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Entschwefelung des R oheisens mit Soda.
Von N ik o lau s T heisen  in Saarbrücken.

[B ericht N r. 171 des H ochofenausschusses des V ereins D eutscher E isenhü tten leu te* ).]

(Chemische und thermochemische Grundlagen der Sodaentschwefelung. Einfluß von Sodamenge, Temperatur, Reaktionszeit, Anfangsschwefel
gehalt und Anfangsmangangeha.lt des Roheisens. Sodaentschwefelung und Stahlgüte. Haltbarkeit der Pfannen. Verwertung der Sodaschlacke.)

D ie Aufschließung neuer Eisenerzlager in Deutschland 
und die Umstellung der Eisenindustrie auf eine mög

lichst weitgehende Verwendung einheimischer Rohstoffe 
haben in der Herstellung des Thomasroheisens neue Arbeits
weisen hervorgerufen. Während man vorher den Hochofen 
mit basischer Schlacke unter Zusatz von Manganträgern 
führte, ging man durch die neugeschaffene Lage zu der 
sauren Ofenführung und Einsparung von Kalk und Mangan 
über. Da hierbei das Roheisen mit einem hohen Schwefel
gehalt anfällt, muß durch Zusatz von Alkalien oder Erd
alkalien der Schwefel an diese gebunden und in die Schlacke 
übergeführt werden. Die Bur

oder 95 530
=  23,88°

0,2 • 20 000
für je 100 kg Sodazusatz auf 20 t Eisen. Dieser Wärmever
lust des Roheisens mag bisher an vielen Stellen der Soda
entschwefelung hindernd entgegengestanden haben.

Nach einem Grundgesetz der Thermochemie ist ein 
Körper um so beständiger, je mehr Bildungswärme bei 
seinem Entstehen freigeworden ist, und kommt eine che
mische Umsetzung um so eher zustande, je mehr Wärme sie 
freimacht. Wendet man dieses Gesetz auf die hauptsäch
lichste Umsetzung in der Metall- und Schlackenphase an,

N a,C O ,

bacher Hütte hat bei den im 
folgenden näher beschriebenen 
Versuchen in der Zeit vom 
Januar bis Oktober 1937 als 
Entschwefelungsmittel aus
schließlich Soda benutzt.

Die Entschwefelung des 
Roheisens mit Soda ist schon 
seit längerem bekannt und 
im Schrifttum hinreichend 
beschrieben worden. Zahlen
tafel 1 zeigt die bei der Ent
schwefelung des Eisens mit 
Soda auf tretenden ch em i
schen U m setzu n gen  und 
den erforderlichen W ärm e
aufwand. Bei der Ent
schwefelung über Eisensulfid 
ergibt sieh dabei ein Wärme-
aufwand von 88 080 cal, während die Entschwefelung über 
Mangansulfid sogar 95 530 cal erfordert. Voraussetzung 
ist allerdings dabei, daß eine vollständige Umsetzung der 
Soda zu Natriumsulfid eintritt. Da nun die spezifische 
Wärme des flüssigen Eisens 0,2 beträgt, so ergibt sich aus 
diesen Werten ein Temperaturverlust von

88 080

Z ahlen tafel 1. C h e m is c h e  U m s e t z u n g e n  b e i  d e r  E n ts c h w e f e l u n g .

A llgem eine G rundlagen.
44,6
52j5

W ärm eaufw and  zu r E n tfe rn u n g  von  100 g S aus dem  R oheisen:
44,6 •

32
52,5 • 100

cal.

über F e:
■ 100 

— =  139,4 cal,

über M n :
32

=  164,1 cal.

W ärm eaufw and  fü r  100 kg feste Soda bei vo llständ iger U m setzung  zu N a2S:
ü ber Fe

E rw ärm en  der Soda um  e tw a 1 3 0 0 ° ...............................29 • 1300 =  37 700 cal
Schm elzen der S o d a ...............................................................83 • 100 =  8 300 cal

44,6
E ntschw efelung  ü b er Fe

E ntschw efelung ü b er Mn

• 100 000
1 0 6  ' -  =  42 ^ 0  cal

52,5 • 100 000 
106

88 080 cal

ü b e r Mn 
37 700 cal 

8 300 cal

49 530 cal

95 530 cal

0,2  • 20 000
=  22 ,02 °

*) V orgetragen  in  d er 42. S itzu n g  des H ochofenausschusses 
am  4. F e b ru a r  1938 in  D üsseldorf. —  S onderabdrucke s in d  vom  
Verlag S tah leisen  m . b. H ., D üsseldorf, P ostsch ließfach  664, 
zu beziehen.

so ergeben sich die in den Zahlentafeln 2 und 3 festgestellten 
Vorgänge und Wärmetönungen. Da als chemisches Element 
im Roheisen das Eisen überwiegt, so ist es auch am stärksten 
an der Umsetzung mit der Soda beteiligt. Ursprünglich 
sind in der Metallphase vorhanden gewesen: Eisen, Silizium, 
Mangan, Phosphor, Kohlenstoff, Eisensulfid und Mangan
sulfid. Durch die Sodabehandlung entstehen neu Eisen- 
oxydul, Natrium und Kohlensäure. Will man sich darüber 
unterrichten, welche Elemente die beständigsten Oxyde 
bilden, die dann am Ende der Umsetzung noch vorhanden 
sind, so wird man sie nach abnehmender Bildungswärme 
ordnen. An erster Stelle steht Natrium, ihm folgen Silizium, 
Mangan, Phosphor, Eisen, Kohlenstoff und Schwefel.
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Zahlentafel 2. U m s e tz u n g e n  z w is c h e n  S o d a  u n d  R o h e is e n .

N a2C 0 3 +  F e  - 
FeCOj - 

2 N a -f- FeO  - 
2 N a +  C 0 2 - 

Si +  2 FeO  - 
Si +  2 CO, -

• 2 N a +  F eC 0 3 — 100,0 cal
•FeO  + C 0 2 
•N a20 +  Fe 
•N a20 +  CO
■ S i0 2 -f- 2 Fe
■ S i0 2 +  2 CO

10,2 cal
36.1 cal
32.8 cal
65.8 cal
59.2 cal

■ 2 N a3P 0 4 
2 • 451,4

• N a„S i03 
331,4

P  - »  P 20 5 -*■ N a3P 0 4 
2 P  +  5 N a2C 0 3 

5 • 272,6 
S i->  S i0 2 N a,S iO ;

Si +  2 N a2C 0 3 -  
2 • 272,6 

FeS ->  FeO
F eS  +  N a2C 0 3 -  
23,1 272,6

M n —3- MnO
M n +  N a2C 0 3 - j 

272,6 
MnS ->  MnO

MnS +  N a2C 0 3 - 
62,9 272,6

C ^ C O
C +  N a2C 0 3 N a20  +  2 CO —  112,1

272,6 100,7 2 • 29,9

2 N a20  +  5 CO — 
2 • 100,7 5 • 29,9

109,3 cal

+  N a20  +  2 CO —  53,3 cal 
100,7 2 • 29,9

- N a2S +  FeO  +  C 0 2 
88,7 64,6 97,8

-44,6 cal

MnO +  N a20  +  CO —  45,5 cal . 
96,5 100",7 29,9

> N a2S +  MnO +  C 0 2 —  52,5 cal 
88,7 96,5 97,8

cal

p =  —  21,9

Si =  —  26,6

F eS =  —  44,6

Mn =  —  45,5

MnS =  —  52,5

C =  — 112,1

N a20  +  .
FeS

■ N a2S +
FeO  29,5

+  ; cal.
M nS ' ‘ '" z~ ' MnO 1 21,6 

Einw irkung der Soda auf S c h w e fe l:
N a2C 0 3 +  F e  - »  2 N a +  F eC 0 3 —  100,0 cal 
F eC 03 -*■ FeO +  C 0 2 -— 10,2 cal

o h n e  Z usatz von  K ohlenstoff: 2 N a  -f- FeO
N a20 +  FeS

Gesam te U m setzung: N a2C 0 3 F eS  - 
m i t  Zusatz von K ohlenstoff: 2 N a  +  FeO  CO +  FeS  -

Gesam te U m setzung: N a2CO; 

Einw irkung der Soda auf S i l i z iu m :
N a2C 0 3 +  F e - 
Si +  2 C 0 2 -
S i0 2 +  N a20  -

■ F e  +  C 0 2 +  N a.,0  —  74,1 cal
■ 2 CO +  S i0 2 " +  59,2 cal
■ N a2S i0 3 +  35,7 cal

Gesamte U m setzung: 2 N a2C 0 3 +  2 F e  +  S i—> 2 F e  +  2 CO +  N a20  +  2 N a2S i0 3 —  53,3 cal

Natrium oxydiert selbst durch Einwirkung von Eisenoxydul 
und Kohlensäure. Die bei der Umsetzung entstehenden 
Oxyde Kieselsäure und Phosphorsäure gehen sofort mit 
dem Natriumoxyd neue Verbindungen ein, nämlich Natrium
silikat und Natriumphosphat. Die Oxydation der in der 
Keihe später folgenden Elemente ist sehr gering, so daß sie 
bei der vorliegenden Betrachtung vernachlässigt werden 
können.

In ähnlicher Weise wie die Einwirkung der Soda auf 
das Eisen ist auch die Einwirkung auf die anderen Be
standteile, und zwar thermochemisch in der Reihenfolge 
Phosphor, Silizium, Eisensulfid, Mangan, Mangansulfid 
und Kohlenstoff. Praktisch tritt nun wegen der geringen 
Anteile gegenüber dem Eisen nur eine sehr geringe Um
setzung der Soda mit diesen Begleitelementen ein. Auch 
der starke Wärmeverlust steht solchem Umsetzen entgegen, 
anderseits setzen sich diese Stoffe, nämlich Silizium und 
Phosphor, mit Eisenoxydul und Kohlensäure um, die aus 
der Einwirkung der Soda auf Eisen entstanden sind. Das 
bei den bisher genannten Umsetzungen entstandene Natrium
oxyd setzt sich weiter mit Eisensulfid und Mangansulfid 
um zu Natriumsulfid und Eisen- oder Manganoxydul.

Die reine Sodasch lacke enthält Natriumsulfid, Na
triumsilikat und überschüssiges Natriumoxyd. Das Natrium
sulfid entzieht sich der Zersetzung durch Lösung in Natrium
silikat. Trotz aller Sorgfalt gelangt beim Abstich des Hoch
ofens immer etwas Schlacke in das Roheisenbad, die Sulfide, 
hauptsächlich Kalziumsulfid enthält, das sich mit Natrium-

oxyd unter Bildung von Kal
ziumoxyd und Natriumsulfid 
umsetzt. Auch die Kiesel
säure der Hochofenschlacke 
entzieht durch die Bildung 
von Natriumsilikat der reinen 
Sodaschlacke wirksames 
Natriumoxyd. Daraus ergibt 
sich der nachteilige Einfluß 
sowohl der basischen als auch 
der sauren Hochofenschlacke 
auf die Sodaentschwefelung. 
In Zahlentafel 3 sind auch 
die sich für die einzelnen Um
setzungen in der Metall- und 
der Schlackenphase aus dem 
Massenwirkungsgesetz er
gebenden Beziehungen ent
halten. Für die M eta llp h ase  
ergibt sich daraus, daß die 
Konzentration an Eisensulfid 
nur dann sehr gering ist, 
wenn die Konzentration an 
Natriumoxyd möglichst groß 
bleibt, wobei auch Eisen
oxydul und Natriumsulfid als 
Konzentrationsgrößen niedrig
zuhalten sind. Bei b asisch er  
Schlackenführung ist durch 
die Bildung von Natriumsulfid 
aus Kalziumsulfid die Gefahr 
einer R ü ck sch w efe lu n g  ge
geben, so daß durch hohe Kon
zentration an Kalziumoxyd 
und geringe Konzentration an 
Natriumoxyd und Kalzium
sulfid der Anteil an Natrium
sulfid gering gehalten werden 

muß. Aus diesen theoretischen Ueberlegungen ergeben sich 
für eine gute Entschwefelung folgende B ed in gu n gen :  

Der Zutritt von basischer oder saurer Hochofenschlacke 
muß vermieden werden. Eine Entnahme von Kieselsäure

Zahlentafel 3. U m s e tz u n g e n  in  d e r  S c h l a c k e n p h a s e  u n d  
A n w e n d u n g  d e s  M a s s e n w i r k u n g s g e s e tz e s .

• N a„0
• Na„S

F e +  36,1 cal 
FeO  +  29,5 cal

- Na„S +  C 0 2 +  FeO  —  44,6 cal 
■ N a2S +  2 F e  +  C 0 2 +  68,9 cal

+  F eS  +  CO N a,S  +  2 C 0 2 +  F e  —  41,3 cal

a) S c h l a c k e n p h a s e :
N a20  +  CaS ->  CaO -)- N a2S +  28,9 cal 

b) M a s s e n w i r k u n g s g e s e tz .
1. M etallische P hase :

N a20  +  FeS  ->  N a2S +  FeO  +  29,5 cal
[N a20 ]  [F eS ]
[N a2S] [FeO] 

Sch lackenphase:

CaS +  N a ,0  -  
(CaS) (N a20) 
(CaO) (N a2 S)

S i0 2 +  N a20  -

=  K ; [FeS] =  K
[N a2S] [FeO] 

[N a20 ]

Basische Schlacke:
■ CaO +  N a2S +  28,9 cal

= K ; (N a2S ) = l i g - a S >
K  (CaO)

Saure Schlacke: 
• N a2S i0 3 +  35,7 cal

aus der Pfannen- und Rinnenauskleidung in die Soda- 
selilacke ist möglichst weitgehend zu verhindern. Um das 
entstandene Eisenoxydul zu reduzieren, ist ein Zusatz von 
Kohlenstoff in Form von Koksgrus notwendig.

Die von der Burbacher Hütte durchgeführten Versuch0 
sollten feststellen, wie die Entschwefelung von der zuge-
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Z a h l e n t a f e l  4 .  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e s  R o h e i s e n s  v o r  u n d  
n a c h  d e r  E n t s c h w e f e l u n g  u n d  d e r  S o d a s c h l a c k e .

Z a h le n ta fe l 5. A b n a h m e  d e r  B e g l e i t e l e m e n t e  d e s  R o h 
e i s e n s  d u r c h  v e r s c h i e d e n  h o h e  S o d a z u s ä t z e .

Boheben C Si Mn P s
% SO % % %

v o r der E ntschw efelung 3.27 0,63 0,70 1,79 0,136
nach  d er E ntschw efelung 3.23 0,49 0,65 1,75 0,087

A bnahm e % 1,22 22.22 7,14 2.23 36,03

S o d a s c h l a c k e : 
4 , 1 6 %  S  
6 . 3 9 %  X a » S  
3 , 1 8 %  X a , 0  f r e i

3 0 , 9 0 %  X a . 0  g e s .  
3 , 4 5 %  F e  
2 , 9 3 %  M n  
0 , 1 6 %  P

3 6 , 2 5 %  S i O j  
1 5 , 9 1 %  C a O  
1 , 5 0 %  M g O  
4 , 7 7 %  A i O ,

setzten Sodamenge, von der Roheisentemperatur, von der 
Reaktionszeit und vom Anfangsschwefelgehalt abhängig 
ist. Im ganzen wurden über 500 Entschwefelungen 
durchgeführt, wobei sich die in Zahlentafel 4  angeführten 
Analysen des Roheisens und der Sodaschlacke als Durch
schnittswert ersahen. Die Versuche selbst wurden sowohl 
am Mischer als auch am Hochofen durchgeführt. Die 
Durchführung der Versuche am M ischer hat verschiedene

Vorteile, von denen die wichtigsten sind: Die gleichmäßige 
Zusammensetzung des Roheisens, die geringen Temperatur- 
sehwankungen und die Möglichkeit, mit den Reaktionszeiten 
bis zu 5 min herunterzugehen, während die Ueberführung 
des Roheisens vom Hochofen zum Mischer stets längere Zeit 
in Anspruch nimmt und deshalb nur die Beobachtung

S c h w e f e l  i n  %

M i s c h e r

H o c h o f e n

Soda
Zu
satz
%

vor nach
Ab-

nähme

Theore
tische

Ab-
nähme

Ab-
nähme

Soda-
aos-

nützang

0,1 0,082 0,066 0,016 0,0302 19,51 52,98
0,2 0,082 0,058 0,024 0.0604 29,27 39,73
0,3 0.080 . 0,047 0,033 0.0906 41,25 36,42
0,4 0,082 0,048 0,034 0.1208 41.46 28.15
0,5 0,084 0,038 0,046 0,1510 54,76 30,46

0,50 0,094 0,062 0.032 0.1510 34.04 21,19
1,00 0,112 0,059 0,053 0,3020 47,32 17.55
1,25 0,127 0,059 0,068 0,3775 53.54 18.01
2,00 0,117 0.042 0,075 0.6040 64.10 12.42

S i l i z i u m *
Sodazusatz

* / .
vor nach Abnahme A hnahm e

osSo

0 , 1 0 , 4 9  0 , 4 9 0 , 0 0 0 , 0 0
0 , 2 0 , 4 6  0 , 4 4 0 , 0 2 4 , 3 5

M i s c h e r 0 , 3 0 , 4 3  0 , 3 7 0 , 0 6 1 3 , 9 5
0 . 4 0 , 4 3  0 , 3 4 0 , 0 9 2 0 . 9 3
0 , 5 0 , 4 1  0 , 2 5 0 , 1 6 3 9 , 0 2

0 , 5 0 0 , 3 2  0 , 3 0 0 . 0 2 6 , 2 5
H o c h o f e n 1 , 0 0 0 , 5 4  0 , 5 0 0 , 0 4 7 , 4 1

1 , 2 5 0 , 4 2  0 , 2 6 0 , 1 6 3 8 , 1 0
2 , 0 0 0 , 5 6  0 , 3 0  

M a n g a n

0 , 2 6 4 6 , 4 3

0 , 1 0 , 9 0  0 , 8 1 0 , 0 9 1 0 , 0 0
0 , 2 0 , 8 9  0 , 8 0 0 . 0 9 1 0 , 1 1

M i s c h e r 0 , 3 0 , 8 5  0 , 8 2 0 , 0 3 3 . 5 3
0 , 4 0 , 8 2  0 , 7 7 0 , 0 5 6 , 1 0
0 , 5 0 , 8 1  0 , 7 1 0 , 1 0 1 2 , 3 5

0 , 5 0 0 , 9 4  0 , 9 0 0 , 0 4 4 , 2 6
H o c h o f e n 1 , 0 0 0 , 7 6  0 , 6 8 0 , 0 8 1 0 , 5 3

1 , 2 5 0 , 4 4  0 , 4 0 0 . 0 4 9 , 0 9
2 , 0 0 0 , 4 8  0 , 4 6  

P h o s p h o r

0 , 0 2 4 , 1 7

0 , 1 1 , 7 2  1 , 7 1 0 , 0 1 0 , 5 8
0 , 2 1 , 7 4  1 , 7 1 0 . 0 3 1 , 7 2

M i s c h e r 0 , 3 1 , 7 5  1 , 7 4 0 , 0 1 0 , 5 7
0 , 4 1 , 7 4  1 , 7 5 0 , 0 0 0 , 0 0
0 , 5 1 , 7 5  1 , 7 3 0 , 0 2 1 , 1 4

0 , 5 0 1 , 5 6  1 , 5 4 0 , 0 2 1 , 2 8
H o c h o f e n 1 , 0 0 1 , 6 0  1 , 5 7 0 , 0 3 1 , 8 7

1 , 2 5 1 , 7 2  1 , 6 5 0 , 0 7 4 , 0 7
2 , 0 0 1 , 7 3  1 , 7 1  

K o h l e n s t o f f

0 , 0 2 1 , 1 6

0 , 1 3 , 4 8  3 , 4 2 0 , 0 6 1 , 7 2
0 , 2 3 , 5 7  3 , 6 2 0 , 0 0 0 , 0 0

M i s c h e r 0 , 3 3 , 6 4  | 3 , 5 9 0 , 0 5 1 , 3 7
0 , 4 3 , 7 2  ' 3 , 8 1 0 . 0 0 0 , 0 0
0 , 5 3 , 7 0  3 , 7 0 0 , 0 0 0 , 0 0
0 , 5 0 3 , 2 9  3 , 2 9 0 , 0 0 0 . 0 0

H o c h o f e n 1 , 0 0 3 , 2 9  3 , 2 9 0 , 0 0 0 , 0 0
1 , 2 5 3 , 2 9  3 , 1 0 0 . 1 9 5 , 7 8
2 , 0 0 3 , 2 9  3 , 2 9 0 , 0 0 0 , 0 0

B ü d  2 .  P r o z e n t u a l e  E n t s c h w e f e l u n g  u n d  S o d a 
a u s n u t z u n g  b e i  s t e i g e n d e m  S o d a z u s a t z .

längerer Einwirkungszeiten gestattet. Der Schwefelgehalt 
des Mischereisens übersteigt 0,08% nicht. Deshalb waren 
bei der Mischerentschwefelung größere Sodazusätze zweck
los. Man gab die abgewogene Sodamenge in die leere Pfanne 
und ließ das Mischereisen darauf laufen.

Am H o ch o fen , wo größere Sodamengen erforderlich 
waren, wurde der Zusatz nicht auf einmal gegeben, sondern 
man ließ die Soda dauernd aus einem am Ende der Abstich- 
rinne stehenden trichterförmigen Gefäß in das flüssige Eisen 
laufen. Die Aufstellung des Sodagefäßes am Ende der Ab

stichrinne hat auch den Zweck, eine Einwirkung der Kiesel
säure der Rinnenauskleidung zu verhüten. Außerdem 
wurde später die Rinne mit Dilomit statt mit kieselsäure- 
haltigem Sand ausgefüttert. Die T em p eraturen  wurden 
beim Einguß und beim Ausguß der Pfannen gemessen und 
die dazwischenliegenden Zeiten als Reaktionszeiten fest
gestellt.

Bei der A u sw ertu n g  der Versuche läßt sich über den 
Einfluß der Sodamenge aussagen, daß mit wachsender 
Sodamenge der Grad der E n tsch w e fe lu n g  anfangs 
ziemlich steil ansteigt, bei höheren Zusätzen dann aber 
abflaeht ( B ild  1). Besonders muß darauf hingewiesen 
werden, daß mit steigendem Sodazusatz der A u sn ü tz u n g s

Oß 0.8 7 j %s g/> 
Sodazusatz m %

B ü d  1 .  S c h w e f e l -  u n d  S i l i z i u m a b n a h m e  i n  A b h ä n g i g k e i t  
v o m  S o d a z u s a t z .

S?
•55

I
i

Oß 0.8 7J 
Sodazusatz fn %
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grad abnimmt (B ild  2). Die S ilizium abnahm e steigt 
ebenfalls an, je mehr Soda zugesetzt wird. Bei den anderen 
Eisenbegleitelementen konnte, wie Zahlentafel 5 zeigt, keine 
nennenswerte Aenderung der Abnahme mit dem Steigen 
des Sodazusatzes festgestellt werden. Zahlentafel 6 und

Z ah len ta fe l 6. E i n f l u ß  d e r  T e m p e r a t u r .

Abstichtemperatur
Schwefel in % SchwefelabDahme in %

vor | nach 
dem Entschwefeln

absolut bezogen

u n te r  1241° 
1241 bis 1280° 
1281 bis 1300° 
1301 bis 1320° 

ü b er 1320°

0,214
0,129
0,111
0,099
0,087

0,135
0,082
0,075
0,070
0,063

0,079
0,047
0,036
0,029
0,024

36,92
36.43
32.43 
29,29 
27,59

SO

30

30

70%

I
I
I

30

bsbcbfe
~^7300

mperoho
<r:

-----T—
Af/ w J l

S7Ö°7T~

3S 30 3S 00 
ffeakiionszeif in min

05

30

70

V
X f}eakfionszeit:

N

—

■— 70bis35min 
30bis35min

•«Ä 77//7 '
Z= T\  —7^-305/

—M M
?05min

7335 7350 7375 7300 7335 7350 ,r„|,,
Absiiciite/npercr/vr Oes Roheisens in °C ~

Bild 3. Entschw efelung des Roheisens 
in A bhängigkeit von der A bstich
tem p era tu r und  der R eaktionszeit.

Bei hohem Anfangsschwefelgehalt wird mehr Natrium
oxyd verbraucht; da aber die zugesetzte Natriumoxydmenge 
immer dieselbe ist, so muß das am Ende der Umsetzung 
mit dem Roheisen vorhandene Natriumoxyd um so 
weniger sein, je höher der Ausgangsschwefelgehalt war.

Z a h le n ta fe l 7. E i n f l u ß  d e r  R e a k t i o n s d a u e r .

Zeit

min

Schwefel in % Schwefelabnahme in %

vor ¡ nach 
dem Entschwefeln

absolut bezogen

20 0,133 0,082 0,051 38,35
30 0,121 0 ,083 0,038 31,40
40 0,108 0 ,075 0,033 30,56
50 0,115 0,081 0,034 29,57
60 0,116 0 ,085 0,031 26,72

Bild 3 zeigen den Einfluß der Tem peratur im Bereich von 
etwa 1200 bis 1350°. Dabei ergibt sich eine um so bessere 
Entschwefelung, je niedriger die Abstichtemperatur ist. 
Die Erklärung hierfür ergibt sich aus den physikalischen 
Kennwerten der Soda, die bei 852° schmilzt und sich zu 
metallischem Natrium zersetzt, dessen Siedepunkt bei 
880° liegt. Gelangt nun diese geringe Menge Natrium in die 
sehr viel größere und um etwa 400° wärmere Roheisenmenge,

so leuchtet ein, daß die 
Menge des verdampfen
den Natriummetalls in 
unmittelbarer Bezie
hung zur Eisentempera
tur steht und daß damit 
auch die Menge der bei 
der Entschwefelung 
wirksamen Soda zurück
geht. Je länger die 

U m setzu n gsd au er  
zwischen Roheisen und 
Soda ist, um so gerin
ger wird die Entschwe
felung, wie Zahlentafel7  
und Bild 3 zeigen. Es 
besteht nämlich die 
Gefahr, daß bei allzu
langer Wirkung der 
Sodaschlacke mit der 
unter Umständen mit- 

Hochofen- 
schlacke oder der 

sauren Pfannenaus
kleidung einerseits und 
mit flüssigem Roheisen 

anderseits eine Rückwanderung des Schwefels in das Roh
eisen eintritt nach der Gleichung:

Si02 +  NasS +  FeO Na2SiOs +  FeS +  6,2 cal. 
Dieser Vorgang läßt sich nur dadurch verhindern, daß die 
Umsetzungszeit nicht über die zur Bildung von Natrium
sulfid erforderliche Zeit ausgedehnt wird.

Bei einem hohen A n fan gssch w efelgeh a lt des Roh
eisens ist bei gleichbleibendem Sodazusatz die Schwefel
abnahme mengenmäßig größer als bei geringem Schwefel
gehalt (B ild  2). Auf Grund des Massenwirkungsgesetzes 
muß sich um so mehr Natriumsulfid bilden, je mehr 
Eisensulfid anfangs im Eisen vorhanden ist, bevor das 
Gleichgewicht hergestellt ist. Die p rozentu ale E n t
schw efelun g ist aber bei hohem Anfangsschwefelgehalt 
geringer als bei niedrigem. Auch hier läßt sich mit Hilfe 
einer Gleichgewichtsrechnung die prozentuale Entschwefe

lung ausdrücken durch das Verhältnis
[FeO]

Ferner entsteht bei hohem Schwefelgehalt des Eisens nach 
der in Zahlentafel 3 genannten Gleichung mehr Eisenoxydul, 
da eine größere Menge Eisensulfid an der Umsetzung be

teiligt ist. Da also das Verhältnis durch diesen
& [FeO]

Vorgang verändert wird, so wird auch die prozentuale Ent
schwefelung unter diesen Voraussetzungen geringer werden 
(Zahlentafel 8 urd Bild 4). Man kann jedoch zugunsten 
einer besseren Ent
schwefelung die Kon
zen tra tio n  an 
E isen o x y d u l ver
kleinern, indem man 
durch Z usatz von  
K oh len sto ff die 
Reduktion des Eisen
oxyduls herbeiführt. 
Wie Zahlentafel 9 
zeigt, erhält man die 
größte Schwefelab
nahme durch Anwen
dung eines Gemisches 
von Soda und Koks
grus. Bei 4000/Oiger 
Reduktion des Eisen
oxyduls kann man 
behaupten, daß eine 
Abhängigkeit der 
Entschwefelung von 
dem Anf angsschwefel- 
gehalt im Roheisen 
nicht besteht.

0,350
\Meaie 

Enfscbwefeit/ngŝ ¡ 
buree

0 0,700 0,300 0,300
Anfangsscfnvefe/ffefia/i in %

Bild 4. E influß  des Anfangsschwefel - 
gehaltes auf die E ntschw efelung.

Ueber den Einfluß des Anfangsgehaltes an M angan auf 
die prozentuale Entschwefelung gibt Bild 5 Auskunft. Man 
sieht, daß bei einem Mangangehalt von 0,3 bis 0,5 % die 
Entschwefelung von etwa 20% auf etwa 35% ansteigt,

Z ah len ta fe l 8. E i n f l u ß  d e s  A n f a n g s s c h w e f e l g e h a l t e s  
a u f  d i e  E n t s c h w e f e l u n g .

Anfangs-
Schwefelgehalt

°/o

Schwefelgehalt in °/0 Schwefel
abnahme

°/o

Abnahme
vor nach %

0,000 bis 0,050 
0,051 bis 0,100 
0,101 bis 0,150 
0,151 bis 0,200 
0,201 bis 0,250 
0,251 bis 0,300 

ü b e r 0,300

0,043
0,075
0,121
0,173
0,219
0,281
0,335

0,027
0,051
0,075
0,118
0,159
0,144
0,237

0,016
0,024
0,046
0,055
0,060
0,137
0,098

37,21
32,00
38,02
31,78
27,40
48,75
29,25

M ittel . . . . 0,102 0,066 0,036 35,29

um dann bis zu einem Mangangehalt von 0 ,9 % in die 
Höhe zu verharren. Erhöht man den Mangangehalt 1 
0,9 auf 1 , 1  %, so steigt dabei die Entschwefelung von et
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Z a h le n ta fe l 9.
W i r k u n g  v e r s c h i e d e n e r  E n t s c h w e f e l u n g s g e m i s c h e .

Zusätze
Schwefel Schwefel

abnahme
Abnahme

%vor nach

N a2C 0 3 +  S ch lack e  . . .
N a2C 0 3 a l l e i n ....................
N a 2C 0 3 +  K o k sg ru s  . .
N a 2C 0 3 +  C a O ....................
N a 2C 0 3+  K o k sg ru s  -f- CaO

0,095
0,064
0,089
0,097
0,083

0,066
0,042
0,054
0,068
0,054

0,029
0,022
0,034
0,029
0,029

30,53
34,37
38,64
29,90
34,94

M i t t e l ....................................... 0 ,085 1 0,056 0,029 34,12

35 auf etwa 45% an. Man erkennt aber auch gleichzeitig, 
daß die prozentuale Entschwefelung nicht im gleichen Um
fange ansteigt wie der Mangangehalt, und daß sie deshalb 
wohl in den bei manganarmem Thomasroheisen bestehenden 
Grenzen vom Mangangehalt unabhängig ist. Wenn man 
sich das Mangan im Roheisen als ein den Schwefel tragendes 
Mittel vorstellt in dem Sinne, daß zwischen dem Eisensulfid 
und dem Mangan die Umsetzung zu Mangansulfid statt
findet, das wegen seines geringeren spezifischen Gewichtes 
an die Badoberfläche steigt, dort seinen Schwefel an die 
Soda abgibt und durch den zugesetzten Kohlenstoffgehalt

Bild 5. E influß  des A nfangsm angangehaltes au f die 
E ntschw efelung .

wieder zu metallischem Mangan reduziert wird, so genügt 
eine gewisse Menge Mangan, um diese Ueberführung des 
Schwefels zu bewerkstelligen. Hieraus ergibt sich, daß ein 
höherer Mangangehalt für die Entschwefelung des Roh
eisens nicht erforderlich ist. Wenn das Schaubild auch 
zeigt, daß bei einem Mangangehalt von etwa 1 % eine 
bessere Entschwefelung eintritt, so ist dies wohl nur dadurch 
zu erklären, daß eine größere Menge Mangansulfid in die 
Schlacke geht, weil ja der eben geschilderte Kreislauf nie
mals vollständig ist, sondern immer einen gewissen Verlust 
an Mangan durch Zurückbleiben in der Schlacke mit sich 
bringt. Abschließend kann man über den Einfluß des Man- 
gans auf die Entschwefelung sagen, daß eine Mindestmenge 
von 0,4 bis 0,5% Mn im Roheisen die Sodaentschwefelung 
begünstigt, höhere Mangangehalte jedoch keinen nennens
werten Einfluß mehr haben.

Vielfach wird im Schrifttum und Erfahrungsaustausch 
behauptet, daß die Sodabehandlung auf das Roheisen oder 
den Stahl nicht nur durch die Entschwefelung chemisch 
reinigend wirkt, sondern auch p hy s ika 1 is ch guten E in flu ß  
hat. Durch die Entwicklung von Kohlensäure soll das 
Eisenbad durchwirbelt und damit die Abscheidung der 
Schlackeneinschlüsse begünstigt werden. Auch die Seige- 
rung des Stahles soll durch die Sodabehandlung unterbunden 
werden. Metallographische Untersuchungen einer größeren 
Anzahl von Proben vor und nach der Sodabehandlung er
gaben keinen Einfluß der Entschwefelung. Im Betrieb 
konnte jedoch festgestellt werden, daß seit Einführung der 
Sodabehandlung das Ausbringen im Walzwerk besser gewor
den ist. Wenn man auch diese Feststellung nicht allein auf 
die Sodabehandlung des Roheisens zurückführen will, so

berechtigt sie jedoch zu der Annahme, daß die Güte des 
Stahles keineswegs durch die Sodabehandlung des Roh
eisens ungünstig beeinflußt wird.

Wie eingangs gezeigt worden war, beeinflußt fre ie  
K iese lsäu re die Sodaentschwefelung ungünstig infolge 
von Rückschwefelung. Auch die Versuche haben diese aus 
den chemischen Grundlagen sich ergebenden Tatsachen 
bestätigt. Man muß also danach streben, eine Berührung 
mit freier Kieselsäure möglichst auszuschalten. Außerdem 
liegt es nahe, basische Soda nur mit basischen feuerfesten 
Stoffen in Berührung zu bringen, um die starken Angriffe 
auf die Pfannenauskleidung zu verringern. Bei einem der 
zahlreichen Versuche wurde die Schamotteausfütterung der 
R oh eisen p fan n e durch eine basische Auskleidung mit 
gestampfter D o lo m itm a sse , gestampfter M agn esit
m asse und gestampfter Dolomitmasse mit 10% Graphit
zusatz ersetzt. Auch die Abstichrinne des Hochofens wurde 
mit Dolomit ausgestampft. Der Erfolg dieser Maßnahmen 
war, daß der Schwefelgehalt des Roheisens von 0,112 auf 
0,058, also um 48,2% sank, während bei mit Schamotte 
ausgekleideten Pfannen nur eine Entschwefelung von 0,113 
auf 0,076%, d. h. um 32,7%, eintrat. Man darf jedoch 
nicht vergessen, daß eine Auskleidung der Abstichrinne mit 
Dolomit zu erheblichen Betriebsschwierigkeiten führt, weil 
die Masse schon nach dem ersten Abstich rissig wird.

Schon kurz nach Einführung der Sodaentschwefelung 
am Hochofen konnte festgestellt werden, daß die H a lt 
b ark eit der R oh eisen p fan n en  um ungefähr die Hälfte 
zurückging. Der Versuch, die Haltbarkeit der Pfannen 
durch ein basisches Futter aus gestampfter Dolomit- und 
Magnesitmasse zu erhöhen, führte zunächst zu keinem 
besseren Ergebnis. Der Grund liegt keineswegs darin, daß 
das saure Futter durch ein basisches ersetzt wird, sondern 
vielmehr darin, daß die technischen Voraussetzungen für 
sachgemäßes Stampfen und Brennen nicht gegeben sind. 
Eine Wiederholung dieser Versuche ist vorgesehen. Auch 
am Roheisenmischer konnte eine stark korrodierende Wir
kung der Soda festgestellt werden.

Die bei der Sodaentschwefelung entstehende Schlacke 
ist durch leichte Schmelzbarkeit und sehr große Dünn
flüssigkeit gekennzeichnet. Wegen ihres hohen Schwefel
gehaltes muß sie sehr sorgfältig vom Eisenbad abgezogen 
werden. Die wegen der Dünnflüssigkeit entstehenden 
Schwierigkeiten beim Abschlacken lassen sich dadurch um
gehen, daß man die Schlacke durch ein neutrales oder basi
sches Mittel ansteift. Am besten eignet sich hierzu Kalkstaub.

Die reine Sodaschlacke enthält infolge des Angriffs auf 
feuerfeste Stoffe und durch die unvermeidlich geringen Bei
mengungen von Hochofenschlacke sowie durch absichtlich 
gemachte Zusätze noch eine Anzahl anderer Bestandteile. 
Nach Entfernung des beim Abschlacken mitgerissenen 
metallischen Eisens ergibt sich eine durchschnittliche Zu
sammensetzung der Sodaschlacke, wie sie in Zahlentafel 4 
angegeben ist. Faßt man die einzelnen Bestandteile der 
Sodaschlacke zu den in der Schlacke auftretenden chemi
schen Verbindungen zusammen, so erhält man folgende 
Anteile:

6,39% Na2S 
4,18% MnS 
0,85% Na3P 0 4 

49,89% Na2Si03 
22,62% CaSi03

4,99% CaO 
0,37% MnO 
4,44% FeO 
1,50% MgO 
4,77% A1„03

Im Grunde genommen ist also die S o d a sch la ck e  ein  
a lk a lisc h e s  G las, enthält jedoch verhältnismäßig viel 
Eisen und Mangan. Der hohe Gehalt an Natriumoxyd steht 
aber der Rückgewinnung dieser Metalle durch Verhüttung
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der Schlacke im Hochofen entgegen. Durch Luftfeuchtig
keit und Regenwasser wird die Sodaschlacke zersetzt nach 
der Gleichung: Na2S -f- 2 H20  —*■ 2 NaOH H2S.

Bei dieser Zersetzung zerfällt die Schlacke zu kleinen 
weichen Stücken, die entstehende Natronlauge und der 
Schwefelwasserstoff sind dabei unangenehme Begleiterschei
nungen, so daß man danach trachten muß, die Sodaschlacke 
nicht auf die Halde zu werfen, sondern in irgendeiner Form 
nutzbar zu machen. In Betracht zu ziehen sind für die 
N utzbarm achung die Rückgewinnung der Soda oder des 
Schwefels und eine Abgabe an die Glasindustrie. Um die 
mehr oder weniger großen Mengen von der Schlacke mit
gerissenen metallischen Eisens zurückzugewinnen, ist es 
angebracht, die Sodaschlacke sofort nach der Erstarrung 
und Abkühlung zu brechen und magnetisch aufzubereiten. 
Die R ückgew innung der Soda kann durch Kalzinieren 
der Schlacke mit Kalkstein geschehen, wobei sich Kalzium
sulfid und Soda bildet. Beim Auslaugen der entstehenden 
Masse geht die Soda in Lösung und läßt sich durch Aus
kristallisieren gewinnen. Eine andere Möglichkeit zur Ge
winnung der Soda ist die Behandlung mit Natriumbikarbo
nat, wobei sich neben Soda Schwefelwasserstoff bildet. 
Man braucht die Schlacke dazu nur in Wasser aufzuschläm
men, das Natriumbikarbonat zuzusetzen und heißen Dampf 
durchzuleiten. Dabei wird der entstehende Schwefelwasser
stoff vom Dampf mitgerissen, Soda bleibt in Lösung und 
wird von den unlöslichen Schlackenbestandteilen durch 
Filtrieren getrennt und auskristallisiert. In beiden Fällen 
muß auskristallisierte Soda durch Kalzinieren vom Kristall
wasser befreit werden, bevor sie von neuem zur Entschwefe
lung verwendet werden kann. Der bei der Behandlung mit 
Natriumbikarbonat entstehende Schwefelwasserstoff kann 
durch Einleiten in eine saure Lösung unter Abscheidung 
von elementarem Schw efel zersetzt werden, woraus sich 
die Möglichkeit der unmittelbaren Schwefelgewinnung ergibt. 
Leitet man den Schwefelwasserstoff mit Luft vermischt und 
auf 600 bis 800° erhitzt über einen Katalysator, so tritt 
eine Oxydation zu Schwefeltrioxyd ein, das in Wasser auf
gefangen werden kann. Laboratoriumsversuche mit Platin 
als Katalysator ergaben eine vollständige Umsetzung des 
Schwefelwasserstoffes. Für eine technische Anwendung 
dieses Verfahrens können auch Vanadinsalze, Manganoxyd, 
Eisenoxyd und andere als Katalysatoren in Betracht kom
men, doch müßten die wirksamsten und billigsten Versuche 
ermittelt werden. Eine praktische Ausführung der erwähnten 
Rückgewinnungsmöglichkeiten von Soda oder Schwefel ist 
aber unwirtschaftlich.

* *
An den V ortrag  schloß sich folgende E r ö r t e r u n g  an .
J .  S to e c k e r ,  Bochum : D a die Entschw efelung des nach  dem  

sauren  V erfahren hergestellten  Roheisens einen erheblichen 
K ostenan te il d a rste llt —  ich glaube, es sind  rd . 2 JtJl je  t  R oh
eisen — , so sind  w ir H errn  T heisen sehr d an k b ar dafür, daß  er uns 
H inweise gegeben h a t, wie dieser U nkostenan teil gesenkt u nd  wie 
der W irkungsgrad  der Entschw efelung gesteigert w erden kann .

W . O e ls e n ,  D üsseldorf: E s erscheint m ir wesentlich, auf die 
besprochenen chemischen und  therm ochem ischen G rundlagen der 
Sodaentschw efelung einzugehen, fü r  die H err Theisen eigene 
V ersuchsunterlagen n ich t bring t. D as is t  besonders wichtig, weil 
eine ganze R eihe der m itgeteilten  A nschauungen und  R eak tions
gleichungen über die V o r g ä n g e  b e i  d e r  S o d a e n t s c h w e f e 
lu n g  zu Irr tü m em  A nlaß geben könnte. D urch eine um fassende 
U ntersuchung im  K aiser-W ilhelm -Institu t für Eisenforschung1) 
konn te  nachgew iesen werden und  übrigens auch auf G rund 
therm ochem ischer Ueherlegungen kan n  m an sich klarm achen, 
d aß  hei der Entschw efelung m it Soda das m etallische N atrium  
eine ausschlaggebende Rolle n ich t spielt. Die Soda se tzt sich u n 
m itte lb ar und  viel schneller m it dem in der Eisenschmelze gelösten 
E isensulfid um, ehe eine R eduktion  zu m etallischem  N atrium  er-

L S tahl u. E isen dem nächst.

Denkbar und auch schon wiederholt vorgeschlagen ist 
eine Verwertung der Sodaschlacke in der G lasin d u str ie . 
Jedoch sclüießt der Eisengehalt die Herstellung von farb
losen Gläsern aus. Es kommt also lediglich die Herstellung 
von dunkelgefärbtem Flaschen- oder Verpackungsglas in 
Frage, wobei auch zu bedenken ist, daß die Frachtbelastung 
für den Weg von den Hüttenwerken zu den Glaswerken eine 
erhebliche Rolle spielt.

Nach einer Patentanmeldung der Burbaclier Hütte wird, 
um die Sodaschlacke trotzdem irgendwie nutzbar zu machen, 
die flüssige Entschwefelungsschlacke in einem mit Wasser 
gefüllten Kübel abgezogen, wodurch die Schlacke sofort 
zerfällt und das mitgerissene Eisen ausgeschieden wird. 
Durch Auslaugen mit Wasser wird der größere Teil des 
Schwefels und der alkalischen Bestandteile ausgewaschen. 
Die ausgelaugte Schlacke kann ohne Bedenken im H o ch 
ofen wieder eingesetzt werden. Die in dem Kübel entstan
dene Lauge wird auf den Werken weiterverarbeitet.

Z usam m enfassung. /

Nach kurzer Erläuterung der theoretischen Grundlagen 
der Sodaentschwefelung wird über die Ergebnisse zahl
reicher Entschwefelungsversuche berichtet. Als zweck
mäßig hat sich eine Sodamenge erwiesen derart, daß auf 
0,1% S etwa 0,5% Soda kommt. Ein zu großer Sodaüber
schuß hat eine geringere Sodaausnützung zur Folge. Um 
eine gute Umsetzung zwischen Roheisen und Soda zu er
reichen, läßt man die ungeschmolzene Soda während des 
ganzen Abstichs in gleichmäßigem Strahl auf das flüssige 
Eisen rieseln. Eine niedrigere Abstichtemperatur führt zu 
einer besseren Entschwefelung, jedoch sind die Bedürfnisse 
des Stahlwerkes und die Temperatur Verluste durch die 
Sodabehandlung zu berücksichtigen. Als beste Umsetzungs
dauer wird ein Zeitraum von 6 bis 10 min festgestellt, der 
wegen der Gefahr einer Rückschwefelung nicht überschritten 
werden soll. Ebenso führt mitgerissene Hochofenschlacke 
zur Rückschwefelung; auch ist eine basische Auskleidung 
der Roheisenpfanne und der Abstichrinne günstiger. Die 
Entschwefelung hinter dem Mischer ist deshalb der Behand
lung am Hochofen vorzuziehen. Bei 0,2% übersteigendem 
Schwefelgehalt ist die stufenweise Entschwefelung am Hoch
ofen und hinter dem Mischer vorzuziehen. Um die Eisen
verluste möglichst gering zu halten, ist ein Kohlenstoffzusatz 
in Höhe von etwa 20% der Sodamenge zu empfehlen. Ein 
nachteiliger Einfluß der Sodaentschwefelung auf die Stahl
güte konnte nicht festgestellt werden. Die Möglichkeiten 
einer Verwertung der Sodaschlacke werden besprochen.

*

folgt. M etallisches N atrium  t r i t t  e rst auf, w enn die Schw efelgehalte 
des E isens erheblich u n te r 0,05 %  S gesunken sind. W enn  N a tr iu m 
däm pfe bei höheren Sehwefelgehalten des E isens au ftre ten , ist das 
nur ein sicheres Zeichen dafür, daß  die Soda n ich t in hinreichende 
B erührung m it der E isenschm elze gelang t ist. F ü r  eine E n tschw e
felung m it Soda is t auch die B ildung einer S ilikatsch lacke , in  der 
das N atrium sulfid  gelöst w erden m üßte, n ich t no tw endig , v iel
m ehr k an n  m an ein R oheisen m it Soda allein  ohne G egenw art 
von K ieselsäure, ohne G egenw art von Silizium  oder M angan ganz 
vorzüglich entschw efeln, u n d  zw ar dergesta lt, daß  bei 1200 bis 
1400° eine Schlacke e n ts te h t, die über 80%  N a2S oder an n äh ern d  
40 0 S en th ä lt, u n d  zw ar neben einer E isenschm elze m it nur 
0,008 0 S. D as flüssige N atrium su lfid  is t  bei d iesen T em peratu ren  
noch beständ ig  u nd  w ird du rch  E isen  n ich t ze rse tz t. G egenüber 
einer F orderung, d ie  Schlacken m ü ß ten  m öglichst w enig N a triu m 
sulfid en th a lten , k an n  dah er n u r b e to n t w erden , es m uß m ö g  - 
l i e h s t  v i e l  N a t r i u m s u l f i d  g eb ilde t w erden . D as is t  ja  der 
S inn der Sodaentschw efelung. H in zu  k om m t, d aß  das einm al 
gebildete N atrium su lfid  u n te r  reduzierenden  B edingungen 
keinen A nlaß h a t, sich m it der K ieselsäure um zusetzen  u n d  Sili
k a te  zu bilden . E s is t  also m it R ü c k sich t au f den  P fa n n en 
verschleiß ein hoher N a tr iu m su lfid g eh a lt der Schlacke nur 
günstig . A nderseits sin d  n u r na triu m su lfid re ich e  Schlacken
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fü r eine G ew innung des w ertvollen  A lkalis u n d  des Schwefels 
geeignet.

E in  z u s ä t z l i c h e s  R e d u k t i o n s m i t t e l  au ß e r dem  K o h len 
sto ff is t fü r  d ie Sodaentschw efelung n ach  unseren  V ersuchen im  
L aborato rium  n ich t erforderlich . D as M angan fö rdert a llerd ings 
d ie W irkung  ganz erheblich , u n d  zw ar w irk t jede  Z unahm e des 
M angangehaltes ste igernd . D agegen w irk t d as Silizium , obwohl 
es schneller reduzierend  eingreift, du rch  den  v on  H errn  T heisen 
hervorgehobenen E in flu ß  d er geb ilde ten  K ieselsäure dem  E n t-  
sehw efelungsvorgang eher entgegen. D ie beste  W irkung  w urde bei 
L abora to rium sversuchen  an  silizium freien Schm elzen festgeste llt. 
A llerdings m uß  s te ts  d a fü r gesorgt w erden, d aß  d ie  Soda auch  
w irklich nach  d er Z ugabe m it d e r E isenschm elze reag iert. Im  
S ch rifttu m  ü b er d ie  E n tschw efelung  m it Soda is t im m er die R ede 
d avon , d aß  m it der B ildung  des N a triu m m e ta silik a tes d ie E n t 
schw efelung aufhö ren  m üsse. D as is t  n ich t d er F a ll. D»s N a 
t r i u m m e t a s i l i k a t i s t  im m er noch ein so gu tes E n tschw efelungs
m itte l, d aß  z. B . ein  Z usatz  von  2 ° 0 X a20  • SiOä eine E ntschw efe
lung  v o n  0,2 auf 0 ,0 8 °0 S. also um  6 0 °0 h ervo rb ringen  k an n . 
D as is t ungefäh r so viel, wie m an  m it d er Soda im  technischen 
B etriebe  erzielt. D ie F rag e  is t eben n u r, w ie m an  ein solch 
g u tes A usreagieren u n te r  technischen B edingungen herbeiführen  
k a n n .

E ine besonders w ichtige E igenschaft d e r N a triu m su lfid 
schlacken u n d  auch  noch d er S ilikat en th a lten d en  Schlacken ist 
ih re  F äh igkeit, ganz erhebliche M engen E isensu lfid  u n d  bei G egen
w art von  M angan auch  M angansulfid  aus dem  E isen  herau szu 

lösen. u n d  zw ar au ch  noch bei ganz k leinen  Schw efelgehalten des 
E isens. Die W irkung  d er Soda is t also nach  oben h in  n ich t be
g renzt du rch  d ie  Menge des N atrium su lfid s , d ie bei stöch io
m etrischem  U m sa tz  geb ildet w erden k a n n . Bei d er B erechnung 
d er „ S o d aau sn u tzu n g “  in  P rozen t d er nach  stöchiom etrischem  
U m satz  zu N atriu m su lfid  zu en tfe rn en d en  Schw efelm engen 
können sich infolge d er A uflösung von  E isensu lfid  u n d  M angan
su lfid  A usnutzungsgrade von  w eit ü b e r  100°0 ergeben.

Z um  Schlüsse m öchte ich  noch  d a rau f hinw eisen, d aß  d ie 
L abora to rium sversuche k la r  ergeben h ab en , daß  d ie A u s n u tz u n g  
d e r  S o d a  n ach  d en  b isher b ek an n t gew ordenen U n terlagen  im  
techn ischen  B etriebe auch  u n te r  günstigen  V erhältn issen  kaum  
25 bis etw a 3 5 °0 d er im  L ab o ra to riu m  bei e in m a lig e m  Z usatz 
zu  erzielenden au sm ach t. E tw a  70 0o d er Soda m üssen also im  
U eberschuß angew and t w erden, n u r  u m  diese schnelle W irkung  
au ch  bei m angelhaftem  A usreagieren  zu  erzielen. E s m ü ß te  also 
a n g es treb t w erden, d ie  A usnu tzung  d er Soda im  B etriebe  durch  
V erbesserung d er B edingungen fü r  e in  schnelles u n d  völliges 
A usreagieren zu  ste igern .

W enn  ich  auch  weiß, d aß  sich d ie u n te r  günstigen  B ed in 
gungen im  L ab o ra to riu m  erre ich te  A usnu tzung  im  B etriebe  n ich t 
voll verw irklichen lä ß t, so lieg t d er W ert solcher U ntersuchungen  
im  L ab o ra to riu m  d a rin , d aß  sie e rkennen  lassen , w elche große 
S panne noch  zw ischen dem  techn isch  schon E rre ich ten  u n d  der 
im  Idealfa lle  zu erzielenden W irkung  b es teh t. V on G leich
gew ichten  k a n n  u n te r  d en  techn ischen  B edingungen  keinesfalls 
d ie R ede sein.

Die Oberflächenem pfindlichkeit von Stählen gegen bestim mte Heizgase.
Von F ranz H ehl in Mülheim (Ruhr).

[B erich t N r. 429 des W erk st off ausschusses des V ereins D eu tscher E isen h ü tten leu te1).]

(Beobachtungen über das Auftreten'von Oberflächenrissen durch Zugspannungen bei der Warmverarbeitung. Laboratoriums
und Betriebsrersuche über den Einfluß der Beanspruchungstemperatur, der Heizgaszusammensetzung, besonders des Sauerstoff-, 
Wasserdampf- find Schwefelgehaltes, sowie der Stahlzusammensetzung, darunter des Kupfer-und Phosphorgehaltes, auf die 

Oberflächenempfindlichkeit. Wege zur Verhinderung der Oberflächenrisse durch Korngrenzenangriff.)

U nter der Zunderschicht von Walzwerkserzeugnissen fin
den sich gelegentlich feine." nur Bruchteile eines Milli

meters tiefe Oberflächenrisse, die an sich meist hannlos sind 
und durch Schleifen leicht beseitigt werden können. Merk
würdigerweise werden sie beim Walzen üblicher Profile im 

' geschlossenen Kaliber fast nie und beim Walzen von Blechen 
nur selten beobachtet. Häufiger treten die O b erfläch en 
risse dagegen beim Walzen von Rundstahl im offenen

mittels Dornes vor, und hier nimmt die Bildung von Ober
flächenrissen zeitweise einen Umfang an, daß erhebliche 
Kosten zum Abdrehen der rissigen Oberfläche aufgewendet 
werden müssen. Es wurde festgestellt, daß das Ausmaß der 
Rißbildung trotz gleichem Beanspruchungsverhältnis und 
Uebereinstimmung im Gehalt an den für gewöhnlich be
stimmten Bestandteilen bei den einzelnen Hohlkörpern sehr 
unterschiedlich war.

Bild 1. O berfläche eines H oh lkö rpers m it R issen, (rd . X 2.)

Kaliber auf und überall d ort, wo durch die W arm ver
arb eitu n g  eine stärk ere  Z u gbean sp ru ch u n g  der Ober
fläche des Werkstoffes stattfindet. Eine solche Bean
spruchung liegt z. B. beim Aufweiten von Hohlkörpern

1) E rs ta t te t  in  d er S itzu n g  des A rbeitsausschusses des VS erk- 
stoffausschusses am  22. J u n i  1938. —  Sonderabdrucke sind  vom  
Verlag S tah leisen  m . b . H ., D üsseldorf. P ostsch ließfaeh  664, zu 
beziehen. '

B ild 2. S chn itt durch  d ie rissige O berfläche nach B ild  1. (rd . x  ICC.)

In Bild 1 ist die O b erfläch e e in es r iß em p fin d lich en  
H oh lk örp ers in zweifacher Vergrößerung wiedergegeben. 
B üd  2  zeigt das Eindringen der Oberflächenrisse in den 
Werkstoff in stärkerer Vergrößerung.

Die naheliegende Annahme, daß der Grad der O ber
flä c h e n r is s ig k e it  m it der S tärke des V erzu nd erns in 
unmittelbarem Zusammenhang steht, bestätigte sich nicht. 
Zwischen oberflächenrissigem und nichtoberflächenrissigem
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Werkstoff konnte kein besonderer Unterschied in der Stärke 
der Zunderbildung festgestellt werden.

Es wurde nun zunächst versucht, bei Werkstoff, der nach 
den Erfahrungen des Betriebes besonders zu dieser Ober
flächenempfindlichkeit neigte, lab oratorium sm äß ig den 
E influ ß  der B eanspruchu ngstem p eratu r fe s tz u 
ste llen . Die zur Entstehung der Rißbildung notwendige 
Zugbeanspruchung der Oberfläche wurde durch Biegen der

In Bild 4 und 5 ist zur besseren Verdeutlichung nochmals 
der Scheitelpunkt der auf 800 und 1050° erhitzten und ge
bogenen Proben vergrößert wiedergegeben. Bei einer 
weiteren Versuchsreihe, zu der ein Stahl mit 0,21% C, 
0,30% Si, 0 ,68% Mn, 0,040% P, 0,020% S und 0,12% Cu 
verwendet wurde, der im Betrieb nur geringe Oberflächen
empfindlichkeit gezeigt hatte, ließen auch die Biegeproben 
keine oder nur ganz schwache Rißbildung erkennen.

Biege- » g(M|0 850„ 9Q0o 950o 10oo» 1050° 1100° 1200°
temperatur /

Bild 3. A bhängigkeit des A uftretens von O berflächenrissen von der B iegetem peratu r, (rd . X 1.)

erhitzten Probe um 90° nachgeahmt. Bei der ersten Ver
suchsreihe wurden Biegeproben des Stahles, der die Ober
flächenrissigkeit nach Bild 1 ergeben hatte, in der Weise 
durchgeführt, daß aus dem Stahl allseitig bearbeitete Proben 
von 180 mm Länge und einem Querschnitt von etwa 
15x15 mm2 in einem mit Ferngas beheizten Steinstrahlofen 
auf verschiedene Temperaturen erhitzt und dann bei diesen 
Temperaturen um 90° gebogen wurden. Das Gas im Ofen

Da also anscheinend das E rgeb n is der im  L ab ora 
torium  durch gefüh rten  B iegep rü fu n gen  in  gu ter  
B ezieh u n g  zu dem V erhalten  beim  A u fw eiten  im 
B etr ieb  stand, wurden die weiteren Untersuchungen an 
ähnlichen Biegeprobenreihen durchgeführt.

Es lag nahe, einen Zusammenhang zwischen der Ein
wirkung der Erhitzungsgase und der Ausbildung der Ober
flächenrisse zu vermuten. Ist dies der Fall, so müßte sich

Bild 4. Bei 800° gebogen.

Bild 4 und  5. A usbildung der Risse im  Scheitel der bei

enthielt etwa 8 % C02 und höchstens 1,5% 0 2, während der 
Rest aus Stickstoff und Wasserdampf bestand; diese Zu
sammensetzung wurde bei allen Versuchen soweit wie mög
lich gleichgehalten.

In Bild 3 ist die Zugseite einiger zwischen 800 und 1200° 
gebogener Proben aus Stahl mit 0,18% C, 0,23% Si, 0,78% 
Mn, 0,035% P, 0,022 % S und 0,14% Cu wiedergegeben. 
Man erkennt auf der auf 800° erwärmten und gebogenen Probe 
feine, praktisch bedeutungslose Rißehen. Die auf 850 und 
900° erhitzte und gebogene Probe zeigt nur wenig stärkere 
Rißbildung. Zwischen 950 und 1050° tritt die Rißbildung 
dann in starkem Maße auf und wird bei Erhitzung und 
Biegung bei noch höheren Temperaturen wieder schwächer.

Bild 5. Bei 1050° gebogen, 

verschiedenen T em peratu ren  gebogenen P roben, (rd . X 4.)

auch ein Einfluß der Erhitzungsdauer bemerkbar machen. 
In der Tat wies ein oberflächenempfindlicher Stahl um so 
stärkere R iß b ild u n g  nach Erhitzen und Biegen bei 
1050° auf, je län ger die E rw ärm ungsdauer war.

V eiter müßte sich ein Einfluß des Erhitzungsgases darin 
bemerkbar machen, daß P roben , die län gere Z eit auf 
eine höhere T em peratur er h itz t  wurden, auch beim  
sp äteren  B iegen  bei t ie feren  T em p eraturen  noch  
starke R iß b ild u n g  aufweisen. Während die in Bild 6 auf 
der linken Seite dargestellte Probe, die 40 min in der ange
gebenen Ofenatmosphäre auf 850° erwärmt und dann ge
bogen wurde, noch keine Rißbildung aufweist, zeigen alle 
übrigen Proben, die 40 min auf 1200° erhitzt und dann bei
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den darunter angegebenen Temperaturen gebogen wurden, 
auch bei den niedrigen Biegetemperaturen starke Riß
bildung. Es ergab sich also hieraus, daß im wesentlichen 
diejenige Temperatur von ausschlaggebender Bedeutung ist, 
bei welcher der Stahl während einer gewissen Zeit den Ofen
gasen ausgesetzt war.

Es war nun festzustellen, welcher oder welche Bestand
teile der Ofengase die Rißbildung veranlassen. Nach dieser 
Richtung wurden durch G. T ich y und G. L au ten b u sch  
Versuche durchgeführt, die das Verhalten verschieden emp
findlicher Werkstoffe in reiner Kohlensäure, reinem Sauer
stoff, reinem Wasserstoff, in Kohlenoxyd, Wasserdampf und 
in Wasserdampf mit einem Anteil von Sauerstoff oder 
Wasserstoff bei einer Temperatur von 1050° ermittelten. 
Auch hier wurde für die Beurteilung der Rißempfindlichkeit 
die Biegeprüfung gewählt. Als Ergebnis dieser Versuche 
konnte u. a. festgestellt werden, daß der bei der Wasser
dampfzersetzung entstehende atom are S a u ersto ff in

kennbare Rißbildungen beobachtet wurden, muß man an
nehmen, daß schon geringe Mengen Wasserdampf in den 
Ofengasen genügen, um eine Schädigung der Oberfläche 
herbeizuführen.

Um so überraschender war es daher, daß b ei der E r
h itz u n g  in verb ren n en d em , u n gerein ig tem  G ene
ratorgas und in verbren nend em  K oh len stau b  k ein e  
R iß b ild u n gen  auftraten. Bei der Kohlenstaubfeuerung 
könnte man noch annehmen, daß der aus der Luftfeuchtig
keit stammende Wasserdampf durch den hohen Ueberschuß 
an freiem Kohlenstoff an einer vollständigen Zersetzung ge
hindert wird. So zeigten auch vorher verrußte Proben bei 
der Erwärmung in verbrennendem Koksofengas keine Riß
bildung. Dagegen fehlte zunächst eine Erklärung für die 
Oberflächenunempfindlichkeit beim Erwärmen im ver
brennenden, ungereinigten Generatorgas. Generatorgas ent
hält etwa 10% H2 und 2 bis 3% CH4, so daß die bei der Ver
brennung entstehenden Wasserdampfmengen zur Auslösung

Erhitzungs-t 
Biege-/

1 2 0 0 °
850»

1200»
900»

1200»
950»

1200»
1000»

1200»
1050»

1200»
1100» 1200»

Bild 6. O berflächenrissigkeit in  A bhängigkeit von  E rh itzungs- u n d  B iege tem peratu r, (rd. X % .)

w eitau s stärk erem  Maße für die O b er flä ch en r iss ig 
k eit v er a n tw o rtlic h  zu machen ist als m olek ularer  
S auerstoff. Mit dieser Feststellung würde die in den Be
trieben gemachte Beobachtung in Einklang stehen, daß die 
Rißbildung erheblich vermindert werden kann, wenn man 
mit starkem Luftüberschuß arbeitet. Im Laboratoriums- 
Steinstrahlofen wirkte sich schon ein verhältnismäßig ge
ringer Sauerstoffüberschuß in den Heizgasen von etwa 3% 
und mehr in einer Abnahme der Rißbildung bei Erhitzung 
der Biegeproben oberhalb 1100° aus. Man kann sich den 
Vorgang vielleicht so vorstellen, daß der aus dem Wasser
dampf entstandene atomare Sauerstoff bevorzugt die Korn
grenzen angreift und in den Korngrenzenstoffen Verände
rungen hervorruft, die zu Rißbildung bei Zugbeanspruchung 
im heißen Zustande führen. Ein größerer Ueberschuß an 
freiem Sauerstoff wird dagegen mehr eine gleichmäßige Ab
zunderung der Gesamtoberfläche ohne besondere Bevor
zugung der Komgrenzen bewirken.

Wenn diese Annahmen richtig sind, dann müßten die
jenigen Gase die s tä r k ste  O b erfläch en sch äd igu n g  her
beiführen, die bei der Verbrennung die größ te  M enge 
W asserdam pf bilden. Koksofengas enthält 50% H2 und 
außerdem noch etwa 24% CH4, das gleichfalls zu Wasser
dampf und Kohlensäure verbrennt. Sogenanntes Wassergas 
enthält ebenfalls 50% H2. Die praktischen Versuche zeigten, 
daß verbrennendes Koksofengas und Wassergas auch die 
stärkste Schädigung herbeiführen. Da aber auch bei Er
wärmung in verbrennendem Gichtgas und selbst beim Er
wärmen im elektrisch beheizten Luftofen noch deutlich er

der Oberflächenempfindlichkeit ausreichen müßten. Es 
konnte nun festgestellt werden, daß die Oberflächenrissig
keit dann in erwartetem Umfang auftritt, wenn das Gene
ratorgas vorher in üblicher Weise gereinigt wird. Hier scheint 
der S ch w efe lg eh a lt des u n g ere in ig ten  G ases eine 
au ssch laggeb en d e R olle  zu spielen. Denn auch bei Er
wärmung in verbrennendem Koksofengas trat eine Riß
bildung dann nicht in Erscheinung, wenn man der Flamme 
oder dem Gas Schwefel, z. B. in Form von Schwefeldioxyd 
oder Schwefelkohlenstoff, zugibt. Ebenso treten die Ober
flächenrisse bei der Erwärmung in verbrennendem, unge
reinigtem, d. h. schwefelhaltigem Kokereigas nicht in Er
scheinung. Bemerkenswert ist, daß auch die durch den Auf
bau des Zunders bedingte Zunderfärbung durch den Schwefel
gehalt und anscheinend auch andere in geringeren Mengen 
vorhandene Beimengungen des Gases stark beeinflußt wird. 
So bildet sich z. B. unter bestimmten Bedingungen in 
schwefelfreiem Gas häufig eine rötliche Zunderschicht, die 
sofort in die bekannte schwarzbläuliche Farbe umschlägt, 
wenn man dem verbrennenden Gas kleine Schwefelmengen 
zugibt. Die Wirkung des Schwefels entspricht wahrschein
lich der des molekularen Sauerstoffs, in dem eine gleich
mäßige Abzunderung bewirkt wird, wodurch ein bevorzugter 
Angriff der Komgrenzen unterbunden wird.

Damit wäre an sich ein wirksames Mittel gegeben, um die 
Oberflächenrissigkeit zu vermeiden, indem man die Er
wärmung nämlich entweder in ungereinigtem Generator
oder Koksofengas vomimmt oder aber, indem man den aus 
anderen Gründen und zu anderen Zwecken gereinigten
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Gasen nachträglich in irgendeiner Form wieder Schwefel 
zugibt. Eine Schwierigkeit besteht im letzten Fall darin, 
daß zur Erzielung der gleichen Wirkung die Schwefelgehalte 
bei Zusatz von Schwefel aus einem bisher nicht bekannten 
Grunde anscheinend höher sein müssen als die natürlichen 
Schwefelgehalte der ungereinigten Gase. Bei zu hohem 
Schwefelgehalt treten aber leicht Zerstörungen des Mauer
werks und Geruchsbelästigungen auf.

Z ah len ta fe l 1. L a b o r a t o r i u m s f e s t s t e l l u n g e n  ü b e r  d ie  
O b e r f l ä c h e n e m p f i n d l i c h k e i t  v o n  S i e m e n s - M a r t i n -  

S t ä h l e n  b e im  W a r m b ie g e n .

Z ah len ta fe l 3. E i n f l u ß  d e s  K u p f e r g e h a l t e s  a u f  d ie  
R i ß e m p f i n d l i c h k e i t  b e im  B i e g e v e r s u c h  b e i  1 0 5 0 ° .

St
ah

l

O
%

Si
%

Mn
%

p
%

s
%

l 0,05 0,30 0,009 0,022
2 0,05 0,49 0,040 0,025
3 0,08 Sp. 0,39 0,014 0,029
4 0,09 0,47 0,022 0,034
5 0,09 0,15 0,55 0,019 0,032
6 0,10 0,11 0,45 0,024 0,028
7 0,10 0,14 0,52 0,029 0,029
8 0,11 0,11 0,52 0,036 0,043
9 0,11 0,12 0,74 0,037 0,030

10 0,11 0,16 0,53 0,026 0,021
11 0,12 0,50 0,021 0,023
12 0,12 0,07 0,46 0,006 0,025
13 0,12 0,11 0,55 0,018 0,025
14 0,12 0,13 0,43 0,018 0,023
15 0,13 0,55 0,039 0,037
16 0,13 0,13 0,78 0,054 0,037
17 0,13 0,15 0,67 0,039 0,033
18 0,16 0,62 0,026 0,026
19 0,17 Sp. 0,47 0,019 0,049
20 0,18 0,02 0,66 0,027 0,037
21 0,18 0,03 0,51 0,004 0,021
22 0,18 0,10 0,70 0,040 0,032

Cu
%

0,19

0,17

0,21
0,15
0,08

Biegetemperatur in °C 1)

900 950 1000 1050 1100

+

+

+  +

+  
+  +  

+

+  +  
+  
+  

+  +  
+  +

+

+  +  
+

+  +

+  +

+  +

+

B —  keine R isse, • m it d er L u p e  w a h rn e h m b a re  R isse,
+  m it b loßem  A uge w ah rn e h m b a re  R isse, +  +  s tä rk e re  R iß 
bildung.

Es war noch zu klären, warum auch bei Verwendung von 
gereinigtem Koksofengas und entsprechenden Zugbean
spruchungen der Oberfläche bei den kritischen Tempera
turen, also unter Bedingungen, unter denen üblicherweise 
die Oberflächenrissigkeit deutlich erscheint, die Bißbildung 
durchaus nicht bei allen Stählen auftritt. Die gleichen Be
obachtungen waren von G. L au ten bu sch  und G. T ichy  
an zahlreichen Schmelzen von weichen unlegierten Stählen 
gemacht worden. Aus dem Ergebnis der dort vorgenommenen 
Versuche sei die Feststellung vermerkt, daß anscheinend  
steigende Phosphorgehalte eine V erm inderung oder 
A ufhebung der B iß a n fä llig k e it  des Stahles bewirken. 
Es schien also so, als ob nicht nur die Zusammensetzung der 
Ofengase, sondern auch die Zusammensetzung des Werk
stoffes einen Einfluß auf die Oberflächenrissigkeit ausübte.

Z ah len ta fe l 2. E r g e b n i s  d e r  P r ü f u n g  d e r  R i ß e m p f i n d l  
a u s  2 5 4  v e r s c h i e d e n e n  S i e m e n s - M a r t i n -

Stahl C
%

Si
%

Mn
%

P
0//o

S
%

Cu
%

Biege
probe1)

1 0,12 0,13 0,64 0,031 0,022 0,02 —

2 0,13 0,12 0,66 0,030 0,016 0,03 —
3 0,11 0,0 0,33 0,028 0,037 0,04 —
4 0,11 0,0 0,32 0,017 0,026 0 ,04 —•
5 0.12 0,0 0,35 0,022 0,030 0 ,04 —
6 0,05 0,0 0,32 0,033 0,035 0,04 —
7 0,10 0,0 0,33 0,023 0,031 0 ,04 —
8 0,16 0,0 0,41 0,069 0,102 0 ,04 —
9 0,04 0,0 0,30 0,078 0,037 0 ,04 —

10 0,13 0,0 0,35 0,027 0,026 0,05 —
11 0,07 0,0 0,34 0,023 0,020 0,05 —
12 0,12 0,0 0,38 0,032 0,024 0,05 —
13 0,05 0,0 0,32 0,078 0,035 0,05 —
14 0,08 0,0 0,35 0,031 0,060 0,05 —
15 0,06 0,0 0,32 0,042 0,038 0,06 —
16 0,09 0,0 0,33 0,015 0,021 0,06 —
17 0,10 0,0 0,39 0,025 0,031 0,07 —-
18 0,18 0,10 0,70 0,040 0,032 0,08 —
19 0,07 0,0 0,62 0,056 0,026 0,08 —
20 0,06 0.0 0,32 0,020 0,025 0,08 —
21 0,09 0,0 0,34 0,021 0,030 0,08
22 0,04 0,0 0,31 0,007 0,025 0,08
23 0.05 0,0 0,26 0,015 0,026 0,08 —

24 0,04 0,0 0,26 0,010 0,023 0,08 —
25 0,07 0,0 0,32 0,033 0,040 0,09 —

26 0,07 0,0 0,27 0,020 0,019 0,09
27 0,11 0,12 0,61 0,012 0,020 0,10
28 0,06 0,0 0,35 0,037 0,021 0,11
29 0,06 0,0 0,23 0,012 0,032 0,13
30 0,18 0,03 0,51 0,004 0.021 0,15 +
31 0,05 0,0 0,30 0,009 0,022 0,15 +  +
32 0,24 0,43 0,78 0,022 0,020 0,15 +
33 0,32 0,23 0,82 0,028 0,016 0,16 +  +  +
34 0,11 0,11 0,52 0,036 0,043 0,16 +  +
35 0,12 0,07 0,46 0,006 0,025 0,17 +  +
36 0,09 0,15 0.55 0,019 0,032 0,19 +  +
37 0,18 0,23 0,78 0,045 0,029 0,19 +  +
38 0,18 0,02 0,66 0,027 0,037 0,21 +  +
39 0,21 0,34 1,09 0,061 0,035 0,23 +  +
40 0.07 0,0 0,41 0,082 0,032 0,24 +
41 0,05 0,0 0,38 0,054 0,025 0,25
42 0,09 0,0 0,46 0,059 0,039 0,25 •
43 0.09 Sp. 0,52 — 0,30 +  +
44 0,24 0,38 0,89 — — 0,50 +

i c h k e i t  v o n  5 1 0  B l e c h e n  
S c h m e lz e n .

P.ißempfindlichkeit
Anzahl

der
Bleche

Mittelwerte für
C
%

Si
%

Mn
%

P
%

S
%

Cu
%

K eine R i s s e ................................................
M it d er L upe w ah rn eh m b are  R isse. . 
M it b loßem  A uge w a h rn eh m b are  R isse 
S tä rk e re  R i ß b i l d u n g ........................

109
129
181

91

0,127
0,133
0.130
0,132

0,191
0,182
0,190
0,193

0,594
0,604
0,608
0,600

0,034
0,031
0,031
0,030

0,035
0,033
0,033
0,033

0,122
0,126
0.137
0.140

S äm tlich e  P r o b e n ........................ 510 0,131 0,189 0,600 0,032 0.033 0,13

Bei den ursprünglichen Versuchen war man so vorge
gangen, daß die in Zahlentafel 1 nach steigendem K oh len 
s to ffg eh a lt geordneten Stahlsorten bei fünf verschiedenen 
Temperaturen in gereinigtem Ferngas für 40 min erwärmt 
und anschließend gebogen wurden. Wie man sieht, ist hier

l ) —  k e in e  R isse, • m it d e r  L u p e  w a h rn e h m b a re  R isse , 
4- m it b loßem  A uge w a h rn e h m b a re  R isse , +  +  s tä rk e re  R iß 
b ild u n g , +  +  +  seh r s ta rk e  R iß b ild u n g .

ein Zusammenhang zwischen Bißanfälligkeit und der hier 
angegebenen chemischen Zusammensetzung nicht zu er
kennen. Es sei noch darauf hingewiesen, daß in Zahlentafel 1 
in einigen Fällen auch die bei 1100° wieder abnehmende 
Bißanfälligkeit gut zu erkennen ist.

Um ein sicheres Bild über den vorhandenen oder nicht 
vorhandenen E influ ß  der S tah lzu sam m en setzu n g

auf die Oberflächenempfind
lichkeit zu bekommen, wur
den weiter 254 v e r sc h ie 
dene S ch m elzen  ein und 
desselben Stahlwerks auf 
Bißanfälligkeit nach Erwär
mung und Biegung bei 1050° 
u n tersu ch t. Die Biege
proben wurden wiederum in 
einem mit Ferngas beheizten 
Steinstrahlofen erhitzt, 40 min 

auf 1050° gehalten und dann gebogen. Die Brennerein
stellung war die gleiche wie bei den früheren Versuchen, 
so daß sich ein Ofengas mit etwa 8% C 02, höchstens 
1>5% 0 2 und im übrigen aus Wasserdampf und Stickstoff 
ergab. Insgesamt schwankte die Zusammensetzung der
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untersuchten Stähle zwischen 0,08 und 0,24% C, 0,43 und 
0,95% Mn, 0,0 und 0,33% Si, 0,013 und 0,060% P, 0,019 
und 0,063% S* sowie zwischen 0,11 und 0,20% Cu. Nach 
Art der Großzahl-Forschung wurden Gruppen von Stählen 
mit verschiedener Rißanfälligkeit gebildet und die Mittel
werte der Analysenbestandteile in jeder Gruppe berechnet. 
Liegt kein Einfluß eines Legierungselementes vor, so müssen 
die Mittelwerte in allen Gruppen praktisch gleich sein; 
andernfalls wird der Einfluß der Größe und Richtung nach 
durch von Gruppe zu Gruppe fallende oder steigende Mittel
werte des betreffenden Bestandteils angezeigt.

Wie man aus Zahlentafel 2 ersieht, sind die Kohlenstoff-, 
Silizium-, Mangan- und Schwefelgehalte in allen Gruppen

Probe a b c d e

temperatur} 1050° 1050° 950° 1050° 1100° 1150°
Bild 7. V erhalten  k u p fe rp la ttie r te n  S tah les beim  B iegeversuch.

K u p fe rp la ttie ru n g  0,8 m m . (rd . X % .)

praktisch gleich. Dagegen zeigt der Kupfergehalt mit steigen
der Rißbildung ein deutliches Ansteigen und der Phosphor
gehalt in Uebereinstimmung mit den oben erwähnten Fest
stellungen ein allerdings sehr geringes Absinken der Gehalte. 
Das würde also bedeuten, daß die R iß b ild u n g  m it s t e i 
gendem  K u p fergeh a lt und m it fa llen d em  P h osp h or
geh a lt zunim m t. Zur Nachprüfung des Kupfereinflusses 
wurden nochmals 44 Siemens-Martin-Sehmelzen untersucht, 
die nach steigendem Kupfergehalt geordnet in Zahlentafel 3 
wiedergegeben sind. Auch hier bezieht sich die Kennzeich
nung auf das Ergebnis einer in verbrennendem Ferngas auf 
1050° erhitzten und dann um 90° gebogenen Probe. Wie 
man sieht, tritt bei Kupfergehalten 
unter 0,08% in keinem Falle, selbst 
nicht bei sehr niedrigem Phosphor
gehalt, Rißbildung ein. Zwischen 0,08 
und 0,13% Cu sind die Proben teils 
rißfrei, teils zeigen sie mit der Lupe 
wahrnehmbare Risse. Bei Kupfer- 
gehalten von 0,15% und mehr ist 
dagegen deutliche Rißbildung zu er
kennen. Hierdurch erscheint bewiesen, 
daß der Kupfergehalt eines Stahles 
von ausschlaggebender Bedeutung für 
die Oberflächenrißempfindlichkeit ist.
Bei Kupfergehalten über 0,15% scheinen auch der Phos
phorgehalt und vielleicht noch andere Einflüsse eine Rolle 
zu spielen; so zeigen z. B. die drei Stähle 40 bis 42 — wahr
scheinlich infolge des höheren Phosphorgehaltes -— trotz 
Anwesenheit von 0,25 % Cu nur schwache Rißbildung. 
Thomasstahl hat im allgemeinen einen sehr niedrigen Kupfer
gehalt von 0,04 bis 0,08% bei gleichzeitig höherem Phosphor
gehalt von 0,05 bis 0,08%. Biegeproben aus Thomasstahl 
zahlreicher Schmelzen, die unter den gleichen Bedingungen

erhitzt und bei 1050° gebogen wurden, zeigten keinerlei Riß
bildungen. Wurden dagegen gekupferte Thomasstähle mit 
0,20% Cu geprüft, so traten wieder Rißbildungen in Er
scheinung.

Der E in flu ß  der gerin gen  K upferm engen  über etwa 
0,10% dürfte in erster Linie k a ta ly t isc h e r  N atu r sein. 
Wurde z. B. ein an sich oberflächenunempfindlicher Werk
stoff durch Aufstreichen einer Kupferchloridlösung mit einer 
hauchdünnen Kupferschicht versehen, so trat nach Er
wärmung in Rißempfindlichkeit hervorrufenden Gasen so
fort Rißbildung ein. Selbst die Berührung der Oberfläche 
mit Kupfer oder Kupferlegierungen während oder vor der 
Erhitzung genügte, wie bereits H. S c h o ttk y , K. S ch ich te i

a b l e  d i e
Nickel vorhanden 

Oxyd als Pulver Ueberzug

Bild 8. E in fluß  der G egenw art von  N ickel auf die R ißem pfind
lichkeit von  S tah l m it 0,8 %  Cu im  B iegeversuch bei 1050°. 

(rd . X % .)

und R. S to l le 2) feststellten, um erhebliche Rißbildungen 
beim Biegeversuch hervorzurufen. Die Wirkung des als 
Legierungselement vorhandenen Kupfers dürfte ähnlich 
sein, denn es ist bekannt, daß sich bei geeigneter Glühung 
von Stählen mit etwas höherem Kupfergehalt unter der 
Zunderschicht kupferhaltige Anreicherungen bilden3). Da 
auch Kupfer auf Wasserdampf einen zersetzenden Einfluß 
ausübt, könnte die Anwesenheit des Kupfers auf der Ober
fläche eine zusätzliche Beanspruchung hervorrufen.

Die bisher geschilderten Erscheinungen unterscheiden 
sich in einer Hinsicht von der aus früheren Veröffentlichun
gen2)3) bekannten Lotbrüchigkeit bei höheren Kupferge

halten (über 0,4% Cu). Hierbei dringt bekanntlich bei Er
hitzung über den Kupferschmelzpunkt flüssiges Kupfer in 
die Korngrenzen ein. Die Rißbildung wird aber in diesem 
Falle bei höherer Temperatur (z. B. 1100°) nicht schwächer, 
sondern erheblich stärker, da die Kupfermengen nicht ab- 
zundern können und das über den Schmelzpunkt erhitzte

2) A rch. E isen h ü tten w . 4 (1930/31) S. 541/47.
3) Vgl. F . N e h l :  S tah l u . E isen  53 (1933) S. 773/79 (W erk- 

stoffaussch . 221).

Z a h le n ta fe l 4. E r g e b n i s s e  v o n  R i ß e m p f i n d l i c h k e i t s v e r s u c h e n  m i t  
K u p f e r - N i c k e l  - S t a h l .

0 Si Mn P s Ni Cr Cu Biegetemperatur in c
% % % % % % % % 900 950 1000 1050 1100

0 ,2 2 0 ,3 7 0 ,97 0 ,0 3 9 0 ,0 2 6 0 ,2 2 0 ,9 1 __ __ + + +
0 ,1 7 0 .3 7 0 ,8 7 0 ,17 0 ,2 0 0 ,7 7 — + +  +
0 ,1 3 0 .1 4 0 .5 7 0 .0 1 8 0 .0 2 0 0 ,4 8 0 .6 4
0 ,1 6 0 .3 4 0 ,8 8 0 ,0 2 8 0 ,0 3 0 0 ,5 0 0 ,7 9 — — — —
0 ,2 5 0 .2 7 0 .8 7 0 ,0 4 2 0 ,0 3 9 0 ,9 6 0 .4 8 0 ,8 7 — — — — —.
0 ,2 8 0 ,2 9 0 ,7 4 0 ,0 2 6 0 ,0 2 3 1 ,0 0 0 ,2 0 0 ,8 1 — — — .—
0 ,0 9 0 .2 6 0 ,6 4 0 ,0 2 6 0 .0 3 4 2 .3 6 1 ,08 — — — — —

x) —  k e in e  R isse , • m it d e r  L u p e  w a h rn e h m b a re  R isse, +  m it  b lo ß e m  A uge 
w a h rn e h m b a re  R isse , +  - f  s tä rk e re  R iß b ild u n g .
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Kupfer leicht in die Korngrenzen eindringen kann. Recht 
bemerkenswert ist in diesem Zusammenhang das V erhalten  
k u p ferp la ttierter  B leche, das in Bild 7 wiedergegeben 
ist. Als Grundwerkstoff wurde ein nichtrißempfindlicher 
Siemens-Martin-Stahl mit 0,18% C, 0,10% Si, 0,70% Mn, 
0,040% P, 0,030% S und mit 0,08% Cu verwandt. Probe a 
zeigt das Verhalten des Grundwerkstoffs ohne Plattierung; 
es ist keinerlei Rißbildung zu erkennen. Probe b zeigt den 
Grundwerkstoff, nachdem auf ihm eine hauchdünne Schicht 
Kupfer aufgetragen wurde; es tritt tiefgehende Rißbildung 
ein. Probe c stellt die Kupferseite der plattierten Probe dar, 
die bei 950° gebogen wurde; die Kupferschicht zeigt einige 
Risse, der Grundwerkstoff ist jedoch unversehrt. Bei der 
bei 1050° gebogenen Probe d wurde an der stärksten Krüm
mung die Plattierung zum Abspringen gebracht. Man erkennt 
deutlich, daß eine Schädigung der Oberfläche des Grund
werkstoffes nicht eingetreten ist. Es scheint also, als ob hier 
die dicke Kupferschicht den Angriff der die Oberflächen
rissigkeit bewirkenden Heizgase auf den Grundwerkstoff so 
weitgehend verhindert, daß trotz der innigen Berührung mit 
Kupfer keine Rißbildung auftritt. Erst bei 1100 und 1150°, 
also bei Temperaturen über dem Kupferschmelzpunkt, 
dringt das dünnflüssige Kupfer in die Korngrenzen ein und 
verursacht beim Biegen starke Rißbildung (Probe e und f).

Es wurde nun noch gep rü ft, ob diejenigen E lem en te , 
die die L otb rü ch igk eit verh ind ern , wie z. B. Nickel, 
sich auch in einer V erringerung der O b erfläch en 
em p fin d lich k eit gegenüber H eizgasen  ausw irken. 
Zahlentafel 4 zeigt, daß ein Gehalt von mehr als 0,4% Ni bei 
höhergekupferten Stählen genügt, um die Rissigkeit zum 
Verschwinden zu bringen. Die Einwirkung des Nickels geht 
auch aus Bild 8 für einen Stahl mit 0,07% C, 0,19% Si, 
0,58 % Mn und 0,83 % Cu deutlich hervor. Probe a zeigt den 
Stahl mit starker Rißbildung nach Biegung bei 1050°. Auf 
Probe b ist vor dem Erwärmen und Biegen Nickeloxydpulver 
aufgestrichen worden; die Rißbildung ist deutlich geringer. 
Die Proben c, d und e zeigen, daß eine noch bessere Wirkung 
durch das Aufstreuen von Nickelpulver oder durch Auf
bringen eines galvanischen Nickelüberzuges von nur 1/10 000 
mm Dicke erzielt wurde. Da solche Schichtdicken nicht 
porenfrei herzustellen sind, so kann die Wirkung nicht auf 
einem Abschluß von dem angreifenden Gas beruhen.

Die bisherigen Versuche zeigen zw ei W ege, wie man 
der O berflächenrißbildung begegnen kann. Der 
erste Weg liegt in der Beeinflussung des Erhitzungsgases. 
Führt man z. B. einen Walzwerksofen so, daß sich in den 
Abgasen noch etwa 2 bis 3% 0 2 befinden, so tritt ohne allzu 
großen Abbrand eine so weitgehende Abzunderung ein, daß 
die Oberflächenempfindlichkeit nicht oder nur in ver
schwindendem Maße in Erscheinung tritt. Das gilt jedoch 
nur für die Erhitzung auf verhältnismäßig hohe Tempera
turen, wie sie z. B. in Walzwerksöfen vorliegt. Bei tieferen 
Temperaturen, wie sie zum Aufweiten, Biegen usw. ange
wendet werden, ist die Abzunderung nicht stark genug, und 
es findet ein bevorzugter Angriff auf die Korngrenzen statt. 
Hier konnten die Schwierigkeiten nur dadurch behoben 
werden, daß man die Ofengase stark reduzierend einstellte,

so daß in den Abgasen noch Kohlenoxyd und Wasserstoff 
enthalten sind (vgl. Bild 9). Anscheinend verhindert das 
überschüssige Kohlenoxyd und vielleicht auch der Wasser
stoff eine Schädigung der Korngrenzen. Wurde z. B. in ge
reinigtem Koksofengas unter kritischen Bedingungen erhitzt 
und dann Kohlenoxydgas übergeleitet, so trat, wie aus Ver
suchen von G. Lautenbusch hervorgeht, beim anschließen
den Biegen keine Rißbildung mehr auf. Der zweite Weg 
besteht in der Wahl einer geeigneten Zusammensetzung des 
Werkstoffes. Da es aber bei den heutigen Schrottverhält-

Bild 9. E influß  oxydierender (oben) oder reduzierender (unten) 
E instellung  der Ofengase au f die R ißem pfind lichkeit von  S tah l, 

(rd. X 1.)

nissen praktisch nahezu unmöglich ist, nur Werkstoffe mit 
einem Kupfergehalt unter 0,10% zu verwenden, wird man 
zweckmäßig für solche Verarbeitungsbedingungen, bei denen 
eine stärkere Zugbeanspruchung der Oberfläche im Gebiet 
höherer Temperaturen stattfindet, gleichzeitig geringe 
Nickelmengen zusetzen.

*

Die vorstehenden Versuchsergebnisse wurden in einer 
Gemeinschaftsarbeit verschiedener Versuchsanstalten und 
Betriebe der Vereinigten Stahlwerke, A.-G., ergänzt und 
bestätigt. Der Kohle- und Eisenforschungs-Gesellschaft 
danke ich bestens für ihre Unterstützung und Anregungen.

Z usam m enfassung.

An Hand von Versuchen wurde festgestellt, daß die Ur
sache der Oberflächenempfindlichkeit von Stählen gegenüber 
Heizgasen der selektive Angriff geringer Sauerstoffmengen 
auf die Korngrenzen bei Temperaturen oberhalb 800° ist. 
Es konnte nachgewiesen werden, daß besonders aggressiv 
der sich bei der Wasserdampf Zersetzung bildende Sauer
stoff ist. Eine tiefergehende Wirkung dieses Sauerstoffes 
auf die Korngrenzen tritt aber nur dann ein, wenn der Stahl 
mehr als 0,08 % Cu enthält. Der bevorzugte Angriff des 
Sauerstoffes auf die Korngrenzen kann durch Erhöhung der 
Sauerstoffkonzentration sowie durch Zugabe von Schwefel 
zu den Verbrennungsgasen sehr vermindert werden. Die Zu
legierung geringer Nickelmengen macht auch Stähle mit 
höherem Kupfergehalt gegenüber dem Angriff heißer Ofen
gase völlig unempfindlich.

Umschau.
Fortschritte im  Gießereiwesen im  zweiten H alb

jahr 1937.
1. A u f b a u  u n d  E ig e n s c h a f t e n .

J .  J .  J i t a k a 1) schlägt ein neues, vereinfachtes E i s e n -  
K o h l e n s t o f f - S c h a u b i l d  vor. D as bisher in  E ngland  u nd  
A m erika vielfach vertre tene  E inzelschaubild  E isen-Z em entit

leh n t er ab, d a  er, g e s tü tz t au f die b ek an n ten  V ersuche von H 
H a n e m a n n 2), den  Zerfall des Z em en tits  im  e rs ta rr te n  Z ustand 
als graph itliefernden  V organg fü r  unm öglich  h ä lt. D em  D oppel
schaubild  nach  R. R u e r  h ä lt J i ta k a  entgegen, d aß  die beiden zu 
erw artenden  E u te k tik a : A u s te n it-G rap h it und  A ustenit-Z em entit 
w eder therm isch  noch m ikroskopisch  sicher b eo b ach te t seien.

*) Sei. P ap . In s t. phys. ehem . Res., Tokyo, 33 (1937) S. 273/87. 2) S tah l u. E isen  5 1  ( 1 9 3 1 ) S. 966 / 6 7 .
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Dem von  P . G o e r e n s 3) u n d  E . P i w o w a r s k y 4) b es tä tig ten  N ach 
weis beider E u te k tik a  durch  R . R u e r  u n d  F . G o e r e n s 5) w ird  
also offenbar keine B ew eiskraft zugem essen. Zudem , so m ein t der 
Verfasser, sei es m ehr als zw eifelhaft, ob in  ein  G leichgew ichts
schaubild  K u rv en  eines u n te rk ü h lte n  Z ustandes aufgenom m en 
werden dürfen . D er V orschlag des V erfassers g eh t dah in , in  der

Bild 1. Zustandsschaubild Eisen-Eisensilizid-G raphit. Projektion in die 
Eonzentrationsebene. (N ach H . H anem ann und H. Jass.)

Schm elze gelöste Z em entitm olekeln  m it sehr unbeständ igen  A to m 
bindungen u n d  K arb idzerfa ll bei B eginn der E rs ta rru n g  an zu 
nehm en, so daß  bei langsam er A bkühlung  die Schm elze ta tsä c h 
lich G raph it abscheidet. D as neue Schaubild  g leich t dah er völlig 
dem  bisherigen m etas tab ilen , m it dem  U ntersch ied , 
daß seine K urven  dem  stab ilen  Z u stan d  entsprechen .
E s dü rften  jedoch die gleichen E inw ände gelten , die 
seinerzeit R . R u e r 6) gegen ein  ähnliches S chau
bild von K . H o n d a 7) erhob. B esonders se tz t ein 
einfaches Schaubild  voraus, daß  der in jedem  
Gußeisen vorhandene Z em en tit m it dem  G rap h it 
zusam m en bei der T em p era tu r  ein  u n d  derselben 
E u te k tik a le n  in  L ösung geh t, w as der P h ase n 
regel w iderspricht. D as D r e i s t o f f  S y s te m  E is e n -  _ 
E i s e n s i l i z i d - G r a p h i t  u n te rsu ch ten  H . H a n e -  o 
m a n n  und  H . J a s s 8). Sie fanden , daß  die •%: 
b inär-eu tek tischen  K u rv en  des G raph itsys tem s ^  
von 4 ,23%  C bei 1152° au f der K ohlensto ffseite  ^  7700 
bis 21 ,2%  Si bei 1205° au f d er Silizium seite v er
laufen (Bild 1). D ie K oh lensto ffgehalte  s tim m en 
annähernd  m it den  se inerzeit von  W . G o n t e r -  ^  
m a n n 9) bestim m ten  überein , liegen jedoch  höher 7080 
als die von  K . H o n d a  u n d  T. M u r a k a m i 10) 
und  bedeu tend  tie fer als die v on  F . W ü s t  u nd  
0 . P e t e r s e n 11) gefundenen  W erte . D er e u te k 
tische K ohlensto ffgehalt en tsp ric h t bis 3 %  Si 
an n äh ern d  der G leichung:

%  C -  4,23 %  &

D en in  die E ben e  abgew ickelten S ch n itt bei der E u te k tik a le n  zeigt 
Bild 2. H . G r ö b e r  u n d  H . H a n e m a n n 12) e rb ra ch ten  du rch  
rön tgenographische F einbauun te rsu ch u n g  den  N achw eis, d aß  der 
aus E isen-K ohlenstoff-L egierungen k rista llisierende G rap h it dem  
natü rlichen , re inen  G rap h it gleich ist. D a in  weiß e rs ta rr te n , über- 
zem entitischen  Legierungen ein  als sphäro litischer G rap h it ge
d e u te te r  G efügebestandteil b eo bach te t w erden k onn te , w ird  in  
diesem  K onzen tra tionsbere ich  eine anfäng lich  stabile , v on  m e ta 
stab ile r gefolgte E rs ta rru n g  angenom m en. D er F e i n b a u  v o n  
G r a p h i t  u n d  T e m p e r k o h le  w urde m it bem erkensw erten  E r 

gebnissen auch  von  J .  A. L a u 13) u n te r 
such t. D er aderförm ige im  G rauguß 
au ftre ten d e  G rap h it en tsp rich t d em 
n ach  in  seinem  G itte rau fb au  der schon 
von S. K o n o b e j e w s k i 14) beobach te 
te n  festen  L ösung von  E isen  in  G raph it. 
D as von  F . W e v e r 15) m itg e te ilte  V er
suchsergebnis, dem zufolge G rauguß
g ra p h it m it reinem  G rap h it gleich
bedeu tend  sein soll, w ird  au f B e
einflussung des G raph its durch  die G e
w innung au f chem ischem  W ege zu rü ck 
g efüh rt. T em perkohle u n d  sogenannter 
eu tek tisch er G rap h it stim m en überein , 
sind  aber von anderem  G itte rau fb au  
als A derg raph it. M it W . A. R o t h 16) 
n im m t der V erfasser d ah e r an , d aß  
A derg raph it u n m itte lb a r  aus der 
Schm elze ausgeschieden w ird, w ährend  
G raupelg raph it u n d  T em perkohle 
Z erfallserzeugnisse des Z em en tits  sind. 
D ie B e ric h te rs ta tte r  sind  allerd ings der 
A nsicht, d aß  n ich t h inreichend sicher
gestellt ist, ob die E rgebnisse völlig unbe
e in flu ß t durch  K orngrößenun te rsch iede  
zu stande gekom m en sind. E in e  allge
m eine A rbeit v on  G. T a m m a n n  u n d  

H . H a r t m a n n 17) über das G e f ü g e  e u t e k t i s c h e r L e g i e r u n g e n  
is t auch  fü r  die D eu tung  gewisser G efügeerscheinungen des G uß
eisens von  W ert. Bei der A bkühlung  einer eu tek tischen  Schm elze 
en ts teh en  K rista llisa tionszen tren  des einen B estand te ils, an  denen 
sich N adeln  des anderen  B estand te ils bilden, wobei ih re  E nd en  
in  der Schm elze au f einer kugelförm igen O berfläche liegen. S toßen

32 Gew.-°/oS/

7220

77äO

77V0

I

7020

3) S tah l u. E isen  45 (1925) S. 137/40.
4) S tah l u. E isen  54 (1934) S. 82/84.
5) F erru m  14 (1916/17) S. 161/67.
6) S tah l u. E isen  50 (1930) S. 1062/67.
7) T rans. A m er. Soc. S teel T rea t. 16 (1929) S. 183/90; vgl.

S tah l u. E isen  49 (1929) S. 1431.
8) Sei. R ep . T öhoku  U n iv ., H o n d a  A nnivers. Vol., 1936, O kt., 

S. 793/814; vgl. G m elins H an d b u ch  d er anorgan ischen  Chemie,
8. A ufl., System -N r. 59: E isen , Teil A, Lfg. 8. B erlin  1936. 
S. 1768/70.

9) Z. anorg . allg. Chem. 59 (1908) S. 373/413.
10) Sei. R ep . T öhoku  U niv . 12 (1924) S. 1/31.
n ) M etallu rg ie  3 (1906) S. 811/20.

Si/iziumffefja/f in Gew.-°/o
Bild 2. V ertikalschnitt bei O'-K'-T'-F' im Gleichgewichtsschaubild Fe-FeSi-G raphit; 

A bw icklung in die Ebene. (N ach H . H anem ann und H . Jass.)

diese kugelförm igen Gebilde zusam m en, so en ts te h en  F läch en , die 
e in  Polyeder begrenzen, in  w elchem  v o n  einem  K rista llisa tio n s-

12) A rch. E isen h ü tten w . 11 (1937/38) S. 199/202.
13) F orsch .-A rb . M etallkde. u. R ön tgenm eta llog r. 22. Folge, 

M ünchen 1937.
14) Z. K rista llog r. 72 (1929/30) S. 381/97. 
ls ) M itt. K .-W ilh .-In st. E isenforschg. 4 (1922) S. 81/86.
16) A rch. E isen h ü tten w . 2 (1928/29) S. 245/47.
17) Z. M etallkde. 29 (1937) S. 141/44.
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Zentrum  die N adeln  beider B estandteile nach  den G renzen des 
Polyeders strah len . D as verm ag die im  Gußeisen u n te r  be
stim m ten  Bedingungen au ftre tenden  G raph itro se tten  (Q u irl
graphit) zu erklären.

M it der Erage, welche U rsachen die im  Gußeisen zu beob
ach tenden  E r s c h e in u n g s f o r m e n  d e s  F e r r i t s  haben , be
schäftigen sich versuchsm äßig R . H. B a n c r o f t  u n d  A. H. 
D i e r k e r 18). N eben dem  in üb lich  e rs ta rr te n  G ußsorten  au f
tre tenden  G raphit, der bei langsam er A bkühlung oder/und  
hohen K ohlenstoff- u nd  Silizium gehalten en ts te h t und  den  die 
Verfasser als „S ekun d ärfe rrit“ ansprechen, ken n t m an  noch in  
ungewöhnlich, d. h. dendritisch  e rs ta rr te n  G ußeisensorten den m it 
feinem G raupelgraphit vergesellschaftet au ftre tenden  „ P rim ä r
fe rr it“ der Verfasser. Aus den V ersuchen w ird geschlossen, daß  
jedes Gußeisen eine kritische, zu perlitischer E rs ta rru n g  führende 
A bkühlungsgeschw indigkeit h a t, bei deren U nter- oder Ueber- 
schreitung sich F e rrit b ildet. D a sich aber beide F e rrita r te n  auch 
bei langsam ster E rs ta rru n g  einstellen können, m uß diese E r 
k lärung abgelehnt werden. W orum  es sich in  W ahrheit handelt, 
h aben  früher schon P . B a r d e n h e u e r  und  A. R e i n h a r d t 19) 
gezeigt.

Zwei fleißige, zusam m enfassende B erichte über die G r a p h i t - 
k r i s t a l l i s a t i o n  im  G u ß e is e n  und  ihre Beeinflussung durch  
K eim bildner legen J .  W . B o l t o n 20) und  F . R e n a u d 21) vor. I n  
beiden A rbeiten w ird fast lückenlos das gesam te W eltschrifttum  
berücksichtigt. D as gleiche Them a behandelt auch  E . D ie p -  
s c h l a g 22). A. L . N o r b u r y 23) s te llt nochm als, ohne die U eber- 
sicht belastende E inzelangaben, seine Theorie der G raphitb ildung 
zusam m en, die sich auf die gemeinsam m it E . M o r g a n 24) du rch 
geführten  Versuche aufbau t. Im  w esentlichen läu ft die A nschau
ung darauf hinaus, daß feste Schlackenteilchen zur n ich tu n te r
küh lten  E rsta rru n g  m it grobem  G raphit, flüssige Schlacken
teilchen oder völlige Fre iheit von solchen zur u n te rk ü h lten  E r 
sta rrung  m it G raupelgraphit führen. Die G edanken begegnen sich 
also m it denen von A. A l l i s o n 25) sowie 0 . v. K e i l ,  R . M i t s c h e ,  
A. L e g a t  und  H. T r e n k l e r 26). N orbury  verw eist zudem  auf 
ähnliche Erscheinungen bei A lum inium -Silizium -Legierungen hin. 
E ine A rbeit von E . P iw o w a r s k y 27), die den heutigen S tan d  d er 
G u ß e i s e n ü b e r h i t z u n g  behandelt, sei in  diesem Z usam m enhang 
erw ähnt. Als M ittel für die bei der U ntersuchung der E rs ta rru n g s
erscheinungen des Gußeisens wichtige P r i m ä r ä t z u n g  em pfiehlt 
H. J u r i c h 28) Gemische von Schwefelsäure-Am eisensäure oder 
Schwefelsäure-Borsäure.

Auf Versuche über die W a s s e r s t o f f e n t k o h l u n g  reiner 
E isen-K ohlenstoff-Legierungen, die W . B a u k lo h  und  W . v. 
K r o n e n f e l s 29) durchführten , sei hingewiesen. E n tscheidend  für 
die K ohlenstoffabnahm e bei W asserstoffglühung is t die A usbil
dungsform  des K ohlenstoffs. D as dichtere Gefüge w eißer Legie
rungen w ird weniger en tkoh lt als das lockere G raphitgefüge, ob 
wohl Zem entit an  sich die le ichter hydrierbare Zustandsform  ist.

Den früheren Befund von E . D i e p s c h l a g 30), daß  die G u ß 
h a u t  chemisch anders aufgebaut is t als der G ußkern, konn te 
J .  B a b r o w s k i31) bestätigen. Die G ußhau t besteh t dem nach aus 
einer n ich t m eßbaren, äußeren  dünnen G renzschicht, die O xyde 
und  eingebrannte Form stoffteilchen e n th ä lt und  in eine etw a 
0,2 mm sta rke m etallische R andsch ich t übergeht, die gegenüber 
der Kernzone durch verringerten  K ohlenstoff- und  S ilizium gehalt 
und erhöhten  Schwefelgehalt gekennzeichnet ist.

B. M a c D o u g a l l32) b ie te t zu dem  T hem a des h o c h w e r 
t i g e n  G u ß e is e n s  zw ar n ich ts Neues, jedoch sind seine A us
führungen beachtlich. E r  findet beispielsweise, daß  die U e b e r -  
h i t z u n g  v o n  K u p o lo f e n e i s e n  im  e l e k t r i s c h e n  S c h a u lc e l-

1S) Trans. Amer. F oundrym . Ass. 45 (1937) S. 449/58.
19) M itt. K .-W ilh .-Inst. Eisenforschg. 16 (1934) S. 65/75; 

Gießerei 22 (1935) S. 45/52; vgl. S tah l u. E isen 54 (1934) S. 318 
und 55 (1935) S. 211.

20) Trans. Am er. Foundrym . Ass. 45 (1937) S. 467/544
21) F on te  1937, S. 942/49 u. 965/74.
22) Gießerei 24 (1937) S. 437/41.
23) F oundry  T rade J .  57 (1937) S. 471/73.
24) F oundry  T rade J .  54 (1936) S. 453/55; vgl. S tah l u. E isen 

57 (1937) S. 735.
25) F oundry  T rade J .  42 (1930) S. 417/18; vgl. S tah l u. E isen 

51 (1931) S. 743.
26) Arch. E isenhüttenw . 7 (1933/34) S. 579/84; vgl S tah l 

u. E isen 55 (1935) S. 211.
27) Gießerei 24 (1937) S. 510/18.
28) Gießerei 24 (1937) S. 341/43.
29) Arch. E isenhüttenw . 11 (1937/38) S. 145/56.
30) Vgl. S tah l u. E isen 55 (1935) S. 1192; 57 (1937) S. 1361.
31) D r.-Ing.-D iss. Techn. H ochschule Breslau, 1937.
32) F oundry  T rade J .  57 (1937) S. 407/12.

o f e n  auf 1600° zw ar eine k lare  V erbesserung der F estig k e itse ig en 
schaften  erg ib t, d aß  jedoch  eine G raph itv erfe in eru n g  n ic h t n ach 
zuweisen ist. E r  fü h r t die F estigkeitsste igerung  au f die e in tre ten d e  
Senkung des K ohlenstoff- u n d  S ilizium gehaltes zu rück , die nach 
M einung der B e ric h te rs ta tte r  jedoch  n ic h t groß  genug is t, um  die 
W irkung zu erk lären . D ieser P u n k t b le ib t u n k la r. S yn thetische , 
im  elektrischen Ofen hergestellte  Schm elzen von  un leg iertem  G uß
eisen ließen den K ohlensto ffein fluß  dagegen  k la r  erkennen , so 
daß  der V erfasser die K ohlensto ffsenkung  fü r  den  au ss ich ts
reichsten  W eg zu r H erste llung  v o n  hochw ertigem  G ußeisen  hält. 
Seine L e g i e r u n g s v e r s u c h e  zeig ten  bem erkensw erterw eise, daß 
Zusätze von  1,3 %  N i den  g rö ß ten  E in fluß  bei Schm elzen m it n ied
rigen K ohlenstoffge- ^  
h a lten  h a tte n  (Bild 3).
M olybdän in G ehalten  
von 0,5 %  w irk te  wenig  ̂  
auf die Zugfestigkeit,
2% ' N i u n d  0 ,5 %  Mo ^  

zusam m en dagegen 
deutlich, was aber wohl ^  y./} 
an  erster Stelle auf die 
W irkung des N ickels ^  
zurückzuführen  ist. W . gg 
B. S a l l i t 33) g ib t einen c$
U eberblick über die 
W irkungen von K u p -  
f e r  auf G rau- und  ^  ^
Tem perguß, die jenen  
des N ickels nahekom -

Als höchster 23

Vt

men.
K upfergehalt kom m en 
3 %  in  F rage, d a  h ie r
über h inaus keine V er
besserung zu  erw arten  
ist, was auch  J .  E . 
H u r s t 34) fand . Be-

1 1 1 1 - 
• /eo/erfm /f- 7.3 %Ni
Ob'n/ec,verf

o •
c >-—. -----__... c

•

¥.0 ¥,V V,8 S,2  S.6
PoMensfoff- +S‘///'ziurngef7a/f in %

Bild 3. Einfluß von N ickelzusätzen auf 
die Zugfestigkeit von  Gußeisen in Ab
hängigkeit vom  Kohlenstoff- und Silizium

gehalt nach B. M acDougall.

sonders sei die W irkung des K upfers, bei schw arzem  Tem perguß 
die „V erzinkungssprödigkeit“  w eitgehend  zu  beheben, erw ähnt. 
E . V a l e n t a  u n d  N . C h v o r i n o r 35) u n te rsu c h te n  u . a . den  E in 
fluß von Z in n  auf Gußeisen. D ie Festigkeitse igenschaften  werden 
bereits du rch  kleine Z innzusätze (z. B. 0 ,5 % ) versch lech te rt, aber 
die V erschleißbeständigkeit gegen gleitende R e ibung  bem erkens
w e r t verbessert. D er A brieb  sin k t d u rch  0,5 bis 1 %  Sn auf die 
H älfte , bei 1 ,75%  Sn zum  Teil au f ein  F ü n fte l des ursprünglichen 
W ertes. I n  a u s t e n i t i s c h e m  G u ß e i s e n  (2 ,9 %  C, 1 ,55%  Si, 
1>3% Mn, 17 ,3%  Ni) erzielt M. B a l l a y 36) d u rch  B e r y l l i u m 
z u s ä t z e  bem erkensw erte H ärtungserfo lge, die du rch  A usschei
dung des austenitlöslichen B ery llium karb ids e rk lä rt w erden. Die

J3) F ou n d ry  T rade  J .  57 (1937) S. 354/57 u. 379/80.
) M etal Ind ., L ond., 5 (1931/32) S. 319/24 u. 363/68; 

vgl. S tah l u. E isen 53 (1933) S. 804.
3a) F ou n d ry  T rad e  J .  57 (1937) S. 228/32.
30) F on te  -1937 S. 951/52.

™  500 SOO 700 300
A n/aßfem perafun in  °C CßOm/nJ

Bild 4. H ärtungserscheinungen an beryllium legiertem , 
austenitischem  Gußeisen nach M. Ballay.

durch \  ergütung erreichbaren Härtewerte zeigt Bild 4. Magne
tische Messungen, Bestimmungen der W ärm eausdehnungsbeiw erte 
und Dilatometeranalysen ergaben, d aß  bis zu A nlaß tem peratu ren  
■von o35° die y -a -Umwandlung praktisch nicht an  dem  H ärtu n g s
vorgang beteiligt sein kann.

7,52°/oße

I

I
300

I
u l
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Z ahlen tafel 1. E in f l u ß  d e r  Z u s a m m e n s e t z u n g  a u f  d ie  K o r r o s i o n  v o n  G u ß e is e n  n a c h  M. T a g a y a .

Die Korrosion des Gußeisens wird durch steigende Gehalte von
Angriffsmittel Stahl im Satz 

(bis 30%)
Kohlenstoff 
(bis -  4%)

Süizium 
(bis -  3%)

Mangan 
(bis ~  1,4%)

Phosphor
( b i s ~ l % )

Schwefel 
(bis ~  0,16%)

y2 n-Salzsäure durch abnehmenden 
Graphitgehalt ver
zögert; bei Auftreten 
von freiem Zementit 
dagegen wieder be

schleunigt

stark beschleunigt. In 
kupferhaltigen Werk
stoffen kein Einfluß des 

Kohlenstoffgehaltes

nicht nennenswert be
einflußt. Hochgekohlte 
korrodieren stärker als 
niedriggekohlte u. ge- 
kupferte Werkstoffe

nicht klar erkennbar 
beeinflußt. Die Kohlen
stoff- und Siliziumge
halte schlagen stark 

durch

stark
beschleunigt

nicht klar erkennbar 
beeinflußt. Die Koh
lenstoff- und Silizium
gehalte schlagen stark 

durch

y2 n-Salpeter
säure

beschleunigt merklich verbessert leicht verzögert. Ge- 
kupferte und niedrig
gekohlte Werkstoffe 
werden stärker ange
griffen als hochgekohlte

schwach verzögert nicht
beeinflußt

verzögert

Leitungswasser nicht geprüft nicht beeinflußt verzögert nicht merkbar beein
flußt

schwach
beschleunigt

schwach
beschleunigt

D en E influß  der chem ischen Z usam m ensetzung u n d  des Ge
füges auf die K o r r o s i o n s b e s t ä n d i g k e i t  des G ußeisens in  v e r
schiedenen A ngriffsm itte ln  p rü fte  M. T a g a y a 37), von  elf ja p a 
nischen R oheisensorten  ausgehend. Die E rgebnisse sind  in  Zahlen - 
tafel 1 zusam m engestellt, w ährend  Bild 5 den  E in fluß  des Gefüges 
w iedergib t. W . M a n g o ld 38) beschreib t K orrosionserscheinungen 
an  w assergekühlten  Z ylinderlaufbüchsen von  V erbrennungs
m otoren . D ie A ngriffe w erden du rch  P o ten tia lun tersch iede  e rk lä rt, 
die ihre  U rsache in  gleichzeitig a u ftre ten d e r lam inarer u n d  tu rb u 
len te r S tröm ung haben. W ie durch  bauliche M aßnahm en das V er
h a lten  eines W erkstoffes beeinflußt w erden k an n , is t h ier an  einem  
lehrreichen Beispiel gezeigt.

V ersuche an, indem  er seine P roben  sechsm al zw ischen 900 und  
600° pendeln  ließ. D a, wie schon C. B e n e d ic k s  u n d  H . L ö f-  
q u i s t 45) b eobach te ten  u nd  deu te ten , die V olum enzunahm e bei 
A r, gegenüber der V olum enverm inderung bei Ac, s ta rk  überw iegt 
u n d  ferner das G esam tw achstum  durch  die bei der ersten  A b 
küh lung  du rch  A rj au ftre ten d e  V olum enzunahm e überw iegend 
beein fluß t w ird, s tü tz t  Saw am ura seine F olgerungen h au p tsäch 
lich au f die W erte  der e rsten  A r,-U m w andlung (Bild 6). Im  
G egensatz zu  T . K i k u t a 46) fü h rt die U m w andlung  im  V akuum  
also zu stä rk erem  W achsen als in  L u ft. D er V erfasser schließt 
d araus, daß  fü r das W achsen des G ußeisens vorzüglich der Z er
fall des K arb id s m aßgebend ist, u nd  leh n t die Theorie zusätzlicher

A uf einen bem erkensw erten  A ufsatz  v on  E . S c h e i l 39) über 
die das Z ü n d e r n  v o n  M e t a l l e n  u n d  L e g i e r u n g e n  beherrschen
den Gesetze sei besonders hingew iesen. D ie V erhältn isse beim 
Gußeisen sind durch  eine frühere  A rb e it40) des V erfassers b erück 
sichtigt. Die au f S i l a l - G r u n d l a g e 41) en tw ickelten  h itze- und  
zunderbeständigen G ußlegierungen beh an d e lt E . P iw o w a r s k y  42) 
zusam m enfassend. W äh ren d  nickelreiche, austen itische  Legie
rungen nach A rt des N i c r o s i l a l s 43) du rch  große Z äh igkeit a u s
gezeichnet sind, fan d  der V erfasser, daß  in  ferritischen  G ußsorten  
(etw a 1 ,8 %  C, 6 bis 7 %  Si, 5 %  Al) N ickelzusätze bis 1 0 %  keinen 
zähigkeitsverbessernden E in flu ß  haben . Sehr gu te  R aum - u n d  
Z underbeständ igkeit h aben  Legierungen m it e tw a 1 %  C, 0 ,3 %  Si, 
0 ,3 %  Mn u n d  1 2 ,5 %  Al, deren  Z äh igkeit u n d  B e a rb e itb a rk e it 
indessen noch  s ta rk  v erbessert w erden m üß ten .

U eber das W a c h s e n  d e s  G u ß e i s e n s  b e i  h o h e n  T e m 
p e r a t u r e n  in  v e r s c h i e d e n e n  G a s e n  s te llte  H . S a w a m u r a 44)

37) Sei. R ep . T öhoku  U niv ., H o n d a  A nnivers. Vol., 1936, O kt., 
S. 1008/16.

38) Z. M etallkde . 29 (1937) S. 420/22.
39) Z. M etallkde . 29 (1937) S. 209/14.
40) A rch. E isen h ü tten w . 6 (1932/33) S. 61/67; vgl. S tah l u. 

E isen 53 (1933) S. 806.
41) E ng l. P a t .  323 076.
42) Z. M etallkde . 29 (1937) S. 257/60.
4S) E ng l. P a t . 378 508.
44) Sei. R ep . T öhoku U n iv ., H o n d a  A nnivers. Vol., 1936, O k t.,

S. 896/908.

W erksto ff 0 s ; Mn P S Cgeö.
OL 3,17 1,03 0,31 0,20 0,05 0,78

3,33 2,11 0,68 0,35 0,07 0,71

IVO

Versucfisgas: ttz  L u ft CO Ns  Vakuum
Bild 6. Einfluß von Grasen auf die Längenänderung bei 
der A rj-Umwandlung von zwei Gußeisensorten nach  

H. Sawamura.

O xydation  ab . D a aber seine W erte  der G esam tlängenänderungen  
nach  sechs P endelungen  zeigen, d aß  die in  L u ft u n d  K ohlenoxyd  
gem essenen größer sind  als die in  S ticksto ff u n d  im  V akuum , is t  
dieser Schluß n ich t rech t zu  verstehen .

Schon C. v . B a c h 47) zeigte, d aß  die nach  der k lassischen 
Biegegleichung berechnete  B i e g e f e s t i g k e i t  des G ußeisens n ich t 
n u r  w esentlich größer als die Zugfestigkeit, sondern  auch  von  der 
Q uerschn ittsfo rm  abhängig  sein m uß. I n  ähn lichen  G ed an k en 
gängen sch läg t n u n  L . L e l o u p 48), um  U eberlastungen  zu v e r 
m eiden, eine A enderung der B iegungsgleichung vor, indem  er das 
W iderstandsm om ent um  einen von  d er G esta lt des B iegequer
sc h n itts  abhängigen  B eiw ert k  e rw eite rt:

a' =  — .
k -  W

F ü r  diesen theo re tisch  abgeleite ten  u n d  d u rch  den  V ersuch g e 
p rü fte n  B eiw ert g ib t der V erfasser folgende Z ah lenw erte  a n :

Q u erschn itt Ge 18.91 Ge 26.91

k re is fö rm ig ................................
q u ad ra tisch  u n d  rechteckig  
_L oder H ..............................

1,4
1,3
1,15

1,2
1,13

45) J .  I ro n  S teel In s t . 115 (1927) S. 603/39; vgl. S ta h l u. E isen  
47 (1927) S. 1408/10 u. 50 (1930) S. 71/76.

40) Sei. R ep . T öhoku  U n iv . 11 (1922) S. 1/18.
47) E la s tiz itä t u n d  F estig k e it, 7. A ufl. B erlin  1917.
4S) R ev . un iv . Mines, 8. Ser., 13 (1937) S. 369/80.
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Î
0,78

ik 0,08 
§

O 0,5 1,0 7,5 2,0 2,5 3,0
G etia/tan get>. P o ti/en sto ff in  °/o

Bild 5. Einfluß des Gefüges auf die Korrosion von  
Gußeisen nach M. Tagaya.

Fern,

m e/ierf



788 S tahl und  Eisen. Umschau. —  Aus Fachvereinen. 58. Ja h ig . N r. 29.

S t. N a d a s a n 49) legte um fangreiche Ergebnisse von v e r 
g l e i c h e n d e n  Z u g - ,  D r u c k - ,  B ie g e -  u n d  L o c h s c h e r v e r 
s u c h e n  sowie H ä r t e m e s s u n g e n  an  ge tren n t gegossenen, dem 
G ußstück  angegossenen und  aus dem G ußstück selbst herausge
arbe ite ten  P roben  vor. E s ergab sich in  großen Zügen, daß  die 
Zug-, D ruck- und  Scherprüfung an  getrenn t gegossenen und  a n 
gegossenen P roben  innerhalb  der norm alen S treuung zu gleichen 
Ergebnissen führen. Die Zugfestigkeit w ird hei angegossenen 
S täben  um  5 % , die Druck- u nd  Lochscherfestigkeit um  je  1 %  
niedriger gefunden als bei ge trenn t gegossenen Proben. W ährend 
die M ittelw erte der relativen  Streuungen bei der P rüfung von a n 
gegossenen P roben  fü r die Zugfestigkeit um  9 %  und  die D ruck
festigkeit um  2 0 %  kleiner w aren als bei der P rüfung ge tren n t ge
gossener S täbe, lieferte um gekehrt die L ochscherprüfung und  
H ärtem essung um  16 oder 5 %  höhere W erte bei den angegossenen 
P roben. Die G efügeuntersuchung ergab bei angegossenen Proben, 
der verm inderten  Abkühlungsgeschwindigkeit en tsprechend, ein 
etw as gröberes G raphit- und  unedleres Grundgefüge, jedoch 
laufen Gefügeunterschiede und Festigkeitseigenschaften durchaus 
n ich t im m er gleich eng. Hans Jung},luth und  Paul A. Heller.

(Fortsetzung folgt.)

Neuartige Beschickung von Siem ens-M artin-O efen  
m it großen Mengen kalten Einsatzes in einem ein

zigen Beschickungsvorgang.
Bei der üblichen B a u a rt von Siemens-M artin-Oefen zwingen 

die beschränkten  Abm essungen der E in sa tz tü ren  dazu, den  
S chro tt oder sonstigen ka lten  E insatz  so zu zerkleinern oder in 
handliche Pakete  zu pressen, daß  er m it E insatzm ulden von ver
hältn ism äßig  geringem Fassungsverm ögen in vielen einzelnen 
Beschickungsvorgängen in den Ofen eingesetzt w erden kann. 
Der erhebliche K ostenaufw and fü r diese V orbereitung des S ch ro tts , 
die großen W ärm everluste durch  das häufige Oeffnen der Ofen
tü ren  und  die verlängerte Schm elzdauer beim bisherigen V er
fahren sind N achteile, welche die W ellm an Engineering Co., 
Cleveland (Ver. S taaten), durch eine neuartige B a u a rt der Siemens- 
M artin-Oefen und durch eine neuartige Beschickungsvorrichtung 
verm eiden will. A nscheinend h a t  m an zuerst d a ra n  gedach t, 
die Ofendecke ahhehbar zu gestalten , um  den E insatz  von oben 
auf den H erd niederzusetzen. Als E rfinder fü r diese B a u a rt w er
den John  0 . G r ig g s  und  H erbert H . L e e k s  g en an n t1). N ähere 
Angaben hierüber sind allerdings noch n ich t gem acht worden.

In  neueren V eröffentlichungen2) h a t  n u n  die W ellm an 
Engineering Co. die Entw icklung einer anderen  B a u a rt ange
kündigt, bei der die Vorderw and des Ofens so ausgebildet w orden 
ist, daß sie fast auf der ganzen Länge des H erdes le ich t in  die H öhe 
gezogen werden kann, um  die E inführung  eines größeren B e
schickungsbehälters zu ermöglichen. Als E rfinder dieser B a u a rt 
werden Pau l H . D o u g la s  und  J .  F . R o g e r s  g enann t. D er B e
schickungsbehälter h a t eine B odenfläche in der Größe etw a wie 
die gesam te H erdfläche des Ofens. D adurch  k an n  der gesam te 
H erd auf einm al m it kaltem  E insatz  in einem einzigen A rbeitsgang 
beschickt werden. In  der V orderw and des Ofens sind ab er auch 
die üblichen Türen für flüssigen E in sa tz  u nd  Schauöffnungen 
vorgesehen, so daß  eine Beschickung nach dem  bisherigen V er
fahren ebenfalls ohne irgendwelche A bänderungen möglich is t.

Wie Bild 1  in  etw a erkennen läß t, b es teh t die B eschickungs
vorrichtung aus der eigentlichen w ahrscheinlich sehr schw eren 
Beschickungsm aschine und  aus einem  geeigneten Beschickungs
behälter von großem  Fassungsverm ögen, der einen biegsam en 
R ollboden h a t. D er B ehälte r kan n  an  jeder geeigneten Stelle 
im  W erk m it dem  k a lten  E in sa tz  gefü llt, in  die Ofenhalle be
fö rdert und  m it einem K ran  auf den S ch litten  der B eschickungs
m aschine abgesetzt w erden, die au f einem Gleis vor den  zu be
schickenden Siem ens-M artin-Ofen geschoben w ird. A lsdann 
fü h rt die M aschine den S ch litten  m it dem  Beschickungsbehälter 
in den Ofen ein, nachdem  vorher zu diesem  Zwecke die V order
w and des Ofens hochgezogen worden ist. N ach vollständ iger E in 
führung se tz t sofort die Rückbew egung des S ch littens ein, wo

49) B ull. Sei. Ecole P olytechn., T im isoara, 7 (1937) S. 317/64- 
vgl. Gießerei 25 (1938) S. 209/15.

>) I ro n  Age 141 (1938) N r. 5, S. 116.
2) S teel 102 (1938) N r. 26, S. 38 u . 62; Iro n  Age 141 (1938)

N r. 25, S. 31; W . H . B u r r ;  Iro n  Steel E ngr. 15 (1938) N r. 1, S. 49.

durch  das A brollen  des B ehälte rbodens u n te r  den  B eh ä lte r
g ru ndrahm en  v e ru rsach t w ird. D er B e h ä lte rin h a lt w ird durch  
das A brollen des Bodens ganz a llm ählich  u n d  in  gleichm äßig 
d icker Schicht auf den  O fenherd ab g ese tz t. N och bevor der 
Sch litten  vo llständ ig  zurückgezogen is t , w ird der B ehälterboden  
wieder auf die O berseite des B ehä lte rg ru n d rah m en s zurück
gerollt. N ach Beendigung des B eschickungsvorganges k a n n  der 
leere B ehälte r abgehoben u n d  v on  neuem  gefü llt w erden.

Z ur vollen A usnu tzung  der eingangs e rw äh n ten  V orteile, 
zu denen  noch der verm in d erte  K ra ftv e rb ra u c h  beim  neuen  V er
fahren  h in zu tre ten  soll, w erden am  b esten  m ehrere K ranaufzüge 
vorgesehen u n d  m ehrere B esch ickungsbehälter bere itg este llt. M an 
w ird ab zu w arten  haben , wie sich diese n eu a rtig en  B a u a rte n  des 
Siem ens-M artin-O fens u n d  der B eschickungsm aschine im  B etrieb  
bew ähren w erden, ferner wie sich die g roßen M engen des auf e in
m al in den Ofen eingebrach ten  k a lte n  E insatzes au f die D auer 
des N iederschm elzens ausw irken w erden. Richard Schlicksupp.

Maschinenbau- und Kleineisenindustrie-Berufsgenossenschaft, 
Düsseldorf.

N ach dem  V e r w a l t u n g s b e r i c h t  be tru g  im  G eschäftsjahr 
1937 in  12 079 (11 875) B e trieben  die Z ahl der V ollarbeiter 
411 318 gegen 359 538 im  Ja h re  1936, is t  also um  rd . 14 %  ge
stiegen, w ährend  sie im  V orjahr um  15 % zugenom m en h a tte . 
D ie Jahreslohnausgabe ste llte  sich im  Ja h re  1936 au f 888 377 437 
gegen 753 870 836 JtJi im  Ja h re  1936; sie h a t  sich also w eiter um  
rd . 18 %  erhöht. D er du rchschn ittliche  Jah resarb e itsv erd ien st 
stieg von 2095 im  Ja h re  1936 au f 2160 J!J( im  B erich tsjahre.

A n U n f ä l l e n  w urden im  B erich tsjahre  51 838 (1936: 44 527) 
gem eldet, d a ru n te r  3147 (2538) M eldungen ü ber Arbeitsweg- 
unfälle und  657 (398) über B erufserkrankungen . E rs tm a lig  e n t
schäd ig t w urden 1600 (1350) U nfälle. D ie E n tsch äd ig u n g s
aufw endungen fü r diese erstm alig  en tschäd ig ten  U nfälle be trugen  
998 727 (783 471) JiJt u nd  fü r  die U nfälle aus frü h eren  Ja h re n  
fü r 10 492 (10 146) E ntschäd igungsberech tig te  6475 685 (6050770) 
R eichsm ark.

D ie U m la g e  fü r das J a h r  1937 ste llt sich au f 9 767 473 
(8 852 782) ist m ith in  um  914 691 JMl oder 10 %  h öher als 
im  V orjahre.

Alle im  L aufe  des B erich tsjahres auf dem  G ebiete der U nfall
verh ü tu n g  getroffenen M aßnahm en u n d  au fg e tre ten en  F rag en  
sind  w ieder in  einem  besonderen t e c h n i s c h e n  J a h r e s b e r i c h t  
über die D u r c h f ü h r u n g  d e r  U n f a l l v e r h ü t u n g s v o r s c h r i f 
t e n  u n d  d ie  M a ß n a h m e n  f ü r  d ie  e r s t e  H i l f e  b e i  U n 
f ä l l e n  im  J a h r e  1 9 3 7  eingehend behandelt w orden. U n te r 
s tü tz t  durch  eine  R eihe von  B ildern  sch ildert die Berufsgenossen
schaft die U rsachen  zahlreicher LTnfälle u n d  g ib t H inw eise fü r 
deren V erhütung.

A us Fachvereinen.
io . Internationaler Kongreß für Chemie.

D er in  R om  von  der „ U n io n  I n t e r n a t i o n a l e  d e  C h im ie “  
in  der Z eit vom  15. bis 21. M ai 1938 v e ra n s ta l te te  10. I n t e r 
n a t i o n a l e  C h e m ie k o n g r e ß  v ere in ig te  ru n d  2700 C hem iker 
aus 34 L ändern  zu seinen S itzungen . D eu tsch lan d  w ar m it etw a 
700 Chem ikern, u n te r  der F ü h ru n g  von  P rofessor K u h n ,  H eidel
berg, am  s tä rk s te n  von  allen  L än d ern  v e r tre te n . N ach  d er E r 
öffnungssitzung am  S onntag , dem  15. M ai, im  „ Ju liu s-C äsa r“ - 
Saal des K ap ito ls, an  der der K önig  von  I ta lie n  u n d  K aise r von 
A ethiopien te ilnahm , u n d  in  d er der P rä s id e n t der U n ion  I n te r 
nationale  u n d  L eite r des K ongresses, P rofessor N icola P a r r a -  
v a n o ,  M itglied d er A kadem ie von  I ta lie n , allgem eine A usfüh
rungen  über die neueren  E rfo lge d er chem ischen W issenschaft 
u n d  T echnik  m achte, begann  am  M ontag  in  den  H örsä len  der 
„ C itta  U n iv e rsita r ia“ , der n euen  U n iv e rs itä ts s ta d t R om s, m it 
ihren  s ta ttlic h e n  N eubau ten , die eigentliche K o n g reß arb e it m it 
einer R eihe von H au p tv o rträg e n  u n d  11 F achgeb ie tssitzungen . 
An den  H au p tv o rträg e n  u n d  d en  F ach g eb ie tsb erich ten  w aren 
Ita lie n e r  u n d  D eutsche an te ilig  am  s tä rk s te n  v e r tre te n . Sechs sehr 
beach te te  H au p tv o rträg e  u n d  von den insgesam t 540 F achgeb ie ts
beiträgen  en tfie len  allein  80 auf deu tsche  B e ric h te rs ta tte r . I n  der 
S ch lußsitzung am  Sam stag , dem  21. Mai, w urde bekanntgegeben, 
daß  der 11. In te rn a tio n a le  K ongreß  1941 aus A n laß  der H u n d e rt
jahrfe ier d er „C hem ical Socie ty“ in  L o n d o n  s ta ttf in d e n  soll.

Jed em  K ongreß teilnehm er w urde eine vom  P räsiden ten , 
P rofessor N. P a r r a v a n o ,  v e rfa ß te  um fangreiche S ch rift „Chemie 
in  I ta lie n  überre ich t, aus d er zu en tn eh m en  is t , d aß  d ie chemische 
In d u str ie  I ta lie n s  h eu te  etw a 1500 G esellschaften  m it rd . 7 Mil
lia rden  L  K a p ita l u n d  e tw a 400 000 A rb e ite rn  u m faß t.

D er e rs te  H au p tv o r tra g  in  d er F ach g ru p p e  1 (C h e m ie  u n d  
d e r  w i s s e n s c h a f t l i c h e  G e d a n k e ) ,  d en  P rofessor D r. P. 
W a id e n ,  R ostock , h ie lt, u n d  d er „ D a s  C r e d o  d e r  w is s e n -

Bild 1. Schema der Beschickungsvorrichtung.
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s c h a f t l i c h e n  C h e m ie “  b eh an d e lte , w urde zu  e iner e ind rucks
vollen K undgebung  d e r  deu tsch en  chem ischen W issenschaft vor 
den  C hem ikern au s a llen  L än d ern  d e r  W elt. E r  sprach von  den 
W andlungen u n d  E n tw ick lungen , d ie d e r  B egriff des A tom s 
seit den  Z eiten  D em okrits bis in  unsere Tage e rfah ren  h a t .  D er 
G rundgedanke des D em okrit u n d  L ukrez von  den  ewigen A tom en , 
die G ew icht, G esta lt u n d  Bew egung haben , e rh ä lt sieh  du rch  die 
Ja h rtau sen d e , entw ickelt sich zuerst n ach  d er Seite  d er stofflichen 
V erschiedenheit u n d  W äg b ark e it (Boyle, W enzel, L avoisier u . a.) 
bis zu D alto n s A tom theorie  (1803 u n d  folgende) u n d  B erzelius 
q u an tita tiv e r  B egründung  d er V erbindungsgew ichte  (1811 u n d  
folgende) u n d  E in fü h ru n g  d er Sym bole fü r  d ie  E lem en ta ra to m e 
(1814 u n d  folgende).

A lsdann v e rläu ft d ie  E n tw ick lung  in  d e r  K ieh tu n g  d er gegen
seitigen W irkung  d er A tom e, d er U rsachen  fü r  d ie  chem ischen 
V orgänge. G alvanis E n td e ck u n g  fü h rt V o lta  (1800) zu r E n t 
deckung d er V oltaschen Säule, diese v e rm itte lt  D avys e le k tro 
chem ische E n tdeck u n g en  (1806 u n d  folgende) u n d  fü h rt n u n  über 
Berzelius’ dualistische elektrochem ische T heorie d er A tom e u n d  
V erbindungen (1819) zu F a rad ay s  Io n en th eo rie  (1834), v on  dieser 
zu A rrhen ius’ D issoziationstheorie  (1887) u n d  zu  deren  N eufor- 
m ung d u rch  D ebye u n d  H ueckel (1923). D ie E n td e ck u n g  des 
R adium s (P. und  M. Curie 1898) fü h rt zum  B au des A tom s, zu  seiner 
G esta lt, zu den  A tom m odellen (R u th erfo rd  u n d  B ohr, 1913 u n d  
folgende), zu V alenzelektronen (S ta rk  1908) u n d  elek trischer 
A tom bildung, um  in  d ie m oderne A tom physik  u n d  in  d ie Chemie 
d er A tom kerne einzum ünden. P a ra lle l verlief e in  E n tw ick lungs
weg d e r A tom m orphologie ü b er d ie  B egriffe des M oleküls (Avo- 
gadro 1811; Cannizzaro 1858), d e r K o h lensto ffw ertigke it und  des 
Benzolrings (Kekule 1858 u n d  1865) zum  K o h len sto ffte trae d er 
u n d  zur Stereochem ie (J . H . v a n  ’t H off 1874). D ie „ G e s ta l t“ 
d i r  A tom e erhielt h ier eine an d ere  S in n d eu tu n g ; d ie  „ K o n s ti
tu tio n “ der M oleküle in  V erb indungen , d ie  S y n these  d er hoch- 
entw ickelten  chem ischen N atu rsto ffe , d ie  chem ische K in e tik  im  
Z usam m enhang m it d er T h erm odynam ik  u n d  d en  K a ta ly sa to re n  
schufen n ich t allein  eine Biochem ie, sondern  ergaben in  ih re r  A us
w irkung ein neues Z e ita lte r  d e r  syn the tisch -techn ischen  Chemie.

Als zw eiter R e d n er d e r  1. F ach g ru p p e  sprach  P rofessor
G. N . H in s h e lw o o d ,  O xford, ü b e r  „ P h y s i k a l i s c h e  C h e m ie  
u n d  m o d e r n e s  w i s s e n s c h a f t l i c h e s  D e n k e n “ . D er V or
tragende b e to n te  d ie  s ta rk e  B e deu tung , d ie d er M ath em atik  
überall da zukom m t, wo m engenm äßige B eziehungen zu k lä ren  
sind. E rs t  d ie G esetzm äßigkeit d e r  W ellenbew egung h a t  die 
BUdung von  A tom en  u n d  M olekülen v e rs tän d lich  gem acht. Das 
S tudium  d er chem ischen G leichgew ichte m it H ilfe  d e r W a h r
scheinlichkeitsrechnung h a t  d ie  B edingungen  fü r  d as V orh an d en 
sein u n d  d ie  F estig k e it chem ischer V erbindungen g ek lärt. 
Mit H ilfe d er S ta t is t ik  (G roßzahlforschung) k o n n te n  d ie k in e ti
schen V erhältnisse u n d  d ie N eigung, einen  G leichgew ichtszustand 
zu  erreichen, ged eu te t w erden. D ie Q u an ten theo rie  h a t  schließlich 
d ie  physikalischen u n d  m ath em atisc h en  G ründe fü r  d ie E rschei
nung  der „ W ertig k e it“  gezeitig t.

Die zw eite F ach g ru p p e  des K ongresses b esch äftig te  sich m it 
den  c h e m is c h e n  G r u n d s t o f f e n .  P rofessor W . S w ie to -  
s l a w s k i  (W arschau) b eh an d e lte  d as T hem a: „ F o r t s c h r i t t e  u n d  
E n tw ic k lu n g s l i n i e n  d e r  c h e m is c h e n  G r o ß i n d u s t r i e “ , 
w ährend Professor D r. F . B e r g iu s ,  H eidelberg , ü b e r  d as Them a 
„ D e r  c h e m is c h e  A u f s c h l u ß  d e s  H o lz e s  d u r c h  H y d r o l y s e  
d e r  K o h l e n h y d r a t e “  sprach . E r  fü h r te  aus, d aß  d ie  chem ische 
W issenschaft den A ufschluß  d e r  N a tu rsc h ä tz e  in  B e tra c h t ge
zogen u n d  b ea rb e ite t h ab e . M an b eg an n  m it E rzen . K oh len  usw ., 
bis in  der le tz ten  Z eit d iese V ersuche au ch  au f d ie  vegetab ilischen  
Stoffe ausgedehnt w urden .

Bei d e r H o lzv erw ertu n g  w aren  a b e r b is v o r ku rzem  die 
i  erfahren  n u r  so w eit m öglich, d aß  sie k au m  die  H ä lf te  des H olzes 
verw enden k o n n ten . D ie N ation a lö k o n o m ie  v e rlan g t ab e r  vom  
Chem iker d ie völlige A u sn u tz u n g  d e r  R o h sto ffe ; beim  H olz w urde 
diese A usnu tzung  du rch  d ie  H yd ro ly se  e rre ic h t. D iese H ydro lyse 
erg ib t aus hochpolym eren  K o h le n h y d ra te n  e in fachere G lukosen 
und  G alaktosen.

Aus d en  b ere its  g em ach ten  V ersuchen ergeben sich folgende 
M aßnahm en a ls  zw eckm äßig  fü r  d ie  q u a n ti ta t iv e  H o lzbearbei
tu n g : Z erk le inerung  des H olzes —  E x tra k tio n  d e r G erbsto ffe  —- 
i  orhydrolyse m it v e rd ü n n te n  S äuren  —  T ro ck n u n g  —  H ydro lyse  
m it k o n z e n tr ie rte r  Säure —  A usw aschung —  W iedergew innung  
der Säuren  u n d  W e ite rv e ra rb e itu n g  d e r gew onnenen E rzeugnisse. 
So erh ä lt m an  G erbsto ffe , E ssigsäure. X ylose, G lukose, L ign in  usw. 
W enn auch  d ie  w eite re  V erfe inerung  noch  viele A ufgaben b ie te t, 
so is t  im  G ru n d e  d ie  ra tio n e lle  V erw ertu n g  des H olzes gelöst.

D ie d r i t te  F ach g ru p p e  b eh an d e lte  „ D ie  C h e m ie  u n d  d ie  
A u s n u tz u n g  d e r  v e r s c h i e d e n e n  E n e r g i e f o r m e n “ . H ie r 
sprach P ro fesso r F . G i o r d a n i  ü b e r „ D ie  C h e m ie  in  d e r  V e r 

w e n d u n g  d e r  t h e r m i s c h e n  E n e r g i e “ . D er V ortrag en d e  
besprach  die b es ten  \  erfahren  fü r  d ie V erw endung d er therm ischen  
Energie u n d  die M öglichkeit, d ie  C hlorophyllsynthese m ittel«  
einer besseren A usnu tzung  d er Sonnenenergie, d ie  h e u te  n u r  in  
äu ß e rs t geringem  M aße b eansp ruch t w ird , zu  beschleunigen. 
E r  e r lä u te rte  d an n  d ie  bessere V erw endung d er T reibsto ffe  in  
den  M otoren  u n d  d ie A ntiklopf- u n d  V erbrennungseigenschaften . 
W eite rh in  w urden d ie  verschiedenen S tah lso rten  e rw äh n t, d ie 
durch  ih ren  hohen T em p era tu rw id erstan d  fü r  d ie  V erw endung 
zum  B au  v on  therm ischen  M aschinen besonders geeignet s ind .

Die H a u p tv o rträ g e  in  d er v ie rten  F achgruppe (C h e m ie  u n d  
E r n ä h r u n g )  b efaß ten  sich m it biochem ischen u n d  geochem ischen 
T hem en. A ußer einem  V o rtrag  von  H . v. E u l e r  (Stockholm ) 
ü b er „ V i t a m i n e  u n d  H o r m o n e “  w ar d e r  V o rtrag  von  P ro 
fessor A . B u t e n a n d t  vom  K a ise r-W ilh e lm -In s titu t fü r  B io
chem ie. B erlin-D ahlem , ü b er „ N e u e  P r o b le m e  d e r  b i o l o g i 
s c h e n  C h e m ie “  d as E re ign is des K ongresses. D er V ortragende 
fü h rte  aus, d aß  es n eben  dem  au f d ie E rh a ltu n g  u n d  den  A ufbau  
des O rganism us gerich te ten  gew öhnlichen Stoffw echsel noch  einen 
Stoffw echsel höherer O rdnung  g ib t, d e r  sich in  physiologischen, 
hochak tiven , in  g eringsten  M engen w irksam en V erb indungen  
ab sp ie lt. M an n e n n t diese S toffe, zu  denen  d ie H orm one, V ita 
m ine u n d  E nzym e gehören, W irksto ffe  oder B ioka ta ly sa to ren . 
D er K örper b ilde t n ach  dem  G rundsatz  einer höheren  Oekonom ie 
in  einem  W urf eine V ielzahl von  W irksto ffen , indem  er zunächst 
V erbindungssystem e a u fb au t, in  denen  verborgen eine F ü lle  von 
biologischen W irkungen  e n th a lte n  sind . D ie p flanzlichen  W uchs
stoffe, d ie  M etam orphose- und  H äu tungshorm one der In sek ten  
u n d  andere  W irksto ffe , h aben  e in  ganz neues G ebiet erschlossen, 
u n d  schon sin d  d ie  e rsten  E inblicke in  d as sto ffliche W esen 
d er d ie  E rb fa k to re n  bestim m enden  so genann ten  G ene m öglich 
gew orden.

D ie H a u p tv o rträg e  in  den  F achgruppen  5 b is 8 b efaß ten  sich 
m it d en  L eistungen  d e r  Chemie fü r  W ohnung, K leidung, H vgiene. 
Photograph ie , K inem atograph ie  u n d  L an d w irtsch aft.

In  d er n e u n te n  F achgruppe (C h e m ie  u n d  I n d u s t r i e )  
b ehandelte  in  einem  d er H a u p tv o r trä g e  D r. F . t e r  M e e r  (L ud
w igshafen) d ie neuere E n tw ick lung  d er chem ischen T echnik , 
wobei e r  besonders ü b er d ie  n euen  un u n te rb ro ch en  arb e iten d en  
H ochdrueksyn thesen  u n d  ü b er d ie schwierigen A ufgaben, d ie  von 
der W erksto ffse ite  u n d  in  ap p a ra tiv e r  H in sich t v o n  den  In g e 
nieuren , P hysik ern  u n d  M etallurgen zu überw inden  w aren, be
rich te te . Bei allen diesen V erfahren , d ie uns B enzin. K au tschuk . 
F e ttsä u re , Zellwolle, K u n s td ü n g e r usw . liefern , h an d e lt es sich 
n ich t u m  eine N achb ildung  d er N a tu r , sondern  darum , in  A n 
lehnung  a n  d ie N a tu r  S toffe zu  gew innen, d ie auf d ie  B edürfnisse 
ih res Verw endungszw eckes abgeste llt u n d  d ah e r den  N a tu rsto ffe n  
in  ih ren  E igenschaften  überlegen sin d . Z um  Schluß g ing  der 
V ortragende in  ita lien ischer Sprache au f d ie  A ehnlichkeit d e r A uf
gaben  ein, die d er Chemie in  I ta lie n  u n d  in  D eu tsch lan d  geste llt 
sind . Mit d er Schaffung d er neuen  syn the tisch en  S toffe wolle m an 
in  D eutsch land  wie in  I ta lie n  n ich t n u r  dem  W o h ls tan d  d er eigenen 
V ölker d ienen , sondern  auch  dem  F o rts c h r i tt  in  d er W elt.

Professor D r. F . F i s c h e r  (Mülheim) sprach  als P rä s id en t d er 
zeh n ten  F achgruppe (C h e m ie  u n d  T r a n s p o r t e )  ü b er „ C h e m ie  
u n d  M o t o r i s i e r u n g “ . E r  gab  e inen  U eberblick  ü b er d ie 
L eistungen  d er Chemie bei d er G ew innung u n d  V erbesserung von  
T reibsto ffen  u n d  S chm ierm itte ln , d ie  aus in  d er N a tu r  vo rkom 
m enden S toffen  iso liert w erden können , u n d  ergänzend  dazu  
einen  solchen über G ew innung k ü n stlic h e r T re ibs to ffe  u n d  
S chm ierm itte l. E r  sch ilderte  d ie G ew innung b es tim m te r T re ib 
sto ffe  wie B enzin , D ieselöl u n d  d e r S chm ierm itte l au f dem  W ege 
der D estilla tio n  u n d  der chem ischen R a ffin a tio n , fe rn e r d u rch  die 
B ehandlung  m it se lek tiven  L ösun g sm itte ln , d ie B ed eu tu n g  des 
K rackverfah ren s u n d  d ie  V erbesserung von  Oelen du rch  H vdrie- 
rung . A nderseits e rw ähn te  e r d ie m ann ig fa ltigen  W ege, auf denen  
versuch t u n d  e rre ich t w orden is t , feh lende E rdölerzeugnisse, also 
vo r allem  T reibsto ffe  u n d  S ch m ierm itte l, aus an d eren  R ohstoffen  
herzuste llen  oder du rch  andere  S toffe zu  erse tzen . Im  le tz te n  
F a ll  e r in n e rte  er a n  d en  B e trieb  der M otoren  m it G asen aus fa h r 
baren  G aserzeugern oder m it solchen, d ie in  k o m p rim ierte r F o rm  
m itg efü h rt w erden. E r  fü h rte  w eite r E rzeugnisse an , d ie du rch  
D estilla tio n  bei n ied riger oder hoh er T em p era tu r  aus K ohle, T orf. 
O elschiefer usw . e rh a lten  w erden  k ö n n en , u n d  solche, d ie  sich 
beispielsweise du rch  geeignete  Z ersetzung  aus M ethan  u n d  aus 
M ethanhom ologen h e rste llen  lassen . D a n n  besprach  e r d ie  ze r
stö ren d e  H ydrierung , w ie sie von  B ergius gefunden  u n d  d a n n  in  
verschiedener W eise, z. B. in  D eu tsch lan d  u n d  E n g la n d , d u rch  E in 
fü h ru n g  von  K a ta ly sa to re n  w eiteren tw ickelt w urde. Z u m  Schluß 
kam  er au f d ie S yn these  v on  F ischer u n d  T ropsch , w elche d ie 
W ege zu den  v ersch iedensten  T re ibsto ffen  u n d  Schm ierölen  öffnet 
u n d  ebenfalls in  indu strie llem  M aß stab  e ingefüh rt is t , zu  sprechen.

62
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Die le tz te  und  elfte Fachgruppe behandelte  die C h e m ie  im  
K r ie g e .  Aus der großen Zahl der E in z e l b e i t r ä g e ,  die zum  
kleineren Teil vorgetragen, zum  größeren Teil den K ongreß te il
nehm ern gedruckt vorgelegt w urden, seien n u r einige wenige 
herausgegriffen.

U eber die R e in ig u n g  v o n  G a s e n  nach  dem  I.-G .-A lkazid- 
V erfahren u nd  die S c h w e f e lg e w in n u n g  nach dem  I.-G .-Claus- 
Verfahren berichtete  D r. H . B ä h r  (Leuna). D ie nach  dem  V er
fahren abgeschiedenen Schwefelwasserstoffm engen aus Gasen 
betragen bereits jährlich  etw a 30 000 t  Schwefel. B em erkens
w erte U ntersuchungen über das W a c h s tu m  v o n  K r i s t a l l e n  
bei erstarrenden  M etallschmelzen h a t Dr. G. M a s in g  (G öttingen) 
angestellt, nachdem  es ihm  gelungen war, durch  eine besondere 
Versuchsanordnung die w ahre T em peratu r an  der G renze der 
K ristallschm elze zu messen. U eber die A nw endung des E l e k 
t r o n e n m ik r o s k o p s  in  der K olloidchem ie b e rich te te  D r. B e i 
s e h e r  (Berlin-Dahlem), der erstm alig  das E lek tronenm ikroskop 
als neues H ilfsm ittel fü r die U ntersuchung kolloidaler System e 
angew endet h a t und  hierbei zu das A uflösungsverm ögen des L ic h t- 
mikroskops wesentlich übertreffenden Ergebnissen gelang t is t. 
Professor Dr. S c h w a rz  (Königsberg) is t  es gelungen, n e u a r t i g e  
V e r b in d u n g e n  d e s  S i l iz iu m s  herzustellen , die in  ihrem  A uf
bau den K ohlenstoff-V erbindungen gleichen. Insbesondere fü r 
die ausländischen Zuhörer w aren die A usführungen von D r. M. 
P ie r  (Ludwigshafen) beachtensw ert, der über d ie zehnjährigen 
E rfahrungen m it der großtechnischen H erstellung  von H o c h 
d r u c k - H y d r i e r b e n z in  berich tete . N ach diesem  V erfahren 
wurden 1937 in  D eutschland rd. 900 000 t  B enzin, das s in d  90 % 
der einheimischen Benzinerzeugung, hergestellt.

Gleichzeitig m it dem  K ongreß w ar eine A u s s t e l l u n g  
wissenschaftlicher Bücher u n d  Z eitschriften  in  der U n iv e rsitä t 
verbunden. H ier zeigte sich, daß  gerade das deutsche F achbuch  
eine führende Stelle auf dem G ebiete der Chemie e inn im m t.

Zur persönlichen Fühlungnahm e der K ongreß teilnehm er 
fanden eine Reihe gesellschaftlicher V eransta ltungen  s ta t t .  H ie r
bei w ar n ich ts un terlassen  w orden, um  die G astfreundschaft 
Ita liens in ein glänzendes L icht zu setzen , um  die Schönheiten  
des Landes, besonders von Rom , einschließlich des an tik en  Rom s, 
und  um  Ita liens K u n st und  Musik den aus aller W elt zusam m en
gekommenen Chemikern zu verm itte ln . Paul KUnger.

Iron and Steel Institute.
(Friibjahrsversammlung und Symposium on Steelmaking am 4. und 5. Mai 1938 

in London. — Fortsetzung von S. 767.)

Die Anlagen in Glasgow und Lancashire.
Von den in S c h o t t l a n d  in der N ähe von Glasgow und  im 

Gebiet von L a n c a s h i r e  gelegenen Siem ens-M artin-Stahlw erken 
sind besonders die m it V e n tu r iö f e n  gem achten  E rfah rungen  
bei'ichtenswert. Neuzeitlich ist das W erk in  C ly d e b r id g e  m it 
fünf Oefen üblicher B au art zu 86 t  und drei Oefen zu 62 t  A bstich
gewicht, sowie das W erk in G le n g a r n o c k  m it sechs Oefen zu 
90 t, von denen zwei m it V enturiköpfen ausgerüstet sind ; diese 
beiden Oefen kam en im  F ebruar und  Septem ber 1937 in  B etrieb . 
Da im schottischen G ebiet Hochofenwerke fehlen, w ird nach  dem  
festen R oheisen-Schrott-V erfahren gearbeitet.

Seit 1933 w ird Roheisen auf den Hochofenw erken n u r noch 
m it der Maschine vergossen. Der P hosphorgehalt be trug  früher
bis 2 % , der Siliziumgehalt stieg häufig auf gleich hohe W erte.
Kennzeichnende Roheisenanalysen sind:

1927 1936
S i ............................. 1,00
P ............................ . . % 1,00 0,40
S ............................. 0,040
M n ........................ . • % 1,20 1,40
Sandguß . . . . . . % 90 nichts
Maschinenguß , . . . % 10 100

Bem erkensw ert ist, daß  bei Schmelzen m it einem  E insatz  
von etw a 25 %  in Sand vergossenem Roheisen obiger Z u 
sam m ensetzung die K alkm enge um  etw a 1,5 t  je  90 t  Schmelze 
höher lag als bei einem Gießm aschinenroheisen von niedrigerem  
Silizium- und Phosphorgehalt. Die Schlackenm enge w ar infolge
dessen bei in Sand vergossenem Roheisen bei 90-t-Schm elzen 
um 3 t  höher.

Die J a h r e s e r z e u g u n g  der 46 basischen, m it G eneratorgas 
beheizten Siemens-M artin-Oefen Schottlands betrug  1937 rd .
1,4 Mill. t  gegenüber etw a 100 000 t  R ohstah l in  den Ja h re n  vor 
dem  W eltkrieg.

Der aus A m erika übernom m ene V e n t u r i ö f e n ')  is t b ek an n t
lich aus dem Grunde so genannt worden, weil der Längs- u nd  der

')  Iron  Coal T r. Rev. 115 (1927) S. 670; Iro n  Age 108 (1921) 
S. 1324/28; S tahl u. E isen 42 (1922) S. 1133/39.

w aagerechte S ch n itt der K öpfe A ehnlichkeit m it einem  V enturirohr 
ha t. D urch die E inschnürung  des Gewölbes und  der Seitenw ände 
w erden eine bessere M ischung von  G as u n d  L u ft u n d  h ierdurch 
günstigere V erbrennungsverhältn isse u nd  eine bessere F lam m en
führung  erre ich t. Gaszüge u n d  T ü ren  sind  w assergekühlt. Die 
H a ltb a rk e it der feuerfesten  A uskleidung der T üren , die h y d rau 
lisch bed ien t w erden, soll sechs bis ach t W ochen betragen . Der 
G esam tkühlw asserverbrauch  w ird  fü r  die 50-t-O efen m it 87 m 3/h, 
fü r  die 90 -t-0efen  m it 81,5 bis 112 m 3/h  angegeben. B em erkens
w ert ist, daß  die beiden V enturiöfen  A bhitzekessel haben , die in 
E ng land  die g röß ten  dieser A rt sind. E inzelheiten  sind aus 
Zahlentafel 1 ersichtlich. Zahlentafel 2 g ib t einen U eberblick  über

Z ahlentafel 1. B a u a n g a b e n  v o n  e in e m  9 0 - t - O f e n  ü b l i c h e r  
B a u a r t  u n d  e in e m  9 0 - t - V e n t u r i ö f e n .  

(G lengarnock in  S c h o ttla n d ; n u r fester E insa tz .)

90-t-Ofen 
üblicher Bauart

90-t-Vent uriofen

Oberof en:
O fen län ge .................................. m 24,39 29,87
H erdlänge..................................m 11,25 12,80
H erdbreite.................................. in 4,27 4,27
Herdfläche ..............................m2 48,0 54,6

U n tero fen : Luft Gas Luft Gas
K am m erlän ge..........................m 6,15 6,15 6,23 6,23
K am m erbreite......................... m 3,66 2,44 3,79 2,40
Mit feuerfesten Steinen gefüllter 

K am m errau m ..................... m3 94,1 62,6 103 65,7
Gesamtkammerraum . . . . m3 140,5 108,9 150 96,25
Gitterraum je t  Ofenfassungs

vermögen ..........................m3/t 1,05 0,70 1.13 0,73 |
Schlackenkammerlänge . . . m 4,88 4,88 4,88 *1,88
.Schlackenkammerbreite . . . m 2,44 2,44 3,66 2,44
Schlackenkammerfläche . . . m 2 11,9 11,9 17,8 11,90 1
Anzahl der senkrechten Züge . . 2 1 2 1 *
Querschnitt der senkrechten 

Z ü g e ...................................... m 2 0,59 0,96 1,99 0,84
G aszüge...................................... m2 — 0,31 — 0,33
Schornstein liöhe..................... m 45,7 45,7

Gas-, Luft- und Schlackenkammern sind vollkommen m it Blech gepanzert 
und innenseitig 11 cm stark m it feuerfesten Steinen isoliert. Anzahl der Abstiche: 
16 bis 18 je Woche ( =  1600 t  je Woche).

Z ahlentafel 2. M i t t l e r e  B e t r i e b s z a h l e n  v o n  9 0 - t  - S i l i k a ö f e n .  
(G lengarnock in  S c h o tt la n d ; n u r  fester E insatz .)

90 t, 90 t, 90 t, 90 t,
übliche übliche Vent uri Vent uri
Bauart Bauart ofen ofen

Anzahl der Abstiche in 7 Tagen . . 16 14 18 16
F l ic k z e it ......................... 21 27 28 32
E insetzen ......................... 292 298 217 236
E inschm elzen................. 189 223 192 203
F r is c h e n ......................... 50 76 60 77

I n s g e s a m t ..................... 552 624 497 548
Abstichgewicht . . . . ..........................t 93,6 92,3 91,6 91,8
Schmelzleistung . . . . . . . .  t / h 9,21 10,38 8,28 9,13
R o h sto ff  v erb rau ch :

R o h e isen ..................... 250 326 318 335
Gußeisenschrott . . . . kg/t Stahl 61,5 152 156 139
Stahlschrott . . . . . kg/t Stahl 778 595 600 592
Pfannenbären, Gießgrubenschrott

usw ............................................ — 8,1 14,7 18,4
E is e n e r z ..................... . kg/t Stahl — 34 39,5 35,5
W a lz sin te r ................. 10 23,3 20,3 35,5
K alkstein ..................... 25 60 45,6 54,2
Gebrannter Kalk . . . kg/t Stahl 36,5 40,5 49,2 35
Flußspat ..................... . kg/t Stahl 6 9,2 7,6 9,2
Ferromangan . . . . 2 6,4 7,1 4,8
Siliziummangan . . . . kg/t Stahl 4 2,7 2,4 3,4
Ferrosilizium . . . . — 1 1,0 0,2

m ittle re  B etriebszahlen  der S iem ens-M artin-O efen in  G le n 
g a r n o c k ,  jedoch k an n  wegen der K ürze d er B e triebszeit der 
V enturiöfen noch kein  endgültiger V ergleich m it den Oefen 
üblicher B a u a rt gezogen w erden.

In  L a n c a s h i r e  stehen  m ehrere V enturiö fen  m it wasser
gekühlten  Gaszügen, T üren  u n d  R ahm en, d av o n  is t ein Ofen 
m it R adexsteinen  zugestellt. Die Zahlentafeln 3 und 4 geben einen 
U eberblick über einen 50-t-O fen üblicher B a u a rt u nd  zwei Ven
tu riö fen  von 50 und  90 t . .466. 1 zeigt e inen 5 0 - t-V e n tu r io fe n  
in  R a  d e  x Zustellung.

D er W ärm everbrauch  der Oefen schw ank t je  n ach  Verfahren 
und  S tah la rt zwischen I und 1,12 x  10° k c a l/t  w eicher H andelsstahl 
bei 50 %  flüssigem R oheiseneinsatz und  50 %  S tah lsch ro tt.

E ine w ichtige K enngröße fü r  A usbringen, L eistung und 
W ärm everbrauch  is t bekann tlich  w egen des E influsses der 
W ärm eabstrah lung  der F lam m en die H ö h e  d e s  G e w ö lb e s  über 
der H erdsohle oder über dem  B ad. W egen der beim Schmelzen 
bei hohen R oheisensätzen oft heftigen R e ak tionen  m uß die Ge
wölbedecke so hoch wie möglich liegen, d am it sie vor Spritzern 
geschützt ist. Als zw eckm äßig w ird eine solche Gewölbemindest-
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Z ah len tafe l3 . B a u a n g a b e n  v o n  5 0 - t -  u n d  9 0 - t - V e n t u r i ö f e n  
(Lanoashire).

Z ahlentafel 4. H e r d f l ä c h e n l e i s t u n g  u n d  T a g e s l e i s t u n g  
v o n  5 0 - t -  u n d  9 0 - t - S i e m e n s - M a r t i n - O e f e n .

50-t-Ofen
üblicher
Bauart

Venturiöfen

50-t-Ofen 90-t-Ofen

O berofen:
G e sa m tlä n g e .................................. m 17,31 17,31 19,19
G esam tb reite .................................. in 5,03 5,03 5,54
Nutzbare H e r d f lä c h e ................. m 2 32,40 31,59 42,60
Rauminhalt des Herdraumes . m3 59,70 58,60 82,60
Querschnitt des Gaszuges . . m2 0,21 0,26 0,31
Anzahl der G aszü ge..................... 1 1 1
Neigung des G aszu ges................. 14°50' 6° 5°
Querschnitt des Luftzuges . . . m2 1,37 Venturi- Venturi-

form forni
Neigung des Luftzuggewölbes zur

W aagerechten.............................. 21°50' 34°45' 34°45'
U n te ro fen :

Schlackenkammer ra u 111
(an einer Ofenseite)

G a s ............................................... m3 16,5 21,0 44,0
L u f t ............................................... m3 20.9 28,0 68,5

1 K am m erpaar.............................. m3 37,4 49,0 112,5
G itterraum

G a s ............................................... m3 34,9 40,6 104,5
L u f t ............................................... in3 44,4 57,6 134,0

1 Kammerpaar an einer Ofenseite m3 79,3 98,2 238,5
Verhältnis Gitterraum: Kammerraum 0,733 0,722 0,759
Gesamtkammerraum an einer Ofenseite

(Gas +  L u f t ) ............................. m3 106,7 134,1 311
Wärmeverbrauch1) . . 10® kcal/h V 9,05 13
L e is tu n g ................................. t/Woche 500 1200 1600
L e is tu n g .......................................... t/h 3 7fl 9,5
Wärmeverbrauch . . . 106 kcal/t -) ? 1,28 1,37

Ofen
Herdflächen

leistung
kg/m 2

Leistung 

t/24 h
50-t-Ofen üblicher B a u a r t .....................
50-t-Venturiofen .....................

(weicher Handelsstahl)
50-t-V enturi-R adexofen ..............................

(weicher Handelsstahl)
90-t-Venturiofen ..................................

(weicher Handelsstahl)

104 
160 bis 170

204

190

72
107 bis 114 

(157)
136

(172)
172

(228)

*) Gemessen am Ofenventil. 2) Bei weichem Handelsstahl.

höhe angesehen, bei der sich fü r  die F lam m engase eine A u fen t
haltszeit im O fenraum  von 2,2 bis 2,5 s erg ib t. D ie Oefen des 
Lancashire-G ebietes a rbeiten  nach  dem  R oheisen-Schrott-E rz-V er-

Bild 1. 50-t-B adexofen  m it V enturikopf in Lancashire (vgl. Zahlentafel 3).

fahren  m it einem  E in sa tz  von  50 %  flüssigem  M ischerroheisen und  
festem  Roheisen  (1,4 %  Si u n d  1,65 %  P) sowie 50 %  S tah lsch ro tt.

D ie G asgeschw indigkeit in  den  G aszügen b e trä g t bei der 
m ittle ren  T em p era tu r  von  1000° bei dem

50-t-V enturio fen  28 m /s  (N eigung des G aszuges 6°), 
90-t-V enturio fen  34 m /s  (N eigung des G aszuges 5°).

Bei n u r m it K oksofengas beheizten Oefen v erläß t das Gas 
die D üsen, deren  N eigung 12 bis 17° b e träg t, m it einer Geschwin
digkeit von 60 bis 80 m /s.

A n allen Oefen w erden die K am m ertem p era tu ren  sowie der 
Zug h in te r  den  V entila to ren  aufgeschrieben. Die T em p era tu r 
des H eißgases w ird durch  T herm oelem ente gem essen; sie lieg t 
im  M ittel bei 1000°, w ährend die H eiß lu ft auf e tw a 1250 bis 1350° 
aufgeheizt wird. N ach den  B etriebserfahrungen  schein t es zw eck
m äßig, die V orw ärm ung des Gases n ich t über 1000° ansteigen 
zu  lassen, d a  die R uß- u nd  K ohlenstoffausscheidung sowie die 
T eerspaltung  bei 900 bis 1000° B estw erte  erre icht, was m it R ü c k 
sich t auf die L eu ch tk ra ft der F lam m e und  die günstigste  W ärm e
ü bertrag u n g  w ichtig  is t. H öhere F euch tigkeitsgeha lte  im  Gas 
w irken sich besonders oberhalb  1000° infolge E n tleu c h tu n g  der 
F lam m e schädlich aus.

Bei dem  5 0 - t -V e n tu r io f e n  m i t  R a d e x z u s t e l l u n g  in  
L ancashire (vgl.Zahlentafel 3 und 4 sowie Abb. 1) sind  Gewölbe, 
die gesam te feuerfeste A usm auerung, K öpfe u n d  senkrech te Züge 
vom  K am m ergew ölbe an  au fw ärts vollkom m en aus R adexste inen  
zugestellt. T ü ren  und  Züge sind w assergekühlt. D as Gewölbe 
w urde nach  24 W ochen en tsprechend  449 Schm elzen etw a zur

H älfte  erneuert. N ach  44 
„ W ochen B etriebsdauer 

sank  die Zahl der Schm el
zen in  der W oche auf 15 
bis 16, da  die K am m ern  
n ich t m ehr einw andfrei 
arbeite ten .

Die größere E rzeu 
gung des Radexofens im  
Vergleich m it dem  Silika- 
ofen gleicher Größe w ird 
durch  die höhere A rbeits
te m p e ra tu r  des R a d ex 
ofens erm öglicht. A ller
dings m uß  d afü r gesorgt 
w erden, d aß  die G itte r 
te m p e ra tu r  n ich t zu 
hoch anste ig t. D ie T em 
p era tu rm eß g erä te  an  den 
R adexöfen  sind daher 
m it ro ten  B egrenzungs
lin ien  versehen.

S a u r e r  S ie m e n s -  
M a r t in - O f e n .  Z ur E r 
zeugung un leg ierter, h ä r 
te re r  S täh le f in d e t auch  
in  S ch o ttlan d  d as saure 
Siem ens - M artin  - V erfah 
ren  nach- dem  festen  R o h 
eisen - S ch ro tt - V erfahren 
größere V erw endung. V on 
besonderer B e deu tung  fü r  
den  sau ren  Ofen is t die 
Pflege u n d  das F licken  
des H erdes sowie die Z u 
ste llung  des neuen  H erdes, 
die schw ieriger is t  und  
auch  m ehr Z eit b e a n 
sp ru ch t als der B a u  b a 
sischer H erd e2). A uch die 
B each tung  des E influsses 
der verschiedenen Schlak- 
ken- u n d  M etallverbin-

ScMachenabsticft

düngen  au f die H erdzuste llung is t v on  W ich tigkeit. D er V er
b rauch  an  Q uarzsand  fü r  den  H erd  w ird m it rd . 2 0 k g / t  S ta h l a n 
gegeben. M it einem  s ta rk  to n h a ltig en  Sand  w ird  m an  n ie eine g u te  
H a ltb a rk e it erzielen. I n  U ebere instim m ung m it J .  H . W h i t e l e y

2) S tah l u. E isen  40 (1920) S. 1165/70; 56 (1936) S. 818.
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und  A. F . H a l l i m o n d 3) zeigt der saure H erd  nach längerem  B e
trieb  eine sta rke Abnahm e des K ieselsäuregehaltes. Man erkennt 
w eiter eine A nreicherung an  E isenoxydul und  K alk . Zahlentafel 5 
zeigt die Zusam m ensetzung des H erdes bei einem  sauren 60-t-Ofen.

Zahlentafel 5. H e r d z u s a m m e n s e t z u n g  b e i  e in e m  
6 0 - t - O f e n 1).

Bestandteil
Neuer 

Herd 2)
Nach 1 Nach 

12 Wochen | 8 Jahren 
Zusammensetzung in %

Alter saurer 
Herd

Si02 ......................... 94,87 70,54 67,4 67,20
F e O ......................... — 15,84 20,4 18,80
F e , 0 . , ................./ 0,86 5,51 3,96 0,30
A120 . , ..................... 2,60 2,29 1,06 2,80
M nO ......................... — 5,28 5,06 6,60
C a O ......................... 0,44 0,08 2,10 2,20
M gO ......................... 0,19 0,72 0,44 0,04
A lk a lie n ................. 0,28 — — —
Ti0 2 ......................... — — — 1,20

4) Stahl u. Bisen 40 (1920) S. 1129/35, 1165/70 u. 1201/04; 41 (1921) 
S. 1074/75. ■— 2) Gewicht 24,25 t aus belgischem und Brown-Sand.

Die P roben wurden in  5 cm Tiefe und  in  1,80 m E ntfernung  
vom  Stichloch aus dem H erd  genommen. Die zerstörenden 
Stoffe sind hiernach anscheinend vorwiegend die E isenoxyde und 
n ich t die M anganoxyde, wie schon von J .  H . W hiteley und  A. F . 
H allim ond festgestellt wurde.

Vergleicht m an die K a m m e r h a l t b a r k e i t  saurer Siemens- 
M artin-Oefen m it basischen Oefen gleicher B a u a rt und  Größe, 
so ergeben sich fü r den sauren Ofen gewisse Schwierigkeiten 
durch das A uftreten  von schon früher beschriebenen4) A blage
rungen, die sich sehr ungünstig ausw irken und eine häufigere E r 
neuerung der K am m erpackung erforderlich m achen. Vor allem 
die senkrechten Züge des sauren Ofens u nd  das oberste G itterw erk  
werden durch diese V erstopfungen in  M itleidenschaft gezogen, die 
gewöhnlich oben in  den L uftkam m ern beginnen. Sie bestim m en, 
da sie zu einer Zerstörung des G itterw erks führen, dam it auch 
im w eitesten Maße die Lebensdauer des Ofens. D urch die N o t
wendigkeit der häufigen R einigung oder gar teilweisen E rneuerung 
d^s G itterw erks t r i t t  eine sta rke A bkühlung in den K am m ern  ein, 
die die H altbarkeit des G itterw erks noch w eiter herabsetz t. Der 
Angriff auf die feuerfesten Steine des Oberofens ist nach  den 
vorhegenden B etriebsangaben im  sauren Ofen weniger s ta rk  
als im  basischen Ofen, aber dieser Vorteil geht wegen der kürzeren 
Lebensdauer des G itterw erks wieder verloren. Die A nsätze 
(Zahlentafel 6) haben auf den obersten G itterw erksteinen eine

Zahlentafel 6. A n s ä tz e  in  d e n  K a m m e r n  s a u r e r  S ie m e n s -  
M a r t in - O e f e n .

97,3 % Fe20 3 
1,62% S102

49,9 % F e ,0 ,
26,0 % FeO 
20,6 % S i02

2,2 % Ä120 3 
0,16 % MnO

harte  schw am m artige Form , oder sie bilden in  den G ebieten 
niedriger T em peratur eine A rt feinen Staubes. Sie bestehen, wie 
auch K . D o r n h e e k e r 4) angib t, aus fast reinem  E isenoxyd und  
sind in  den K am m ern basischer Oefen n ich t zu  finden.

W ährend sich das G itterw erk des basischen Ofens ausnahm s
los von un ten  nach oben zusetzt, beginnen die V erstopfungen beim 
sauren Ofen zuerst im oberen Teil der K am m er. V erm utlich ist

3) J .  Iron  Steel In st. (1919) N r. 1, S. 199/270; S tah l u. E isen 
40 (1920) S. -1133.

4) S tahl u. E isen 40 (1920) S. 952/54.

Oberste Steine des Gitterwerks 

Luit- und Schlackenkammer .

es E isen in  D am pfform , das vorw iegend w ährend  des K ochens 
entw eicht und  sich in E isenoxydul, sp ä te r  u n te rh a lb  1250° in 
E isenoxyd um se tz t. B isher w urde noch keine M öglichkeit zur 
V erhinderung und  B eseitigung dieser A nsatzb ildung  gefunden, 
ohne dabei das G itterw erk  erneuern  zu  m üssen.

Bei der S c h l a c k e n ü b e r w a c h u n g  tre te n  beim  sauren 
S tahlschm elzverfahren grundsätz lich  ähnliche F rag en  wie beim 
basischen V erfahren  auf. Beim  sauren  Ofen b es teh t die Schlacke 
bekanntlich  haup tsäch lich  aus K ieselsäure, E isenoxydul und 
M anganoxydul; die S ilikate  tre te n  vorw iegend als CaO • S i0 2, 
MnO • S i0 2 und  FeO  • S i0 2 auf.

Die G egenw art von  K a lk  in  der sa u ren  Schlacke verm indert 
die A ufnahm e von  M angan aus dem  M etallbad . D as Ergebnis 
von 110 E ndschlackenanalysen aus dem  sau ren  Ofen is t  \n Zahlen
tafel 7 angegebeu.

Z ahlentafel 7. S c h l a c k e n z u s a m m e n s e t z u n g  a u s  d em  
s a u r e n  S ie m e n s - M a r t in - O f e n .

Angabe in Mol.-% (CaO +  FeO +  MnO +  S i0 2 =  100 %). Die Übrigen Stoffe,

Stahlart S i0 2
°//o

FeO
.0/io

MnO
°//o

CaO
%

Weiche Stähle 
(0,15 bis 0,19% C) 55,9 bis 60,7 19,1 bis 25,8 9,3 bis 16,4 2,9 bis 6,1

Mittelharte Stähle 
(0,20 bis 0,35% C) 57,4 bis 61,9 15,7 bis 20,8 8,4 bis 18,7 3,6 bis 14,9

Härtere Stähle 
(0,40 bis 1,0% C) 60,9 bis 63,7 11,5 bis 18,1 8,4 bis 18,4 4,0 bis 16,0

F ü r  den sauren  Ofen is t die B e s c h a f f e n h e i t d e s H ä m a t i t -  
e i s e n e i n s a t z e s  von großer W ich tigkeit. N euerd ings sieht man 
im  G egensatz zu frü h eren  A nschauungen (0,5 %  Mn) einen hohen 
M angangehalt im  H äm atite isen  fü r  v o rte ilh a ft an . D u rchschn itt
lich w ird m it folgender H äm atitzusam m ensetzung  g earb e ite t:

S i l i z iu m .....................im Mittel 2,0 bis 3,0 %
M a n g a n ..................... im Mittel bis 3,0 %
Gesamtkohlenstoff . . im Mittel 2,9 bis 3,3 %

D er S chro tt fü r den  sauren  Ofen soll neben  n iedrigen Schwefel- 
Phosphor-G ehalten  n ich t zu schwere B rocken  au f weisen; diese 
verursachen, da  sie den Ofengasen länger ausgesetz t sind, eine 
v erstä rk te  Schw efelaufnahm e. Am  E nde der W oche w ird mit 
30 %  S chro tt gearbeite t, wobei zuerst 75 %  des festen  R oh
eisens, dan n  der S ch ro tt und  zum  Schluß der R e st des Roh
eisens eingesetzt w ird. Bei den  anderen  Schm elzen m it 30 bis 
70 %  S chro tt w ird (um gekehrt wie in  A m erika) zuerst das R oh
eisen, dan n  der S ch ro tt e ingesetzt, da  m an  aus den  O xyden des 
Schro ttes w ährend  des E inschm elzens Schädigungen des Herdes 
befürchte t.

C o n s e t t  verw endet fü r seine sauren  Siem ens-M artin-Oefen 
ein Roheisen m it 1,25 %  Si und  0,05 %  P . M it diesem  Roheisen 
w ird dann  nach  dem  R oheisen-S chro tt-V erfahren  m it einem 
verhältn ism äßig  hohen R oheisensatz (41 % ) S tah l m it Güte
anforderungen hergestellt. D as S chm elzverfahren  unterscheidet 
sich dabei n ich t von dem jenigen der deu tschen  W erke.

Die du rchschnittliche E insetzzeit fü r  82 t  b e trä g t 3%  h, 
das Schm elzen d au e rt 3 1/) h , d an n  w erden E rz u n d  B rik e tts  zur 
Beschleunigung des K ochens zugegeben. D as F einen  u n d  F ertig 
m achen d au ert w eitere 3%  h, so d aß  insgesam t eine Schmelzzeit 
von 11 h benötig t w ird. Die Schm elzen w erden  au ß e r m ittels 
S tahlanalysen durch  Schlackenanalysen (E isengehalt) verfolgt. 
Z ur V erm inderung des E isengehalts in  der Schlacke w ird K alk 
stein  gegeben. B eruh ig ter S tah l w ird m it F errosiliz ium zusatz im 
Ofen fertiggem acht; F errom angan  w ird  w arm  in  die P fanne ge
geben. M erkwürdigerweise h a t  sich die V erw endung flüssigen 
Roheisens gegenüber festem  R oheisen als n ich t v o rte ilh a ft er
wiesen. Kurt Guthmann.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

(Patentblatt Nr. 28 vom 14. Juli 1938.)

K l. 10 a, Gr. 22/04, O 177.30. V erfahren zur K ohleverkokung 
in  w aagerechten Ofenkam m ern u n te r  gleichzeitiger W assergas
gewinnung. Dr. C. O tto  & Comp., G. m. b. H ., Bochum.

K l. 12 e, Gr. 5, S 120 097. V erfahren zur elektrischen R ein i
gung von Gasen oder schlecht leitenden Flüssigkeiten. Siemens- 
Lurgi-C ottrell, E lektrofilter-G esellschaft m. b. H . fü r Forschung 
u nd  Paten tverw ertung , B erlin-S iem ensstadt. '

Kl. 18 a, Gr. 18/01, H  144 843. V erfahren zur unm itte lbaren  
E isengew innung aus E rzen. Hoesch A.-G., D ortm und.

>) Die A nm eldungen liegen von dem  angegebenen Tage an  
w ährend dreier M onate fü r  jederm ann  zur E insich t und  E in 
sprucherhebung im  P a te n ta m t zu B erlin aus.

K l. 18 b, Gr. 14/05, S t 53 512. V erfahren  zum  B etriebe  vc 
I  l.immöfen, insbesondere von Siem ens-M artin-O efen, m it reiche 
Gasen. M ax S teinheißer, D uisburg.

Kl. 18 c, Gr. 10/06, O 22 762. U n u n te rb ro ch en  a rb e iten d  
ringförm iger E ndenanw ärm ofen. W alte r  Sprenger, Düsseldoi

Kl. 21 h, Gr. 15/01, S 99 768. E lek trisch er Ofen m it Hocl 
vakuum  oder m it Schutzgasfüllung fü r  sehr hohe T em perature 
Siem ens-Schuckertw erke, A.-G ., B e rlin -S iem ensstad t.

K l. 2 1 h , Gr. 15/01, S 119 792; Zus. z. P a t .  648070. Elcl 
frischer W iderstandsofen. S iem ens-Schuckertw erke, A.-G., Berlii 
S iem ensstadt.

Kl. 48 a, Gr. 6/08, P  73 700. V erfahren  zum  V ersilbern vt 
n ich trostenden  S tählen . W illi. Pfeiffer & Co., Solingen.

Kl. 48 a, Gr. 14, P  73 699. V erfahren  zu r H erste llung  hal 
u re r n icht a b b lä tte rn d e r  und  biegefähiger S ilberüberzüge a ’ 

n ich trostendem  S tah l. W illi. Pfeiffer & Co., Solingen.
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K l. 48 a , G r. 16, V 33 761. V erfahren  zur E rzeugung oxydi- 
seher S chu tzsch ich ten  au f E isen  u n d  S tah l. A n to n  Vollmer, 
Berlin-Tegel.

K l. .58 b, G r. 14, L 90 171. S ch ro ttpaket¡erp resse  m it Schiebc- 
deekel. W aldem ar L indem ann , D üsseldorf.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
{P atentblatt Nr. 28 vom  14. Juli 1938.)

K l. 18 b, N r. 1 440 125, K rä tz e r  fü r  F lam m öfen , insonderheit 
fü r Siem ens-M artin-O efen. H oesch A .-G ., D o rtm u n d .

K l. 18 c, N r. 144 0  098. V orrich tu n g  zum  A bd ich ten  von  
D urchlauf-B lankglühöfen . J e a n  N aßheuer u nd  M a tth ia s  Ludw ig, 
T roisdorf-O berlar.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 18 d, Gr. 230, Nr. 658 824, vom  27. J a n u a r  1931: ausge

geben am  14. A pril 1938. Z usatz  zum  P a te n t 612 268 [vgl. S tah l
u. E isen  55 (1935) S. 870]. D o r t m u n d - H o e r d e r  H ü t t e n 
v e r e i n ,  A .-G ., in  D o r tm u n d .  (E rfin d er: D r.-In g . E m s t H e r
m an n  Schulz in  D ortm und .) Stahl für auf Verschleiß beanspruchte 
Gegenstände.

Als W erksto ff fü r  E isenbahnschienen, R adre ifen , S p u n d 
bohlen  u n d  andere s ta rk  auf Verschleiß b ean sp ruch te  G egenstände 
w ird e in  S tah l m it w eniger als 0 ,15%  C, 0,08 b is 0 ,2%  P , 0,8 bis 
2 %  Mn, über 0,6 bis 1 ,5%  Si, 0,4 bis 1 ,5%  Cu, R e st E isen  v er
w endet, d e r noch bis zu  2 %  Cr u n d /o d e r  b is zu  1%  T i en th a lten  
kann .

Kl. 24 e, Gr. 9, Nr. 658 956, vom  16. A ugust 1933; ausgegeben 
am  19. A p ril 1938. D r.-In g . C a r l  
W e id m a n n  in  L e i c h l in g e n  
( R h e in l . ) .  Vorrichtung zur gleich
mäßigen Streuung der Kohle bei 
mechanisch, beschickten Gaser
zeugern.

A us dem  B e h ä lte r  a fä llt 
d ie  K oh le  in  d ie Z ellen trom m el b 
u n d  aus d ieser absatzw eise in  
d en  V erte ilu n g str ich te r  c, dessen 
A uslauf d  au ß e rm ittig  an geo rd 
n e t is t . D urch d ie H ohlw elle e 
k a n n  d er T rich te r  ged reh t w erden . 
A n  e in er in  d e r  H ohlw elle ge
lag e rten  W elle f is t d e r  R u tsc h e n 
kegel g  als B rennstoffzu teiler 
an g eb rach t. D a H ohlw elle e und  
W elle f  sich m it versch iedenen  
G eschw indigkeiten  d rehen , so 
fä llt die K ohle je  n ach  d er gegen
se itigen  S tellung  des A uslaufs d 
zum  K egel g au f eine an dere  

Stelle des K egels u n d  w ird  d a d u rch  m ehr oder w eniger w eit nach  
au ßen  g e fü h rt.

Luxemburgs Roheisen- und Stahlerzeugung im Mai und Juni 1938.

Kl. 18 c, Gr. 14, Nr. 659 134, vom  28. F e b ru a r  1935; a u s 
gegeben a m 26. A pril 1938. A l lg e m e in e  E l e k t r i c i t ä t s - G e s e l l 
s c h a f t  in  B e r l i n .  (E rfin d e r: D r. F ra n z  P aw lek  in  B erlin- 
N iederschönew eide.) Verwendung von magnetischen Legierungen, 
die Nickel und Eisen im Verhältnis 30 bis 70% Nickel zu 70 bis 
30% Eisen enthalten.

D ie L egierungen  w erden  v o r d e r  Schlußglühung m it m ehr als 
9ß°o> vorzugsw eise 9 5 %  D ickenverm inderung  kaltgew alz t, d an n  
bei T em peratu ren  oberhalb  d er R ekris ta llisa tionsg renze  b is h inau f 
zu  e tw a 1200° geg lüh t u n d  fü r  solche Zwecke v erw endet, bei 
d en en  es au f e inen  ü b e r e inen  großen In d u k tio n sb ere ich  g leich
m äßigen A nstieg  d e r  M agnetisierung sowie au f eine völlige S ä tt i
gung bei n iedrigen  F e ld s tä rk e n  ankom m t.

Kl. 21 h, Gr. 1830, Nr. 659 145, vom  22. M ärz 1935; a u s 
gegeben am  26. A pril 1938. D r.-In g . G e o rg  M a rs  i n  C s e p e l  
b e i  B u d a p e s t  u n d  R i c h a r d  H i r s c h  
in  B e r l i n .  Kernloser Induktionsofen.

Zw ischen dem  Schm elzgut u n d  einem  
d as G ut du rchsetzenden  m agnetischen 
K raftlin ien fe ld  w ird  eine R e la tivbew e
gung herb e ig efü h rt, d u rch  die im  G ut die 
se iner E rw ärm ung  d ienenden  In d u k tio n s
ström e erzeug t w erden. Im  tro m m e la r ti
gen u n d  den  H erd  a  v o n  beiden  S eiten  
um fassenden  M agnetgehäuse b  sind  zwei 
Spulen  c u n te rg eb ra ch t, d ie d e ra r t  ge
sc h a lte t w erden, d aß  sie e inen g leich
poligen M agneten  b ilden . W ährend  des B e triebes w erden n u r 
d ie  m it P o lvorsprüngen  d  versehenen  P o lräd er e bew egt, die 
a u f den  v o n  M otoren an getriebenen  A chsen f sitzen  u n d  gleich
sinn ig  o d er entgegengesetzt ged reh t w erden, w obei sich  die 
darg este llten  K ra ftlin ien  ausbilden.

Kl. 40 a, Gr. 1501, Nr. 659 153, vom  7. D ezem ber 1932; 
ausgegeben am  27. A pril 1938. H e r a e u s - V a c u u m s c h m e l z e ,  
A .- G .,  u n d  D r. W i lh e lm  R o h n  in  H a n a u  a . M. Verfahren 
zur Beschleunigung metallurgischer Schlackenreaktionen.

A uf den  sym m etrisch  an geo rdneten  P o len  a des ringförm igen 
E isenjoches b w erden die 
F lachspu len  c ra d ia l sowie 
vorw iegend w aagerech t a n 
geo rdnet. W ird  d er Ofen 
an  D rehstrom  angeschlossen, 
so tr e ib t  das ganze B ad  um  
eine senkrech te  Achse u m 
lau fend  um , w obei das B ad 
am  R a n d  h ö h er s te h t  a ls in  d er M itte , in  d e r  sich  d ie Schlacke 
sam m elt, so daß  sie n ich t d en  H erd  oder T iegel ang re ift. Im  
B a d  sind  u n m itte lb a r  neben e in an d e r auf- u n d  abste igende B a d 
bew egungen, die das B a d  s ta rk  aufw irbeln , w obei d ie  m e ta llu r
gischen R e ak tio n e n  beschleunigt u n d  d ie R eak tionssch lacke  zu 
e iner E m ulsion  d e ra r t v e rq u irlt w ird , daß  se lbst b e i einem  
Schlackengew icht von  5 bis 6 %  des B adgew ichtes keine Schlacke 
m eh r an  d e r  B adoberfläche e rk en n b ar is t .

Die Bergwerks- und Eisenindustrie Ungarns im Jahre 1937.
In  U ngarn  w urden  im  Ja h re  1937 8 972 103 (1936: 8764802) t  

Stein- und  B raunkohle u n d  314 607 (219 624) t  E isenerze g e fö rd e rt. 
U eber die R oheisen- u n d  S tah lerzeugung  u n te rr ic h te t Zahlentafel 1 .

1338

Roheisenerzeugung Flußstahlerzeugrung

■5.

t t t
sca
t

x X ■

r* X 
t  1 t

2

t t

Januar 140 743 3323 __ 144 066 131 075 — 1359 132 434
Februar . 116 572 771 — 117 343 108 258 — 2582 110 840
3därz . . 113 107 , — — 113 107 104 891 — 4599 109 490
April . . 114 113 — — 114 113 105 474 — 3887 109 361
Mai . . . 114 848 | — — 114 848 106 965 — 3723 1 10  688
Juni. . . 113 154 j — — 113 154 105 674 — 4106 109 780

Statistisches.
Großbritanniens Roheisen- und Stahlerzeugung im Juni 1938.

Roheisen 1000 t  zu 1000 kg Am Ende 
des Monats 
in Betrieb 
befindliche 
Hochöfen

Rohblocke und Stahlguß 1000 t zu 1000 kg 1 Herstel- 1
zusammen

einschl.
sonstiges

Hä-
matit-

Stahl- Gieße-
rei- Puddel-

Siemens-Martin-
Thomas-

Besse-
mer-

son
stige

zu
sammen

darunter i Schweiß- ' 
Stahl- i stahl 

guß 1000  t |sauer basisch

Januar 1938 . 178,3 417,8 141,0 16,9 773,3 130 179,2 827,3 40.1 21,0 31.1 1098,7 22,9 18,4
j Februar. . . . 158.2 389,8 123,6 14,8 704.4 124 184.7 805,4 36.0 21.4 27,0 1074.5 22.3 16,9

M ärz................. 164.1 409,8 127,1 9,8 726,0 118 182,6 665,0 35,6 19,0 31.5 1133.7 24,8 20,9
: A pril................. 147.7 386,6 107,1 17,3 671,6 1 1 1 156.7 721.4 36.4 12.5 26.6 953.6 20,9 13,5

M a i ................. 133,0 370,5 110,3 17.2 644,0 105 162.9 729.6 37,1 12,4 30.3 972.3 22,7
J u n i ................. 123,5 307,8 96,5 11,4 550,2 97 ■ 788.5

Z ahlentafel 1 . D ie  R o h e i s e n - u n d  S t a h l e r z e u g u n g  U n g a r n s  
in  d e n  J a h r e n  1 9 3 6  u n d  1 9 3 7 .

1936 1937
R oheisenerzeugung...........................................t 306 275 357 927

desgl. im Verhältnis zu 19131) ................. ° 0 160.8 187.9
Stahlerzeugung in sg esa m t.............................. t 552 482 665 323

desgl. im Verhältnis zu 19131) ................. ° 0
darunter

124,6 150,1

Siemens-Martin-Stahlblöcke und Stahlguß t 511 707 624 917
E lek tro sta h l....................................................t 40 775 40 406
J) Auf den heutigen Gebietsumfang bezogen.
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Wirtschaftliche
Der englische Eisenmarkt im Juni 1938-

D er abgelaufene M onat b rach te  der englischen E isen- und  
Stah lindustrie  eine w eitere E inschränkung  der G eschäftstätigkeit. 
Sowohl die Hochofenwerke u n d  die H erste ller von H albzeug als 
auch die reinen W alzwerke u n d  eine A nzahl W erke fü r  S onder
erzeugnisse h a tte n  in  den le tz ten  M onaten ihre  A uftragsbestände 
wesentlich schneller au fgearbeite t als neue G eschäfte here in 
kam en, so daß verschiedentlich —  vor allem  bei den  reinen  W alz
werken —  die A rbeitszeit v erkü rz t w erden m ußte. V erursacht 
wurden diese Schw ierigkeiten zum Teil auch  durch die sehr u m 
fangreiche E infuhr an  Eisen- u n d  S tahlw aren vor der E rhöhung  
der Zölle zu E nde März, deren H auptm engen  zu einer Zeit he re in 
kam en, als sich schon Zeichen eines W irtschaftsn iederganges 
bem erkbar m ach ten ; ih r D ruck auf den M arkt w urde dadurch  
noch beton ter. F ü r Großeisenerzeugnisse w ar die Lage etw as 
besser, da  für den  Schiffbau u n d  die K onstru k tio n sw erk stä tten  
noch um fangreiche B estellungen zu Buch stan d en . Zu B eginn 
des M onats w aren die K o n struk tionsfirm en  noch zu über 80 % 
ihrer Leistungsfähigkeit beschäftig t; nach  u n d  nach  verschlech
te r te  sich jedoch auch ih re  Lage durch  die zunehm ende Z urück
haltung  in  der A uftragserteilung. W ährend noch vor wenigen 
W ochen Lieferfristen bis zu zwei M onaten gefordert w orden w aren, 
is t je tz t sofortige Lieferung möglich. Gegen E nde des M onats 
besserte sich die Lage etw as durch  einige A ufträge auf T ender 
und  H allen in  V erbindung m it der W iederaufrüstung sowie eine 
Anzahl behördlicher Bestellungen. D er M arkt bekam  h ierdurch  
wieder eine zuversichtlichere N ote, zum al da  auch das A usfuhr
geschäft eine leichte Zunahm e verzeichnete. D ie Zahl der A n
fragen ste igerte  sich beträch tlich , fü h rte  aber n u r zum  k leinsten  
Teil zu tatsäch lichen  Abschlüssen. A nscheinend ta s te te n  die 
A uslandsverbraucher zunächst noch vorsichtig  d ie gegenw ärtige 
Preislage ab, wahrscheinlich als Folge der Beschlüsse der IR G ., 
wonach die Festlandsw erke ihre  Preise unverän d ert beibehalten .
Sie folgten hierbei der P o litik  der britischen Stahlw erke, deren 
Inlandspreise gleichfalls bis E nde des Ja h res  bestehen bleiben. 
Gewisse Preisherabsetzungen fü r verschiedene M ärkte  w urden 
allgemein e rw arte t, so daß  sich einige E n ttäu sch u n g  über die 
H altung  der IR G . bem erkbar m achte. Die b ritischen  W erke 
haben der P re isbeibehaltung auf lange S icht zugestim m t, u n d  
sicherlich h a t diese H altung  die E ntscheidung w esentlich beein
fluß t. Bei den  gegenwärtigen V erhältnissen auf den A uslands
m ärk ten  h ä tte  auch eine H erabsetzung der P estlandspreise  kaum  
irgendwelche G eschäftstätigkeit begünstig t.

Im  englischen Eisen- u nd  S tah lhandel haben sich die sechs 
w ichtigsten H ändlervereinigungen zur N a t i o n a l  F e d e r a t i o n  
o f I r o n  a n d  S te e l  M e ro h a n ts  zusam m engeschlossen; andere  
derartige V erbände werden sich w ahrscheinlich anschließen. Die 
F ederation  is t zu dem  Zweck gebildet w orden, ein  einträgliches 
Zusam m enarbeiten zwischen H ändler- und  E rzeugerverbänden 
sicherzustellen. Die Satzungen der F edera tion  sehen ein  Zu
sam menwirken m it der B ritish  Iro n  and  Steel F edera tion  vor.

D er E r z m a r k t  w ar w ährend des ganzen M onats ruhig. Die 
F ra ch t Bilbao— M iddlesbrough von 6/6 sh w ar gegen E nde Ju n i 
kaum  noch aufrech tzuerhalten . D ie W erke verfügten  noch über 
ausgedehnte V orräte , so daß  die N achfrage nach  E rz infolge des 
geringen Beschäftigungsgrades erheblich zurückging. N euab
schlüsse sind  fü r längere Zeit kaum  zu erw arten, abgesehen viel
leicht von einigen wenigen Ladungen an  Sondererzen.

Auf dem R o h e is e n m a rk t  feh lte  jedes Anzeichen einer B e
lebung; in  allen Sorten  se tz ten  sich deshalb die E rzeugungs
einschränkungen m ehr u n d  m ehr durch. Die um fangreichen 
K äufe festländischen Roheisens im  ersten  V ierteljahr und  früher 
lasten  schwer auf dem  M ark t; es is t  kaum  anzunehm en, daß  sich 
diese V erhältnisse vor dem  H erbst auf einen norm alen S tan d  
zurückführen lassen. Die N achfrage nach gewöhnlichem G ießerei
roheisen hauptsäch lich  der Gießereien fü r  leichten  Guß w ar nur 
gering, und  auch der B edarf der B auansta lten  ging w eiter zurück. 
N eugeschäfte w urden n u r sehr wenig abgeschlossen, da  die 
m eisten V erbraucher von ihren  eigenen V orräten  oder von Liefe
rungen auf a lte  V erträge lebten . Die bis zum  Jahresende gültigen 
Preise lau ten : Cleveland-Gießereiroheisen N r. 3 109 /- sh frei 
Tees-Bezirk u nd  1 12 /- sh frei F alk irk ; N ortham ptonshire-G ießerei
roheisen N r. 3 108/6 sh u nd  Derbyshire-G ießereiroheisen N r. 3 
111/- sh frei B lack-C ountry-S tationen u n d  dem  üblichen P re is
nachlaß. Phosphorarm es Roheisen w urde von den K o n s tru k tio n s
firm en etw as besser gefragt. In  S cho ttland , wo die E rzeugung 
bisher im m er noch g u t un tergebrach t werden konnte, nahm  die 
Nachfrage s ta rk  ab, so daß  sich erhebliche V orräte  bei den  H och
ofenwerken ansam m elten . D as G eschäft in  R oheisen fü r die 
Stahlerzeugung w ar begrenzt. U ebereindeckungen der E inkaufs-

Rundschau.
O rganisation der S tah lw erke fü h rte n  zu b e trä c h tlic h e n  A nsam m 
lungen von S tah leisen  u n d  S c h ro tt, w odurch d ie  E igenerzeugung 
natü rlich  u n g ü n stig  b eein fluß t w urde. Obwohl ke ine  N euigkeiten  
über die V o rrä te  b ekann tgew orden  sin d , is t  es f a s t  a ls sicher 
anzunehm en, d aß  die zu E n d e  Mai v o rh an d en en  B e stän d e  von 
600 000 t  S tah leisen  noch zugenom m en h ab en . Z usam m en m it 
den um fangreichen V o rrä ten  an  G ießereiroheisen  d ü rfte n  sich 
rd . 1 000 000 t  R oheisen an  den  L agern  b efinden . N u r e in  k leiner 
Teil des benö tig ten  S tah leisens w ird  au f dem  offenen M ark t ge
k au ft, den  größeren Teil s te llen  d ie m it den  V erb rauchern  ver
bundenen H ochofenw erke se lb st her. D er P re is  b e trä g t  u n v er
ä n d e rt £  5 .- .-  bis 5.7.6 fre iW erk  je  n ach  Bezirk. A uf dem  H ä m a tit
m ark t t r a te n  keine Ä n d e ru n g e n  ein. D ie N achfrage blieb ruhig ; 
A brufe auf a lte  V erträge gingen e tw as reichlicher e in , u n d  besonders 
in der le tz ten  W oche des M onats nah m en  die  V erb raucher größere 
Mengen ab. Zum  M onatsschluß t r a t  d a n n  a llerd ings w ieder ein 
m erklicher R ückschlag  ein ; in  einigen F ä llen  v e rla n g te n  d ie V er
braucher sogar die Z urückstellung  von  L ieferungen . D ie bis E nde 
des Ja h res  festgese tz ten  Pre ise bewegen sich zw ischen £ 6 .13 .- bis
7.4.6 frei W erk  je  n ach  Bezirk.

Besonders n iederdrückende V erhältn isse  h errsch ten  au f dem 
H a lb z e u g m a r k t .  D ie re inen  W alzw erke h ie lten  sich m it R ück
sicht auf d ie  bei ih n en  v o rhandenen  überre ich lichen  V o rrä te  vom 
M arkte fe rn ; viele andere  V erbraucher leh n ten  se lbst L ieferungen 
auf ihre laufenden  V erträge ab . Im  B ezirk Sheffield , in  dem  durch 
A rbeiten  fü r die W iederau früstung  lange Z eit leb h afte  T ätigkeit 
geherrscht h a tte , b röckelte das G eschäft s ta rk  ab , so d aß  die 
E rzeugung sowohl an  w eichen basischen K n ü p p e ln  als auch  an  
K nüppeln  aus saurem  S tah l erheblich  e in g esch rän k t wurde. 
Gegen E n d e  des M onats w urde d ie S tim m ung  w ieder etw as zu
versichtlicher, da  ein oder zwei reine W alzw erke, d ie anscheinend 
etw as m ehr U eberblick über ih re  V orrä te  gew onnen h a tte n , m it 
A nfragen an  den M ark t kam en . D ie bis E n d e  1938 unverändert 
gültigen Preise la u te n  wie fo lg t: W eiche basische K n üppel aus 
un leg iertem  F lu ß stah l ohne A bnahm eprüfung  in  M engen von 
100 t  £ 7.17.6 frei V erbraucherw erk, basische K n ü p p e l bis zu 
0,25 % C £ 8.7.6; 0,26 bis 0,33 °0 C £ 8 .10 .-; 0,34 bis 0.41 % C 
£  8.12.6; 0,42 bis 0.60 % C £ 9.2.6; 0,61 bis 0,85 % C £ 9.12.6; 
0,86 bis 0,99 % C £ 10.2.6; über 0,99 % C £ 10.12.6. K nüppel 
aus saurem  unlegiertem  S iem ens-M artin -S tah l m it 0,25 % C 
koste ten  £ 10.7.6; m it 0,26 bis 0,35 %  C £ 10.12.6; m it 0,36 bis 
0,85 % C £ 11 .5 .-; m it 0,86 bis 0,99 %  C £ 11 .15 .-; m it 0,99 bis
1,5 % C £ 12 .5 .- u n d  m it 1,5 bis 2 %  C £ 13 .5 .-. D ie Pre ise  für 
K nüppel aus saurem  legiertem  S tah l s te llte n  sich auf £  11.5.-, 
fü r saure Siliko-M angan-K nüppel auf £  11.7.6 u n d  fü r  K nüppel 
aus A u tom atenstah l auf £  9 .15 .-. A uf diese P re ise  kom m t für 
Schm iedegüte noch ein A ufschlag.

Die Blechwalzwerke besch rän k ten  sich d a rau f, ih re  zu hohen 
Preisen eingekauften  V orrä te  an  P l a t i n e n  au fzu arb e iten , so 
daß prak tisch  keinerlei G eschäftsabschlüsse h ie rin  zustande 
kam en. D er P re is fü r gew öhnliche P la tin e n  b lieb  m it £  7.15.- 
frei W erk bestehen.

D er M arkt fü r F e r t i g e r z e u g n i s s e  w ar —  gelinde gesagt — 
im J u n i  völlig in  U nordnung. Die großen W erke, d ie lange Zeit 
hindurch  über ausreichende A u ftrag sb estän d e  v erfü g t h a tten , 
sahen sich gezwungen, ihre T ä tig k e it e inzusch ränken ; stellen
weise w urde sogar K u rzarb e it e ingefüh rt. H offnungen  au f um 
fangreiche R egierungsbestellungen fü r  H allen h au ten  u n d  größere 
behördliche V ergebungen verw irk lich ten  sieh bis E n d e  des Monats 
noch n ich t. Auch der Schiffbau u n d  d ie K on stru k tio n sw erk 
s tä tte n  erte ilten  nu r geringfügige A ufträge . F ü r  leich tere  E r
zeugnisse einschließlich derjen igen  d er re in en  W alzw erke — 
w ar die Lage gleichfalls schwierig. D ie g roßen B e stän d e  in  den 
gängigen S orten  S tab- u n d  F o rm stah l h ie lten  d ie V erbraucher 
überhaup t vom M arkte fern . E in ige  w enige B estellungen  auf 
S tabstah l, B e tonstah l u n d  kleine W inkel gaben  dem  M arkt zu 
E nde des M onats ein  freund licheres A ussehen. Die Fob-Preise 
lau te ten  wie fo lg t (die bis E n d e  1938 gü ltigen  In landsp re ise  frei 
London in K lam m ern): T räger £  10.12.6 (11 .3 .-), U -S ta h l über 3" 
£ 1 0 .1 7 .6  (11.8.-), W inkel über 4 "  £  10.12.6 (11.3.-), F lachstahl 
über 5 bis 8 "  £  11.12.6 (11.13.-), »/„zöllige G robbleche £ 1 1 .-.- 
(11.3.-) »/¡„zöllige G robbleche (8 G) £ 12 .10 .- fre i O rt, dünner 
S tab stah l u n te r  3 "  £  1 1 .- .-  (12.15.6).

Der A bsatz in S c h w a r z -  u n d  v e r z i n k t e n  B le c h e n  blieb 
w ahrend des ganzen M onats g ed rü ck t, obwohl sich d ie Inlands- 
nac i rage in  der zw eiten M o n a tsh ä lfte  e tw as belebte. Ausfuhr- 
gesc ä te  w urden kaum  g e tä t ig t  u n d  u n te rlag en  zudem  besonders 
l '1 ' |'n (‘ünrieren A bm essungen dem  sc h ärfste n  W ettbew erb  der 

es am  swerke. Vor allem  d ie französischen W erke se tz ten  ihre 
Preise s ta rk  herab , wobei sie sich au f den  b e träch tlich en  W ett-
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D ie  P r e i s e n t w i c k l u n g  a m  e n g l i s c h e n  E i s e n m a r k t  im  J u n i  1 9 3 8  (in Pap ierpfund).

4. Juni 11. Juni 18. Juni 25. Juni
Britischer Festlands- Britischer Festlands- Britischer Festlands- Britischer Festlands-

Preis Preis Preis Preis Preis Preis Preis Preis
£  sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £  sh d £ sh d £  sh d

Gießereiroheisen Nr. 31) .................. 5 1 0 4 10 0 5 1 0 4 10 0 5 1 0 4 10 0 1 0 4 10 0
Stahleisen*)........................................... 5 0 ü 4 10 0 5 0 0 4 10 0 5 0 0 4 10 0 5 0 0 4 10 0
K n ü p p e l............................................... 7 17 6 7 17 6 7 17 6 7 17 6 7 17 6 7 17 ß 7 17 6 17 6
Stabstah l*)........................................... 12 13 0 9 15 6 12 13 0 9 15 6 12 13 0 9 15 6 12 13 0 9 ß

bis
64)

bis bis bis bis bis bis bis
J2 15 lü 19 0 12 13 G4) 10 19 0 12 15 64) 10 19 0 12 15 64) 10 19 0
1 1 0 04) 1 1 0 o4) 1 1 0 0-) 1 1 0 05)

3 8 zölliges G r o b b le c h ...................... 1 1 8 o4) 10 o 0 1 1 8 04) 10 5 0 1 1 8 o4) 10 5 0 1 1 8 ö4) 10 5 0
bis bis bÍ3 bis

o5)
10 10 0

0*)
10 10 6 10 10 6 10 10 ß

1 1 ü 1 1 0 1 1 0 0s) 1 1 0 ( ñ
*) Clereland-Gießereiroheisen Nr. 3 frei Tees-Bezirk; Festlandspreis fob. — *) Abzüglich eines Trennachlasses von 5 -  sh je  t. — *) Für dünnen britischen 

Stabstahl wird im Inlande ein Preisnachlaß von 1 5 /-  sh gewährt. Preise für festländischen Stabstahl and Grobbleche frei Birmingham für die Lagerhalter; 
andere Käufer zahlen für Festlands- und britische Ware den gleichen Preis. —  *) Inlandspreis. —  *) Ausfuhrpreis fob britischer Hafen.

bewerb d er A m erikaner auf den  U eberseem ärk ten  beriefen . D ie 
A usfuhrpreise fü r  Schw arzbleche von 26 G u n d  s tä rk e r  w urden  
zu M onatsbeg inn  um  5 / -  sh h erabgesetz t, doch h a t te  dies n u r 
geringen E in flu ß  au f den E ingang  neuer A ufträge . E s  k o sten : 

S c h w a r z b l e c h e :
Tnland frei Werk

11 bis 12 G ......................... 14.15.0
13 G ..................... 15. 2.6

14 bis 20 G .........................15.10.0
21 bis 24 G Grundpreis 15.15.0
25 bis 27 G ......................... 16.10.0

28 G ...........................16.15.0
29 G ..................... 17. 0.0
30 G ..................... 17. 5.0
31 G ............................17.12.6

Ausfuhr fob 
11 bis 13 G . . .  .

14 G . . . .
15 bis 20 G . . . .
21 bis 24 G . . . .
25 bis 26 G . . . .

27 G . . . .
28 G . . . .
29 G . . . .
30 G
31 G
32 G

12 .10.0
12 . 10 .0
12.15.0  
13. 0.0
13.15.0
14.15.0
15. 5.0
16. 0.0
16.15.0 
17. 5.0
17.10.0

fob.
Südafrika, Rhodesien und N yassaland £ 14.0.0 fob, Kanada 14.12.6 
Irischer Freistaat £ 15.15.0 foq alles auf Grundlage 24 G.

V e r z i n k t e  We l l b l e c h e :
Inland: £ 18.10.0 frei Werk für Mengen von  m indestens 4 t. Ausfuhr: 

£ 16.15.0 fob. Für den indischen Markt £ 18.15.0 cif Grundlage 24 G.

D as G eschäft in  W e iß b le c h e n  w ar völlig  bedeutungslos. 
Aus Uebersee kam en  ganz k leine A u fträge  au f sofortige L ieferung. 
K lagen über den  festländ ischen  u n d  am erikan ischen  W ettbew erb  
h äu ften  sich w ährend  des M ona ts; tro tz d e m  h ie lten  die englischen 
W erke an  ih ren  P re isen  von  20/3  b is 21 6 sh fob fü r  d ie  N orm al- 
k iste  20 X  11 u n d  von 21 /1%  fob fü r  d en  In la n d sm a rk t fe s t.

D er S c h r o t t m a r k t  ze ig te  k e inerle i /Merkmale e in er B e
lebung. D ie H än d le r  se tz te n  ih re  ganzen  H offnungen  auf e in 
geleite te  V erhand lungen  m it den  S tah lw erken  w egen deren  
Schrottbelieferung. E s w urde festg es te llt, d aß  die S tahlw erke 
es zw ar ab leh n ten , irgendw elche M engen abzunehm en u n d  selbst 
Lieferungen auf a lte  V erträge  verw eigerten , anderse its  ab e r  u m 
fangreiche M engen a lle r A rten  S ch ro tt vom  A uslande e rh ie lten . 
D ie B ritish  I ro n  a n d  S teel F ed e ra tio n  beg rü n d e te  diese H a ltu n g  
d am it, daß  sie w äh ren d  d er Z eit d e r  S c h ro ttk n a p p h e it diese A b
schlüsse g e tä tig t habe  u n d  deshalb  je tz t  v e rp flich te t sei, die 
L ieferungen abzunehm en. D ie P re ise  blieben p rak tisch  u n v e r
ä n d e r t m it A usnahm e fü r  d ie  n ich tü b e rw ach ten  S o rten , bei 
denen ab er auch  infolge m angelnden  G eschäftes P re isrückgänge 
n u r unbed eu ten d  w aren . G ew öhnlicher schw erer S tah lsch ro tt 
k o ste te  an  d er N o rd o stk ü s te  67 /6  sh, schw erer M aschinenguß
bruch etw a 7 5 /-  sh ; fü r  le ich ten  G ußbruch  v erlan g ten  d ie  V er
käufer etw a 52/6  sh . D as G eschäft in  schw eren S tah ld reh sp än en  
blieb klein bei e inem  N ennpreis von  e tw a  55 /6  sh . G ußeiserne 
B ohrspäne n o tie r te n  rd . 4 3 /-  sh. I n  Südw ales h ie lt sich ofen- 
gerechter schw erer w eicher S ta h lsc h ro tt  auf 68/9  b is 71/3 sh, das 
G eschäft lag jedoch  völlig  s ti l l .  F ü r  w eiche S tah lsp än e  w urden  
56/6  bis 5 9 /-  sh  g e fo rd e rt; d as A ngebot ü b erstieg  jedoch bei w ei
tem  die N achfrage. N ach  gem ischtem  S ch w eißstah lsch ro tt fü r  die 
basischen Oefen b e s ta n d  keinerle i B e d a rf; g u te r  schw erer S ch ro tt 
k o ste te  etw a 66/9  bis 69 3 sh, g ep reß te  P a k e te  e tw a 62/6  bis 
64/— sh. I n  S c h o ttla n d  w urden  d ie P re ise  wie fo lg t herab g ese tz t : 
Schw erer schm iedbarer S chw eiß stah lsch ro tt, 3/g"  u n d  d icker, 
von 87/6 sh  au f 77/6 sh, desgl. u n d  d icker v on  82/6 au f 7 5 /-  s h ;
getem perte  Bolzen u n d  M u tte m  v on  77/6  au f 72/6  sh ; h a lb 
g e tem p erte r S c h ro tt, 1/g bis von  67/6  au f 62/6  sh . D er P re is 
fü r  a lte  S ch ienenstüh le  h ie lt sich u n v e rä n d e r t au f 77/6 sh. L e
g ie rte r S ch ro tt m it m in d esten s 3 %  N i k o ste te  im  Sheffielder 
B ezirk £ 8 .5 .-  u n d  S ch n e lla rb e itss ta h lsch ro tt etw a £  5 0 .- .- .

Rheinisches B raun kohlen-Syndikat, G . m . b. H., 
Köln. —  D er w eitere A ufschw ung d er d eu tsch en  W irtsch a ft 
im B e rich ts jah r 1937/38 h a t  auch  dem  rhein ischen  B rau n k o h len 
b rik e tt  einen M ehrabsatz  g eb rach t; e r  b e trä g t gegen das V orjah r 
805 749 t  =  7,65 % . D ie A bsa tzste ig eru n g  in  H a u sb ra n d b rik e tts  
b e trä g t 5,61 % , in  In d u s tr ie b r ik e tts  15,31 % . D ie L e istu n g s

fähigkeit der W erke bei d er B rikettherste llung  w urde im abge
laufenen G eschäftsjahr zu 99,89 °0 ausgen u tz t gegenüber 90,10 °0 
im  V orjahr. Im  B erich ts jah r w urde zum  ersten  Male der H ö ch s t- 
ab sa tz  des G eschäftsjahres 1929 30 übersch ritten . Die m it  dem  
M itteldeu tschen  B raunkoh len -S ynd ikat getroffene neue A b sa tz 
regelung. die n ach träg lich  durch  kleine A enderungen in der G renz
ziehung verbessert w urde, h a t sich bislang b ew ährt. D er B r ik e tt- 
a b sa tz  nach  dem  A usland  h ielt sieh b is E n d e  1937 au f der H öhe 
des V orjahres. D er m ilde W in te r u n d  der fa s t som m erliche V or
frühling b rach ten  d an n  ab er einen gewissen R ückgang, besonders 
in F rank re ich  u n d  in  der Schweiz. V erkaufspreise und  Som m er
nachlässe blieben im  B erich ts jah r u n v e rän d e rt. D er V ersand m it 
der E isenbahn  h ie lt m it der A bsatzentw icklung S ch ritt. Die 
R eichsbahn b em üh te  sich, Schw ierigkeiten in  d er L eerw agenver
sorgung in erträg lichen  Grenzen zu h a lten . Die B eförderung der 
B rik e tts  auf dem  W asserwege wies im  B erich ts jah r eine bedeu tende 
S teigerung auf, obschon die W asserstandsverhältn isse  w esentlich 
ungünstiger w aren als im  V orjahr.

L eb er die K ohlenförderung und  B rik e tth erste llu n g  sowie den 
A bsatz an  R ohbraunkohle u n d  B rik e tts  der Syndikatszechen  in 
den  beiden le tz ten  Ja h re n  geben n achstehende Zahlen  A u sk u n ft:

1936 37 1937 /38

t

O/ i,o ±  
gegen das 
Von ahr t

°/ _i_/o m 
gegen das 
Voriahr

Rohbraunkohle:
F ö r d e r u n g .................
A b s a tz ..........................

Briketts:
H erstellung.................
A b s a tz ............................

50 107 636 
14 413 828

10 824 989 
10 534 075

+  9,77 
4- 15.46

4- 7.35 
4- 9,13

56 322 195 
16 956 1G2

12 000 736 
11 339 824

4- 12.4 
4- 18,o

4- 10,9
4- 8,0

Vom B r i k e t t a b s a t z  entfielen  au f:

1936/37 1937/38

t

% des 
Gesamt
absatzes t

%  des 
Gesamt
absatzes

L andabsatz.....................
Eisenbahnabsatz . . . 
Schiffsversand . . . .
Gesam tabsatz.................

Davon:
In d u str ie ..........................
H au sb ran d ......................

278 396
7 688 351 
2 567 328

10 534 075

2 218 384
8 315 691

2.64
72,99
24Í37

100,00

21.06
78.94

282 076 
8 035 108 
3 022 640 

11 339 824

2 557 933 
8 781 891

2.49
70,86
26.65

100,00

22,56
77,44

Die L a g e r b e s t ä n d e  bei d en  M itgliedsw erken u n d  a u f  den 
oberrhein ischen L agern  b e trugen  am  E n d e  des B e rich ts jah res 
insgesam t rd . 370 500 t  gegenüber rd . 187 500 t  am  1. A pril 1937.

Verbrauchsbeschränkung fü r Gußbruch und 
Roheiseneinsatz bei der Siem en s-M a rtin -Stah l
erzeugung im  Lande O esterreich. —  D urch  d ie  A n 
o r d n u n g  36 d er L’eberw achungsstelle  fü r  E isen  u n d  S ta h l1) 
s in d  die frü h er verö ffen tlich ten  B estim m ungen  fü r  d ie deu tschen  
W erke2) auch  au f die österreich ischen  W erke ausgedehn t w orden. 
D an ach  i s t  vom  1. A ugust 1938 a n  d ie V erw endung  v o n  G uß
bru ch  aller A rt zu r H erste llu n g  v o n  R oheisen  o d er v o n  S tah l 
fü r  Blöcke, B ram m en oder K n üppel v erb o ten . D ies g ilt n ich t 
fü r  d ie  V erw endung von  B randguß , P o terieguß  u n d  R o s ts tä b e n .

S äm tliche S iem ens-M artin -S tah lw erke im  L an d e  O esterreich  
h ab en  d er U eberw achungsstelle  fü r  E isen  u n d  S tah l. B e rlin  C 2, 
K lo ste rs traß e  80/85, bis zum  1. A ugust 1938 d ie  T o nnenzah l 
ih re r S iem ens-M artin -S tah lerzeugung  u n d  fe rn e r d en  H u n d e r t- 
sa tz , in  dem  d ie d ab e i e in g ese tz ten  R oheisenm engen  zu  ih re r

x) R e ichsanzeiger N r. 150 vom  1. J u l i  1938.
2) S tah l u . E isen  54 (1934) S. 966; 55 (1935) S. 404.
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Siem ens-M artin-Stahlerzeugung stehen , gesondert für folgende 
Z eiträum e zu m elden:

a) fü r das J a h r  1937,
b) fü r das e rste  V ierte ljahr 1938, 
e) fü r das zw eite V ierteljahr 1938.

Die gleichen A ngaben haben sie laufend fü r die folgenden 
M onate, beginnend m it dem  1. Ju li  1938, der Ueberwachungs- 
ste lle fü r E isen  und  S tah l bis zum  10. des dem  B erichtsm onat 
folgenden M onats zu m achen.

Vom 1. A ugust 1938 an haben alle S tahlw erke,
a) die bisher bei der E rzeugung von Siem ens-M artin-Stahl kein 

Roheisen eingesetzt haben, Roheisen in  Höhe von m indestens 
10 %  derjenigen Menge einzusetzen, die sie an  Siem ens-M artin- 
S tah l insgesam t erzeugen,

b) die bereits Roheisen bei der E rzeugung von Siem ens-M artin- 
S tah l eingesetzt haben, den R oheiseneinsatz um  10 % d er
jenigen Mengen zu erhöhen, die sie an  Siem ens-M artin-Stahl 
insgesam t erzeugen.

Die U eberw achungsstelle  fü r  E isen  u n d  S tah l k a n n  den 
H u n d ertsa tz  des R oheiseneinsatzes fü r einzelne S tah lw erke a b 
w eichend von A bsatz  a  besonders festse tzen .

Preise fü r M etalle im  zweiten V ierteljah r 1938.
April | Mai | Juni

In .TIM. für 100 kg Durch- 
schnittskurse der höchsten 
Rieht- oder Grundpreise 
der Ueberwachungsstelle 

für unedle Metalle

Weichblei (mindestens 99,9 % P b ) .................
Elektrolytkupfer (D rahtbarren)..........................
Zink, Original-Hütten-Rohzink . . . . . . .
Standardzinn (mindestens 99,75% Sn in Blöcken)
Nickel (98 bis 99 % N i ) .......................................
Aluminium (Hütten-)1) ..................... ....
Aluminium (Walz- und Drahtbarren)1) . . .

20,G3 
57,38 
18,29 

222,33 
246,—  
133,— 
137,—

18,95
54,90
17,06

213,72
246,—
133,—
137,—

18,31
51,96
16,94

228,08
246,—
133,—
137,—

*) Notierungen der Berliner Metallbörse.

Vereins-Nachrichten. 
Verein Deutscher Eisenhüttenleute.

Mitgliederverzeichnis 1938.
N ach einer Pause von drei Ja h ren  haben wir ein neues M it

gliederverzeichnis zusam m engestellt, das in einigen Tagen er
scheint und  unseren M itgliedern kostenlos üb erm itte lt w ird. E s 
en th ä lt in  seinem e r s t e n  T e i l  allgem eine A ngaben über unseren 
Verein: seine Geschichte, seinen Aufbau und  sein A rbeitsgebiet, 
seine Satzung, seine Fachausschüsse und  die Vereinsbücherei, 
ferner eine E hren tafel der im  W eltkrieg gefallenen M itglieder 
und Verzeichnisse unserer E hrenm itglieder, der In h ab er der 
Carl-Lueg-Denkmünze, der M itglieder, die dem  Verein 40 Ja h re  
und m ehr angehören, des V orstandes und  der B e irä te  und  A us
schüsse unserer technisch-wissenschaftlichen E inrichtungen.

In  dem z w e i te n  T e i l  sind die M itglieder in der B uchstaben 
folge aufgeführt; der d r i t t e  T e i l  b ring t eine A ufstellung der 
Mitglieder nach  W ohnorten. D as N am ensverzeichnis der M it
glieder weist insofern eine N euerung auf, als jedem  M itglied eine 
feste, für die D auer der M itgliedschaft gleichbleibende M itglieds
num m er zugeteilt worden is t. Diese gleichbleibende N um m er soll 
einm al helfen, den Verkehr zwischen M itglied und  G eschäftsstelle 
zu vereinfachen, zum anderen lä ß t sie das jeweilige E in tr it ts ja h r  
erkennen, das durch die fe ttged ruck ten  beiden Ziffern am  Anfang 
der N um m er bezeichnet wird.

F ü r viele M itglieder w ird das V e r l a g s v e r z e i c h n i s  w ertvoll 
sein, das dem M itgliederverzeichnis im  A nhang beigegeben worden 
is t und  n ich t n u r die im Verlag Stahleisen m. b. H . erschienenen 
Buchwerke au ffüh rt, sondern auch einen vollständigen Nachweis 
aller Fachausschuß-B erichte des Vereins, der „M itteilungen der 
W ärm estelle“ und  der „M itteilungen aus dem  K aiser-W ilhelm - 
In s t i tu t  für E isenforschung“ en th ä lt. Das Verzeichnis, das auf 
einen Umfang ' von 72 Seiten angewachsen is t, g ib t ein 
sprechendes B ild von dem aus der G em einschaftsarbeit des 
Vereins erwachsenen eisenhüttenm ännischen Schrifttum . F ü r 
die Fachausschüsse, die eine größere Zahl von B erichten  heraus
gegeben haben, fü r die „M itteilungen der W ärm estelle“ und  fü r 
die „M itteilungen aus dem  K aiser-W ilhelm -Institu t fü r E isen
forschung“ is t eine s to f f l i c h e  A u f t e i l u n g  angefügt, um  die 
in dem  Verzeichnis in zeitlicher Reihenfolge aufgeführten  A rbeiten 
leichter zu erschließen.

Das m it Sorgfalt zusam m engestellte M itgliederverzeichnis g ib t 
in großen Zügen einen U eberblick über unseren Verein, seine tech 
nisch-wissenschaftlichen E inrichtungen und  seine A rbeit. W ir hof
fen, daß  es unseren M itgliedern willkommen und  nü tzlich  sein wird.

Ä nderungen in  d er M itgliederliste.
Arauner, Rudolf, D ipl.-Ing ., D irek to r, H . A. B rassert & Co., 

B erlin-C harlo ttenburg  2, H ardenbergstr. 7.
Birnbaum, Hans, D r.-Ing ., B rebach (Saar), A dolf-H itler-S tr. 9. 
Büssing, Paul, Bergassessor, G ew erkschaft D üsterloh , Bochum ;

W ohnung: Essen-B redeney, R ebenlaube 11.
Dienbauer, Ham, D r.-Ing ., B etriebschem iker, K upferw alz- u.

H am m erw erk, W aldegg (N iederdonau).
Fritz, Werner, D ipl.-Ing ., beim  O berkom m ando der K riegs

m arine; W ohnung: B erlin-Zehlendorf, F isch e rh ü tten str. 75 a. 
Orths, Hans, Dr. phil., Chemiker, V ereinigte H üttenw erke Bur- 

bach-Eich-D iidelingen A .-G ., A bt. B urbacher H ü tte , S aar
brücken 5.

Pott, Alfred, D r.-Ing . E . h „  D ip l.-Ing ., G en era ld irek to r, Graf 
von B allestrem ’sche G ü te rd irek tio n , G leiw itz, M arkgrafen
s traß e  2 ; W ohnung: M enzelstr. 1.

Rosenbaum, Heinrich, D ip l.-Ing ., H ochofenw erk  L übeck  A.-G ., 
Zweigniederl. H ü tte  K ra ft, S to lzenhagen-K ratzw ieck ; W oh
nung: K irch en str. 57.

Schwarz, Carl, D r.-Ing . h ab il., L e ite r  d er A b t. S tahlw erke, 
H . A. B rassert & Co., B e rlin -C harlo ttenburg  2, H ardenberg 
s traß e  7.

Springherr, Hans, Ingen ieur, A b t.-L eiter, V ere in ig te  Oberschles. 
H ü ttenw erke  A .-G ., A bt. E d e lstah lw erk  M alapane, M alapane 
(Oberschles.).

Stefan, Walter, D ip l.-Ing ., The M annesm ann  T rad in g  Co. L td ., 
London WC 2 (England), A ldw ych, B ush H ouse.

Stolle, Paul, H ü tten d irek to r, M .G ladbach, L ü p e rtzen d e rs tr . 121.
Stolle, Josef, D ip l.-Ing ., R eichsw erke A .-G . fü r  E rzbergbau  u. 

E isen h ü tten  „H erm an n  G öring“ , B e rlin  W  8, Französische 
S traße  33 e.

G e s to r b e n :
Kirdorf, Emil, D r.-Ing . E . h ., Geh. K o m m erz ien ra t. Mülheim 

(R uhr)-Speldorf. * 8. 4. 1847, f  13. 7. 1938.
Moser, Wilhelm, V erbandsd irek tor i. R .. D üsseldorf-K aisersw erth .

* 17. 8. 1865, f  13. 7. 19381

Neue M itg lieder.
A. O r d e n t l i c h e  M i t g l i e d e r :

Dalmer, Peter, F ab rik d irek to r , M aschinenbau-A .-G . vorm . E h r
h a rd t Sehmer, S aarb rücken ; W ohnung : R o b e rt-K o ch -S tr . 4.

Fischer, Josef, D ip l.-Ing ., K löckner-W erke A .-G ., W erk  Haspe, 
H agen-H aspe; W ohnung: B ü d d in g s tr. 27.

Fischer, Wilhelm, D ip l.-Ing ., K a ise r-W ilh e lm -In s titu t fü r  E isen
forschung, D üsseldorf 1, A ugust-T hyssen -S tr. 1.

Harada, Shiduo, D r., Ingen ieur, B erlin-Schöneberg , Innsb rucker 
S traße 18.

Kast, Wolfgang, D ip l.-Ing ., D ürener M etallw erke A .-G ., D üren; 
W ohnung: D echan t-V aassen -S tr. 46.

Müller, Josef, D r.-Ing ., V orstan d  d er W erksto ff-V ersuchsab t., 
Foeke-W ulf F lugzeugbau G. m. b. H ., B rem en-F lughafen .

Rummel, Oskar, D ip l.-Ing ., O beringenieur, V erein ig te  Oberschles. 
H üttenw erke A .-G ., A bt. D rah tw erk e , G leiw itz; W ohnung: 
H eydebreckstr. 36.

Sabaß, Ulrich, D ipl.-Ing., B e tr ieb sass is ten t, F ried . K ru p p  A.-G.,
1 riedrich-A lfred-H ütte, R he inhausen ; W ohnung : B liersheim er 
S traße  86.

Schnitzler, Paul Ernst, D ip l.-Ing ., D eutsche E isenw erke A.-G.,
Iried rich -W ilhe lm shü tte , M ülheim  (R u h r); W ohnung : Diissel- 
dorf-O berkassel, C olum busstr. 60.

Seher, Karl, D ip l.-Ing ., D eutsche E d e lstah lw erk e  A .-G ., W alzwerk, 
K refeld; W ohnung: S ch lageterallee 167.

1 olk, Karl Erich, D r.-In g ., F ried . K ru p p  A .-G ., E ssen ; W ohnung: 
L adenspelder S tr. 59.

Weinberger, Emil, D r., G ew erke des E isenw erks Sulzau-W erfen, 
W ien 4, Schw indgasse 20.

Wolf, Kurt, D ip l.-Ing ., R he inm eta ll-B orsig  A .-G ., W erk Borsig, 
Berlin-Tegel; W ohnung: V e its tr . 24 I I .

Diesem Hefte liegt das Inhaltsverzeichnis zum i . Halbjahresband 19 38  bei.


