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Metallurgische Untersuchungen über das Arbeiten mit sauerstoffangereichertem 
Gebläsewind beim Thomasverfahren.

Von W a lte r  E i le n d e r  und W illi R o eser in Aachen*).

[B e r ic h t NT. 358  d e s  S ta h lw e rk sa u ssch u sse s  des  V ere in s  D e u tsc h e r  E ise n h ü tte n le u te * * ) .]

(Arbeitsweise des Thomaswerkes der M axim ilianshütte in Rosenberg. Leistungssteigerung des Thomaswerkes. Erhöhung 
der Kühlschrottmenge infolge oder bei Verwendung von Luft mit 27 bis 31 %  0 , .  Metallurgische Untersuchungen: 
Manganausnutzung, Entschwefelung, Eisenabbrand, B asizität der Schlacke, Sauerstoff- und Stickstoffgehalte des Stahles. 

Wirtschaftliche Beurteilung: Menge und P reis des Sauerstoffzusatzes, Schrottsatz und Erhöhung der Leistung.)

Die Vorschläge, m it sauerstoffangereichertem Gebläse­
wind zu arbeiten, gehen schon auf die Anfänge des 

Thomasverfahrens zurück. Theoretisch wurden sie zum 
ersten Male eingehend im Jahre 1908 von F. W ü s t 
und L. L a v a l1) behandelt, und zwar auf Grund der 
Erkenntnisse von sorgfältig aufgestellten Wärme- und 
Stoffbilanzen. Die ersten praktischen Untersuchungen 
wurden im Jahre 1925 von A. B r ü n in g h a u s 2) und 
J. H a a g 3) durchgeführt. Sie fanden bei ihren einmaligen 
Versuchen mit höherer Sauerstoffanreicherung Vorteile in 
einer L e is tu n g s s te ig e ru n g  des Thomaswerks durch Ver­
kürzung der Blasezeit und vermehrten Schrottsatz, sowie 
einer Senkung der Rohstahlkosten. Diese ist jedoch ab­
hängig von dem Unterschiede zwischen Roheisen- und 
Schrottpreis. Ein dauerndes Arbeiten m it Sauerstoff­
anreicherung im laufenden Betriebe mußte noch vorteil­
haftere Ergebnisse bringen. Zur Klarstellung dieser Ergeb­
nisse auf metallurgischem Gebiet soll diese Arbeit einen 
Beitrag liefern.

Arbeitsw eise in  Su lzb ach-Rosenberg .

Die hohe  K o k s f ra c h t  verteuert in Süddeutschland 
das Roheisen, so daß der Preisunterschied zwischen Roh­
eisen und S c h ro t t  dort eine größere Spanne ausmacht 
als z. B. in Rheinland-Westfalen. So war es auf Grund der 
großen Fortschritte in der Gewinnung von sauerstoff- 
angereic-herter Luft für die Maximilianshütte gegeben, 
zur la u fe n d e n  V e rw e n d u n g  von s a u e r s to f f a n g e r e i ­
chertem  G e b lä se w in d  überzugehen. Das Thomasstahl­
werk in Rosenberg hat fünf Konverter mit einem Fassungs­
vermögen von 10 t, das durchschnittliche Schmelzengewicht 
beträgt 11 t. Der beschränkte Konverterraum beträgt mit 
eingesetztem Boden bei Neuzustellung nur 0,81 m 3/ t  und

*) V o rtrag  v o n  W . E i le n d e r  v o r  d e r  H a u p tv e r s a m m lu n g  des  
Vereins D e u tsc h e r  E i s e n h ü tte n le u te  a m  5. N o v e m b e r  1938 in  
Düsseldorf. A u sz u g  a u s  d e r  v o n  d e r  T e c h n is c h e n  H o c h sc h u le  
Aachen g e n e h m ig te n  D r .- In g .-D is s e r ta t io n  v o n  W . R o ese r.

**) S o n d e ra b d ru c k e  d ie se s  B e r ic h ts  s in d  v o m  V e rla g  S ta h l ­
eisen m. b . H .,  D ü ss e ld o rf , P o s ts c h lie ß fa c h  664 , z u  b ez ieh en .

0  M eta llu rg ie  5 (1908) S . 4 3 1 /6 2 , 4 7 1 /8 9 ; v g l. S ta h l  u . E ise n  
29 (1909) S. 1 2 1 ,3 3 .

2) S ta h l u . E ise n  45  (1925) S . 7 3 7 /4 8 .
3) S ta h l u . E is e n  4 5  (1925) S . 187 3 /7 8 .

79 38.,,

wächst bei der letzten Schmelze der Konverterreihe auf
1,3 m3/t.

F ür das Thomasstahlwerk arbeitet eine S a u e r s to f f ­
a n la g e , die im Jahre 1930 von der Gesellschaft für Linde’s 
Eismaschinen gebaut, nach dem Linde-Fränkl-Verfahren 
arbeitet und heute in der Lage ist, für die gesamte Erzeu­
gung einen sauerstoffangereicherten Wind zu liefern. Die 
Ausnutzung [betrug 1933 etwa 60% , steigerte sich von 
Jahr zu Jahr und erreichte im Jahre 1938 etwa 90 bis 95%, 
d. h. 90 bis 95%  aller Schmelzen wurden mit sauerstoff­
angereichertem Wind geblasen. Eine eingehende Beschrei­
bung der Anlage brachte E. K a r w a t4). Die sauerstoff­
angereicherte Luft wird nach der Speicherung in einem 
3000 m 3 fassenden Gasometer in einer besonderen Rohrlei­
tung bis vor den Konverter gebracht. E rst 3 m vor jedem 
Konverter werden die Leitungen für gewöhnliche Luft mit 
21 %  0 2 und die für angereicherte Luft m it 43 %  0 2 ver­
einigt. Da die Mischung also erst kurz vor dem Konverter 
vorgenommen wird, steht eine Sauerstoffanreicherung des 
Windes sofort zur Verfügung, wenn man die Abteilung 
der Gebläseanlage für die sauerstoffangereicherte Luft 
einschaltet. Nach dem Ausschalten wird sofort nur 
gewöhnliche Luft durch den Konverter geblasen. Die Ge­
bläseanlage ist so eingerichtet, daß im laufenden Betrieb 
ein Gebläsewind mit 27 bis 31 %  0 2 verwendet wird.

Zeitweise wurden in Rosenberg Versuche gemacht m it 
einer auf 33%  0 2 angereicherten Luft. Die Versuchs­
reihen wurden vorübergehend auf das Blasen m it 35%  0 2 
ausgedehnt. Jedoch ist die Gebläseanlage darauf nicht 
eingerichtet und kann den höchsten Druck nicht liefern. 
Dabei sind die Schmelzen noch gewöhnlich zu führen, aber 
die Blasezeiten verkürzen sich verhältnismäßig nicht so 
stark wie bei einer Sauerstoffanreicherung von 27 % . Bei 
entsprechender Einrichtung der Gebläseanlage besteht 
jedoch kein Grund, nicht m it höherem Sauerstoffgehalt 
zu arbeiten. Jedenfalls konnte an Hand von Abgasanalysen 
nachgewiesen werden, daß der Sauerstoff auch bei 35%  
im Wind jederzeit voll vom Bade verbraucht wird.

In den ersten beiden Blaseminuten und ebenfalls nach dem 
Uebergang wird m it gewöhnlicher Luft geblasen. Ein großer

4) Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 860 63.
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Vorteil gegenüber früheren Versuchen ist es, daß jetzt laufend 
m it sauerstoffangereichertem Wind geblasen wird. Der 
S c h r o t t  wird teils vor dem Einleeren des Roheisens in den 
Konverter gegeben, teils erfolgt die Schrottzugabe über 
eine Rutsche während des Blasens.
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B ild  1 . D e r  E in f lu ß  des  M an g a n g e h a lte s  im  R o h e isen , des  S c h ro tts a tz e s  u n d  
d e r  B la se d a u e r  a u f  d e n  E ise n g e h a lt d e r  S ch lacke  (A u sw e rtu n g  I) .

Zur U n te rsu c h u n g  der m e ta l lu rg is c h e n  V e r h ä l t ­
n isse  wurden zunächst 750 Schmelzen aus dem Jahre 1934 
an Hand der vorhandenen Betriebsaufschreibungen aus­
gewertet (Auswertung I). Von diesen Schmelzen waren je 
250 mit 21, 27 und 33%  0 2 bei Kalkzusätzen zwischen 
120 und 130 kg/t Stahl erblasen worden. Eine derart große 
Anzahl von 750 Schmelzen mußte die Gewähr für einwand­
freie Durchschnittswerte geben.

turen des Roheisens beim Einfüllen, des Stahles beim Aus­
leeren aus dem Konverter und beim Vergießen. Die Tem­
peratur der Schmelze nach dem Fertigblasen wurde derart 
bestimmt, daß man eine weitere Probe mit einem besonders 
großen Löffel nahm, der immer gleichmäßig verschlackt 

war. Beim Ausgießen der Probe bildet sich 
an der Ausgußschnauze ein kleines Dreieck, 
in dem dann die Temperatur gemessen wurde. 
Unter diesen immer gleichen Verhältnissen 
wurden gut vergleichbare Werte erhalten. 
Die Abkühlung des Stahles durch den Probe­
löffel kann auf ungefähr 25° geschätzt wer­
den. Es werden im folgenden nur unberichtigte 
Temperaturen angegeben. Der Mangangehalt 
des Roheisens lag zwischen 1,0 und 1,6 %. 
Der Kalksatz wurde absichtlich in weiten 
Grenzen zwischen 90 und 140 kg je t  Stahl 
abgestuft. Die Ergebnisse der Auswertung I 
und II  stimmten überein.

F ür die Auswertung I I I  wurden im März 1936 weitere 
18 Schmelzen erblasen, und zwar je 6 mit 21 % , 28%  und 
35%  0 2 im Gebläsewind. Bei diesen Schmelzen sollten 
hauptsächlich zur Ergänzung der älteren Versuchsreihen die 
S a u e rs to f f -  und S t ic k s to f f g e h a l te  des Stahles unter­
sucht werden.

Die Auswertung TV im Januar 1938 hatte denselben 
Zweck und war durchgeführt worden, weil inzwischen mit
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B ild  2. D e r E in f lu ß  des  M an g a n g e h a lte s  im  R o h e ise n , d e r  B a s iz i tä t  d e r  S ch lack e , des  K a lk s a tz e s  u n d  des  S iliz ium geha lte s  im

R o h e isen  a u f  d e n  E ise n g e h a lt  d e r  S ch lack e  (A u sw er tu n g  I I ) .

Im Oktober 1935 wurde dann eine größere Versuchs­
reihe von 184 Schmelzen (Auswertung II) erblasen, und 
zwar je 60 Schmelzen mit 21% , 28%  und 35%  0 2. Bei 
diesen Versuchen wurden alle Angaben vom Mischer bis zur 
Blockstraße genauestens beobachtet und festgehalten. 
Einsatz und Zusätze wurden zeitlich und gewichtsmäßig 
festgestellt. Von jeder Schmelze wurden Roheisen, Vor- und 
Fertigprobe, Schlacke, Kalk, Schrott und Auswurf, der mit 
dem Kalk zusammen eingesetzt wurde, untersucht. Das 
genaue A u sb r in g e n , eingeschlossen die Pfannenbären, 
wurde gewogen. Gemessen wurden Blasezeiten, Sauerstoff­
gehalte des Windes und m it dem „Pyropto“ die Tempera­

n ie d r ig e re n  M a n g a n g e h a lte n  im Roheisen, die unter 
1,0 %  lagen, gearbeitet wurde. Bei Auswertung III lagen die 
Mangangehalte des Roheisens noch zwischen 1,3 und 1,5%. 
Der Kalksatz der Auswertungen I II  und IV lag einheitlich 
bei 105 kg je t  Stahl. Die S iliz iu m g e h a lte  des Roheisens 
der Maximilianshütte bewegen sich innerhalb enger Grenzen; 
die Roheisentemperatur liegt im Durchschnitt bei 1250° 
(unberichtigt).

Endlich wurden im Oktober 1938 noch sechs Schmelzen 
m it einem Roheisen n ie d r ig e re n  P h o sp h o rg e h a ltes  
von 1,19 bis 1,35%  Verblasen bei einer Sauerstoffan­
reicherung von 31 %  (Auswertung V), einem Kalksatz von
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unsefähr 90 kg und einem Schrottsatz von 40 bis 60 kg je t 
Stähl.

Für die metallurgische Beurteilung des Verfahrens sollen 
untersucht werden: Die Eisenverschlackung, die Mangan- 
ausnutzung, der Mangangehalt der Vorprobe, die E n t­
schwefelung, der Gehalt des Stahles an Sauerstoff und 
Stickstoff, die Verblasbarkeit und die Stahlgüte.

Betrachtet man den E is e n g e h a l t  d e r  S c h la c k e , so 
zeigt sich sowohl bei Auswertung I als auch bei Auswertung II 
(Bild 1 und 2), daß sich mit steigendem Mangangehalt des 
Roheisens der Eisengehalt der Schlacke erhöht. Dabei fallen 
in der Auswertung I die Werte für die niedrigsten Mangan- 
gehalte im Roheisen aus dem allgemeinen Rahmen heraus 
(je ein Punkt für 21 %  und 28 %  0 2). Bei Auswertung II 
konnte dies nicht festgestellt werden. Eine Erklärung hierfür 
kann nicht gegeben werden. Sonst zeigen die Linien eine 
vollständig klare Richtung, die auch in allen früheren Ar­
beiten festgestellt wurde5)8).

Die B a s iz i tä t  d e r  S ch la ck e  
wurde berechnet nach C .S c h w arz ,
E. S ch rö d er und G. L e ib e r 7):
B' =  0,01 (% CaO — 0,93 %  Si02 
— 1,18 %  P2Oä). Mit dem Ein­
fluß der Basizität muß der E in­
fluß des Kalksatzes und des Sili­
ziumgehaltes im Roheisen be­
trachtet werden. In Auswertung I I  
(Bild 2) wird für alle drei Ein­
flüsse ein Bestwert des Eisen­
gehaltes der Schlacke gefunden, 
die sich entsprechen müssen. Eine 
bestimmte Basizität ist also not­
wendig, damit die Eisengehalte der 
Schlacke niedrig sind. Bei unge­
nügender Basizität, cL h. bei nied­
rigen Kalksätzen oder hohem 
Siliziumgehalt im Roheisen, wird 
Eisen zur Schlackenbildung mit 
herangezogen. Bei zu hoher Basizität liegen größere 
Mengen freien Kalkes in der Schlacke vor. Dieser freie 
Kalk führt zur Bildung von Kalkferriten. Dadurch steigt 
der Eisengehalt der Schlacke. Diesen Einfluß des hohen 
Kalksatzes zeigt auch Bild 1  (Auswertung I). Damals 
wurden hohe Kalksätze gegeben, die die Eisenverschlackung 
erhöhten. Dieselben Einflüsse von Kalk, Silizium und 
Basizität fanden H. S c h e n c k 8), K. E ic h e l8), 0 . S c h e ib ­
l ie h 5) 10), A. R is to w , K. D ae v es  und E. H. S c h u lz 11), 
P. B a rd e n h e u e r  und G. T h a n h e is e r 12) sowie Th. L ü t ­
gen13). Daß sich der Bestwert der Eisenverschlackung mit 
höherer Saueistoffanreicherung zu höheren W erten der Basi­
zität verschiebt, ist dem Einfluß der höheren Temperatur der 
Schlacke zuzuschreiben. Denn mit höherer Schlackentempe­
ratur wird die Kalkferritbildung verringert, wie auch H.

5) S c h e i b l i c h , 0 . : S ta h l  u . E is e n  54  (1934) S. 3 3 7 ,4 4 . 365  '71 
(S tah lw .-A ussch . 274).

*) B a d i n g ,  W .:  S t a h lu .  E is e n  56  (1936) S . 409  16 (S ta h lw .- 
A ussch. 304).

7) A reh . E is e n h ü tte n w . 7 (1 9 3 3 /3 4 ) S . 1 6 5 /7 4  (S ta h lw .-  
Anssch. 260).

e) S ta h l u . E is e n  5 0  (1930) S . 9 5 3 /6 6  (S ta h lw .-A u s sc h . 188).
8) S ta h l u . E is e n  5 4  (1934) S . 229  41 (S ta h lw .-A u s sc h . 273).

“ ) S ta h l u . E is e n  56  (1936) S . 5 0 5 /1 2  (S tah lw .-A u s sc h . 306).
u ) M itt. K o h le -n .  E ise n fo rse h g . 1 (1935) S . 4 9 /8 4 ; a u c h  S ta h l  u .

Eisen 56 (1936) S . 889  99  u . 9 2 1 /3 0  (S ta h lw .-A u s sc h . 314  u . 
erkst o ff au ssch . 347).

“ ) S ta h l n .  E ise n  54  (1934) S . 7 2 5 /2 9  (S ta h lw .-A u s sc h . 280 ).
“ ) S ta h l u . E is e n  57 (1937) S . 9 9 3 /9 9  u . 1 0 2 2 /2 8  (S ta h lw .-  

Aussch. 329).

S c h e n c k 14) zeigt. Daß über den Einfluß der Basizität noch 
eine eingehendere Untersuchung durchgeführt werden müßte, 
die im Rahmen dieser Arbeit nicht möglich war, zeigt der 
letzte Verlauf der Linie für 21 %  0 2. Hier wird mit weiterer 
Erhöhung der Basizität der Eisengehalt der Schlacke wieder 
geringer. Keine andere Linie zeigt ein ähnliches Bild.

Auswertung II  zeigt in Bild 3, daß mit höherem Phos­
phorgehalt der Vorprobe der Eisengehalt der Schlacke 
niedriger wird. Diese bekannte Abhängigkeit wurde auch in 
früheren Arbeiten von 0 . Scheiblich10), A. Ristow11), 
K. T h o m a s15) und von Th. Lütgen13) festgestellt. Den 
Einfluß der Blasedauer je t  Ausbringen auf den Eisengehalt 
der Schlacke zeigt Auswertung I (Büd 1) und Auswertung II 
(Büd 3). Mit längerer Blasedauer erhöht sich der Eisen­
gehalt der Schlacke. Diese Abhängigkeit wird in früheren 
Arbeiten sehr oft behandelt. In den Arbeiten von 0 . H o lz 16), 
R. F r e r i c h 17), W. Bading6) und Th. Lütgen13) wird die

gleiche Abhängigkeit gefunden, die auch in der vorliegenden 
Arbeit festgestellt wurde. Je ein Punkt für 28 und 3 5 % 0 2 
und kürzeste Blasedauer zeigen wieder höhere Eisengehalte. 
Hier liegt aber ein weiterer Einfluß vor. Denn es ist anzu­
nehmen, daß infolge des für die ‘Versuche notwendigen 
schnellen Wechsels in der Sauerstoffanreicherung und in der 
Höhe des Kalksatzes die Schrottkühlung bei den am kürze­
sten blasenden Schmelzen nicht schnell genug eingespielt 
war oder zu spät erfolgte.

Als letzter Punkt über die Eisenverschlackung soll die 
T e m p e ra tu r f ra g e u n d  damit in unmittelbarem Zusammen­
hang die S c h r o t tf r a g e  behandelt werden. R. Frerich17) 
ha t sich in einer eingehenden Arbeit m it der Abhängigkeit 
des Frischvorganges in der Thomasbime vom Temperatur­
verlauf beschäftigt. E r zeigt, daß geringe Eisenver­
schlackung vorliegt, wenn bis zum Uebergang für hohe 
Temperatur gesorgt wird und dann die nötige Kühlwirkung 
des Schrottes einsetzt. Dann ist für die Phosphorver­
schlackung der Kalk reaktionsfähig genug, und später ist 
nach dem Einsetzen der Kühlwirkung des Schrottes die 
für gute Entphosphorung günstige niedrige Temperatur 
vorhanden. Diese Bedingungen für einen günstigen Schmelz-

14) S c h e n c k ,  H . :  E in fü h ru n g  in  d ie  p h y s ik a l isc h e  C hem ie 
d e r  E i s e n h ü tte n p ro z e s s e , B d . I .  B e r l in  19 3 2 . S . 201 .

15) S ta h l  n .  E is e n  50  (1930) S . 1 6 6 5 /7 4 , 1 7 0 8 /1 8  (S tah lw .-  
A u ssc h . 196).

18) S ta h l  u . E is e n  41  (1921) S. 12 8 5 /9 7  (S tah lw .-A u ssc h . 58).
17) S ta h l  u . E is e n  48  (1928) S . 1 2 3 3 /4 3  (S tah lw .-A u ssc h . 147).
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verlauf sind auch beim 
Blasen mit sauerstoffange­
reichertem Wind gut ein- ̂  0,32
zuhalten. Denn schon im ^
Anfang der Schmelze lie- ̂  °'30,
gen die Temperaturen ö
höher, und mit der E r­
höhung des Schrottsatzes 
ist die Möglichkeit gege­
ben, eine Kühlwirkung 
zum richtigen Zeitpunkt 
zu erreichen.

Neben einer guten 
Temperaturführung wäh­
rend des Schmelzverlaufs 
ist auch die Einhaltung 
einer richtigen E n d te m

(Bild 5) der Mangangehalt der Vorprobe mit steigendem 
Eisengehalt der Schlacke. Diesen Einfluß kennzeichnet 
0 . Scheiblich5) als überragend. Auch E. F a u s t18) findet 
diese Abhängigkeit rechnerisch und durch Versuche.

Die Auswertung I  (Bild 6) und die Auswertung II 
(Bild 4) zeigen m it höheren Mangangehalten im Roheisen 
eine schlechtere Manganausnutzung, was auch 0. Scheib­
lich5) findet. Mit steigender Basizität der Schlacke wird 
die Manganausnutzung besser (Bild 7). Diese Abhängig­
keit finden auch 0 . Scheiblich5) und E. S p e tz le r und 
A. H a r r 19). Die entsprechenden Linien zeigen Bild 5 für 
Auswertung I und Bild 7 für Auswertung II. Hier wird mit 
sinkendem Siliziumgehalt des Roheisens der Mangangehalt 
der Vorprobe und die Manganausnutzung besser. Ebenso 
zeigt der erste Teil der Linienzüge in Bild 6 und 7 mit 
höherem Kalkzusatz eine bessere Manganausnutzung. Hier 
tr i t t  aber ein Bestwert der Manganausnutzung auf. Bei 
weiterer Erhöhung des Kalksatzes muß der Einfluß der 
vergrößerten Schlackenmenge in den Vordergrund treten, 
und die Manganausnutzung muß dementsprechend schlechter 
werden. Dasselbe ergibt sich aus der Auswertung I (Bild 5), 
wo m it hohen Kalksätzen gefahren wurde. Die abweichen­
den Punkte der Manganausnutzung bei der höchsten Basizi­
tä t (Bild 7) sind ebenfalls auf den Einfluß der großen 
Schlackenmenge zurückzuführen.

18) A rch . E i s e n h ü tte n w . 1 (1927/28) S. 119/26 (Stahlw.- 
A u ssch . 128).

19) S ta h l u . E ise n  52 (1932) S. 3 8 9 /92  (S tah lw .-A ussch . 227).
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B ild  5 . D e r E in f lu ß  des  E ise n g e h a lte s  d e r  S ch lack e , d e s  S iliz iu m g eh a lte s  im  R oheisen  
u n d  des  K a lk sa tz e s  a u f  d e n  M a n g a n g e h a lt d e r  V o rp ro b e  (A u sw e rtu n g  I) .

p er a tu  r wichtig. Darüber gibt Bild 3 der Auswertung II  
Auskunft. Von 1500° an steigt mit höherer Temperatur 
der Vorprobe auch der Eisengehalt der Schlacke. Diesen 
Einfluß der Temperatur erwähnen auch schon 0 . Scheib­
lich10) und H. Schenck8). Bei sehr niedrigen Temperaturen 
der Vorprobe unterhalb 1500° treten wieder höhere Eisen­
gehalte der Schlacke auf. Dies ist die Folge zu matten ^  
Schmelzganges entweder durch Kühlung zur falschen 
Zeit oder infolge eines zu hohen Schrottsatzes oder eines 
zu kalten Roheisens.

Zur B e u rte ilu n g  der M a n g an fra g e  wurde die Man­
ganausnutzung als eine Verhältniszahl

_  Mn-Gehalt der Vorprobe 
Mn-Gehalt des Roheisens

errechnet, wobei allerdings der Mangangehalt des Schrottes 
unberücksichtigt ist. Außerdem wurde in Auswertung I  auch 
der Mangangehalt der Vorprobe untersucht.

Den starken Einfluß der Eisenverschlackung auf die 
Manganwirtschaft zeigt die Auswertung II  (Bild 4). Hier 
wird mit höherem Eisengehalt der Schlacke die Mangan­
ausnutzung schlechter. Ebenso fällt in der Auswertung I
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B ild  7. D e r  E in f lu ß  d e r  B a s iz i tä t  d e r  S c h la c k e , d e s  S il iz iu m g eh a lte s  im  R o h e ise n  u n d  
de s  K a lk s a tz e s  a u f  d ie  M a n g a n a u s n u tz u n g  (A u sw er tu n g  I I ) .

Verfahrens das Mangan an der 
Entschwefelung des Bades be­
teiligt. Die Hauptarbeit leistet 
auf jeden Fall der Kalk. Von 
Bading6) und in der Erörte­
rung zum Bericht von K. 
K ö h 1 e r 20) wird aber mehrmals 
ausgeführt, daß ein gewisser 
Mangangehalt im Roheisen
vorliegen muß, um eine E n t­
schwefelung zu erhalten. Die­
ser Einfluß des Mangans ist auch 
aus der Auswertung II  (BildlO) 
zu ersehen. Mit steigendem 
Mangangehalt im Roheisen
erfolgt eine bessere Entschwe­
felung bis zu einem Bestwert 
bei 1 ,2%  Mn. Die E n t­
schwefelungwird dann schlech­
ter, weil bei einer weiteren 
Erhöhung des Mangangehaltes 
im Roheisen eine stärkere
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Bei höherem Phosphorgehalt in der Vorprobe zeigt sich 
auch höherer Mangangehalt, wie aus Auswertung I (Bild 8) 
ersichtlich, wobei die Manganausnutzung steigt, wie 
Auswertung II  (Bild 9) zeigt. 0 . Scheiblich6),
A. Ristow11), Th. Lütgen13) und W. Bading6) haben 
ebenfalls diese Abhängigkeit festgestellt.

Auswertung I (Bild 8) zeigt m it längerer Blase­
dauer je t  Ausbringen niedrigere Mangangehalte der 
Vorprobe, und Auswertung I I  (Bild 9) zeigt bei einer 
längeren Blasedauer auch eine schlechtere Mangan­
ausnutzung. Denselben Einfluß der Blasedauer haben 
auch Th. Lütgen13) und W. Bading6) gefunden.

Der Einfluß der T e m p e ra tu r  d e r  V o rp ro b e  
auf die M a n g a n a u sn u tz u n g  zeigt Bild 9. Ober­
halb 1505° findet sich m it steigender Temperatur eine 
schlechtere Manganausnutzung, weil eine höhere End­
temperatur die Entphosphorung erschwert und des­
halb zu einer Steigerung des Eisen- und des Mangan- 
oxydulgehaltes der Schlacke führt. Unterhalb 1505° 
zeigen zwei Punkte eine geringere Manganausnutzung.
Hier tr itt  eine stärkere Manganverschlackung auf, 
weil bei denselben Temperaturen auch die Eisenver­
schlackung größer war.

Für die Auswertung I der 
Betriebsschmelzen lagen nur 
die Schwefelgehalte des Roh­
eisens und des Fertigstahls vor.
Der E n ts c h w e fe lu n g s g ra d  
wurde hier ausgedrückt durch

_  S ch w efe lg eh a lt im  R o h e ise n  ^

^  S ch w efe lg eh a lt im  S ta h l  | j

Die Entschwefelung im §
Konverter konnte aber b e i^ 3^ 7̂  
den Versuchsschmelzen der ̂
Auswertung I I  beobachtet 
werden, weil die Zusammen­
setzung der Vorprobe vorlag.
Hier wurde der Entschwefe­
lungsgrad aufgestellt als

S ch w efe lg eh a lt im  R o h e ise n

20) S ta h l 
A u ssch . 191).
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der



1062 Stahl und Eisen. F31,r,Ä,rnnd Roeser: Sa^rstoffangereicherterOebläsewindbeim Thomasverfahren._______ 59. Jah rg . N r. 38.

Mangan- und Eisenverschlackung auftritt, die die Basizität 
der Schlacke erniedrigt. Außerdem hatte das Roheisen bei 
höheren Mangangehalten auch höhere Siliziumgehalte, und 
diese setzen ebenfalls die Basizität der Schlacke herab.

Daß der Kalk die Hauptarbeit der Entschwefelung 
leistet, zeigt die Eindeutigkeit der nächsten Kurven. In 
Auswertung I (Bild 11)  und Auswertung II  (Bild 10) 
wird mit steigendem Kalksatz die Entschwefelung besser.

je ein Punkt bei 21 %  0 2 im Wind bei sehr kurzer und bei 
sehr langer Blasezeit außerhalb des Kurvenverlaufs. Man 
sieht hier wieder die alte Regel bestätigt, daß eine kurze 
Blasezeit die beste ist.

Mit höherer T e m p e ra tu r  der Vorprobe wird die 
Entschwefelung schlechter. Das zeigt Auswertung II 
(Bild 12). Die besonders gezeichneten Punkte sind aus einer 
geringeren Anzahl Schmelzen ermittelt als die übrigen.
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B ild  11. D e r E in flu ß  des  M a n g an g eh a lte s  im  R o h eisen , des  K a lk sa tz e s ,  des  S iliz iu m g eh a lte s  im  R o h e ise n  u n d  des  Phosphorgehaltes
im  S ta h l a u f  d ie  E n tsc h w efe lu n g  (■/)-S ch w efe l); A u sw e rtu n g  I .

Den Einfluß des Phosphorgehaltes (ermittelt in der Vor­
probe) auf die Entschwefelung zeigt für Auswertung II  
Bild 12  und für Auswertung I Bild 11. Bei niedrigem 
Phosphorgehalt der Vorprobe wird eine gute Entschwefelung 
gefunden. Denn ebenso wie die Entphosphorung setzt auch 
die Entschwefelung erst nach dem Uebergang mit dem 
Flüssigwerden des Kalkes ein. Auch W. Bading6) zeigt 
diese Abhängigkeit.

Mit längerer Blasedauer wird, wie Auswertung II  
(Bild 12) zeigt, die Entschwefelung schlechter. Dabei liegt

Bei den Kurven für 28 und 35%  0 2 im Wind wird ober­
halb 1525° die Entschwefelung wieder besser. Diese Ab­
weichung veranlaßte eine Untersuchung, ob nicht beim 
Blasen mit sauerstoffangereichertem Wind bei hohen Tem­
peraturen des Bades eine Verbrennung des Schwefels zu 
Schwefeldioxyd stattfindet neben der Entschwefelung durch 
die Schlacke. Dabei wurde festgestellt, daß beim Ver­
blasen einer Schmelze m it gewöhnlicher Luft kein Schwefel 
in den Abgasen enthalten ist, wogegen bei mit Sauerstoff 
angereichertem Wind (35% ) Schwefel in den Abgasen
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nachgewiesen werden konnte. Damit dürfte bewiesen sein, 
daß beim Blasen mit sauerstoffangereiehertem Wind heiße 
Schmelzen auch durch Schwefeldioxydentwicklung ent- 
schwefelt werden können. Eingehende Untersuchungen 
besonders über den Zeitpunkt der Schwefeldioxydverbren- 

7,60

1,60

|  1,60 

I
|  1.30  
•5
s

1
V 1
E>

1,30

1,10

1,00

0 ,9 0

\

®-------© 27 °/o 0?

• ------- •  28 %  0%

V k < 70 ~

\

\ •\
\

\ \
o \

\ p

\ \

>

\

S

V

\

\
V\\\

V
\

\ b
\  i•  \\ i

\
\ ,<y

o

0,03 0,09 0 ,06 0,06 0,07 0,06 0,09 
Phosphor in  c/er P o rp ro h e /n  %

760ß etrieb ssch m eden  
7936 '

kg S ch ro ll Je  l

— ¿USi/g  
•*' ¡> 36.7%

Entschw efelung 

M  !n°/c

0,100,60 7,00 7,30 7,60 1,60 
ß /a se d a u e r 

je  t  A u sö rin g en  in  m in

B ild  12. D e r  E in f lu ß  d e s  P h o s p h o rg e h a lte s  d e r  V o rp ro b e , d e r  B la s e d a u e r  u n d  d e r  
T e m p e ra tu r  d e r  V o rp ro b e  a u f  d ie  E n tsc h w e fe lu n g  (■/¡'-Schwefel); A u sw e rtu n g  I I .

nung und die notwendige Temperatur müssen in einer 
weiteren besonderen Untersuchungsreihe angestellt werden.

Schon bei der Betrachtung der bisherigen Bilder zeigt 
es sich, daß die Kurven mit höheren Sauerstoffgehalten 
im Wind günstiger liegen als beim Blasen mit 
Luft; besonders auffällig ist dies bei Auswer­
tung II. Bei der Manganausnutzung und E n t­
schwefelung liegen die Kurven für 35%  0 2 im 
Wind am höchsten und für gewöhnliche Luft 
am niedrigsten, beim Eisengehalt der Schlacke 
ist es umgekehrt. Aus dieser Staffelung ist 
schon zu entnehmen, daß das Blasen mit 
sauerstoffangereiehertem Wind metallurgische 
Vorteile mit sich bringt. Zur genauen Unter­
suchung wurde nun der Durchschnittswert aller 
Schmelzen getrennt nach den Sauerstoffgehalten 
errechnet und zusammengefaßt (Bild 13). Hier 
ist wieder Auswertung I aus den 750 Betriebs­
schmelzen und Auswertung I I  aus den 184 Ver­
suchsschmelzen ermittelt. Die Auswertung I 
wurde aus den Betriebsaufschreibungen des 
Jahres 1933/34 entnommen, weil zu dieser Zeit 
das Stahlwerk Versuche m it einer Anreiche­
rung des Windes auf 33 %  0 2 gemacht hatte.
Auch für die vorliegende Arbeit war es 
wichtig festzustellen, wie sich eine Anreiche­
rung auf 33 und 35%  0 2 auswirkte. Dafür 
mußte der Nachteil in Kauf genommen 
werden, daß sich die Blasezeit prozentual 
nicht so stark verkürzt wie bei 28prozentiger 
Sauerstoffanreicherung.

In Auswertung I wird beim Blasen m it gewöhnlicher 
Luft eine B la s e d a u e r  von 1,46 min je t  Ausbringen fest­
gestellt. Sie verkürzt sich, was zu erwarten war, bei 27 %  0 2 
im Wind auf 1,14 min. Dieser Verkürzung entspricht ein 
höherer S c h r o t t s a tz  von 99 kg je t  Ausbringen, während 
beim Betrieb m it gewöhnlicher Luft nur 33 kg gesetzt wurden.
Bei einer weiteren Anreicherung auf 33%  0 2 wurde m it

1,16 min Blasedauer keine weitere Verkürzung gegenüber 
27%  0 2 erreicht. Infolgedessen erhöhte sich der Schrott­
satz nur in einem geringeren Verhältnis auf 115 kg je t  Aus­
bringen. Der Eisengehalt der Schlacke mit 10,9%  bei 
21%  0 2 im Wind und m it 11,3%  bei 27 und 33%  0 2

ist als praktisch gleichblei­
bend anzusehen. Die Mangan­
ausnutzung mit steigender 
Sauerstoffanreicherung ist 
schwach steigend von 18,8% 
bei 21 %  0 2 auf 19,3 %  bei 
27%  0 2 und 20,2%  bei 
33 %  0 2 im Wind. Doch ist 
die E n tsc h w e fe lu n g  sehr 
s ta r k  steigend m it höherer 
Sauerstoffanreicherung. Sie 
erhöht sich von 28%  bei 
21%  0 2 auf 32,8%  bei 
27 %  0 2 und auf 36,7 %  bei 
33 %  0 2 im Wind. Der Kalk­
satz bleibt fast gleich, er 
betrug 129 kg je t  Ausbringen 
bei 21 %  0 2 und 125 kg bei 27

7,801690 7500 7670 7530 7530 7560 U 'K ' ^  ^  ' nC*‘
Tem p era tu r d e r P orp ro h e in  °C  Nach dieser Auswertung 

ergibt sich die Feststellung, 
d a ß k e in e m e ta llu rg is c h e n  
N a c h te i le  m it der Sauer­

stoffanreicherung verbunden sind, sondern hier schon Vor­
teile festzustellen sind. Die w ir ts c h a f t l ic h e n  V o rte ile  
der verkürzten Blasedauer und des höheren Schrottsatzes 
wurden an anderer Stelle eingehend besprochen. Deshalb
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sei liier nur kurz auf die V e rk ü rz u n g  d er B la se d a u e r  
und den e rh ö h te n  S c h r o t t s a tz  auch bei Auswertung II  
hingewiesen. Es sei nochmals erwähnt, daß es sich bei 
diesen 184 Schmelzen um eine Versuchsreihe handelt. 
Deshalb steht die Genauigkeit der Angaben einwand­
frei fest. Zur metallurgischen Untersuchung wurden aber 
absichtlich Aenderungen vorgenommen. Zum Beispiel
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0,082%

wurden die Mangan- und Siliziumgelialte des Roheisens 
und besonders die Kalksätze geändert. Dabei haben sich 
metallurgische Nachteile herausgestellt, es sei nur auf das 
Beispiel der zu hohen und zu niedrigen Kalksätze hin­
gewiesen. Solche schlechten metallurgischen Werte sind in 
den Durchschnittswerten mit enthalten und verschlechtern 
diese. Ihre Wirkung kann natürlich nur in der absoluten 
Höhe Nachteile hervorrufen. Unter sich bleiben innerhalb 
einer Versuchsreihe die Ergebnisse immer vergleichbar. Die 
Unterschiede beim Blasen mit verschiedenen Sauerstoff­
gehalten der Luft sind innerhalb der Auswertung II  ein­
wandfrei festzustellen, weil die Bedingungen für alle drei 
Verfahren gleichbleiben. Infolge der Aenderung des Kalk­
satzes war es nicht zu erwarten, daß die Basizität als 
Durchschnittswert aller Schmelzen, nach 
den drei Blaseverfahren geordnet, immer 
genau dieselbe Zahl ergab. Die Unter­
schiede zwischen B' =  0,156 bei 21 %  0 2,
0,168 bei 28%  0 2 und 0,173 bei 35%  0 2 
sind aber nicht zu groß.

Dann wurde noch der P h o sp h o rg e ­
h a l t  der V o rp ro b e  aufgezeichnet, der auch 
keine zu großen Unterschiede zeigt. Die 
niedrigsten Phosphorgehalte wurden bei 
28%  0 2 im Wind gefunden. Bei dieser 
Sauerstoffanreicherung wird eine bessere 
Manganausnutzung und ein niedrigerer 
Eisengehalt der Schlacke als beim Blasen 4077j%k % 
m it Luft erhalten, obwohl der Einfluß des 
niedrigeren Phosphorgehaltes gerade ent­
gegengesetzt wirkt. Die bessere Mangan­
ausnutzung, der niedrigere Eisengehalt 
der Schlacke und die bessere Entschwefe­
lung sind also einwandfrei eine Folge des 
Blasens mit sauerstoffangereichertem Wind.

Bei oberflächlicher Betrachtung des 
Verfahrens, mit sauerstoffangereichertem 
Wind zu blasen, könnte man annehmen, 
daß der S a u e r s to f fg e h a lt  des Stahles 
steigt. Dagegen ist zu sagen, daß beim 
gewöhnlichen Thomasverfahren der Sauer­
stoff des Windes immer voll angenommen 
wird. Wird der Sauerstoff nun von einem Teil des Stick­
stoffes befreit, so ist nicht einzusehen, warum sich an 
den Grundlagen des Verfahrens etwas ändern soll. Denn 
maßgebend ist doch die Menge angebotenen Sauerstoffes. 
Der Ablauf der Oxydation der Eisenbegleiter wird aber mit 
höherer Temperatur und früherer Verflüssigung des Kalkes 
immer günstiger. Diese werden bei angereichertem Wind 
früher erreicht. Nach einem gleichen Sauerstoffangebot 
wird bei angereichertem Wind eine höhere Temperatur 
erreicht. Je früher diese höhere Temperatur einsetzt, desto 
stärker wirkt sich die hohe physikalische Wärme des Roh­
eisens aus, indem der Kalk eher verflüssigt wird und dadurch 
die Phosphorverbrennung früher einsetzt, ebenso wie die 
Entschwefelung günstiger wird. Die Phosphorverbrennung 
dagegen wird durch niedrige Temperatur nach dem Ueber­
gang begünstigt, die man durch rechtzeitige Kühlung 
erreicht. Bei der K ü h lu n g  d u rch  S c h ro tt  ist nicht nur 
die Zeit der Zugabe, sondern auch die Beschaffenheit des 
Schrottes zu beachten. Wird schwerer Blockschrott vor 
dem Uebergang und leichter Schrott, der schneller schmilzt, 
in der Zeit des Uebergangs gegeben, so wird eine sehr starke 
Kühlwirkung kurz nach dem Uebergang erzielt. Bei dem 
Thomasverfahren, wie es heute durchgeführt wird, ist der 
Sauerstoffanreicherung des Windes eine Grenze gesetzt,

Z a h le n ta fe l  1. D u r c h s c h n i t t l i c h e  T e m p e r a t u r e n  b e i  
v e r s c h i e d e n e n  S a u e r s t o f f g e h a l t e n  d e s  W i n d e s .

T e m p e r a t u r e n  b e i  S a u e r ­
stof ( g e h a l t e n  d e s  W i n d e s  

v o n

2 1  % Oa 28 % 0 2 35 % 02

T e m p e r a tu r  d e r  V o rp ro b e  . . . 
T e m p e r a tu r  b e im  A u s g ie ß e n  . . . 
G ie ß te m p e r a tu r  .....................................

1 5 1 5 °
1 5 3 2 °
1 5 0 8 °

1 508°
1 529°
1 503°

1518°
1535°
1512°

weil die Schrottmenge, die zur physikalischen Kühlung not­
wendig ist, eine Einschmelzzeit nötig hat, die mit der 
Blasezeit zusammenfallen muß. Roheisen m it entsprechend 
anderer chemischer Zusammensetzung ist natürlich mit 
höchsten Sauerstoffgehalten im Gebläsewind verblasbar.

20 Eersuchsschm e/zen78 V ersu ch ssch m elzen  
7338 7338

20,0 °/o

\-Ns-M>rprobe 
\̂ 0725%______

0,0727%

27% 28%
02 im  W ind

35% 27% 35%28%
Og im  W ind

B ild  14. D u rc h s c h n itt s w e r te  d e r  S ch m elzen  a u s  d e n  A u sw e rtu n g e n  I I I  u n d  IV  
in  A b h ä n g ig k e it v o n  d e r  S a u e rs to ffa n re ic h e ru n g  des  G eb läsew in d es  au fg e trag en .

Bei den Betriebsverhältmssen in Rosenberg ist die Höchst­
grenze der Sauerstoffanreicherung noch nicht erreicht, denn 
eine einwandfreie Schrottkühlung war immer noch möglich. 
Zahlentafel 1  bringt zum Vergleich für Auswertung II die 
Durchschnittswerte der Temperaturen der Vorprobe, des 
Stahls beim Ausgießen aus dem Konverter und des Stahls 
beim Vergießen in die Kokille. Es ergeben sich gleich­
mäßige Temperaturen, die alle in dem als günstig erkannten 
Temperaturbereich liegen. Dies ist ein Zeichen dafür, daß 
für alle Blaseverfahren bis zum Ende der Blasezeit die 
notwendige Kühlung erreicht wurde.

Die Sauerstoffanreicherung ermöglicht eine bessere Tem- 
peraturfülirung. Ein höherer Sauerstoffgehalt des Stahles 
ist nach dieser Betrachtung nicht zu erwarten. Da außerdem 
der Eisenoxydulgehalt der Schlacke beim Blasen mit sauer­
stoffangereichertem Wind niedriger ausfällt, ist eine Er­
höhung des Sauerstoffgehalts im Stahl nicht zu erwarten. Zur 
einwandfreien Klärung dieser Frage wurde noch eine Ver­
suchsreihe von 18 Schmelzen im März 1936 erblasen (Auswer­
tung III), die hauptsächlich der Untersuchung der Sauerstoff- 
und Stickstoffgehalte dienen sollte. Im Januar 1938 wurden 
noch einmal 20 Versuchsschmelzen erblasen (Auswertung IV), 
weil inzwischen die Zusammensetzung des Roheisens geändert 
worden wrar; die Mangangehalte lagen jetzt unter 1,00%.
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Zum Vergleich sind in Auswertung I I I  und IV (Bild 14) 
auch der Phosphorgehalt der Vorprobe, die Basizität, die 
Manganausnutzung und die Eisenversehlackung, ferner die 
Sauerstoff- und Stickstoffgehalte der Vorprobe aufgetragen. 
In Auswertung I I I  haben die Schmelzen, die m it 21 und 
28% 0 2 Verblasen wurden, ungefähr die gleiche Basizität. 
Die Schmelzen bei 28 %  0 2 im Wind sind dabei auf niedrigere 
Phosphorgehalte der Vorprobe heruntergeblasen, trotzdem 
liegt die Manganausnutzung höher und der Eisengehalt der 
Schlacke niedriger. Hier finden sich also dieselben günstigen 
Ergebnisse wieder wie in der Auswertung I  und II. Ferner 
sind in der Vorprobe die Sauerstoffgehalte etwas, die Stick­
stoffgehalte bedeutend niedriger geworden. Die m it 35 %  0 2 
erblasenen Schmelzen hatten  im Durchschnitt eine etwas 
höhere Basizität, waren aber auf noch niedrigere Phosphor­
gehalte der Vorprobe heruntergeblasen, die Eisengehalte der 
Schlacke waren genau so niedrig wie bei den m it 28 %  0 2 
verblasenen Schmelzen, nur die Manganausnutzung hatte 
wieder fast denselben W ert wie beim Blasen m it gewöhn­
licher Luft. Auch in diesem Falle sind die Sauerstoff- und 
Stickstoffgehalte noch niedriger geworden.

In A u sw e rtu n g  IV  sind leider die Unterschiede in der 
Basizität etwas größer, und auch die Phosphorgehalte der 
Vorprobe sind bei den höheren Sauerstoffgehalten des Windes 
etwas höher. Die Manganausnutzung liegt höher, weil die 
Mangangehalte des Roheisens erheblich niedriger waren als 
in dem bei den früheren Auswertungen verwendeten, doch 
steigt sie auch hier m it höherer Sauerstoffanreicherung im 
Wind, wobei der Eisengehalt der Schlacke entsprechend 
sinkt. Die Sauerstoffgehalte der Vorprobe liegen auf gleicher 
Höhe, d. h., daß das B la se n  m it  s a u e r s to f f a n g e r e ic h e r ­
tem  W ind  k e in e  h ö h e re n  S a u e r s to f f g e h a l te  im  S ta h l  
e rg ib t. Die S t ic k s to f f g e h a l te  derselben Proben fallen 
mit der Sauerstoffanreicherung im Wind. Damit kommt 
man zu einem weiteren wichtigen Punkt der vorhegenden 
Untersuchung. Die niedrigen Stickstoffgehalte beim Blasen 
mit sauerstoffangereichertem Wind werden infolge eines 
geringeren Stickstoffballastes und einer Blasezeitverkürzung 
erreicht. Besonders während der Kohlenstoffverbrennung 
wird der Teildruck des Stickstoffs erniedrigt. Von über­
ragendem Einfluß dürfte aber die Blasezeitverkürzung und 
der Einfluß der Temperatur sein. In der Aussprache über das 
Thomasverfahren21) wurde auch die S tic k s to f f a u fn a h m e  
eingehend besprochen, und als Einflüsse, die eine Stickstoff­
aufnahme begünstigen, wurden herausgestellt: lange Blase­
zeit, große Windmenge und hohe Temperatur besonders in 
der Nachblasezeit. Da durch eine richtige Schrottkühlung 
die Temperatur in der Nachblasezeit niedriggehalten werden 
kann, wird auch der Einfluß der Temperatur auf die Stick­
stoffaufnahme von dem überragenden Einfluß der Blasezeit­
verkürzung überdeckt.

An anderer Stelle dieser Arbeit wurde eingehend gezeigt, 
daß mit der Sauerstoffanreicherung des Windes die Möglich­
keit gegeben ist, die M ängel e in es  p h y s ik a l is c h  k ä l te r e n  
R oheisens a u s z u g le ic h e n . Darüber hinaus kann sogar 
der Idealfall des Temperaturverlaufs einer Thomasschmelze 
für jeden Betrieb angestrebt werden. Außerdem ist aber noch 
die Möglichkeit gegeben, ein Roheisen, dessen chemische Zu­
sammensetzung ein Verblasen mit gewöhnlicher Luft nicht 
mehr gestattet, m it der entsprechend hohen Sauerstoff­
anreicherung noch einwandfrei zu Verblasen. In diesem 
Zusammenhang findet F. W. D a v is 22), daß jedem Phosphor­
gehalt des Roheisens ein bestimmter Sauerstoffgehalt des

2l) Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 1561/69 (Stahlw.-Aussch. 219).
2!) Chem. metall. Engng. 29 (1923) S. 272/75; vgl. Stahl u.

Eisen 44 (1924) S. 260/62.

Windes entspricht, um unter sonst gleichen Bedingungen 
dieselbe Temperaturerhöhung zu geben. Zum Beispiel geben 
1 %  P im Roheisen und 38 %  0 2 im Wind die gleiche Tem­
peraturerhöhung wie 2 ,5%  P und 21%  0 2. Aehnliche 
Betrachtungen machten F. W üst und L. Laval1). Für ein 
Roheisen m it 3,35 %  C, 0,48 %  Si, 0,85 %  Mn, 2,01 %  P, 
0 ,18%  S stellten sie in einer Zahlentafel für verschiedene 
Phosphorgehalte des Roheisens die entsprechenden Sauerstoff­
gehalte des Windes auf, m it denen das Roheisen noch zu 
verblasen wäre:

P h o s p h o r g e h a l t  
im  R o h e is e n  

0/  /o 1 ,7 5 1 ,5 6 1 , 2 2 0 ,7 9 0 ,52 0 , 2 2 0 . 0
E r f o r d e r l i c h e r  

S a u e r s to f f -  
g e h a l t  im  G e ­
b lä s e w in d  % 2 3 ,0 2 5 ,0 3 0 .0 4 0 ,0 5 0 ,0 70 .0 9 8 .3

Auch darüber wurden in Rosenberg im Oktober 1938 
Versuche gemacht und in Auswertung V zusammengefaßt. 
Bild 15  zeigt die Zusammensetzung von Roheisen, Vorprobe 
und Schlacke. Es wurden Schmelzen m it nur 1,19 bis 
1,35 %  P im Roheisen verblasen. Die Sauerstoffanreicherung 
des Windes wurde auf 31 %  festgesetzt. Der Kalksatz 
betrug dabei auf 11,4 t  Roheisen 900 kg oder 7 ,9% , der 
Schrottsatz im Durchschnitt 500 kg. Die Blasezeit ging 
bei diesem ungewöhnlich niedrigen Phosphorgehalt auf 10 min 
herunter. Irgendwelche Schwierigkeiten haben sich trotzdem 
nicht ergeben.
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7,00 0,35 7,77 7,79 0,057 0,33 0,055 0,077 7,96 50,90 7380 7,73 73,57 95,7

3,85 0,77 7,00 7,20 0,078 0,79 0,053 0,037 7,30 50,50 73,90 3,90 73,85 95,9

3,95 0,75 7,07 7,37 0,077 0,75 0,050 0,035 7,06 78,80 77,50 7,07 75,00 95,7

3,90 0,Z8 0,97 7,37 0,085 0,77 0,038 0,037 7,30 53,50 73,70 3,77 75,76 97,8

3,90 0,73 0,90 7,37 0,077 0,37 0,057 0,033 7,88 50,60 70,90 7,73 77,78 97,6

3,75 OJ7 0,93 7,35 0,078 0,77 0,053 0,030 898 78,90 72,70 7,37 77,09 93,0

B ild  15 . A u sw e rtu n g  V . D ie  A n a ly se  d e s  R o h e ise n s , d e r  V o rp ro b e  
u n d  d e r  S ch lack e  v o n  d e n  S c h m e lzen , d ie  m i t  n ie d r ig e n  P h o sp h o r-  
g e h a l te n  im  R o h e ise n  u n d  m i t  e in e r  S a u e rs to ffa n re ic h e ru n g  des  

G eb läsew in d es  v o n  31 %  v e rb la s e n  w u rd e n .

Bei einer höheren Sauerstoffanreicherung würde man zu 
einer günstigsten Temperaturführung einen größeren Spiel­
raum  haben. Immerhin ist bei dem geringen Phosphor­
gehalt des Einsatzes der Schrottsatz von 4 ,4%  noch hoch 
genug. Die Mangangehalte der Vorprobe sind verhältnis­
mäßig hoch und die Phosphorgehalte niedrig. Die Ent­
schwefelung ist als sehr gut zu bezeichnen, denn sie beträgt 
teils mehr, teils etwas weniger als 70 % . Die Eisengehalte 
der Schlacke sind zwar etwas hoch, doch ist die Schlacken­
menge dabei niedrig; in einem ständig mit phosphorarmem 
Roheisen arbeitenden Betrieb und bei Verwendung höherer 
Sauerstoffgehalte im Wind würden sich wahrscheinlich 
noch niedrigere Eisengehalte der Schlacke erzielen lassen. 
Die Höhe des Phosphorsäuregehaltes der Schlacke reicht 
immer noch zum Verkauf aus, und die Zitronensäure­
löslichkeit ist gut. Die Kalkgehalte der Schlacke sind aber 
besonders bei den Schmelzen m it den niedrigsten Phosphor­
gehalten im Roheisen noch sehr hoch, wahrscheinlich lassen 
sich die Kalkmengen und damit auch die Schlackenmengen 
noch erniedrigen.

38.59 80
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W ir ts c h a f t l ic h k e i t  des V erfah ren s.
Wenn auch mit der metallurgischen Untersuchung die 

eigentliche Aufgabe der Arbeit erschöpft ist, so müssen doch 
noch einige wichtige wirtschaftliche Fragen behandelt 
werden. Dazu ist zunächst allgemein zu sagen, daß der 
D o lo m itv e rb ra u c h  und die H a l tb a r k e i t  von Konverter 
und Boden, der Pfannen und der Kokillen durch die Sauer­
stoffanreicherung nicht beeinflußt wurde. Auch das Aus­
bringen war gleichbleibend gut. Die V e rb la s b a rk e it  
wurde durch die Sauerstoffanreicherung günstig beeinflußt. 
Ein wichtiger Vorteil in diesem Sinne war, daß beim Blasen 
mit höheren Sauerstoffgehalten zu Anfang der Schmelze 
dem Roheiseneinsatz ein größerer Konverterraum zur Ver­
fügung stand, weil dabei ein geringerer Roheiseneinsatz ge­
wählt wurde. Der höhere Schrottsatz brachte dann dieselbe 
Rohstahlmenge wie beim Blasen ohne Sauerstoff. Die 
S ta h lg ü te  und auch der Verbrauch an D e s o x y d a tio n s ­
m it te ln  wurde, übereinstimmend mit den Ermittlungen 
des Eisenabbrandes sowie des Sauerstoffgehaltes des

Stahles, nicht be­
einflußt. Ueber die 
Z i t r o n e n s ä u r e ­

lö s l ic h k e it  gibt 
Bild 16 Auskunft. 
Bei den 18 Schmel­
zen der Auswertung 
I II  konnte mit hö­
herer Sauerstoffan­
reicherung im Wind 
höhere Löslichkeit 
der Phosphorsäure 
festgestellt werden. 
In Auswertung II 
beträgt bei 28 % 
0 2 im Wind die 
höchste Löslichkeit 
96,5% . Aber auch 

bei 35 %  0 2 ist die Löslichkeit noch etwas besser als 
beim Blasen mit gewöhnlicher Luft. Dabei liegt für alle 
Verfahren die größte Häufigkeit zwischen 94,5 und 96 % 
Zitronensäurelöslichkeit, sie ist also als sehr günstig zu be­
zeichnen. Die Verkürzung der Blasedauer sowie die Steige­
rung des Schrottsatzes stehen grundsätzlich in Ueberein- 
stimmung mit den Ergebnissen von A. Brüninghaus2) und 
J. Haag3). Für das Stahlwerk in Rosenberg wurde die 
L e is tu n g ss te ig e ru n g  durch die kürzere Blasedauer und 
den höheren Schrottsatz bei Auswertung I II  errechnet. Bei 
einer Anreicherung auf 28 %  0 2 beträgt die Leistungssteige­
rung durch Verkürzung der Blasezeit 16 % . Bei derselben 
Sauerstoffanreicherung konnten 7 %  Schrott mehr als beim 
Blasen mit gewöhnlicher Luft zugegeben werden. Da die 
Hauptschrottmenge erst zum Schluß der Schmelze zugegeben 
wird, wenn keine so starke Auswurfneigung mehr besteht und 
das Fassungsvermögen des Konverters größer ist, bleibt doch 
eine Leistungssteigerung durch den Schrottmehrverbrauch 
bestehen. Für eine Anreicherung auf 35%  0 2 konnte mit den 
Rosenberger Werten infolge der beschränkten Leistung 
der Gebläseanlage keine Leistungssteigerung errechnet 
werden. Wenn für eine Rechnung der entsprechende Wert 
der Blasezeitverkürzung nach J. Haag3) eingesetzt wird, 
ergibt sich eine Leistungssteigerung von 25%  allein durch 
Verkürzung der Blasezeit bei 35%  0.2 im Wind.

Die W ir ts c h a f t l ic h k e i t  des V erfa h ren s  ist für die 
Rohstoffverhältnisse auf der Maximilianshütte ohne weiteres 
gegeben.

Bei einer Berechnung der Wirtschaftlichkeit der Sauer­

stoffanreicherung für den rh e in isch -w es tfä lisc h en  
B e z irk  ist von derzeitigen Roheisen-, Erz- und Schrott­
preisen, der heute üblichen Schlackengutschrift sowie 
üblichen Betriebskosten auszugehen. Es sei ferner ein 
30-t-Konverter sowie eine Anreicherung auf 35 % 0 2 ange­
nommen. Die Blasezeitverkürzung beträgt hierbei nach 
Haag3) 5 min 55 s; hiermit wird man nach den Erfahrun­
gen der Maximilianshütte auch rechnen können. Die Schmel­
zenzahl je 24 h ist bei gewöhnlichem Verblasen mit 48 
angenommen; zur Zeit werden bei 31prozentigem Sauerstoff 
81 Schmelzen in 24 h erblasen. Setzt man die heutigen 
Selbstkosten der Maximilianshütte für die Linde-Luft ein, die 
einschließlich einer mit 15% der Anlagekosten angesetzten 
Tilgung und Verzinsung 2,4 Pf./m 3 Sauerstoff betragen, so 
ergibt sich für die ausschließliche Schrottkühlung ein kleiner 
Verlust von etwa 0,25 J lJ t je t  Rohstahl. Hierbei ist eine 
Anlage mit einer Monatserzeugung von etwa 2 000 000 m3 
einer auf 43% 0 2 angereicherten Luft zugrunde gelegt.

Bei ausschließlicher E rz k ü h lu n g  verringert sich der 
Verlust auf 0,10 JtJH je t  Rohstahl. Hierbei ist aber nur der 
Erzpreis berücksichtigt. Kommen außerdem die Reduk­
tionskosten des Hochofens hinzu, so würde sich noch ein 
kleiner Gewinn ergeben. Beide Rechnungen sind durch­
geführt unter Annahme eines gleichbleibenden Rohstahl­
ausbringens, d. h. einer völlig ausgeschöpften Leistung. 
Doch sind die heutigen Selbstkosten der Maximilianshütte 
für die Linde-Luft höher, als sie sich bei einer neuen Anlage 
ergeben würden.

Nach Mitteilung der Linde-Gesellschaft sind in neuzeit­
lichen Großanlagen bei Herstellung einer 73prozentigen Linde- 
Luft wesentlich niedrigere Kosten zu erwarten. Hiernach kann 
z. B. für eine monatliche Rohstahlerzeugung von 50 0001 bei 
einer Anreicherung auf 35 %  0 2 mit einem Preis von etwa
1,3 Pf./m 3 einschließlich Tilgung und Verzinsung gerechnet 
werden. Damit läßt sich eine Wirtschaftlichkeit des Ver­
fahrens errechnen. Berücksichtigt man ferner die Leistungs­
steigerung, die bei einer Anreicherung auf 35%  0 2 etwa 
25%  beträgt, so wird hiermit die S au ers to ffan re ic h e-  
ru n g  auch für den rh e in is c h -w e s tfä l is c h e n  Bezirk 
von g ro ß e r  B e d e u tu n g .

Zusam m enfassung.

Nach einer Besprechung der früheren Arbeiten über 
Sauerstoffanreicherung und einer Beschreibung der Werks­
anlagen und des Erzeugungsplanes der Maximilianshütte 
wurden die vorgenommenen Untersuchungen und Aus­
wertungen beschrieben. Die metallurgischen Ergebnisse der 
Auswertungen wurden mit den bisherigen Arbeiten über das 
Thomasverfahren verglichen. Dabei wurde eine grund­
sätzliche Uebereinstimmung der Ergebnisse in Rosenberg 
mit den bisher als richtig anzusehenden metallurgischen 
Anschauungen festgestellt.

Die m e ta l lu rg is c h e n  U n te rs c h ie d e  beim Blasen 
mit verschieden hohen Sauerstoffgehalten im Gebläsewind 
wurden eingehend untersucht. Dabei wurden zunächst bei 
höherer Sauerstoffanreicherung allgemeine metallurgische 
Vorteile bei der Eisen Verschlackung, der Manganausnutzung 
und der Entschwefelung gefunden. Es konnte gezeigt 
werden, daß mit der Sauerstoffanreicherung eine bessere 
Regelung in der Temperaturführung und infolgedessen die 
Möglichkeit einer besseren Schmelzführung gegeben ist, was 
sich besonders bei mattem Roheisen vorteilhaft auswirkt. 
Es wurde bewiesen, daß mit höherer Sauerstoffanreicherung 
des Gebläsewindes die S a u e r s to f fg e h a lte  des Stahles 
nicht ansteigen und daß die S tic k s to ffg e h a lte  ganz 
erheblich gesenkt werden. Durch Versuche wurde bewiesen,

% im  W /nd
B ild  16. D ie  Z itro n en säu re lö s lich  - 
k e it  in  A b h än g ig k e it v o m  S a u e r - 
s to ffg eh a lt im  G ebläsew ind . (A us­

w e rtu n g  I I  u n d  I I I . )
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daß man ein Roheisen m it n ie d r ig e n  P h o s p h o rg e h a l te n  
von 1,19 bis 1,35%  bei einer Sauerstoffanreicherung von 
31% anstandslos Verblasen kann.

Diese metallurgischen Vorteile der Sauerstoffanrei­
cherung können für alle deutschen Thomasstahlwerke von 
großer Wichtigkeit sein, denn auch die W ir t s c h a f t l ic h ­
keit des Verfahrens ist gesichert. Hervorzuheben ist die 
durch Verkürzung der Blasedauer (28%  0 2) erreichte

L e is tu n g s s te ig e ru n g  von 1 6 % ; bei einer Anreicherung 
auf 35 %  0 2 steigt diese sogar auf 25 %  und durch höheren 
Schrottsatz noch um weitere 7 % .

Der Direktion der Eisenwerkgesellschaft Maximilians­
hütte in Sulzbach-Rosenberg sowie den Herren W. Danker.
H. Laermann und Dr. Daimer sprechen wir für ihre tatkräf­
tige Unterstützung bei der Durchführung der Versuche 
unseren herzlichen Dank aus.

Zur Frage der Schätzung von Arbeitsvorgabezeiten bei Akkordarbeit.
Von Dr.-Ing. H e r b e r t  R ossiö  f  in Düsseldorf-Rath.

[B e r ic h t N r . 157 d e s  A u ssc h u sse s  f ü r  B e t r ie b s w ir ts c h a f t  d e s  V e re in s  D e u ts c h e r  E is e n h ü tte n le u te 1).]

(Messen und Schätzen. D ie Versuche von W. S c h e u e r  und H. R o s s ie  zur Ermittlung der Genauigkeit und der 
psychologischen Vorgänge beim Schätzen. Folgerungen für die Auswahl und Ausbildung von Zeitstudien-Ingenieuren.)

Die neue Auffassung von der Arbeit, nach der der Mensch 
im Mittelpunkt des betrieblichen Geschehens steht, 

fordert als Zielsetzung „Bestgestaltung der Arbeit“ . Vor­
bedingung für diese Zielsetzung ist aber nicht zuletzt auch 
die Zufriedenheit des arbeitenden Menschen. Ausschlag­
gebend hierfür bleibt immer die Frage seiner Entlohnung, 
„der gerechte Arbeitslohn“ .

Die Maßgröße für eine einwandfreie Leistungsfestsetzung 
ist der zur Arbeit erforderliche Zeitaufwand, der die Unter­
lage zur richtigen Beurteilung und Entlohnung der Arbeits­
leistung bildet. Damit ergibt sich die Notwendigkeit, die 
Arbeit zeitlich vorzugeben, d. h. die zur Ausführung einer 
Arbeit erforderliche Zeit vor Durchführung eines Auftrages 
zu ermitteln und dem Arbeiter mitzuteilen.

Die Z e i te r m it t lu n g  kann nach „Refa“ erfolgen durch: 
Zeitstudie, Schätzen, Rechnen, Vergleichen m it Erfahrungs­
werten und durch Verbindung der verschiedenen Verfahren. 
Demnach ist also dem S c h ä tz e n  tatsächlich eine besondere 
Bedeutung zuzumessen. Selbst die genaueste Zeitermittlung 
mit Hilfe der fortgeschrittenen Meßtechnik birgt nach 
W. S ch eu e r2) eine ganze Reihe von Schätzungen in sich. 
Denn bei der Messung des Zeitaufwandes wird nur der 
zeitliche Ablauf des Arbeitsvorganges, gewissermaßen 
mechanisch, vom Arbeitsanfang bis Arbeitsende erfaßt. 
Die Anspannung des Arbeiters, d. h. der Aufwand an 
psychophysischer Energie, kann durch Zeitmessung nur 
unvollkommen bestimmt werden. Die Schwierigkeit einer 
Arbeit wird meist eingehend untersucht und bei der Bemes­
sung des Minuten-Pfennig-Satzes, des „Multiplikators“ , be­
rücksichtigt, so z. B. die Schwere der Arbeit, Einfluß der Hitze, 
Gesundheitsschädlichkeit, besondere Genauigkeit u. a. m.; 
es fehlen jedoch für diese Einflußgrößen auch heute noch 
praktisch brauchbare Meßwerkzeuge. Der Anwendungs­
bereich für das genaue Zeitstudienverfahren ist also begrenzt, 
und daher kommt dem Schätzen — zumal bei Mittel- und 
Kleinbetrieben — ein wesentlicher Anteil bei der Zeitvor­
gabe zu. Es erwächst hierbei die Aufgabe, die Unsicherheit, 
die mit jeder Schätzung verbunden ist, möglichst herab­
zudrücken, die Schätzung also im Ergebnis der Genauigkeit 
der Messung anzugleichen.

Diese Aufgabenstellung behandeln U n te r s u c h u n g e n  
von W. Scheuer2), der damit folgende Fragen beant­
worten will:

*) V o rg e tra g e n  a u f  d e r  148 . S itz u n g  d e s  A u ssc h u sse s  fü r  
B etrie b sw irtsch a ft a m  11 . J a n u a r  1939  in  D ü sse ld o rf . —  S o n d e r- 
abdrueke s in d  v o m  V e rla g  S ta h le is e n  m . b . H .,  D ü sse ld o rf , 
Postschließfach  664, z u  b e z ieh e n .

2) B e itra g  z u r  F r a g e  d e r  S c h ä tz u n g  v o n  A rb e its v o rg a b e z e ite n  
bei L e is tu n g s lo h n . D r .- In g .-D is s e r t .  T e c h n . H o c h sc h u le  D a rm ­
stad t 1936. W ü rz b u rg  1937.

1. Welche Genauigkeit läßt sich im allgemeinen beim 
Schätzen erwarten, wenn Unterlagen (Zahlentafeln, 
Richtwerte) nicht vorhanden sind und diese Schätzungen 
von hierfür geeigneten und ausgebildeten Leuten vorge­
nommen werden ? Läßt sich durch Unterteilung des Ar­
beitsvorganges in Arbeitsstufen eine größere Sicherheit er­
reichen als beim summarischen Schätzen des Gesamt­
vorganges ?

2. Was geht in uns vor beim Schätzen, welche psycho­
logischen Vorgänge vollziehen sich hierbei?

3. Welche Folgerungen ergeben sich für die Praxis des 
Schützens und für die Auslese und Ausbildung von 
Leuten (Kalkulatoren, Zeitstudieningenieure), die diese 
Tätigkeit im Betrieb ausüben sollen?
Zur Klärung der Frage 1, des Schützens von Arbeits­

zeiten, führte Scheuer in Zusammenarbeit mit dem psycho­
logischen Institu t der Technischen Hochschule Darmstadt 
eine Reihe von Untersuchungen durch, die an zwei B e i­
sp ie le n  kurz besprochen werden sollen.

V e rsu c h s re ih e  I 
betrifft das Schät­
zen der Bearbei­
tungszeit eines Win­
kelstahles gemäß 
Büd 1. Das Stück 
soll von der Stan­
ge abgesägt, die 
Schnittfläche sauber 
gefeilt, die Kanten 
gebrochen, drei 
Löcher gebohrt und 
in ein Loch Gewinde 
geschnitten werden.
Das notwendige 
Werkzeug steht zur 
Verfügung. Die Skizze

B ild  1. A n s ic h t d e s  h e rz u s te lle n d e n  
W in k e ls ta h le s  be i V e rsu c h s re ih e  I .  

(N a c h  W . S c h e u er.)

wurde an eine Reihe von Ver­
suchspersonen (Vp) — insgesamt 48 Personen, die sich auf 
die verschiedensten Berufe verteilen — ausgegeben. Es 
wurde dabei die Beantwortung folgender Fragen verlangt: 
Wie hoch ist die Zeit für die Herstellung eines Stückes
1. bei rein summarischer Schätzung,
2. wenn eine Grobunterteilung des Arbeitsvorganges erfolgt,
3. bei noch weitgehender Unterteilung wie im Falle 2? 

Weitere Fragen sollten etwaige Ermüdungszuschläge,
die Schwierigkeiten der einzelnen Schlosserarbeiten usw. 
klären. Als Mittelwerte für die Schätzung ergaben sich im 

Fall 1 =  30 min 
Fall 2 =  27 min 
Fall 3 =  24 min.
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Die Mittelwerte scheinen demnach eine Kegelmäßigkeit 
zu bilden, die auf eine Abnahme der geschätzten Werte 
bei einer weitgehenden vorstellungsmäßigen Unterteilung 
des Arbeitsvorganges hinweist. Die Einzelschätzungen 
gingen jedoch so regellos durcheinander, daß eine solche 
Gesetzmäßigkeit nicht aufgestellt werden kann. Die 
Schätzungen bewegten sich zwischen 4,2 und 180 min, 
d. i. eine Spanne von ungefähr dem 45fachen Mindest­
betrag. Demgegenüber ergab sich bei Anfertigung des 
Arbeitsstückes durch geschickte Schlosser bei der Zeit­
aufnahme unter sorgfältiger Ermittlung aller notwendigen 
Zuschläge ein Wert von 10 min/Stück. Bei einem Vergleich 
mit den geschätzten Werten zeigt sich, daß bei einem als 
zulässig erachteten Fehler von ± 1 0 %  von 48 Versuchs­
personen nur 3 =  6 %  richtig geschätzt hatten; von 42 Vp. 
=  88 %  wurde die Zeit überschätzt, nur 3 Personen hatten 
sie unterschätzt. Die Ergebnisse sind also so mangelhaft, 
daß sie für die Praxis nicht brauchbar sind. Anderseits 
könnten diese Zahlen jedoch zum Aufstellen einer gewissen 
„Regel“ verleiten. Da es unrichtig wäre, aus dem Ergebnis 
eines einmaligen Versuches irgendwelche allgemein gültigen 
Schlüsse zu ziehen, wurden noch weitere Versuchsreihen 
durchgeführt, von denen noch eine kurz besprochen sei.

V e rsu c h s re ih e  II 
behandelt das Schätzen 
der Zeit für das An­
schließen von Leitungs­
drähten gemäß Bild 2. 
Hier waren an einer 

Hartgummi-Klemm­
leiste die vorgeschrie­
benen Verbindungen 
herzustellen und die 
benötigte Arbeitszeit zu 
schätzen. Die Arbeit 
war unter den ver­

schiedensten Bedingungen auszuführen. Auf Einzelheiten 
soll hier nicht eingegangen, sondern nur das Schät­
zungsergebnis bei dieser Art der Arbeit kurz mitgeteilt 
werden: Von insgesamt 56 Schätzungen waren bei einem 
zugelassenen Fehler von dt 10 %  nur 8 Schätzungen =  14 %  
richtig. Der Zahl der Unterschätzungen mit insgesamt 
42 =  75 %  aller Fälle stehen dagegen nur 6 Ueberschätzungen 
gegenüber. Dies Ergebnis widerspricht völlig den Werten 
der 1. Versuchsreihe. Dort zeigt sich ein klares Ueberwiegen 
der Ueberschätzungen mit 88 %  aller Werte, während hier 
gerade umgekehrt die Unterschätzungen den weitaus 
größeren Anteil haben.

Worin ist nun die Ursache zu diesem völligen Versagen 
des Schützens bei den Versuchsreihen zu suchen?

Auf die Frage „Wie kommen Sie beim Schätzen auf die 
von Dinen angegebenen W erte?“ antworteten die Versuchs­
personen durchweg in dem Sinne: „Ich stelle mir vor, ich 
hätte die Arbeit selbst zu machen. Aus meiner Praxis 
weiß ich dann, wieviel Zeit man ungefähr braucht, um die 
betreffende Arbeit auszuführen.“ Einige Zeitnehmer da­
gegen erklärten, durch das dauernde Beschäftigen mit be­
stimmten Arbeiten seien ihnen die Werte für bestimmte 
Arbeitsvorgänge bekannt. „Wir wissen, daß man so und 
soviel braucht.“ Auf Grund dieser Aussagen werden von 
Scheuer vier A rte n  des Z e i ts c h ä tz e n s  aufgestellt:
1. Nacherleben beim Zeitschätzen.

a) Erlebnismäßiges (erinnerungsmäßiges) Vollziehen des 
Arbeitsvorganges als Ganzes;

b) Zerlegen des Arbeitsganges in Teileinheiten, die nach­
erlebt werden.

2. Wissensmäßiges Durchdringen des Arbeitsvorganges.
a) Wissen um die Zeit für den ganzen Arbeitsgang 

(Gedächtnis, Tafel, Normblatt);
b) Zerlegen des Arbeitsganges in Teileinheiten, deren 

Zeitdauer wissensmäßig bekannt ist, und Summieren 
dieser Einheiten.

Außer diesen, der praktischen Beobachtung entstammen­
den Ergebnissen gibt Scheuer auch noch einige theoretische 
Erklärungen der Vorgänge beim Schätzen:

W ir h a b e n  e in  u n m it te lb a re s  Z e itb e w u ß ts e in ; indem  wir 
au g en b lick lich  e tw as  e rleb en , s in d  w ir u n s  g le ichze itig  d e r D auer 
d ieses E r le b n isse s  b e w u ß t. O b  n u n  d ieses  E r le b n is  v o n  kurzer 
o d e r  la n g e r  D a u e r  e rs ch e in t, h ä n g t  in  h o h e m  M aße v o n  der A rt 
d e r  B e tä tig u n g  a b . E in e  w echse lvo lle , in  ih re r  A r t  sich vielfach 
ä n d e rn d e  T ä t ig k e i t  g ib t  a n s  d a s  B ew u ß tse in , d a ß  d ie  Z eit sehr 
sch n e ll v e rg e h t.  S p ä te r  b e im  Z u rü c k s c h a u e n  h a b e n  w ir das B e­
w u ß ts e in , d a ß  es d a g eg e n  s e h r  la n g e  g e d a u e r t  h a t .  U m gekehrt 
e rs c h e in t u n s  e in  Z e ite r le b n is  v o n  lee re r, langw eiliger B eschäfti­
g u n g  e r fü ll t  v o n  s e h r  la n g e r  D a u e r .  Z u rü ck s c h au e n d  a b e r  erscheint 
es, v o n  n ic h ts  W ese n tlic h em  e rfü ll t ,  a ls  k u rz . N eb en  dem  prim ären  
Z e itb e w u ß ts e in  v o n  g e g en w ä rtig en  o d e r  v e rg a n g en e n  Erlebnissen  
g ib t  es n o c h  e in  s e k u n d ä re s  Z e itb e w u ß ts e in  a ls  W issen  von 
o b je k tiv e n  Z e i td a te n .  D a s  S ic h e rin n e rn  w ird  im  allgem einen 
g ro ß en , s u b je k t iv e n  F e h le rn  u n te rw o rfe n  se in . D agegen  bedeu tet 
d a s  a u f  E r fa h ru n g s w e r te  a u fg e b a u te  S c h ä tz en  e in en  R ückgriff 
a u f  e in en  g e o rd n e te n  „ V o r r a t“  a n  D a te n  (Z ah len , Vergleichsgrößen), 
o h n e  d a ß  d e r  Z e itv o rg a n g  s e lb s t n a c h e r le b t w ird . V oraussetzung 
h ie r fü r  i s t  e ine  b e s tim m te , a n la g en m ä ß ig e , o b je k tiv e  E instellung 
zu m  E r le b e n  ü b e rh a u p t ,  e in e  B eg a b u n g , E r fa h ru n g e n  zu  m achen 
u n d  e in  v e rs ta n d e s m ä ß ig e s  D u rc h d r in g e n  u n d  B ew ältigen  eines 
b e s tim m te n  E r le b n isb e re ic h e s .

D u rc h  v o rs te h e n d e  U eb e r le g u n g e n  e rh a lte n  au ch  die E r ­
g eb n isse  d e r  V e rsu c h s re ih e n  e ine  z u re ic h en d e  B eg ründung .

B ei d e r  e rs te n  V e rsu ch sre ih e  w u rd e  d ie  Z e it v o n  8 8  %  aller 
V e rsu ch sp erso n en  ü b e rs c h ä tz t .  B e im  A n fe rtig e n  des W inkel- 
s tah le s  h a n d e l t  es s ich  u m  e in e  v ie lg e s ta ltig e , au s  d en  verschie­
d e n s te n  A rb e itsg än g e n  b e s te h e n d e , in h a lts re ic h e  A rb e it. D aher 
e rsc h e in t e ine  so lche  A rb e i t  in  d e r  E r in n e ru n g  a ls  lange  dauernd, 
so d a ß  d e r  zu g eh ö rig e  Z e itw e r t  z u  h o ch  g e w ä h lt w urde . Das 
G egenbeisp ie l b ie te t  d ie  zw eite  V e rsu ch sre ih e . E s  h a n d e lt sich 
h ie r u m  e ine  z iem lich  e in tö n ig e , lan g w eilig e  A rb e it.  E s  is t  immer 
d a s  g le iche  z u  m a c h en , 24  S c h ra u b e n  a u s-  u n d  einschraubeD, 
24 D rä h te  iso lie ren  u sw . D ie  A rb e it  h in te r lä ß t  in  d e r E rinnerung 
n u r  e in  k u rz e s  E r le b n is .

D as  V e rsag en  d e r  S c h ä tz u n g e n  im  a llg em ein en  k o m m t also 
d a d u rc h , d a ß  a lle  d ie se  A rb e ite n  „ e r le b n ism ä ß ig “  em pfunden 
w u rd e n . D ie  w en ig en  r ic h tig e n  S c h ä tz u n g e n  b e ru h te n  a u f objek­
tiv e m  W issen , E r fa h ru n g  u n d  G e d ä c h tn is .

Wenn man auch allgemein gesehen den von Scheuer 
gezogenen Schlußfolgerungen nur zustimmen kann, so muß 
dabei aber doch hervorgehoben werden, daß die Frage­
stellung an sich eine besondere Mahnung an die erlebnis­
mäßige Empfindung des einzelnen enthalten mußte. Es 
dürfte wohl feststehen, daß ein Teil der Antworten anders ge­
lautet haben würde, wenn man z. B. beim ersten Versuch auch 
nach der möglichen Tagesleistung gefragt hätte. Dadurch 
hätte man den Befragten gezwungen, sich auch ein Gesamt­
bild der Leistung des betreffenden Betriebes zu verschaffen. 
Wahrscheinlich wären die ganz abwegigen Schätzungen 
vermieden worden, da die ungewöhnlich niedrige Tages­
leistung von 2 bis 3 Stück in 8 Stunden nachdenklich ge­
stimmt hätte.

* **
Die vorstehend geschilderten Versuche von W. Scheuer 

wurden unter Berücksichtigung des vorher Gesagten vom 
Berichterstatter wiederholt. Wenn sich auch hier die 
Schätzungen nicht so voneinander entfernten wie bei den 
Scheuerschen Versuchen (es zeigte sich bei dem ersten Ver­
such beispielsweise eine größte Streuung bis zum 2%fachen 
des Mindestbetrages), so kam man im Grunde genommen 
doch zu dem gleichen Ergebnis. Auch hier waren die „er­
lebnismäßig“ vorgenommenen Schätzungen für die Zeit­
vorgabe unbrauchbar, die Zeitwerte im Fall I  wurden durch-

B ild  2. S c h a ltsch e m a  d e r  h e r ­
z u s te lle n d e n  V e rb in d u n g e n  bei 

V e rsu ch sre ih e  I I .
(N ach  W . S cheuer.)
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weg überschätzt, umgekehrt die Arbeit im Fall I I  unter­
schätzt. Die Schätzung der sorgfältig ausgesuchten und 
ausgebildeten Faehkalkulatoren waren dagegen richtig und 
treffsicher. Auch sie erklärten auf Befragen: „W ir w issen  
auf Grund unserer Erfahrung und Kenntnis des Betriebes, 
wie lange eine solche Arbeit dauert, bzw. wie groß die Dauer 
der einzelnen Arbeitsvorgänge ist.“

Also auch hier wieder die gleiche Erkenntnis: Wissen, 
Erfahrung, Selbstkontrolle, Gedächtnis sind grundsätzlich 
die Vorbedingungen zu einem richtigen Schätzen.

Man kann daher Seheuers Schlußfolgerungen für die 
Auswahl und Ausbildung von Zeitnehmern und Kalku­
latoren nur zustimmen. Bei der Auswahl ist nicht den 
Leuten vom vorzugsweise subjektiven, intuitiven, pliantasie- 
und vorstellungsbegabten, sondern denen vom objektiven, 
gedächtnisstarken Typ der Vorzug zu geben. Zu seiner 
Arbeit benötigt er sorgfältig erarbeitete Zahlen und Richt­
werte, die in den vorgestellten Arbeitsablauf einzuordnen 
sind. (In diesem Sinne ist auch die im Refa-Buch vorge­
schlagene Unterteilung der Arbeitsgänge zur Erhöhung der 
Genauigkeit beim Schätzen aufzufassen, indem man damit

auf bekannten Erfahrungswerten aufbaut.) Der ausgewählte 
Zeitnehmer oder Kalkulator ist darauf zu prüfen, ob er 
wirklich imstande ist, solche „Erfahrungen“ zu machen, 
ob er die an ihn herantretenden Aufgaben kritisch wertet 
und die notwendigen Schlußfolgerungen zieht. E r muß 
in der Lage sein, den Grad der Anspannung zu erkennen und 
entsprechend zu bewerten und die Ursache etwaiger Aende- 
rungen bei Beobachrimgen des Zeitablaufes anzugeben.

F ür die A u sb ild u n g  v o n  Z e i tn e h m e rn  ergibt sich 
daher folgendes:
1. Erziehung zur kritischen Beobachtung und Beurteilung 

von Arbeitsvorgängen an praktischen Beispielen.
2. Auswertung der Beobachtungen zu Rieht- und Erfah­

rungswerten.
3. Dauernde Prüfung abgegebener Schätzungen durch Ver­

gleich mit früher erarbeiteten W erten durch den Be­
treffenden selbst oder seine Fachgenossen.

4. Möglichste Spezialisierung auf bestimmte Arbeitsgebiete.
5. Genaue Kenntnis der technologischen Zusammenhänge 

im Betrieb (Einfluß der Losgröße, Sortenmischung 
usw.).

Umschau.
W arm verarbeitbarkeit von nichtrostenden  

C hrom -N ickel-Stählen m it Titanzusatz.
B ei d e r  W a rm v e ra rb e i tu n g  v o n  S tä h le n  m i t  1 8 %  C r u n d  

8 ° 0  A i, d ie  T i ta n  e n th a l te n ,  t r e te n  v ie lfa c h  S c h w a n k u n g en  in  d e r  
V erfo rm b ark eit des  W e rk s to f fe s  a u f ;  te ilw e ise  fa lle n  a u f  ru s s isc h e n  
W erken  g an ze  S c h m e lz u n g e n  w e g en  R iß b ild u n g  b e im  W alzen  
aus, ohne  d a ß  b is h e r  e in d e u tig  f e s tg e s te ll t  w e rd e n  k o n n te ,  w o ra u f 
dies z u rü c k z u fü h re n  i s t .  W . S p e r a n s k i 1) u n te r s u c h te  m ik ro ­
skop isch  ü b e r  100 L ic h tb o g e n o fe n -S c h m e lz e n  e in es  S ta h le s  m it  
e tw a 1 8 %  C r u n d  8 %  A i, d ie  a u f  n a h tlo s e  R o h re  v e r a rb e i te t  
w erden so llten , u n d  b e o b a c h te te  d a b e i, d a ß  d ie  S tä h le  u m  so 
sch lech ter v e r a rb e i te t  w e rd e n  k o n n te n ,  je  h ö h e r  d e r  F e r r i ta n te i l  
in ih rem  G efüge w a r. U m  d ie se  F e s ts te l lu n g  n a c h z u p rü fe n  u n d  
zah lenm äß ig  z u  e rfa s se n , w u rd e  v o n  S p e ra n s k i e in e  S k a l a  z u r  
B e u r t e i l u n g  d e s  F e r r i t  g e h a l t e s  a u s g e a rb e i te t ,  d ie  in  
Zahlentafel 1 a u fg e fü h r t  is t .

Z ah len tafe l 1. S k a l a  z u r  B e u r t e i l u n g  d e s  F e r r i t g e h a l t e s .

K e n n z a h l . . . . 1 2  3 4 5

F e r r i t a n t e i l  i n  % <  5 5  b i s  1 2  1 2  b i s  2 0 2 0  b i s  3 5 >  3 5  1

M it H ilfe  d ie se r  S k a la  w u rd e  z u n ä c h s t  a n  121 S ch m e lzen  
u n te rsu ch t, in w iew eit S c h w a n k u n g e n  im  C h r o m g e h a l t  d e n  
F e r r i t a n t e i l  im  G e f ü g e  b e e i n f l u s s e n .  H ie rz u  w u rd e  fü r  
G ru p p en  v o n  S ch m e lzen  m i t  v e rs c h ie d e n e n  C h ro m g e h a lte n  d ie  
m ittle re  K e n n z a h l d e s  F e r r i tg e h a l te s  im  G efüge  e r re c h n e t ( siehe 
Zahlentafel 2 ).  W ie  th e o re t i s c h  a u s  d e r  A b s c h n ü ru n g  d e s  v -G e -

Z a h le n ta fe l  2.
K e n n z a h l  d e s  F e r r i t a n t e i l s  b e i  v e r s c h i e d e n e n  G e h a l t e n  

a n  C h r o m ,  T i t a n ,  S i l i z i u m  u n d  A l u m i n i u m .

G e h a l t e  a n  

F e r r i t b i l d n e m

A n z a h l  d e r  

g e p r ü f t e n  

S c h m e l z e n

K e n n ­
z a h l  d e s  

F e r r i t ­
a n t e i l s

A n z a h l  d e r  
G e h a l t e  a n  g e p r ü f t e n  

F e r r i t b i l d n e m  S c h m e l z e n

K e n n ­
z a h l  d e s  

F e r r i t ­
a n t e i l s

1 5 . 5 b i s  1 6 , 0 %  C r 5 0 , 2 0 , 1 5  b i s 0 , 3 0  %  T i  1 3 0 , 4 2

1 6 .0  b i s  1 6 , 5 %  C r 7 0 , 5 7 0 , 3 0  b i s 0 , 4  %  T i  3 2 0 , 9 2

1 6 , 5 b i s l 7 , 0 %  C r 1 6 0 , 7 7 0 , 4  b i s 0 . 5  %  T i  2 5 1 . 2 2

1 7 , O b i s  1 7 ,5  %  C r 1 7 0 , 9 7 0 , 5  b i s 0 . 6  %  T i  2 5 1 , 9 6

1 7 , 5 b i s l 8 , 0 %  C r 2 7 1 . 3 3 >  0 , 6  %  T i  2 5 2 , 8 0

1 8 , 0 b i s l 8 , 5 %  C r 3 3 2 , 0 3
1 8 , 5 b i s l 9 , 0 %  C r 1 1 3 , 0 4

>  1 9 . 0 %  C r 5 3 . 0 1
" . 5  b i ? « - .7  %  S i 5 2 0 . 8 3 0 . 0 5  b i s 0 , 1 2  %  A l  5 1 1 , 3 8

u ,  7 0  b i s  0 , 9  %  S i 4 7 0 , 7 0 0 . 1 3  b i s 0 , 1 6  %  A l  2 8 1 . 5 0

0 .9  b i s  1 , 0  %  S i 1 2 2 , 5 4 0 , 1 6 5  b i s 0 , 2 0  %  A l  1 1 1 , 7 5

>  1 , 0 %  S i 6 2 , 1 7 0 . 2 0 5  b i s 0 . 2 4  %  A l  8 2 . 1 0

b ie ts  d u rc h  C h ro m  z u  e rw a r te n  w a r ,  e rg ib t  s ic h  a u s  Zahlen tafel 2, 
daß  d e r  F e r r i ta n te i l  im  G efü g e  d e r  u n te r s u c h te n  S c h m e lz en  m it  
ste igenden  C h ro m g e h a lte n  z u n a h m . E in e  w e ite re , a n  171 S c h m e l­
zen au sg e fü h r te  g ro ß z a h lm ä ß ig e  A u s w e rtu n g  ze ig te , d a ß  w a ch sen d e  
C hrom geha lte  z u r  E r h ö h u n g  d e s  A u sfa lle s  b e im  R o h rw a lz e n  
fü h ren  (Zahlentafel 3).

') Stal 9 (1939) Ar. 4/5, S. 28/35.

Z a h le n ta fe l  3 . A u s f a l l  b e i m  R o h r w a l z e n  b e i  v e r s c h i e ­
d e n e n  C h r o m -  u n d  T i t a n g e h a l t e n .

A n z a h l  d e r

G e h a l t e  a n  F e r r i t b i l d n e m

D a v o n  S c h m e l z e n  
a u s g e f a l l e n

S c h m e l z e n
Z a h l o /

/o  1

1 6 , 2  b i s  1 6 , 6 %  C r 6 ___ ___

1 6 . 6  b i s  1 7 , 0 %  C r s 1 1 2 . 5
1 7 , 0  b i s  1 7 , 4  ° 0  C r 1 6 2 1 2 , 5
1 7 . 4  b i s  1 7 , 8 %  C r 1 7 1 5 , 9
1 7 , 8  b i s  1 8 , 2 %  C r 2 6 6 2 3 , 0
1 8 , 2  b i s  1 8 , 6 %  C r 3 3 1 3 3 9 , 4
1 8 , 6  b i s  1 9 . 0  ° 0  C r 2 7 1 6 5 9 , 3
1 9 , 0  b i s  1 9 , 4 %  C r 1 7 1 5 8 8 , 2

1 0 0>  1 9 , 4 %  C r 2 1 2 1
0 , 2  b i s  0 , 4  %  T i 3 1 4 1 3 , 0
0 , 4  b i s  0 , 5 %  T i 3 9 1 3 3 3 , 2
0 , 5  b i s  0 , 6  %  T i 4 1 1 8 4 3 , 8
0 , 6  b i s  0 , 7 %  T i 3 1 1 8 5 8 , 0
0 , 7  b i s  0 , S %  T i 1 9 1 4 7 4 ,7

>  0 . 8 %  T i 7 1 0 0

I n  g le ic h er W eise  w u rd e  a u c h  d e r  E i n f l u ß  d e s  T i t a n ­
g e h a l t s  a u f  d e n  F e r r i ta n te i l  im  G efüge  u n d  d a s  A u sb r in g e n  b e im  
R o h rw a lz e n  n a c h g e p rü f t  (siehe Zahlentafel 2 und 3).

D ie  b e i d e r  A u sw ertu n g  d e s  E in flu s se s  v o n  C h ro m - u n d  T i ta n -  
g e h a l te n  b e o b a c h te te  U e b e re in s tim m u n g  z w isch e n  d e m  A n s te ig e n  
d e s  F e r r i ta n te i l s  im  G efüge  u n d  d e m  A u sfa ll b e im  R o h rw a lz e n  
s c h e in t e in d e u tig  d a ra u f  h in zu w eise n , d a ß  d ie  R i ß b i l d u n g  b e i m  
W a l z e n  d u r c h  d a s  V o rh a n d e n se in  v o n  F e r r i t  v e r u r s a c h t  
w ird . A a c h  F e s ts te l lu n g  d ie se r  T a ts a c h e  w u rd e  z u r  B e u r te i lu n g  
d e s  E in flu s se s  a n d e r e r  L e g ie ru n g se lem e n te  a u f  d ie  W a lz b a rk e it  
d e r  k o m z e rfa lls b e s tä n d ig e n  C h ro m -A ie k e l-S täh le  n u r  n o c h  d e r  
F e r r i ta n te i l  b e s tim m t.

E s  z e ig te  s ich  b e i w e ite re r  U n te rs u c h u n g , d a ß  h o h e  S i l i ­
z i u m g e h a l t e  (ü b e r  0 ,9 % )  d e n  W e rk s to f f  u n g ü n s t ig  b ee in flu sse n , 
in d e m  sie  z u r  E rh ö h u n g  d e s  F e r r i ta n te i l s  fü h r e n  (Zahlentafel 2 ).

D e n  E i n f l u ß  d e s  A l u m i n i u m g e h a l t e s ,  w e lch es  d u rc h  
V e rw en d u n g  v o n  a lu m in iu m h a ltig e m  F e r r o t i t a n  ( 5 %  A l) in  d a s  
S ta h lb a d  g e la n g te , a u f  d ie  B ild u n g  v o n  F e r r i t  g e h t  e b en fa lls  a u s  
Zahlentafel 2  h e rv o r .  E s  i s t  je d o c h  sch w e r z u  sag en , o b  d a s  A lu ­
m in iu m  se lb s t d ie  E r h ö h u n g  d e s  F e r r i ta n te i l s  h e rv o r r u f t ,  o d e r  o b  
es  s ich  h ie rb e i  u m  d e n  E in f lu ß  des  g le ic h ze itig  a n s te ig e n d e n  T i t a n ­
g e h a l te s  h a n d e l t .

D e r  E i n f l u ß  d e s  A i c k e l g e h a l t e s  i s t  n ic h t  u n te r s u c h t  
w o rd e n . D a s  A ic k e l m u ß  d e n  fe r r i tb i ld e n d e n  E le m e n te n  C h ro m  
u n d  T i ta n  e n tg e g en w irk en , d a  es d ie  B e s tä n d ig k e i t  d e s  A u s te n i ts  
e rw e ite r t .  D a s  V e rh ä ltn is  v o n  C h ro m g e h a lt z u  A ie k e lg e h a lt  so ll 
n a c h  A n g a b e n  v o n  S p e ra n s k i 1 ,9  n ic h t  ü b e rs c h re i te n , d a  s o n s t  
d ie  V e rfo rm b a rk e it  d e s  W e rk s to f fe s  s ich  s t a r k  v e rs c h le c h te r t .

D ie  U n te rs u c h u n g  e rg a b , d a ß  F e r r i ta n te i l e  im  G efüge  b is  zu  
1 0 %  a u f  d ie  W a lz b a rk e i t  k e in e n  u n g ü n s t ig e n  E in f lu ß  a u s ü b e n . 
S p e ra n s k i g ib t  in  se in e r  A rb e it  a n , d a ß  m a n  d ie  b e s te  W a r m v e r ­
f o r m b a r k e i t  b e i C h ro m -A ie k e l-S tä h le n  m i t  T i ta n z u s a tz  e r h ä l t ,  
w e n n  sie  b e i 1 8 %  C r 0 ,6  b is  0 ,7 %  T i o d e r  b e i 1 8 ,5 %  C r 0 ,4  b is  
0 ,6 %  T i  u n d  w e n ig e r  a ls  0 .9 %  Si e n th a l te n .  Georg Hieber.
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Fortschritte im  Gießereiwesen im  
2. Halbjahr 1938.

[ S c h l u ß  v o n  S .  1 0 5 1 . ]

2. S c h m e l z b e t r i e b .
I m  B e r ic h ts h a lb ja h r  la g e n  v o r  a llem  d ie  a u f  d em  I n te r n a t io ­

n a le n  G ieß e re ik o n g re ß  in  W a rsc h a u  e in g e re ich te n  A rb e ite n  ü b e r  
d e n  S c h m e lzb e tr ieb  vo r.

W e n n  a ls  A u s g a n g s p u n k t f ü r  d ie  v o rh e g en d e  B esp rec h u n g  d ie  
A rb e ite n  v o n  H . K o r s c h a n 81) sow ie H . J u n g b l u t h u n d  H . K o r ­
s c h a n 82) g e w äh lt w e rd e n , so d e sh a lb , w eil v e rs u c h t w e rd e n  soll, 
d ie  in  d e n  V o rträ g e n  n ie d e rg e leg te n  B eo b a c h tu n g e n  a u f  ih re  
V e r trä g lic h k e it m it  d e n  in  d e n  g e n a n n te n  A rb e ite n  e n tw ic k e lte n  
G e d an k e n  z u  u n te rs u c h e n . E in e  K u p o lo fe n th e o rie  m u ß  d e n  
Z u sa m m e n h an g  zw isch en  W in d m en g e , K o k ssa tz , S ch m elz le istu n g , 
D u rc h sa tz z e it u n d  T e m p e ra tu r  e rk lä re n  k ö n n e n . F o rm e lm äß ig  
lä ß t  s ich  d e r  Z u sa m m e n h a n g  zw ischen  W in d m en g e , K o k ss a tz  u n d  
S ch m e lz le istu n g  w ied erg eb en  d u rc h  d en  A u sd ru c k :

60 000 W  
~  K  • k  • 4 ,45  (100 +  v]T)’ 

sch au b ild lich  d u rc h  Bild 15. N im m t m a n  a ls  w e ite re  V e rän d erlich e  
d ie  E is e n te m p e ra tu r  h in zu , so w a r b ish e r fü r  d ie  d a b e i a u f tre te n d e n

kg  C /100kg  F e  
70 72
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B i l d  1 5 .  B e z i e h u n g e n  z w i s c h e n  W i n d m e n g e ,  S a t z k o k s  u n d  S c h m e l z ­
l e i s t u n g  n a c h  H .  J u n g b l u t h  u n d  H .  K o r s c h a n .
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v o r tra g  v o n  A . N a h o c z k y 83) au s , d e r  ü b e r  d ie  B etrieb sv e rh ä lt­
n isse  des  K u p o lo fe n s  b e r ic h te t .  D ie  v o n  N ah o cz k y  entw ickelte 
F o rm e l la u te t ,  u n te r  B e n u tz u n g  d e r  v o n  J u n g b lu th  u n d  K orschan 
sow ie J u n g b lu th  u n d  H e lle r  b e n u tz te n  F o rm elze ich en :

1 IC • k  • 4 ,45  (100 +  T)v) • t T • t K • V

1  ~  1 0  ' w  ( 1 0 0  • t K +  K  • t v) ’
w obei

i =  D u rc h sa tz z e i t  in  m in ,
t K =  S c h ü ttg e w ic h t d e s  K o k se s  in  t / m 3,
t v =  S c h ü ttg e w ic h t des  E ise n s  in  t / m 3,
V  =  I n h a l t  des  O fens o b e rh a lb  des  F ü llk o k se s  in  m 3,
K  =  K o k ss a tz  in  % , 
k  =  %  C im  K o k s ,
W  =  W in d m e n g e  in  N m 3 /m in ,

^  =  c o T F c ö - 100 in %
b e d eu ten .

B ei g le ic h b le ib en d e r W in d m e n g e  u n d  versch ied en em  K oks­
s a tz  m ü ssen  s ich  zw ei D u rc h s a tz z e i te n  v e rh a lte n  w ie 

i2 (100 +  t)t2 ) • K 2 • (100 • t K +  K j  ■ t T)

7 ,2 8

zur'lg 7 ,2 0  

F o lg e  h a t ,  w as  d a h e r  r ü h r t ,  ̂

7 ,0 0

i ,  (100 +  7)v l) • K x • (100 • t K 
I n  Bild 17 i s t  d a s  re c h n e r isc h  
s ich  e rg e b en d e  V e rh ä ltn is  v o n  
i2 : i x sch a u b ild lic h  d a rg e s te ll t .  K 
M an  s ie h t z u n ä c h s t ,  d a ß  e in e  •. 7¡¡tf 
V e rd o p p e lu n g  d e s  K o k s s a tz e s '^ ' 
e ine  V e rlä n g e ru n g  d e r  D u rc h -  
s a tz z e it  v o n  n u r  30 %

d a ß  zu  d e m  h ö h e re n  IC okssa tz  ^  
e in  k le in e re s  y)v g e h ö r t ,  u n d t j  7,76 
d a ß  d a d u rc h  je  M in u te  m e h r 
K o k s  v e rg a s t  w ird  a ls  b e %  ^ 7^  
g rö ß e re m  7]v. S o d a n n  s ieh t-^  
m a n , d a ß  d ie  v o n  J u n g b lu th ^  
u n d  K o rs c h a n 82) d u rc h  V e r - ^  7 ,0 8  

su ch e  e r m it te l te n  D u rc h sa tz - j^  
z e i te n  w e n ig s te n s  b e i W in d - t ,  
m en g en  v o n  30 N m 3/m in  g u t ^  "V06 

d a s  B ild  p a ssen , b e i

K 2 • t v)

/
’/

0  W^som/min j/
• b ” n

/

//
//

/
///

7 0 72 7 6

k g  80k s  je  7 0 0 k g  E is e n

B i l d  1 7 .
E i n f l u ß  d e s  K o k s s a t z e s  a u f  d i e  

D u r c h s a t z z e i t  n a c h  H .  J u n g b l u t h  
u n d  H .  K o r s c h a n .

0 ,8  7,2 7,8 2 ,0  2.6 2 ,8  3 .2  3 .6  6 ,0  20 60 60 8 0  700 
S cfim e/zie isiu n g  in  b /h  O u rcksa fzze if in  m in

B i l d  1 6 .  Z u s a m m e n h a n g  z w i s c h e n  E i s e n t e m p e r a t u r ,  S c h m e l z l e i s t u n g ,  
W i n d m e n g e ,  K o k s s a t z  u n d  D u r c h s a t z z e i t  n a c h  H .  J u n g b l u t h  u n d  

H .  K o r s c h a n .

B ez ie h u n g en  e ine  F o rm e l n o ch  n ic h t zu  f in d e n , w oh l a b e r  k o n n te n  
sie  g ra p h isch  e n tw ic k e lt w e rd e n  ( B ild 16, links). D e n  Z u sa m m e n ­
h a n g  zw isch en  W in d m e n g e , K o k ssa tz  u n d  D u rc h sa tz z e i t e rm it te l­
t e n  J u n g b lu th  u n d  K o rs c h a n  n u r  d u rc h  V ersu ch e  ( B ild 16, re c h ts ) , 
n ic h t  fo rm elm äß ig . D iese  L ü c k e  fü l l t  d e r  u n g a risc h e  A u stau sc h -

81) D is se rt.  T e c h n . H o c h sch u le  L eo b e n  1938.
82) T e c h n . M itt .  K ru p p , A : F o rsc h .-B e r.,  1938, S. 7 9 /1 0 0 ; 

vg l. a u c h  A rch . E ise n h ü tte n w . 12 (1938/39) S. 167 /73 .

in  d a s  B ü d  p a ssen , bei 15 
N m 3/m in  a u c h  n o ch  be i K o k s ­
sä tz e n  b is  e tw a  1 0  % , d a n n  
w e ich t d ie  K u rv e  a b . A b e r 
se lb s t be i 1 4 %  K o k s  b e t r ä g t  
d e r  F e h le r  n u r  e tw a  1 0 % , is t  
a lso  im m e r n o c h  n ic h t  g a r  
zu  g roß .

A us d e r  F o rm e l k a n n  m a n  n a tü r l ic h  a u c h  ersehen , wie sich 
z. B . d ie  A e n d e ru n g  d e r  S tü c k g rö ß e  des  E ise n sa tz e s  a u f die D urch­
s a tz z e it  a u sw irk t. W ird  d e r  E ise n sa tz  k le in s tü ck ig e r, d. h. t T 
g rö ß e r, d a n n  w ird  a u c h  d ie  D u rc h s a tz z e i t  i  v e rg rö ß e rt und  um ­
g e k eh r t.

M an  k a n n  je tz t  n o c h  e in e  B ez ieh u n g  zw ischen Schmelz­
le is tu n g , D u rc h s a tz z e i t  u n d  K o k ss a tz  au fs te llen . M it den  gewohn­
te n  B ez e ic h n u n g en  s c h re ib t  s ich  d ie  F o rm e l v o n  N ahoczky:

S =  —  • 1 0 0  • %  • ty  ■ V
i 1 0 0  • tj£  -]- K  *ty 

E in e  k r it is c h e  U n te rs u c h u n g  d e r  F o rm e l ze ig t, d a ß  e ine Aenderung 
d e r  S tü c k g rö ß e  des  E ise n sa tz e s  o h n e  E in flu ß  a u f d ie  Schmelz- 
le is tu n g  se in  m u ß . D ie  v o n  N a h o c z k y  gegeb en e  Fo rm el fü r den 
Z u sa m m e n h an g  zw isch en  S c h m e lz le is tu n g , K o k ssa tz  u nd  W ind­
m enge  s t im m t ü b e re in  m it  d e r  a l te n  F o rm e l v o n  G. B u z e k 84), 
d ie  a u c h  J u n g b lu th ,  H e lle r  u n d  K o rs c h a n  sow ie a n d ere  benutzten.

S o d a n n  is t  d ie  zw e ite  u n g a ris c h e  A rb e it v o n  B. V e c s e y 85) 
ü b e r  d a s  S ch m e lzen  v o n  g ra u e m  E ise n  im  K u p o lo fen  zu erwähnen. 
V ecsey  b e h a u p te t  o h n e  B elege  d u rc h  V ersu ch e  u n d  n u r auf Grund 
th e o re tis c h e r  U eb er leg u n g e n , be i g le ich em  K o k ssa tz  nehm e mit 
s te ig en d e r W in d m e n g e  d e r  K o h le n sä u re g e h a l t  im  G ichtgas zu, 
w eil d ie  W in d g e sc h w in d ig k e it g rö ß e r  u n d  d a m it  d ie  B erührungs­
ze it d e r  K o h le n sä u re  m it  d e m  g lü h e n d e n  K o k s  k le iner und  ihre 
R e d u k tio n  g e rin g e r  w erd e . D a s  w id e rs p r ic h t a b e r  n ic h t n u r den 
in  le tz te r  Z e it g rü n d lic h s t  d u rc h g e fü h r te n  B eo b a ch tu n g e n , sondern 
a u c h  d e r  lo g isch en  U e b e r leg u n g . M it V e rd o p p e lu n g  de r W ind­
m enge  v e rd o p p e lt  s ich  z w ar d ie  W in d g e sch w in d ig k e it, und  die 
B e rü h ru n g s z e it je  L ä n g e n e in h e it  w ird  h a lb  so g roß , es verdoppelt 
s ich  a b e r  a u c h  d ie  G lü h zo n e , u n d  d a m it  k o m m t d ie  B erührungszeit

83) C ongr. I n t .  F o n d . P o lo g n e . W arsz a w a-K ra k o w . 15. bis 
17. S e p t. 1938. M em . 2 1 . S . 7 /1 1 .

84) S ta h l  u . E ise n  30  (1910) S. 3 5 3 /6 2 , 567 /75  u. 694/700.
85) S ieh e  F u ß n o te  83, M em . 21. S. 1 /7 .
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w ieder a u f d e n  a l te n  W e r t .  F ü r  d ie  U e b e rh itz u n g  d e s  g ra u e n  G u ß ­
eisens im  K u p o lo fe n  v e r t r i t t  e r  d ie  a n  s ich  sch o n  b e k a n n te  T h eo rie  
der v e rz ö g erten  G ra p h ita u f lö s u n g , d ie  d e n  S c h m e lz p u n k t des 
Roheisens s c h e in b a r  h e ra u fs e tz t .  E r  re d e t  d e sh a lb  d e m  sch n e llen  
Schm elzen, d . h . d e r  A n w en d u n g  g ro ß e r  W in d m e n g e n , d a s  W o rt,  
womit m a n  s ich  e in v e rs ta n d e n  e rk lä re n  k a n n .

 ----------1   7VOO f  7 / T / 7 / 7   ---------------

K o k sg rö ß e :
- 30 b is 50  mm
- 5 0  " 70 »
- 70 " 30 n
- 30  " 770 " 
-7 7 0 " 730 " 
-730" 750 "

 -----------   30 Ä
30/50 70/30 770/730

50/70 SO/WO 730/750 
Sfü ckgn ö ße d e s K o kses in  mm

B i l d  2 2 .  Z u s a m m e n h a n g  z w i s c h e n  

K o k s s t i i c k g r ö ß e ,  V e r b r e n n u n g s ­
v e r h ä l t n i s  ( t] v ) ,  E i s e n t e m p e r a t u r  

u n d  S c h w e f e l z u n a h m e  n a c h  
G .  B u z e k  u n d  M .  C z y z e w s k i .

1650\------ -------------------------------------------
30/50 70/30 770/730

50/70 30/770 730/750
S fü ckg n ö ß e  d e s K o k se s in  m m

B i l d  2 0 .  B e z i e h u n g  z w i s c h e n  K o k s -  
s t ü c k g r ö ß e  u n d  S c h m e l z z o n e n t e r a p e -  

r a t u r n a c h  G .  B u z e k  u n d  M .  C z y z e w s k i .

3 0 /5 0  70/30  770/730
5 0 /7 0  30/770 730/750

Sfückgnöße d e s K o kse s in  m m
B i l d  2 1 .  B e z i e h u n g e n  z w i s c h e n  K o k s s t ü c k g r ö ß e ,  
V e r b r e n n u n g s V e r h ä l t n i s  ( * l v ) ,  E i s e n t e m p e r a t u r  

u n d  A b b r a n d  n a c h  G .  B u z e k  u n d  M .  C z y z e w s k i .

V on g ro ß e r  B e d e u tu n g  s in d  d ie  U n te rs u c h u n g e n , d ie  G . B u -  
z e k  u n d  M. C z y z e w s k i 87) ü b e r  d ie  H ö h e  d e s  A b b r a n d e s  b e i m  
S c h m e lz e n  i m  K u p o l o f e n  in  A b h ä n g ig k e i t  v o n  d e r  S tü c k ­
größe des E in s a tz e s  v o r le g te n . D ie  V e rfa sse r  v e rw e n d e te n  f ü r  
die V ersuche in  d e r  G ie ß e re i v o n  W e g ie rsk a  G o rk a  O s t ra u e r  K o k s  
in S tü ck en  v o n  30  b is  50 , 50  b is  70, 70 b is  90, 90 b is  1 1 0 , 1 1 0  b is 
130 und  130 b is  150  m m , u n d  z w a r  jew e ils  10  %  S a tz k o k s . A lle r­
dings g e b ra u c h te n  s ie  d a n n  a u c h  f ü r  d ie  E is e n s ä tz e  d e r  S tü c k ­
größe des K o k se s  a n g e p a ß te  S tü c k e , d . h . so lch e  v o n  40 , 60, 80, 
100, 120 u n d  140 m m , e ig e n tlic h  e in  k le in e r  S c h ö n h e its fe h le r . 
Was d ie  A rb e it  so  w o h ltu e n d  v o n  v ie le n  a n d e r e n  u n te r s c h e id e t ,

8i) Siehe Fußnote 83, Mem. 20. 16 S.
87) Siehe Fußnote 83, Mem. 1. 7 S.

V o n  B e lan g  is t  n o c h  Bild  2 2 , in  d e m  d ie  S c h w e fe lau fn ah m e  in  
A b h ä n g ig k e i t  v o n  d e r  S tü c k g rö ß e  a u fg e tra g e n  is t .  S ie  n im m t 
m i t  w a c h s e n d e r  S tü c k g rö ß e  zu . B e id e  E r s c h e in u n g e n , d ie  g rö ß e re  
O x y d a t io n  u n d  d ie  g rö ß e re  S c h w e fe lau fn ah m e , e rk lä re n  s ich  
v ie lle ic h t a m  z w an g lo se s te n  d u rc h  d ie  V e rg rö ß e ru n g  d e r  G lü h zo n e , 
d ie  be i w a c h s e n d e r  S tü c k g rö ß e  d e s  K o k se s  e in t r i t t .  D e r  W eg  
de s  flü s s ig e n  E ise n s  d u rc h  d ie  f ü r  d ie se  E r s c h e in u n g e n  w ic h tig e  
Z o n e  w ird  lä n g e r .

E in e  w e ite re  p o ln isc h e  A rb e i t  b e fa ß t  s ic h  d a n n  m i t  d e m  
K o k s , n ä m lic h  d ie  v o n  R .  S u c h a n e k 89), in  d e r  d e r  E in f lu ß  d e r

88) F o u n d r y  T r a d e  J .  57 (1937) S. 2 6 1 /6 6 ; v g l. a u c h  S ta h l
u . E is e n  58  (1938) S . 811.

89) S ie h e  F u ß n o te  8 3 , M em . 8 . 5 S .
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K o k sb e s ch a ffen h e it a u f  d e n  A u fk o h lu n g sg ra d  b e im  S ch m elzen  
im  K u p o lo fe n  u n te rs u c h t  w ird . D ie  A rb e it w u rd e  u n te r  M it­
w irk u n g  v o n  M . C z y z e w s k i  g le ich fa lls  in  W eg ie rsk a  G o rk a  
d u rc h g e fü h r t .  B em erk en sw er t is t  a n  e rs te r  S te lle  d e r  V erg le ich  
zw isch en  O s tra u e r  K o k s  u n d  p o ln isc h em  K o k s. B eide  K o k se  
(Zahlentafel 5) u n te rs c h e id e n  sich  n u r  d u rc h  R e a k tio n s fä h ig k e it,  
V e rb re n n u n g s te m p e ra tu r  u n d  H ä r te .  D ie  E rg eb n isse  ü b e r  d ie

Z a h le n ta fe l 5. E i g e n s c h a f t e n  v o n  O s t r a u e r  u n d
p o l n i s c h e m  K o k s  n a c h  R . S u c h a n e k .  _______

C ...................................................
H 2 ..................................................

N2 ........................
02 ........................
S  v e r b r a n n t  . . . .
A s c h e ......................................
F e u c h t i g k e i t .........................
F l ü c h t i g e  B e s t a n d t e i l e

S p e z i f i s c h e s  G e w i c h t ,  s c h e i n b a r  . 
S p e z i f i s c h e s  G e w i c h t ,  w i r k l i c h  

P o r i g k e i t ..............................................................

K e d u z i e r e n d e  V e r b r e n n l i c h k e i t

V e r b r e n n u n g s t e m p e r a t u r

T r o n u n e l p r o b e

O s t r a u e r
K o k s

8 2 , 9 0  %  
0 , 3 8  %  
0 , 9 9  %  
0 , 4 0  %  
0 , 7 1  %  

1 0 , 8 0  %  
3 , 8 2  %  
1 ,0 8  %

0 ,9 9 6  
1 ,9 0 5  

4 7 , 7 2  %

2 0  b i s  4 0

1 5 5 0 °

8 7 %

P o l n i s c h e r
K o k s

8 3 , 1 0  %  
0 , 3 6  %  
1,00 % 
0 , 4 4  %  
0 , 8 2  %  

1 0 , 6 0  %  
3 , 6 8  %  
0 , 8 7  %

0 , 9 5 6  
1 ,8 8 9  

4 9 , 4 0  %

5 0  b i s  7 0

1 4 0 0 °

3 5  %

740

730

730

770

700

o °/o k ■jks

7
7S °/o k 07'S

A u fk o h lu n g  in  A b h ä n g ig k e it v o n  d e r  S tü c k g rö ß e  des  K o k ses  
(B ilder 23 und 24) sch e in en  d em  B e r ic h te r s ta t te r  n e u ; d e r  E in ­
f lu ß  is t  n u r  g e ring  bei h o h em  K o h le n s to ffg e h a lt im  E in s a tz  
(B ild  23), g rö ß e r  b e i g e rin g em  A u sg a n g s -K o h len sto ffg e h a lt 
( Bild 24) .  D e r fe s tg e s te llte  E in flu ß  des  K o k ssa tz e s  u n d  des

A u sg a n g s-K o h len ­
s to ffg e h a lte s  is t  d u rc h  
A rb e ite n  v o n  E . P i -  
w o w a r s k y 80) u n d  
M ita rb e ite rn , v o n  K . 
S i p p  u n d  P .  T o ­
b i a s 91) u . a . b e re its  
b e k a n n t .  A m  a u f ­
s c h lu ß re ich s te n  is t  d e r  
V erg le ich  zw ischen  
O s tra u e r  u n d  p o ln i­
schem  K o k s  ( B ild 24), 
a u s  d em  k la r  h e rv o r ­
g e h t, d a ß  d e r  r e a k t i ­
onsfäh ig ere  p o ln ische  
K o k s  m e h r a u fk o h lt  
a ls  d e r  w en ig er r e a k ­
tio n sfäh ig e  O s tra u e r , 
w o d u rch  d ie  E r g e b ­
n isse  v o n  S ip p  u n d  T o ­
b ias  b e s tä t ig t  w e rd en .

78%
S a tzk o k s 

90 b is  770mrn 
S tü ckg rü ß e

30 SO  _ 70 9 0  770 730 7SO 770
S tü ck g rö ß e  c/es k o k se s in  m m '

B i l d  2 3 .  B e z i e h u n g e n  z w i s c h e n  K o k s ­
s t ü c k g r ö ß e  u n d  A u f k o h l u n g s g r a d  n a c h  
B ,.  S u c h a n e k .  O s t r a u e r  K o k s ;  1 , 2 4  %  C  

i m  E i n s a t z ;

A u f k o h l u n g s g r a d  =  (  — —  —  1 } % ;
\ a  • d  J 

a  =  M e n g e  d e s  v e r s c h m o l z e n e n E i n s a t z e s ;  
b  =  M e n g e  d e s  f l ü s s i g e n  E i s e n s ,  
c  =  %  C  i m  f l ü s s i g e n  E i s e n ,  
d  =  %  C  i m  E i n s a t z .

P o ln isch e r 
k o k s 

90b is 770 mm 
Stü ckg rö ße

P o /n isch e r
k o k s
78°/o

S a tzk o k s

7000

°  900  
%

I
S  800I

700

7S 3 0  3 S  3 0  
S a tz k o k s in  °/o

SO  70 9 0  770 O stra u er P o/n ischer 
S tü ck g rö ß e  k o k s k o k s 

O es k o k se s in  %

B i l d  2 4 .  E i n f l u ß  d e s  K o k s e s  a u f  d i e  A u f k o h l u n g  d e s  E i s e n s  
i m  K u p o l o f e n  n a c h  E .  S u c h a n e k .

( E i n s a t z :  S t a h l a b f ä l l e  m i t  0 , 1 2  %  0 . )

E s  is t  n u n  g an z  b e m e rk e n sw e rt, au s  e in e r  ts ch e c h isch e n  A rb e it 
v o n  V . S a m u e l 92) ü b e r  d e n  O s tra u e r  K o k s  N ä h eres  zu  h ö re n . E r  
f in d e t z u n ä c h s t ,  d a ß  m a n  s ich  a lle in  sch o n  d u rc h  E a llh ä r te ,

90) G ieß ere i 17 (1930) S. 225 /30 , 275 /80  u . 3 5 2 /6 0 ; vg l. 
S ta h l  u . E ise n  50 (1930) S. 9 9 9 /1000 ; 51 (1931) S. 773.

91) S ta h l u . E ise n  52 (1932) S. 6 62 /64 .
92) S ieh e  F u ß n o te  83, M em . 23. 6  S.

T ro m m e lfe s tig k e it u n d  s ta t is c h e  H ä r te b e s tim m u n g  ein  B ild  über 
d ie  E ig n u n g  des  K o k se s  m a c h e n  k a n n , d a  d ie  a n d e ren  E igen ­
s c h a f te n  v o n  B elan g , w ie R e a k tio n s fä h ig k e it  u n d  D urch lässigkeit, 
h ie rz u  in  e in e r  gew issen  B ez ieh u n g  s te h e n , w ie e r a n  e inem  Schau­
b ild  (B ild  25) ze ig t. D ie  U e b e r leg e n h e it des  O s tra u e r  K okses 
w ird  d u rc h  A u sw a h l g e e ig n e te r  K o h le n so r te n  a u s  bestim m ten  
F lö z e n  e rre ic h t, w obe i m a n  so lche  m it  e in e m  H ö c h stg e h a lt an  
f lü c h tig e n  B e s ta n d te ile n  v o n  20 %  w ä h lt ,  d ie  z u d em  noch  be­
s t im m te  B ac k - u n d  B lä h e ig e n s c h a fte n  h a b e n , u n d  d ie  m a n  n o t­
fa lls  m it  A n th ra z i t  u n d  F e in k o k s  m a g e r t.

W | . |

370

&
1  SO

I S *  
I  *

i lg '5'
£

—

/ \ , / \
/

/ \ \

s L - | \ s •—

3S0\ 
330% . 

370 .S

790

770
7SO

7 3 3 V S 0 7 8 9  70 
Nr. deskokses

B i l d  2 5 .  Z u s a m m e n h a n g  z w i s c h e n  v e r s c h i e d e n e n  
E i g e n s c h a f t e n  v o n  K o k s e n  n a c h  V .  S a m u e l .

D a  in  P o le n  d e r  W e ttb e w e rb  z w isch en  m äh risch em  und  
p o ln isc h em  K o k s  e in  w e se n tlic h e r  U m s ta n d  f ü r  d ie  G ießereien 
is t,  m u ß  e ine  A rb e it  v o n  A . K r u p k o w s k i ,  M . C z y z e w s k i  und  
M . O l s z e w s k i 83) ü b e r  e in  n e u es  V e rfa h re n  z u r  B estim m ung 
d e r  R e a k tio n s fä h ig k e it  v o n  K o k s  m itte ls  M eta llo x y d e  A ufm erk­
s a m k e it e rreg en . D ie  b ish e r ig e n  V e rfa h re n  e rfo rd e rn , abgesehen 
v o m  K ö p p e rs -V e rsu c h , e tw a s  v e rw ic k e l te  G e rä te . D as vor­
lieg en d e  i s t  v e rh ä ltn is m ä ß ig  e in fa ch , es m a c h t  v o n  d e r T atsache 
G e b ra u c h , d a ß  d ie  R e d u k t io n  v o n  M e ta llo x y d e n , h ie r  v o n  N ickel­
o x y d , u m  so sc h n e lle r u n d  v o lls tä n d ig e r  v e r lä u f t ,  je  reak tions­
fä h ig e r  d e r  z u r  R e d u k t io n  v e rw e n d e te  K o k s  is t.  A ls M aß für 
se ine  R e a k tio n s fä h ig k e it  w ird  d ie  je  m in  e n ts te h e n d e  M enge an 
K o h le n sä u re  u n d  K o h le n o x y d , o d e r  d e r  K o h le n o x y d g eh a lt des 
R ea k tio n s g a se s  b e n u tz t ,  d e r  n a c h  3 3 p ro zen tig em  M etalloxyd­
u m s a tz  e in t r i t t .  M an  f in d e t ü b rig e n s  e ine  e in fa ch e  funktionelle  
B ez ieh u n g  zw isch en  d e r  G asm en g e  o d e r  d em  K oh lenoxydgehalt 
d e r  R e a k tio n s g a se  u n d  d e r  T e m p e ra tu r ,  n ä m lic h

™ (1000) 
log  v  =  F  -

log  CO =  f

T

(1000)

w o rin  v  d ie  G a sm en g e  je  m in , CO d e n  K o h le n o x y d g eh a lt der A b­
g ase  in  P ro z e n t  u n d  T  d ie  a b so lu te  T e m p e ra tu r  b ed eu ten . Die 
v o rg e le g te n  B eisp ie le  s in d  b e s te c h e n d  sch ö n ; es w ird  d e r Mühe 
w e r t  se in , d ie  S a ch e  n a c h z u p rü fe n .

Z u m  S ch lu ß  n o ch  d re i A rb e ite n  ü b e r  B e t r i e b s w e i s e  v o n  
K u p o l ö f e n .  D ie  e rs te  i s t  v o n  M . C z y z e w s k i 91) ü b e r das 
S c h m e l z e n  v o n  D r e h -  u n d  B o h r s p ä n e n  im  K u p o lo f e n ,  
d ie  w ie d e ru m  in  W eg ie rsk a  G o rk a  e n ts ta n d e n  is t, u n d  in  der m it 
G e is t u n d  m a th e m a t is c h e m  A u fw a n d  v e rs u c h t w ird , die B e­
d in g u n g e n  zu  e rm it te ln ,  u n te r  d e n e n  m a n  D reh - u n d  B ohrspäne 
im  K u p o lo fe n  o h n e  zu  s ta r k e  V e r lu s te  d u rc h  A usw urf u n d  Oxy­
d a tio n  u n d  o h n e  B r ik e t t ie ru n g  o d e r  V e rp a c k u n g  in  Holz- oder 
B le c h k is te n  v e rsc h m e lz e n  k a n n .

R . D a w i d o w s k i 95) le g te  e in e  p o ln isch e  A rb e it ü b e r die 
V o rte ile  d e r  W in d v o rw ä rm u n g  b e i d e n  K u p o lö fe n  v o r. D a  

W
T  =    h 0 ,6  t

is t, w o rin
G -  s

93) S ieh e  F u ß n o te  83, M em . 19. 9 S.
91) S ieh e  F u ß n o te  83 , M em . 9. 6  S.
9S) S ieh e  F u ß n o te  83, M em . 6 . 6  S .
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T  =  V e rb re n n u n g s te m p e ra tu r ,
W  =  V e rb re n n u n g sw ä rm e  v o n  1 k g  K o k s ,
G  =  A b g a sm e n g e  v o n  1 k g  K o k s  in  N m a, 
s =  sp ez ifische  W ä rm e  des  A b g ases, 
t  =  W in d v o rw ä rm u n g  in  0 

bedeu ten , is t  es k la r ,  d a ß  d ie  W in d v o rw ä rm u n g  e in e  h ö h e re  V e r­
b re n n u n g s tem p e ra tu r  g e b en  m u ß . E in e  V o rw ä rm u n g  v o n  200 
bis 300° g e n ü g t, d a  d a m it  d ie  V e rb re n n u n g s te m p e ra tu r  b e re its  
um  120 b is  180° g e s te ig e r t  w ird . D e r  W in d  w ird  in  e in e m  R e ­
k u p e ra to r d u rc h  F re m d b e h e iz u n g  m i t  K o h le  v o rg e w ä rm t. D u rc h ­
gefüh rt w ird  d a s  V e rfa h re n  u . a . in  S ta ra c h o w ic e , w o  es v o n  d e n  
K o n g re ß te iln e h m ern  b e s ic h tig t  w e rd e n  k o n n te .

M. O l i v o 96) b e r ic h te t  in  e in e r  i ta l ie n is c h e n  A rb e it  ü b e r  e in en  
K upolofen m it  v o rg e w ä rm te m  W in d , d e ssen  A rb e itsw e ise  B ild  26 
w iedergib t. E r  le h n t  W in d v o rw ä rm u n g e n , d ie  ih re n  W ä rm e b e d a r f

a u s  d e n  A b g a se n  b e z ieh e n , 
g ru n d s ä tz l ic h  a b  u n d  lä ß t  
n u r  so lch e  g e lte n , d ie , w ie  
e r  es t u t ,  ih re  W ä rm e  au s  
d e r  S ch m e lzzo n e  d e ck e n .

U m  K o s te n  zu  s p a re n , 
s c h lä g t B . R a m a s e -  
s h i a h 97) v o r , d a s  im  K u ­
p o lo fe n  o d e r  d e r  P fa n n e  
z u g e s e tz te  F  e rro m a n g a n  
d a d u rc h  z u  e rse tz e n , d a ß  
d e m  K u p o lo fe n s a tz  M a n ­
g a n e rz  z u g esc h lag en  w ird . 
D a b e i e rg a b  s ich  a ls  z w e c k ­
m ä ß ig s te s  Z u s a tz v e r fa h ­
re n , d a s  k le in s tü c k ig e  E rz  
(34 ,3  %  M n) m it  K o k s ­
g rie ß  u n d  K a lk s te in  g e ­
m is c h t in  P a k e tfo rm  zw i­
s c h e n  K o k s-  u n d  E is e n ­
g ic h te n  a u fz u g e b e n . D e r  
G e sa m tz u sa tz  b e tru g  3 %  
d es  E ise n g e w ic h te s . A u f 
d ie se m  W eg e  g e la n g  es, 
d e n  M a n g a n g e h a l t  v o n  

B i l d  2 6 .  K u p o l o f e n  m i t  W i n d v o r w ä r m u n g  0 ,4 5  %  im  E in s a tz  a u f
nach M .  O l i v o .  0 > 9 g o /  im  G u ß  zu  s te ig e rn .

3. F o r m e r e i  u n d  P u t z e r e i .

V e rw en d u n g  k a s te n lo s e r  ^  
F o rm e n , e in  N a c h te i l  d ie  80
zw isc h en  F o r m a r b e i t  u n d  
A b g u ß  e r fo rd e r lic h e  A b - §  „  
b in d e z e it  v o n  24 h , d ie  
in  m a n c h e n  F ä l le n  d u rc h  ‘5s 
k ü n s tl ic h e  T ro c k n u n g  ab - 
g e k ü rz t  w e rd e n  k a n n . 
U . L o h s e 101) w e is t d a ra u f  
h in , d a ß  im m e r  n o c h  be- ^  8 0  
t r ä c h t l ic h e  E ise n m e n g e n  /§ 
m i t  d e m  G ie ß e re isc h u tt  
a u f  d ie  H a ld e n  g e fa h re n  n
u n d  d o r t  p ra k t is c h  v e r ­
lo re n g e h en . E r  b e sc h re ib t 
e in e n  n e u e n  E is e n a u s ­
sch e id e r, d e r  g e g en ü b e r 
ä l te re n  B a u a r te n  e ine

Gewichfstei/e Wasser ineinemSar>d= 
zemenfgem/sc/7i'on700.'76ßemc/7/s/e//en

B i l d  2 7 .  E i n f l u ß  d e s  W a s s e r g e h a l t e s  

a u f  d i e  G a s d u r c h l ä s s i g k e i t  v o n  z e m e n t ­
h a l t i g e n  F o r m s a n d m i s c h u n g e n .

R e ih e  w ic h tig e r  V o rzü g e  a u fw e is t.

4 . A l l g e m e i n e s .

J .  S. V a n i c k  u n d  J .  T . E a s h 102) m a c h te n  H ä r t e m e s s u n ­
g e n  a n  s e h r  h a r te n  W erk s to ffe n , d a r u n te r  a n  w e iß em  G u ß e isen . 
I n  B ild 28 s in d  d ie  K u rv e n  e in g e tra g e n , d ie  d e n  g e fu n d e n en  B e ­
z ie h u n g en  zw isc h en  R o ck w e ll-C -H ä rte , d e r  m i t  a m e rik a n isc h e m  
G e rä t  g e m essen e n  S h o re -H ä r te  sow ie d e r  V ic k e r s -D ia m a n th ä r te

7200

O hne N e u es  b ie te n  z u  w o lle n  z e ig t C . W . P f a n n e n s c h m i d t 98), 
wie be i r ic h tig e r  la b o ra to r iu m s m ä ß ig e r  P rü fu n g  a u c h  so lch e  
Sande v e rw e n d b a r  g e m a c h t w e rd e n  k ö n n e n , d ie  z u n ä c h s t  u n ­
b rau ch b ar e rsch e in en . D ie  B e r ic h te r s ta t te r  m ö c h te n  s ich  E in z e l­
heiten  h ie r  e rs p a re n , s t im m e n  je d o c h  d e r  M ein u n g  des  V e rfa sse rs  
zu, daß  d ie  S a n d fra g e  f ü r  G ieß e re ien  m it  u n g ü n s tig e r  F o r m s a n d ­
grundlage v o n  g ro ß e r  B e d e u tu n g , d u rc h  n e u z e itlic h e  F o r m s a n d ­
prüfung  u n d  -W irtsch a ft je d o c h  z u  lö sen  is t .  B . H o l m a n " )  
u n te rsu ch te  d ie  S c h e r -  u n d  D r u c k f e s t i g k e i t  v o n  F o r m ­
sanden. D as  V e rh ä ltn is  d e r  b e id e n  F e s tig k e itse ig e n sc h a f te n  h e g t 
bei g rü n em  S a n d  b e i e tw a  0 ,36 , be i tro c k e n e m  S a n d  be i e tw a  
0,28. Z u r B e u r te ilu n g  d e r  B in d e fe s tig k e it  s in d  b e id e  F e s t ig k e i ts ­
w erte  g le ich  g u t  g ee ig n e t. B ei g rü n e m  S a n d  v e rm in d e r t  s ich  d ie  
F e stig k e it m it  w a ch se n d em  F e u c h tig k e its g e h a lt ,  w ä h re n d  tro c k n e r  
Sand u m  so fe s te r  is t ,  je  g rö ß e r  d e r  F e u c h t ig k e i ts g e h a l t  v o r  d e r  
V erd ich tung  w ar.

E in  A u fs a tz 100) b e s c h ä f t ig t  s ich  m i t  d e m  s o g e n a n n te n  
R a n d u p s o n - V e r f a h r e n ,  Z e m e n t a ls  B in d e m it te l  fü r  F o r m ­
sand  zu  b e n u tz e n . D ie  H y d r a ta t io n  v o n  P o r t la n d z e m e n t  v o ll­
z ieh t s ich  b e k a n n t lic h  in  zw ei s te t ig  in e in a n d e r  ü b e rg e h e n d e n  
S tufen , d em  A b b in d e n  u n d  d e m  E r h ä r te n ,  w o b e i d ie  z w e ite  e tw a  
24 h  e in n im m t. B e i d e m  b e h a n d e l te n  V e rfa h re n  i s t  es n u n  w ich tig , 
die zugegebenen  W a s s e rm e n g e n  so  z u  b e m essen , d a ß  n u r  d ie  e rs te  
S tufe e rre ic h t w ird , d e r  Z e m e n t a lso  u n te r h y d r a t i s ie r t  b le ib t.  
B ild 27 z e ig t d ie  G a sd u rc h lä s s ig k e it  e ines  S a n d z em en tg e m isc h e s  
n ach  24 h  A b b in d e n  in  A b h ä n g ig k e i t  v o m  W a s s e rz u s a tz .  M an  
e rkenn t d ie  re c h t  h o h e n  W e r te  d e r  G a sd u rc h lä s s ig k e it v o n  60 b is 
80 g egenüber e tw a  30  b is  40  c m 3/m in  b e i g u te m , n o rm a le m  G e­
b rauchssand . D e r  A u fs a tz  b e s c h re ib t  fe rn e r  E in z e lh e ite n  ü b e r  
die A rt d e r  v e rw e n d e te n  S a n d e , d e s  z w isc h e n  3 u n d  15 %  b e ­
trag en d e n  Z e m e n tz u sa tz e s ,  d e r  A u fb e re itu n g  u n d  W ie d e rv e r ­
w endung u . a . m . E in  b e so n d e re r  V o r te il  d e s  V e rfa h re n s  i s t  d ie

96) S iehe  F u ß n o te  83, M em . 4 . 11 S.
9J) F o u n d r y  T r a d e  J .  59  (1938) S . 376.
" )  G ieß ere i 25  (1938) S . 53 3 /3 9 .
" )  S iehe  F u ß n o te  83 , M em . 16. 9 S . F o u n d r y  T r a d e  J .  59

(1938) S. 4 2 9 /3 1 .
10°) R ev . F o n d . m o d . 32  (1938) S. 2 79 /83 .
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B i l d  2 8 .  B e z i e h u n g e n  v e r s c h i e d e n e r  H ä r t e w e r t e  v o n  w e i ß e m  

G u ß e i s e n  n a c h  J .  S .  V a n i c k  u n d  J .  T .  E a s h .

z u  d e r  m it  W id ia k u g e l g em essen en  B r in e l l -H ä r te  (1 0 /3 0 0 0 /3 0 ) 
e n tsp re c h e n . Z u m  V erg le ich  i s t  d ie  s e in e rz e it v o n  A . W a l l i c h s  
u n d  H . S c h a l l b r o c h 103) e rm it te l te  K u rv e  fü r  d ie  m i t  d e u tsc h e m  
S k le ro sk o p  g em essen e  S p ru n g h ä r te  e in g e tra g e n . D e r  b e t r ä c h t ­
lich e  U n te rs c h ie d  zw isch e n  d e n  K u rv e n  f ü r  S p ru n g - u n d  S h o re ­
h ä r te  d e c k t s ich  p ra k tis c h  vö llig  m it  d e m  v o n  E .  S c h ü z 104) m i t ­
g e te il te n  S c h a u b ild , so d a ß  zw eifelsfre i d e r  E in f lu ß  d e r  P r ü f ­
g e rä te  v e rs c h ie d e n e r  H e rk u n f t  v o rlieg t. A u c h  d ie  se in e rz e it v o n  
J . H r u s k a 106) a n  h a r te n  S tä h le n  f ü r  d ie  V ic k e r s -H ä r te  e rm i t te l te  
K u rv e , d ie  in  Bild 28 eb en fa lls  e in g e tra g e n  is t ,  w u rd e  im  w e se n t­
lic h e n  b e s tä t ig t .  B e i H a r tg u ß  e n tsp re c h e n  a lso  n ie d rig e re  B rin e ll-  
z a h le n  h ö h e re n  W e r te n  d e r  a n d e re n  H ä r te g ra d e .

G . W e i t e r  u n d  J .  M i k o l o j  c z y k 106) b e sc h rie b e n  e in  P r ü f ­
v e rfa h re n  z u r  E r m it t lu n g  d e r  U n d ic h t ig k e i t  v o n  G u ß m e ta lle n , 
bei d e m  P la t t e n  v o n  1 b is  e tw a  25 m m  D ick e  u n te r  F lü s s ig k e i ts ­
d rü c k e n  b is  z u  1000 a t  u n d  G a sd rü c k e n  b is  z u  150 a t  g e p rü f t  
w e rd e n  k ö n n e n . I n  d ie sem  Z u s a m m e n h a n g  sei b e m e rk t,  d a ß  
G u ß e ise n p ro b e n  s ich  h ie rb e i a ls  v o llk o m m e n  d ic h t  e rw iesen , 
s e lb s t b e i d ic k e re n  W a n d s tä rk e n .

F .  R o l l 107) s a m m e lte  in  e in e r  fle iß ig e n  Z u s a m m e n s te llu n g  
a lle  F e h le rm ö g lic h k e ite n , d ie  s ich  b e i d e r  H e rs te llu n g  u n d  o p t i ­
sch e n  U n te rs u c h u n g  v o n  M e t a l l s c h l i f f e n  b e m e rk b a r  m a c h e n

101) G ie ß ere i 25  (1938) S. 4 7 3 /7 4 .
102) P ro c . A m e r. Soc. T e s t .  M a te r . 38  (1938) I I ,  S. 2 0 2 /1 6 ; 

vg l. S ta h l  u . E is e n  58 (1938) S. 129 7 /9 8 .
103) M asc h .-B a u  B e t r ie b  10 (1931) S. 1 8 /2 0 .
104) G ieß ere i 21 (1934) S . 32 1 /2 7 .
10°) I r o n  A ge 135 (1935) N r . 16, S. 2 0 /2 1 , 90, 92, 94, 96. 
10°) M e ta llw ir tsc h . 17 (1938) S. 1187 /91 .
107) S iehe  F u ß n o te  83 , M em . 14. 15 S . G ie ß ere i 27 (1939) 

S . 1 /8 , 123 (B e ric h tig u n g ).
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k ö n n e n . D e r  w e n ig e r g e ü b te  M e ta llo g rap h  k a n n  d e r  A rb e it 
m a n c h e n  R a t  e n tn e h m e n .

E in e n  v o rzü g lich e n , re ic h e  S ch rif tq u e llen  u m fa sse n d e n  
S a m m e lb e ric h t ü b e r  d a s  S c h w e i ß e n  v o n  S t a h l g u ß ,  G u ß ­
e i s e n  u n d  T e m p e r g u ß  e r te il te  H . C o r n e l i u s 108). B em erk en s ­
w e r t  is t  u . a . e in  H in w e is  d a ra u f , d a ß  d u rc h  V ersch w eiß en  v o n  
G u ß e isen  u n d  g ew alz tem  S ta h l  b au lic h e  F o r ts c h r i t te  z u  e rw a r te n  
s in d . Z u  d e r  f rü h e r  v ie l, h e u te  m e rk b a r  w en ig e r u m s tr i t te n e n  
F r a g e :  S ch w eiß en  o d e r G ie ß en ?  m a c h t C. S t i e l e r 109) e in ige  
d u rc h  U n v o re in g e n o m m e n h e it au sg eze ich n e te  A u sfü h ru n g en . 
B e id e n  F o rm g eb u n g sm ö g lic h k e ite n  s te h e n  a u f  G ru n d  ih re r  b e ­
s o n d e ren  E ig e n s c h a f te n  so  w e ite  A n w en d u n g sg eb ie te  o ffen , d ie  
e in e n  fü r  d e n  e in en  o d e r  a n d e re n  T eil sch äd lich en  W e ttb e w e rb  
a u ssch ließ en . W e n n  d e r  V e rfasse r d a ra u f  h in w e is t, d a ß  e n g s te  
Z u s a m m e n a rb e it  zw ischen  G e s ta lte r  u n d  G ieß er n o tw e n d ig  is t,  
so w ird  d a m it  z w ar n ic h ts  N eues , w oh l a b e r  e tw as  n ic h t o f t gen u g  
zu  W ied erh o len d es  g esag t.

W . D . J o n e s 110) b e h a n d e lt  m it  b e m e rk e n sw e rte r  Z u v e rs ic h t 
e in  n e u es  H e rs te llu n g sv e rfa h re n  fü r  G ußeisen . E s  h a n d e l t  s ich  
d a b e i u m  e in en  u n te r  D ru c k  g e s in te r te n  W erk sto ff, dessen  E ig e n ­
s c h a fte n  v o n  d e r  S in te r-  u n d  P r e ß te m p e ra tu r  a b h än g ig  s in d  
( B ild 29). D ie  in  id e a lis ie r te r  F o rm  w ied erg eg eb en en  K u rv e n  
b ez ieh en  s ich  a u f  e in en  W erk s to ff  m it  3 ,16  %  C, 1,13 %  Si, 
0 ,58  %  M n, 1 ,15 %  P ,  0 ,126 %  S, d e r  in  F o rm  v o n  S ta h ls a n d  
( g r i ts )111) b e s tim m te r  K ö rn u n g  m it  12,5 k g /m m 2 F lä c h e n d ru c k

10S) Z . V D I 82 (1938) S. 1079/88.
10°) G ießerei 25 (1938) S. 496 /501 .
110) F o u n d ry  T ra d e  J .  59 (1938) S . 401 /02 .
1J1) V gl. S ta h l u . E ise n  58 (1938) S. 844.
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B i l d  2 9 .  E i g e n s c h a f t e n  v o n  P r e ß g u ß e i s e n  i n  A b h ä n g i g k e i t  v o n  
d e r  P r e ß t e m p e r a t u r  n a c h  W . D .  J o n e s .

bei v e rsch ie d e n e n  T e m p e ra tu re n  in  e in  rec h teck ig e s  S tah lgesenk  
g e p re ß t w u rd e . D ie  V e rfe s tig u n g  b e g in n t b e re its  bei 400°, n im m t 
a b e r  e r s t  o b e rh a lb  800° s p ru n g h a f t  h o h e  W e r te  a n  (55 bis 
56 k g /m m 2). I n  d e n  P re ß lin g e n  lie g t d e r  fre ie  K o h len sto ff in  
d ic h te r , te m p e rk o h le a r tig e r  F o rm  v o r, w ä h re n d  d a s  G rundgefüge 
n e b e n  F e r r i t  u n d  P e r l i t  P h o s p h id e u te k tik u m  au fw e is t, das  du rch  
se in en  n ie d rig e n  S c h m e lz p u n k t m a ß g e b lich  a n  d e n  B indungs­
v o rg ä n g e n  b e te il ig t  z u  se in  sch e in t.

H ans Jungbluth  u n d  Paul A . Heller.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

( P a t e n t b l a t t  N r .  3 7  v o m  1 4 .  S e p t e m b e r  1 9 3 9 . )

K l. 18 c, G r. 8 /90 , R  103 308. E le k tr isc h - , gas- o d e r  ö l­
b e h e iz te r  s e lb s ttä t ig  u n d  u n u n te rb ro c h e n  a rb e ite n d e r  T a u c h ­
b ad o fe n  zu m  B la n k g lü h en , -h ä r te n , -v e rg ü te n , o d e r  -z e m e n tie ren  
v o n  E isen - u n d  M eta llm a sse n g ü te rn . H a n s  W e rn e r  R o h rw a sse r , 
S c h k eu d itz .

K l.  18 c, G r. 8 /90 , S 129 767. D u rch g a n g so fe n  z u m  K ü h le n  
v o n  la n g g e s trec k te m  G lü h g u t in  S c h u tz g a se n . E r f . :  C larence  
E .  P e c k , W ilk in g sb u rg , P e n n s y lv a n ia .  A n m .: S iem en s-S ch u ck ert-  
w erk e , A .-G ., B e r lin -S ie m e n s s ta d t.

K l. 3 1 a ,  G r. 1 /0 1 , G  93 414. V e rfa h re n  z u m  u n u n te r ­
b ro c h e n en  S chm elzen  v o n  E ise n . H e n ry  V ic to r  J e a n  G erne lle  
u n d  H é lèn e  M arie  O c tav ie  G ernelle , R e im s, M arn e  (F ra n k re ic h ) .

K l.  40 b , G r. 11, G  95 816. B le ilag e rm eta ll. E r f . :  D ip l.- In g . 
O tto  N a ese r, W iesb ad en . A n m .: G ly co -M eta ll-W erk e  D a e le n  & 
L oos, W ie sb a d e n -S c h ie rs te in .

K l. 49 h , G r. 22, W  103 221. V o rric h tu n g  zu m  A usw ech se ln  
d e r  R o llen  a n  R o lle n ric h tm a sc h in e n  m it  f lieg en d  g e la g e r ten  R o lle n . 
E r f . :  E r n s t  H e rfe l, D o r tm u n d , u n d  G u s ta v  S c h m id t, D o r tm u n d -  
B aro p . A n m . : W ag n e r & Co., W erk ze u g m a sch in e n fa b rik  m . b . H .,  
D o rtm u n d .

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
( P a t e n t b l a t t  N r .  3 7  v o m  1 4 .  S e p t e m b e r  1 9 3 9 . )

K l. 7 a , N r .  1 473 297. W a lzen z ap fen - u n d  L a g e r-S ch u tz -  
u n d  -K ü h la p p a ra t .  W ilh e lm  B rin k e r , H a g en  i. W .

Deutsche Reichspatente.

A ls A u sw u rfv o rr ic h tu n g  d ie n t e in  R o llg a n g  a  (o d e r e in  K e t te n ­
tr ie b )  ; d ie  in  sie  h in e in ra g e n d e n  H u b b a lk e n  b  w e rd e n  in  d e r  N ä h e

1) D ie  A n m e ld u n g e n  lieg en  v o n  d e m  a n g eg e b en en  T ag e  a n  
w ä h re n d  d re ie r  M o n a te  fü r  je d e rm a n n  z u r  E in s ic h t u n d  E i n ­
sp ru c h e rh e b u n g  im  P a te n ta m t  zu  B e r lin  aus.

ih re s  fre ie n  E n d e s  a u f  S tü tz e n  c g e la g e r t, d ie  a b e r  w egen der 
R o lle n a c h s e n  n ic h t  d ie  L än g sb ew e g u n g e n  d e r  H u b b a lk en  m it­
m a c h e n  k ö n n e n . Sie h a b e n  d e sh a lb  s e n k re c h te  F ü h ru n g e n , u nd  
d ie  H u b b a lk e n  b  g le ite n  in  d e n  G le itsch u h e n  d , in  d e n en  sie sich 
h in  u n d  h e r  bew eg en .

K l .  24 e, G r. 1103, Nr. 675 942, v o m  5. S e p te m b e r 1933; a u s­
g e g eb en  a m  22. M ai 1939. H e i n r i c h  K ö p p e r s ,  G. m . b. H ., in  
E s s e n .  Polygondrehrost für Gaserzeuger.

D ie  d e n  lo tr e c h te n  R o s ta u fb a u  fo r ts e tz e n d e  kegelförm ige 
R o s th a u b e  b e s te h t  a u s  e in e r  V ie lzah l k re is a u s s c h n it ta r t ig e r  A b­
s c h n i t te  a  v o n  g le ich ­
sch e n k lig e r T ra p e z fo rm , 
d ie  s c h li tz a r t ig e  D u rc h ­
b re c h u n g e n  b  u n d  n e b e n  
d e n  S to ß k a n te n  l ie ­
g e n d e  V o rs p rü n g e  h a ­
b en . D ie  A b s c h n it te  e r ­
s t re c k e n  s ich  v o n  e in e r  
E c k e  b is  z u r  n ä c h s te n  
E c k e  des  R o s te s  u n d  
s in d  e in ze ln  a u sw ech se l­
b a r .  D e r  R o s t  h a t  e in e  
v o m  V e rg a se rs c h a c h t zu  S ch n itt A -B
b e d ie n en d e , im  B e tr ie b e  v e rsch lo ssen e  E in s te ig e ö ffn u n g , deren 
V e rsc h lu ß d e c k e l e in e n  T e il d e r  H a u b e  b i ld e t ;  d ie  S p itze  c des 
R o s te s  w ird  a u f  d e r  H a u b e  f e s tg e h a lte n , so  d a ß  sie sich  beim 
D re h e n  des  R o s te s  n ic h t  lö sen  k a n n .

K l .  7 a, G r. 25, Nr. 675 951, v o m  25. A p r il  1937; ausgegebeD 
a m  22. M ai 1939. D e m a g ,  A .-G ., in  D u i s b u r g .  (E rfin d er: 
F r a n z  S te lb r in k  in  D u isb u rg .)  Kantvorrichtung für die aus den 
oberen Kalibern von Triogerüsten austretend$n Walzstäbe.

D ie  S tä b e  la u fe n  in  d ie  zu  b e id e n  S e ite n  gesch lossenen  R in ­
n e n  a  o d e r  b  e in , d e re n  B o d en  in  se in e r  L ä n g s ric h tu n g  in  zwei 
u n g le ic h  b re i te  T e ile  c u n d  
d  g e te i l t  i s t .  D e r  b re ite re  
T e il c i s t  u m  e in e  D re h ­
ach se  e  o d e r  f u m k la p p b a r .
N a c h  E in la u fe n  d e s  S ta b e s  
w ird  d e r  T e il c n a c h  u n te n  
a u fg e k la p p t,  w obei d e r  S ta b  
d u rc h  d e n  sch m a le re n  f e s t ­
lie g e n d en  u n d  a ls  K ip p k a n -  
te  w irk en d en  T e il d d e s  R in ­
n e n b o d e n s  g e k a n te t  w ird  
u n d  a u f  d en  in  T a sch e n  g 
a u s la u fe n d e n  R u ts c h w ä n d e n  h  u n d  i v o r  d a s  R ü c k s t ic h k a l ib e r  
g le i te t .  D ie  T a s c h e n  g  s in d  in  q u e r  z u r  W a lz r ic h tu n g  v e rs c h ie b ­
b a re n  K ö rp e rn  k  a n g e o rd n e t .

K l.  18 c, Gr. 950, Nr. 675 825, v o m  28. J u n i  1935; a u sg e g eb en  
a m  19. M ai 1939. „ O f a g “  O f e n b a u  A .-G . i n  D ü s s e l d o r f .  
Schrittmacherofen in Verbindung m it einer Auswurf Vorrichtung.
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Wirtschaftliche Rundschau.
D ie W irtschaft O st-O berschlesiens.

Im  G e sam tg e fü g e  d e r  p o ln is c h en  W ir ts c h a f t  h a t  O st-O b er- 
sehlesien m it  se in em  b e d e u te n d e n  S te in k o h le n b e rg b a u  sow ie 
seiner u m fa n g re ich e n  E ise n - , B le i- u n d  Z in k h ü tte n in d u s tr ie  e ine  
w ichtige R o lle  g e sp ie lt .  D ie  V o rrä te  a n  S t e i n k o h l e n  w e rd e n  a u f  
fast 45 M ilharden  T o n n e n  g e sc h ä tz t .  53 S te in k o h le n g ru b e n  fö rd e rn  
gegenw ärtig  e tw a  28 M ill. t  jä h r lic h , d o ch  d ü r f te  b e i v o lle r  A u s ­
nu tzung  d e r  L e is tu n g s fä h ig k e it  e in e  jä h r l ic h e  F ö r d e r u n g  v o n  
40Mill. t  m ög lich  se in . S e lb s t w en n  es n u r  g e lin g t, d e n  a l te n F ö rd e r -  
s tan d  zu  h a lte n  —  w as  sch o n  d esw eg en  m ö g lich  se in  w ird , w eil 
infolge des ra s ch e n  d e u tsc h e n  V o rm a rsc h es  d ie  G ru b e n  f a s t  un - 
zerstö rt in  u n se re  H ä n d e  fie len  — , b e d e u te t  d a s  e in e  a u ß e r o rd e n t­
liche V e rb re ite ru n g  u n s e re r  R o h s to f fg ru n d la g e . D a  a u c h  d a s  b e ­
n a ch b a rte  R e v ie r  v o n  D o m b ro w a  u n d  d a s  O lsag e b ie t m i t  e in e r  
Jah res fö rd e ru n g  v o n  13 ,8  M ill. t  b e s e tz t  s in d , h a t  d a s  R e ic h  z u  
seiner e igenen  F ö rd e ru n g  v o n  190 M ill. t  e in e n  Z u w ach s  v o n  
insgesam t 42 ,5  M ill. t  e rh a lte n . A u c h  u n se re  T re ib s to ff la g e  w ird  
verbessert. I n  d e n  14 K o k e re ie n  O st-O b ersc h le s ien s  u n d  des 
O lsagebietes, d ie  jä h rü c h  3 ,5  M ill. t  K o k s  h e rs te l le n , fie len  schon  
je tz t e tw a  50 000  t  R o h b en z o l a n .

A n h o c h w ertig e n  E i s e n e r z e n  i s t  O s t-O b e rsc h le s ien  —  w ie 
ü b e rh au p t g an z  P o le n  —  a rm . A n  d e r  g e sa m tp o ln is c h e n  E is e n ­

e rz fö rd e ru n g  v o n  873 000  t  im  J a h r e  1938 w a r  es m it  e tw a  30  %  
b e te il ig t .

W ie  n a c h fo lg en d e  U e b e r s ic h t z e ig t, h a t  O s t-O b ersch le s ien s  
E ise n -  u n d  S ta h l in d u s tr ie  im  R a h m e n  d e r  p o ln is c h en  sow oh l 
n a c h  Z a h l u n d  U m fa n g  d e r  B e t r ie b s s tä t te n  a ls  a u c h  n a c h  G rö ß e  
d e r  E rz e u g u n g  a n  d e r  S p itz e  g e leg en :

H ü t t e n w e r k e  . . . .
H o c h ö f e n ................................

S i e m e n s - M a r t i n - O e f e n  
E l e k t r o o f e n ..........................

O s t - O b e r -  D o m b r o w a -  O l s a -  M i t t e l -  i n s -
s c h l e s i e n  G e b i e t  G e b i e t  p o l e n  g e s a m t

9  8  2  3  2 2
1 7  5  4  3  2 9
3 0  1 7  1 5  8  7 0

6  —  1  —  7

V on  d ie sen  W e rk e n  w u rd e n  1938 in s g e s a m t e rz e u g t :  l ,3 6 M il l . t  
R o h e ise n  u n d  2 M ill. t  R o h s ta h l.  A u f O s t-O b e rsc h le s ien  e n tfa lle n  
d a v o n  rd .  5 00  000  t  R o h e ise n  u n d  900 000  t  R o h s ta h l ,  d a s  s in d  
rd .  3 %  d e r  R o h e isen - u n d  rd . 4  %  d e r  S ta h le rz e u g u n g  d e s  R eich es . 
B e d e u te n d  i s t  a u c h  d e r  Z u w ach s, d e n  d a s  R e ich  d u rc h  d ie  15 o s t ­
o b e rsch le s isch en  B lei- u n d  Z in k h ü tte n ,  v o n  d e n e n  11 z u r  Z e it 
s tilh e g en , e rh a lte n  h a t .  D ie  G ew in n u n g  d e r  H ü t te n  b e tru g  1938 rd . 
110  000  t .  D e u tsc h la n d  is t  d u rc h  d ie  B e s itz n a h m e  d e r  o b e rsch le s i­
sch e n  B lei- u n d  Z in k h ü tte n  a u f  d e m  G e b ie te  d e r  b e id e n  k rie g s ­
w ic h tig e n  N ic h te ise n m e ta lle  B le i u n d  Z in k  u n a n g re ifb a r  gew o rd en .

Der Kohlenbergbau der Niederlande im  Jahre 1938.
D ie S t e i n k o h l e n f ö r d e r u n g  d e r  n ie d e r lä n d is c h e n  S ta a t s ­

und P r iv a tg ru b e n  s te l l te  s ic h  1938 a u f  13 487 525  t  geg en  
14 321 269 t  im  J a h r e  z u v o r, n a h m  d e m n a c h  u m  833 744 t  o d e r  
5 %  a b . D e r F ö rd e ru n g s rü c k g a n g  b e i d e n  P r iv a tg e s e lls c h a f te n  
war w esen tlich  g rö ß e r  a ls  be i d e n  s ta a t l ic h e n  B e t r ie b e n . D ie  
Förderung  d e r  e in z e ln e n  G ru b e n  b e tru g  (in  1000 t ) :

A . S t a a t s g r u b e n

J a h r W i l h e l m i n a E m m a H e n d r i k M a u r i t s I n s g e s a m t

1 9 3 6 1 3 1 4 2 4 7 2 1 6 2 4 2 5 9 4 8 0 0 4

1 9 3 7 1 4 3 8 2 5 2 7 1 6 7 0 2 8 0 3 8 4 3 8

1 9 3 8 1 4 3 0 2 4 6 8 1 6 4 2 2 6 5 8 8 1 9 8

B . P r i v a t g r u b e n

J a h r
O r a n j e -  
N a s s a u  

I  b i s  I V

D o m a n i a l e

G r u b e

L a u r a  e n  
V e r e e n i -  

g i n g
J u l i a

G r u b e
W ü l e m -
S o p h i a

I n s g e s a m t

1 9 3 6 2 2 7 7 8 4 3 6 6 7 5 7 8 4 3 4 4 7 9 9

1 9 3 7 2 9 3 0 9 0 1 7 9 1 7 5 8 5 0 3 5 8 8 3

1 1 9 3 8 2 4 8 5 8 2 0 7 7 1 7 1 4 5 0 0 5 2 9 0

A uch  d ie  K o k s g e w i n n u n g  h a t t e  im  J a h r e  1938  g e g e n ü b e r  
dem  V o rjah re  e in e  A b n a h m e  z u  v e rz e ic h n e n . W ä h r e n d  1937 
2 506 033 t  K o k s  v o n  d e n  s ta a t l ic h e n  G ru b e n  e rz e u g t w u rd e n , 
w aren  es 1938 n u r  2 395 422  t .  D ie  S t e i n p r e ß k o h l e n g e w i n ­
n u n g  sa n k  d a g e g e n  n u r  u n b e d e u te n d , n ä m lic h  v o n  1 277 305 
(1937) a u f  1 262 716 t  (1938). D e r  S t i c k s t o f f  b e t r i e b  d e r  G ru b e  
M aurits v e ra rb e i te te  61 9 18  t  S tic k s to ff  g eg en  n u r  58 763 t  im  
Jah re  1937. D ie  b e s te h e n d e n  in te rn a t io n a le n  A b k o m m e n  fü r  
den A b sa tz  v o n  S tic k s to ff  b lie b e n  a u c h  im  B e r ic h ts ja h r  in  K r a f t .  
S y n t h e t i s c h e s  A m m o n i a k ,  S c h w e f e l s ä u r e ,  s c h w e f e l ­
s a u r e s  A m m o n i a k ,  S a l p e t e r s ä u r e  u n d  K a l k a m m o n ­
s a l p e t e r  w u rd e n  w ä h re n d  d e s  g a n z e n  J a h r e s  1938  v o n  d e n  
s ta a tlich en  B e tr ie b e n  e rz e u g t .  W ä h r e n d  K a lk a m m o n s a lp e te r  
h au p tsä ch lich  im  I n la n d e  A b s a tz  f a n d , w u rd e  sch w e fe lsau res  
A m m oniak  in  e r s te r  L in ie  a u s g e fü h r t .  D e r  A b sa tz  v o n  K a lk ­
am m o n sa lp e te r s te l l te  s ich  a u f  149 000  t  (1 937 : 138  0 00  t )  u n d  
der vo n  sch w efe lsau rem  A m m o n ia k  a u f  125 0 0 0 1 (1 9 3 7 :1 3 4  0 0 0 1). 
Die B ra u n k o h le n g e w in n u n g  e rh ö h te  s ich  v o n  143 000  (1937) a u f  
170 600 (1938), d ie  B ra u n k o h le n b r ik e t te rz e u g u n g  s tie g  v o n  
49 539 (1937) a u f  60  542 (1938) t .  G e rin g e  M en g en  w u rd e n  a ls  
H a u sb ran d  u n d  a ls  B re n n s to f fe  a n  B ä c k e re ie n  a b g e s e tz t ,  d e r  
w eitaus g rö ß te  T e il w u rd e  je d o c h  a u s g e fü h r t .

Z u  d en  b e d e u te n d s te n  N e b e n - u n d  H ilf s b e tr ie b e n  s in d  a u c h  
die E r z e u g u n g s s tä tte n  v o n  E l e k t r i z i t ä t  u n d  G a s  z u  re c h n e n . 
Die g ew onnenen  E le k t r iz i tä t s -  u n d  G a sm e n g e n  d ie n e n  n ic h t  n u r  
zur V erso rgung  d e r  G ru b e n  s e lb s t ,  b e d e u te n d e  M en g en  w e rd e n  
auch a n  G em ein d en  in  d e n  P r o v in z e n  L im b u rg  u n d  N o r d b r a b a n t  
geliefert. D ie  S ta a ts g ru b e n  e rz e u g te n  a n  E le k t r i z i t ä t :

1937 387,5 M ill. k W h  f ü r  G ru b e n  u n d  83 ,0  M ill. k W h  f ü r  a n d e re  
A bnehm er,

1938 412,5  M ill. k W h  f ü r  G ru b e n  u n d  81 ,1  M ill. k W h  fü r  a n d e re  
A bnehm er.

A n  G as w u rd e n  g e w o n n en :
1937 69 ,0  M ill. m 3, w o v o n  27 ,1  M ill. m 3 a n  d ie  I n d u s t r ie  g e lie fe r t 

w u rd e n ,
1938 68,9 M ill. m 3, w o v o n  26 ,4  M ill. m 3 a n  d ie  I n d u s t r ie  g e lie fe r t 

w u rd e n .
D ie  A r b e i t e r z a h l  in  d e n  n ie d e r lä n d isc h e n  S ta a ts -  u n d  

P r iv a tg ru b e n  n a h m  im  L a u fe  des  v e rflo s sen e n  J a h r e s  u m  u n g e fä h r  
1000  K ö p fe  z u . W ä h re n d  im  J a h r e  1937 31 104  A rb e ite r  b e ­
s c h ä f t ig t  w a re n , b e tru g  d ie  Z a h l im  v e rg a n g e n e n  J a h r e  32 090, 
d a v o n  w a re n  20 654 U n te r ta g e -  (1937 : 20 111) u n d  11 436  U eb er- 
ta g e -A rb e ite r  (1937 : 10 993).

A n  L ö h n e n  e in sch lie ß lich  K in d e rz u la g e  w u rd e n  1938 
45  M ill. f l  v o n  d e n  G ru b e n g e se llsch a ften  a u s g e z a h l t  (1937 :
42 ,2  M ill. fl) . D ie  S c h ic h tlö h n e  e in sch ließ lich  d e r  K in d e rz u la g e  
e r fu h re n  a u c h  im  v e rg a n g e n e n  J a h r e  e in e  w e ite re  A u fb esse ru n g . 
F ü r  U e b e r ta g e -A rb e ite r  s tie g  d e r  L o h n  v o n  4 ,0 0  a u f  4 ,1 5  fl, 
f ü r  U n te r ta g e -A rb e i te r  v o n  5 ,24  a u f  5 ,50  fl. W ä h re n d  1937 sich  
d e r  D u rc h s c h n it ts lo h n  a u f  4 ,79  fl s te l l te ,  b e tru g  d e rse lb e  1938 
d a g eg e n  5,01 fl. A m  1. S e p te m b e r  d e s  v e rg a n g e n e n  J a h r e s  t r a t  
e in  n e u e r  k o lle k tiv e r  A rb e i ts v e r tra g  in  K r a f t .

D e r  A u ß e n h a n d e l  d e r  N i e d e r l a n d e  a n  B r e n n s t o f f e n  
(in  1 0 0 0  t ) .

E i n f u h r

a u s

A u s f u h r

n a c h

1 9 3 6 1 9 3 7 1 9 3 8 1 9 3 6 1 9 3 7 1 9 3 8

S t e i n k o h l e n .................................................. 4 8 7 0 5 4 1 0 4 9 1 5 3 1 6 4 3 9 6 3 3 4 1 7

H i e r v o n :
D e u t s c h l a n d ................................ 3 3 3 6 3 9 6 7 3 4 2 0 4 9 1 7 8 7 7 4 7

B e l g i e n  u n d  L u x e m b u r g  . 2 9 2 3 0 9 4 7 1 9 6 5 1 4 6 8 1 0 2 7
G r o ß b r i t a n n i e n ......................... 1 1 1 7 8 9 2 7 3 5 — — —
F r a n k r e i c h ...................................... — — — 1 0 5 9 1 2 2 5 1 0 6 1

P o l e n ................................................... 1 0 7 2 2 8 2 8 7 — — —
K o k s  ................................................................ 3 7 4 4 2 6 3 3 1 2 3 0 5 2 4 3 8 2 1 7 0

H i e r v o n :

D e u t s c h l a n d ................................ 3 0 8 3 6 8 2 9 6 4 0 5 3 3 7 3 7 1

B e l g i e n  u n d  L u x e m b u r g  . 4 5 4 4 3 0 5 0 9 5 1 8 3 9 1

G r o ß b r i t a n n i e n .......................... 2 1 1 4 4 1 2 1 2 —
F r a n k r e i c h ...................................... — — — 4 9 5 7 5 0 6 0 4

S c h w e d e n ...................................... — — — 5 8 2 5 3 2 5 3 1

S t e i n p r e ß k o h l e n ......................................

H i e r v o n :

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

D e u t s c h l a n d ................................ 3 0 0 2 9 2 2 9 4 9 3 1 1 7 1 1 6

B r a u n p r e ß k o h l e n ................................ 1 3 4 1 3 2 1 3 3 4 2 2 2 3

H i e r v o n :

D e u t s c h l a n d ................................ 1 3 4 1 3 2 1 3 3 — 1 3 1 4

B r a u n k o h l e n ............................................. 9 0 5 2 1 0 9 — — —

D iese  A u fs te llu n g  z e ig t, d a ß  d ie  G e s a m te in fu h r  H o lla n d s  
a n  S te in k o h le n , K o k s , S te in -  u n d  B ra u n p re ß k o h le n  sow ie B r a u n ­
k o h le n  g e w ic h tsm ä ß ig  im  J a h r e  1938  u m  u n g e fä h r  8  %  d e m  V o r­
ja h r  g e g e n ü b e r  z u rü c k g e g a n g e n  i s t ;  d e m  W e r te  n a c h  s a n k  sie 
u m  u n g e fä h r  1 %  % .  D ie  E in fu h r  v o n  S te in k o h le n  a u s  D e u ts c h ­
la n d  u n d  G ro ß b r i ta n n ie n  g in g  z u rü c k , d e r  B ezu g  v o n  S te in k o h le n  
a u s  B e lg ien  u n d  P o le n  n a h m  d a g eg e n  z u . K o k s  w u rd e  a u s  a llen  
L ie f e r s ta a te n  in  g e rin g e re n  M en g en  b ezo g e n . D ie  P re ß k o h le n ­
e in fu h r  u n te r la g  d a g eg e n  k a u m  e in e r  A e n d e ru n g , d ie  E in fu h r  v o n  
B ra u n k o h le n  v e rd o p p e lte  s ic h  so g ar . D ie  G e s a m ta u s fu h r  a lle r
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B re n n s to f fe  s a n k  1938 d e m  G ew ich te  n a ch  u m  12, d em  W e r te  
n a c h  u m  6  %  g e g en ü b e r  1937. D ie  S te in k o h le n a u s fu h r  n a ch  
s ä m tlic h e n  H a u p ta b n e h m e rs ta a te n  w a r n ie d rig e r  a ls  im  J a h r e  
zu v o r. W ä h re n d  d e r  K o k sa b s a tz  n a c h  D e u tsc h la n d  s tie g , s a n k  
d ie  K o k s a u s fu h r  n a c h  B elg ien , G ro ß b r i ta n n ie n , F ra n k re ic h  
u n d  S ch w ed en . I n  d e n  L ie fe ru n g e n  a n  P re ß k o h le n  n a c h  d em  
A u slan d e  t r a t e n  k e in e  n e n n e n s w e r te n  V ersch ieb u n g en  e in . D e r 
A u sfu h rrü c k g a n g  H o lla n d s  a n  B re n n s to f fe n  i s t  a u f  d e n  u n ­
g ü n s tig e n  S ta n d  des  d e u tsc h -n ied e rlä n d isch e n  C learings sow ie 
a u f  d ie  v e rs c h ä r f te n  K o n tin g e n tie ru n g s m a ß n a h m e n  d e r  f r a n ­
zö sisch en  u n d  b e lg isch en  R eg ie ru n g en  w ä h re n d  des  v e rflo ssen en  
J a h r e s  z u rü c k z u fü h re n .

D ie  w i r t s c h a f t l i c h e  L a g e  d e r  n ie d e rlä n d isc h e n  K o h le n ­
in d u s tr ie  w a r im  J a h r e  1938 b e frie d ig e n d . W en n  a u c h  d ie  S te in ­
k o h le n fö rd e ru n g  zu rü ck g in g , k o n n te  s ich  d a g eg en  d e r  zu  e rz ie len d e  
D u rc h s c h n it ts p re is  fü r  S te in k o h le n  e rh ö h en . A u f d em  I n la n d s ­
m a rk te  w u rd e n  im  a llg em ein en  e tw as  u n g ü n s tig e re  P re ise  e rz ie lt 
a ls  im  J a h r e  1937, d ie  A u sfu h ra u f trä g e  k o n n te n  d ag eg en  zu  
g ü n s tig e re n  P re is e n  abg esch lo ssen  w e rd e n  a ls  im  J a h r e  z u v o r.

D e r  e rz ie lte  D u rc h sc h n ittsp re is  fü r  S te in k o h le  e in sch ließ lich  
E ig e n v e rb ra u c h  s te l l te  s ich  1938 a u f  8 ,05 fl gegen  7,33 fl in  1937, 
d .  h . e ine  V erb esseru n g  v o n  9 ,8  % . W en n  m a n  d e n  d u rc h s c h n i t t ­
lic h en  E r t r a g  e in sch ließ lich  des B ru tto ü b e rs c h u ss e s  d e r  N e b e n ­
b e tr ie b e  b e re ch n e t, k o m m t m a n  zu  d em  E rg eb n is , d a ß  s ich  
d ie se r 1937 a u f  9 ,03 fl u n d  1938 a u f  9,27 f l s te l lte . D a  s ich  d iese  
Z u n a h m e  n u r  a u f  2 ,7  %  b e lä u ft, e rg ib t  s ich , d a ß  d ie  in  1938 zu

e rz ie len d e n  P re is e  fü r  d ie  z ah lre ich e n  N eb en erzeu g n isse  e n t­
sch ied en  u n g ü n s tig e r  gew esen  se in  m ü sse n  a ls  im  J a h r e  zuvor. 
D e r  A b sa tz rü c k g a n g  ü b te  a u f  d e n  G ew in n  n u r  e in e n  v e rh ä ltn is ­
m ä ß ig  u n b e d e u te n d e n  E in f lu ß  a u s . S e h r n a ch te ilig  w a r dagegen 
d e r  n ic h t  u n b e d e u te n d  g e s tieg e n e  G este h u n g sp re is . D ie  S e lb s t­
k o s te n  o h n e  A b sc h re ib u n g e n  u n d  Z in sen  b e tru g e n  1937 5,78 fl 
u n d  1938 6 , 6 8  fl. W ä h re n d  s ich  d e r  D u rc h s c h n itts e r tr a g  fü r 
S te in k o h le  e in sc h lie ß lic h  d e s  B ru tto ü b e rs c h u ss e s  d e r  N eb en ­
b e tr ie b e  im  v e rg a n g e n e n  J a h r e  u m  24  c h ö h e r  s te llte , stiegen  die 
S e lb s tk o s te n  d ag eg en  u m  rd . 90  c . D ie  E rh ö h u n g  d e r S e lb s t­
k o s te n  is t  a u f  h ö h e re  L ö h n e , g e s tieg en e  sozia le  A usgaben  und  
an g ezo g en e  M a te r ia lp re is e  z u rü c k z u fü h re n . E in e n  g enauen  
U e b e rb lic k  ü b e r  d ie  P re is -  u n d  S e lb s tk o sten g e s te llu n g  g ib t 
fo lg en d e  A u fs te llu n g :

( I n  f l  j e  t )

E r t r a g  S t e i n ­

J a h r S t e i n k o h l e n -
D u r c h s c h n i t t s -

p r e i s

k o h l e n  e i n ­
s c h l i e ß l i c h  B r u t t o -  

ü b e r s c h u ß  d e r  
N e b e n b e t r i e b e

S e l b s t k o s t e n  o h n e  

A b s c h r e i b u n g e n  
u n d  Z i n s e n

A b s c h r e i b u n g e i .  
u n d  Z i n s e n

1 9 3 6 5 , 2 5 6 , 7 0 4 ,8 1 1 ,8 9
1 9 3 7 7 , 3 3 9 , 0 3 5 , 7 8 3 ,2 5
1 9 3 8 8 . 0 5 9 , 2 7 6 , 6 8 2 .5 9

D e r P re is  fü r  A u s fu h rk o k s  b ew eg te  s ich  a u f  d e r  G rundlage  
d e r  in te rn a t io n a le n  K o k sk o n v e n tio n .

Buchbesprechungen.
K ü h n , F r it z :  Geschmiedetes E ise n . (M it z ah lr . A b b .) B e r lin : 

V erlag  E r n s t  W a s m u th  1939. (108 S .) 4°. G eb . 10 J tJ l.
I n  e in e r S e lb s tv e rs tä n d lic h k e it,  d ie  e b en  n u r  e in  d u rc h d a c h t 

u n d  w e rk g e rech t h e rg e ste llte s  S c h m ie d e stü c k  h a b e n  k a n n , b ild en  
s ich  o rg an isch  u n d  w achsen , d e n  G ese tzen  d e r  N a tu r  a b g e lau sc h t, 
d ie  in  d em  v o rlieg en d en  W e rk e  d a rg e s te llte n  F o rm e n .

W ie  v ie lfä ltig  E ise n  g e s ta l te t  w erd e n  k a n n  d u rc h  D reh en , 
S p a lte n , L o ch en , S ta u c h e n  v o n  ru n d e m  u n d  k a n tig e m  E isen , zeigen  
d ie  v o rtre f f lic h  a u fg e b a u te n  u n d  im  F e u e r  g e sch w eiß ten , in  dem  
B u ch e  ab g eb ild e te n  A rb e ite n , d ie  z u m e is t n a c h  e ig en en  E n t ­
w ü rfe n  o d e r in  V e rb in d u n g  m it  d e m  A rc h ite k te n  e n ts ta n d e n  s in d . 
L e ic h te re  o d e r t ie fe re  K e h lu n g e n  be re ich ern  o f t  w e sen tlich  d a s  
S c h m ie d estü ck . Im m e r  i s t  es d ie  leb en d ig e  F o rm  u n d  V e ra r­
b e itu n g sw eise  des  W erk sto ffe s , d ie  ro b u s te ,  o f t  je d e n  H a m m e r­
sch lag  n o ch  fü h len  la sse n d e  B e a rb e itu n g , d ie  d e m  S tü c k  d ie  n o t ­
w en d ig e  Seele v e rle ih t, d ie  es n ic h t z u r  m asch in e llen  A rb e it,  s o n ­
d e rn  z u r  w irk lich en  H a n d a rb e i t  s te m p e lt .  O b  es s ich  n u n  u m  e in ­
f a c h s te  g eo m e trisch e  o d e r p flan z lich -fig ü rlich e  V o rb ild e r h a n d e l t ,  
im m e r  s ie h t m a n  d ie  fe in  e m p fu n d en en  L in ien  u n d  F lä c h e n  in  d en  
A rb e ite n  w ied e rk eh ren , d ie  ih re n  W e r t au sm a c h e n . D e r V erfa sse r 
h a t  d ie  m e is te r lich en  S ch m ie d e a rb e iten  v e rg a n g en e r  J a h r h u n d e r te  
g rü n d lich  s tu d ie r t ;  se in  S ch affen  i s t  a b e r  n ic h t e in  N a c h a h m e n  
d e r  a l te n  g u te n  V o rb ild e r, so n d ern  z eu g t, w ie  es a u c h  sein soll, 
v o n  a n s tä n d ig e r  h a n d w erk lic h e r  u n d  k ü n s tle r is c h e r  G esin n u n g . 
U n d  w as a u ch  n o c h  d ie  G ü te  d ie se r A rb e ite n  a u sz e ich n e t, i s t  d e r  
g lü ck lich e  U m s ta n d , d a ß  d e r  A u sfü h re n d e  in  se in e r P e rs o n  be ides, 
Z e ic h e n s tif t  u n d  H a m m e r, v e re in ig t, d e n n  n u r  so k a n n  e r s t  d ie  
re c h te  Seele in  d em  W e rk  e rk lin g en .

A u ch  S ch m ie d e a rb e iten  in  d em  im m e r m e h r z u r  V erw en d u n g  
k o m m e n d e n  L e ic h tm e ta ll  w e rd e n  in  e in em  b e so n d e re n  H a u p t ­
a b s c h n i t t  b e sp ro ch en .

K la re  A b fassu n g  des  te x tl ic h e n  T eiles  des  B u ch es  u n d  z a h l­
re ich e  a u sg e su ch te  B ild e r v o n  a lte n , v o rw ie g en d  a b e r  v o n  n e u z e it­
l ic h e n  S ch m ie d e arb e iten  zeich n en  d a s  W erk  au s.

Franz Kurek. Paul Woenne.

Vereins-Nachrichten.
Verein Deutscher Eisenhüttenleute.

Eisenhüttentag 1939.
A uf B esch lu ß  des  V o rs ta n d es  w ird  d ie  H a u p tv e r s a m m lu n g  

d e s  V ere in s  D e u tsc h e r  E is e n h ü tte n le u te ,  d ie  a u f  d e n  11. u n d  
12. N o v e m b er 1939 a n g e s e tz t w a r, b is  a u f  w e ite re s  v e r ta g t .

M itteilung von Anschriften-Änderungen  
an die Geschäftsstelle.

A lle  M itg lied er, v o rn e h m lic h  d ie  u n s e re r  E i s e n h ü t t e  S ü d ­
w e s t ,  d e re n  A n sc h rif t s ich  g e ä n d e r t  h a t ,  w e rd e n  d rin g e n d  g e ­
b e te n , ih re  n e u e  A n sc h rif t  d e r  G esch ä ftss te lle  u m g e h e n d  m i t ­
z u te ile n , sow e it d a s  n o c h  n ic h t g esch eh en  is t .

Änderungen in der Mitgliederliste.
Diergarten, Heinz, D ip l.- In g .,  D e u tsc h e  E d e ls ta h lw e rk e  A.-G ., 

W e rk  H a n n o v e r ,  H a n n o v e r -L in d e n , S eh lo rum pfsw eg  5 ; W oh­
n u n g :  B rü n in g s tr .  10. 36 089

Hanacek, Victor, In g e n ie u r ,  B rü n n  (M ähren ), L a n d w irtsc h a fts ­
g a sse  56 A . 17 032

Heyden, Herbert, D ip l.- In g .,  B o n n , V en u sb erg w eg  17 a . 39 080 
Illian, Christian, D ip l .- In g .,  L a b o ra to r iu m s le ite r ,  D eutsche 

In d u s tr ie -W e rk e  A .-G ., B e r lin -S p a n d a u ; W o h n u n g : S traß ­
b u rg e r  S tr .  11. 34 097

L ipp , Carl, D r. p h il. ,  V o rs ta n d s m itg lie d  d e r  H o esch  A .-G ., D o r t­
m u n d ;  W o h n u n g : D o r tm u n d -R e ic h s m a rk , W ittb rä u c k e r  S tr . 
107. 39 271

Mönnich, Wilhelm, F a b r ik d i r e k to r  i. R .,  S iegen , F ö lz e rs tr . 7.
07 072

Orthey, Rolf, C h em ik er , L ü d e n s c h e id e r  M e ta llw e rk e  A.-G., 
B u s c h -J ä g e r ,  A b t .  W alzw e rk , L ü d e n sch e id , A d e n au e r  S tr .;  
W o h n u n g : H o e h s tr .  35. 36 311

Pampus, Em il, D ip l.- In g .,  B e t r ie b s le ite r ,  K lö e k n er-W erk e  A.-G., 
W e rk  O sn a b rü c k , O s n a b rü c k ; W o h n u n g : K ö ln e r  S tr .  1. 27 196 

Reuter, F ritz, D ip l.- In g .,  H o c h o fe n b e tr ie b s in g e n ie u r , W itkow itzer 
B e rg b au - u . E ise n h ü tte n -G e w e rk sc h a f t ,  S o p h ie n h ü tte ,  M ähr. 
O s t ra u ;  W o h n u n g : M äh r . O s t ra u -O d e r fu r t ,  D y k s t r .  8 . 37 354

Rosenbaum, Heinrich, D ip l.- In g .,  1. H o c h o fe n a s s is te n t, D uis­
b u rg e r  K u p f e r h ü t te ,  D u is b u rg ; W o h n u n g : F ried rieh -W ilhelm - 
S t r a ß e  8 . 35 449

Rudzki, Cerhard, In g e n ie u r ,  M itte ld e u ts c h e  S ta h lw e rk e  A.-G., 
L a u c h h a m m e rw e rk  G rö d itz ,  G rö d itz  ü b e r  R ie sa ; W ohnung: 
O r ts te i l  R e p is  N r . 4. 28 147

Schmidt, Gerhard, D r .- In g .,  L e i te r  d e r  A b t.  B e trieb s- , Stoff- u. 
E n e rg ie w ir ts c h a f t  d e r  R e ich sw erk e  A .-G . fü r  E rzb e rg b a u  u. 
E is e n h ü t te n  „ H e r m a n n  G ö rin g “ , H ü t t e  B rau n sch w eig , W aten ­
s t e d t  ü b e r  B ra u n sc h w e ig ; W o h n u n g : B rau n sch w e ig , K ap itän - 
L e h m a n n -S tr .  5. 27 248

Schmitz, Fritz, D ip l.- In g ., M an n e sm an n rö h re n -W erk e , A b t. F o r­
s c h u n g s in s t i tu t ,  D u isb u rg -H u c k in g e n ; W o h n u n g : D üsseldorf 1, 
L in d e n s tr .  252. 36 391

Schmitz, Hans, D ip l.- In g ., A s s is te n t,  B o ch u m er V ere in  fü r  G uß­
s ta h l f a b r ik a t io n  A .-G ., W e rk s to f fs te l le , B o ch u m ; W ohnung: 
T ra n k g a s se  1, I I .  35 478

Schön, Hermann, D ip l.- In g .,  P o ld ih ü t te ,  S ta h lw e rk , K ladno  
(B ö h m e n ). 35 483

Thiel, Günther, D ip l.-In g ., D u isb u rg -M eid e r ich , K o c h s tr .  11. 38 189 
Weiss, Gerhard, D ip l.- In g ., B o c h u m e r V e re in  fü r  G u ß s tah lfab r i­

k a t io n  A .-G ., B o c h u m ; W o h n u n g : P ie p e r s tr .  36. 35569

Zeyringer, Fritz, D ip l.- In g ., B e tr ie b sc h e f  d e r  S tah lg ieß e re i der 
E ise n w erk e  O b e rd o n a u  G. m . b . H .,  D o r tm u n d -H ö rd e ; W oh­
n u n g :  D o r tm u n d ,  G ö r in g s tr .  37. 36 474

G e s t o r b e n :
Nomrowsky, Em il, D ip l.- In g .,  H ü t te n d i r e k to r  i. R ., W ien . * 18. 9.

1875, t  7. 9. 1939.
Steinheisser, M ax, H ü t te n d i r e k to r ,  W ic k litz , * 26. 1 2 . 1880, 

t  2. 9. 1939.


