist gegenwartig das gebrauchlichste.
Ein anderes Verfahren besteht darin, durch ein besonderes vor
dem Ofen angebrachtes Rollenpaar die Kanten des Streifens
etwas herunterzubiegen, so dafR der Streifen steif genug ist, um
ihn mit diesen Rollen durch den Ofen hindurch in das Walzwerk
zu stofRen.

Um ein ReiBBen des Streifens moglichst zu verhindern und ihn
mit gleichbleibendem Zug durch den Ofen zu ziehen, sind an ver-
schiedenen Stellen magnetische Rollen, z. B. in der Schleife
Nr. 1, angebracht worden. Bei einigen Anlagen wurde noch eine
Treibrolle zwischen dem Walzwerk und der Sédge angebracht,
um die ,Nadel“ aus dem Ofen zu ziehen.

Zahlentafel 1 gibt Auskunft Gber die in den Vereinigten
Staaten und anderen Lé&ndern bestehenden Fretz-Moon-Anlagen.

Abschmetzschweile
maschine  SchereJ Drehkran
Rollenrichtmaschinemit Ahtaufhaspe!'mitLaufkatze

Zahlentafel 1. Uebersicht tber ausgefihrte Fretz-Moon-Anlagen.

Vereinigte Staaten von Nordamerika

Rohre biszu 76 mm Dmr. sowohl die senk- Bau- Rohr-Dmr. Geschatzte
rechten alsauch waagerechten Walzenpaare Werk Standort jahr mm '—ei';“:"g
getrennt angetrieben wurden, werden sie bei Butler. P vani 102 32 bis 254 42 670
i inzi 1. Fretz-Moon Tube Company... utler, Pennsylvania ,2 bis 25,
e e oo oo+ Feiion Tist ComBIn B Bl o sawes)t i
' _bopp geleg 'g n. 3. Spang-Chalfant Company... Etna, Pennsylvania 1938 9.5 bis 76,2 86 350
Bei den drei neuesten Anlagen jedoch fir 4. Republic Steel Corporation... Youngstown, 8E!o 1823 g; g!s ;g,g gg ggg
i - 5. Youngstown Sheet and Tube Company Youngstown, 10 -1 DIs 16,
Rohre_von 1.02 mmAI\Dnt]r_. Eatje:ﬁes Za:r Wil 6. Bethlghem Steel Company........... py Sparrows Point, Maryland 1939  12.7 bis 76,2 86 350
Zenseinen eigenen Antriebsmotor, d.h. sechs 7. Youngstown Sheet and Tube Company Indiana Harbor, Indiana 1939 127 bis 76,2 86 350
Motoren zu 25 PS statt eines Motors von 8. Wheeling Steel Corporation Benwood, West Virginia 1939 gz gl_s 18’22 123 431?8
40 bis 50 PS bei den kleineren Anlagen. 18' gethlehcerT |fStetelccompamy E’:ﬁgogzrfnosl;lt}a'\rfiaaryland ﬁgg 25.4 biI: 102 152410
f . . Spang-Chalfan ompany ! r Dl
Bei den .Ietztgenannten wurden danp (_1|e 11 Republic Steel Corporation.. Youngstown, Ohio 1939 25.4 bis 102 152 410
IL(JI’!Ee;SChI\(;\;iel in der Un(;fan?]Sg;SChWIEdlg' Gesamtleistung der amerikanischen Anlagen 1094 200
eit der Walzenpaare durc nwendung
verschiedener Walzendurchmesser ausge- Andere Lander
glichen, bei den Anlagen mit sechs Motoren 1033 3.2 bis 25,4 42 670
: - : P ) 1. Stewarts and L loyds Corby, England - DIS 29, .
Jgdoch wird die GESChWIn(-inge'It auf elek 2 Stewarts and L loyds Corby, England 1933 19.0 E!S 51,0 gg%gg
trischem Wege genau so wie bei den Band- 3. Stewarts and L loyds Corby, England 1933 19.0 bis 51,0 gose0
i i 4. Stewarts and Lloyds Corby, England 1933 3.2 bis 76,2
blechstralen gesteuert, was sich vorteilhaft . ar y Mo Beutschland 1932 3.2 bis 25.4 86 350
auf die Verminderung des Walzenver- > ¥2:2:2:3:2 g:zzmgﬁts Milheim. Deutschland ~ 1933 9.5bis762 86 350
schleiBes auswirkt. Der Steuermann regelt 7 Vereinigte Stahlwerke M'L'l:lheir(;\, Deutgchlandd %ggg gg B:z ;gg gé g;g
dieWalzgeschwindigkeitnach dem Aussehen 8. Pacre-Hersev Tubes. Welland, Ontario, Canada ’ '
des aus dem Ofen kommenden Streifens Gesamtleistung der Anlagen in anderen Landern L ggg ;gg

und nach dem Wegblasen des Zunders.

"“lroiTsteel 15 (1938) Nr. 8,

S. 30/35.

Engr.

Gesamtleistung aller Anlagen ...

Die Walz”eschwindigkeit hangt vom Dnrchmesser der Rohre ab, die gréfite Geschwindigkeit bei 9,5 mm
bis 70 2 mm Dmr. betrégt 2.03 m/s und bei 254 bis 102 mm Dmr. 1,52 m/s.
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Aus der Erdrterung desVortrages sei nochfolgendeseiwdhnt:
Eine der neuesten Anlagen mit einem Ofen von 47,55 m Léange
und 334 Brennern stellt Bohre mit einem gréRten Durchmesser
von 127 mm her; sie hat fast 203t Bohre von 76 mm Dmr. m Sh
erzeugt und wird wahrscheinlich etwa 229 bis 254 t Bohre von
102 und 127 mm Dmr. in 8 h herstellen.

Die erste Vorbedingung fiir den einwandfreien Betrieb und
eine hohe Leistung eines solchen Walzwerkes sind gleichmagig
gehaspelte Bunde eines genau geraden Streifens mit guten
Kanten sowie mit ganz rechtwinklig abgeschnittenen Enden; die
Streifenlangen sollen mdoglichst groR sein, um die Zeit zum An-
einanderschweilen der Enden zu vermindern. Auch die An-
wendung eines maschinenmaBig betatigten Abwickelhaspels
statt einer Ablaufkrone erleichtert die Behandlung der breiteren
Streifen fur Bohre von 38 und 51 mm Dmr. sehr. Der Boden, auf
dem die Schleifen laufen, soll aus glattem Beton oder Platten
bestehen, auch ist es vorteilhaft, lose Bollen, deren Oberflache
biindig mit dem Flur liegen, zum Tragen des ersten Teils des
Streifens statt der magnetischen Bollen anzuwenden, um die
Beibung des Streifens am Boden zu vermindern.

Die Oefen mit sechs Karborundum-Bekuperatoren sollen
besser sein als die Oefen mit drei Metallrekuperatoren, weil sie
die Wérme von den Brennern auf den Streifen schneller Gber-
tragen und den Gasen einen rascheren Durchgang durch den
Ofen gestatten, wodurch eine schnelle Zerstérung des Mauer-
werkes vermieden werden soll. Fir die Haltbarkeit des Ofen-
mauerwerkes ist es wichtig, nur beste feuerfeste Steine anzu-
wenden.

Das Entfernen des vom Streifen herabfallenden Zunders
aus dem Ofen bietet auch heute noch Schwierigkeiten, doch hat
man mit Erfolg wassergekihlte Platten versucht, auf die der
Zunder fallt, um ihn in stickigem Zustand zu erhalten und ihn
leicht durch Kriicken wegschaffen zu kdénnen.

Bei dem neuen Fretz-Moon-Walzwerk der Youngstown
Sheet and Tube Co. in Indiana Harbor4) ist bei Bohren von
51 mm Dmr. eine Leistung von iber 5001in 24 h erreicht worden.

Am giinstigsten wird das Steuerpult zum Begeln der Walz-
geschwindigkeit usw. gegeniber dem Vorrund- und Schweif3-
walzwerk aufgestellt, damit der Steuermann den aus dem Ofen
kommenden Streifen und seine Temperatur durch die Bildung
der Schweiltropfen beobachten kann.

Bild 3.

Bild 3 zeigt den Querschnitt durch einen neuzeitlichen
Ofend), links ist eins der wassergeklhlten Gleitrohre fur den
Streifen, rechts ein Brenner, die Auszieh6ffnung fiir den Zunder
und die Schlacke dargestellt. Der Ofen ist 44,50 m lang, hat
eine lichte Weite von 406 mm am Herdboden und 686 mm am
oberen erweiterten Teil. Die Vorwarmkammer ist 9,14 m lang
und wird mit den Abgasen der Brenner geheizt. Die Heiz-
kammer ist 35,36 m lang und wird von 274 Mischbrennern be-
heizt. Das Naturgas hat 9799 kcal/m3 jeder Brenner eine
Nennleistung von 4,95 m3 Gas/h. Die Luft wird in Chromstahl-
Bekuperatoren auf 480» vorgewarmt. Der Gasdruck betidgt
204, der Winddruck 176 mm WS. Der Ofen hat alle MeB-
und Kegelgerate fiir Temperaturen, fir den Gas- und Wind-
druck, den Druck der Abgase und ihren Zug im Schornstein,
fir das Gas-Luft-Gemisch in den Brennern usw. Die Streifen-
kanten werden auf 1565» erhitzt. Der Ofen ist fur Streifen zu
Réhren von 12,7 bis 76,2 mm Dmr. eingerichtet und leistet

S8’X'"wUndJ' Kelly: Iron Steel Engr. 17 (1940)
Y/19; vgl. Stahl u. EiSen 61 (1941) S."372/76.

Querschnitt durch einen neuzeitlichen "Warmofen.
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etwa 20 t/h bei den groBten Kohrabmessungen. Die Durchlauf-
geschwindigkeit schwankt zwischen 0,38 bis 1,53 m/s, so daR
die Warmzeit auf die ganze Lange des Ofens bezogen 2 bis y2 min
betragt. Der Ofen steht beim Spang-Chalfant-W®rk in Etna,
Pennsylvanien. Der gesamte Abbrand im Ofen und im Walz-
werk zusammen ist 3%.

Der Bericht von J. H. Loux und E. T. Trebilcock kénnte
zu der Annahme fuhren, daR die beschriebenen Verbesserungen
und Erweiterungen alle auf amerikanischen EinfluB und auf die
Erfahrungen, die mit den ersten beiden Anlagen von 1922 und
1924 gemacht wurden, zurlickzufiithren sind. Der Gedanke, aus
endlosen Streifen stumpfgeschweiBte Bohre zu walzen, wurde
nach langen Versuchen von der Fretz-Moon Tube Co. in
Butler, Pennsylvania, erstmalig praktisch durchgefiihrt. Obwohl
das Fretz-Moon-Verfahren besonders fiur amerikanische Ver-
héltnisse geeignet ist, weil es grole Mengen mit wenig Arbeits-
kraften erzeugt, so fand es zunéchst in den Vereinigten Staaten
keine weitere Verbreitung. Im Jahre 1930 erwarben die zur
Gruppe der Vereinigten Stahlwerke gehdrigen Stahl- und Walz-
werke Thyssen in Milheim-Buhr (jetzt Deutsche Bohrenwerke
A.-G., Werk Thyssen) das Nutzungsrecht des genannten Ver-
fahrens fiir das européische Festland. Die im Jahre 1931 in
Milheim erbaute Anlage lehnte sich aber nicht an die in Butler
bestehenden Anlagen an, sondern es wurde nach eigenen Planen6)
des Werkes in Milheim etwas ganz Neues geschaffen. Lediglich
das eigentliche Walzverfahren wurde von Amerika tibernommen,
wahrend der ganze Ausbau der Anlage im Bahmen einer voll
selbsttatigen FlieRerzeugung vom gewalzten Bdhrenstreifen
bis zum versandfertig gebindelten Bohr durchgefiihrt wurde.
So wurde u. a. der Ofen erstmalig mit Bekuperatoren ver-
sehen, die Einzelantriebe der senkrechten und waagerechten
Walzenpaare wurden zu einem Antrieb Uber ein Doppelvorgelege
zusammengefalt, die Arbeitsweise der Teilsdge zwanglaufig
mit der Walzgeschwindigkeit verbunden und am Einsatzende
des Ofens noch ein mit dem Walzwerksantrieb elektrisch ge-
kuppeltes Treibrollenpaar angeordnet, um den verdnderlichen
Keibungswiderstand aufzuheben, der durch die sich stédndig
&ndernde Schleifenldange der Streifen vor dem Ofeneintritt her-
vorgerufen wird. Dadurch wird ein genaueres Schneiden der
Teilsdge erreicht. Die Angaben der Verfasser iber ein mdgliches
AbmaR von A 3,2 mm sind besonders anregend, dirften aber
mit Bicksicht auf den hier vorliegenden Sagenantrieb und die
sonstigen Betriebshedingungen doch einigem Zweifel begegnen.
Drei entsprechend angeordnete Kihlbetten, tUber welche —
vollig selbsttatig — die Bohre bis zur vollstdndigen Erkaltung
wandern, verbinden die Zurichterei unmittelbar mit dem Walz-
werk, so daB das gesamte Walzgut nicht eher zur Buhe kommt,
bis die Bohre versandfertig im Lager aufgestapelt sind. Nach-
dem die erste Anlage nach diesen neuen Planen sofort einwand-
frei arbeitete, wurde im Jahre 1933 eine zweite und 1935 eine
dritte Anlage in derselben Ausflihrung hinzugefiigt6).

AnschlieBend wurden auch die von der englischen Firma
Stewarts & Lloyds in Corby (England) und Broken Hill (Austra-
lien) im Jahre 1933/34 erbauten Anlagen nach den Entwirfen,
Planen und Patenten») des Milheimer Werkes errichtet. Aller-
dings weichen die englischen Anlagen insofern von den Mil-
heimer Anordnungen ab, als auf ausdriicklichen Wunsch der
englischen Firma die Zurichtereien sich nicht unmittelbar an die
Walzwerke anschlieBen, sondern man nahm eine Unterbrechung
vor, um auch die nahtlosen Bohre einer nebenan liegenden StofR-
bankanlage durch dieselbe Zurichterei bearbeiten zu kénnen,
eine Aenderung, die sich aber nicht besonders bewé&hrt hat.

Erst nachdem die Anlagen der deutschen Bauart so erfolg-
reich arbeiteten, wurde man in den Vereinigten Staaten von
Nordamerika hellhérig und begann nun in den Jahren 1938 und
1939 mit dem Bau der in Zahlentafel 1 genannten Anlagen, und
zwar unter Benutzung der Vervollkommnungen, die bei den
Milheimer Anlagen erstmalig durchgefithrt worden waren.

H. Fey.
Nichtrostender Stahl fur den Flugzeugbau.

Die Aufjustung in den Vereinigten Staaten von Nord-
amerika stellt erhdohte Anforderungen an die Fertigung von
Teilen aus Leichtmetall, die im groBen Umfange im Flugzeugbau
verwendet weiden. Wenn auch genigend Kohaluminium ver-
fligbar ist, so mangelt es doch an Walzwerken, um die bendtigten
Mengen an Blechen, Badndern oder Profilen herzustellenl). Auf

6) Z. \ DI 82 (1938) S. 1489/90 und Kdsch. dtsch. Techn. 19
(1939) Nr. 19, S. 3/4.

» DBP. 600053, 601600, 602 465, 611 648,
637 051, 688 867, 711 877 und zwei Gebrauchsmuster.

3) Iron Age 147 (1941) Nr. 5, S. 95.

625 218,
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der Suche nach einem geeigneten Werkstoff, der an Stelle von
Leiehtmetall treten kénnte, beschéftigt sich R. A. Lincoln2)
mit den Eigenschaften des nichtrostenden Stahles mit 18 % Cr
und 8 % Ni, wobei dessen Festigkeitseigenschaften und nicht
dessen chemische Eigenschaften nutzbar gemacht werden sollen.
Ausgehend von den Festigkeitseigenschaften des
Duralumins im ausgehdrteten Zustande mit einer Streck-
grenze von Uber 30 kg/mm2 einer Zugfestigkeit von uber
44 kg/mm3 und einer Bruchdehnung (L = 50 mm) von d{ber
15 °0o kommt Lincoln zunéchst zu dem Ergebnis, da der Chrom -
Nickel-Stahl Festigkeitseigenschaften haben muf, die im
deichen Verhaltnis zu den Wichten von Chrom-Nickel-Stahl zu
Duralumin stehen missen. Die Wichte von Stahl mit 18 % Cr
und 8 % Niist 7,95 g/cm3, die Wichte von Duralumin 2,80 g/cm3
das Verhaltnis ist also 2,83. Der Chrom-Nickel-Stahl muB also
eine Streckgrenze von mindestens 84 kg/mm2 und eine Zug-
festigkeit von mindestens 123 kg/mm2 haben. Die Mindest-
bruchdehnung (L = 50 mm) von 15 % muR vorhanden sein, um
eine genligende Verformungsféhigkeit des Stahles zu gewadhr-
leisten.
Zahlentafel 1. Festigkeitseigenschaften von nicht-
rostenden Chrom-Nickel-Stahlen.

Bruch-
. Streck-  Zug-
Stahl C Cr Ni Sy dehnung
NI Behandlung grenze festigkeit (L= 50mm)

%S of % kg/mm2 kg/mm2 %
i 0,11 19 9 90 102 15
0,10 IS 8 ~ kaltgewalzt 98 112 15
1 015 18 120 140 15
1060°, Luft 27 87 86
dann f 12,5% 42 107 55
4 0,11 18,6 6,8 kalt- 1 22,5 % 83 124 37
ge- ) 30% 106 136 25
walzt ( 415% 130 151 16

Lincoln untersucht — wahrscheinlich auf den Arbeiten von
V. N. Krivobok, R. A. Lincoln und R. Patterson jr.3)
fuBend—, mit welcher Zusammensetzung des Stahles diese Forde-
rungen am besten erfullt werden. Nach Zahlentafel 1 kommt von
den kaltgewalzten Stahlen 1 bis 3 ein Stahl mit 0,15 % C,
18% Crund 7% Niden geforderten Eigenschaften am
nachsten. Fir Stahl 4 sind die Festigkeitseigenschaften nach
verschiedener Querschnittsabnahme zusammengestellt. Nach
etwa 25- bis 30prozentiger Abnahme werden die geforderten
Werte sowohl fir die Streckgrenze als auch fir die Zugfestigkeit
erreicht, ohne daB die geforderte Mindestbruchdehnung unter-
schritten Wird. Dieser Stahl ist entsprechend seiner Zusammen-
setzung noch austenitisch, liegt aber sehr nahe am Austenit-
Martensit-Gebiet des Schaubildes von E. M aurer4). Durch die
Kaltverformung kippt der Austenit in Martensit um, wodurch
Streckgrenze und Zugfestigkeit steigen, ohne daR aber die
Zédhigkeit allzu stark beeintrachtigt wird. Der Stahl muB also
so zusammengesetzt sein, daB der Austenit unbestdndig bleibt.
Er darf weder zu weit im Austenitgebiet liegen, wie z. B. ein
Stahl mit 18 % Cr und 12 % Ni, noch darf er Ferrit enthalten,
wie z. B. ein Stahl mit 21 % Crund 7 % Ni.

Zahlentafel2. Chemische Zusammensetzung von Chrom-
Nickel-Stahlen mit besten Festigkeitseigenschaften.

StahINr, %Y % Mn % Cr % Ni
5 0,13 bis 0,15 0,50 bis 0,70 170 bis 180 7.0 bis 7.2
6 0,10 bis 0,12 0.50 bis 0.70 17.9 bis 183 7.0 bis 7,2 i
7 0.10 bis 0,12 1,20 bis 140 170 bis 174 7.0 bis 7.2 1
8 0,09 bis 0,13 0,50 bis 0.70 180 bis 190 6.3 bis 7.0

Anderseits missen aber die einzelnen Legierungsele-
mente aufeinander abgestimmt sein. In Zahlentafel 2 sind
unter Nr. 5 bis 7 St&dhle zusammengestellt, mit denen beste
Festigkeitseigenschaften nach entsprechender Kaltverformung
erreicht werden. Die Analysengrenzen dieser Stahle liegen jedoch
so eng, daR sie metallurgisch nur mit Schwierigkeiten einzu-
halten sind. Auf Grund umfangreicher Versuche hat Lincoln
festgestellt, dal diese Schwierigkeiten zu U{berwinden sind,
wenn der Nickelgehalt unter 7 % gehalten wird. Lnter Nr. 8
ist der Stahl angegeben, der nach seinen Ergebnissen und Er-
fahrungen allen Anforderungen am besten entspricht und bei
Schwankungen innerhalb der angegebenen Grenzen stets gleich-
bleibende Werte erreichen 148t. Die Eigenschaften eines solchen
Stahles sind bereits in Zahlentafel 1 (Stahl 4) wiedergegeben.

Die Verwendung dieser Stédhle in entsprechend kalt-
gewalztem Zustand setzt voraus, daR fur verschiedene Teile des
Flugzeuges Konstruktionsdnderungen vorgenommen werden,

2 Iron Age 147 (1941) Nr. 5, S. 35/40.
3) Trans. Amer. Soc. Met. 25 (1937) S. 637/89.
* Krupp. Mh. 1 (1920) S. 129/46.

Umschau.

Stahl und Eisen. 1067

um den damit verbundenen geringeren Wanddicken Rechnung
zu tragen und weiterhin die notwendige Knicksicherheit, be-
sonders der Teile fur die Tragkonstruktion, zu gewahrleisten.
Nahere Angaben darlber, wie diese Teile herzurichten sind und
welche Teile hauptsdachlich aus diesem Stahl angefertigt werden
kénnen, ob die Herstellung von Blechen, Béndern oder Profilen
in Frage kommt, macht Lincoln nicht. Ebenso fehlen Angaben
Gber die angewendete Schweilart, ferner Angaben dariiber, wie
und ob sieh die Festigkeitseigenschaften durch das Schweillen
verandern. Lincoln beschrankt sich auf den Hinweis, daB zur
Zeit etwa 75 % des metallischen Werkstoffes im Flugzeugbau
aus Aluminium und dessen Legierungen und etwa 10 % aus
nichtrostendem Stahl oben gekennzeichneter Art bestehen.
Hans Hougardy und Franz Loib.

Archiv fur das Eisenhuttenwesen.
Probenahme und Untersuchung von Vanadinschlacken,

Aon Frohwald Petzoldl) wurden an einer Reihe von
Aanadinschlackenproben die verschiedenen Maéglichkeiten der
Probenahme kritisch tberprift. Ferner wurden von acht Labo-
ratorien drei Schlackenproben nach dem LThtersuehungsgang
des Handbuches fur das Eisenhittenlaboratorium sowie nach
der von E. Piper, F. Petzold und A. Willing und E. Stengel
mitgeteilten Arbeitsweise untersucht und ausgewertet.

Beitrag zur Analyse des Aufschweibbiegeversuchs,

Den EinfluB der Werkstoffeigenschaften auf das Ergebnis
des AufschweiBbiegeversuchs untersuchte Otto W erner2) an
38 Aufschweillbiegeproben aus A®alzprofilen aus St 52 vom
Chrom-Kupfer-Typus. Es ergab sich, dal die GroRe der beim
Aufschweillbiegeversuch gemessenen Biegewinkel mit einer
Reihe von Werkstoffeigenschaften in mehr oder weniger guten
Zusammenhang gebracht werden kann.

Wenig geeignet zur Kennzeichnung der Werkstoffeigen-
schaften scheint die Harteannahme der Werkstoffe beim Schwei-
Ben zu sein. Als wesentlich geeigneter erwies sich dagegen die
Bestimmung des Hysteresisbereiches der Aj-Umwand-
lung zu einer solchen Kennzeichnung, da bei der bei diesem Agr-
such vorgenommenen Summierung tber eine A'ersuchslange von
50 mm neben der Aufhértung auch die Neigung zu ortlicher
Martensitbildung sowie die Neigung zur Ausbildung von Um-
wandlungsspannungen aus der MeRgréRe Ae,—Ar, entnommen
werden kann. Es gelang mit Hilfe der dilatometrischen Mes-
sungen ein halbquantitatives MaR fur die Neigung bestimmter
Stdhle zur Martensitbildung unter den auch bei der praktischen
Schweillung auftretenden Bedingungen zu entwickeln. Diese
Neigung zur Martensitbildung zeigte sich in erster Linie
bei den y-Grobkomstdhlen. Es konnte durch einen Vergleich
verschiedener SchweiBverfahren gezeigt werden, dal bei Werk-
stoffen der eben gekennzeichneten Art der EinfluB des Schweif3-
verfahrens gegeniiber dem WerkstoffeinfluB weitgehend zu-
ricktritt.

Durch Bestimmung der in der Hartungszone der verschie-
denen Stahle feststellbaren Zahl der M ikrorisse in Zusammen-
hang mit dem Biegewinkel konnte ferner gezeigt werden, daR
diese Zahl um so groRer ist, je kleiner der erreichte Durchbruch-
biegewinkel ist. Augenscheinlich sind die plastischen Reserven
in der warmebeeinfluBten Zone dieser Stahle sehr gering. Fur
die Wahrscheinlichkeit eines spréden Durchbruchs ist jedoch
nicht allein das Vorhandensein einer mehr oder weniger grofen
Zahl von Kerben in Form von Mikrorissen erforderlich, es muR
vielmehr von seiten des unverdnderten Werkstoffes noch ein
besonderes MaB von Kerbempfindlichkeit hinzukommen.

Die weiteren A'ersuche zur Bestimmung der Kerb-
empfindlichkeit des durch keinerlei AYarmeeinwirkung ver-
&dnderten Grundwerkstoffes ergaben, dal der DVM-Kerbschlag-
versuch mit Proben parallel zur Walzrichtung kein besonders
geeignetes MaR zur Kennzeichnung der Kerbempfindlichkeit des
Grundwerkstoffes darstellt. Etwas besser geeignet erwies sich
die Sehlitzkerbprobe in der von O. Graf vorgeschlagenen Form.
Ein Nachteil der letztgenannten Probenform ist die verhaltnis-
mé&Big groBe Streuung der Versuchswerte, die auf Ungleich-
maRigkeiten im Kerbgrund der Probe zuriickgefuhrt werden
kann, und die nur bei sehr stark voneinander verschiedenen
Stahlsorten (Grobkornstahlen und Feinkomstahlen) eine ein-
deutige Unterscheidung gestattet.

Ueberlegungen, die im Anschlu® an die bekannten Er-
fahrungen mit Federstahlen angestellt wurden, fuhrten zu der

2) Arch. Eisenhittenw.
Aussch. 150).
2)

aussch. 561).

15 (1941/42) S. 209/18 (Chem.-

Arch. Eisenhittenw. 15 (1941/42) S. 219/34 (AYerkstoff-
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Erkenntnis, da neben einem besonders feinkdrnigen und kerb-
zéhen Gefiige auch eine vielleicht nicht ganz so feinkdrnige,
dafir aber mehr zeilenformige Ausbildung des Sekundargefiiges
von glinstigem EinfluR auf das Ergebnis des Aufschweilbiege-
versuchs sein wird. Als ein verhaltnismaRig einfach zu bestim-
mendes MaR fir diese Gefligeanisotropie wurde die Bestimmung
der Kerbschlagzéhigkeit von Lé&ngs- und Querproben heran-
gezogen. Diese unter Verwendung der DVM-Probe gemessene
Verhdltniszahl wurde als Sehnigkeit bezeichnet. In der Er-
wartung, daR neben einer verhéltnismaBig hohen Sehnigkeit
auch eine absolut hohe Kerbschlagzahigkeit der in der L&ngs-
richtung entnommenen Proben wiinschenswert erscheint, wurde
das Produkt aus Kerbzéhigkeit der Langsproben und der Sehnig-
keit als ein MaR firr die Neigung der verschiedenen Werkstoffe
zum Trennungsbruch bzw. zum Verformungsbruch unter den
Bedingungen des Aufschweillbiegeversuchs geprift. Es ergab
sich, daB die neue KenngroBe trotz Verwendung der DVM-
Probenform eine bessere Kennzeichnung des voraussichtlichen
Verhaltens der verschiedenen Werkstoffe ermdglicht als die
DVM-Probe allein oder die Schlitzkerbprobe.

Es konnte ferner gezeigt werden, daB ein Gleichlauf besteht
zwischen der neuen KenngréBe und der Einschniirung des
gekerbten Zugstabes in der von W. Kuntzel) vor-
geschlagenen Probenform.

Zur Kennzeichnung des voraussichtlichen Verhaltens ver-
schiedener Baustahle St 52 beim Aufschweillbiegeversuch und
zum Ersatz des AufschweiBRbiegeversuchs in solchen Fallen, bei
denen nicht gentigend Werkstoff zur Ausfilhrung des Aufsehweil-
biegeversuchs vorhanden ist (z. B. bei Schadensféllen), kdnnten
also zwei KenngréRen Verwendung finden: die Umwand-
lungshysteresis und die unter Verwendung der Gefligeaniso-
tropie mit Hilfe der DVM-Probe abgeleitete Kenngréfe S X ak.

Ferner wurde die Tem peratur-Kerbschlagzéahigkeits-
Kurve fir eine groRere Zahl der untersuchten Stéhle ermittelt
und gezeigt, daB ein ungiinstiges Verhalten beim Aufschweil3-
biegeversuch nicht notwendigerweise mit einer Hochlage des
Steilabfalls der Kerbschlagzahigkeit parallel laufen muf. Zum
SchluB wird gezeigt, daR zwischen der Mc Quaid-Ehn-Korn-
groBe und der GroBe der Umwandlungshysteresis ein
weitgehender Gleichlauf besteht.

Die Versuche fiilhren neben der Aufstellung zweier neuer
MeRgréRen zur Kennzeichnung des voraussichtlichen Verhaltens
verschiedener Stdhle St 52 beim AufschweilRbiegeversuch ferner
zu der Erkenntnis, daB alle bei der Schweifung von y-Grobkorn-
stdhlen zu beobachtenden Schwierigkeiten — starke Harte-
annahme beim Schweifen, Martensitbildung in der wéarme-
beeinfluBten Zone, Neigung zu Umwandlungsspannungen, un-
gentigende Dehnféhigkeit der warmebeeinfluRten Zone, die zu
RiBbildungen fihren kann, Schwierigkeiten bei der Normal-
glihung umfangreicher Bleche und Profile und Kerbempfind-
lichkeit des unverdnderten Werkstoffes — durch die allgemeine
Einflhrung von y-Feinkornstdhlen weitgehend vermindert bzw.
vermieden werden kdénnen.

Beitrag zur Frage der Sicherheit von Kesselrohren gegeniber
nendruck bei hohen Temperaturen,

Carl A. Duckwitz und Herbert Buehholtz2) fuhrten
Dauerstandversuche nach DIN-Vornorm DVM-Prifverfahren
A 117/118 und Innendruckversuche zur Ermittlung der Bruch-
zeit zwischen 450 und 600° an Rohren aus weichem unlegiertem
Stahl durch. Die Rohre waren nach dem Kaltziehen zum Teil
nur angelassen, zum Teil normalgegliiht. Im Dauerstandversuch
nach DVM erwiesen sich die nur angelassenen Rohre infolge
groberen Gefiiges den normalgegliihten (berlegen. Die Dauer-
standfestigkeit nach DVM lag bis 600° tGiber der 10 000-h-Bruch-
spannung des Innendruckversuches, die Bruchsicherheit war also
befriedigend.

Durch Anlassen bei 550° unter Spannung wird durch Grob-
kornbildung die Dauerstandfestigkeit erheblich gesteigert, ohne

2) Arch. Eisenhittenw. 2 (1928/29) S. 109/17 '(Werkstoff-
aussch. 129).

2)
aussch. 562).
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daB jedoch die Bruchspannung erhdht wird; die Bruchsicherheit
nimmt also trotz der zunédchst einsetzenden Selbsthilfe bei Lang-
zeitbeanspruchung ab. Eine dhnliche Zichtung hoherer Dauer-
standfestigkeitswerte wurde auch an Rohrstreifen beobachtet,
die aus Rohren der Langzeit-Innendruckversuche entnommen
Die gemeinsame Wirkung von mechanischer Bean-
spruchung, erh6éhter Temperatur und Zeit fihrt oberhalb des
durch die Rekristallisationstemperatur begrenzten Verfestigungs-
bereiches zunéchst zur Koagulation des Zementits, mit zu-
nehmender Verformung dann zur Grobkornbildung. Damit ist
zwar eine Entfestigung, jedoch eine Steigerung der DVM-Dauer-
standfestigkeit verbunden. Mit wachsender Belastungsdauer be-
ginnt oberhalb der Rekristallisationstemperatur die Korngrenze
zu versagen, interkristalline Lockerstellen treten zahlreich auf,
und der Bruchverlauf wird mehr und mehr interkristallin. Grob-
korniges Geflige scheint in stdrkerem MaRe zum interkristallinen
Warmbruch zu neigen.
Das elektrolytische Polieren von Metallen,

Das elektrolytische Polieren, bei dem Metallproben in meist
schlecht leitenden Elektrolyten unter Einhaltung bestimmter
Stromdichten anodisch gel6st werden, macht nach den Fest-
stellungen von Paul Schafmeister und Karl Erich Volkl)
das mechanische Polieren keineswegs entbehrlich, bringt aber,
seiner Eigenart entsprechend angewendet, auf manchen Gebieten
wohl eine beachtliche Verbesserung. Das Hauptanwendungs-
gebiet wird die Herstellung gldnzender Oberflachen sein. Auf
dem Gebiet der metailographisehen Schliffvorbereitung wird es
auf Sonderfélle beschréankt bleiben, z. B. auf Vermeidung von
Kaltverformung oder Herstellung von Schliffreihen von gleicher
Zusammensetzung und ProbengréBe. In diesen beiden Fallen
hat sich das Verfahren bereits vollauf bewdahrt. Vielleicht werden
sich im Laufe der Zeit noch weitere Anwendungsgebiete fiir das
elektrolytische Polieren erschlieBen lassen.

Glihfrischen von GuBeisen in Kohlenoxyd-Kohlensdure-
Gemischen,

Proben aus weiem und grauem GuBeisen wurden von
W alter Baukloh und Ulrich Engelbert2) bei 800 bis 1000°
in Kohlenoxyd-Kohlensdure-Gemischen gegliiht. Die Entkoh-
lungsgeschwindigkeit nimmt durchweg mit steigender Tempe-
ratur und steigenden Kohlensduregehalten des Gasgemisches zu.
Auf Grund der besseren Vergasungsméglichkeit von gebundenem
Kohlenstoff wird weiles GuReisen schneller entkohlt als graues.
Deutlich erkennbare Randentkohlungszonen konnten nur an
grauem Gufeisen ermittelt werden. Zwischen der Entkohlung
des GuReisens und der Wanddicke des Probekdrpers besteht im
Bereich von 5 bis 15 mm praktisch eine lineare Beziehung.

Beitrag zur Sortenkostenrechnung in Siemens-Martin-Stahlwerken,

Il. Teil: Verwertung der betrieblichen Unterlagen in der Betriebs-
buchhaltung.

Die Sortenkostenrechnung erfordert zur gerechten Be-
urteilung der Betriebsverhdltnisse genaue Unterlagen. Die Ver-
wertung dieser Betriebsunterlagen in der Betriebsbuchhaltung
durch geeignete Unterteilung der Kosten und die Mdglichkeit
der Betriebsiberwachung werden von Ludwig Kopaja3) ge-
schildert und durch Zahlentafeln und Beispiele erlautert.

Zu unterscheiden sind Kosten, die unmittelbar durch Wiegen
auf die einzelnen Sorten zumeRbar sind, und solche, die insgesamt
anfallen und nach einem durch die Betriebswirtschaftsstelle auf-
gestellten Verteilungsschliissel auf die einzelnen Sorten umgelegt
werden. Als Schliissel dienen im Betrieb durch Zeitstudien
und Wdégungen festgelegte Normal-Soll-Werte. An einzelnen
Beispielen wird die Ermittlung der Schlissel gezeigt und damit
auch, dal eine genaue Sortenkostenermittlung mdoglich ist, die
dariiber hinaus auch noch eingehende Vergleichsmdglichkeiten
zur Betriebsbeurteilung und Ueberwachung bietet.

2) Arch. Eisenhuttenw. 15 (1941/42) S. 243/46 (Werkstoff-
aussch. 563).

2) Arch. Eisenhlttenw. 15 (1941/42) S. 247/48.

3) Arch. Eisenhittenw. 15 (1941/42) S. 249/56 (Betriebsw.-
Aussch. 187).
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Deutsche Patentanmeldungen.
(Patentblatt Nr. 46 vom 13. November 1941)

Kl. 7a, Gr. 16/01, M 142 759. Gleichzeitiges Auswalzen
von zwei oder mehr nahtlosen Rohren. Erf.: Dipl.-Ing. Ulrich

Petersen, BuB (Saar). Anm.: Mannesmannréhren-Werke Dis
seldorf.

KIl. 10 b, Gr. 8, B 188 018. Verfahren zur Erhdhung de
Aschenschmelzpunktes von Kohle bzw. Koks. Erf.: Dr. Geor
alter Kuhl, Helmstedt. Anm.: Braunschweigische Ko&hler
Bergwerke, Helmstedt.
., a’ AOl, K 151 157. Hochofen zur Verhittung vo
zinkhaltigen Eisenerzen. Erf.: Dr.-Ing. E. h. Heinrich Képpers m
Essen. Anm.: Heinrich Kdppers, G. m. b. H., Essen.



20. November 1941.

KI. 18 ¢, Gr. 2/26, A 89 548. Verfahren zur Warmebehand-
lung von aus einem héartbaren Stahl bestehenden Kappen fur
Panzergranaten oder Panzergeschosse. Aktiengesellschaft vor-
mals Skodawerke in Pilsen, Prag (Protektorat Bdhmen und
Mahren).

KI. 18 c, Gr. 9/01, K 156 670. Heizkdrper fur Glihofen.
Budolf Klefisch, Efferen b. Kdln.

KI. 18 ¢, Gr. 12/10, A 92 300. Wé&rmebehandlung zur Er-
héhung der Verformbarkeit von weifem GuBeisen. Erf.: Dipl.-
Ing. Erich Folkhard, Leoben. Anm.: Reichswerke A.-G., Alpine
Montanbetriebe ,,Hermann Goéring*“, Wien.

KI. 18 d, Gr. 2 50, A 89 052. Verwendung einer Eisen-
Chrom-Aluminium-Kobalt-Legierung als Werkstoff fir elektri-
sche Heizelemente. Erf.: Hans G. A. v. Kantzow und Gunner
Nordstrom, Hallstahammar (Schweden). Anm.: Aktiebolaget
Kanthai, Hallstahammar (Schweden).

KI. 24 ¢, Gr. 5/01, K 145335. Turmartiger regenerativer
Gas- oder Lufterhitzer. Erf.: Willy Linder, Essen. Anm.:
Heinrich Koppers, G. m. b. H., Essen.

KIl. 24 ¢, Gr. 7/03, R 100 778. Verfahren und Vorrichtung
zur Umsteuerung fur den Heizgas-, Luft- und Abgasstrom bei im
Wechselstrom betriebenen Industrieofenanlagen. Otto Reiner,
Bheinhausen (Ndrh.)-Hochemmerich.

KI. 31e, Gr. 25/01, B 170 079; Zus. z. Pat. 712 326. Ver-
fahren zur Verbesserung der durch nachfolgendes Magnetisieren
erreichbaren Dauermagneteigenschaften von Eisen-Nickel-Alu-
minium-Legierungen. Robert Bosch, G. m. b. H., Stuttgart.

KI. 40 b, Gr. 14, H 160 524. Verwendung eines Werkstoffes
mit bestimmten physikalischen Eigenschaften als Bandagen-
weikstoff. Heraeus-Vacuumschmelze, A.-G., Hanau a. M.

KI. 42k, Gr. 20/02, A 92569. Vorrichtung zum Priiten
von Werkstiicken, Bauteilen usw. auf ihre Zeitfestigkeit. Erf.:
Budolf Tscheimak, Ammendorf b. Halle. Anm.: Arado-Flug-
zeugwerke, G. m. b. H., Potsdam.

KI. 42k, Gr. 20/02, M 147 804. Dauerprifmaschine. Erf.:

Albert Eier, Duisburg-Wanheimerort. Anm.: Mannesmann-
réhren-Werke, Disseldorf.
KIl. 49 ¢, Gr. 13/02, D 76 337. Rotierende Schere zum

Schépfen und Unterteilen mehrerer parallel liegender Walz-
adem. Erf.: Heinrich Schmitz, Duisburg. Anm.: Demag, A.-G.,
Duisburg.

KI. 49 ¢, Gr. 13/03, S 140 884. Anlage zum allseitigen Be-
saumen von warmen und kalten, schweren Blechen auf nur einer
Blechschere. Erf.: Wilhelm Schénnenbeek und Heinrich Flender,
Dahlbruch i. W. Anm.: Siemag, Siegener Maschinenbau-A.-G.,
Dahlbruch i. W.

KI. 49h, Gr. 11, S 133 070. Verfahren zur Herstellung
kompakter Metallkérper aus Metallpulvern durch Pressen. Erf.:
Dr. Franz Skaupy, Berlin-Lichterfelde. Anm.: Fried. Krupp
A.-G.. Essen.

KI. 49 h, Gr. 21, Sch 120 115. Vorrichtung zum Richten
von Rundkdrpem. Erf.: Eugen Kreutz, Disseldorf. Anm.:
Schloemann A.-G., Dusseldorf.

KI. 49 h, Gr. 22, M 144 847. Kaltrichtmaschine mit hyper-
bolischen Schidgwalzen. Erf.: Johann Frehn, M.-Gladbach,
Anm.: Mannesmannréhren-Werke, Dusseldorf.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
fPatentblatt I>r. -16_vom 13. November 1941.,

KI. 7b, Nr. 1510 437. Vorrichtung zum Profilieren von
Bohren. Deutsche Schiff- und Maschinenbau-A.-G., Bremen 13.

KI. 20 ¢, Nr. 1510 648. Verladevorrichtung zum Verladen
von Schrott und Blechabfallen. Willy Seydlitz, Berlin-Britz.

KI. 47 b, Nr. 1510566. VerbundguB-Walzwerkslager.
Siegellander Kupferwerke, G. m. b. H., Veidenau (Sieg).

Deutsche Reichspatente.

KI 74, 6r. 12, Nr. 707 792, vom 10. Mai 1935; ausgegeben
am 3. Juli 1941. Schloemann, A.-G., in Disseldorf.
IYalzenstraBe zum Auswalzen von breiten Streifen zu haspelfahiger
Lange.

Die Brammen gelangen vom StoBofen a zum Wipptisck des
\orgerlistes b mit Senkrechtwalzen und nach einer gréReren
Anzahl von Stichen Uber die Querférdereinrichtung c in den
Durchlaufofen d, aus dem sie Giber die Forderbahn e zum Fertig-
gerlist f gehen. Dieses streckt sie in mehreren Stichen auf die
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endgiiltige Lange aus, und der fertige Streifen wird auf dem

Haspel g aufgewickelt. Beide Geriiste sind in einem Strang
angeordnet und haben einen gemeinsamen Antrieb h, i.

KI. 18h, Gr. 1405 Nr. 707 815, vom 26. August 1939; aus-
gegeben am 4. Juli 1941. H. A. Brassert & Co. in Berlin-
Charlottenbirg.
(Erfinder: Arthur
Sprenger in Berlin.)
Kihlvorrichtung  fir
den Ofenhopf von be-
sonders Siemens-Jlar-
tin-Oefen.

Die geneigt an-
geordnete Kihlrohr-
reihe a liegt an der
Gaszugstimflache b
an und wird durch
eine Einkleidung ¢
bedeckt. W ahrend
alletibrigenKihlrohre
in einer Ebene liegen,
springt dasKdhlrohrd
aus der Ebene vor,
wobei es auf dem
untersten der Gibrigen
Kihlrohre aufliegt.
Es besteht aus zwei
Teilen, die ihren
WasserzufluB von
dem seitlich des Ofens
gelegenen Rohrende e
her erhalten. Die Aeste f der bei g aufwérts gebogenen Rohre
laufen, auf den anderen Kihlrohren aufliegend und in der
Luftzugsohle h eingebettet, zum Ofenende, wo sie auBerhalb der
Wand i mit Hilfe von Federn k nach dem Ofenende gezogen
werden, wodurch die Kiihlrohrreihe a stdndig gegen die Gaszug-
stimflache gedrickt wird.

KI 1 1, Gr, 5001‘ Nr. 707 845, vom 2. Oktober 1937: ausge-
geben am 5. Juli 1941. Schloemann, A.-G., in Disseldorf.
(Erfinder: Karl Neuhaus in Disseldorf.) Kontinuierliche Walzen-
strale zur Herstellung von Blechbéndern grofRer Breite.

Das aus dem Ofen a kommende Walzgut geht zuerst durch

die Arbeitswalzen des Geristes b, dann durch die des Gerlstes c,
hierauf durch Umfiihrung d, Treibrollen e, Flhrungsrinne f,
Treibrollen g und durch Umfihrung h zu den Arbeitswalzen der
Geriiste b und c, nachdem diese Walzen zwischen den einzelnen
Durchlaufgdngen entsprechend der Dickenabnahme nachge-
stellt wurden. Die Walzenpaare werden in der Walzrichtung
mit zunehmender Umfangsgeschwindigkeit angetrieben. Das
fertige Band wird auf dem Rollgang i abgeleitet.
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Ein Jahr Fahrer-ErlaR zum sozialen Wohnungsbau.

Die Grundlage des Wohnungsbaues nach dem Kriege sind
die im ErlaR des Fihrers ,,zur Vorbereitung des deutschen Woh-
nungsbaues nach dem Kriege* vom 15. November 1940 nieder-
gelegten Bestimmungen. Seit der Herausgabe dieses Erlasses is
ein Jahr vergangen. In dieser Zeitspanne ist im Bereich der Be-
hérden, die fiir den Staat und die Partei die Verantwortung fir
die Durchfiihrung der neuen Wohnungsbaugrundsétze tragen,
und ebenso in der Wirtschaft, besonders in der Industrie, die sich
von vornherein durch den FihrererlaR mit angesprochen und
aufgerufen gefuhlt hat, rege gearbeitet worden.

Der Fihrer hat in seinem Erla die Erfillung der von ihm
aufgestellten Forderungen zu einer ,Aufgabe des Reiches
erklart. Schon bisher hat das Reich im Wohnungsbau mancherlei
Hilfsstellungen leisten missen und mehr und mehr auch durch
LenkungsmaBnahmen aller Art das Baugeschehen wesentlich
beeinfluBt. Oberste Wohnungsbaubehdrde war bis zum Heraus-
kommen des Fiihrererlasses das Reichsarbeitsministerium;
neben ihm hatte sich im Zuge der sich von Jahr zu Jahr ver-
scharfenden Baustoffkontingentierung der Generalbevoll-
méchtigte fir die Regelung der Bauwirtschaft als den
Wohnungsbau  wesentlich mitbestimmende  Stelle heraus-
gebildet. Die organisatorische Neuordnung, die durch den
Fuhrererlal eingeleitet worden ist, betrifft vor allem den Bereich,
fur den bisher das Reichsarbeitsministerium und die mit der
Durchfiihrung seiner Anordnungen im Lande beauftragten be-
hordlichen Stellen zustdndig waren. Statt ihrer sind jetzt an der
Spitze der neugeschaffene ,Reichskommissar fiur den
sozialen Wohnungsbau“ und in den Gauen fiir die gebiet-
liche Lenkung die Gauleiter in ihrer neuen Eigenschaft als Gau-
wohnungskommissare herausgestellt. Im Zuge dieser Ent-
wicklung und im Wesen der neuen, aufs engste mit der Partei
verbundenen Stellen lag es allerdings, daf die nunmehr zustandi-
gen Personen und Behdrden mit groBeren und umfassenderen Auf-
gaben und Einwirkungsmadglichkeiten ausgestattet worden sind.

Mit und neben dem Reichskommissar wird auch in Zukunft
der Generalbevollméchtigte fur die Regelung der Bauwirtschaft
im Wohnungsbau wichtige und entscheidende Zustadndigkeiten
in seiner Hand behalten, und zwar einfach schon deswegen, weil
der Wohnungsbau nur ein Teilstiick im Gesamtbereich der Bau-
wirtschaft ist und in seinem Bewegungsspielraum aufs engste
mit der gesamten Aufgaben- und Arbeitsgestaltung in der Bau-
wirtschaft verbunden ist. Dieser Zusammenhang wird auch im
FihrererlaB ganz eindeutig herausgestellt: ,,Der Generalbevoll-
machtigte fir die Regelung der Bauwirtschaft ist dafir verant-
wortlich, daR der fir das Jahr vorzusehende Umfang
von Wohnungsbauten mit den allgemeinen Bauauf-
gaben im Reichsgebiet, die auf die jeweilige Leistungs-
féhigkeit der Bauwirtschaft abzustellen sind, in Ein-
klang steht.“ An anderer Stelle des Erlasses wird festgestellt,
daB die bauwirtschaftlichen Voraussetzungen fir die Durch-
fihrung des Wohnungsbauprogramms von dem Generalbevoll-
machtigten geregelt werden. Alle noch so schénen Pldne wiirden
also undurchfiuhrbar bleiben, wenn der Generalbevollméchtigte
nicht die notwendigen Ausfilhrungsmoglichkeiten bereitstellte.
Am Ra'nde sei hier nur erwéhnt, daf stdandig auch noch Abstim-
mungen mit anderen behordlichen Stellen notwendig sein werden,
so wegen des Arbeitseinsatzes mit dem Reichsarbeitsminister
und wegen der Finanzierung mit dem Reichsfinanzminister. Der
Reichspreiskommissar kann und wird wesentliche Hilfsstellung
auf dem Gebiete der Kostengestaltung leisten und hat einen
wichtigen Schritt in dieser Beziehung z. B. schon durch seinen
RunderlaB vom 10. Juni 1941 dber ,Preisbildung und Preis-
Uberwachung bei Bauland, Festsetzung von Richtpreisen® getan.

Fur die Bauherren und die bauausfiihrenden Unterneh-
mungen im Wohnungsbau braucht und soll nattirlich die in der
Spitze bestehende Mehrgleisigkeit der Zustédndigkeiten bei der
Aufstellung und Vorbereitung der Programme nicht im einzelnen
in Erscheinung zu treten. Sie haben vielmehr die durch den
FiahrererlaB herbeigefiihrte behérdliche Neuregelung vor allem
in der Hoffnung begriBt, daf sie in Zukunft nur noch mit
moglichst wenigen Stellen bei der Herbeifihrung
der notwendigen behdrdlichen Entscheidungen zu tun
haben werden, daR also der vor dem Kriege von Jahr zu Jahr
groBer gewordene Wirrwarr in den Zustadndigkeiten und Ver-
fahrenswegen verschwinden wird. Ihr Verlangen richtet sich
vor allem auch auf weitgehende Verlagerung der Entscheidungen
auf Stellen in den Gauen, die mit méglichst groBen Vollmachten
ausgestattet sind. Der wichtigste der in dieser Beziehung bisher
unternommenen Schritte ist neben der im FuhrererlaB selbst
vollzogenen Schaffung der Gauwohnungskommissare die Ver-

»Einrichtung und den Aufgaben-
und Siedlungsdmtern®“ vom

ordnung uUber die
bereich von Wohnungs-
30. August 1941.

Diese Verordnung klart die wichtige Frage, welche Stellen
den Gauleitern als Gauwohnungskommissaren zur Erfillung der
ihnen Ubertragenen Aufgabe der gebietlichen Lenkung des Woh-
nungsbaues und seiner Steuerung im Rahmen des gesamten
Bauwesens in den Gauen zur Verfligung stehen. Schon mit
Runderlal vom 16. Januar 1941 hatte der Reichsinnenminister
in Ausibung der ihm hierfir im Fihrererlal gegebenen Voll-
macht fir die einzelnen Gaue ,,Lenkungs- und Steuerungs-
behdrden®“ — als solche wurden am Sitze der Gauleiter befind-
liche Mittelbehdrden der allgemeinen Verwaltung, in Preuf3en
Oberprasidien oder Regierungen, ausgewdahlt — und fur die
Durchfihrung der Aufgaben im einzelnen ,Durchfihrungs-
behdrden® (meist die schon bisher im Wohnungs- und Sied-
lungswesen tatigen Bewilligungs-, Durchfiihrungs- und Aner-
kennungsbehodrden) bestimmt. Es handelt sich dabei in allen
Féllen um staatliche Behoérden. Die gemeinsame Verordnung
des Reichsinnenministers und des Reichskommissars fiir den
sozialen Wohnungsbau vom 30. August 1941 fullt nunmehr den
durch den RunderlaB vom 16. Januar geschaffenen Rahmen
aus, indem sie bei den Lenkungs- und Steuerungsbehdrden ein
Wohnungs- und Siedlungsamt errichtet. Dieses Amt untersteht
dem Gauwohnungskommissar, dem Leiter der Lenkungs- und
Steuerungsbehdrde und dessen allgemeinem Vertreter. Es ist
Bestandteil der Behdrde-, bei dem es errichtet ist, hat aber ander-
seits eine verhaltnisméRig weitgehende Selbstandigkeit im Ge-
samtkdrper dieser Behdrde, was darin begriindet liegt, da das
Wohnungs- und Siedlungsamt nach den Weisungen des Gau-
wohnungskommissars arbeiten soll. So sichert dieser verwal-
tungsrechtlich neuartige Aufbau dem Gauleiter als Gauwohnungs-
kommissar die Durchfiihrung seiner Absichten und Anordnungen
durch eine staatliche Verwaltungsstelle und unterstreicht ander-
seits die Tatsache, daB es nicht das Ziel des Fihrererlasses war,
das Wohnungs- und Siedlungswesen aus der stdndigen staatlichen
Betreuung herauszunehmen. Eine weitere Briicke zur Partei
wird durch die Verordnung gleichzeitig dadurch geschlagen, daR
dem Gauwohnungskommissar als Inspekteur der Gauobmann
der Deutschen Arbeitsfront beigegeben wird. Der Inspekteur
hat einen weitgehenden Auskunftsanspruch an die verschiedenen
mit dem Wohnungsbau befalten Stellen in Staat und Wirtschaft,
kann ihnen Anregungen geben und den Gauwohnungskommissar
Uber seine Beobachtungen laufend unterrichten. Wesentlich ist,
dal diese Rechte an die Person des Gauobmannes ge-
bunden sind und nicht an nachgeordnete Dienststellen oder
Beauftragte \Veitergegeben werden kénnen.

Die Wohnungs- und Siedlungsdmter haben einen aufer-
ordentlich umfassenden Aufgabenbereich. Dieser wird
in der Verordnung in 14 Punkten aufgezahlt, unter denen sich
u. a. befinden: Die Aufstellung des jahrlichen Wohnungsbau-
programms, die Lenkung der Raumplanung und Standortwahl,
die Lenkung des Einsatzes des privaten Kapitals und dabei auch
der von der deutschen Wirtschaft zur Verfugung gestellten Mittel,
Entscheidung uber die Verwendung der 6ffentlichen Mittel, Ge-
wahrleistung einer angemessenen Preisgestaltung fiir Bauland,
Forderung der technischen MaRnahmen zur Baukostenverbilli-
gung, Sorge um die Bereitstellung von Baustoffen und Bau-
geraten, Ueberwachung der Mietenentwicklung usw. Besonders
weitgehende Eigenentscheidungen stehen ihnen auf baupoli-
zeilichem, planerischem und staddtebaulichem Gebiete zu. Es
ist aber offenbar nicht der Sinn der Verordnung, daB die Woh-
nungs- und Siedlungsdmter in alle Einzelheiten der in ihrem
Aufgabenkatalog erfalten Fragen hineinregieren sollen, sie sollen
sich vielmehr tiberwiegend im Sinne der guten alten Verwaltungs-
Uberlieferung auf die Lenkung und Fihrung und in manchen
Féllen auf eine Mitwirkung beschranken.

Die Wohnungswirtschaft und die Bauwirtschaft
dirfen aus allen bisherigen MaRnahmen seit dem Erscheinen des
| Uhrererlasses und auch aus wichtigen Erklarungen maRgebender
Ménner der neuen Wohnungsbaufiihrung den Eindruck haben,
daR auf ihren selbstverantwortlichen und schopfe-
rischen Einsatz im Rahmen der durch den Fihrer gezogenen
Richtlinien entscheidender Wert gelegt wird. In diesem Sinne
sind die Organisationen der Wirtschaft und besonders der Indu-
strie und im gleichen Zuge auch die Betriebe trotz ihrer starken
Verpflichtung gegeniber den vordringlichen Aufgaben der
Kriegswirtschaft sofort an die Vorbereitungsarbeit fir den fur
die Nachkriegszeit anstehenden Gefolgseliaftswohnstattenbau ge-
gangen. Signal und dufBerer Ausdruck dieser Arbeit war das vom
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Leiter der Reiehsgruppe Industrie und dem Vorsitzenden ihres
Wohnungs-, Siedlungs- und Planungsaussehusses am 1. Mai 1941
herausgegebene Rundschreiben ber die ,Beteiligung
der Industrie am Wohnungsbau nach dem Kriege“,
das allen in Betracht kommenden Werken durch die Industrie-
abteilungen der Woirtschaftskammem zugestellt worden ist.
Dieses Rundschreiben knupft an die groBe Ueberlieferung der
Industrie im Arbeiterwohnstattenbau an und stellt den Grund-
satz heraus, dal es der Fursorgepflicht des Betriebsfuhrers ent-
spricht, wenn er vom Betrieb aus alle MalRnahmen zur Errichtung
von Arbeiterwohnungen tatkraftig fordert.

Selbstverstandlich ist es fir die Mitarbeit der Industrie von
groRter Wichtigkeit, daB die Baukosten im Wohnungsbau
baldméglichst nach dem Kriege von den heutigen durch den
Krieg verscha-ften, aber auch schon vor dem Kriege vor-
handenen mannigfachen Ueberteuerungen befreit werden. Ueber-
teuerungen, wie sie heute vorliegen, missen notwendiger-
weise den Wohnungsbau in den Bereich der staatlichen
Subventionspolitik hineinzwingen. Erst wenn die Kosten-
verhéltnisse wieder gesund sind, kann die Wirtschaft selbst-
verantwortlich den Wohnungsbau in die Hand nehmen. In dieser
Ueberzeugung fordert die Industrie — diese Zielsetzung ist ihr
selbstverstandlich nicht neu — mit Nachdruck alle Mdglich-
keiten der Baukostenverbilligung durch Rationalisie-
rung, durch Typisierung und Normung und begrifit die
in dieser Beziehung auch vom Reichskommissar entfalteten Be-
mihungen. Allerdings ist sie sieh auf Grund ihrer besonderen
Erfahrungen auch der Grenzen bewuft, die solchen Bemiihungen
gerade im Wohnungsbau als einer kulturellen und tech-
nischen Aufgabe besonderer Art gezogen sind. Grofe Hoff-
nungen fir die notwendige Baukostenherabsetzung setzt die
Industrie auf die eingangs bereits wiedergegebene Bestimmung
des Fiihrererlasses, daf in Zukunft der fiir das Jahr vorzusehende
Umfang der Wohnungsbauten auf die allgemeinen Bauaufgaben
im Reichsgebiet und die jeweilige — selbstverstdndlich weiter
zu entwickelnde — Leistungsfahigkeit der Bauwirtschaft ab-
zustellen ist. Der maBvolle Ansatz des Neubauprogramms mit
300000 Wohnungen fiir das erste Nachkriegsjahr zeigt, wie sehr
dieser fur die Wirtschaftlichkeit im Wohnungsbau wesentliche
Grundsatz eingehalten werden wird. Wenn fir jedes bewilligte
Wohnungsbauvorhaben die erforderlichen Baustoffe und Arbeits-
krafte im Rahmen eines genau abgewogenen Gesamtprogramms
rechtzeitig und ausreichend bereitgestellt werden, wenn so ein
pausenloser Fortgang des Bauvorganges gewadhrleistet ist, so fallt
damit eine wesentliche Quelle der Ueberteuerung der letzten
Jahre weg.

Das Rundschreiben der Reichsgruppe Industrie setzt die
Durchschnittskosten einer Vierraumwohnung nach den
im Fihrererlal festgelegten AusmaBen fiir die Nachkriegszeit
mit 10000JI.K an, also wesentlich unter dem Satz der heute

in manchen Gebieten teilweise um 50 und mehr Prozent
héheren Kosten.  Auf dieser Grundlage st auch eine
privatwirtschaftliche Finanzierung maéglich; staat-

liche Mitfinanzierung, soweit sie teilweise noch als erforder-
lich erscheint, braucht ausschlieBlich im Bereich der
eigentlichen Spitzenfinanzierungszone angesetzt zu werden.
In diesem Zusammenhang verweist die Reichsgruppe Industrie
besonders auch auf die vom Reichsfinanzminister beabsichtigten
und in einer Denkschrift angekindigten steuerlichen Be-
gunstigungen des in eigener Verantwortung der Betriebe vor
sich gehenden Wohnungsbaues. Diese in feste Aussicht gestellten
Plane versprechen volle Bewertungsfreiheit fir die zum Be-
triebsvermdgen von buchfiihrenden Gewerbetreibenden gehdren-
den Volkswohnhéuser, eine auf 30 Jahre befristete Befreiung
der Einkilinfte aus VolksWohnhéausern von der Einkommensteuer,
der Volkswohnhauser selbst von der Vermdgensteuer, der Auf-
bnngungsumlage und der Grundsteuer sowie weiter eine Be-
freiung des Erwerbs von Grundstiicken von der Grunderwerbs-
steuer. Die Verglnstigungen werden die wichtigste Grundlage
fir eine tatkraftige Neubelebung der privaten Initiative im
sozialen Wohnungsbau sein, ohne die eine erfolgreiche Be-
kampfung der Wohnungsnot nach dem Kriege unmdoglich er-
scheint. Fur den W erkswohnungsbau wird mit dieser neuen
Steuerpolitik Gberhaupt erst wieder eine aussichtsreiche Start-
mogliehkeit geschaffen, wéhrend er eigentlich seit dem \\ eltkrieg
immer ein Stiefkind der staatlichen Wohnungspolitik gewesen
ist. Selbstverstdndlich will aber die Industrie jetzt nicht wieder
ausschlieBlich zum eigentlichen Werkswohnungsbau auf der
ganzen Linie Ubergehen. Neben ihm wird vielmehr fur viele
groRe und kleine Betriebe die oft bewdhrte Zwischenschaltung
gemeinnitziger Wohnungsunternehmen, besonders wenn
sie, wie vielfach in der Eisen schaffenden Industrie, den V erken
selbst kapitalméaBig nahestehen, zweckmadRig bleiben. Daher
hat auch die Reichsgruppe Industrie dem Reichsfinanzminister
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yorgeschlagen, die beabsichtigten steuerlichen Vorteile auch den-
jenigen Darlehen und Zuschiissen zuzuwenden, die von indu-
striellen Betrieben an selbstdndige gemeinnitzige oder private
W ohnungsunternehmen zur Durchfiihrung von Wohnungsvor-
haben fur Gefolgschaftsmitglieder der fordernden Betriebe ge-
geben werden.

Lebhaft begrifRt hat die Industrie noch eine weitere
MaBnahme, die der Reichsfinanzminister fir die Nachkriegszeit
angekindigt hat und die ebenfalls im Rahmen der Bemiihungen
um die Schaffung und Erhaltung eines wirtschaftlich gesunden
Wohnungswesens von grofter Wichtigkeit ist. Das Reich will
Einkommensempfangem mit einem Einkommen bis zu 2400 J?. U
je Jahr einen nur zur Zahlung der Miete verwendbaren Miet-
zahlungssehein in Héhe von monatlich je 10JUI fir das erste
und das zweite Kind zur Verfigung stellen. Dieser Gedanke des
Mietzahlungsseheines, mag seine Durchfithrung auch mancherlei
heute noch nicht geléste Schwierigkeiten aufwerfen, mag auch
die bisher festgelegte Gehaltsgrenze gerade auch in Ansehung
des Facharbeitereinkommens z. B.,in der Eisen schaffenden
Industrie revisionsbedurftig sein, macht die Aufrechterhaltung
von Mieten mdglich, die in der Linie einer normalen Wirt-
schaftsrechnung liegen und den Vermieter seine wirt-
schaftlichen  Verpflichtungen erfiillen lassen.  Gleichzeitig
schitzt er den Altbesitz vor schweren Rickschlagen, die
bei einer zu niedrigen Festsetzung der kommenden Neubau-
mieten unvermeidlich gewesen waéren.

Die Kennzeichnung der neuen im Wohnungsbau geschaf-
fenen Sachlage hat die Reichsgruppe Industrie dazu benutzt,
um gleichzeitig danach zu fragen, ih welchem Umfange sich
die Werke in der Nachkriegszeit am sozialen Woh-
nungsbau, genauer gesagt, am Wohnungsbau fir ihre Gefolg-
schaftsmitglieder — der Zusammenhang Werk und Wohnung
oder, anders ausgedriickt, das Besetzungsrecht der Werke fir
die von ihnen gefdrderten Wohnungen muB natirlich gewahrt
bleiben — zu beteiligen beabsichtigen. Das Ergebnis der
Befragung bestdtigt das hohe VerantwortungsbewufBtsein der
Werke fiir ihre Gefolgschaftsmitglieder und beweist ferner, daf
die Werke weitgehend erkannt haben, welche aussichtsreichen
Wege ihnen fir den Wohnungsbau der Nachkriegszeit eroffnet
worden sind. Der Bauwille der Werke fiir das erste Nach-
kriegsjahr belauft sich, soweit er zahlenméaRig festgestellt
werden konnte, auf rd. 107 000 Wohnungen. Dabei haben
eine ganze Anzahl von Werken im Hinblick auf die Sonder-
verhéltnisse ihres Gewerbezweiges oder aus anderen verstdnd-
lichen Griinden auf genaue Einzelangaben verzichtet und sich
auf die allgemeine Erkl&rung ihrer Bereitschaft zur Mitarbeit
beschrénkt. Bei der Wertung der Zahlen muB im Gbrigen be-
achtet werden, daB die Zusagen der Werke auf der Grundlage
ihrer heutigen wirtschaftlichen Leistungsfahigkeit und Kapital-
kraft abgegeben worden sind und vor allem auch die Erfillung
der im Rundschreiben der Reiehsgruppe Industrie im einzelnen
gekennzeichneten Voraussetzungen zur Vorbedingung haben.

Inwieweit sieh die verschiedenen Wirtschaftsgruppen in den
Wohnungsbau der Nachkriegszeit einschalten werden, 148t sich
nach dem vorliegenden Meldeergebnis nicht ohne weiteres be-
urteilen, da nicht nach Wirtschaftsgruppen, sondern nach Be-
zirken gefragt worden ist. Was die Eisen schaffende Indu-
strie angeht, so lassen aber z. B. die Ergebnisse der Industrie-
abteilungen im rheinisch-westféalischen Industriegebiet schon
ohne weiteres die Vermutung zu, daR die Eisen schaffende Indu-
strie wie in der Vergangenheit so auch in Zukunft mit an der
Spitze in der Forderung des Wohnungsbaues in Deutschland
stehen wird. Die drei im Siedlungsausschufl der rhei-
nisch-westfalischen Industrie zusammengefaten Indu-
strieabteilungen Disseldorf, Dortmund und Ko&Iln melden fir
das erste Nachkriegsjahr rd. 34 000 W ohnungen oder etwa
ein Drittel der fir das ganze Reich erklarten Bau-
absichten. Die Bezirke Disseldorf und Dortmund, in denen
das Schwergewicht der westdeutschen Eisen schaffenden Indu-
strie liegt, weisen allein ein Ergebnis von mehr als 31 000 Woh-
nungen auf. Auf Steinkohle und Eisen — sie lassen sich
nicht trennen, da die groRen Konzerne nur geschlossen gemeldet
haben — entfallen davon reichlich 22 000 W ohnungen oder
rd. 71%. Einen Anhaltspunkt fur die im Bereich der Eisen
schaffenden Industrie vorliegenden Notwendigkeiten bietet auch
die aus dem Ende des vorigen Jahres stammende Feststellung
der Bezirksgruppe Nordwest, dal fir ihre Mitgliedswerke
fur die Zeit nach dem Kriege ein Bedarf von 33 000 Wohnungen
vorliegt. Im gleichen Zeitpunkt gab die Bezirksgruppe Stein-
kohlenbergbau Ruhr den Bedarf ihrer Zechen in den beiden
ersten Nachkriegsjahren mit 35 000 Wohnungen an.

Der Fihrererlal zur Vorbereitung des Wohnungsbaues nach
dem Kriege bedeutet eine Einordnung des Wohnungsbaues
in die Bestrebungen zur Schaffung der Voraussetzungen
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fir ein gesundes Leben kinderreicher Familien. In diesem Sinne
soll die Vierraumwohnung in Zukunft eine bevorzugte Stel-
lung im Wohnungsbau einnehmen. Fir den Wohnungsbau der
Betriebe der Eisenindustrie bedeutet diese Forderung ebenso wie
fur den Bergbau nur in geringem Umfange etwas Neues. Die
Vierraumwohnung gehort fur beide geradezu zur Ueberlieferung,
das gilt besonders fiir den Wohnungsbau vor dem ersten Welt-
krieg, wahrend die Nachkriegszeit unter dem Zwang der Ver-
héltnisse das gesunde Mischungsverhaltnis der groRen und kleinen
Wohnungen manchenorts etwas verschlechtert hat. Nach Unter-
suchungen, die die Bezirksgruppe Nordwest Anfang des Jahres
angestellt hat, enthielten 33 % der der Eisen schaffenden Indu-
strie des Westens gehdrenden Werkswohnungen vier Réume und
11 % funf und mehr Rdume. Auf Zweiraumwohnungen entfielen
nur knapp 15 %, wahrend die Dreiraumwohnung auf einen Anteil
von 40 % kam. 18 % aller Werkswohnungen waren Einfami-
lienhduser. Wenn auch die Eisenindustrie, deren Betriebs-
statten in groBem Umfange innerhalb der Stédte liegen, nicht
die gleiche Mdoglichkeit wie z. B. der Bergbau hat, groBraumig zu
siedeln, so wird doch ihr bevorzugtes Bemiihen auch in Zukunft
dahin gehen, soweit moglich Einfamilienhduser fur die Gefolg-
schaftsmitglieder zu erstellen und, wenn irgend angéngig, diese
in Eigenbesitz der Bewohner zu ubertragen. Wenn bisher er-
klarlicherweise bei den Rationalisierungsbemihungen und be-
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sonders bei den GrundiiRarbeiten des Reichskommissars fir den
sozialen Wohnungsbau die Mietwohnung im Mehrstockhaus im
Vordergrund gestanden hat, so hat doch die Industrie den leb-
haften Wunsch, zur Verwirklichung der vom Fihrer gesteckten
bevdlkerungspolitischen Ziele in Fortfihrung und Ausgestaltung
ihrer bisherigen Wohnungsbauiberlieferung den Wohnungsbau
in Flachbauweise und die Eigenheimsiedlung weiter zu pflegen.
Dr. August Kuster.

Vereins-Nachrichten.

Fachausschusse.

Mittwoch, den 26. November 1941, 11.00 Uhr, findet im
Eisenhiuttenhaus, Dusseldorf, Ludwig-Knickmann-Str. 27, eine
Vollsitzung des Ausschusses fur Verwertung der Hochofenschlacke
statt mit folgender Tagesordnung:

1. Geschéftliches.

2. Verwendung von Hochofenschlacke in der Zement-
industrie. Berichterstatter: Professor Dr. R. Grin, Dus-
ieldorf.

3. Zukunftsaufgaben der Hochofenschlackenwirt-
schaft. Berichterstatter: Dr. F. Keil, Disseldorf.

4. Verschiedenes.

Karl Reinhardt f .

Am 14. September 1941 ist der frihere Leiter der Firma
Schichtermann & Kremer-Baum A.-G., Dortmund, Dr.-Ing.
E. h. Karl Reinhardt, durch den Tod abgerufen worden.

Geboren in Schernau bei Wirzburg am 11. April 1866

und aufgewachsen in ziemlich beengten Verhdltnissen, stellte
sich Reinhardt sehr bald auf eigene FiRe, und durch harte
Arbeit verdiente er sich selbst die Mittel zur Durchfiihrung seines
Studiums. Nach dem Besuch der Industrieschule in Augsburg
und nach mehrjéhriger Tatigkeit bei der Maschinenfabrik Augs-
burg studierte er einige Jahre an der Technischen Hochschule
in Minchen und erwarb sich dort die feste Grundlage fiir seine
bedeutenden wissenschaftlichen Arbeiten,
die er spdter mit besonderer Freude be-
trieb. Sein Weg fuhrte ihn von der Hoch-
schule zur Maschinenfabrik G. Kuhn in
Stuttgart und spater zur Firma K. & Th.
Méller in Brackwede. In beiden Werken
beschaftigte er sich mit den damals vor-
liegenden Aufgaben des Dampfmaschinen-
baues, der in dieser Zeit durch die Ein-
fhrung der Ventilsteuerung seinen letzten,
groBen Entwicklungsschritt tat. Aus dieser
Zeit stammen von Karl Reinhardt verschie-
dene Abhandlungen lber Dampfmaschinen-
steuerung und Kondensatorluftpumpen.
Wohl schon in Stuttgart angeregt, hatte
sich Reinhardt mit den Fragen des Gas-
maschinenbaues beschéftigt, und so wird
er auch gern die Gelegenheit ergriffen
haben, als Oberingenieur der Gasmotoren-
fabrik Deutz die Praxis des Gasmaschinen-
baues kennenzulernen. Gerade in dieser
Zeit begann die Gasmaschine sich vom
Kleinmotor zur GroBgasmaschine zu ent-
wickeln, und an dieser Entwicklung hat
Karl Reinhardt als einer der maBgebendsten
Ingenieure sowohl konstruktiv als auch
theoretisch mitgewirkt.

Als er im Jahre 1899 zum technischen Direktor der Firma
Schiichtermann & Kremer in Dortmund berufen wurde, fuhrte
er auch bei dieser Firma den Bau von GroBgasmaschinen ein
und entwickelte eine Bauart, die sich einmal durch eine wohl-
durchdachte Regelung, dann aber auch durch eine ganze Menge
von neuartigen Einzelkonstruktionen auszeichnete und so einen
wesentlichen Fortschritt darstellte.

Seine Erfahrungen auf diesem Gebiete legte er in einem
groBen Bericht nieder, den er im Jahre 1906 dem englischen
Ir°n and Steel Institute erstattete. Dieser Bericht gibt einen
vollstandigen Ueberblick Gber den damaligen Gasmaschinenbau,
tber die Erfahrung im Betrieb mit GroRgasmaschinen und
zeigt gleichzeitig die Wege, auf die sich die Entwicklung auf
diesem Gebiet bewegen wirde und zum Teil auch bewegt” hat.

Im Jahre 1914 wurde Karl Reinhardt zum Generaldirektor
der Firma Schichtermann & Kremer-Baum A.-G. berufen und
widmete der Entwicklung dieser Firma bis zu seinem Ausschei-
den im Jahre 1932 alle seine Kréfte. Auch auf dem Haupt-
ai beitsgebiet seiner Firma, der Kohlenaufbereitung, war er

forschend und richtungweisend tatig. Davon legen auch zwei
Abhandlungen Zeugnis ab, durch die er in der ihm eigenen
grundlichen Weise die Aufbereitung der Feinkohle wohl zum
ersten Male auf theoretischem Wege anfafte.

Mit ganz besonderer Freude hat sich aber Karl Reinhardt
stets mit den Aufgaben der Festigkeitslehre befalt und dabei
immer seine Forschungen auf die Anwendung der Ergebnisse
in der Praxis abgestellt. Seine Arbeiten auf diesem Gebiete Uber
»Selbstspannende Kolbenringe* und ,Festigkeitsherechnung
der Schwungréder* sind geradezu klassische Beispiele theo-
retischer Ingenieurforschung.

In Anerkennung all seiner wissenschaft-
lichen Arbeiten verlieh ihm die Technische
Hochschule zu Aachen im Jahre 1920
die Wiirde des Ehrendoktors.

Karl Reinhardt gehdrte viele Jahre
dem Vorstand des Vereins Deutscher Eisen-
hittenleute an und war bis zu seinem
Tode Mitglied des Vorstandsrates. In den
Jahren 1918 bis 1921 leitete er als Vorsit-
zender den Verein Deutscher Ingenieure
und hat das groBe Verdienst, den Verein
durch die schwere Zeit wohlbehalten hin-
durchgebracht zu haben. Seine Verdienste
ehrte der Verein durch seine Ernennung
zum Ehrenmitgliede. Er war u. a. auch
Mitglied der Industrie- und Handelskammer
in Dortmund und des Vereins Deutscher
Maschinenbauanstalten.

Karl Reinhardt hatte die seltene Gabe,
seine Mitarbeiter zu eigenem Forschen
und konstruktivem Denken anzuregen, und
manche wissenschaftliche Arbeit ist aus
dieser ,industriellen Lehrtatigkeit* — wie
man sie nennen kénnte — hervorgegangen.

In seiner Firma pflegte er sorgféltig
die fast familidre Arbeitsverfassung des
vornehmen Hauses und gewann in kurzester

Zeit das uneingeschrankte Vertrauen aller Gefolgschaftsmit-
glieder. Entwicklungsfahige Kréfte forderte er mit Rat und
lat und hielt auch nach deren Ausscheiden aus den Diensten
der | irma nach Méglichkeit die Hand uber sie.

Ein fester Charakter, ein umfassendes Wissen und ein uner-
mudlicher Drang zum technischen Fortschritt waren die Grund-
lagen seines Wesens. Obwohl ihm das Leben, namentlich in
seiner Jugend, seinen Weg nicht eben leicht machte, hat er sich
ein gultiges und frohes Herz bewahrt. Seine Person strémte eine
wohltuende Warme aus, und durch seinen prachtigen Humor war
die Gesellschaft mit ihm fir seine Freunde und Bekannten immer
eine Freude.

So verliert denn neben seinen Kindern und Freunden auch
der Verein Deutscher Eisenhittenleute, dem er tber 50 Jahre
die 1reue gehalten hat, an ihm einen guten Kameraden, einen
nimmermiden Mitarbeiter und Berater und vor allem einen
lieben kreund. Die deutschen Eisenhittenleute werden Karl
Reinhardt immerdar ein dankbares und ehrendes Gedé&chtnis
bewahren. A. Lorenz.



