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Der gegenwärtige Stand der Aufarbeitung von Beizabwässern.
Von F ried rich  H einrich  in Dortmund1).

iLöslichkeit von E isensulja t in Wasser in Gegenwart von Schwefelsäure und seine Abscheidung in Gestalt von K ristallen. 
Vergleich der verschiedenen Arbeitsweisen m it und  ohne Xachschärfen. E in flu ß  eines V itriolgehaltesauf die Beizgeschwindig
keit. W ahl einer stetigen oder absatzweisen Aufarbeitung der Beizablaugen. W irkung einer Verdünnung der Laugen durch 
unmittelbare Verwendung von D am pf. Erhöhung ihrer Konzentration. Entfernen des Schlammes aus den Beizbottichen. 

W irtschaftlichkeit der Beizablaugenaufbereitung durch Verwertung des V itriols.)

In der vom Verein Deutscher Eisenhüttenleute am 23. Fe- 
bmar 1937 zur Behandlung der Beizablaugenfrage veran

stalteten Gemeinschaftssitzung wurde die w a sserw irt
schaftlich e u n d n ation a lw irtsc-h a ftlieh e  B ed eu tu n g  
der Aufarbeitung von Beizablaugen nachdrücklich betont2). 
Auf Grund der damals gegebenen Anregung hat ein kleinerer 
Kreis von Fachgenossen die Frage weiterbearbeitet. Lieber 
das Ergebnis dieser Arbeit sei nachstehend berichtet.

Von den in den Beizbetrieben anfallenden B eizab lau gen  
von Schwefelsäurebeizen. Salzsäurebeizen und sonstigen 
Beizen wurden besonders die erstgenannten behandelt. Für 
die sa lzsau ren  B e izen  ist eine Aufarbeitung nicht so 
vordringlich, da eine große chemische Fabrik diese Ablaugen 
den Beizereien in Kesselwagen abnimmt und auf Eisenrot 
verarbeitet. Die so n stig en  B e izen  (Mischsäuren, Fluß
säurebeizen usw.) sind von den Arbeiten vorläufig ausge
schlossen worden.

Für die A u fa rb eitu n g  der sch w efe lsau ren  B e iz 
ablaugen war die Frage zu klären, in welcher Form  man 
Eisen und Schwefelsäure aussc-heiden müsse, um einerseits 
die für die Allgemeinheit günstigste \  erwertung der Ab
scheidungsstoffe zu erreichen und anderseits die Ausschei
dung für die Beizereien möglichst wirtschaftlich durch
zuführen.

Die bisher erstellten Anlagen arbeiten unter A u ssch ei-  
, dung von V itr io l in der Kälte. Eine Prüfung der \  er- 

hältnisse ergab nun aber, daß der Markt für die bei einer 
allgemeinen Aufarbeitung der schwefelsauren Beizablaugen 
anfallenden Vitriolmengen nicht im entferntesten aufnahme
fähig ist. Man würde also zu einer A u fa rb eitu n g  des 
Vitriols auf S ch w efe lsäu re  übergehen müssen, ein \  er
fahren. das trotz allen Schwierigkeiten — nationalwirt
schaftlich gesehen — den Vorzug verdient, da es die Säure
wirtschaft der Beizereien wenigstens teilweise verselb
ständigt.

Die Arbeiten des kleinen Kreises ergaben dann auch, 
daß die A b sch e id u n g  a ls V itr io l in der K ä lte  unter 
den derzeitigen Verhältnissen vorzuziehen ist. Für diese 
Abscheidung gibt es schon eine Reihe technisch gut d urch 

i) V orgetragen  in  e iner vom  V erein D eu tscher E ise n h ü tte n 
leute v eran laß ten  G em einschaftssitzung  zu D üsseldorf am
18. März 1938. —  S o n derabdrucke sind  vom  V erlag  S tahleisen  
m. b. H ., D üsseldorf. P ostsch ließfach  6« ,  zu beziehen.

geb ild eter  A rb e itsw eisen 2). Jede dieser Arbeitsweisen 
und Vorrichtungen hat ihre besonderen  V orzüge, und 
es wird Sache der einzelnen Werke sein, sich das für ihre 
besonderen Verhältnisse Zweckmäßigste herauszusuchen. 
Hierbei nun gewisse Fingerzeige zu geben, ist Zweck der 
folgenden Ausführungen.
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A bbildung 1. W ahrschein liche L öslichkeit v on  E isensu lfat 
in  W asser in  G egenw art von  Schw efelsäure.

Einleitend sei hier auf die im Vorjahr3» bereits gebrachte 
Abb. 1 zurückgegriffen, die angenäherte Werte3) für die 
L ö slich k e it  von E isen su lfa t  in W asser in G egen 
w art von  S ch w efelsäu re w ied erg ib t. Aus dieser 
Abbildung ersieht man:
1. Die Löslichkeit von Ferrosulfat in Wasser, ebenso wie in 

verdünnter Schwefelsäure, steigt mit der Temperatur an 
bis zu einem Höchstwert bei etwa 60°.

2. Je größer der Gehalt an Schwefelsäure in der Lösung ist. 
' desto geringer wird die Löslichkeit für Ferrosulfat.

2) Vgl. S tah l u . E isen  57 (1937) S. 757;64, 789 93, 813 17 
u. 838/43.

3) S tah l u . E isen  57 (1937) S. 759.

no
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Auf eine m ög lich st hohe A u fn ah m efäh igk eit für 
F e S 0 4 beim Beizvorgang wirken also hin:

1. ansteigende Temperatur bis etwa 60 °,
2. niedrige Säuregehalte.

In Richtung einer m öglich st w eitgeh en d en  A u s
k r is ta llisa tio n  von V itr io l sind wirksam:

1. Einengung der Lauge.
2. Möglichst tiefe Temperatur.
3. Hoher Gehalt an Säure.

Es arbeiten denn auch alle vorgeschlagenen Vitriolab- 
scheidungsverfahren mit A bkühlung, sei es nun durch 
Luft, Wasser, Kühlsole oder Vakuumverdampfung.

Die Erhöhung des S äuregeh altes erfolgt beispiels
weise bei dem alten G .-C harpy-V erfahren4) nach der

Frischbeize + 705kg Fe 
FuskristaOisieren bei 75°

Auskristallisation durch Nachschärfen, und man erreicht 
damit bei weiterer Kühlung eine nochmalige Ausscheidung. 
Auch die Arbeitsweise nach J. D ro o ff5) gehört hierher.

G. A g d e6) erreicht nun durch die Zugabe der N ach- 
scliärfsäure schon vor der ersten Kristallisation diese 
verstärkte Abscheidung sofort und dazu noch einen be
sonderen Vorteil wärme wirtschaftlicher Art, da die Ver
dünnungswärme durch das Nachschärfen noch im Gebiet 
höherer Laugentemperatur auftritt und daher einfacli und 
billig beseitigt werden kann.

Bei einer s te tig e n  A rb eitsw eise , die schon lange 
vorher von S. E. D iesch er7) und neuerdings besonders 
nachdrücklich von A. S u lfr ian 8) empfohlen worden ist, 
ist der freie Säuregehalt der Beizlösung bei der Kristal
lisation an sich schon höher; die Frage des Nachschärfens 
vor der Kristallisation oder der Zugabe der Säure nachher 
ist hier deshalb von geringerer Bedeutung.

Einen Vergleich der verschiedenen Arbeitsweisen nach 
den Vorgängen während des Beizens und des Auskristalli-

4) S tah l u . E isen  57 (1937) S. 758, F u ß n o te  20.
5) S tah l u. E isen  57 (1937) S. 838/39.
6) D R P . N r. 431 581.
7) A m er. P a t . 1023  485 vom  16. A pril 1912.
8) S tah l u . E isen  57 (1937) S. 813/15.

sierens gibt Abb. 2, die unter 1 und 2 das Beizen mit Frisch
säure, Auskristallisieren bei 15° ohne und mit vorherigem 
Nachschärfen, und Abb. 3, die unter 3 das Arbeiten mit 
aufgearbeiteter Säure und unter 4 das stetige Beizen und 
Auskristallisieren darstellt.

Betont sei, daß auch hier wie bei Abb. 1 aus den früher 
dargelegten Gründen9) alle Werte nur angenähert sind. 
Sie genügen aber, die verschiedenen Arbeitsweisen zu kenn
zeichnen.

Im einzelnen ist hierzu nun zu bemerken:
1. B eizen  m it F r isch b e ize , A usk rista llisieren  bei 

15° ohne N achschärfen:
Die Frischbeize en th a lte  200 kg H 2S 0 4 auf 800 kg H 20 . Beim 

Beizen w erden 105 kg F e  aufgenom m en, die 287 kg F eS 0 4 bilden
u n te r  fast vollständigem Ver
b rauch  der Schwefelsäure bis auf 
einen R est von 18 kg H 2S04. 
Beim  Auskristallisieren bei 15» 
w erden 57 kg F e S 0 4 entfernt, die 
47,5 kg  H 20  als Kristallwasser 
m itnehm en. In  der Mutterlauge 
verbleiben som it 752,5 kg H 20, 
18 kg H 2S 0 4 und  230 kg F eS 04. 
Zum  W ieder verwenden als auf
gearbeite te  Beize müssen also 
182 kg  H 2S 0 4 und  57,5 kg H ,0  
wieder zugesetzt werden.

Es wird also hier nur ver
hältnismäßig wenig Vitriol 
ausgeschieden: 57 kg FeS04 
=  104,5 kg Vitriol, während 
287 kg FeS04 gebildet wur
den. Die A usscheidung er
reicht nur etwa 20%.

Abb. 2 zeigt unter 2 ganz 
unverkennbar den Vorteil der 
Arbeitsweise nach G. Agde:
2. B eizen  m it Frisch

b e ize , A u sk rista lli
sieren  bei 15° m it vor
hergehendem  Nach
schärfen.

D er Beizvorgang is t hier wie 
bei 1, so daß  auch hier eine Beiz- 

ablauge e n ts te h t m it 287 kg F e S 0 4, 18 kg H 2S 0 4 und 800 kgH 20. 
D ieser A blauge w erden n un  aber die v erb rauch ten  182 kg H 2S 0 4 
sofort w ieder zugesetzt. N ach  den Löslichkeitskurven in Abb. 1 
is t aber in  G egenw art von  so viel Schwefelsäure die Rest
m enge Salz, die gelöst bleiben kann , wesentlich geringer. Beim 
A uskristallisieren bei 15° fallen 177 kg F e S 0 4 aus, die 147 kg 
W asser m itnehm en, so daß  eine M utterlauge m it nur 110 kg 
F e S 0 4, 200 kg H 2S 0 4 und  653 kg H 20  verbleibt. Zum Wieder
verw enden als au fgearbeite te  Beize sind 147 kg H 20  wieder zu
zusetzen, so daß  die aufgearbeite te  Beize aus 110 kg FeSO,, 
200 kg H 2S 0 4 und  800 kg H 20  b esteh t.

Die Ausscheidung beträgt 177 kg FeS04 =  324 kg 
Vitriol, das sind von den gebildeten 282 kg FeS04 etwa 
61,5 %, also mehr als das Dreifache der Arbeitsweise 1 ohne 
Nachschärfen. Außerdem enthält die nun zur Wiederver
wendung gelangende aufgearbeitete Beize nur etwa die 
halbe V itr io lm en ge als bei der Arbeitsweise 1.

Nun verschieben sich die Verhältnisse etwas, wgnn man 
die bei der Aufarbeitung nach 1 oder 2 erhaltenen Beizen ver
wendet. Dabei kommen folgende Fälle in Betracht (Abb. 3): 
3. B e izen  m it a u fg e a rb e ite ter  B eize aus 1, Aus

k r is ta llis ie r e n  bei 15°, ohne Nachschärfen.
Die h ier verw endete  au fgearbeite te  Ausgangsbeizo m it 230 kg 

F e S 0 4, 200 kg H 2S 0 4 und  800 kg H 20  n im m t beim Beizen 105 kg Fe 
au f u n te r  B ildung von 287 kg F e S 0 4, wozu die ursprünglichen

9) S ta h l u . E ise n  57 (1937) S. 758.
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A bbildung 2 . Beizvorgang u n d  V itrio labscheidung bei Schw efelsäure-Frischbeizen.
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230 kg F eS O , kom m en, so d aß  die A blauge 517 kg  F eS O , e n t
halten m üßte, v o rausgesetz t, das die L öslichkeit so groß  ist, 
ferner (wie hei 1) 8fJ0 kg  H .O  u n d  18 kg  H ,S 0 4. D urch  A us
kristallisieren bei 15° w erden h ier 287 kg F e S 0 4 en tfe rn t, die 
238 kg H ,0  m itnehm en . D ie M utterlauge e n th ä lt dem nach 
»ieder 230 kg F e S 0 4, ferner 18 kg  H jS O , u n d  562 kg H sO. Zum  
W iederverwenden m üssen zugesetzt w erden 182 kg  H ,S O , u nd  
238 kg H 20 ,  so d aß  eine au fgearbeite te  Beize m it 230 kg F e S 0 4, 
200 kg H jS 0 4 u n d  800 kg H ,0  en ts te h t.

Die Ausscheidung ist also hier wesentlich größer; es 
wird die ganze von der nachgeschärften aufgearbeiteten 
Beize neu aufgenommene Eisenmenge auch wieder aus- 
eesehieden, also 100% . Aehnlich liegt der zeichnerisch 
nicht dargestellte Fall
3a. B eizen  m it a u fg e a rb e ite ter  B e ize  aus 2, A us
krista llisieren  b e i 15°, m it vorh ergeh en d em  N a ch 
schärfen.

Diese Arbeitsweise nach 
dem V orschlag von Agde bringt 
ebenfalls eine A u ssch eid u n g  
von 100 %. Für die in der 
Regeneratbeize v e r b le ib e n 
de V itrio lm en ge gilt das
selbe wie bei 1 und 2: sie be
trägt in Fall 3a nur etwa die 
Hälfte wie bei 3.

4. S tetiges B e izen  m it  
au fgearb eiteter  B e iz e ,  
stetig es  A u sk r is ta l li
sieren b ei 15°, ohne  
N achschärfen .
Kennzeichnend für diese 

Arbeitsweise ist, daß man nicht 
ein mit beispielsweise 20 % 
freier Säure frisch angesetztes 
Beizbad im Verlaufe von 2 bis 
3 Schichten vollkommen her
unterarbeitet, sondern daß 
man einen bestimmten, gün
stigsten Gehalt an freier 
Säure dauernd aufrecht erhält, 
und daß so ständig gleich
bleibende Verhältnisse beim 
Beizen geschaffen werden.

Man erreicht dies dadurch, daß man eine in ihrem Ferro- 
sulfatgehalt dem Säureverbrauch entsprechende Menge 
Beize abpumpt, auskristallisiert, mit der entsprechenden 
Menge frischer Säure versetzt und dem Beiztrog wieder 
zuführt. Ein solcher Fall ist in Abb. 3  unter 4 dargestellt.

Die au fgearbeite te  A asgangsbeize e n th a lte  180 kg F eS O ,, 
120 kg H ,S O , u n d  880 kg  H 20  u n d  nehm e beim  Beizen in  einer 
gewissen Zeit 12 kg  F e  au f u n te r  B ildung  von  32,7 kg  F e S 0 4. Die 
Beize en th ä lt d am it also m it d en  ursp rüng lichen  180 kg F eS O , 
zusammen 212,7 kg  F eS O ,. V on d e r  Schw efelsäure w urden  
21 kg H ,S O , v e rb ra u ch t, so d a ß  in  d er B eizlauge verb leiben  99 kg 
H ,8 0 4, 'rd. 213 kg  F eS O , u n d  880 kg  H 20 .  U n te rw irft m an  diese 
Lauge n u n  d er K ris ta llisa tio n  bei 15°, so w erden  d a rau s  en tfe rn t 
32,7 kg F eS O ,, die 27,2 kg  H 20  m itnehm en , so d aß  eine M u tte r
lauge verb le ib t m it 180 k g  F eS O ,, 99 kg H 2S 0 ,  u n d  853 kg H »0. 
Zum W iederverw enden m üssen  21 kg  H ^SO , u n d  27,2 kg  H 2 O 
zugesetzt w erden, so d a ß  d ie au fg earb e ite te  B eize w iederum  
880 kg H jO , 120 kg  H 2SO , u n d  180 k g  F eS O , e n th ä lt.

N a t ü r l i c h  s i n d  p r a k t i s c h ,  d a  m a n  j a  i m m e r  n u r  e i n e n  

Teil der L a u g e  a b p u m p t ,  d i e  V e r h ä l t n i s s e  z a h l e n m ä ß i g  

etwas v e r w i c k e l t e r .  G r u n d s ä t z l i c h  v e r s c h i e b t  s i c h  d a d u r c h  

nichts, und d i e  A u s s c h e i d u n g  b e t r ä g t  1 0 0 %  d e r  g e 

bildeten F e S 0 4 - M e n g e .

Der R e s t ? e h a l t  a n  V i t r i o l  i n  d e r  a u f g e a r b e i t e t e n  

Beize liegt d a b e i ,  d a  j a  a u c h  d e r  S ä u r e g e h a l t  b e i  d e r  K r i 

s t a l l i s a t i o n  z w i s c h e n  f a s t  N u l l  b e i  d e n  v o l l s t ä n d i g  h e r u n t e r 

g e a r b e i t e t e n  B e i z e n  i n  d e n  F ä l l e n  1  u n d  3  u n d  z w i s c h e n  d e m  

v i e l l e i c h t  a u f  2 0  %  n a c h g e s c h ä r f t e n  G e h a l t  i n  d e n  F ä l l e n  2  

u n d  3  a  l i e g t ,  a u c h  e t w a  i n  d e r  M i t t e  z w i s c h e n  b e i d e n .

W a s  w ü r d e  n u n  e r r e i c h t  d u r c h  e i n e n  e b e n f a l l s  n i c h t  g e 

z e i c h n e t e n  F a l l

4 a .  S t e t i g e s  B e i z e n  m i t  a u f g e a r b e i t e t e r  B e i z e ,  

s t e t i g e s  A u s k r i s t a l l i s i e r e n  b e i  1 5 ° ,  m i t  v o r h e r 

g e h e n d e m  N a e h s e h ä r f e n ?

E i n  V o r t e i l  l ä g e  z w e i f e l l o s  d a r i n ;  a b e r  e r  w ä r e  n u r  s e h r  

k l e i n ,  d a  j a  n u r  w e n i g  S ä u r e  z u  e r s e t z e n  i s t  u n d  s i c h  d a m i t  

d i e  L ö s l i c h k e i t s k u r v e  n u r  s e h r  w e n i g  v e r s c h i e b t .

Abb. 4  s t e l l t  n u n  f ü r  a l l e  d i e s e  A r b e i t s w e i s e n  d i e  e r r e i c h 

b a r e n  A b s c h e i d u n g e n  a n  V i t r i o l  u n d  d i e  e r r e i c h b a r e n

R e s t g e h a l t e  a n  V i t r i o l  i n  d e n  a u f g e a r b e i t e t e n  B e i z e n  z u 

s a m m e n ,  u n d  z w a r  f ü r  e i n e  K r i s t a l l i s a t i o n s t e m p e r a t u r  v o n  

1 5 ° .  W ü r d e  m a n  d u r c h  k ü n s t l i c h e  K ü h l u n g  b e i  e i n e r  

n i e d r i g e r e n  T e m p e r a t u r  k r i s t a l l i s i e r e n ,  s o  w ü r d e n  s i c h  b e i m  

V e r a r b e i t e n  a u s g e b r a u c h t e r  F r i s c h b e i z e n  d i e  a u s g e s c h i e 

d e n e n  M e n g e n  e r h ö h e n ,  b e i  a l l e n  a n d e r e n  F ä l l e n  w ü r d e n  

s i c h  d i e  A u s s c h e i d u n g e n  i n  d a s  G e b i e t  n i e d r i g e r e r  V i t r i o l 

g e h a l t e  v e r s c h i e b e n .

D i e  F r a g e  n a c h  d e m  z u  w ä h l e n d e n  K r i s t a l l i 

s a t i o n s v e r f a h r e n  l ä u f t  a l s o  h i n a u s  a u f  d i e  F r a g e  n a c h  

d e m  E i n f l u ß  d e s  R e s t v i t r i o l g e h a l t e s  i n  d e r  B e i z e ,  

u n d  z w a r  e i n m a l  n a c h  d e n  R ü c k w i r k u n g e n  a u f  d e n  B e i z 

b e t r i e b  s e l b s t ,  d a n n  a u f  d a s  V e r h a l t e n  d e s  m i t  v i t r i o l r e i c h e n  

B e i z e n  b e h a n d e l t e n  G u t e s  b e i  d e r  W e i t e r v e r a r b e i t u n g .

D e r  E i n f l u ß  a u f  d e n  B e i z b e t r i e b  s e l b s t  z e i g t  s i c h  v o r  

a l l e m  i n  d e m  E i n f l u ß  a u f  d i e  B e i z g e s c h w i n d i g k e i t .  D a ß  

e i n e  a l l m ä h l i c h e  a u s g e b r a u c h t e  B e i z e  l a n g s a m e r  w i r k t ,  

k ö n n t e  n i c h t  n u r  e i n e  F o l g e  d e r  V e r a r m u n g  a n  f r e i e r  S ä u r e ,  

s o n d e r n  a u c h  e i n e  F o l g e  d e r  A n r e i c h e r u n g  a n  V i t r i o l  o d e r ,  

r i c h t i g e r  g e s a g t ,  e i n e  F o l g e  d e r  E r h ö h u n g  d e s  E i s e n g e h a l 

t e s  s e i n ,  d e n n  j e  g r ö ß e r  d i e  F e r r o i o n e n - K o n z e n t r a t i o n  i n  

d e r  L ö s u n g  i n  d e s t o  s t ä r k e r e m  M a ß e  v e r r i n g e r t  s i c h  d i e

Auskristai/isieren beiiS0 ohnetiachscfärfen. 

0)aufqearbeitete Beize aus <j)+705kg Fe

70S Fe
a u fg ea rb e ite te  B eize

M § ü

I S
l  i  1

ßeiz-F b/auge

/¡u skrista /iisieren  bei 75 °

(? ) s t  e t io  e s  B eizen m it 
au fo ea rb eiteten  Säure

Ä '  FeSO*
s  h2o

A bbildung  3. B eizvorgang u n d  Y itrio labscheidung  bei au fgearbeite ten  Schw efelsäure-Beizen 
3 , be i u n ste tig e r  A rbeitsw eise, '4 bei s te tig er A rbeitsw eise.
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Potentialdifferenz zwischen Metall und Lösung. Aus der 
Nernstschen Formel10)

0,0002 • T P
£ =  ----------------  • lüg  - ,

11 p

wobei P den Lösungsdruck des Metalls, p den osmotischen 
Druck der gelösten Ionen, n die Wertigkeit, T die absolute 
Temperatur bedeuten, läßt sich, da P unveränderlich ist 
und p verhältnisgleich der Salzkonzentration angenommen 
werden kann, ableiten, daß die elektromotorische Kraft 
mit wachsendem Salzgehalt nach einer 'logarithmischen 
Kurve abnehmen muß. In dem gleichen Maße könnte na
türlich auch die Beizwirkung mit wachsendem Vitriolgehalt 
abnehmen.

AuFgenommene Fe -Menge je  l  Beize :
705kg 705kg 72kgFe

Ohne NachschärFen vor der krista t/isa fio n  
Ausscheidung an<k2S0if * 7dsO):

rd.80% bis 700% 700%
¿00-

300- ^BLlEIIL

0-

soweit als möglich im Vitriolgehalt herunterzukonnnen. 
Bei stetiger Arbeitsweise wird man Säuregehalt und 
Vitriolgehalt immer so aufeinander abstimmen, daß eine 
ausreichende Beizgeschwindigkeit gewährleistet wird.

Auch in qualitativer Hinsicht liegen beruhigende Be
obachtungen vor. Entgegen früher gemachten Beobach
tungen, wonach bei hohen Vitriolgehalten nachteilige Aus
wirkungen auf die Oberfläche von Feinblechen durch Bunt
färbung der Oberfläche eintraten, konnte O. Klein in neuer
lichen Versuchen nach weisen, daß diese Erscheinungen nur 
bei hohen Vitriolgehalten und niedrigen Säuregehalten 
infolge der langen Beizdauer auftraten. Bei gleichbleiben
den Säuregehalten von etwa 10 % wurden Anlauffarben 
auch bei einem Vitriolgehalt bis 500 g/1 nicht beobachtet.

Jedes Werk, das an die Aufarbeitung der Beizablaugen 
herangeht, wird sich aber auf Grund eigener Versuche 
u n b ed in g t se lb st  darüber klar werden müssen, in 
w elcher W eise und w elche au fgearb eiteten  Beizen 
es auch ohne N ach 
te il  im B e izb e tr ieb  .t:

M it NachschärFen vor d e r k r is ta /iisa tio n  
Auscheidung antfySO,/* 7k20):

rd. 67% 700°/o 700%

Ai/cnphrm/rhtp Ausgebrauchte Aufgearbeitete
7Mschbeizen(20%d,SO»> FuFgearbeitete Beizen be,stetiger^ 
---------------------------Be/zen (BO%tt?SQu> Arbeitsweise(72%H?SQU)

-G eha/t an Freier TigSOv 
-FeSOy -Gehad Ausscheidbare FeSOv -Mengen

verw en den  kann. ^
Zweckmäßig erfolgen |1 
solche Versuche derart, 
daß man sich aus ganz 
aufgebrauchten Beizen 
durch Nachschärfen ge- 
gebenenfalls unter ent- £   ̂
sprechender Verdünnung 
Beizen in der Zusam- ^  
mensetzung der zu er
wartenden aufgearbei
teten Beizen herstellt, 
und damit im laufenden 
Beizbetrieb arbeitet.

B/eche 8 0  *<tO mm 
Dauer 7Vzh ~
ie r r uu/> bU  L

g  Fitrio/ozBOg h2S0¥ im  l

A bbildung 5. 
Löseversuch in Schwefelsäure.

A bbildung 4. E rre ichbare  A usscheidungen u n d  R estgehalte  
a n  F e S 0 4 bei verschiedenen A rbeitsw eisen.

Es ist daher begreiflich, wenn immer wieder darauf hin
gewiesen wurde, daß die Beizzeit nicht nur von Temperatur 
und Säuregehalt des Beizbades, sondern auch in erheblichem 
Maße von dem Eisenvitriolgehalt abhängig sei11).

Ein einfacher Versuch zeigt aber, daß die Verhältnisse 
nicht so einfach liegen. Wenn man sich Lösungen mit je 
120 g H2S04 im Liter und wachsenden Mengen Vitriol, 
0 g, 100 g, 200 g, 300 g usw. im Liter, herstellt und darin 
Bleche zu lösen versucht, so erhält man Ergebnisse, wie sie 
Abb. 5 darstellt. Die gelöste Menge Eisen nimmt nicht ab, 
sie wächst sogar bis zu einem gar nicht so geringen Vitriol
gehalt — in unserem Falle sind es 400 g Vitriol im Liter — 
sehr stark, und geht erst bei höheren Vitriolgehalten lang
sam zurück.

Es ist klar, daß auch der kleine Arbeitskreis zunächst 
nach der herkömmlichen Auffassung mit einem sehr starken 
Einfluß des Vitriolgehaltes in unerwünschtem Sinne rech
nete. Es wurde deshalb eine wissenschaftliche Klärung 
für unbedingt nötig erachtet. In umfangreicher Arbeit hat 
P. D ick en s diese Verhältnisse untersucht12). Auch Er
fahrungen aus der Praxis liegen vor; sie ergaben, daß hin
sichtlich des Einflusses auf die Beizgeschwindigkeit der 
Aufarbeitung keine Hemmungen entgegenstehen. Trotzdem 
wird man bei der Aufarbeitung immer versuchen müssen,

10) E . F ö r s t e r :  E lektrochem ie w ässeriger Lösungen (Leip
zig: J .  A. B a rth  1905) S. 103.

xl) Vgl. H . B a b l i k :  G rundlagen des V erzinkens (B erlin : 
Ju liu s  Springer 1930) S. 14.

12) S tah l u. E isen  dem nächst.

Ist diese Frage geklärt, so kommt die W ahl der für die 
Aufarbeitung g e e ig n e ts te n  A rb eitsw eise  bzw. der ge
e ig n e ts te n  A usfü hrun gsform  der Anlage.

Hier lautet die Vorfrage:
S te tig e  (k on tin u ier lich e) oder sa tzw eise (perio
d ische) A u farb eitu n g?

Für kleine und kleinste Beizereien und solche Groß
betriebe, bei denen der Durchsatz durch die Beize zeitlich 
sehr stark schwankt, kommt eine stetige Aufarbeitung wohl 
kaum in Frage. Für größere Beizereien mit ziemlich gleich
mäßigem Durchsatz aber erscheint die stetige Aufarbeitung 
die richtige zu sein.

Muß man a b sa tzw eise  arbeiten, so ist zu entscheiden 
zwischen Auskristallisieren

1. durch einfaches Abkühlen mit Luft bzw. Wasser.
2. durch Tiefkühlung,
3. durch einfaches Abkühlen unter Zusatz von Säure,
4. durch Tiefkühlung unter Zusatz von Säure.

Die Restgehalte an Vitriol sind dabei unter gleichen Ver
hältnissen nach dem früher Gesagten am höchsten bei 1, am 
niedrigsten bei 4 und liegen bei 2 und 3 etwa gleich hoch in 
der Mitte.

Kann man so hohe Gehalte wie etwa 230 g FeS04 oder 
400 g Vitriol im Liter aufgearbeitete Beize im Beizbetrieb 
vertragen, so ist die unter 1 genannte Abscheidung durch 
einfache Kühlung nicht schwierig: im einfachsten Falle ge
nügt ein Kristallisiertrog im Freien, der an der Luft oder mit 
Wasser gekühlt wird und aus dem nach der zweckmäßig 
unter Rührung erfolgenden Kristallisation die Mutterlauge 
zurückgepumpt und zum Neuansatz verwendet wird.
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Für größere Anlagen ist das Schema in Abb. 6 darge- 
stellt. h ie r  hat man vorzusehen: Laugepumpe, Absetz
behälter, den Kristaller, einen Abtropfkasten. Zentrifuge 
und \  orratsbehälter für die anfallende Mutterlauge. Der
artige Anlagen werden natürlich von allen in Frage kom
m enden Apparatebaufirmen gebaut **). Man könnte sie unter 
U m ständen  auch selbst erstellen, doch liegt darin kein we
sentlicher Vorteil, da die durch die Erfahrung der Baufirmen 
m ögliche genaue Abstimmung der Einzelvorrichtungen auf
einander Einsparungen bringen kann, die vielleicht größer 
sind als die Zuschläge der Baufirmen. Im übrigen liegt 
auch in  der durch solche Firmen zu übernehmenden Ge
währleistungspflicht ein nicht zu unterschätzender Vorteil.

2  =  BeizPasten d=Pri?ta//er g-= Säure -Meßgefäß
i  = Pumpe e = Zentrifuge
c = Absetzbetiäfter f =ßebä/ter für aufgearbeitete Beize

A bbildung 6 . Schem a e in er A ufbere itungsanlage.

Für kleine Beizablaugenmengen kann die Ausscheidung 
unter Umständen durch einfaches Einhängen von Kühl
elem enten in das Beizbad selbst über das Wochenende 
erfolgen. Hier muß eine Rührung unterbleiben; man erhält 
dann große, an den Kühlelementen hängende Kristalle, die 
mit diesen Kühlelementen herausgezogen werden können.

Sind nun aber Vitriolgehalte von 400 g und mehr im 
Liter für den Beizbetrieb nicht mehr tragbar, so kann man 
nach 2 durch T ief k üh len  mittels ltühlsole oder auch durch 
V akuum verdam pfung tiefere Kristallisationstempera
turen erzeugen und damit eine stärkere Abscheidung er
reichen. Bei diesem alten Kristallisationsverfahren wird eine 
in Kältemaschinen gekühlte Sole durch die Kühlschlangen 
der Kristaller geleitet oder auch die Kühlung im Kristaller 
-elb-t durch Verdampfen der Beizlauge im \  akuum vorge
nommen. die dadurch eine für die Abscheidung erwünschte 
Einengung ihres Volumens erfährt. Durch die infolge der 
Verdampfung eintretende Wärmeentziehung wird dabei die 
Lauge selbst weitgehend gekühlt. Man kann dasselbe aber 
auch bei gewöhnlicher Temperatur erreichen, wenn man 
nach 3 durch S äu rezu sa tz  die Abscheidung verstärkt4).

Sobald man zu der auskristallisierten Lösung aber 10 ° 0 
oder noch mehr Schwefelsäure gibt, erfolgt durch die \  er- 
dünnungswärme eine Erwärmung weit über den Knstalli- 
sationspunkt hinaus. Will man also eine stärkere Abschei
dung haben, so muß man erneut kühlen, was wenig wirt
schaftlich ist.

Besser wird man nach dem Vorschlag von G. A g d e 14) 
die Säure vor der ersten Kristallisation zusetzen.

Weitestgehende Ausscheidung ist endlich zu erreichen 
durch eine Vereinigung von Tiefkühlung und vorherigem 
Säurezusatz nach G. Agde15). Bei derartigen Anlagen

“ ) Beispielsw eise (in a lp h ab e tisch er Reihenfolge) die F in n e n : 
Hager t  W eid tm an n  in  B erg isch-G ladbach . L u rg iin  F ra n k fu r t a.M ., 
Wiegand & Co. in  M erseburg , Z ahn & Co. in  B erlin .

14) D R P . N r. 431 581.
15) D R P . X r. 458 191.

scheint auch die Tiefkühlung durch Vakuumverdampfung14) 
besondere Vorteile zu bieten, sobald man billigen Dampf hat.

Führt nun die oben erwähnte Prüfung der Betriebs
verhältnisse zu dem Ergebnis, daß eine s te t ig e  A rb eits
w eise möglich ist, so erheischt die Durchführung hier eine 
stetige Ausscheidung von Kristallen aus einem stetigen 
Strom von Beizlauge, was wiederum geschehen kann

1. unter einfacher Kühlung mit Luft bzw. Wasser.
2. durch Tiefkühlung.
3. durch einfache Abkühlung und Säurezusatz.
4. durch Tiefkühlung und Säurezusatz.

Diese Ausscheidung der Kristalle kann grundsätzlich 
in allen stetig arbeitenden Kristallern erfolgen, bei sehr 
großen Mengen auch durch Hintereinanderschalten von 
Kristallern, wie sie für das absatzweise Verfahren dienen. 
Es können Verwendung finden offene und geschlossene 
Kristallisierwiegen, Rohrkristaller usw.

Eine Einrichtung, die sich für große Kristallisations
anlagen hervorragend eignen dürfte, ist der neue Kristalli
sator nach A. Sulfrian. Er besteht aus einer langen, fest
stehenden Kristallisierrinne, im Lichten etwas höher als 
breit und ist durch eingehängte Kühltaschen in einzelne 
Kammern unterteilt. Zwischen den Taschen läuft dann, von 
einer gemeinsamen waagerechten Welle angetrieben, eine 
mechanische Fördervorrichtung, welche die ausgeschie
denen Kristalle von einer Kammer in die nächste und 
schließlich in einen Abtropfkasten befördert. Die Kühlung 
erfolgt hier durch Wasser im Gegenstrom, oder auch im 
ersten Teil des Kristallisators mit Wasser und. dann weiter 
herunter mit Kühlsole. Ein an einem von Sulfrian zur 
Verfügung gestellten Modell dieses Kristallisators durch
geführter Versuch erwies dessen glänzende Wirksamkeit 
sowie eine sehr weitgehende Ueberlastungsfähigkeit bis 
zum 8- und lOfachen der Nennleistung, was allein durch 
erhöhten Kühlwasserdurchlauf erreicht wurde. Soletief
kühlung hätte natürlich die Leistung des Kristallisators 
noch mehr erhöht.

In gleicher Weise wird sieh für eine stetige Arbeitsweise 
auch eine Vakuumkristallisationsanlage eignen, wie sie in 
Thale erstellt wurde, und für große Leistungen endlich 
auch eine Vereinigung der Vakuumkristallisatoren für 
satzweisen Betrieb, wie sie Agde schon im Bild zeigte17).

Wie weit man bei der stetigen Arbeitsweise mit der 
Kühlung gehen muß und wann man die Säure zusetzt, 
ergibt sich aus den Betriebsnotwendigkeiten in genau
* ^  . - » l •
gleichen Ueberlegungen wie bei der satzweisen Arbeits
weise. Zusätzlich aber ist zu bedenken, daß bei der stetigen 
Arbeitsweise bei einer bestimmten Beizleistung jeweils eine 
um so kleinere Menge durch den Kristallisator geschickt 
zu werden braucht, je größer die Kristallisierleistung des 
Kristallers ist.

Hier gibt es immer eine bestimmte wirtschaftlichste 
Lösung, die durch sorgfältige Aufeinanderabstimmung vom 
Kristallerdurchsatz einerseits und erforderlicher Kühl
leistung und deren Kosten anderseits für jeden Fall ge
sondert ermittelt werden muß.

Bei der Besprechung der Grundlagen für die Vitriol- 
abscheidung wurde schon darauf hingewiesen, daß eine 
E rhöhung der Laugenkonzentration für die Vitriolabsehei- 
dung günstig ist. Umgekehrt folgt daraus, daß eine V er
dünnung der Laugen, als der Wirtschaftlichkeit des 
Verfahrens entgegen wirkend, unbedingt vermieden werden 
muß.

14) VgL G. A g d e :  Stahl n. Eisen 57 (1937) S. 789.
17) Stahl tu Eisen 57 (1937) S. 792, Abb. 13.
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Nun werden aber durch das allgemeinübliche Anwärmen 
und Wannhalten der Beizbäder mit unmittelbarem Dampf 
die Beizlaugen in ungeheurem Maße verdünnt. Wäre dies 
nicht der Fall, so könnte man, wie aus Abb. 4 (Mitte oben) 
klar ersichtlich, eine bei 15° auskristallisierte und auf 20 % 
freie Säure nachgeschärfte Regeneratlauge gar nicht voll 
aufbrauchen. P. Dickens hat bei der Aufarbeitungsanlage 
in Witten diesen großen Einfluß der unmittelbaren Ver
wendung von Dampf einwandfrei nachgewiesen. Im idealen 
Fall (100 %) müßten bei der Aufarbeitung auf 100 kg 
Schwefelsäure 66° Be 272 kg Vitriol (FeS04 +  7 aq) er
halten werden. Praktisch wird man davon nur einen 
gewissen Hundertsatz erreichen; und je höher dieser liegt, 
desto größer ist die Wirtschaftlichkeit der betreffenden 
V itriolge winnung s anlage.

Wie läßt sich aber die unmittelbare Verwendung von 
D am pf verm eiden  oder mindestens stark einschrän
ken? Einmal durch Verringerung der Wärmeverluste. 
Diese werden verursacht durch Abstrahlung und durch 
Mitführen von Wärme durch das je nach Jahreszeit mehr 
oder minder kalt eingesetzte und heiß ausgebrachte Beizgut. 
Diese Wärmeverluste wird man verkleinern können da
durch, daß man zunächst im 
Winter das Beizgut nicht zu 
kalt einsetzt. Stehenlassen im 
warmen Raum nützt schon.
Man könnte auch an Anwär
men denken, doch darf man 
hierbei nicht zu weit gehen, 
da nach den Erfahrungen 
von O. Klein sich dies unter 
Umständen qualitativ nach
teilig auswirken kann. Im 
übrigen ist aber die durch das 
Beizgut entzogene Wärme
menge nicht so groß, wie man 
vielleicht geneigt wäre an
zunehmen.

Die Verluste durch Leitung und Strahlung können ver
ringert werden durch Bedecken des Beiztroges in Betriebs
pausen, unter Umständen sogar durch elektrisch geheizte 
Deckplatten.

Findet so die Verringerung der Wärmeverluste ihre ge
gebenen Grenzen, so muß man anderseits bestrebt sein, 
Wärme zuzuführen. Dies ist bei stetiger Arbeitsweise sehr 
einfach möglich durch Anwärmen der zurückgeführten ent
salzten Lauge, was zum Teil im Wärmeaustausch mit der 
abgepumpten Lauge erfolgen kann. Wenn bei der stetigen 
Arbeitsweise nach A. Sulfrian die frische Schwefelsäure 
in das Beizbad selbst zugegeben wird, entlastet diese infolge 
der auftretenden Verdünnungswärme ebenfalls den Wärme
haushalt.

Man könnte auch an die Erwärmung mit Tauchsiedern 
oder Unterwasserbrennern denken. Auch ein Umpumpen 
der Beize durch eine Heizanlage irgendwelcher Art ist an
wendbar. Was zu tun ist, entscheiden allein die Betriebs
verhältnisse; zulässig ist jede Möglichkeit, nur nicht un
mittelbare Heizung mit direktem Dampf.

Es gibt natürlich auch noch den Weg einer Erhöhung  
der L au gen k on zen tra tion  durch Einengen. Dies ge
schieht ohne weiteres schon in gewissem Maße bei den Ab
scheidungsverfahren, die die Kälte durch Vakuumver
dampfung erzeugen. Hat man billige Abhitze, so kann man 
auch eine Verdampfungsstufe Zwischenschalten, die tech
nisch in der verschiedensten Weise gelöst werden kann, 
beispielsweise auch nach einem Vorschlag von N ach tw ey

durch eine Art Skrubber, bei der der herabrieselnden Lauge 
ein Abwärmestrom von unten nach oben entgegensteigt.

Ein anderer Weg, der eine Erhöhung der Laugenkonzen
tration ermöglicht, ist in letzter Zeit von der Firma Zahn 
& Co. vorgeschlagen worden; dabei werden an Stelle von 
reinen Schwefelsäurebeizen gem isch te  Säurebeizen 
verwendet, die für Vitriol ein wesentlich höheres Lösungs
vermögen haben und so eine stärkere Ausnutzung der 
Kristallisationsanlagen ermöglichen.

Eine weitere Verlustquelle für Vitriol stellen dann 
die S pülw ässer dar. Bei dem Umsetzen der Beizkörbe 
aus der Beize in den Spülwasserbehälter haftet Korb 
und Beizgut natürlich eine Menge Beizflüssigkeit an. Da 
man sich im allgemeinen über die Größe dieser mit
genommenen Menge Beizflüssigkeit nur wenig Gedanken 
macht, wurde ein Laboratoriumsversuch — es ist der Ver
such, in dem die in Abb. 4 dargestellte Abhängigkeit der 
Beizgeschwindigkeit vom Vitriolgehalt ermittelt wurde — 
daraufhin ausgerechnet. In den Spülwässern wurden 
die Eisengehalte bestimmt und dann auf cm3 anhaftende 
Beizflüssigkeit umgerechnet. Zahlentafel 1 enthält die Er
gebnisse. Man ersieht daraus, daß die mitgenommene

Menge Beizflüssigkeit je m2 Oberfläche rd. 0,1 1 beträgt. 
Das bedeutet beispielsweise beim Beizen von 1,3-mni- 
Blechen für einen Beizkorb mit 2 t Blech rd. 40 1 Beiz
flüssigkeit18).

Da in einem Beizbad mit 6 m3 bei satzweiser Arbeit 
bis zur Erschöpfung vielleicht 12 t gebeizt werden, also auf 
das m3 Beize 2 t, so werden daraus 40 1 Beize =  4% 
allein vom Beizgut — ohne Beizkorb -  mitgenommen. Das 
ist nun dem Hundertsatz nach wenig. Von den in den 
deutschen Beizereien gebildeten 50000 bis 60 000 t Vitriol 
jährlich sind das 2000 bis 2500 t Vitriol jährlich, die mit den 
Waschwässern in größter Verdünnung in die Flußläufe 
gehen, dort Sauerstoff verbrauchen und damit unendlichen 
Schaden anrichten.

Eine Abscheidung so verdünnter Mengen ist natürlich 
ganz unmöglich. A. S u lfrian  gebührt das Verdienst, hier 
einen Ausweg19) durch Zwischenschalten eines Spülbe
hälters gewiesen zu haben, der kaum Kosten verursacht, 
aber außerordentlich wirksam ist. An Stelle des Abspülens 
in fließendem Wasser wird das Beizgut in einen Bottich 
mit Wasser gebracht, durch Schaukeln darin abgespiilt und 
dann erst in fließendem Wasser nachgespült. Wesentlich 
ist nun, daß man den Inhalt des Zwischenbehälters nicht 
wegfließen läßt, sondern zum Neuansetzen der Beizen ver
wendet.

18) 1 t  Blech von 1,3 m m  Dicke =  ungefähr 200 m 2 Blech, 
en tsprechend  400 m 2 B lechoberfläche.

">) S tah l u. E isen 57 (1937) S. 813/15.

Z ah len ta fe l 1. B e i z v e r s u c h e  i n  1 2 p r o z e n t i g e r  S c h w e f e l s ä u r e  m i t  v e r s c h i e d e n e n
V i t r i o l g e h a l t e n .

B leche: 80 X 40 m m 2, 0 ,4  m m  d ick . —  M enge d e r  B e iz flü ss ig k e it: 250 cm 3. —  D au er l 1/, h. —
T e m p e ra tu r  60°.

Nr.

Beize enthält im 
Liter Gewichts

verlust der 
Bleche

g

Eisengehalt
der

Spülwässer

g

Eisengehalt der Beizlösung Mitgenommene Menge 
Beizflüssigkeit in cm3

h 2so 4

g

PeSOj 
• 7 H20  

g

am Anfang 

g/cms

dazu aufge- 
nommen 

g/cm3

zusammen

g/'cm3

je
Versuchs

blech

je m3 
Blech

oberfläche

1 120 0 1 ,6 2 1 6 0 ,0 0 5 2 0 0 ,0 0 6 5 0 ,0 0 6 5 0 ,8 125
2 120 100 3 ,8 5 6 8 0 ,0 3 2 7 0 ,0 1 9 3 0 ,0 1 5 4 0 ,0 3 4 7 0 .94 147
3 120 200 5 ,1 5 3 4 0 ,0 4 3 2 0 .0 3 8 6 0 ,0 2 0 5 0 ,0 5 9 1 0 ,73 114
4 120 300 8 ,9 1 4 0 0 ,0 5 7 0 0 ,0 5 7 9 0 ,0 3 5 0 0 ,0 9 2 8 0 ,62 97
5 120 4 00 1 1 ,3 8 3 8 0 ,0 7 3 7 0 ,0 7 7 2 0 ,0 4 5 6 0 ,1 2 2 8 0 .6 0 94
6 120 500 1 0 ,2 6 3 4 — — — — — —

7 120 600 8 ,1 3 4 6 0 ,0 9 1 9 0 ,1 1 6 0 ,0 3 2 7 0 ,1 4 8 7 0 ,61 95
8 120 700 9 ,9 3 6 5 0 ,1 0 8 0 0 ,1 3 5 0 ,0 3 8 7 0 ,1 7 4 7 0 ,62 97
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Dann ist noch zu denken an den beim Beizen entstehen
den Schlam m . Bei der absatzweisen Aufarbeitung bereitet 
er keine Schwierigkeiten, da ja die Beiztröge immer voll
kommen geleert werden. Anders bei der stetigen Arbeits
weise. Hier wird der stetig abgepumpte Laugenstrom einen 
Teil des Schlammes mitnehmen, ein Teil wird aber Zurück
bleiben, dessen Entfernung in gewissen Zeitabständen zu 
einer Unterbrechung des stetigen Beizens zwingen wird. Wie 
sich das betrieblich am besten durchführen läßt, muß im 
Einzelfalle ermittelt werden. Beachtung erfordert aber 
auch der im Laugenstrom m itg er issen e  Teil des Schlam
mes, der das auskristallisierte Salz verunreinigt. Dies ist 
ohne Nachteil, wenn das Salz wieder auf H2S04 und Fe20 3 
verarbeitet wird. Will man aber verkaufsfähigen Vitriol 
erzeugen, so muß dieser rein sein. Man muß Absetzgefäße 
vorsehen, in denen sich der Schlamm in Ruhe ausscheiden 
kann. Bei hohen Vitriolgehalten müssen diese sogar wärme
geschützt werden, damit nicht durch Temperaturabfall 
schon ein Teil Vitriol mit dem Schlamm abgeschieden 
wird.

Bevor nun die abschließende Frage nach der W irt
sch a ftlich k e it der Beizablaugenaufarbeitung behandelt 
wird, seien erst die V erw ertu n g sm ö g lich k eiten  für 
Vitriol betrachtet; dieser wird in Mengen anfallen, für die 
der Markt nicht im entferntesten aufnahmefähig ist. Man 
muß also nach einer anderen Verwertungsmöglichkeit 
suchen, eine Frage, mit der sich im Rahmen der Arbeiten 
des Ruhrverbandes F. Sierp eingehend beschäftigt hat20). 
Zwei Wege wurden von Sierp aufgezeichnet, einmal die Ver
wertung in den Kokereien zum B ind en  von  A m m oniak, 
dann das Abrösten zum W ied ergew in n en  der S ch w e fe l
säure.

Die Ammoniakbindung wird zur Zeit nach drei Ver
fahren versucht und erprobt. Die Abröstung wurde im No
vember 1937 in einem Drehofen der I.-G. Farbenindustrie 
in Leverkusen versucht mit durchaus günstigem Erfolg. 
Bei Einsetzen der für das Ruhrgebiet in Frage kommenden 
Pyritschwefelpreise (3 Pf. je kg Schwefel) ergibt sich ein 
Einsatzwert von etwa 6 JIM  je t Vitriol.

Eine genaue W ir tsc h a ftlic h k e itsb e r e c h n u n g  für 
die Laugenaufarbeitung ist leider nicht zu erstellen, da 
die e in zeln en  K o sten p u n k te  bei den vorhandenen 
und geplanten Anlagen in außerordentlich weiten Grenzen 
schwanken, je nach Bauart, Arbeitsweise, Ausnutzung und 
Wirkungsgrad:

Je t Vitriol ist einzusetzen
für Energie . . . .  mindestens 0.16^?.# bis 3,60.^.#
für D am pf................ 0 „ 3,63 „
für Wasser . . . .  „ 0 „ „ 4.50 „
für L ö h n e ................ 3,14 „ „ 13,60 ,.
für Laboratorium . . „ 0 „ „ 5,60 ,.
für Instandhaltung . ,. 0.72 „ „ 8,20 „
für Zinsendienst . . 2.80 „ „ 10,60 „

20) S tah l u . E isen  58 (1938) S. 491/97.

zusammen also zwischen . . . .  7,28 JIM und 49,73 JlJl 
Abzuziehen ist die E rsparn is an Säure, die mit min
destens 1,75 JIM einzusetzen ist, so daß man allerbilligstens 
mit rd. 5,50 JIM Gestehungskosten je t Vitriol rechnen könnte.

Man sieht also, daß eine eben au sre ich en d e K o sten 
deckung bei so r g fä lt ig ste r  P lan un g und stra ffs te r  
B etr ieb sfü h ru n g  erreicht werden kann, daß aber wohl 
in den meisten Fällen allein der Erlös für Vitriol die Kosten 
nicht decken wird. Man muß hier eben auch Gutschriften 
machen, die nicht ohne weiteres in barem Gelde ausdrück- 
bar sind. Einmal ist zu rechnen mit einer V erringerung  
der R uhrverbandsb e iträ g e , dann mit dem W egfa ll jeg
lich er S ch adenersatzford erun gen . Schließlich müßte 
man aber, wenn man schon nicht aufarbeitet, doch eine 
A bw asserrein igu ng, d. h. eine „Neutralisationsanlage“ 
vorsehen. Wenn diese nur ein Beruhigungsbecken für die 
Gewerbeaufsicht darstellt, kostet sie in Anlage und Betrieb 
natürlich nur wenig. Will man aber den behördlichen Vor
schriften gewissenhaft entsprechen, so ergäbe sich, wie 
F. Sierp einmal eingehend berechnet hat, auf 1 t Schwefel
säure die außergewöhnlich hohe Belastung von 76 JIM, oder 
auf 1 t Vitriol umgerechnet rd. 28 JIM. Bei Zurechnung  
a ll d ieser unfaßbaren  G u tsch riften  wären also auch 
G esteh u n gsk osten  von 30 bis 35 JIM und mehr 
je t V itr io l g erech tfer tig t.

Zusammenfassung.
Für eine B e iza b la u g en -A u fa rb e itu n g sa n la g e  

is t  zu fordern:
1. In den aufgearbeiteten Beizen muß ein so niedriger 

Vitriolgehalt erreicht werden, daß keine Nachteile für den 
Beizbetrieb wie für die Weiterverarbeitung des Beizgutes 
auftreten.

2. In der Kristallisieranlage ist ein wirtschaftlicher 
Bestwert einzustellen, der erreicht werden kann einerseits 
durch einen Höchstbetrag der Ausscheidung beim jedes
maligen Durchgang durch die Kristallisieranlage oder ander
seits durch billigste Kristallisierkosten oder endlich durch 
einen zweckmäßigen Ausgleich beider Vorgänge.

Erschmelzen von Thomasroheisen im Hochofen mit saurer Schlackenführung 
aus eisenarmen deutschen Erzen.

Von W ilh elm  L en n in gs in Oberhausen.

[B erich t N r. 164 a des H ochofenausschusses des V ereins D eutscher E isenhü tten leu te* ).]

Bisher sind von der Gutehoffnungshütte ununterbrochen 
seit dem 1. Oktober 1937 eisenarme deutsche Erze nach 

dem sauren Schmelzverfahren verhüttet worden. Bei der 
Kennzeichnung der Erze ist in Zahlentafel 1, Spalte \  II1) die 
sich aus Erz und Kalkstein ergebende S ch lack en m en ge für

CaO
lOOkgFebeieinerSchlackenzifferp =  =  0,8 für jedes

*) D er b ere its  v erö ffen tlich te  obige V o rtrag  —  S tah l u. E isen
58 (1938) S. 25/34  u . 52/58 (H ochofenaussch. 164) —  w urde in  
erw eiterter F o rm  in  d er 41. V ollsitzung  des H ochofenausschusses 
am 4 F e b ru a r  1938 nochm als vo rg e trag en . D ie folgenden A us
führungen e n th a lte n  d ie  se it d e r D ruck legung  gew onnenen Be-

Erz berechnet worden. Die Gesamtschlackenmenge ist natür
lich an erster Stelle für den Koksbedarf zur Verhüttung aus
schlaggebend. Für Wasseralfinger Erz (Nr. 1), Kohleneisen
stein (Nr. 2) und Gutmadinger Doggerroherz (Nr. 11) ergeben 
sich die größten Schlackenmengen von etwa 220 kg/100 kg Fe.

Diese Betrachtungen zeigen, daß bei Beurteilung der 
eisenarmen, kieseligen Erze der E isen g eh a lt  a lle in

tr ieb serfah ru n g en  u n d  m etallu rg ischen  E rk en n tn isse , sowie d ie 
E rö rte ru n g  des gesam ten  V ortrages. —  Sonderabdrucke sind  vom  
V erlag  S tahleisen  m . b. H ., D üsseldorf, Postsch ließfach  664, zu 
beziehen.

i) S tah l u . E isen  58 (1938) S. 26/27.
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als W ertm esser n ich t in Frage kom m en kann. 
Nach Errechnung des Kalksteinzuschlages und der sich 
aus Z uschlag und G angart ergebenden  G esam t
sch lack en m en ge je 100k g  Fe kann man erst einen 
U eb erb lick  über den Wert eines Erzes und den Koks
bedarf für die Verhüttung erhalten. Auch dann bleiben 
noch die Fragen:
a) Wie ist der Kalk vorhanden, mit oder ohne Kohlensäure?
b) Wie sind Kieselsäure und Kalk aneinander gelagert?
c) Sind diese Bestandteile in feinverteiltem Zustande im

Erz nebeneinander gelagert, oder muß der Erzkieselsäure
der Kalk in Form von grobstückigem Kalkstein zuge
schlagen werden?
Das A ustreib en  der K ohlensäure erhöht be

kanntlich, besonders bei großen Kohlensäuremengen im 
Möller, den Koksverbrauch. Ebenso ist für den Koksver
brauch die A nein and erlagerun g des K alkes und der 
K ieselsäure bestimmend.

Auch beim sauren Schmelzen ist dem selbstgehenden 
Erz der größte Wert beizumessen, da es niedrigste Tempe
ratur zur Schlackenbildung und somit den geringsten Koks
verbrauch erfordert. Danach ist das selbstgehende Gut- 
madinger Erz (Nr. 11) mit 227 kg Schlacke/100 kg Fe 
natürlich besser als das Wasseralfinger Erz (Nr. 1), das je 
100 kg Fe 120 kg Kalksteinzuschlag benötigt und etwa 
214 kg Schlacke führt. Ueberdies ist das Arbeiten mit Roh
erz und ungebranntem Kalkstein metallurgisch falsch, allein 
mangels ausreichender Röstanlagen ist die Gutelioffnungs- 
hiitte vorerst auf die Verhüttung von unvorbereitetem Gut 
angewiesen.

Ueber den Einfluß der Aneinanderlagerung von Kalk und 
Kieselsäure auf den Koksverbrauch steht fest, daß bei 
dichter Aneinanderlagerung und feiner Verteilung der 
Schlackenbildner, wie sie in manchen Erzen und in der 
Koksasche gegeben ist, die Schlacke in niedrigeren Tempe
raturgebieten gebildet wird als bei Verschmelzung von 
grobstückigem kieseligen Erz mit besonderem Kalkstein
zuschlag. Das bedeutet aber nichts anderes, als daß ein 
selbstgehendes Erz einen geringeren Koksaufwand erfordert, 
während dieser bei der Verhüttung von kieseligem Erz mit 
Zuschlag von grobstückigem Kalkstein ansteigt. Diese 
alten Betriebserfahrungen wurden durch noch unveröffent
lichte Versuche von W. O elsen bestätigt, in denen nach
gewiesen wurde, daß mit zunehmender Stückigkeit von Kalk 
und Kieselsäure die Temperatur der Schlackenbildung über 
den eigentlichen Schlackenschmelzpunkt hinaus ansteigt. 
Ausgehend von dieser Ueberlegung ist festzustellen, daß 
der niedrige Schmelzpunkt der sauren Schlacken auf die 
Höhe des Koksverbrauches für die Schmelzung der sauren 
Schlacke ziemlich belanglos ist. A u ssch laggeb en d  is t  
v ielm eh r die S ch lack en b ild u n gstem p era tu r; je höher 
die Temperatur der Schlackenbildung ist, desto mehr hoch
wertige Wärme wird benötigt und desto höher ist der Koks
verbrauch für die Erschmelzung der sauren Schlacke. 
Deshalb wird beim Sintern von saurem Erz eine Mitsinterung 
und ein Einbinden des erforderlichen Kalkzuschlages in 
Form von Kalksteinsplitt von Vorteil auf den Koksver
brauch sein.

Nach den vorausgegangenen Betrachtungen dürfte 
durch Brechen auf 30 bis 50 mm Stückgröße, R östen  
oder S in tern  der kohlensäurehaltigen deutschen Erze 
und Verwendung von gebranntem Kalk voraussichtlich 
noch eine b ea ch tlic h e  S en k u n gd es K ok sverbrauches  
für die Verhüttung erreicht werden. Dies gilt besonders 
für den Betrieb mit 100 % deutschem Erz und dem hohen 
Anteil an Kohlensäure im Möller.

Nach den bisherigen Erfahrungen kann beim Schmelzen 
einer sauren Schlacke mit einem Kalk-Kieselsäure-Verhältnis 
von 0,8 und Führung von etwa 1,5 % Si im Roheisen der 
E isen g eh a lt der sauren  S ch lack e als Oxydul auf 
etwa 1,5 bis 2,0 % Fe gehalten werden. Unter Einrechnung 
des Granalienverlustes von etwa 2 % ergibt sich für den 
sauren Schmelzversuch B 4,6 % und für den Versuch C mit 
100% deutschem Erz ein E isen v er lu s t  von 9,5% be
zogen auf das im Möller eingesetzte Eisen.

Naheliegend ist der Gedanke, die Schlackenmenge mit 
Rücksicht auf die Eisenverschlackung noch weiter zu senken. 
Die einzige Möglichkeit hierfür ist eine Verminderung des 
Kalksteinsatzes, wobei die Schlacke natürlich saurer wird.

Würde man beispielsweise im Falle C, bei Verhüttung 
von 100 % deutschen Erzes durch Kalkabzug das Kalk- 
Kieselsäure-Verhältnis von 0,83 auf 0,63 herabsetzen, so 
ergibt das eine kleine Senkung der Schlackenmenge von 
etwa 9 %, die im Augenblick ein kleiner Vorteil für die 
Erzeugungsleistung des Ofens zu sein scheint. Allein es 
sind auch eine Reihe von N a ch te ilen  in Kauf zu nehmen, 
denn der Kieselsäuregehalt der Schlacke steigt und ihr 
Kalkgehalt fällt. Erfahrungsgemäß werden dann die 
Schlacken zähflüssiger, der Anteil der Eiseneinschlüsse 
und an Eisenoxydul steigt, so daß tatsächlich der Eisen
verlust sogar vergröß ert wird. Sodann steigt der Schwefel
gehalt des Roheisens, und es stellt sich ein Mehrverbrauch 
an Soda, verbunden mit einem größeren Verlust an physi
kalischer Roheisenwärme, ein. Nach den achtmonatigen Be
triebserfahrungen scheint der Betrieb mit einem Kalk- 
Kieselsäure-Verhältnis der Schlacke von etwa 0,75 der 
günstigste zu sein, wobei zwangsläufig ein Tonerdegehalt 
der Schlacke von etwa 14 % durch die Zusammensetzung 
der Erze gegeben  ist, und der M agnesiagehalt der 
Schlacke nicht unter 4 % liegen soll. Der Magnesiagehalt 
wird durch Dolomitzuschlag geregelt. Betont werden muß, 
daß der Einfluß des Magnesiaanteils in der Schlacke auf 
einen guten Schlackenfluß k ein esw egs u n tersch ätzt  
werden darf.

Neuerdings wurde der sauer geführte Ofen über 14 Tage 
mit 100% K lein k ok s von 40 bis 60 mm Stückgröße be
trieben. Der Ofen ging verhältnismäßig gut. Vereinzelt hing 
der Ofen leicht, der Koksdurchsatz ging um etwa 20% gegen 
den Betrieb mit üblichem Hochofenkoks zurück. Zweifellos 
ist ein Ofenbetrieb mit Kleinkoks und b asisch er Schlacken
führung mit wesentlich größeren Schwierigkeiten verbunden.

Die beste und den höchsten Wirkungsgrad ergebende 
Anwendung des sauren Schmelzverfahrens für die rheinisch
westfälischen Erzverhältnisse dürfte nach den bisherigen 
Erfahrungen der Uebergang dazu sein, g ru n d sä tzlich  das 
saure In lan d s- und A u slan d serz geson d ert in einem 
sauer geführten Ofen und das h och w ertige  kieselsäure- 
arme Auslandserz für sich  a lle in  m it basischer  
S ch lack en fü h ru n g  zu verhütten.

Diese Arbeitsweise wird von der Gutehoffnungshütte 
bereits seit dem Oktober 1937 im Dauerbetrieb angewandt. 
Zahlentafel 22) zeigt Betriebsergebnisse der früheren basi
schen und heutigen sauren Arbeitsweise.

Warum eine solche Betriebsführung günstig ist, veran
schaulicht die nachstehende Abh. 1. Die Waagerechte zeigt 
die monatlich verhüttbare Menge an deutschem Eisenerz 
in 1000 t. Der mittlere Eisengehalt dieser sauren Erze 
ist 26 %. Die obere Hälfte der Senkrechten stellt die 
monatliche Thomasroheisenerzeugung in 1000 t dar; die 
untere Hälfte der Senkrechten zeigt den Metallanteil aus 
deutschem Erz bezogen auf die Gesamt•Thomaseisenerzeu

2) S ta h l  u . E ise n  58  (1938) S. 31.
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gung. Die als Prozent angegebenen Zahlen an den oberen 
Kurven zeigen den Eisenanteil deutschen Erzes im Möller 
des sauer geführten Ofens.

In der Abbildung sind folgende durch Versuche er
mittelte drei Fälle nebeneinandergestellt.

F a ll a ist der Betrieb von drei basischen Hochöfen.
F a ll b ist ebenfalls ein Betrieb von drei Hochöfen, von 

denen einer sauer und zwei basisch betrieben wurden.
F a ll e ist der Betrieb von vier, und zwar zwei sauer und 

zwei basisch geführten Hochöfen.
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Der F a ll b liegt wesentlich günstiger. Je nach dem 
Metallanteil von 35 bis 100 % aus Inlandserz im Möller des 
sauer betriebenen Ofens können monatlich 68 000 bis 60 0001 
Thomasroheisen mit drei Oefen erblasen werden. Der Ver
brauch an Inlandserz ist dann je nach dem Anteil im Möller 
27 000 bis höchstens 44000 t je Monat, der Metallanteil der 
deutschen Erze an der Gesamt-Thomaseisenerzeugung ist 
im Höchstfälle erst 19 %. F a ll c stellt den Fall einer Ver
hüttung deutschen Erzes bis zu 32,5 Metallprozent der 
Gesamt-Thomaseisenerzeugung dar, ein Anteil, mit dem im
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A bbildung 1. R oheisenerzeugung u n d  V erbrauch  an  In landserz 
beim  basischen u n d  gem ischten  O fenbetrieb .

Aus dem Verlauf der K urve a ersieht man, daß beim 
Betrieb von drei b a sisch  geführten Hochöfen mit nur 
11,5 % Eisenanteil aus deutschen Erzen im Möller einerseits 
die geringste Roheisenerzeugung erreicht wird, und ander
seits nur geringe Mengen an Inlandserz, etwa 11,5 Metall
prozent, verhüttet werden können.

Laufe der nächsten Jahre wohl zu rechnen ist. 
Es ze ig t  sich , daß zur V erh ü ttu n g  von  
deu tschem  Erz in einer H öhe von über  
45 000 t h inau s bis zu h ö ch sten s 88 000 t 
je M onat ein B etr ieb  von  v ier  H och öfen , 
zw ei sauren und zwei b a sisch en , er for
d erlich  ist. Dabei können bei 100 Metallprozent 
Inlandserz im Möller der sauren Oefen etwa 
67 000 t Thomaseisen im Monat erzeugt werden. 
In diesem Falle ist dann der Metallanteil der In
landserze an der gesamten Thomaseisenerzeugung 
32,5 % und die verhüttete Menge an Inlandserz 
etwa 88 000 t je Monat.

Abschließend sei noch darauf hingewiesen, daß 
die vorgebrachten Versuchsunterlagen k e in e s

fa lls  ein ab gesch lossen es U rte il über das saure Ver
schmelzen darstellen sollen. Zudem muß das Verfahren 
jeweils den örtlich verschiedenen Verhältnissen angepaßt 
werden. Z w eife llos wird das saure Verfahren im Laufe 
der Zeit auf Grund längerer Betriebserfahrungen noch 
verbessert werden können.

so

A n den  V o rtrag  schloß sich  folgende E r ö r t e r u n g  an.
J .  S t o e c k e r ,  B ochum  (V orsitzender): W ir dank en  H errn  

Lennings fü r  seine ausgezeichneten  A usführungen  u n d  auch der 
G utehoffnungshütte , d aß  sie diese G roßversuche in  so m u ste r
gültiger W eise d u rch g e fü h rt h a t. W ir h ab en  ja  vo rher schon 
Gelegenheit g eh ab t, den  B erich t d u rchzuarbeiten . A uf den  ersten  
Blick kan n  m an  v o r dem  hohen  K o k sverb rauch  etw as zu rück 
schrecken. A ber nach  tieferem  E ingehen  au f den B erich t m uß m an 
zu der U eherzeugung  kom m en, d aß  in  diesem  F alle  n ich t m ehr 
herauszuholen w ar. M an d a rf  die V erhältn isse  in  Corby, wo auch 
nach dem  P aschke-P ee tz -V erfah ren  g ea rb e ite t w ird , n ich t m it 
unseren d eu tschen  V erh ä ltn issen  vergleichen. I n  Corby b e träg t 
das M öllerausbringen 32 %  bei e iner Schlackenm enge von 
1100 k g /t  R oheisen . D ie G u teh o ffn u n g sh ü tte  h a tte  ein A us
bringen von  19 %  u n d  eine Schlackenm enge von  2600 kg. Corby 
arbeite t m it einem  k a lk s te in fre ien  M öller, u n d  O berhausen h a tte  
in dem  großen S ch lackenballast noch  fa s t 400 kg K a lk ste in  je  t  
Roheisen. D aß  m an  diese V erhältn isse  n ic h t m ite in an d er v e r
gleichen k a n n , is t  se lb stv erstän d lich . E s  d ü rfte  sich w ohl e r
übrigen, d aß  ein  WTerk  nochm als einen G roßversuch aussch ließ
lich m it deu tschen  a rm en  R o h e r z e n  m ach t. D ie noch  au s
stehenden V ersuche w erden  sich n u r  noch  m it d er V erh ü ttu n g  
g u t  v o r b e r e i t e t e r  E r z e  befassen , also g es in te rt, g e rö ste t u n d  
angereichert. Z unächst kom m en S in te ru n g  und  R östung  in  F rage, 
weil hierbei keine E isen v erlu ste  a u f tre te n . E s is t  zu  begrüßen, 
daß H err L ennings den  V ersuch m it sauersto ffangere ichertem  
Gebläsewind n u r  m it v o rb e re ite ten  e isenarm en  E rzen  d u rch 
führen will.

M. P a s c h k e ,  C lausthal: Ic h  b in  au ß ero rd en tlich  erfreu t, daß  
das V erfahren  des sa u ren  Schm elzens m it nachfo lgender E n t 
schwefelung des R oheisens au ß e rh a lb  des H ochofens, wozu die 
w issenschaftlichen u n d  versuchsm äßigen  G rundlagen  von  m ir 
und m einem  M ita rb e ite r  E . P e e t z  bere its im  J a h re  1933 gefunden 
wurden, au f f ru ch tb a ren  B oden gefallen ist. Z unäch st s tu d ie rten  
wir die E n tschw efelung  des R oheisens bei s te igenden  Schw efel
gehalten u n d  im  Z usam m enhang  d a m it den  A usnu tzungsg rad  
der Soda in  fe ste r  u n d  flüssiger F o rm . E rfo lgreiche G roßversuche, 
die A nfang 1935 au f d er A u g u s t-T b y ssen -H ü tte  vorgenom m en 
wurden, ergaben  se h r aussich tsre iche  A ufschlüsse fü r  den  D au er
betrieb. D ie E rh ö h u n g  d er A z id itä t d e r Schlacken zeigte nach  
eingehender P rü fu n g , d aß  z. B. eine Schlacke m it 44 bis 46 %  S i0 2,

28 bis 30 %  CaO, 12 bis 18 %  A120 3 sich le ich ter verflüssigen lä ß t  
als basische. G roßversuche der R öchlingschen E isen- u n d  S tah l
w erke b es tä tig ten  bei der sau ren  V erh ü ttu n g  g es in te rte r D ogger
erze im  w esentlichen diese T atsache. D aß  d ie G utehoffnungs
h ü tte , die sich in  sinnvoller W eise des sau ren  Schm elzens ganz  
besonders angenom m en h a t, w ofür ich herzlich  danke, g u te  E r 
folge erzielt h a t ,  zeigt die ausgezeichnete u n d  au fk lärende A rbeit 
von H errn  L ennings. M an w ird ab er in  Z u k u n ft fallw eise zu  
e rm itte ln  haben , ob E rze  verschiedener chem ischer u n d  p h y si
kalischer B eschaffenheit vorzubereiten , also so zu  brechen sin d , 
d aß  sie u n te re in an d er an n äh e rn d  den  gleichen R e d u k tio n sg ra d  
aufw eisen. D as Feine w äre fü r  die S tück igm achung  abzusieben. 
B esonders is t  dem  V erhalten  der M öllerkohlensäure im  H ochofen 
g röß te  B each tung  zu schenken, u n d  m an  d ü rfte  d a n n  v o rte ilh a ft 
fü r  das saure Schm elzen diese teilw eise, besonders bei K a lk s te in , 
vor der V erh ü ttu n g  austre iben . D er O fenraum  w ird  besser a u s
g en u tz t, w as du rch  E rzeugungssteigerung  u n d  K o k sv erb rau ch s
senkung je  t  Roheisen zum  A usdruck  kom m t.

B ei.N eu b au ten  u n d  N euzustellungen  is t  auf die P ro filg es ta l
tu n g  R ücksich t zu nehm en (w eites G estell, ste ile  ku rze  R a st) , 
ebenso m üssen, da  w ir tro tz  der sau ren  V erh ü ttu n g  e isen arm er 
deu tscher E rze  m it größeren  Schlackenm engen als b isher üblich  
zu rechnen haben , die B lasform -, Schlackenform - u n d  S tichloch
ebene zueinander in  das rich tige  V erhältn is g eb rach t w erden , 
d. h ., es is t  notw endig, dem  E isen  u n d  d er Schlacke im  Ofen so viel 
P la tz  u n d  so viel Z eit zu lassen, d aß  beide Schm elzstoffe gegen
se itig  ausreag ieren  können, w as auch  m it e iner erheb lichen  
Senkung der E iseneinschlüsse in  d er Schlacke v erb u n d en  is t . 
E s is t  ü b e rh au p t g rundsätz lich  v e rk eh rt, d ie Schlacke ab b lasen  
zu  lassen ; bei hohen E rzeugungen  m uß m an  es in  vielen  F ällen  
tu n , weil sonst d ie Schlacke v o r den  F o rm en  spielen w ürde eben  
w egen der geringen E n tfe rn u n g  der B lasform - u n d  Sch lacken
form ebene.

B eim  sau ren  Schm elzen n im m t d er Ofen den  WTin d  sehr le ich t 
an , d. h . —  wie es bere its H err L ennings in  vorliegender A rb e it 
nachgew iesen h a t  —  der K o ksdurchsatz  erfo lg t u n te r  W ah ru n g  
d er oben au fgeste llten  G rundsätze  schneller a ls beim  basischen 
Schm elzen der E rze  gleicher G attu n g . W ir k ö n n en  beim  sa u ren  
E rb lasen  von Thom asroheisen , w enn der M öller r ich tig  v o rb e re ite t 
is t , m it sehr hohen  W in d tem p era tu re n  a rb e iten  ohne e inen  R ü c k 
gang  des K oksdurchsatzes zu  b efü rch ten , w as schließlich au ch



626 S ta h l u n d  E isen . W. L en n in g s: Thomasroheisen im  Hochofen m it saurer Schlackenführung usw. 58. J a h rg . N r. 23.

•  Zusammensetzung der Gangart 
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A bbildung 3. K ennzah len  w ichtiger In landserze.

A rm u t der G angart an  Tonerde h inzu. E ine A usnahm e b ilden led ig
lich die b ek ann ten  kalkreichen V orkom m en von B ü lten  u n d  L en
gede u n d  einige m engenm äßig w eniger bedeutsam e F u n d s tä tte n , 
d ie  h ier au ß er B e trach t gelassen sind. N ur die badischen Dogger-

3) G ießerei 23 (1936) S. 454/60; S tah l u. E isen  57 (1937)
S. 1114/17.

4) I ro n  Coal T r. R ev. 132 (1936) S. 806/07; J .  I ro n  Steel 
In s t .  134 (1936) S. 547/86; vgl. S tah l u. E isen  56 (1936) S. 1367/68.

Salzg ittererz u n d  th ü ring isches E rz lediglich K alk , die württem- 
bergischen u n d  fränk ischen  D oggererze außerdem  noch Dolomit 
un d  B a u x it benötigen u n d  d aß  d er B edarf an  Zuschlägen be
sonders fü r  die sau ren  F ranken-D oggererze selbst bei der sauren 
V erh ü ttu n g  u n tra g b a r  hohe B eträge  an n im m t. Zur Minderung 
dieses Z uschlagbedarfes g ib t es, m etallu rg isch  gesehen, nur zwei 
A usw ege:

D er e rste  ist das V erlegen der Schlaekenzusam m ensetzung 
nach  der k ieselsäurereichen Seite h in , also eine Senkung des Ver-
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• C a 0
hältm sses gjQ~ von je tz t  e tw a 0,7 b is 0,8 auf beispielsweise 0,4

bis 0 ,o. D er V orte il d ieser M aßnahm e lieg t in  d er Senkung der 
Zuschläge u n d  d a m it auch  des K oksverb rauches m it allen R ü c k 
w irkungen au f d ie  L eistung  u n d  W irtsch aftlich k e it des Betriebes, 
ihr N ach te il in  d en  w ahrschein lich  v ersch lech te rten  Fließeigen- 
schaften d er S chlacke, hohem  S ilizium gehalt, also schlechterer 
V erb lasbarkeit des R oheisens, höherem  Schw efelgehalt, also 
höheren E n tschw efelungskosten  des R oheisens u n d  schließlich in 
höheren E isen v erlu sten  in  d e r  Schlacke. D ie K lä ru n g  dieser Z u 
sam m enhänge i s t  so w ich tig , d aß  sich  w eitere  B etriebsversuche 
in dieser R ich tu n g  sicherlich  lohnen.

Die zw eite M öglichkeit b es teh t in  e iner A nreicherung der E rze, 
die se ihst d a n n  v o r te ilh a ft is t , w enn es n ich t gelingen sollte, die 
Z usam m ensetzung d e r  G an g art a ls solcher zu ändern . E s sei darau f 
hingewiesen, d aß  d ie V orteile  d er A nreicherung , se lbst bei In k a u f
nahm e v on  E isen v erlu sten , u m  so eher zu r G eltung kom m en, 
je u ngünstiger die Z usam m ensetzung  der G an g a rt u n d  je höher 
der B edarf an  Z uschlägen zu r D urch fü h ru n g  des sau ren  Schm elz
verfahrens is t ;  u m g ek eh rt w ird  ein  E rz  m it selbstgehender G ang
a rt, wie beispielsw eise das bad ische D oggererz, tro tz  seinem  
niedrigen E isen g eh a lt w esentlich  geeigneter fü r  die A nreicherung 
sein. Die große Z u k u n ftsau ss ich t des R e n n verfah rens lieg t in  der 
T atsache, d aß  es sich m eta llu rg isch  gerade fü r  d ie besonders 
k ieselsäurereichen E rze  eignet.

W enn auch  d er P h o sp h o rg eh a lt d e r m eisten  In lan d serze  so 
hoch ist, d aß  e r sie d er T hom aseisenerzeugung zuw eist, so genügt 
er bei zah lreichen  E rzvorkom m en  dennoch  n ich t, um  ein T hom as
eisen m it e tw a 2 % P  zu  erzeugen. W ie die D arste llung  in  Abb. 3, 
rechts oben, ze ig t, b edürfen  d ah e r vo rnehm lich  die w ü rttem - 
bergischen u n d  frän k isch en  D oggererze des Zuschlages von 
P hosphorträgem , wie e tw a von  P h o sp h a t, dessen H öhe je t  R o h 
eisen g rößenordnungsm äßig  d a rg este llt ist.

E in ige w eitere , fü r  d ie  V e rh ü ttu n g  d er arm en  In landserze  
beachtliche K en n w erte  lie fe rt d ie u n te re  H ä lf te  der Abb. 3. Die 
Erze folgen in  d er gleichen R eihenfolge wie in  der oberen  H älfte  
des Bildes. L inks is t  d ie  M enge d er G angart, außerdem  die 
Schlackenm enge in  k g / t  R ohe isen  au fgetragen ; d e r U n tersch ied  
zwischen beiden  L in ien  s te ig t n a tu rg em äß  m it d e r H öhe des B e
darfes an  Z uschlägen. D as n äch s te  T eilb ild  zeig t den  E isengehalt 
im T rocknen, d e r  zw ischen 20 u n d  35 % , bezogen au f R oherz, 
liegt. E s fo lg t d er G eh a lt an  M angan, P h osphor u n d  Schwefel, 
um gerechnet au f 1000 E in h e ite n  E isen  im  E rz . D er Schwefel
gehalt lieg t bei bad isch en  D oggererzen u n d  P o rta e rze n  am  
höchsten, ebenso au ch  d e r  P hosph o rg eh a lt, d e r indessen  seinen 
H öchstw ert be i den  B ü lten e r  u n d  L engeder V orkom m en m it 
30 bis 40 kg  P  je  t  F e  e rre ich t. D er M angangehalt lieg t bei den  
arm en V orkom m en m it A usnahm e des P o rta e rze s u n te r  10 kg je  t  
Fe, kan n  a b e r auch  au ß e r B e tra c h t bleiben, d a  das M angan bei 
der sau ren  V e rh ü ttu n g  o h neh in  fa s t  restlo s in  d ie Schlacke geht. 
A nderseits e rg ib t sich  au s dem  h ohen  M angangehalt des B ü ltener 
Erzes d ie W arn u n g , dieses E rz  e tw a  als K a lk trä g e r bei saurer 
Schlackenführung zu  verw enden , d as w ürde  eine u n v e ran tw o rt
liche V erschw endung an  M angan  b edeu ten . I n  gew isser A bw and
lung is t  dies auch  bei d e r  M öllerung von  m an ganhaltigen  arm en  
Erzen sorgfältig  zu b each ten .

Zum  Schluß ze ig t d as rech te  u n te re  T eilb ild , aufgetragen , 
den G lühverlust u n d  den  N ässegeha lt d e r E rze , ebenfalls in  kg 
je t  Fe. D er G lühverlu st, d. h. an  K oh lensäu re  u n d  H ydratw asser, 
ist am  h öchsten  beim  b ad ischen  D oggererz, bei P o rta e rz  u n d  
thüring ischen  E rzen  u n d  leg t, w ie d as ja  auch  p rak tisch  ge
schieht, d ie  V o rb ere itu n g  d ieser E rze  d u rch  R ö s ten  nahe.

Z usam m enfassend  k a n n  m a n  sagen, d aß  bei w eite ren  V er
h ü ttu ngsversuchen  fo lgendes besonders zu  b each ten  i s t :
1. eine zw eckm äßige V orb ere itu n g  des E rzes d u rch  K lassieren , 

d . h . B rechen  u n d  S tück ig m ach en  u n d  du rch  A ustre iben  von 
K ohlensäure , H y d ra tw a sse r  u n d  N ässe;

2. die V erm inderung  des B edarfes an  Z uschlägen, d. h . das A n
streben  e in er m öglichst sa u ren  Sch lackenführung , u n d  w eit
gehende K lä ru n g  d er h ie rb e i au f tre te n d e n  m eta llu rg ischen  u n d  
w irtschaftlichen  F ragen .

W . L u y k e n ,  D ü sseldo rf: D as sa u re  Schm elzen, ü b er das 
H err L enn ings b e rich te te , h a t  d en  V orzug, d en  ih m  kein  anderes 
A rbeitsverfahren  s tre itig  m achen  k a n n , d aß  es ein  so fo rt gan g 
barer W eg is t , u m  d ie  a rm en  d eu tsch en  E isenerze v e rm eh rt zur 
E isenerzeugung heranzu z ieh en . U n te r  diesem  G es ich tspunk t v e r 
dienen d ie  E rf in d e r  des V erfah rens A nerkennung  u n d  D an k  
ebenso w ie d ie jen igen , d ie d as V erfah ren  zu r b e trieb lichen  A n
w endung b rin g en  u n d  d a m it w ich tige U n te rlag en  zu  se iner te c h 
nischen u n d  w irtsch aftlich en  B eu rte ilu n g  beschaffen. W enn  n u n  
2ur Z eit d ie  K o s te n  des sa u ren  Schm elzens wie auch  d er anderen , 
m it ihm  in  W ettb ew erb  ste h en d en  V erfah ren  noch n ic h t in  allen

E inzelheiten  übersehen  w erden können , so w ird  m an  doch zu 
geben m üssen, daß  bei d e r V erarbeitung  v erhältn ism äß ig  günstiger 
E rze, wie z. B . d e r badischen D oggererze, A ussich t b es teh t, m it 
dem  sau ren  Schm elzen zu  w irtschaftlich  tra g b a re n  V erhältn issen  
zu gelangen, u n d  zw ar w ird diese A ussicht um  so g ünstiger zu  b e u r
te ilen  sein, je  geringer die F ra ch tb e la s tu n g  zum  H ochofenw erk  is t.

N ich t so günstig  is t  m eines E rach ten s  das saure Schm elzen 
in  A nw endung au f die E rze  des S a l z g i t t e r e r  H ö h e n z u g e s  zu  
beurteilen , weil diese E rze  einen sehr h ohen  K ieselsäuregehalt 
haben , der se lbst beim  sau ren  Schm elzen hohe K alkzuschläge 
erforderlich m acht. W enn  zu dem  hohen  K ieselsäuregehalt d an n  
noch niedrige E isengehalte  von  23 bis 26 %  F e  h inzukom m en, 
so w ird  wohl die A ufbere itung  d ieser E rze  kau m  zu um gehen sein, 
besonders w enn diese E rze n ic h t in  u n m itte lb a re r  N ähe ih re r 
L ag e rs tä tte  V erw endung finden  sollen.

G anz ähn lich  m üssen die s a n d i g e n  D o g g e r e r z e  d e s  
f r ä n k i s c h e n  J u r a s  b eu rte ilt w erden, w eil sie fa s t keine B asen , 
aber hohe G ehalte an  K ieselsäure besitzen . F re ilich  sind  d ie E r 
gebnisse, die bei d e r A nreicherung dieser E rze  in  P egn itz  erzielt 
w erden, noch n ich t als restlos befriedigend zu  bezeichnen; m an  
k an n  aber h eu te  schon sagen, daß  die von  G. S e n g f e l d e r 5) d a r 
geste llten  A ufbereitungsergebnisse sowohl n ach  d er R e in h e it des 
K o n zen tra tes  als auch  in  den  E isen v erlu sten  w esentlich  v e r 
besserungsfähig erscheinen.

A n einem  w eiteren  E rz  m öchte ich  noch zeigen, daß  die A uf
b ere itung  u n te r  U m stän d en  dem  sa u ren  Schm elzen s o g a r  in  
j e d e r  H i n s i c h t  ü b e r l e g e n  sein k a n n ; ich  denke d ab e i an  die 
E i s e n s a n d s t e i n e ,  von  denen, z. B . in  S c h le s ie n  e in  V or
kom m en u n te rsu ch t w ird . E in e  P ro b e  dieses S andste ines, die 
w ir im  E isen fo rsch u n g s-In stitu t u n te rsu ch ten , h a t te  bei 17 %  F e 
rd . 70 %  S i0 2. E s gelang, aus diesem  S an d ste in  auf b e t r i e b s 
m ä ß ig e n  M agnetscheidern  K o n zen tra te  m it 50 %  F e  bei einem  
E isenausbringen  von 86 %  zu  erhalten .

W äh ren d  die V erh ü ttu n g  eines solchen S andste ines se lbst 
n ach  dem  sa u ren  V erfahren  sowohl w egen des K oksverb rauches 
als auch  wegen der E isenverluste  geradezu u n d en k b ar w äre, zeigt 
die A ufbere itung  E rgebnisse, die den  U m stä n d en  en tsp rechend  
als sehr günstig  bezeichnet w erden m üssen.

D er F a ll des E isensandsteins schein t aber auch  insofern  rech t 
beach tensw ert, als er zeigt, d aß  die A ufbere itung  u n te r  U m stän d en  
die G r e n z e  d e r  A b b a u w ü r d i g k e i t  d e r E rze  s ta rk  h e ru n te r 
se tzen  k a n n  u n d  m it ih re r  H ilfe V o rrä te  n u tz b a r  gem acht w erden 
können, die fü r  die u n m itte lb a re  V erh ü ttu n g  n ic h t in  B e tra c h t 
kom m en d ü rften . M an m uß diese Z usam m enhänge beach ten , 
insbesondere w enn  m an  e tw a V ergleiche ziehen w ill zw ischen 
den  E isenverlusten  beim  sau ren  Schm elzen oder bei d er A uf
b e re itu n g ; denn  w egen der b e s s e r e n  b e r g m ä n n i s c h e n  A u s 
n u t z u n g  d e r  L a g e r s t ä t t e  w ären  fü r  d ie A ufbere itung  u n te r  
U m stä n d en  w esentlich höhere E isenverluste  im  v o lk sw irtsch aft
lichen  Sinne wie auch  in  dem  der Selbstkosten  tra g b a r  als fü r  das 
saure Schm elzen. D abei d a rf  aber gar n ic h t einm al verallgem einert 
w erden, d aß  d ie A ufbere itung  etw a g rund sä tz lich  höhere V er
lu ste  als das saure Schm elzen h a t, w ie ich ja  an  dem  B eispiel des 
E isensandsteines gezeigt h abe . Zu bedenken  is t  ferner, d aß  u n te r  
U m stän d en  die bergm ännischen  G ew innungskosten  eine s ta rk e  
Senkung e rfah ren  w erden, w enn  arm e E rzso rten  m itgefö rdert 
w erden können , weil ihre V erw ertbarke it, z. B . d u rch  A ufbere i
tu n g , gegeben ist.

W enn  also d u rch  den A ufsatz  des H errn  L e n n i n g s  u n d  
ähn lich  d u rch  die kürzlichen  V eröffentlichungen d er H erren  
P a s c h k e 6) u n d  S e n f t e r 7) der E in d ru ck  hervo rgeru fen  w erden 
könnte , als seien durch  die F o r t s c h r i t t e  der sa u ren  H ochofen
a rb e it alle m öglichen E r f o l g e  d e r  E r z a u f b e r e i t u n g  ü berho lt, 
so m uß ich dem gegenüber betonen , daß  es n a tio n a le  P f l i c h t  ist, 
d ie A ufbere itungsverfahren  w eiter zu  en tw ickeln  u n d  die h ier 
gebotenen M öglichkeiten der verbesserten  N u tzu n g  unserer E ise n 
e rzvo rrä te  w ahrzunehm en.

W enn auch  m it dem  sa u ren  Schm elzen, w ie ich  eingangs 
sagte, ein  s o f o r t  g a n g b a r e r  W eg zu r v e rs tä rk te n  V erh ü ttu n g  
deu tscher E rze eröffnet is t, der keine ze itrau b en d e  Schaffung 
besonderer A ufbere itungsan lagen  e rfo rd ert, so w ird  au f lange 
S icht der A ufbere itung  au f dem  W ege zu r tech n isch  vo llk o m 
m enstem  u n d  w irtschaftlich  g ü nstig s ten  V erw ertung  d er E rze  ih r  
P la tz  neben  der u n m itte lb aren  V erh ü ttu n g  n ich t s tre itig  gem ach t 
w erden können. Im  G egenteil glaube ich, daß , w enn der H ochöfner 
e rs t einm al die A bhängigkeit seiner S elbstkosten  beim  sa u ren  
Schm elzen von  der Z usam m ensetzung der E rze  u n d  insbesondere 
von  ihrem  E isengehalt e rk a n n t h a t, er, wie auch  früher, angere icherte  
E rze  den  geringhaltigen  R oherzen  gegenüber bevorzugen w ird.

5) S tah l u . E isen  57 (1937) S. 732/35 (E rzaussch . 40).
6) S tah l u. E isen  57 (1937) S. 1114/17.
7) S tah l u. E isen  57 (1937) S. 1373/81.
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M. P a s c h k e :  Ich  glaube, daß  h ier ein großes M ißverständnis 
vorliegt. E s den k t kein  Mensch daran , ein sehr eisenarm es E rz  
m it einem  ungew öhnlich hohen K ieselsäuregehalt im  Sinne des 
sauren  Schm elzens zu  verarbeiten . So w erden z. B. E isensand
steine einer A ufbereitung bedürfen. U ntersuchungen  in m einem  
In s t i tu t  und  an  anderen  Stellen haben  ergeben, daß  h ierfü r das 
V erfahren des K aiser-W ilhelm -Institu ts fü r  E isenforschung 
durchaus günstig  ist. In  früheren  V eröffentlichungen wies ich 
darau f hin, daß  das K rupp-R ennverfah ren  eine w ertvolle E r 
gänzung des Paschke-Peetz-V erfahrens d arste llt. Im  S eptem ber 
1935 habe ich bereits in B ad  H arzb u rg 8) d a rau f aufm erksam  ge
m acht, daß  es n ich t unw ahrscheinlich ist, daß  sich beide W ege, 
A ufbereitung u nd  saures Schmelzen, gegenseitig ergänzen w erden. 
H err L uyken m ag daraus erkennen, daß  allen V erfahren  zur N u tz 
barm achung eisenarm er E rze die größ te  B each tung  geschenkt 
w erden m uß. E ine G em einschaftsarbeit is t  deswegen durchaus 
notw endig.
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Abbildung 4. Entschw efelung von m anganarm en 
Thom asroheisen und  Doggererzroheisen.

A. H o l s c h u h ,  V ölklingen: A uf G rund unserer E rfahrungen  
u nd  B etriebsergebnisse bei der Entschw efelung von T hom as
roheisen, die w ir seit 1%  Ja h re n  betreiben , ebenso bei der E n t 
schwefelung von sauer erblasenem  D oggererzroheisen gelegentlich 
unserer G roßversuche, kan n  ich  der A nsicht von H errn  Lennings 
über die W irkung seines E n t s c h w e f e l u n g s v e r f a h r e n s  u n te r  
Zuschlag von K a l k s t e i n s p l i t t  zu r Soda n ich t zustim m en. D er 
Entschw efelungserfolg bei Sodabehandlung is t  s ta rk  abhängig  von 
vielerlei B etriebsverhältn issen , z. B. Schnelligkeit des E isen 
laufes, D auer der Sodaeinw irkung, A rt der Sodazugabe, R oheisen
zusam m ensetzung, besonders S ilizium gehalt, R ohe isen tem peratu r, 
M itlaufen von O fenschlacke usw. D urch  U nterschiede hierin  lä ß t 
es sich vielleicht erklären, daß  auf der G u tehoffnungshütte  die 
M itverw endung von K alk ste in sp litt bessere E rgebnisse gezeitigt h a t 
als die Verwendung von reiner Soda. D agegen is t g rundsätz lich  
dieser E rfolg n ich t einzusehen.

Abb. 4 zeigt aus unseren  E rgebnissen den  Zusam m enhang 
zwischen Sodazusatz u nd  Schw efelabnahm e u n d  ste llt dabei unsere 
jetzige Arbeitsweise m it geschm olzener Soda u n d  U m gießen durch 
die b ekann te  E ntsch lackungspfanne dem  früheren  V erfahren  n u r 
m it fester Soda gegenüber. Im  G ebiete des m anganarm en  T hom as
roheisens ist die en tfern te  Schwefelmenge bei flüssiger Soda um  
20 bis 25 %  größer, also eine sehr erhebliche V erbesserung der 
Sodaausnutzung.

Aus Zahlentafel 3 des B erichtes von  H errn  L ennings sind 
folgende M ittelw erte zu en tnehm en: D er A nfangsschw efelgehalt 
von 0,284 %  w urde durch  18,9 kg Soda und  14,7 kg K a lk sp litt je  t  
R oheisen auf 0,088 %  Schwefel gesenkt, das bedeu te t einen 
S odanutzgrad

_  kg en tf. S 0,196
0 “  kg Soda •0,302») ~  0,189 ■ 0,302 =  ° ’34 '

Abb. 5 zeigt aus zahlreichen B eobachtungen bei der Völklinger 
Arbeitsw eise m it flüssiger Soda die en tsprechenden  Ergebnisse. 
Die D oggererzkurve erg ib t bei dem  gleichen Anfangsschwefel 
ebenfalls einen Sodanutzgrad  tj von etw as über 0 ,3 , wobei aber 
sehr zu beachten  ist, daß  wir im M ittel dieser ganzen Versuche 
auf 0,053 %  S h e ru n te r entschw efelt haben, w ährend  H err 
Lennings nur auf 0,088 %  gegangen ist. Die S odaausnutzung  ist 
na tü rlich  außerorden tlich  abhängig  von der H öhe des E n d 
schwefelgehaltes. J e  tiefer dieser Endschw efelgehalt ist, um  so

8) Gießerei 2 2  (1935) S. 560/61.
3) T heoretische Schwefelmenge bei vollständ iger B ildung von 

N atrium sulfid .

schlechter ist der S odanutzgrad . T\ is t also unter verschie
denen V erhältn issen  n ich t u n m itte lb a r  vergleichbar. Es ist klar, 
daß  7) auch  s ta rk  abhäng ig  is t vom  Anfangsschwefelgehalt, der 
S odanu tzg rad  ste ig t m it höherem  Anfangsschwefel. In  eine 
F orm el gekleidet e rg ib t sich

p  =  K -  * ( ^ A n f a n g )
i '  ( %  S A b n a h m e )

Der W ert K  e n th ä lt  den  E influß  der verschiedenen Arbeitsweisen. 
Im  G egensatz zu 7) is t er unabhängig  von S A n fa n g  und  SA bnahm e  
u nd  is t d am it von  W erk zu W erk vergleichbar. E ine kurven
m äßige A ufzeichnung unserer Entschwefelungsergebnisse läßt 
die A bhängigkeiten  des Sodanutzgrades 7) vom  Anfangsschwefel 
und  von der Schw efelabnahm e in  erste r A nnäherung als linear 
erscheinen. N ach  E insetzen  der betreffenden W erte von Lennings 
erg ib t sich fü r seine A rbeitsw eise der W ert K  =  0,84, aus 
unseren  W erten  K  =  0,87. E s zeigt sich also, daß  das Arbeiten 
m it flüssiger Soda und  nach träg lichem  Um gießen eine bessere 
Sodaausnutzung  bew irk t als die V erw endung fester Soda 
m it K a lk sp litt. W ärm etechnisch  h a t  die K alksplittzugabe 
natü rlich  erhebliche N achteile. D ie Verwendung von flüssiger 
Soda bei den  Schw efelgehalten, wie sie H err Lennings nannte, 
w ürde rechnerisch  n u r einen W ärm everlust von ungefähr 10° 
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A bbildung 5. S odanu tzg rad  bei flüssiger Soda 
m it E ntschlackungspfanne.

bedeuten, dagegen die Zugabe eines Gemisches aus den ange
gebenen M engen fester Soda u n d  K a lk sp litt einen Tem peratur
verlu st von e tw a 100°. Bei der V erw endung von fester Soda ohne 
K alksp littzusch lag  w ürde der T em p era tu rv erlu st ungefähr in der 
M itte  liegen.

Ganz anders als bei der K alksp littzugabe w ird das Verhältnis 
bei F l u ß s p a t z u s a t z .  Die W irkung  des F lußspates kann ver
schieden gedeu te t w erden. E s m ag dahingestellt bleiben, ob er 
n u r eine verflüssigende W irkung  au f den K alk sp litt ausüb t und 
d am it eine bessere U m setzung erm öglicht, oder ob der Flußspat 
auch  u n m itte lb a r  an der E n tschw efelung te iln im m t, indem Fluor 
flüch tig  w ird u n d  K alzium  d ad u rch  frei w ird  zur Schwefelbindung. 
Aus den E rgebnissen  von  Corby, wo ein Gemisch von Soda, K alk
sp litt und  F lu ß sp a t verw endet w ird, lä ß t sich ein hoher Soda
n u tzg rad  errechnen. Aus der V eröffentlichung von T. P. Col- 
c l o u g h l0) w äre abzu leiten , daß  der F lu ß sp a t ta tsäch lich  an der 
R eak tion  te ilgenom m en h a t, weil in  der Sodaschlacke ein wesent
lich n iedrigerer F lu o ra n te il zurückgeblieben ist, als er der ange
gebenen M ischung en tsp rich t.

E . S e n f t e r ,  S aarb rücken : Tn seinen A usführungen m acht 
H err Lennings d a rau f aufm erksam , d aß  je  100 kg Mehrschlacke 
ein K oksm ehrverb rauch  von  44 u nd  47 kg eingetreten  sei. Die 
Zahlen w urden  aus dem  U ntersch ied  von  zwei grundverschie
denen V ersuchen e rm itte lt. Sie d ü rften  daher n ich t ganz ein
deu tig  sein, weil m an im  e rsten  V ersuch B n u r einen Silizium
g ehalt von 1,16 % , w ährend  m an  im  V ersuch C, der zum  Vergleich 
herangezogen w urde, einen S ilizium gehalt von 1,58 %  hatte. 
A llein dieser höhere S ilizium gehalt bed ing t schon einen höheren 
K okssatz , der au f die M ehrschlacke um gerechnet w'urde.

F erner is t zu bem erken, w as auch  H err Lennings schon 
an d eu te te , daß  die A ngaben des K oksverb rauches über die Mehr- 
schlacke noch W ärm everbrauchskennzah len  fü r das Austreiben 
der K ohlensäure en th a lten . D arü b er h inaus m uß aber noch ganz 
besonders d a rau f hingew iesen w erden, d aß  n ich t n u r A rbeits
leistungen im  H ochofen fü r  das A ustre iben  der Kohlensäure, 
sondern  vor allen D ingen fü r das T rocknen  der E rze vollbracht 
w urden, deren  K o ksverb rauch  ebenfalls d er Schlacke zugemessen 
w urde. Dies is t von  besonderer B edeu tung , weil beim  V erhütten 
von arm en  E rzen m it g roßen  Schlackenm engen andere V erhält
nisse als beim  V erh ü tten  v on  reichen E rzen  m it geringen Schlak- 
kenm engen vorliegen. V e rh ü tte t m an arm e E rze, so ergibt sich,

10) Iro n  Coal T r. R ev. 135 (1937) S. 362/64; Iro n  Age 140
(1937) N r. 21, S. 33/37; vgl. S tah l u. E isen 57 (1937) S. 1430/31.
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daß m an  im  G estell des H ochofens m ehr K oks v erb rennen  m uß, 
als m an  d o rt fü r  die D u rch fü h ru n g  der R e ak tionen  u nd  das 
Schmelzen von  E isen  u n d  Schlacke notw endig  h a t, um  eine 
genügend g roße A bh itze  fü r  d as Y orbere iten  der großen E rz 
mengen im  S ch ach t zu  h aben . Bei d e r V erh ü ttu n g  v on  reichen 
Erzen m it w enig S ch lacken lieg t der u m gekehrte  F a ll vor. Die 
große G este llarbeits le istung  bed ing t einen K oksverb rauch , dessen 
Abhitze au sre ich t, um  die geringen E rzm engen  genügend vo rzu 
bereiten u n d  au fzuw ärm en. D eshalb  h a t  m an  h ie r bei W ärm e
verbrauchsrechnungen  u n d  B e trach tu n g en  keine R ücksich t auf 
etw a v o rhandene F euch tigkeitsm engen  im  E rz  zu nehm en. Steigt 
der F eu ch tigkeitsgeha lt, so sin k t n u r  die G ieh tg as tem p era tu r ab, 
ohne daß  der K o k sv erb rau ch  sich w esentlich  än d ert. In  diesem  
Z usam m enhang w äre au ch  d ie W irkungsw eise des W asserein
spritzverfahrens von  G. E ic h e n b e r g  zu r V erm inderung  der 
G ichtstaubplage zu  nennen . D ie Z ugabe v on  W asser h a t  an  den 
Hochöfen d er R u h r, d ie m it re ichen  E rzen  a rbeiten , keine V er
änderung im  K oksv erb rau ch  m it sich g eb rach t.

G eht m an  n u n  zu den  arm en  E rzen  über, so m uß m an die 
im E rz vo rh an d en en  W asserm engen in  allen  B e trach tu n g en  über 
den K ok sv erb rau ch  berücksich tigen . D as g ilt n a tü rlic h  ganz 
besonders fü r  die E rm ittlu n g  des M ehrkoksverbrauchs je  t  Mehr- 
schlacke. A us dem  V ersuch C is t ersichtlich , d aß  etw a 685 kg 
K ohlensäure je  t  R oheisen , schätzungsw eise 1200 kg  W asser je  t  
Roheisen bei rd . 2630 kg  Schlacke je  t  R oheisen  v o rhanden  w aren. 
Um 1 kg H äO im  H ochofen zu en tfernen , benö tig t m an  680 kcal, 
um 1 kg CO, zu en tfernen , 1010 kcal. D as Schm elzen von i  kg 
Schlacke verlan g t 280 kcal. U n te r  B erücksich tigung  dieser 
W ärm ebedarfszahlen  u n d  einer th erm ischen  A usbeu te des H eiz
kokses v on  rd . 2200 k ca l je  kg  K oks ergeben sich also E inzel
kennziffern fü r  das W asserau stre ib en  von  310 kg  K oks je  t  H.20 , 
für das A ustre iben  der K oh lensäu re  v on  460 kg K oks je  t  C 0 .2 
und fü r die Schlacke von  130 kg  K oks je  t  Schlacke. Legt m an 
die je t  R oheisen  an fa llenden  W asser- u n d  K ohlensäurem engen 
auf 1 t  Schlacke um , so e rg ib t sich ein K o h lensäu rean te il von 
260 kg t  Schlacke u n d  ein W asseran te il von  460 k g / t  Schlacke.

Als K oksv erb rau ch  je  t  Schlacke u n te r  B erücksich tigung  
der W asser- u n d  K o h len säu reau stre ib u n g  erg ib t sich also: 
für die K o h lensäu reaus

tre ibung  ............................ 0,26 • 310 =  80 kg  K oks je  t  Schlacke
fü r die W asserau stre ib u n g  0,46-460 =  210 kg  K oks je  t  Schlacke
für 1 t  S c h la c k e . 1 ,00-130 =  130 kg K oks je  t  Schlacke
G esam tkoksverbrauch  . . 420 kg K oks je  t  Schlacke

Die Sum m e d ieser K o k sverb rauchszah len  deck t sich m it 
der A ngabe von  H e rrn  L ennings. Sie lä ß t aber au ch  gleichzeitig 
erkennen, d aß  d e r  K o k sv erb rau ch  je  t  Schlacke n iem als 440 kg 
Koks je  t  Schlacke sein k an n , sondern  höchstens sich in G renzen 
von ungefäh r 130 kg K oks je  t  Schlacke bew egt.

D ie un k la re  B ehan d lu n g  des K o k sverb rauchs k an n  vielleicht 
noch viel besser a ls d u rch  das R echenbeispiel gekennzeichnet 
werden, w enn m an  d ie K o k sverb rauchszah l aus dem  \  ersuch A 
m it 973 kg  t  R ohe isen  bei e in er Schlackenm enge von  690 kg t  
Roheisen m it den  E rgebn issen  einer üb lichen  M ine tte-S in tergu t - 
V erhü ttung  an  d er S aar verg le ich t, w obei 800 bis 850 kg Koks- 
verbraueh bei e iner S ch lackenm enge von  950 l^g/t Roheisen 
au ftre ten . S te llt m an  diese beiden  V ersuche in  d er A rt, wie es 
H err Lennings m it den  V ersuchen B und  C gem acht, gegen
einander, so e rg ib t sich h ier d er W idersp ruch , d aß  die E rhöhung  
der Schlackenm enge von  690 kg au f rd . 950 kg, also um  260 kg t 
Roheisen, keine E rhö h u n g , sondern  eine \  e rm inderung  des K oks
verbrauches um  973 —  825 =  rd . 148 k g /t  R ohe isen  nach  sich 
zieht. M an käm e also beim  V ergleich dieser beiden  t  e rhü ttungs-

148
verfahren zu dem  Schluß, d aß  m an  je  t  M ehrschlacke =  570 kg 

Koks e inspart.
D ie m eines E ra c h te n s  n ich t e inw andfreie L n te rte ilu n g  des 

K oksverbrauches fü r  S ch lacken usw. d u rch  H errn  Lennings fü h rt 
auch noch zu F eh lsch lüssen  ü b er die L eistungsfäh igkeit der H och
öfen. In  d er A bb. 3 des A ufsatzes11) w ird  angegeben, d aß  die 
R oheisenerzeugung bei Z ugabe von  100 %  deu tsch en  E rzen  auf 
die H älfte  zu rückgeh t. D as is t se lb stverstän d lich , w enn die 
Hochöfen n eben  d er E isenerzeugung  noch die gleiche Menge an 
H eißdam pf u n d  die H ä lf te  dieser Menge an  K ohlensäure  hersteilen . 
W ürde m an  du rch  E rzv o rb ere itu n g en  auf die W asser- u n d  K oh len 
säureherstellung  v erz ich ten , so w äre zw eifelsohne die L eistungs
fähigkeit der H ochöfen, bezogen au f E isen , w esentlich g rößer, als 
sie angegeben w urde.

B each ten sw ert sind  auch  die A usführungen  über die Z er
setzung d er K o h lensäu re  aus dem  K a lk  in B e rüh rung  m it dem  
Koks. H ier anzunehm en , d aß  ein  Z erfall der K oh lensäu re  s t a t t -

n ) S ta h l  u . E is e n  58  (1938) S . 54.

f indet, ist re in  m etallurg isch  bem erkensw ert, h a t  ab er w ärm e- 
techn isch  keine B edeutung, w enn m an  den  K okssatz  ü b er die 
ind irek te  R eduk tion  ü b er den K o h lensäu rean te il im  G ichtgas 
beu rte ilt. E s ist völlig belanglos, ob K ohlensäure zu K ohlenoxyd  
zerse tz t w ird und  auf der anderen  Seite fü r  E rzred u k tio n en  w ieder 
oxydiert w ird. D ie Sum m e aller E innahm en  u n d  A usgaben ist 
die eindeutige R ich tlinie fü r  d en  K oksverbrauch . V oraussetzung 
ist allerdings, daß  bei V orausberechnungen wie auch  bei d en  oben 
angefüh rten  U eberschlagsrechnungen die T em p era tu r  der gas
förm igen Stoffe an  allen  S tellen des H ochofens ü b er d er des 
Stoffes liegt. Bei E rzv e rh ü ttu n g en  m it g roßen Schlackenm engen 
is t dies aber nach  unseren  E rfah ru n g en  s te ts  der F a ll, weil der 
gesam te W ärm evorgang im  H ochofen m it großer Sehlackenm enge 
dem  W ärm evorgang in  einem  gew öhnlichen B lock-S toßofen 
ähnelt, selbst auch, w enn gewisse K ohlensäure- u n d  W asser
m engen im  M öller vorhanden  sind.

D as h a t auch  zur Folge, daß  m an  beim  V erh ü tten  d er arm en 
E rze einen störungsfreien  Ofengang h a t. D er Ofen is t s te ts  im 
Gleichgewicht. W ird  er du rch  M angel an  K oks oder sonstw ie 
e tw as kälte r, so fä llt lediglich die E isen- u n d  Silizium ausbeute. 
W ird  der Ofen w ärm er, so steigen beide an . E in  R ohgang  u n d  
dam it ein  H ängen, w ie es bei reichen E rzen  m öglich ist, k an n  bei 
g u t vo rbere ite tem  E rzm öller aus arm en  E rzen  kau m  au ftre ten .

J .  S to e c k e r :  D ie A usführungen von  H errn  Senfter 
h ab en  gezeigt, wie m an  zu einem  günstigen  K oksv erb rau ch  
gelangen kann . E s  kom m t n u r  darau f an, wie m an  d ie  Sache 
an faß t, W ir sind m it H errn  S enfter der A nsicht, d a ß  m an  
m it eisenarm en R o h e r z e n  n ich t viel anfangen  k a n n . W ir 
m üssen sie p lanm äßig  vo rbere iten . D an n  b in  ich  überzeugt, daß  
w ir m it einer geringeren Menge K oks fü r  die Schlackenschm elzung 
auskom m en. A nderseits spielt die Schlackenbildungsw ärm e in  
d er R echnung  eine große R olle; sie w ird  ab er m anchm al da  frei, 
wo wir es gar n ich t w ünschen. D ie L 'nregelm äßigkeiten z. B . von  
der D urchsatzseite  her m üssen berücksich tig t w erden. W enn 
alles so vollkom m en im  H ochofen w äre, d an n  k äm en  w ir noch m it 
einem  viel niedrigeren  K oksverb rauch  aus. S elbstverständ lich  
sind  diese Rechnungen fü r  den  B e triebsm ann  v on  B edeutung , 
da m an d araus etw as lernen  kann.

H . B a n s e n ,  R h e in h au sen : A nschließend an  die W o rte  von  
H errn  P aschke sehe ich  auch  das große V erdienst der A rbeit 
von  H errn  Lennings darin , daß  er dem  Begriff „sau res Schm elzen“ 
das Schlagw ortartige n im m t und  genaue V erfahrensan leitungen  
en tw ickelt, K raß  ausgedrück t k an n  m an  sagen: „M an m uß n u r  
K a lk  genug haben , dan n  k an n  m an  sauer schm elzen“ . D ie 
badischen Doggererze u n d  das P o rta e rz  en tsp rechen  d ieser V or
aussetzung. Bei sauren  E rzen  ist die K ieselsäure ebenso stö rend  
wie der K ohlensäuregehalt des Zuschlages. B eide erfo rdern  
ähnlichen K oksverbranch . D eshalb  s te h t die F ra g e : „W ie  m ach t 
m an  einen Möller durch  R ö sten  kohlensäurefrei ?“ n eben  der 
F rage: „W ie m ach t m an  ihn  so kieselsäurearm , d aß  m an  einen 
K alksteinzuschlag  ü b erh au p t en tb eh ren  k an n  ?“

Zweifellos w ird  es sich in  m anchen F ällen  lohnen, d afü r A uf
b ereitungsverfahren  zu verw enden. D em gegenüber w eist das 
R e n n v e r f a h r e n  den  Vorzug auf, daß  es bei sauers ten  E rzen  die

K ieselsäure m it k leinstem  K alkau fw and  ( = 0,lßj ganz be

se itig t.
M an erh ä lt d am it ein  vorzügliches M itte l, um  das K alk- 

K ieselsäure-V erhältn is im  R estm öller auf das rich tige  V erhältn is 
zum  sauren  Schm elzen zu  bringen.

W . L e n n i n g s ,  O berhausen: Zu den  A usfüh rungen  von  
H errn  Senfter m öchte ich bem erken, d aß  der H ochofen e in  v e r
hältn ism äß ig  sicherer R echner is t. M an m uß au f jeden  F a ll  von 
den  E rgebnissen  zu F o l g e r u n g e n  kom m en u n d  d iesen F o lge
rungen  einen größeren  W ert beim essen als den  re in en  B erech 
nungen. Ic h  m öchte n u r d a ra n  erinnern , d aß  m a n  verschiedene 
U m stände und  E inflüsse bei re inen  R echnungen  n ich t b erü ck 
sichtigen k an n . D azu  gehört d er E in fluß  d er D u r c h s a t z z e i t  
u n d  der E r z s t ü c k i g k e i t .  M an k an n  n ich t berücksich tigen  die 
A rt der X e b e n e i n a n d e r l a g e r u n g  v o n  K a l k  u n d  K i e s e l 
s ä u r e ,  ebensowenig die D u r c h w ä r m u n g  des g roßstück igen  
B eschiekungsgutes. Die W ä r m e t ö n u n g e n  sind  zum  T eil n ich t 
einw andfrei. W ir kennen  auch  n ich t die S c h l a c k e n b i l d u n g s 
t e m p e r a t u r .  E s is t sehr le ich t m öglich, d aß  e in  se lb st- 
gehendes E rz  oder eine fertige Schlacke bei 1300° schm ilzt, 
w ährend  eine andere Schlacke m it K a lk s te in  sich e rs t bei 
1600 bis 1700“ b ilde t. M an k an n  au ch  n ich t ohne w eiteres 
einen  M ine ttebe trieb  vergleichen m it einem  B etrieb , bei dem  
K a lk  u n d  K ieselsäure nebeneinander gelagert is t, d . h. bei dem  
m an  ein selbstgehendes E rz  v e rh ü tte t. G rundsätz lich  k a n n  m an  
diese beiden  F älle  auch  n ich t m it einem  H ochofenbetrieb  ver-



630 S ta h l u n d  E isen . U mschau. 58. J a h rg . N r. 23.

gleichen, bei dem  der K alkste in  gesondert zugeschlagen wird. 
Ich  m uß nochm als betonen, daß  w ir versuch t haben , an  H an d  
unserer p rak tischen  Versuchsergebnisse die Steigerung der K o k s
menge je  100 kg saurer aus K alk  und  K ieselsäure hergestellter 
Schlacke zu e rm itte ln , und  haben  dabei etw a 47 kg K oks gefunden. 
Allen rheinisch-w estfälischen H ochöfnern is t bek an n t, daß  die 
E rhöhung  der Schlackenm enge bei V erh ü ttu n g  selbstgehender 
E rze, wie M inette, w esentlich weniger ausm acht als beim  V er
schm elzen von  K ieselsäure und  K alkstein .

J .  S to e c k e r :  E in  U eberblick über die E rzlager in  D eu tsch 
land  zeigt, daß  ein großer Teil unserer deutschen eisenarm en

E rze nach  zw eckm äßiger V orbere itung nach dem Paschke- 
Peetz-V erfahren  ungefähr se lbstgehend v erarbeite t werden kann 
D as S alzg ittergeb iet is t  bezüglich des sauren  Verfahrens etwas 
notleidend, aber wo die N o t am  größ ten , da  sind die kalkhaltigen 
E rze auch  am  nächsten . Die sehr sauren  E rze aufzubereiten ist 
nach  m einer A nsicht Sache des R ennens, das es im Ausbringen 
und  in  techn ischer B eziehung au f eine beachtliche Höhe gebracht 
h a t. A ber auch den  anderen  A ufbereitungsverfahren  wollen wir 
volles V ertrau en  en tgegenbringen u n d  wünschen, daß  auch sie 
in  der n ahen  Z u k u n ft einen höheren  G rad an Ausbringen er
reichen w erden.

Umschau.

GL b
ri-fbO-d—

b b
------------ lU lu i -------

U f f — i -------iT uT:

a  -- Horb/ager

T

Verwendung von Rollenlagern an Walzwerkskranen.
N achstehende A usführungen geben einen U eberblick  ü b er 

d ie in  einem  großen H ü ttenw erk  an  W alzw erkskranen gem achten  
E rfah rungen  m it Rollenlagern.

Als ein B ei
spiel fü r  den 

vo rte ilha ften  
E in b au  von R o l
len- s ta t t  G leit
lagern möge ein 
L aufkran  d ienen, 
der ganz au f R o l
lenlager geän
d e r t w urde. D er 
K ran  brauch t 
n u r  alle Ja h re  
geschm iert zu 
w erden. D er 
Eahrw erksm otor 
h a t  31 kW , w äh
rend  der gleiche 
K ran  m it G leit
lagern einen
F ahrw erksm otor 
von 59 kW  be
nötig t.

Die g ru n d 
sätzliche A nord
nung eines F a h r
werkes zeigt
Abb.l. Alle k ra ft
ü bertragenden  

Lager sind als 
K orblager au s
gebildet, sowohl 
am  R ä derkasten  
als auch an  den 
E nd en  der F a h r
welle, w ährend 
die anderen  L a
ger übliche S teh 
lager sind. E in

g es ta lte t, daß  e r d ie  ganz erheblichen D rücke, die durch das 
A bbrem sen des R itzels au f dieses Lager kom m en, tatsächlich 
u n m itte lb a r  au fn im m t u n d  n ich t m itte lb a r  über einige Schrauben

Abb. 3 zeigt, wie die K orblager 

b b b a

b= Übliche Sfeh/ager

Abbildung 1. Fahrantrieb eines Walzwerkskranes.

| i a i p g l | y  I
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Abbildung 2. Kopfträgerausbildung eines WalÄverkskranes.

U ntersätzen 
ruhen, die in 
den K opfträger 
eingefügt sind 
und einen Teil 
desselben bilden.

Abb. 4 zeigt 
einen in  s tand 
festergeschweiß
te r  B auart aus
gebildeten R ä
derkasten  ; bei 
diesem wurde 
m it Korblagern 
eine Verbindung 
hergestellt, die 

größtenteils 
durch  die A rt 
des Einfügens 
der Korblager, 
n ich t aber allein 
durch  Schrau
ben, die K raft 
ü berträg t.

Bei der Kran- 
laufradlagerung 
nach  .466. 5
w ird auf die 
unvermeidlichen 
Unregelm äßig

keiten  in den 
K ranbahnen 

R ücksicht ge- 
nom m en.Lautal- 
scheiben nehmen 
d ie Axialschübe 
u n d  W älzlager 
dieRadialdrücke 
auf,dabei ist aber 
fü r  bequemes 
auch die LagerA usbauen gesorgt w orden. E rw ä h n t sei, daß  

auf K atzen  von  T ie fofenkranen säm tlich  m it W älzlagern ver
sehen w urden.

Von den  V orteilen  d er W älzlagcrung m ögen folgende erwähnt 
w erden: D ie L ag erw artung  h ö r t p rak tisch  vollständig  auf. Ein

Fest/ager

Abbildung 3. Korblager der Fahrwellenenden m it angeschweißtem TJntersatz.

G rundfehler der m eisten  K ra n b a u a rte n  lieg t in  der B efesti
gung  der E nd lag er der F ahrw ellen . Abb. 2 zeig t eine E n d 
w ellenlagerung über dem  L aufrad , die so ausgeb ildet ist, daß  
sie d ie K rä fte  n ich t ü ber eine Schraube, N iete  oder einen 
K e il ü b e rträg t, sondern  d er gesam te K op fträg e r w urde so

Abbildung 4. Räderkasten eines Kranfahrwerkes.

10-t-V erladekran  m it G leitlagern  b rau ch t im  J a h r  250 kg F ett 
und  20 1 Oel, ein  gleicher K ra n  u n te r  fa s t denselben Verhältnissen, 
aber m it R ollenlagern , b ra u c h t im  ganzen J a h r  25 kg F e tt  und 
noch keine 20 1 Oel. D abei k o n n te  d ie L ebensdauer der Rollen
lager SO hoch bemessen werrlor» fluR aio T 11er der
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Abbildung 5. Kranlanfradlafferan^.

Spurkränze um  ein erhebliches ü b e rsch ritt. U m  den  S purkranz- 
Verschleiß h erabzusetzen  u n d  um  ungefäh r gleiche L ebensdauer 
zu erreichen, w urde eine seitliche Schm ierung d er Schienen
köpfe nach  Abb. 6 angew endet. D er W erkstoffverschleiß  an  den 
Spurkränzen u n te r  gleichen B e triebsbed ingungen  wie vo rher ist 
auf ein F u n fte l b is ein  Z w anzigstel zurückgegangen. D iese A nord 

n u n g  erm ög
lich te  es, z. B. 
a n  Tiefofen- 
L au fk ran k a t

zen  d ie  L au f
räd e r  seit über

Schleißscheiben zwei Ja h re n  
I . Laufai " unausgew ech-

se lt laufen  zu 
lassen, u n d  es 
k a n n  h ier noch 
a n  keine E r 
schöpfung der 
L ebensdauer 

g edach t w er
den. F rü h e r 
m u ß ten  diese 
L au fräd er alle 
sechs W ochen 

ausgebüchst 
w erdpn u n d  
m eistens auch  
neue R eifen 
erhalten .

Diese auf d er N o tw end igkeit des Sparens von R o tguß , S tahl- 
reifen u n d  S chm ierm itte ln  beruhenden  E rfah ru n g en  h ab en  das 
H üttenw erk  v e ra n la ß t, g ru n d sä tz lich  alle T riebw erkste ile , ja  
sogar U m lenkrollen v o n  K ra n e n  in  W älz lagern  zu  lagern . D iese 
erfordern etw as m ehr ausländ ische  Z ah lu n g sm itte l als andere  E r 
satzlager, doch h a t  dies ke ine  B e d eu tu n g  bei d e r  T atsach e , daß  ih re  
Lebensdauer gegenüber jed e r G leitlagerung  e in  V ielfaches is t u n d

außerdem  Schm ierstoffe ge
sp a rt w erden, d ie  auch  n ich t 
aus heim ischen R ohstoffen  
stam m en .

Z usam m enfassend kann  
gesag t w erden, daß  n ich t n u r 
d ie  N orm ung  v on  K ran te ilen , 
w ie z. B . L au fräd em , sondern  
a u ch  d er U m b au  v on  G leit
lagern  au f W älzlager sich 
als w irtschaftlich  erwiesen 
h a t ,  w ie dies besonders 
d eu tlich  aus d er T atsache  
h ervo rg eh t, daß  a n  d re i 
u m gelagerten  T iefofen-Lauf
k ra n k a tz e n  allein  jährlich  
m ehr als 1 2  0 00  JLK  gespart 
w erden.

D araus fo lg t, d a ß  es nic-ht alle in  g enüg t, G leitlager auf E rsa tz 
stoffe um zu lagem , so n d e rn  es m uß  au ch  v e rsu ch t w erden, G leit
lager du rch  R ollen lager zu  erse tzen , w enn  dies bau lich  möglich 
ist. D aß dieses B estreb en  bei a lte n  K ran en  m anchm al au f H in d e r
nisse s tö ß t, is t se lb stv erstän d lich , d ü rfte  ab e r  ke in  G rund  sein, 
hiervon abzusehen , nm  so w eniger, a ls auch  schon d er geringere 
S trom verbrauch  bei K ra n e n  m it R o llen lagern  deren  E in b a u  
w irtschaftlich rech tfe rtig t.

Schließlich se i noch  d a ra u f  h ingew iesen, d aß  sich auch  bei 
W alzwerken d er U m b au  v on  G le itlagern  in  R ollen lager sehr lohn t. 
So w urden  von  v ielen  T au senden  von  G leitlagern  im  W alzw erk  
des erw ähnen H ü tten w erk es  in  den  le tz te n  v ier Ja h re n  allein  
3500 R ollen lager e in g eb au t, n eben  1000 gußeisernen L agern  und  
einigen h u n d e r t K n n s ts to ff lag em . D a  tro tz d em  noch L ager m it 
einem M etallgehalt v on  ü b e r 100 t  v o rh an d en  sind , so w ird  die 
U m lagerung zum  E rsp a re n  von  M etallen  fo rtg ese tz t w erden.

K u r t  R o s e n b a u m .

Die Herstellung von Mikroschlififen auf Bleischeiben 
mit gebundenen Schleifmitteln.

D as Schleifen m it M itte ln , d ie in  e in er F lüssigkeit a u f
geschläm m t sind , h a t  d en  N ach te il, d aß  R isse, d ie  beim  v o rh er
gehenden G robschleifen  en ts ta n d e n  sind , ebenso wie v ielleicht 
vorhandene H o h lräu m e du rch  m ehr oder w eniger s ta rk e  A us
waschung v e rb re ite r t w erden. A ußerdem  is t diese S ch le ifart fü r  
E insch lußun tersuchungen  m eist u n v o rte ilh a ft, da  w eiche Sc-hlak- 
keneinschlüsse schneller ab g e trag en  u n d  ihre  P lä tz e  d a n n  durch  
Schleifm ittel v erschm iert w erden , glasige Schlacken teilchen  leicht 
— . -  und  d a n n  zu  den  gleichen F e h le m  A nlaß

Abbildung 6. 
Kranlaofschienenschmiernng.

geben, u n d  endlich h a rte  E inschlüsse, sofern sie n ich t schon aus- 
gefallen sind , vo rstehende S tellen b ilden , a n  d enen  sieh d as 
Schleifm itte l in  F o rm en  von  S ternen  oder Schw eifen festse tz t.

U m  diese F eh ler zu  verm eiden  u n d  v o r allem  an ch  d as Schlei
fen  u n d  Po lieren  m it besserem  W irkungsg rad  durc-hzuführen, 
schlägt K . A r n b e r g 1) vor, das S c h l e i f m i t t e l  n i c h t  m e h r  
a u f z u s c h lä m m e n ,  s o n d e r n  a u f  e i n e r  U n t e r l a g e  z u  
b i n d e n ,  die ziem lich h a r t  sein solL Dies m uß  so geschehen, d a ß  
einm al ein  V erkleben d er U n te rlag en  du rch  d en  Sch leifstaub  v e r 
m ieden w ird  u n d  zw eitens d ie  E rn eu eru n g  d er schleifenden U n te r 
lage n u r w enig Z eit bean sp ru ch t. K . A m berg verw endet deshalb  
Bleischeiben, au f die er das Schleifm itte l (Schm irgel oder W olfram 
karb id ) a u f trä g t u n d  m it einem  E isen fim is fe sth ä lt, d e r in  B enzol 
gelöst w urde. D as W olfram karb id  w ird  d ab e i a n  S telle des fe in 
sten  Schm irgels verw endet, d a  es w irksam er als d ieser is t.

D er G a n g  d e s  S c h le i f e n s  ist d a n n  fo lgender:
1. G robschleifen,
2. Schleifen m it Schm irgel v o n  100 b is 40 ul K orngröße,
3. Schleifen m it Schm irgel v o n  50 b is 25 p  K orngröße,
4. Schleifen m it W o lfram karb id  von  w eniger als 4  | t  K orn g rö ß e .

W ichtig  is t  bei diesem  V erfahren , d aß  die Schliffe schon
beim  G robschleifen genau  eben  hergeste llt w erden. D ie A n ferti
gung der B leischeiben fü r  das F einschle ifen  u n d  das A ufbringen  
des Schleifm ittels w ird  in  der A rb e it im  einzelnen beschrieben . 
D er Belag d er Scheiben is t n ach  etw a 50 b is  100 Zügen (m it e in e r  
P robe von  16 mm D m r.) ü b er d ie ganze Scheibe ab g en u tz t. E r  
w ird d an n  dadurch  erneuert, d aß  m an  m it einem  in  Benzol ge
ta u c h te n  P insel ü b er die Schleiffläche s tre ich t. H ie rd u rc h  w ird  
d er F irn is  gelöst, u n d  die Schleifköm er w erden  in  eine an d e re  
Lage gebrach t. D ie Scheibe is t d a n n  n ach  etw a 1 m in  w ieder 
gebrauchsfähig. G leichzeitig w ird  d er S ch leifstaub in  d er U n te r 
lage gebunden. D as V erfahren  k a n n  auch  au f um laufende Scheiben 
angew endet w erden. U m  d ie Schleifriefen u n d  d ie  u n te r  ih n en  
liegende ka ltv erfo rm te  Schicht des vo rhergehenden  S chleif
vorganges zu  beseitigen, m uß  m an  n ach  dem  G robschleifen eine  
Schicht v o n  etw a 20 p , nach  dem  F einschle ifen  von  w eniger a ls  
2 ul D icke b e i w eichem  E isen  ab trag en . D ie T iefe d e r  R iefen  
allein  w ird  auf etw a d ie H ä lf te  dieser W erte  geschätz t. D ie D icke 
d er Schichten , die sieh bei e iner bes tim m ten  P robeabm essung  
(16 m m  D m r.), einer bestim m ten  Z eit (45 s) u n d  einem  b estim m ten  
Gesam tschleifw eg (10 m ) v on  weichem  E isen  u n d  g eh ärte tem  
un leg iertem  S tah l (0,9 %  C) en tfernen  lassen , lieg t be i dem  
feinen Schm irgelpapier 000 bei 12 b is 5 p  bzw . 5  bis 1 u l .  D ie 
V ersuche w urden  von  H a n d  ausgeführt, so d aß  d er Seh leifd ruek  
n ich t streng  gekennzeichnet ist.

D ie P o l i e r z e i t  k a n n  n ach  dem  F einschle ifen  m it W olfram 
k a rb id  sehr s ta rk  abgekürz t w erden. U m  ein  ungleiches Po lieren  
von R a n d  u n d  M itte , insbesondere g rößerer P rob en , zu  verm eiden , 
em pfiehlt K . A m berg, d er Polierscheibe eine geringe W ölbung  
zu  geben (etw a i  m m  bei 200 m m  D m r.).

Z usam m enfassend s te llt A m berg als V o r t e i l e  seines V er
fah rens gegenüber dem  Schleifen m it Schm irgelpap ier fo lgen
des fes t:

1. p rak tisch  ebene Schliffoberfläche b is zum  R a n d , dah er
2. Beschleunigung des A bschleifens;
3. rasche E m euerungsm öglichkeit fü r  d ie  Schleif S chicht;
4. V erw endungsm öglichkeit fe inerer S ch leifm ittel, dah er
5. A bkürzung  d er P o lierzeit u nd
6 . b illigerer B e trieb  als m it Schm irgelpapier.

D as V erfahren  ist beim  S tah lw erk  O esterby  u n d  in  e tw as 
ab g eän d e rte r F o rm  beim  M etallographischen I n s t i tu t ,  S tockholm , 
in  A nw endung. D ie A ngaben v on  K . A m berg lassen  es erw ü n sch t 
erscheinen, auch  in  D eu tsch land  einm al zu  p rü fen , w ie es m it d en  
e rw ähn ten  V orzügen beste llt is t. Banns Wentrup.

Zur Frage der Flocken im Stahl.
E . A. K l a u s t i n g 2) u n te rsu ch te  in  einer A rbeit, d ie zur F e s t 

s t e l l u n g  d e r  z u r  F l o c k e n b i l d u n g  f ü h r e n d e n  B e d in g u n g e n  
d ien te , im  basischen  E lek troo fen  erschm olzene S täh le  d er in  
Zahlentafel 1 angegebenen Z usam m ensetzung, d ie  eine ho h e  F lo k - 
kenanfä lligkeit aufw iesen. D ie B löcke w urden  zu r E rh a ltu n g  einer 
m öglichst h ohen  F lockenem pfind lichkeit ohne V orw ärm ung in  
Schm iedeöfen eingesetzt u n d  n ach  1,5 b is 3 h  b e i T em p era tu ren  
von  1180 b is  800° au f K nü p p e l von  100 m m  X  ausgeschm iedet. 
D ie B eurte ilung  d er F lockenanfälligkeit erfo lg te  d u rch  A uszählen  
d er F locken  im  Q uerschliff. Z ur U eberw achung  w urden  auß erd em  
B ruehproben  an g efe rtig t. Als V ergleichsproben d ien ten  n a c h  dem  
Schm ieden lu ftab g ek ü h lte  P ro b e n  d er gleichen A bm essung  au s 
Blockkopf, -m itte  u n d  -fuß, d ie n ach  dreitäg igem  L ag ern  u n d  a n 
schließendem  E rh itzen  au f 800° auf F locken  u n te rsu c h t w urden .

1) J e m k c n t. A nn. 121 (1937) S. 603 13.
*) M etallurg  12 (1937) N r. 5, S. 21 33.
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Z ahlentafel 1. Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  u n t e r s u c h t e n  S t a h l s o r t e n .

I Stahl 
Nr.

C
0/, o

Si

%

Mn
0//o

P
o//O

S
o/o

Ni
o//o

Cr
°//o

Mo
*>/o

V
o/o

Block
gewicht

kg
1 0,10 bis 0,16 höchstens 0,35 0,20 bis 0,50 höchstens 0,03 höchstens 0,025 2,8 bis 3,4 0,55 bis 0,90 — _ 800
2 0,33 bis 0,41 höchstens 0,40 0,25 bis 0,60 höchstens 0,03 höchstens 0,03 3,0 bis 3,7 1,20 bis 1,60 — — 800 bis 1000
3 0,20 bis 0,30 höchstens 0,40 0,25 bis 0,50 höchstens 0,03 höchstens 0,025 4,0 bis4,7 1,30 bis 1,70 — 0,8 bis 1,2 800 bis 1000
4 0,25 bis 0,35 höchstens 0,35 0,40 bis 0,70 höchstens 0,03 höchstens 0,03 — 0,80 bis 1,20 0,15 bis 0,25 — 800
5 0,95 bis 1,10 0,15 bis 0,35 0,20 bis 0,40 höchstens 0,027 höchstens 0,02 — 1,30 bis 1,65 — — 430
6 1,10 bis 1,25 höchstens 0,35 0,15 bis 0,40 höchstens 0,03 höchstens 0,03 — 0,10 bis 0,30 — 1,8 bis 2,2 300
7 0,90 bis 1,05 0,15 bis 0,35 0,80 bis 1.10 höchstens 0,03 höchstens 0,03 — 0,90 bis 1,20 1,2 bis 1,6 300

Z ur Fests te llung  der T e m p e r a t u r ,  b e i  d e r  d ie  F l o c k e n 
b i l d u n g  e i n t r i t t ,  w urden  P roben  d er S täh le  1, 2, 3 u n d  5 nach  
dem  Schm ieden au f 250, 200, 150, 100, 50, 30 u n d  20° an  L uft 
und  in  Asche abgeküh lt u n d  danach  sofort in  einen Ofen m it einer 
T em p era tu r von 800° eingesetzt. N ach 24 h w urden  die P roben  
langsam  au f Z im m ertem peratu r abgeküh lt u n d  d an n  sofort auf 
F locken geprüft. N ach dieser B ehandlung konn te  an  keiner der 
P roben F lockenbildung beobach te t w erden. E s ste llte  sich jedoch 
heraus, daß  d ie  P roben  nach  dem  L agern  bei Z im m ertem peratu r 
n ach  einiger Zeit zum  Teil doch Flocken aufw iesen. A nscheinend 
se tz t die F lockenbildung bei Z im m ertem peratu r n ach  einer 
gewissen „ In k u b a tio n sze it“ ein.

B ei w eiteren  V ersuchen w urden die ausgeschm iedeten P roben  
langsam  in  Schlackenwolle auf verschiedene T em peratu ren  a b 
geküh lt, von  denen ab  sie dan n  an  L u ft w eiter erk a lte ten . Die 
U ntersuchung auf F locken w urde jew eils drei T age nach  erfo lg ter 
A bkühlung vorgenom m en. D ie E rgebnisse dieser V ersuche zeigten, 
daß  eine V e r z ö g e r u n g  d e r  A b k ü h l u n g s g e s c h w i n d i g k e i t  so
w ohl im  G e b ie t  der T em peratu ren  des P e r l i t z e r f a l l s  als auch 
u n m itte lb a r  oberhalb des M a r t e n s i t u m w a n d l u n g s p u n k t e s  
einen entscheidenden E in fluß  auf die E n ts teh u n g  von Flocken au s
ü b t. Bei e inerw eiteren  V ersuchsreihe w urden die ausgeschm iedeten 
P roben  in  Oefen eingesetzt, die eine dem  P erlitze rfall en tsprechende 
T em p era tu r h a tte n . N ach verschiedenen Z eiten  w urden sie dan n  
herausgenom m en u n d  an  d er L u ft abgekühlt, w obei die P rü fung  
au f F locken auch  h ie r nach  dre itäg iger L agerdauer ausgeführt 
w urde. Aus diesen V ersuchen, deren  E rgebnisse in  der Zahlen
tafel 2 zusam m engestellt sind, folgt gleichfalls, daß  die Vorgänge 
bei den T em peraturen  des P erlitzerfalls auf die F lockenbildung 
einen entscheidenden E in fluß  ausüben.

Z ahlen tafel 2. U n t e r s u c h u n g  ü b e r  d e n  E in f l u ß  d e s  i s o t h e r 
m e n  P e r l i t z e r f a l l s  a u f  d ie  F l o c k e n b i l d u n g .

Stahl

Nr.

Glüh-
temperatur

°C

GILihzeit

h

Zeit, von der 
ab keine 
Flocken 

festgestellt 
wurden 

h

Zahl der 
Flocken in 
der Ver

gleichsprobe

1 590 bis 620 2, 3, 4, 6, 9, 12, 16, 20, 24 16 35 bis 21
2 620 bis 640 3, 6, 9, 16, 20, 24 12 57
2 590 bis 620 2, 4, 6, 9, 16, 20, 24 9 4 bis 40
4 660 bis 690 2, 3, 6, 9, 12, 16, 24 6 30 bis 57
4 660 bis 690 3, 6, 9, 12, 16, 24 6 35 bis 86
5 660 bis 690 3, 6, 9, 12, 16, 24 9 117 bis 120
5 660 bis 690 3, 6, 9, 12, 16, 24 9 80 bis 100
6 660 bis 690 3, 6, 9, 12, 16, 24 9 140
7 660 bis 690 3, 6, 9, 12, 16, 24 6 90
7 660 bis 690 3, 6, 9, 12, 16, 24 6 140 bis 160

E rgänzend  zu diesen V ersuchen w urde noch eine G e f ü g e 
u n t e r s u c h u n g  von P roben  der S tähle I  u n d  2  vorgenom m en, 
die bis zu verschiedenen T em peratu ren  in  Schlackenw olle u n d  
dan ach  an  L u ft abgeküh lt w orden w aren, ferner an  P roben  der 
gleichen S tah lm arken , bei denen m an  eine G lühung du rchgeführt 
h a tte . Bei den  Proben , deren  Gefüge frei von M artensit w ar,

Deutsche Patentanmeldungen1).
(P a ten tb la tt Nr. 22 vom 2. Jun i 1938.)

K l. 7 a, Gr. 16/01. M 136 981. P ilgerw alzenkalibrierung. 
E rf .:  A lbert Calmes, B uß (Saar). A nm .: M annesm annröhren- 
W erke, D üsseldorf.

K l. 7 a, Gr. 16/01, T  46 428. P ilgerschrittw alzw erk . Leopold 
T schu lenk , M ährisch-O strau  (Tschechoslowakei).

K l. 7 a, Gr. 19, K  142 881. V erfahren  zur H erste llung  von 
S tah lm antelw alzen . W spó lno ta  In teresów  G órniczo-H utniczych, 
Spółka A kcyjna, K attow itz .

KI. 18 a , Gr. 2/03, H 149 967. V erfahren  zum  V e rh ü ttb a r
m achen von K iesabbränden . E rf .: D r. O tto  Seidl, B udapest.

1) D ie A nm eldungen liegen von dem  angegebenen Tage an 
w ährend  dre ier M onate fü r  jederm ann  zur E in s ich t und  E in 
sp rucherhebung  im P a te n ta m t zu B erlin  aus.

w urden in  keinem  Falle  F locken festgestellt, Bei den übrigen 
P roben  w ar ein Z usam m enhang zwischen der Menge der im Gefüge 
vorhandenen M artensitfe lder u n d  der A nzahl der auftretenden 
Flocken zu beobachten .

Aus den gesch ilderten  V ersuchen fo lgert der Verfasser, daß 
der W asserstoff eine notw endige, n ich t ab er eine hinreichende 
V oraussetzung fü r  die F lockenbildung  is t. Als zweite Bedingung, 
welche noch hinzukom m en m uß, fü r  sich allein  aber auch nicht 
zur F lockenbildung  füh ren  k an n , bezeichnet er die zu hohen 
Spannungen  im Gefüge füh rende U m w andlung zum  tetragonalen 
M artensit. D ie B ildung der F locken erfolgt nach Ansicht des Ver
fassers im  G egensatz zu den bisherigen A nnahm en1) nach dem 
L agern  bei Z im m ertem p era tu r, w obei d ie zu  ih rer Entstehung 
erforderliche Z eit durch  die D iffusionsgeschw indigkeit des Wasser
stoffs im  S tah l bed ing t ist.

An einer anderen  S telle2) u n te rsu ch te  E . A. K la u s t in g  den 
Z u s a m m e n h a n g  z w is c h e n  d e r  F lo c k e n v e r m e id u n g  u n d  
d e r  F l o c k e n a n f ä l l i g k e i t .  In  d er oben geschilderten Weise 
ausgeschm iedete P roben  der S tah lm arke  3 w urden in Schlacken
wolle bis 250° ab g ek ü h lt u n d  d an n  auf die in Zahlentafel 3 an 
gegebene W eise b ehandelt. Alle diese P roben w aren dem Kopf 
eines Blockes en tnom m en w orden, dessen Vergleichsproben aus 
dem  K opf 220 u n d  aus d er M itte  113 Flocken aufwiesen. Diese

Z ahlen tafel 3. F l o c k e n a n f ä l l i g k e i t  d e s  S t a h l e s  3 ( Z a h le n 
t a f e l  1) n a c h  v e r s c h i e d e n e r  W ä r m e b e h a n d lu n g 1).

Behandlung nach Entnahme aus der Schlackenwolle Zahl der 
Flocken

An Luft abgekühlt und nach einigen Tagen auf 640° angelassen 
Sofort bei 950° normalgeglüht, nach 3 Tagen auf 640° angelassen 
An Luft abgekühlt, nach 24 h bei 950° normalgeglüht, nach 

3 Tagen weichgeglüht, auf 640° angelassen............................

42, 72 

60, 60

1) Vorbehandlung: Geschmiedet, dann bis 250° in Schlackenwolle abgekiihlt.

V ersuche zeigen, daß  durch  die langsam e A bkühlung in Schlacken
wolle (w ährend etw a 50 h) eine B ildung von M artensit zwar ver
m ieden w urde, daß  aber die P roben  nach  dieser Z eit noch so viel 
W asserstoff en th ie lten , d aß  sie bei L uftabküh lung  nach erfolgtem 
N orm alglühen ern eu t flockenanfällig  w urden. A n einer Probe vom 
K opf eines Blockes einer anderen  Schm elze w inden  nach der 
gleichen W ärm ebehandlung  keine Flocken festgestellt. Diesen 
U n tersch ied  e rk lä rt  der V erfasser du rch  verschiedene W asserstoff
g ehalte  der A usgangsproben. E r  n im m t an , d aß  im  ersten  Falle 
bei höherem  W asserstoffgehalt der P robe die A bkühlungszeit in 
Schlackenw olle von 50 h  zu r E n tfe rn u n g  des W asserstoffs nicht 
genügte, w ährend  im  zw eiten Falle  die geringere überschüssige 
W asserstoffm enge in  der gleichen Z eit aus dem  Stahl austreten 
konnte. E . A. K lau stin g  fo lgert aus seinen Versuchen, daß eine 
V erhinderung d er F lockenbildung  keineswegs der Beseitigung der 
F lockenanfälligkeit gleichzusetzen  is t .  Georg Hieber.

J) E . H o u d r e m o n t  u n d  H . K o r s c h a n :  S tahl u. Eisen 
55 (1935) S. 297/304.

2) M etallurg 12 (1937) N r. 9/10, S. 70/78.

A nm .: „H u n g a ria “ K u n std ü n g er, Schwefelsäure- und  Chemische 
In d u str ie , A .-G ., B udapest.

K l. 18 c, Gr. 14, H 142 911. V erfahren  zur Verbesserung 
d er m agnetischen E igenschaften  von N ickel und  E isen enthalten
den L egierungen. H eraeus-V acuum schm elze, A .-G.. H anau.

K l. 19 a, Gr. 24, K  138 839. Z usam m engesetzte, eiserne 
H ohlschw elle. F ried . K ru p p , A .-G ., Essen.

Kl. 24 c, Gr. 6 , H 143 591. V orrich tung  zur W indm engen
m essung hei R egenera tivofenan lagen . D ipl.-Ing . Siegfried Hin- 
richs, B e rlin -C harlo ttenburg .

K l. 24 e, Gr. 9. H  149 795. B eschickungsvorrichtung für 
G aserzeuger. E rf .: K u r t  S chm id t, K öln-H olw eide. A nm .: Hum 
b o ld t-D eu tzm oto ren , A .-G ., K öln .

K l. 31 c, Gr. 15/04. M 127 960. M ittel zur V erhütung der 
L unkerb ildung  beim Gießen von M etallen, vorwiegend Eisen. 
S tah l und  deren L egierungen. G ebr. L üngen. G. m. b. H., E rk 
ra th  (R hld.).
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K l. 40 b, G r. 14, S t 5 0 1 1 6 ; Zus. z. P a t . 616 858. Chrom- 
Nickel-Legierung. S tah lw erke  R öchling-B uderus, A .-G ., W etzlar.

K l. 40 b, Gr. 17, H  131403. V erfahren  zu r H erste llung  
gesinterter H a r tm e ta lle . H eraeus-V acuum schm elze, A .-G ., u n d  
Dr. W ilhelm  R o h n , H a n a u  a. M.

K l. 40 b, G r. 17, S t 47 6 8 8 ; Zus. z. P a t . 469 433. V erw endung 
einer T an ta lk arb id leg ie ru n g  fü r W id erstandskörpe r. S tahlw erke 
Röchling-Buderus, A .-G ., W etz la i.

K l. 40 d , G r. 2 /30 , A 78 880. V erfahren  zum  B e trieb  einer 
mit einem  D opp elm an te l versehenen  K ü h lv o rrich tu n g  fü r u n te r  
W asserdam pf ab zu küh lendes G liihgut. A llgem eine E lek tr ic itä ts-  
Gesellschaft, B erlin .

Kl. 49 c, G r. 13/02, K  135 021. Schere zum  S chneiden  von 
laufendem  W alzgu t. F ried . K ru p p  G rusonw erk, A .-G  , M agde
burg-B uckau.

Deutsche Gebrauchsm uster-Eintragungen.
(P a ten tb la tt Nr. 22 vom 2. Jun i 1938.)

K l. 7 a , N r. 1 436 684. K ü h lb e tt  m it R u tsch - u n d  R ic h t
platte fü r die Z ufu h r vom  A uflaufro llgang. S iegener M aschinen
bau, A.-G., D ah lb ru ch  ü b er K reu z ta l (K r. Siegen), u nd  Friedrich  
Klein, K red en b ach  ü b er K re u z ta l (K r. Siegen).

K l. 7 a , N r. 1 436 953. R ah m en lag er m it K u nstharze in lagen . 
Gustav Schw artz , o. H ., D üsseldorf.

K l. 7 b, N r. 1 436 986. F ü r  das A ufziehen vorbere ite tes 
Rohr. M annesm annröhren-W erke, D üsseldorf.

K l. 18 c, N r. 1436 798. Z um  E rw ärm en , G lühen, V ergü ten  od. 
dgl. von M eta llte ilen  d ien en d er E lek troofen . S iem ens-Sehuckert- 
werke, A .-G ., B erlin -S iem en sstad t.

K l. 18 c, N r. 1 437 190. S tan g en h ärteo fen  m it geküh lter 
E inführungsöffnung. J e a n  N aß h eu e r u n d  M atth ias  Ludw ig, 
Troisdorf-O berlar.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 18 b, Gr. 10, Nr. 655 835, vom  22. M ärz 1932; ausgegeben 

am 25. J a n u a r  1938 [vgl. N r. 648 450, 649 283 u . 649 284: S tah l
u. E isen 58 (1938) S. 126]. F ranzösische  P rio r i tä t  vom  27. F eb ru a r 
1932. S o c ié t é  d ’E l e c t r o - C h i m i e ,  d ’E l e e t r o - M é t a l l u r g i e  
e t  d e s  A c ié r i e s  E l e c t r i q u e s  d ’U g in e  in  P a r i s .  Verfahren zur 
Herstellung von sauerstoffarmem Stahl.

D er S tah l w ird  so h eftig  auf e ine dünnflüssige , eisenoxydul
arme, w eniger a ls 5 %  FeO  e n th a lte n d e  Schlacke m it einem  hohen 
A ufnahm everm ögen fü r  E isen o x y d u l gegossen, daß  du rch  die 
innige M ischung v o n  S ta h l u n d  Schlacke d e r  S ta h l sch lagartig  
sauerstoffarm  g em ach t w ird . D abei w ird  dem  S tah l v o r d er D urch 
wirbelung m it d e r  Schlacke M angan  oder Chrom  zugesetzt.

Kl. 18b, Gr. 10, Nr. 655 944, vom  17. O k tober 1933; ausge
geben am  26. J a n u a r  1938. S o c i é t é  d ’E l e c t r o c h i m i e ,  d ’E le c -  
t r o m é t a l l u r g i e  e t  d e s  A c i é r i e s  E l e c t r i q u e s  d ’U g in e  in  
P a r is .  Verfahren zur Veredelung von Stahl.

S tah l m it 0,3 b is 0 ,5 %  C oder m it m eh r als 0 ,5%  C w ird  in  
Kieselsäure e n th a lte n d e  sau re , n ic h t reduzierende Schlacke e in 
gegossen, u n d  zw ar w ird  z. B . e in  S ta h l m it 0 ,4 %  C vorsich tig  in  
Sehlacke eingegossen, d ie  au f m ehr als 1600° ü b e rh itz t w ird, 
w ährend S ta h l m it z. B. 1%  C vorsich tig , zw eckm äßig m it U n te r
brechungen in  d ie  dünnflüssige Schlacke eingegossen w ird , die in 
beiden F ä llen  w en iger a ls 2 %  F eO  e n th ä lt .

Kl. 7 b, Gr. 350, Nr. 656 031, vom  8 . A ugust 1933; ausgegeben 
am 27. J a n u a r  1938. Z u sa tz  zum  P a te n t  619 070 [vgl. S tah l u. 
E isen 56 (1936) S. 100], D e u t s c h e  R ö h r e n w e r k e ,  A .-G ., in  
D ü s s e ld o r f .  (E rfin d e r : H e in rich  E sse r in  H ilden , R hein l.) 
Anwendung des Verfahrens zur Herstellung nahtloser Rohre, deren 
Außendurchmesser so groß ist, daß er im einfachen Walzverfahren 
nicht mehr erreicht werden kann, nach Patent 619 07b.

D as V erfah ren  w ird  auch  au f R o h re  v o rg en an n te r  A rt a u s 
gedehnt, d ie g roßen  D urchm esser m it b e iderse itigen  V erdickungen 
haben.

Kl. 7 a, Gr. 28, Nr. 656 140, vom  30. A ugust 1935; ausgegeben 
am  29. J a n u a r  1938. H o e s c h - K ö ln N e u e s s e n  A .-G . f ü r  
B e r g b a u  u n d  H ü t t e n b e t r i e b  in  D o r t m u n d .  (E rfin d e r: H an s

K le jza r  in  D o rtm u n d .)  Maschine 
zum Bürsten von Blechen.

Je d e  d e r oberhalb  u n d  u n te r-  
. h a lb  des zu b ü rs ten d en  B leches a  

■=ä > |D  i i LLL- U  .yU,!--? 1 sow ie neben- u n d  h in te re in an d e r
R e ih en  angeordneten  

F la c h b ü rs te n  b  is t  an  ih rem  H a lte r  
gelenkig, z. B . m it e inem  K reuz-, K ugelgelenk oder e iner G um m i
m anschette  b e fes tig t, so d aß  sie sich  jed e r  U n eb en h e it des 
Bleches a n p a ß t.

/  sow ie neben- umIl II Hl [j |T in  m eh reren  R e il
U W TT1 n.pVi hii rstß n  h i.m

Kl. 40 d, Gr. 165, Nr. 656 198, vom  27. A u g u st 1933; a u s 
gegeben am  1. F e b ru a r  1938. S ie m e n s  & H a l s k e ,  A .-G ., in  
B e r l i n - S i e m e n s s t a d t .  (E rfin d e r : F ra n z  N oll in  Schönw alde 
ü b er V elten, M ark.) Verfahren zum Herstellen eines magneti
sierbaren Werkstoffes konstanter Permeabilität.

D ie E isen-N ickel-L egierungen m it m ehr als 3 0 %  N i, be
sonders solche m it einem  N ickelgehalt bis e tw a 55 %  u n d  einem  
Z usatz von  K upfer u n d /o d e r M angan in  M engen zw ischen 3 u n d  
15 %  der G esam t-E isen-N ickel-M enge, e rfah ren  bei der Q uer
schn ittsverm inderung  auf d ie endgültige S tä rk e  eine hochgradige 
K altverfo rm ung  auf m indestens x/5 d e r S tärke, u n d  der so b e 
a rb e ite te  W erksto ff w ird  einer W ärm ebehandlung  bei e iner über 
e tw a 500° u n d  u n te r  900° liegenden T em p era tu r un terzogen , fü r 
die die P erm eab ilitä ts- u n d  G liih tem pera tu rku rve  m it ste igender 
T em p era tu r b ere its ab fä llt d e ra r t, daß  d er W erksto ff bei e iner 
P erm eab ilitä t von ü b er 150 eine In s ta b il i tä t  der P e rm eab ilitä t 
von  w eniger als 5 % ,  vorzugsw eise w eniger als 2 % , bei m ag n e ti
sierbaren  F eldern  von  e tw a 4 O ersted  h a t.

Kl. 31c, Gr. 1602, Nr. 656 221, vom  18. A pril 1936; ausge
geben am  31. J a n u a r  1938. D e u t s c h e  E i s e n w e r k e ,  A .-G ., in
M ü lh e im  (R u h r ) .  (E rfin d e r: D ip l.-Ing . H a ra ld  B ru h n  u nd  
F e rd in an d  R o ttm a n n  in  D uisburg-M eiderich.) Verfahren und Vor
richtung zum Regeln des Ausflusses des die 
harte Lauffläche bildenden Mantelwerkstoffes 
und des Zuflusses des weichen Kernwerkstof
fes beim Herstellen von Verbundgußwalzen.

Bei e ingesetztem  V erschlußstopfen  a 
w ird  der U n terzap fen  m it w eichem  K e rn 
w erksto ff b is zum  E in lau f b, d an n  durch  
d iesen  d e r  W alzenballen  m it h a rtem  
M antelw erkstoff e tw a b is zu r L inie c 
gefüllt, auf den  w eicher K ernw erksto ff in  
den  als B ehälte r ausgeb ildeten  O ber
zapfen  aufgegossen w ird . N ach  E rs ta rre n  
des M antels in  gew ünschter S tärke  w ird  
der S topfen  a  gezogen, u n d  d er W erk 
sto ff fließ t in  den  F orm kübel d, w ird aber 
von  oben h er du rch  N achsinken  des w ei
chen W erksto ffes aus der O berzapfen
fo rm  erse tz t. D er K übel d  is t  geschlossen 
u n d  s te h t n u r m it der W alzenform  durch  
die versch ließbare O effnung e in  V erb in 
d un g ; e r fa ß t  gerade die aus d er F o rm  
zu en tfernende Menge W erksto ff u n d  
d ien t in  gefülltem  Z ustan d e  als e in  die 
W alzenform  u n te n  se lb s ttä tig  abschlie
ßender V erschluß.

Kl. 18 a, Gr. 601, Nr. 656 263, vom  17. J u li  1936; ausgegeben 
am  1. F eb ru a r 1938. D e m a g , A .-G ., in  D u i s b u r g .  (E rfin d e r: 
D ip l.-Ing . P au l P aech  in  D uisburg .) Hochofenbegichtungsaufzug.

Von den  beiden  D reh strom -A ntriebsm oto ren  sin d  beide oder 
einer po lum sch a ltb ar; sie u n te rscheiden  sich in  d er D rehzah l 
voneinander, so daß  beide abw echselnd  gesch a lte t w erden  können .

Kl. 18 d, Gr. 230, Nr. 656 299, vom  25. M ärz 1934; ausgegeben 
am  2. F e b ru a r  1938. H o e s c h - K ö ln N e u e s s e n  A .-G . f ü r  B e r g 
b a u  u n d  H ü t t e n b e t r i e b  in  D o r t m u n d .  Bauteile mit 
hohem Verschleißwiderstand gegenüber Schleifwirkung von Sand 
und mit hohem Korrosionswiderstand, z. B. für Baggerteile oder 
Spundwände.

D er S tah l h a t  0,25 b is 0,5 %  C, je 0,1 b is 2 %  M n, Si, Cr, Cu, 
0,05 b is 0 ,3 %  V, R e s t E isen .

50

Kl. 31 a, Gr. 201, Nr. 656 163, vom  9. J a n u a r  1936; au sg e 
geben am  31. J a n u a r  1938. H e i n r i c h  K ö p p e r s ,  G. m . b. H ., 
in  E s s e n .  Herdschmelzofen mit 
Schlackenkammer.

D ie aus dem  H erd rau m  a  in  den 
A bh itzek an a l b  abziehenden  H eiz
gase se tzen  die m itgerissenen Schlak- 
ken te ilchen  auf dem  B oden  der 
S chlackenkam m er c ab , aus d er die 
Schlacke durch  d ie O effnung d  in  den  
K übel e auf dem  W agen f fließ t. D er 
R au m  g k an n  au ß er du rch  eine T ü r 
etw a durch  eine S and tasse  h ge
d ich te t w erden. D urch A nschluß des 
R aum es g, z. B. an  d en  K am in  
durch  die L eitung  i, kan n  in  diesem  
R au m  ein  n ied rigerer D ruck als der 
in  der S ch lackenkam m er b  vo r dem  
Schlackenloch herrschende au frech t

e rh a lten  w erden.
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Kl. 18 d, Gr. 1 ,0, Nr. 656 250, vom  1. M ärz 1932; ausgegeben 
am  1. F eb ru a r 1938. F ranzösische P rio r i tä t  vom  13. N ovem ber 
1931. S o c ié té  A n o n y m e  d e s  H a u t s - F o u r n e a  u x ,  F o r g e s  
e t  A c ié r ie s  d e  P o m p e y  in  P a r i s .  Eisenlegierung mit Kupfer 
und Wolfram.

Zum  H erstellen  von  G egenständen, die eine hohe chem ische 
W iderstandsfäh igke it haben  sollen, w erden basisch erschm olzene 
E isenlegierungen verw endet, die am  E nde des H erste llungsver
fahrens m it W olfram  gerein ig t w orden sind  u nd  w eniger als 
0,5 %  C, w eniger als 0,02 %  Si, w eniger als 0,25 %  Mn, w eniger 
als 0,02 %  P , w eniger als 0,002 %  S, 0,2 b is 0,5 %  Cu, 0,01 bis 
0 ,0 5 %  W , R est E isen  en th a lten .

Kl. 18 a, Gr. 403, Nr. 656 428, vom  12. Ju n i 1935; ausgegeben 
am  8 . F eb ru a r  1938. A m erikanische P rio r i tä t  vom  9. J u n i  1934. 
E d g a r  E . B r o s iu s  in  P i t t s b u r g h ,  P e n n s .  (V. S t. A.). Stich
lochstopfmaschine .

D er in  se iner D rehrich tung  um schaltbare M otor a  tr e ib t  die

P um pe b an , die das D ruckm itte l, z. B. Oel, fü r den  V ortrieb  des 
den Stopfkolben c be tä tig en d en  K olbens d lie fert u n d  durch 
L eitungen e u n d  f dem  Z ylinder g zu- oder es von  ihm  w egführt. 
M otor, P um pe u n d  D ru ck m itte lum lau fvorrich tungen  sin d  auf der 
Maschine selbst, z. B. durch  eine am  S topfzy linder h  vorgesehene 
S tü tze  i od. dgl., angebrach t.

Kl. 10 a, Gr. 6, Nr. 656 470, vom  6 . Sep tem ber 1936; aus
gegeben am  7. F eb ru a r 1938. D r. C. O t t o  & C o m p ., G. m. b. H ., 
in  B o c h u m . Kammerofen zur Erzeugung von Oas und Koks.

D er Ofen b es teh t aus K am 
m ern a, die reihenw eise m it d a 
zw ischenliegenden in  senkrech te  
Züge aufgeteilten  H eizw änden 
angeordnet sind  u n d  durch  
Füllöcher b gefüllt w erden. H eiz
kam m ern  u n d  F ü llöcher sind  
gleichm äßig e inander zugeordnet 
d e ra r t, daß  neben jedem  u n te r 
halb  eines Fülloches liegenden 
K am m erte il und  neben jedem  
der verbleibenden K am m erte ile  
zur unterschiedlichen Beheizung 
dieser Teile je eine in  d er V er
b ren nungsm itte lzu fuh r u n a b 
hängig  von  den  üb rigen  fü r  sich 

einste llbare G ruppe von H eizzügen c und  d lieg t. D a jeder H eizzug 
du rch  einen besonderen K an a l e regelbar m it e iner d er beiden 
S tarkgasle itungen  f und  g in  V erbindung s te h t, so k an n  den 
seitlich der Füllöcher liegenden H eizzügen eine größere S ta rk 
gasm enge zugefüh rt w erden.

Kl. 18 c, Gr. 325, Nr. 656 541, vom  11. D ezem ber 1935; a u s
gegeben am  8 . F eb ru a r  1938. A r g u s - M o t o r e n - G e s e l l s c h a f t  
m. b. H . in  B e r l i n - R e i n i c k e n d o r f .  (E rfin d e r F ra n z  H ecke
berg  in  B erlin -W ittenau  u n d  D r. Adolf W alz in  B erlin-W ilhelm s- 
ruh .) Verfahren zur örtlichen Begrenzung der Oberflächenhärtung, 
besonders beim, Nitrieren von Werkstücken.

Die n ich t zu h ärten d en  O berflächen w erden m it e iner S chutz
schicht aus einem  M etall oder e iner Legierung, vorzugsw eise Z inn 
oder seine Legierungen, überzogen, die o xyd iert w ird ; dabei w ird 
d ie O xydation  so lange fo rtg ese tz t, b is die N eigung des M etalls 
oder der L egierung, auf dem  W erkstück  w eiterzufließen, a u f
gehoben wird.

Kl. 18 d, Gr. 250, Nr. 656 636, vom  19. Septem ber 1930; a u s 
gegeben am  10. F e b ru a r  1938. D r.-Ing . H e r m a n n  J o s e f  
S c h i f f l e r  in  D ü s s e ld o r f .  Stahl für Ueberhitzer und ähnliche 
Gegenstände.

Der S tah l h a t  0,05 bis 0,2 %  C, über 6 bis zu 7 %  Cr, 0,5 bis 
u n te r  1 ,4 %  Al u n d  einen solchen S ilizium gehalt, daß  d er G e
sa m tb e trag  des A lum inium - und  S ilizium gehaltes 1 , 2  %  oder 
m ehr b e trä g t, m it der M aßgabe, daß  der S ilizium gehalt 2  %  u n d  
d e r  G esam tbetrag  von  A lum inium  und  Silizium  3  %  n ic h t ü b e r 
sch re ite t, R e st E isen.

Kl. 18 c, Gr. 890, Nr. 656 675,
vom  8 . J u li  1932; ausgegeben 
am  11. F eb ru a r 1938. H e i n r i c h  
G r ü n e w a ld  in  H i l c h e n b a c h  
(W e s tf .) . Nach oben offener, mit 
Isolierstoff gefüllter A bschlußdeckel 
für Blankglühgefäße.

D er D eckel a  d ien t zum  
A bschließen von  G efäßen b, die 
außerhalb  des Ofens an  d er O fen
o b erk an te  g asd ich t abgeschlossen 
w erden. E r  b e s te h t aus einem  
im  Q uerschn itt w inkelförm igen, 
nah tlo sen  R ing  c von  v e rh ä ltn is
m äßig g roßer W an d stä rk e , der 
an  dem  w aagerech ten  W inkelarm  
D ich tungsflächen  d  fü r  eine 
d ich te  A uflage auf den  G efäßrand  
h a t, u n d  aus einem  B oden e aus 
dünnem  B lech, das m it dem  
senkrech ten , in  das G lühgefäß 
ragenden  W inkelarm  des R inges 
d ich t v erbunden , z. B . v e r
schw eißt is t . I n  d ie  H oh lräu m e f 
können  m it Iso liersto ff gefüllte 
E insä tze  g e ingesteck t w erden.
D er Deckel is t  m it Iso liersto ff h 
gefüllt.

Kl. 31 c, Gr. 1006, Nr. 656 707, vom  24. A pril 1936; ausge
geben am  11. F e b ru a r  1938. F ranzösische P rio r itä t vom 7. April
1936. S o c i é t é  d e s  A c ié r i e s  d e  
L o n g w y  in  M o n t - S t . - M a r t in  u n d  
L a z a r e  Q u in c y  in  L o n g la v i l l e  
( F r a n k r e ic h ) .  Verfahrenzum Herstellen 
gegossener Hohlblöcke und ähnlicher 
Werkstücke.

Die K okille a  is t  an  dem  auf K ugel
lagern  im  R a h m e n  b  gelagerten  M antel 
c b efestig t. R ah m en  b k a n n  au f Zapfen 
gek ipp t werden. N ach  dem  E rs ta rre n  
des b is zu r L in ie d— e in  die K okille 
gegossenen M etalls b is auf die gew ünschte 
W an d stä rk e  f w ird  die K okille durch  das 
Schw ungrad g langsam  g ed reh t u n d  
d a rau f gek ipp t, um  das beim  E rs ta rre n  
übriggebliebene M etall zu  en tleeren . D ieses t r i t t  infolge der 
D rehbew egung in  schraubenförm iger Bew egung aus dem Holil- 
block aus, so daß  d ie  A usgießöffnung g la tt  w ird und  eine gleich
m äßige W anddicke erh ä lt.

Kl. 40 a, Gr. 5ä0, Nr. 656 716, vom  15. A pril 1934; ausgegeben 
am  11. F e b ru a r  1938. O esterreichische P rio r i tä t  vom  21. März 
1934. D r.-In g . W i lh e lm  S c h u s t e r  in  E i s e n e r z  (Oesterreich). 
Gasdichter Anschluß von sich drehenden oder pendelnden Vorrich
tungen, wie Trommeln, Drehöfen oder Kippöfen, an einem fest
stehenden Teil 
der Betriebsein
richtung.

Trom m el 
a t r ä g t  den 
um laufenden  

D ich tungsring  
b m itd e rN u tc ,  
an  d e n . sich 
der in  gewissen 
G renzen frei 

bewegliche 
K opf d  m it 
dem  g la tte n  
D ich tungsring  
e ansch ließ t.
D er K opf is t  
durch  F lüssig 

k e itsa b 
schlüsse f u n d
g m it den fests tehenden  Teilen h u n d  i verbunden  und wird 
du rch  Z ugstangen j u n d  k , du rch  d ie in  den  A uflagern 1 und ni 
u n te rs tü tz te n  Schw inghebel n  u n d  o u n d  durch  die Gegenge
w ichte p  u n d  q im  G ew icht ausgeglichen gehalten . D er Kopf 
w ird  in  achsiger R ich tu n g  d u rch  d ie Z ugstangen r  und  s unter 
V erw endung d er K rag arm e t  u n d  u und  d er Schraubenfedern v 
und  w an g ed rü ck t. D ie a n  den  K rag arm en  in  senkrechter 
R ich tu n g  angreifenden  Z ugstangen  x und  y  verh indern  in beiden 
R ich tu n g en  ein  D rehen des K opfes.
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Statistisches.
Der Außenhandel Deutschlands in Erzeugnissen der Bergwerks- und Eisenhüttenindustrie im April 1938.

Die in Klam m ern stehenden Zahlen geben die Positions-Nummern 
der „M onatlichen Nachweise über den auswärtigen Handel 

Deutschlands“ an.

Steinkohlen, A nthrazit, unbearbeitete Kennelkohle (238 a) .
Koks (238 d ) ........................................................................................
Steinkohlenpreßkohlen (238 e ).........................................................
Braunkohlenpreßkohlen (238 f ) .....................................................

Eisenerze (237 e ) ......................................................................................................
Manganerze (237 h ) .................................................................................................
Schwefelkies (Eisenkies, Pyrit), M arkasit und andere Schwefelerze (237 1) 
Eisen- oder m anganhaltige Gasreinigungsmasse; Schlacken, Kiesab-

brände (237 r ) ......................................................................................................
Brucheisen, Alteisen, Eisenfeilspäne, S tabstahl-Enden (842/43)1) . . .
Roheisen (777 a)1) .....................................................................................................
Ferrosilizium m it einem Siliziumgehalt von 25% oder weniger; Ferro- 

mangan m it einem M angangehalt von 50%  oder weniger; Ferrochrom, 
-wolfram, -titan , -m olybdän, -vanadin m it einem Gehalt an Legierungs
metall von weniger als 20% ; Ferroalum inium , -nickel und andere nicht 
schmiedbare Eisenlegierungen, vorherrschend Eisen enthaltend (777 b)1) 

Ferrosilizium m it einem Siliziumgehalt von mehr als 25% ; Silizium;
Kalziumsilizium (317 O ) ....................................................................................

Ferromangan m it einem M angangehalt von mehr als 50 % (869 B l ) . .  
Ferrochrom, -wolfram, -titan , -molybdän, -vanadin m it einem Gehalt 

an Legierungsmetall von 20%  oder darüber (869 B 2 ) ......................

Halbzeug ( 7 8 4 ) ......................................................................................................
Eisen- und Straßenbahnschienen (796 a ) .....................................................
Eisenbahnschwellen (796 b ) ............................................................-  . . . .
Eisenbahnlaschen, -unterlagsplatten (796 c ) ............................................
Eisenbahnoberbau-Befestigungsteile (820 a ) ................................................
Träger m it einer Steghöhe von 80 mm und darüber (785 A l ) . .  
Stabstahl; anderer Form stahl, nichtgeform ter Stabstahl (785 A 2) .
Bandstahl (785 B ) ............................................................................................
Grobbleche 4,76 mm und m ehr (786 a ) .....................................................

I Bleche, 1 mm bis un ter 4,76 mm (786 b ) ................................................
Bleche, bis 1 mm einschließlich (786 c ) .....................................................
Bleche, verzinnt (W eißblech) (788 a ) ...................... _................................

I Bleche, verzinkt (788 b ) ....................................................................................
Bleche, abgeschliffen und mit anderen unedlen Metallen überzogen(787,788c)
Well-, Riffel- und Warzenbleche (789 a, b ) ........................................
Bleche, gepreßt, gebuckelt, geflanscht usw. (7 9 0 )...............................
Draht, warm gewalzt oder geschmiedet, roh ( 7 9 1 ) ..........................

i Schlangenröhren, Röhrenform stücke, gewalzt oder gezogen (793) .
Andere Röhren, gewalzt oder gezogen, roh (7 9 4 ) ...............................
Andere Röhren, gewalzt oder gezogen, bearbeitet (7 9 5 ) .................
Eisenbahnachsen, -radeisen, -räder, -radsätze ( 7 9 7 ) ..........................
Guß- und Schmiedestücke (798 a bis e ) ................................................
Walzwerkserzeugnisse zusammen (784 bis 791, 793 bis 798 e, 820 a) . .
D raht, kalt gewalzt oder gezogen, nicht w eiterbearbeitet (792 a) . . .
Draht, kalt gewalzt oder gezogen, w eiterbearbeitet (792 b ) ..................
Stacheldraht (825 b ) .............................................................................................
Drahtstifte (826 a ) ................................................................................................
Brücken, B rückenbestandteile und Eisenbauteile (800 a / b ) ..................
Andere Eisen waren (799, 801a bis 819, 820b bis 825 a, 825c bis g, 826b bis 841c)
W eiterbearbeitete Erzeugnisse zusammen (792a, b, 799a bis 819, 820b bis 841c) 

Eisengießereierzeugnisse (778 a bis 783h)..... ............................................
E ise n  u n d  E is e n  w a re n  in s g e s a m t ,  A b s c h n i t t  17 A (7 7 7 a b is 8 4 3 d )

Maschinen (A bschnitt 18 A ) ....................................
Elektrotechnische Erzeugnisse (A bschnitt 18 B) 
Fahrzeuge (A bschnitt 18 C ) ...................................

*) In  Eisen und Eisenwaren (A bschnitt 17 A) enthalten.

Frankreichs Roheisen- und Flußstahlerzeugung 
im April 19381).

Januar
19382)

Februar
19382)

März
19382)

April
1938

H ochöfen am 1. des Monats:
1 im F e u e r ............................................. 101 97 91 85

außer B etrieb ..................................... 108 112 118 124
insgesamt ........................................ 209 209 209 209

1000 metr. t
R o h eisen erzeu g u n g  insgesamt . . 644 556 553 179

Darunter:
Thom asroheisen................................ 497 444 432 360
Gießereiroheisen................................. 88 63 80 70
Bessemer- und Puddelroheisen . . 24 24 20 24
Sonstiges............................................. 35 25 21 25

S ta h le rz e u g u n g  insgesamt . . . . 623 562 564 503
D arunter:

T h o m a s s ta h l..................................... 391 344 342 290
Siemens-Martin-Stahl........................ 200 188 186 180
Bessemerstahl..................................... 4 4 4
Tiegelgußstahl ................................ 1 1 1
Elektrostahl ..................................... 2 o 31 27

611 550 551 491 ,
12 12 13 12

Einfuhr Ausfuhr

April Januar April Januar
1938 bis April 1938 1938 bis April 1938

t t t t

412 326 1 609 231 2 651 254 10 899 643
38 979 180 303 325 689 1 791 514

3 723 34 401 131 192 333 323
3 536 32 750 102 046 259 446

1 758 312 6 789 063 534 1 324
36 924 171411 85 238

127 860 457 642 3 094 10 030

124 909 615 793 12 989 59 220
99 184 407 749 560 3 924
23 665 53 661 4 469 16 601

191 874 42 398

1 308 6 763 __ 11
13 97 61 1 178

225 1 701 42 609

5 066 26 062 1 126 37 332
9 094 32 866

> 1 871 5 589 5 607 15 897
1 1 574 4 257

__ 1098 3 994
3 632 19 187 8 534 37 896

13 318 64 922 45 050 175 604
2 728 11 004 7 656 39 619

109 829 14 544 77 274
316 1 171 2 429 18 409

1 929 8 407 2 248 9 660
143 1 582 8 620 39 342
159 693 367 3 173
92 372 50 146

__ 56 877 2 487
4 12 180 911

364 2 360 2 084 9 803
1 5 249 915

312 1 060 5 258 22 352
8 40 13 707 65 665

__ __ 3 857 16 583
188 751 2 201 9 531

30 240 144 102 136 410 623 716

367 1013 3 623 14 600
35 504 2 771 12 105

__ 4 1 522 6 226
_ __ 967 3 434
_ __ 5 706 23 138

441 1 848 35 970 155 669

843 3 369 49 592 215 172

133 488 14 289 56 038

154 256 610 243 205 362 915 849

592 3 073 38 584 136 476
419 1450 9 775 36 744
967 6 023 15 615 60 505

Die Leistung der französischen Walzwerke 
im April 19381).

In 1000 metr. t Januar
1938

Februar
1938

März
19382)

April
1938

Halbzeug zum V e r k a u f .................... 105 100 108 81 ;
Fertigerzeugnisse.................................... 382 363 386 341

Davon:
Radreifen ........................................ 5 4 4 4 1
Schmiedestücke................................ 4 5 5 5
S ch ien en ............................................ 32 34 37 26
Schwellen ........................................ 7 6 8

o 1Laschen und TJnterlagsplatten . . 6 5 4 2 1
Träger- und U-Stahl von 80 mm und 

mehr, .Zores- und Spundwandstahl 30 28 30 27
W a lz d ra h t........................................ 19 18 23 19
Gezogener D r a h t ............................ 16 16 16 15
Warmgewalzter Bandstahl und Röh

renstreifen .................................... 17 14 15 10
Halbzeug zur Röhrenherstellung. . 10 10 9 9
Röhren ............................................ 14 17 16 16
Sonderstabstahl................................ 13 14 14 13
Handelsstabstahl................................ 115 100 107 100
W eißbleche........................................ 11 11 12 11
Bleche von 5 mm und mehr . . . 24 24 24 24
Andere Bleche unter 5 mm. . . . 56 54 59 49
Universalstahl ................................ 3 3 3 3

2) Berichtigte Zahlen.

t) Nach den Ermittlungen des Comité des Forges de France. 
Berichtigte Zahlen.
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Frankreichs Außenhandel an Eisen und Eisenwaren im Jahre 1937.

Einfuhr Ausfuhr
Erzeugnisse 1936

t
1937

t
1936

t
1937

t

Alteisen und Brucheisen . . 52 356 30 749 688 850 213 949
Roheisen einschl. Spiegeleisen 
Ferromangan, Ferrosilizium

68 376 41 893 149 519 425 014

usw....................................... 1 332 1415 14 215 19 864

zusammen 122 064 74 057 852 584 658 827

R o h b lö c k e ............................ 1 1 633 589 19 092
Vorblöcke, Knüppel . . . . 3 147 14 118 288 770 259 461
Platinen, Formstahl, Stabstahl 28 535 13 239 581 557 702 955
Bandstahl, warm gewalzt . 899 813 32 899 47 306
Bandstahl, kalt gewalzt . . 3 665 4 878 1 552 2 584
S ch ienen ............................... 528 626 73 986 116 412
W a lz d ra h t............................ 7 616 7 077 110 037 132 046
Universalstahl (larges plats) 
Bleche, warm gewalzt, nicht

112 468 2 761 9 818

beschn itten .......................
Bleche, warm gewalzt, be

13 599 7 813 46 526 95 574

schnitten ............................ 2 235 2 964 5 115 12 962
Bleche, warm gewalzt, poliert 408 395
Bleche, kalt gewalzt . . . . 408 467 231 2 301
N ickelstahlblech....................

1 Bleche, sogenannte Triplex . 
Bleche, hochglanzpoliert für

325
153

397
272

33 45

Kraftwagen........................
Bleche mit mehr als 0,50% Si

1 911
458

11 032 
299

40 173

Bleche, g e lo c h t.................... 121 153 501 197
W eiß b lech ........................... 2 862 14 876 13 912 7 793
Bleche, verzinkt . . . . 572 229 7 831 11 467
Bleche, verbleit usw. . . . 137 44 107 12
Röhren aus Eisen oder Stahl 
Räder, Radreifen und Rad

sterne, roh oder bearbeitet, 
für Eisen- und Straßen

7 499 7 063 63 970 58 896

bahnen ................................ 151 401 5 148 9 161

U ebertrag 75 342 97 706 1 235 565 1 488 255

Einfuhr Ausfuhr
Erzeugnisse 1936

t
1937

t
1936

t
1937

t
Ueb ertrag 

Kurbelachsen für Lokomotiven 
Achsen für Eisen- und Straßen

bahnen ................................
Guß- und Schmiedestücke .

75 342 

5 552

97 706 1 235 565 

5 542

1488 255 

6 255
zusammen 80 894 97 706 1 241107 1 494 510

Draht aller Art, auch verzinkt,
verzinnt usw.......................

S ta c h e ld ra h t........................
D ra h ts tif te ............................
Nägel (ohne Hufnägel) . . . 
Schrauben, Bolzen, Muttern 
Feiner Werkzeugstahl . . .
Sonderstahl............................
K onstruktionen....................
Sonstige Eisen waren (einschl. 

Dam pfkessel)....................

3 082 
1 

13 
180

1 339 
455

2 377
3 268

24 082

3 188 
0 

24 
191 

1 126 
533 

3 621 
5 462

31 477

19 954 
2 720 
5 980 
1 799 
7 696 

958 
1 039 

46 094

44 792

26 448 
4 907 
9 266 
1 888 

10 504 
1 886 
4 020 

54 999

57 715
zusammen 34 797 45 622 131 032 171 633

Eisengießereierzeugnisse . . 4 951 6 041 88 741 85 506
insgesamt 242 706 223 426 2 313 464 2 410 476

Maschinen (ausschl. elektr.
M aschinen)........................

Elektrotechnische Erzeugnisse 
Elektrotechnische Erzeugnisse,

E in z e lte ile ........................
Fahrzeuge................................

39 931 
6 033

688 
35 420

55 658 
7 094

851 
70 617

44 615 
4 380

667 
167 214

58 082 
4 621

738 ¡ 
132 807 j

E ise n e rz ................................
Manganerz (über 20 % Man-

g a n g e h a lt) ........................
K ohlen....................................
Koks ....................................
B r ik e t t s ................................

391 524

421 342 
18 637 487 

2 561 308 
1001 139

920 571

492 410 
24 620 598 
3 860 329 
1 349 494

18 251 798

5 437 
881 609 
265 970 
114 482

19 320 789

7 520 
676 252 
232 212 
60 753

W irtschaftliche Rundschau.
Förderung des Arbeiterwohnungsbaues durch die Industrie.

Seit im  F rü h ja h r des Ja h re s  1935 auf A nregung d er In d u s tr ie  
die A rbeitsgem einschaft zur F örderung  des A rb e ite rw o h n stä tten 
baues, in  der alle im  A rbeite rw o h n stä tten b au  tä tig en  politischen 
u n d  w irtschaftlichen  Stellen zusam m engefaßt sind , gegründet 
w orden is t, h aben  sich die industrie llen  W erke w ieder in  von J a h r  
zu J a h r  ste igendem  U m fang  an  der F ö rd e ru n g  des A rb e ite r
w o hnstä ttenbaues beteilig t. D abei s te h t die U ebertragung  der 
eigentlichen B auaufgaben  au f gem einnützige W ohnungsbau
gesellschaften und  -genossenschaften im  V ordergrund, w ährend  
sich die B etriebe d a rau f beschränken, die o ft fehlenden M ittel 
fü r die sogenannte Spitzenfinanzierung aufzubringen. D er W erks
w ohnungsbau, bei dem  in  den Ja h rze h n te n  vor dem  K riege das 
Schw ergew icht der industrie llen  W ohnung sb au tä tig k e it gelegen 
h a t, is t  dem gegenüber s tä rk e r zu rückgetreten . Im  le tz ten  Ja h re  
h a t  allerd ings der W erksw ohnungsbau aus besonderen  G ründen 
w ieder zugenom m en.

A uf V eran lassung  d er R e ic h s g r u p p e  I n d u s t r i e  h aben  die 
I n d u s t r i e a b t e i l u n g e n  d e r  W i r t s c h a f t s k a m m e r n ,  bei 
denen  die A ufgaben der W erbung u n d  B e ra tu n g  fü r die in d u 
strie lle  B eteiligung am  A rbeiterw o h n stä tten b au  in  den B ezirken 
zusam m engefaß t sind , beginnend m it dem  Ja h re  1935 jeweils 
F ests te llungen  ü b er das E r g e b n i s  d e r  F ö r d e r u n g s t ä t i g k e i t  
d e r  W e r k e  gem acht. D ie e rrechneten  Zahlen b es tä tigen  e in 
drucksvoll die M itarbeit der B etriebe am  A rb e iterw ohnstä ttenbau , 
den  m an  zu den  w ichtigsten  soz ialw irtschaftlichen  A ufgaben der 
G egenw art rechnen d arf. Im  Ja h re  1935 w urden im  ganzen  R eich 
von den W erken 40 Mill. JIJÍ b ere itgeste llt, m it deren  H ilfe 
20 000 W ohnungseinheiten  e rric h te t w orden sind. F ü r  das Ja h re
1936 w urden 45 Mill. JI.M festgestellt, die zum  B au von  24 000 
A rbeiter- u n d  A ngestelltenw ohnungen beitrugen . U eber das J a h r
1937 is t  die E rhebung  noch n ich t vo llständ ig  abgeschlossen. 
Im m erh in  s te h t aber b ere its je tz t  fest, d aß  die F orderungssum m e 
a u f m ehr als 70 Mill. JiJl, d . h. auf 60 %  m ehr als im  Ja h re  1936, 
gestiegen is t  u n d  daß  auch in  d er geförderten  B au le istung  eine 
S teigerung u m 'm in d es te n s 25 %  au f m ehr als 30 000 W ohnungen 
vorliegt. Diese 30 000 W ohnungen  kom m en 10 % der ü b e rh au p t 
im  Ja h re  1937 im  R eich n eu errich te ten  W ohnungen gleich.

M it dem  E in fluß , den  die S p i t z e n f i n a n z i e r u n g  du rch  die 
industrie llen  B etriebe au f die W ohnu n g sb au tä tig k e it g eh ab t h a t, 
h a t  sich v o r kurzem  auch  d ie D e u t s c h e  B a u -  u n d  B o d e n 
b a n k  in  ih rem  B erich t ü ber die E n tw ick lung  der deu tschen  B a u 
w irtsch aft im  Ja h re  1937 beschäftig t, u n d  zw ar u n te r  A usw ertung 
d er E rfah rungen , die bei ih r im  Z usam m enhang m it den  A n trägen  
au f Bew illigung von R eichsbürgschaften  fü r den  K leinw ohnungs

b au  anfallen . D abei s te llt die D eutsche Bau- und  Bodenbank 
zu nächst fest, daß  d er A n te il des ech ten  E igenkapita ls an der 
Spitzenfinanzierung , zu d er sie alle M itte l rechnet, die hinter 
d er reichsverbü rg ten  H y p o th ek  eingesetzt w erden -— also etwa 
30 % d er G esam therstellungskosten  — , auch  im  Ja h re  1937 weiter 
zurückgegangen is t, u n d  zw ar au f 15,7 % der Gesam therstellungs
kosten . R ech n e t m an  noch den  W ert der sogenannten  Selbst
h ilfearbeiten , wie M ithilfe am  B au, bei der Geländeerschließung 
usw ., h inzu , so k o m m t m an  auf 16,3 % . D em gegenüber ist der 
A nteil der ö ffentlichen M ittel, besonders der R eichsdarlehen, an 
der Sp itzenfinanzierung  n ich t u n b e träch tlich  gestiegen, und zwar 
auf fa s t 9 % d er G esam therstellungskosten . E ine verhältnis
m äßig noch s tä rk ere  E rh ö h u n g  w eist d e r A nteil der W erkdarlehen 
u n d  -Zuschüsse auf, u n d  zw ar von  2 % im  Ja h re  1936 auf 3,5 % 
der G esam therste llungskosten  im  Ja h re  1937. D ie Bau- und 
B odenbank  g ib t den  B e trag  der B e triebsdarlehen  und  -Zuschüsse 
m it 23,7 Mill. JIM  an . D iese Z ahl von  23,7 Mill. Jł.H w irk t gegen
ü ber der von d er R eichsgruppe In d u s tr ie  errechneten  Forderungs
sum m e von  70 Mill. JłJi zu n äch s t verhältn ism äß ig  klein. Bei 
ih re r W ertu n g  is t  ab e r zu berücksich tigen  -— und  darauf macht 
auch  die D eutsche B au- u n d  B odenbank  aufm erksam  — , daß eine 
große A nzah l von W ohnungen  d a n k  d er G ew ährung von W erk
d arlehen  u n d  -Zuschüssen ohne In an sp ru ch n ah m e von Reichs
b ü rgschaften  fin an z ie rt w erden k o n n te  und  sich daher der E r
fassung  durch  die S ta tis tik  d er B ank  entzogen haben. Hinzu 
k om m t w eiter, daß  in  d er von  d er R eichsgruppe In d u strie  fest- 
g este llten  Sum m e auch in n ich t unbe träch tlich em  U m fange Mittel 
stecken, d ie in den  W erksw ohnungsbau gelenk t sind , also weit
gehend außerh a lb  des B ereiches d er 'S p itzen fin a n z ie ru n g  stehen. 
F ern er sind  in  diese Sum m e m ehr als 6  Mill. .fi.R einbezogen, die 
für die Z eichnung von K a p ita la n te ile n  bei gem einnützigen Ge
se llschaften , fü r allgem eine an  solche G esellschaften gegebene Zu
schüsse u nd  A ehnliches ausgew orfen w orden sind .

M an h a t  in  den  früh eren  Ja h re n  du rch  Gegenüberstellung 
der fü r das gesam te R eich festges te llten  Forderungssum m e der 
In d u s tr ie  u n d  d er m it H ilfe d ieser Sum m e geförderten  W oh
nungen  einen D u r c h s c h n i t t s - U n t e r s t ü t z u n g s b e t r a g  je  
E in z e lw o h n u n g  errech n e t, d e r sich au f rd . 2 0 0 0  Jl.K belief. 
Diese D u rchschn ittsberechnung  is t  n ic h t zu em pfehlen, und  zwar 
weil in  dieser G esam tsum m e B eträge  m it unterschiedlichem  Ver
w endungszw eck zu sam m engefaß t sind . E in e  D urchschnitts
berechnung v e rb ie te t sich vor allem  w egen der in  der Summe m it 
en th a lten en  F in an z ie ru n g sm itte l, d ie  fü r  W erksw ohnungen oft 
bis zu 1 0 0  °/0 der B au- u nd  B odenkosten  ausgegeben worden sind.
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Diese W erksw ohnungsfinanzierung  is t also zu n äch st auszuschei- 
den. N ach den  fü r  das R eich  vorliegenden U n terlagen  is t  e in  
solches  ̂e rgehen  b isher noch  n ich t m öglieh. W ohl ab er liegt 
eine d e ra rtig e  T ren n u n g  fü r  d ie  im  Bereich des T reuhänderbezirks 
W estfalen b ere itg este llten  F ö rd e ru n g sm itte l d e r In d u s tr ie  vor. 
Für d iesen B ereich  h a t  sich ergeben, d aß  d ie  D urchschn ittshöhe 
der S p itzenfinanzierung  fü r  K leinsiedlungen, E igenheim e u nd  
für M ietw ohnungen, d ie  v on  gem einnützigen B a u träg ern  oder 
mit geld licher F ö rd e ru n g  d er W erke e rric h te t w orden sind , 
1937 bei 1700 JLK  lieg t. D em gegenüber h aben  d ie W erks
wohnungen d u rch sch n ittlich  8400JZJT gekoste t. D er W erks
w ohnungsbau is t  a lso  fü r  d ie  W erke  b e träch tlich  te u re r  a ls die 
Beteiligung an  d e r  S p itzen finanzierung . W enn  tro tzdem , wie 
bereits festg es te llt, im  J a h re  1937 w ieder m ehr W erksw ohnungen 
errich tet w orden  sind , so h ä n g t d as u . a . auch  d am it zusam m en, 
daß der W erksw ohnungsbau  von  a ll den  V erfahrens- u nd  Zu
ständigkeitsschw ierigkeiten  fre i is t, d ie bei d er D urchführung  
der reichsgeförderten  W o h n u n g sbaum aßnahm en  zu b each ten  sind. 
Je reibungsloser d as V erfah ren  bei d iesen  M aßnahm en g esta lte t 
wird, um  so s tä rk e r  w erden  sie in  d er W irk lich k e it zu r G eltung 
kommen.

D ie F ests te llu n g en  ü b er d ie  M ita rb e it d e rW e rk e  im A rb e ite r-  
wohnungsbau erfo lgen, w ie b ere its  hervorgehoben , jew eils be
zirksweise d u rch  d ie In d u str ieab te ilu n g en  d er W irtschaftskam - 
m em . E in e  A u fte ilu n g  des R eichsergebnisses n ach  W irtsch afts
und F ach g ru p p en  erfo lg t n ich t. E s  is t d ah e r n ich t m öglich, e in 
deutig zu e rrechnen , w elchen U m fan g  d ie F ö rd e ru n g s tä tig k e it 
der e i s e n s c h a f f e n d e n  I n d u s t r i e  im  J a h re  1937 g eh ab t h a t. 
Allgemein d a rf  m an  a b e r  au f G ru n d  e in er F ü lle  von  E inzelerfah- 
rungen an n ehm en , d aß  d ie  W erke  d e r  eisenschaffenden In d u str ie  
an den F ö rd e rungsergebn issen  d er B ezirke, in  denen  sie h a u p t
sächlich ih re  S ta n d o rte  h ab en , in  erheb lichem  M aße bete ilig t 
sind. D as g ilt fü r  d ie S a a r p f a l z ,  fü r  M i t t e l d e u t s c h l a n d ,  
für S c h le s ie n  u n d  fü r  d en  T reu h än d erb ez irk  W e s t f a l e n .

F ü r  d en  T reu h än d e rb ez irk  W e s t f a l e n  is t  insofern  eine 
fachliche A ufte ilung  des G esam tergebnisses vorgenom m en w orden, 
als errechnet w orden is t , w elcher T eil d e r  F ö rde rungsle istung  auf 
E is e n  u n d  K o h le  gem einsam  e n tfä llt. D ie U n te rsu ch u n g  in 
dieser R ich tu n g  verfo lg te  g leichzeitig  den  Z w eck  einen unge
fähren  A n h a ltsp u n k t d a fü r  zu  gew innen, in  w elchem  U m fange 
auch im  le tz te n  J a h re  w iederum  d as Schw ergew icht d er F ö rd e 
rungsm aßnahm en  bei d en  g rößeren  F irm en  gelegen h a t. B evor 
darauf eingegangen  w ird , sei zu n äch s t d as G esam tergebnis im  
T reuhänderbezirk  W estfa len  gekennzeichnet.

D ie G esam tberechnung  fü r  den  T r e u h ä n d e r b e z i r k  W e s t 
f a le n  b e ru h t a u f e in e r  Z usam m enfassung  d er E rgebn isse, d ie von 
den I n d u s t r i e a b t e i l u n g e n  d e r W irtsch a ftsk am m em  D ü s s e l 
d o r f  u n d  D o r t m u n d  festg es te llt w orden  sin d . D ie Z usam m en
fassung erfo lg te  im  H in blick a u f d ie T atsache , d aß  bei d er G leich
artigkeit d e r  V erh ä ltn isse  in  den  B ezirken  beider In d u s tr ie 
abteilungen  e in  gem einsam er S iedlungsausschuß d e r In d u s tr ie  
besteh t. D ie F ö rd e ru n g sle is tu n g  d e r indu strie llen  B etriebe im  
T reuhänderbezirk  W estfa len  belief sich im  Ja h re  1937 au f 231 •> Mill. 
R e ic h sm ark  w as e in e r  S te igerung  gegenüber dem  J a h re  1936 um  
175 °/0 g leichkom m t. M it H ilfe  d ieser Sum m e w urden  gebau t 
6850 W ohnungse in h e iten  oder 60 %  m ehr als im  J a h re  vorher. 
Der u n tersch ied liche  S te igerungsg rad  in  geld licher u n d  in  b a u 
licher B eziehung e rk lä rt  sich au s dem  bere its m ehrfach  h erv o r
gehobenen U m sta n d , d a ß  d e r  B au  von  v o llfin an z ie rten  W erks
w ohnungen zugenom m en h a t .

M ehr als 70 % d e r  im  T reu h än d e rb ez irk  W estfa len  von der 
In d u str ie  g e fö rd e rten  A rbe ite rw o h n u n g en  w aren  M ie tw o h 
n u n g e n ,  w ä h ren d  im  g esam ten  R eich  ung efäh r je  d ie H ä lf te  auf 
M ietw ohnungen u n d  a u f K le insied lungen  u n d  E igenheim e entfiel. 
T rotz diesem  U n tersch ied  is t  d ie  In d u s tr ie  R he in land -W estfa lens 
n ich t w eniger a ls d ie jen ige  a n d e re r  B ezirke des R eiches d aru m  
bem üht, d ie  A nsied lung  ih re r  S ta m m a rb e ite r  au f eigenem  G rund  
und Boden b ev o rzu g t zu  fö rd e rn . In fo lg e  d e r  b eeng ten  R a u m 
verhältn isse u n d  d e r  d ich ten  B esiedlung sin d  ab e r  in  diesem  
Bezirk n a tu rg e m ä ß  d e r A nsied lung  G renzen  g esetz t, d ie n ich t 
übersp rungen  w erden  k ö n n en . I n  T eilen  des B ezirkes h a t m an  
sich u. a . o ft au ch  d ie  F ra g e  vorzulegen, ob d ie R a u m  b ean sp ru 
chende A nsied lung  au f K o s te n  d er ohnedies teilw eise rech t ge
ringen zu r allgem einen  B e n u tz u n g  zu r V erfügung  steh en d en  E r 
ho lungsflächen in  g rößerem  U m fange g e fö rd e rt w erden  darf. 
U eberall, wo eine A nsied lung  m öglich is t , so llte  sie se lb s tv e rs tän d 
lich in  d en  V o rd e rg ru n d  g erü ck t w erden . Im  G roßen a b e r w ird  
im rhein isch-w estfälischen  G ebiet d ie  M ietw ohnung das w esen t
lichste H ilfsm itte l b leiben , d ie  gegenw ärtige W ohnungsno t zu 
beseitigen. N a tü r lic h  m üssen d iese M ie tw ohnungen in  au fge
lockerter B auw eise e r r ic h te t w erden, g roß räum ig  genug sein 
und L ic h t u n d  L u ft h inein lassen . D aß  d ie  M ie tw ohnungen in

dieser W eise gesund g ebau t w erden, en tsp rich t gerade im  rh e i
n isch-w estfälischen Bereich e iner jah rzeh n te lan g en  U eberliefe- 
rung , wie sie im  W erksw ohnungsbau d er In d u s tr ie  gepflegt w orden 
is t . M it den  F ragen  d er zw eckm äßigsten  G esta ltung  d er M iet
w ohnung in  gesundheitlicher, bevö lkerungspolitischer u n d  w irt
schaftlicher Beziehung h a t sich d er gem einsam e S iedlungsausschuß 
der Indu strieab te ilu n g en  d er W irtsch aftsk am m em  D üsseldorf 
u n d  D ortm und  gerade in  der le tz te n  Z eit w iederholt beschäftig t.

Im  J a h r e  1 9 3 8  lä ß t sich eine w e i t e r e  e r h e b l i c h e  S t e i 
g e r u n g  d e r  i n d u s t r i e l l e n  M i t a r b e i t  im  A r b e i t e r w o h 
n u n g s b a u  e rw arten . F ü r  den  T reuhände rbezirk  W estfa len  sind  
auch  d a rü b er F ests te llungen  gem acht w orden, aus denen  sich 
erg ib t, d aß  m it e iner V erdoppelung d er B au le istung  im  Ja h re  
1938 gegenüber dem  J a h re  1937 gerechnet w erden  k an n . Bei d er 
A nspannung  d er B auw irtschaft kom m t  es n a tü r lic h  d a rau f an , 
d aß  fü r  d ie D urchführung  d er P lan u n g en  die no tw end igen  B a u 
stoffe u n d  v o r allem  d ie notw endigen A rb e itsk rä fte  zu r V erfügung 
gestellt w erden. B ei den  B austo ffen  sind  au f m anchen  G ebieten  
in  d er le tz ten  Z eit E rle ich terungen  e ingetre ten . D as g ilt vor allem  
fü r B a u s t a h l ,  d e r  in  den  b en ö tig ten  M engen auch  desw egen 
eher zu r V erfügung g este llt w erden k an n , w eil zielbew ußt u n d  
erfolgreich an  einer E in sp aru n g  an  S tah l fü r  solche B au te ile  ge
a rb e ite t w orden is t , bei denen  an d ere  B austo ffe  ohne B eein
träch tig u n g  d er B au le istung  —  w enn  auch  gelegentlich  m it 
höheren  K o ste n  —  V erw endung finden  können . Schw ierigkeiten  
in  d er B austoffbere itste llung  bestehen  gegenw ärtig  in  d er H a u p t
sache fü r  H o lz .

W as n u n  d ie Beteiligung d er B e triebe  d er e i s e n s c h a f f e n d e n  
I n d u s t r i e  u n d  des S t e i n k o h l e n b e r g b a u e s  a n  d e r  B a u 
le istung  des Ja h re s  1937 b e tr iff t, so i s t  e rrechnet w orden, daß  auf 
diese B etriebe im  T reuhänderbezirk  W estfa len  eine F o rd e ru n g s
sum m e von  20%  Mill. JLK  e n tfä llt, also m ehr als 85 %  des ge
sam ten  in  diesem  B ezirk  von  d er In d u s tr ie  bere itg este llten  B e
trages. E rr ic h te t w urden  m it H ilfe dieses geld lichen E in sa tzes 
5240 W ohnungen  oder fa s t 80 % d e r v on  d er In d u s tr ie  des T reu 
händerbezirks W estfalen  geförderten  A rb e ite rw o h n stä tten . So
sehr diese w eitgehende L e istu n g  d er E isen- u n d  K o h lenbetriebe  
zu begrüßen  is t , so sehr b le ib t au f d er an d eren  Seite  d er W unsch  
berech tig t, d aß  in  diesem  B ezirk  au f d ie  D au er au ch  d ie  B e triebe  
an d ere r W irtschaftszw eige in  s tä rk erem  U m fange als b ish e r a n  
d er L ösung d er A rbeiterw ohnungsfrage m ita rb e ite n . Allgem ein 
gehen d ie  B em ühungen d er R e ichsgruppe In d u s tr ie  u n d  ih re r 
bezirklichen U n terg liederungen  gegenw ärtig  v o r allem  auch  dah in , 
die k leinen  u n d  m ittle ren  F irm en  in  größerem  M aße als b isher 
e inzuschalten . A uch fü r  d ie  b isher m itg e te ilten  B au p län e  des 
Ja h re s  1938 erg ib t sich e in  ähn liches B ild  wie fü r  d as J a h r  1937. 
V on d en  vorgesehenen 12 618 W ohnungen  des T reu h ände rbezirks 
W estfalen  kom m en auf d ie eisenschaffende In d u s tr ie  u n d  d en  
Steinkohlenbergbau  alle in  9872 W ohnungen.

D ie rege M ita rb e it d e r In d u str ieb e trieb e  des T reu h än d e r
bezirks W estfalen  in  der W o h n u n g sn eu b au tä tig k e it is t  um  so 
bem erkensw erter, als d ie In d u s tr ie  dieses B ezirks ü b er e inen  
a u ß e r o r d e n t l i c h  a u s g e d e h n t e n  W e r k s w o h n u n g s b e s i t z  
verfüg t. A uch über d iesen  P u n k t s in d  v on  den  zu s tän d ig en  
In d u str ieab te ilu n g en  an läß lich  d e r  jü n g sten  U m frage  ü b e r  d ie 
W ohn u n g sb au tä tig k e it e rstm alig  F ests te llu n g en  gem ach t w orden. 
E s h a t  sich  ergeben, daß  sich d e r  W erksw ohnungsbestand  im  
T reuhänderbezirk  W estfa len  au f m eh r als 240 000 A rb e ite r-  u n d  
A ngestelltenw ohnungen b e läu ft. I n  d ieser Z ah l s in d  se lb s tv e r
ständ lich  n ich t e n th a lte n  alle d iejenigen W ohnungen , d ie  im  L aufe 
d er Ja h rz e h n te  von  anderen  B a u h erren  m it H ilfe  in d u str ie lle r  
F ö rd e ru n g sm itte l e rric h te t w orden  sin d  u n d  d ie  h e u te  zah len 
m äßig n ich t m ehr e rfa ß t w erden können . B ergbau  u n d  E is e n 
in d u str ie  alle in  verfügen in  W estfa len  ü b er rd . 220 000 W e rk s
w ohnungen. D avon  e n tfä llt der w e itau s g rö ß te  T e il au f den 
S teinkohlenbergbau , d er sich s tä rk e r  a ls d ie  E isen in d u str ie  im 
L aufe d er Industrieen tw ick lu n g  seine S ta n d o rte  in  unersehlossenen 
u n d  u n besiedelten  G ebieten suchen  m u ß te , w äh ren d  sich d ie  
E isen in d u strie  in  großen T eilen  im  u n m itte lb a re n  A nsch luß  an  
v o rh andene G em einw esen n iederlassen  k o n n te .

L eider is t  e in  n ich t unw esen tlicher T e il d e r  W erksw ohnungen  
von  sogenann ten  W e r k s f r e m d e n  bese tz t. B e k an n tlich  h ä n g t 
d iese v o n  m anchen  W erken  als d rü ck en d er U eb e ls tan d  em p fu n 
dene T a tsach e  m it d en  R äum ungsschw ierigkeiten  zusam m en, 
d ie  sich in  der Z eit d e r W ohnungszw angsw irtschaft e rgeben h ab en  
u n d  d ie  b is h e u te  fo rtw irk en . Im  D u rc h sc h n itt w erd en  n u r  67 %  
d e r W erksw ohnungen  von  G efo lgschaftsm itg liedem  b e n u tz t, die 
im  ak tiv en  D ienste  der jew eils w ohnungsbesitzenden  W erke stehen . 
18 %  s in d  a n  In v a lid e  oder P en sio n ä re  d e r  W erke  o d er deren  
W itw en  v e rm ie te t. A uf d ie  W erksfrem den  e n tfa lle n  15 %  der 
W ohnungen . E s  b le ib t n ach  wie v o r e in  v e rs tä n d lic h e r  W unsch  
d e r  W erke, fo rtsch re iten d  w ieder e inen  größeren  T eil ih re r  W erks-
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Wohnungen fü r in  A rbeit stehende G efolgschaftsangehörige frei 
zu bekom m en. F ü r  m anche W erke w ürde das einer L ösung der 
W ohnungsfrage fü r säm tliche v erheira te ten  G efolgschaftsm it
glieder gleichkom m en. E s is t  n a tü rlic h  ein U nterschied , ob die 
W erksw ohnungen von W erksfrem den oder von Pensionären

besetzt sind . W egen der Pensionärsw ohnungen ist neuerdings 
wieder s tä rk e r die F rage  aufgew orfen w orden, ob m an m it Hilfe 
der E rrich tu n g  von A ltersheim en  m itte lb a r  großräum igere Woh
nungen fü r  junge G efolgschaftsm itglieder, deren Fam ilien sich im 
A ufstieg befinden, freim achen  kan n . D r. A u g u s t  K ü s te r .

Die Welterzeugung an Elektroroheisen, -Stahlblöcken, -Stahlguß und -flußstahl im Jahre 1936.
in  den V erein ig ten  S taa ten  um  35 % , in  Ja p a n  um  33 %, in 
Schweden um  11 % u n d  in  I ta lie n  um  5 % .

D ie E le k t r o s ta h lg u ß h e r s t e l l u n g  nahm  im  Jah re  1936 
um  131 400 t  oder 4 0 %  zu ; ih r  A nteil an  der W elt-Stahleuß-

Die W elterzeugung an  E le k t r o r o h e i s e n  ist, wie Zahlentafell 
zeig t, von 203 300 t  in  1935 auf 213 900 t  in  1936 oder um  5,2 % 
angestiegen. Ih re  Z unahm e w ar etw as geringer als die der W elt- 
R oheisenerzeugung, so daß  ihr A nteil an  derselben einen R ückgang 
von  0,25 au f 0,23 %  aufw eist. Die E lektro-R oheisenerzeugung is t 
in  Norwegen u n d  Schweden nahezu u n v erän d ert geblieben. In  
I ta lie n  w ar sie um  4 ,7% , in  F rankre ich  um  13,5 %  größer als 1935.

Z ahlentafel 1. E l e k t r o - R o h e i s e n e r z e u g u n g .

Staat

1935 1936

.1000 t

Anteil an 
der Gesamt- 

Roheisen
erzeugung

°//o

1000 t

Anteil an 
der Gesamt- 

Roheisen
erzeugung

%
Norwegen ............................ 32,4 100,0 32,7 100,0
Schweden ............................ 57,9 10,0 58,3 9,9
I ta l ie n .................................... 62,0 9,3 65,0 8,7
F ran k re ich ............................ 51,0 0,9 57,9 0,93

Summe 203,3 0,25 213,9 0,23

erzeugung stieg  von  27,8 au f 28,2 % . D ie größte Erzeugungs
ste igerung  weisen die V erein ig ten  S taa ten  auf (245 % ), deren 
E lek trostah lgußgew innung  im  Ja h re  1934 m it 12 400 t  den 
tie fsten  S tan d  e rre ich t h a tte . E s folgen D eutschland m it 50 %, 
G ro ßbritann ien  m it 28 % , Ja p a n  m it 25 % , Ita lien  m it 19 % 
u n d  F ran k re ich  m it 14 %  E rzeugungszunahm e.

’Die gesam te E le k t r o f lu ß s ta h lg e w in n u n g  —  davon en t
fallen 85,5 %  au f E lek tro s tah lb lö ck e  —  is t im  Ja h re  1936 um 
rd . 739 0 00  t  oder 25 %  gegenüber dem  V orjahr gestiegen. 
Ih r  A nteil an der gesam ten  F lußstah lerzeugung  der Welt 
h a t  sich von  3,10 %  au f 3,36 %  erh ö h t. D en g röß ten  Anteil an 
der gesam ten  R ohstah lgew innung  nah m  der E lektrostahl in 
I ta lie n  ein m it 29,2 %  im  Ja h re  1936 gegen 25,9 %  in 1935. Es 
folgen Schweden m it 21,1 (20,7) % , O esterreich m it 19.7 (18,3) %. 
I n  den  g röß ten  E isen ländern  der W elt is t  dieser A nteil allerdings

Staat

Deutschland . . 
Großbritannien . 
Frankreich . . .
I t a l i e n ................
Schweden . . . 
Rußland . . . .  
Tschechoslo wake i 
Oesterreich . . . 
Ungarn . . . .  
Rumänien. . . .
P o l e n ................
Belgien................
Luxemburg . . . 
Spanien................
Europa .

Z a h le n ta fe l 2. E l e k t r o s t a h l b l o c k - ,  - S t a h l g u ß -  u n d  - f l u ß s t a h l e r z e u g u n g .

Elektro-
-stahlblockerzeugung

1935

1000 t

265,1
80,0

215,3
503,5
176,0

58,0
63.7
32.4
31.8
19.5 
6,7

4,0
1456,0

% der 
Block- 
erzeu- 
gung

1,65
0,82
3,51

23.5 
20,1

4,92
17.5 

7,3
15,0

2,1
0,23

0,6

3,42

% der 
Elektro- 

stahl- 
erzeu- 
gung

80.5
69.6 
87,3 
90,48
94.7

89,2
95.8 

100,0 
100,0 
100,0
63.8

100,0

87,1

1936

1000 t

368,5
109.8
236.8
528.0
196.0

88,0
79,0
40,8

*)35,0
25,2
1)7,0

1714,1

% der 
Block- 
erzeu- 
gung

1,98
0,93
3,60

27,0
21,6

5,72
18,9
7,4

14,6
2,23
0,23

3,49

% der 
Elektro- 

stahl- 
erzeu- 
gung

79.1
70.8
86.9 
89,3
95.1

95,
100 .
1 0 0 ,
100,
63,

86,1

-Stahlgußerzeugung

1935

1000 t

64,9
35.0
31.1 
53,03

7,0
2,8

3,8
7,6

% der 
Stahl- 
guß- 

erzeu- 
gung

18,9
17.8 
20,4
84.8 
51,1

39.8 
66,6

6,6
100,0

215,0 24,5

% der 
Elektro- 

stahl- 
erzeu-

 gung
19,5
30,4
12.7 
9,52 
5,27

10.8 
4,2

36,2
100,0

12,9

1936

1000t

97.0
45.2 
35,6
63.3
10.0

10,0
3,5

x)4,0
9,1

%  der 
Stahl- 
guß- 

erzeu- 
gung

% der 
Elektro- 

stahl- 
erzeu- 
gung

16.3
18.4
25.5 
88,7
52.6

33.3
58.3

5,8
100,0

20,9
29.1
13.1 
10,7
4,9

10.2 
4,2

36,4
100,0

277,7 23,1 13,9

-flußstahierzeugung
1935 I 1936

1000 t

% der 
Fluß- 
stahl- 
erzeu- 
gung

330.0
115.0
246.4
556.5 
185,8
447.0 

65,0 
66,5
32.4 
31,8
19.5
10.5 
7,6 
4,0

2118,0

2,02
1,15
3,92

25.9 
20,7

3.5 
5,64

18,3
7,27

14.9
2.06 
0,35 
0,41 
0,87

3,84

1000 t

465,5
155.0 
272,4 
591,3
206.0 
550,0
98.0 
82,5 
40,8
35.0 
25,2
11.0 
9,1

2541,6

% der 
Fluß- 
stahl- 
erzeu- 
gung

2,42
1.3 
4,06

29,2
21,1
3,36
6,28

19,7
7.4 

14,6
2,2
0,35
0,46

3,95
Vereinigte Staaten 
Kanada ................

530,1
31,3

1,5
3,4

96,3
57,6

715,5 1,48
35,5 3,4

20,0
23,0

12,9
70,0

3,7
42,4

69,3
!)25,0

26,8
70,6 41,3

Amerika 561,4 1,59 92,9 751,0 ! 1,55 1,8 ! 43,0 7,1 94,3 36,4 11,2

550,1
54,3

604,4

1,61
5,7

784,8
60,5

1,7

1,62
5,5

845,3 1,7
Japan . . . .  
Britisch-Indien

173,0 3,6 71,6 230,0 4,4 72,8

Asien 173,0 3,7 71,6 I 230,0 I 4,4
Welt 12190,4 2,64 I 870 12695,1 I 85,5

64,7 28,4 86,0 69,9 27,2 241,6 i 5,0 316,0

68,6 64,7 1 27,2 241,6 4,9
326,( 27,8 12,9 458,0 28,2

*) Geschätzt.

ZaMentafel 2 g ib t die W elterzeugung an  E lek trostah lb löcken , 
-S tah lguß  u n d  -flußstah l wieder. Die E l e k t r o - S t a h l b l o c k 
e r z e u g u n g  der W elt w ar 1936 um  rd. 505 000 t  oder 2 3 ,1 %  
g rö ß er als im V orjahre ; ih r A nteil an  der W elt-S tahlb lockerzeugung 
i s t  von 2,64 % au f 2,66 % gestiegen. Zugenom m en h a t  die E r 
zeugung in D eutsch land  um  39 % , in G roßbritann ien  um  37 %,

14,5 2964,01 3,10

6,3

316,01 6,3

3702,9

w esentlich geringer; so b e trä g t e r in  den V ereinigten Staaten 
nu r rd . 1,6 % , in  D eu tsch lan d  2,4 (2,0) % , in G roßbritannien 
1,3 (1,1) % , in  F ra n k re ich  rd . 4 % , in  J a p a n  6  (5) % . Ganz all
gem ein is t  jedoch festzuste llen , daß  der E lektroofen  auf beiden 
A rbeitsgebieten  in  den  m eisten  S ta a te n  d er W elt seine Stellung 
n ich t n u r b eh au p te t, sondern  noch etw as verbessert h a t.

Buchbesprechungen.
Grard, C., G énéral, In sp ec teu r général de l ’aéronau tique , P ré s i

d e n t de la  Commission française de corrosion de l’aéronau tique: 
La corrosion en métallurgie. Milieu aqueux, a tm osphérique e t 
m arin . Avec 59 figures d ans le te x te  e t 3 p lanches hors tex te  
en couleurs. P aris  (V ie, 5  rue A uguste-C om te) : E d itio n s Berger- 
L ev rau lt 1936. (X II , 345 S.) 8°. 50 frcs.

D as vorliegende W erk  is t  herausgegeben w orden von dem 
P rä sid en ten  des se it 1926 bestehenden französischen K orrosions
ausschusses der L u ftfah rt, der in  F rankre ich  die führende Stelle 
fü r  die O rgan isation  der K orrosionsforschung einn im m t und  
u n te r  der Sch irm herrschaft des M inisters fü r  L u ftfa h rt s teh t. 
D as W erk, e in  H andbuch , e rfü llt zwei Zwecke; E inm al d ien t es 
als E in fü h ru n g  in  die K orrosionsforschung, wobei auch das aus-

ländische S ch rifttu m  berücksich tig t w urde, und  dann  bringt es 
eine Z usam m enfassung der von  den M itgliedern des K orrosions
ausschusses verö ffen tlich ten  A rbeiten . E ine gewisse Beschränkung 
im R ahm en eines H an dbuches lieg t freilich darin , daß, wie der 
U n te rtite l schon an g ib t, als korrod ierende U m w elt nur das Wasser, 
die A tm osphäre u n d  das Seew asser berücksich tig t worden sind.

Im  ersten  H a u p ta b sc h n itt  des B uches w erden die G rund
begriffe der E lek trochem ie u n d  Ionen leh re  so w eit e rö rte rt, wie sie 
für das V erstän d n is  von K orrosionsfragen  notw endig  sind.

im  zw eiten  H a u p ta b sc h n itt , ü b er U rsache u nd  W irkung der 
K orrosion, w erden nach  einer U ebersich t über die verschiedenen 
K orrosionsarten , wie allgem eine O berflächenkorrosion , Lochfraß 
und  in te rk ris ta llin e  K orrosion , d ie  re in  chem ischen Korrosions-
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theorien e rö r te r t  u n d  d ie K orrosionen  durch  E le m en tb ildung  be
sprochen; d ab e i w erden besonders d ie  E le m en tb ildung  durch  B e
rührung zw eier versch iedener M etalle, d ie L okalelem ente du rch  
Einschlüsse, d ie E lem en tb ild u n g  durch  verschiedene B elüftung, 
durch versch iedenen  E n e rg iezu stan d , z. B . infolge K a ltb e a rb e i
tung, u n d  d u rch  chem ische U ngleichm äßigkeiten , wie Seigerun
gen, behandelt. Zugleich w ird der E in fluß  der W asserstoffionen- 
Konzent ra t ion u n d  d er U eberspannung  gesch ildert. D ann  folgen 
die E rscheinungen  d er P a ss iv itä t d u rch  D eckschichtenbildung, 
eine E rö rte ru n g  ü b e r die R esistenzgrenzen b inärer Legierungen 
und zum  Schlüsse d as K o rro s io n sv erh a lten  von L egierungen m it 
heterogenem  G efügeaufbau  u nd  ih re  B eeinflussung du rch  W ärm e
behandlung.

M it der B ekäm pfung  d er K orrosion  der m etallischen  W erk 
stoffe befaß t sich d er d r i tte  H a u p ta b s c h n itt  des W erkes. N ach 
einer ku rzen  A b h and lung  ü b er d ie verschiedenen M öglichkeiten 
des K orrosionsschu tzes w erden u n te r  d er B ezeichnung „ S e lb s t
schutz“ d ie ko rrosionsfesten  L egierungen  des E isens, K upfers, 
Alum inium s u n d  M agnesium s u n d  d er besondere E in fluß  der 
einzelnen L egierungselem ente besprochen. E ingeschoben is t  noch 
eine kurze A b h and lung  ü b e r d ie  A ufb ere itu n g sarten  des W assers. 
Es folgen kurze U ebersich ten  über d ie  hau p tsäch lich sten  B eiz
bäder zu r B ehand lung  d er O berfläche von M etallegierungen u n d  
der K orrosionsschu tz du rch  kün stlich  au fgeb rach te  S chu tz
schichten, e in g e te ilt in  n ich tm eta llische  B eläge, wie Oxyde, 
oxydische V erb indungen , sowie M etallbeläge, d ie beständ iger sind 
als das G ru n d m eta ll, u n d  schließlich o rganische S chutzschichten , 
wie Teer, F a rb e  u n d  L acke.

Die V erfahren  zur P rü fu n g  d er m etallischen W erkstoffe 
auf ih r K o rros ionsverhalten  sin d  im  le tz ten  H au p ta b sc h n itt  rech t 
ausführlich beschrieben. Sow eit sie bere its genorm t sind , sind 
die A ppara te , d ie  P robenfo rm  u n d  die A usfü h ru n g sart angegeben. 
Die A rt d e r P rü fu n g en  is t  u n te r te i lt  in  B estim m ungen  des Ge
w ichtsverlustes, d e r  V erän d eru n g  m echanischer G ütezahlen , in 
optische U n tersu ch u n g en  du rch  B estim m ung des R eflex ions
vermögens o der d e r  D iffusion des L ich tes an  m etallischen  O ber
flächen u n d  in  physikalisch-chem ische M eßverfahren , wie die 
Bestim m ung- von  U ngleichm äßigkeiten  du rch  V erfärbung  eines 
Ind ikators . A us dem  A b sc h n itt „V erschiedene P rü fv erfah ren “ 
seien die B estim m ung  d er K orrosionserm üdung  u n d  d ie B estim 
mung von  K orrosionen  a n  d ü n n en  B lechen u n d  ih re  Festlegung 
durch K o n ta k tp h o to g ra p h ie n  e rw äh n t. D en  Schluß  dieses A b
schn itts b ild e t eine ku rze  Z usam m enste llung  der w ichtigsten  
Prüfungen von  L acken  u n d  F a rb en .

Das H an d b u ch  is t  w ie jede  Z usam m enfassung  von A rbeiten  
über die b ek an n t schw ierige F ra g e  d er K orrosion  außero rden tlich  
zu begrüßen u n d  fü r alle, d ie sich m it K orrosion  beschäftigen, zu 
em pfehlen. E s zeig t, d aß  au ch  ein  so vielseitiges G ebiet fru ch tb a r 
bearbeite t w erden k an n , w enn es, wie im  vorliegenden Falle, 
un ter einer z ielbew ußten  s tra ffe n  L e itu n g  s te h t.

Peter Dickens.

Schuster, Fritz, D r., B erlin -Z ehlendorf: Laboratoriumshuch für 
Gaswerke und Gasbetriebe aller Art.

Teil 1: U n t e r s u c h u n g  f e s t e r  u n d  f l ü s s i g e r  S to f f e .  
M it 80 A bb. u. 9 Z ah len taf. H alle  (Saale): W ilhelm  K n ap p
1937. (V III , 168 S.) 8°. 11,60 JlJt, geb. 12,80 JIM.

(L ab o ra to riu m sb ü ch er fü r  d ie chem ische u n d  verw and te  
In d u str ien . H rsg . von  L . M ax W ohlgem uth . B d. 33, T . 1.)

D er vorliegende T eilb an d  b efaß t sich m it den  festen  u nd  
flüssigen R ohsto ffen  u n d  E rzeugnissen  d er G asw erke u n d  G as
betriebe aller A rt. D er zw eite T eil be fin d e t sich im  D ruck. D as 
Buch b rin g t eine erschöpfende Z usam m enste llung  von fa s t allen 
im S ch rifttu m  z e rs tre u te n  P rü fv e rfa h ren  beg innend  m it den 
festen B rennsto ffen  u n d  end igend  m it dem  Benzol u n d  seinen 
Homologen. D ie e inzelnen  P rü fv e rfa h ren  sin d  sehr ausführlich

gehalten , so d aß  auch ein  geü b te r C hem otechniker in  der Lage 
ist, d ie U ntersuchungen  se lbständ ig  durchzuführen . L eider v e r
m iß t m an  eine k ritische A bw ägung der einzelnen P rü fverfah ren , 
w as u n te r  U m ständen  zu einer feh lerhaften  A usw ahl eines fü r  
bestim m te G enauigkeitsgrade ausschlaggebenden V erfahrens 
füh ren  kann . Zum  Teil bezieht sich der V erfasser au f ä lte re  
U ntersuchungsvorschriften . So e rw ähn t er z. B. bei der B e
schreibung der P robedestilla tion  der K ohlen  das V erfahren  von  
K raem er u n d  Spilker m it der Q uellenangabe „M u sp ra tts  E nzy- 
klopaedie der technischen Chemie 1905“ . F ü r  den  L eser w äre 
die A ngabe einer neueren  S chrifttum squelle  sicher w ertvoller.

Im  w esentlichen is t  aber der In h a lt  so, d aß  das B uch  als 
B e ra te r in vielen n ich t a lltäg lichen  F rag en  em pfohlen w erden 
kann . D r. ph il. Gustav Baum.

Schütz, E., G ießereiingenieur, M allm itz: Die Emaillierung des
Gußeisens. M it 31 A bb. u. 24 Taf. im  T ex t. H alle  (Saale): . 
W ilhelm  K n ap p  1937. ( 1  B l., 150 S.) 8°. 8,60 JUt, geb. 9,80 J tJ .

(Die B e triebsprax is der E isen-, S tah l- u n d  M etallgießerei. 
H rsg. von H u b e rt H erm anns. H . 23.)

Vorweg m uß gesag t w erden, d aß  das E m aillie ren  von  G u ß 
eisen in  diesem  B uche n ich t u n m itte lb a r  b eh an d e lt w ird. D er 
erste  Teil e n th ä lt  v ielm ehr allgem eine em ailtechnische B erech
nungen, die aber infolge zahlreicher U nstim m igkeiten  u n d  u n 
m öglicher B erechnungsarten  dem  E m ailtechn ike r keine sicheren 
U n terlagen  bringen können . Im  zw eiten  Teil, d e r sich m it der 
B eschreibung einiger H ilfsm itte l u n d  R ohstoffe  befaß t, b e rü h rt 
die A ngabe der L ieferfirm en etw as eigenartig . D ieser zw eite Teil 
kan n  auch  insofern  n u r  als A nhang gew ertet w erden, a ls e r n u r 
ohne einen k la ren  G run d p lan  zusam m engestellte  A bsch n itte  
e n th ä lt, v on  denen einige g ar n ich t zum  G ußem aillieren gehören.

D er In h a lt  des Buches is t  techn isch  n ich t e inw andfre i; er 
g ib t dah er dem  A nfänger falsche V orstellungen, w ährend  e r fü r  
den  erfahrenen  F ach m an n  kau m  B edeu tung  h a t. D er V erfasser 
h a t  vor A bfassung seines Buches augenscheinlich v e rsäu m t, das 
einschlägige S ch rifttu m  d er le tz te n  Ja h re  durchzusehen . U nserem  
N achw uchs d arf m an  das Buch jedenfalls n u r m it V orsich t 
em pfehlen. Louis Vielhaber.
Eicke, Rudolf, D r., D irek to r bei der R eichsbank , B erlin ; Warum 

Außenhandel ? M it einem  G eleitw ort v on  D r. H ja lm a r S chach t, 
R e ichsbankpräsiden t. 3., vo llst, neubearb . u . erw . A ufl. 
B erlin (SW  6 8 ): V erlag fü r  Sozialpolitik , W irtsch a ft u n d  
S ta tis tik  P a u l S chm id t 1937. (102 S.) 8°. 1,75 JIM.

Die S chrift b ean tw o rte t m ehr als d ie F rage  „W aru m  A u ßen
h a n d e l? “ . D arüber h inaus g ib t sie e inen  k la ren  u n d  sach v er
s tänd igen  U eberblick  ü b er d ie F orm en , in  denen  sich h eu te  der 
deutsche A ußenhandel absp ie lt. A uch zahlreiche m itte lb a r  m it 
d er d eu tschen  A ußenhande lsw irtschaft im  Z usam m enhang  
stehende F rag en , wie z. B. d ie deu tsche E rnäh rungslage , d er V ier
jahresp lan , K olonien  als R ohstoffquellen  usw ., w erden gründlich , 
jew eils u n te r  V erw endung durchsch lagender s ta tis tisc h e r  U n te r 
lagen, behandelt. D er V erfasser sch ildert in  überzeugender W eise, 
daß  die A u sfuh rw irtschaft neben  der L an d w irtsch aft e iner der 
G rundpfeiler fü r  D eutsch lands W ohlergehen is t , u n d  b rin g t den  
aufm erksam en Leser in  einer ebenso k n ap p en  wie schlüssigen 
B ew eisführung zu der E rk en n tn is , die d u rch  d ie U ebersch rift des 
Sch lußabschn ittes gekennzeichnet is t :  „A usfuh r t u t  n o t! “ E s 
g ib t d e r S ch rift ihre  besondere B edeu tung , d aß  ih r  V erfasser 
e iner der M änner aus dem  engsten  S tab e  des R e ic h sb an k p räs i
d en ten  D r. S chach t is t . D as sehr flüssig u n d  lebendig  geschriebene 
W erk  b ie te t dah er m ehr als eine sachverständ ige  U n te rrich tu n g  
über d ie G egenw artsfragen des d eu tschen  A ußenhandels , sondern  
b eleuch tet v ielfach u n m itte lb a r, ohne daß  das jew eils ausdrück lich  
gesagt w ird, d ie G ründe, die zu  den  d eu tschen  A ußenhande lsen t- 
scheidungen d er le tz ten  Ja h re  g e fü h rt haben . D r. August Küster.

Vereins-Nachrichten.

Aus dem Leben 
des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute.

(M ai 1 9 3 8 .)

Am 2. M ai 1938 t r a t  d ie  A r b e i t s g r u p p e  L e g i e r t e  S t ä h l e  
zusam m en, u m  ü b er d ie ih r  zugew iesenen A ufgaben zu  b era ten .

M it den  T eile rgebnissen  e in er E rh eb u n g  ü b er d ie L e i s t u n g s 
f ä h i g k e i t  d e r  d e u t s c h e n  W a lz w e r k e  b efaß te  sich eine B e
sprechung vom  4. Mai. D em  gleichen G egenstand  g a lten  S itzungen  
vom 7. u n d  19. Mai.

Im  R a h m e n  d e s  C h e m ik e ra u s s c h u s se s  w u rd e n  a m  4. M ai 
B e i t r ä g e  f ü r  d a s  L a b o r a t o r i u m s b u c h  b e sp ro ch e n .

A m  5. M ai b e rie t der S c h r i f t l e i t u n g s a u s s c h u ß  d e s  
S c h m i e r m i t t e l a u s s c h u s s e s  Teile d e r „R ic h tlin ien  fü r  E in 
k au f u n d  P rü fu n g  von  S chm ierm itte ln “ .

A m  gleichen Tage t r a t  d ie A r b e i t s g r u p p e  A u f -  u n d  
V o r b e r e i t u n g  s o w ie  V e r h ü t t u n g  d e u t s c h e r  E r z e  z u 
sam m en, um  u. a . ü b er die A nforderungen  an  H ochofenkoks u n d  
d ie A nw endung von  S te in k o h len m itte lp ro d u k ten  beim  S in te rn  
zu  b e ra ten .

I n  e in er V o l l s i t z u n g  d e s  C h e m i k e r a u s s c h u s s e s  am  
10. M ai w urden  v o rm ittag s zu n äch s t d ie A rbeiten  dieses A u s
schusses im  R ah m en  des V ierjahresp lanes e rö rte r t . !Es schlossen 
sich B erich te  an  über die m ikrochem ische A nalyse, ih re  B e deu tung
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un d  A nw endung im  neuzeitlichen E isen h ü tten lab o ra to riu m , u n d  
über m ikroanaly tische  Schnellverfahren  zu r B estim m ung von 
P hosphor, Chrom u n d  A lum inium  im  S tah l (photom etrische 
Arbeitsw eise) sowie schließlich ein B e itrag  zur elek tro ly tischen  
B estim m ung von  n ich tm eta llischen  E inschlüssen  im  S tah l. Am  
N achm ittag  fo lg ten  B erichte über die A nw endung von  R öntgen- 
v erfah ren  auf chem ische A ufgaben u n d  ü ber physikalisch-che
m ische W irkungen  von U ltraschallw ellen.

D er K le in e  A u s s c h u ß  d e r  T e c h n i s c h e n  K o m m is s io n  
d e s  G r o b b le c h - V e r b a n d e s  ta g te  am  40. u n d  11. Mai. Die 
B era tungen  galten  u . a . den  ISA -N orm en fü r  Bleche, der Z u
sam m ensetzung der K esselbaustoffe sowie A bnahm ebestim 
m ungen.

M it U eberlegungen zu r B e h e b u n g  d e s  M a n g e ls  a n N a c h -  
w u c h s  f ü r  d ie  t e c h n i s c h e n  B e r u f e  im  allgem einen und  
besonders fü r das E isenhüttenw esen befaß te sich eine Besprechung 
vom  12. Mai.

E ine S itzung der U n t e r g r u p p e  L a g e r  am  13. M ai bei den  
M annesm annröhren-W erken in  H ückingen beschäftig te sich m it 
den  L agerbau arten  von  Grob- u n d  M ittelb lechstraßen . N ach 
der S itzung  w urden  die Lager der 4-m- u n d  3-m -U m kehrblech- 
straß en  des W erkes u n d  die in  dem  Z usam m enhänge wichtige 
W asserentnahm e am  R hein  m it den E ilteran lagen  besichtig t.

N ach dem  B eispiel unserer J u n g i n g e n i e u r - T r e f f e n  im  
W esten v e ran sta lte ten  w ir erstm alig  ein  solches in  M i t t e l 
d e u t s c h l a n d .  A uf den 13. u n d  14.Mai w aren die Jung ingen ieu re  
der in  F rage kom m enden S tah lw erksbetriebe nach  R iesa  einge
laden. Am  N ach m ittag  des ersten  Tages w urden  verschiedene 
technische F ragen  in  zw angloser A ussprache e rö rte r t. Am zw eiten 
Tage folgte eine B esichtigung des L auchham m erw erkes R iesa 
m it dem  Siem ens-M artin-S tahlw erk , dem  S tabw alzw erk , dem  
nahtlosen  R ohrw erk, Schlangenbau, B ehä lte rb au  u nd  den H ilfs
betrieben.

Am  13. M ai fan d  eine S itzung des V erw altungsra tes der 
H e l m h o l t z - G e s e l l s c h a f t  s ta t t ,  deren  F ed erfü h ru n g  dem  
Verein obliegt. N ach E rled igung  der durch  d ie Satzung  vorge
schriebenen Beschlüsse w urden M ittel au f G rund  d er von den 
physikalisch-technischen In s titu te n  der deu tschen  U n iversitä ten , 
technischen H ochschulen und  B ergakadem ien gestellten  A nträge 
zur U n te rstü tzu n g  von F orschungsaufgaben in  erheblichem  A us
m aß bewilligt.

E ine  zw eite S itzung der A r b e i t s g r u p p e  L e g i e r t e  S t ä h l e  
war auf den 16. Mai einberufen  w orden, um  die E rfassung  der 
Legierungsverluste bei der S tah lherste llung  zu besprechen.

Im  E in v e rs tän d n is  m it dem  Technischen A usschuß des 
Stahlw erks-V erbandes fan d  am  19. Mai eine A ussprache ü b er die 
B era tungsun terlagen  fü r  d ie T agung des I S A - K o m i t e e s  17 
ü b e r  d ie  i n t e r n a t i o n a l e  W e r k s t o f f n o r m u n g  S t a h l  u n d  
E is e n  s ta tt ,  in  der die R ich tlin ien  fü r  die deu tschen  V ertre te r 
aufgestellt w urden.

Die F a c h g r u p p e  H o c h o f e n s c h l a c k e  h ie lt am  20. Mai 
ihre 6 . B eira ts itzung  ab , in  der der H au sh a ltp lan  festgeste llt u nd  
die B eiträge festgesetzt w urden.

A m  23. Mai w urde au f dem  L auchham m erw erk  R iesa der 
M itte ldeutschen S tahlw erke A.-G . ein  T e m p e r a t u r m e ß k u r s u s  
abgehalten , der besonders das F a rb p y ro m eter B iop tix  b erück 
sichtig te . A n den  K ursus schloß sich eine A ussprache u n te r  den 
Teilnehm ern an.

Am  gleichen Tage w urde in  Bochum  in  k leinerem  K reise des 
A u s s c h u s s e s  f ü r  V e r w a l t u n g s t e c h n ik  d ie  V erw endung des 
um druckfähigen A u ftrag b la ttes  u n d  die A nw endung des Loch- 
kartenverfah rens zu r E rs te llung  des W alzauszuges u n d  fü r  die 
A uftragsabw icklung in  W alzw erken besprochen.

D er K le in e  A u s s c h u ß  d e r  T e c h n i s c h e n  K o m m is s io n  
d e s  G r o b b le c h - V e r b a n d e s  t r a t  am  24. Mai nochm als zu einer 
S itzung zusam m en.

D er A u s s c h u ß  f ü r  B e t r i e b s w i r t s c h a f t  h ie lt am  25. Mai 
seine 145. S itzung  ab . E s  w urde zu n äch st e in  B erich t über 
Psychotechnik , U nfallv erh ü tu n g  u n d  B erufserziehung in  der 
west- und  m itte ldeu tschen  E isen industrie  als E rgebnis einer 
R undreise bei zehn deu tschen  E isenhü ttenw erken  e rs ta t te t , dem  
ein V ortrag  ü ber A bstam m ung u n d  B eruf folgte. Schließlich 
w urde über das Buch K räöm ar: „ In d u strie lle  A rbeitsbew ertung“ 
B erich t e rs ta tte t .

Am 30. M ainahm  der F a c h n o r m e n a u s s c h u ß  f ü r S c h m  ie r -  
s t o f f a n f o r d e r u n g e n  in  einer S itzung S tellung zu öste rre ich i
schen N orm envorschlägen fü r  Oele, F e tte  usw.

D er i n t e r n a t i o n a l e n  N o r m u n g  v o n  S t a h l  u n d  E is e n  
g a lt eine w eitere B esprechung am  31. Mai in  Berlin.

Zum  ersten  Male nach  d er E rrich tu n g  des G roßdeutschen 
R eiches h ie lt unsere E i s e n h ü t t e  O e s t e r r e i c h  ih re  H a u p t
versam m lung ab . M ehr als 100 unserer M itglieder aus dem  A lt

reich fü h rte  der große A nlaß nach  Leoben. D er H auptversam m 
lung ging vom  19. bis 2 1 . Mai eine V o r t r a g s t a g u n g  ü b e r  
R ö n t g e n p r ü f u n g  v o n  M e t a l l e n  voraus, in  der 21 Vor
trag en d e  aus dem  R eich u n d  d er Schweiz zu W ort kam en. Am 
A bend des 21. Mai v ersam m elten  sich die Teilnehm er dieser 
T agung und  der H au p tv ersa m m lu n g  zu einer Begrüßungs
v eran sta ltu n g , der am  2 2 . Mai die eigentliche H a u p tv e r s a m m 
lu n g  folgte. E in  ausfüh rlicher B erich t w ird im  nächsten Heft 
dieser Z eitsch rift folgen.

Änderungen in der Mitgliederliste.
Baumgartner, Ernst, D ipl.-Ing ., D irek to r, P rager Eisenindustrie- 

Ges., K lad n o  (C .S .R .), E isenw erk ; W ohnung: H u tsk a  47. 
Benz, Carl, O beringen ieur i. R ., S tu ttg a rt-F eu e rb ach , Buben- 

h a ld e n s tr. 45.
Cornelius, Karl, D r. ju r ., R u h rs ta h l A .-G ., H auptverw altung, 

W itte n ; W ohnung: W itten -A nnen , G öringstr. 59.
Gruber, Karl, D ip l.-Ing ., H u m b o ld t D eu tzm oto ren  A.-G., Langen 

& W olf, W ien 3, M oßgasse 1.
Hohorst, Georg, D r. ph il., M etallurge, F r. K äm m erer A.-G., Pforz

heim ; W ohnung: Z erren n erstr . 21, M elanchthonhaus. 
Hoppmann, Hans, D r. ph il., D r. re r. pol., Chem iker, Chemnitz, 

K assb e rg str . 16.
Kathol, Alfons, D ip l.-Ing ., B etriebsingen ieur, Mannesmann- 

röhren-W erke, D üsseldo rf-R ath ; W ohnung: Düsseldorf 1,
R e th e ls tr . 1.

Pip, Otto, D r.-Ing ., R öch ling ’sche E isen- u . S tahlw erke G. m. b. H., 
V ölklingen (S aar); W ohnung: Am K irschenw äldchen 31. 

Pohl, Herbert, D ip l.-Ing ., B e tr ieb sass is ten t, Bochum er Verein 
fü r  G u ß s ta h lfab rik a tio n  A .-G ., B ochum ; W ohnung: Wrangel- 
s tra ß e  55.

Schlacher, Hans, D ip l.-Ing ., W erksd irek to r, F e lten  & Guilleaume 
A .-G ., B ruck  a . d . M ur (S te ie rm ark ).

N eue M itg lied er.
A. O r d e n t l i c h e  M i tg l i e d e r :

Abbetmeyer, Hermann, In g en ieu r, V orst.-M itg lied  der Collet & 
E n g elhard  W erkzeugm asch inenfabrik  A .-G ., Offenbach (Main), 
B e rn a rd s tr . 130. ,

Änderte, Konrad, D ip l.-Ing ., H ochofenassisten t, Klöckner-W erke 
A .-G ., W erk G eorgsm arienhü tte , G eorgsm arienhütte  (Kr. 
O snab rück ); W ohnung: H o ch s tr. 14.

Meurer, Ignaz, Ingen ieu r, B e tr ieb sass isten t, D eutsche Edelstahl
w erke A .-G ., K refe ld ; W ohnung : F rie d rich s tr. 4, I I I .

Paesold, Gustav, Ingen ieu r, B au füh rer, H ochofenw erk Lübeck 
A .-G ., Zw eigniederl. H ü t te  K ra ft, Stolzenhagen-K ratzw ieck; 
W ohnung: K irch en str . 55.

Pfann, Ernst, D r.-Ing ., P ro k u ris t, Schloem ann A.-G ., Düssel
dorf 1, S te in s tr . 13.

Schulz, Carl-Hans, B e triebsingen ieur, A usbildungsleiter, Ver
ein ig te  O berschles. H ü tten w erk e  A .-G ., Z en tral-Lehrw erkstatt, 
G leiw itz.

Sogemeier, Martin, D r. re r. p o l./g esc h ä fts fü h ren d . Vorst.-M itglied 
des V ereins fü r  die bergbau lichen  In te ressen , E ssen; W ohnung: 
F rie d ric h s tr. 2.

Stützet, Helmut, D r. ph il., M ineraloge, A ssisten t, F ried . Krupp 
A .-G ., V ersu ch san sta lt, E ssen ; W ohnung : L a n te rs tr . 29.

Vieth, Alfons, Ingen ieu r, D o rtm u n d -H o erd er H ü tten v ere in  A.-G., 
W erk  D o rtm u n d ; W ohnung: D o rtm und-K irch linde , W ester
w ik straß e  1 1 .

B. A u ß e r o r d e n t l i c h e  M i tg l i e d e r :
Chen, Tung Sheng, cand . re r. m et., A achen, Ludw igsallee 1 a. 
Groh, Werner, s tu d . rer. m et., D uisburg-H am born , L ilienstr. 8 .

Eisenhütte Südwest,
Zweigverein des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute 

im N S.-Bund Deutscher Technik.
M ittw och, den  15. J u n i  1938, 16 U hr, findet im  großen 

Saale der H andelskam m er S aarb rücken , H indenburgstraße  9, eine 
Sitzung der Fachgruppe „Walzwerk“

s ta t t  m it folgender
T a g e s o r d n u n g :

1. H i l f s e i n r i c h t u n g e n  in  d e n  Z u r i c h t e r e i e n  d e r  W a lz 
w e rk e .  B e ric h te rs ta tte r  : D ip l . - I n g .H a n s K ö s te r s ,  Völklingen.

2. D ie  E n t w i c k l u n g  n e u z e i t l i c h e r  W a l z w e r k s a n t r i e b e .  
B e ric h te rs ta tte r : O beringenieur M a x  F i s c h e r ,  Neunkirchen.

3. D ie  E n t w i c k l u n g  d e r  W a lz w e r k s e r z e u g u n g  in  N e u n 
k i r c h e n  im  S in n e  d e s  V i e r j a h r e s p l a n e s .  B e rich tersta tter: 
M alzw erkschef A rn o  S c h i f f e r s ,  N eunkirchen.

4. G eschäftliches.


