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stoffen, wie hocheisenhaltigem Gichtstaub, Walzsinter usw., 
ist daher eine wichtige Aufgabe geworden. Die Konzentrate 
sind meist m it geringem Brennstoffverbrauch sinterfähig, 
besonders wenn sie mit Feinroherz gemischt werden, für das 
sie geradezu ein Bindemittel bedeuten.

Büsten und Sintern von Erzen sowie das Brennen von 
Kalkstein, der als gebrannter Kalk im Hochofen in zu
nehmendem Maße zur Senkung des Koksverbrauches und 
zur Leistungssteigerung Verwendung finden wird, sind 
wärmetechnische Vorgänge, die beachtliche Aufgaben stellen, 
besonders wenn man an die großen zusätzlich hierfür erfor
derlichen Brennstoffmengen denkt. Kann man diesen Mehr
bedarf an Brennstoffen durch minderwertige oder auch 
geeignete Abfallbrennstoffe decken, so werden der W irt
schaft bedeutende Mengen wertvoller Rohstoffe erhalten.

Die Fortschritte der Wärmetechnik vornehmlich bei 
den Vorgängen der Verbrennung, Wärmeübertragung 
und Wärmeleitung haben sich an erster Stelle auch 
in einer Vervollkommnung dieser Aufbereitungsanlagen, 
besonders der Schacht- und Drehrohröfen, und der unmittel
baren Beherrschung der Ofenvorgänge ausgewirkt und damit 
manche Verfahren erst technisch und wirtschaftlich durch
führbar gemacht.

R ö s tu n g .
Die Röstöfen1) sind auf Grund jahrelanger Betriebs

erfahrungen und Ueberlieferungen ausgebildet, weisen aber 
durchaus nicht einheitliche Profile und Abmessungen auf. 
Im Gegensatz zu anderen Gebieten der Wärmewirtschaft 
sind bisher in der Wärmetechnik der Röstung2) und vor

*) G u t h m a n n ,  K . :  S t a h l  u .  E i s e n  5 8  ( 1 9 3 8 )  S .  1 3 0 5 / 1 7  
( H o c h o fe n a u s s c h .  1 7 8  u .  W ä r m e s t e l le  2 6 2 ) ;  O b e r h o f f  e r ,  P . .  u n d
A .  W e y e l :  S t a h l  u . E i s e n  4 2  ( 1 9 2 2 )  S .  1 6 7 3 / 7 7 ;  W e y e l ,  A . ;  
S t a h l  u .  E i s e n  4 8  ( 19 2 8 )  S .  1 4 / 1 5  ( E r z a u s s c h .  1 8 ) ;  B a l z o l a ,  J . : 
J .  I r o n  S t e e l  I n s t .  1 1 8  ( 19 2 8 )  S .  1 5 / 5 5 ;  v g l .  S t a h l  u . E i s e n  4 8  ( 1 9 2 8 )  
S .  1 8 3 4 / 3 5 ;  G ö p f e r t ,  G . ;  S t a h l  u .  E i s e n  4 7  ( 1 9 2 7 )  S .  9 6 9 / 7 0 ;  
R i c h t e r ,  L .  A . :  A r c h .  E i s e n h ü t t e n w .  1  ( 1 9 2 7 / 2 8 )  S .  7 2 5 / 2 7 ;  
W i l h e l m i ,  A . :  M i t t .  F o r s c h . - A n s t .  G u t e h o f f n .  6 ( 1 9 3 8 )  S .  2 3 3 / 4 9 ;  
S t a h l  u .  E i s e n  5 9  ( 1 9 3 9 )  S .  5 0 1 / 1 1  ( H o c h o f e n a u s s c h .  1 8 2 ) .
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S t a h l  u .  E i s e n  5 7  ( 1 9 3 7 )  S .  8 0 5 / 1 3  ( E r z a u s s c h .  4 1 ) ;  T e c h n .  B l . ,  

D ü s s e id . ,  2 5  ( 1 9 3 5 )  N r .  2 6 , S .  4 6 9 / 7 1 .
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Mit der starken Verhüttung inländischer Eisenerze hat 
die Roherz-Vorbereitung, also Aufbereitungs- und 

Anreicherungsverfahren, erhöhte Bedeutung erlangt. Im 
Gegensatz zu den meist sehr festen, stückigen und überdies 
noch hocheisenhaltigen Auslandserzen ist ein großer Teil 
unserer Inlandseisenerze mulmig und zerfällt schon auf dem 
Wege von der Grube zur H ütte, beim Lagern oder durch 
Luftfeuchtigkeit zu einem lehmigen oder erdigen F e in e rz . 
Während der Anteil an Feinerz unter 5 mm bei den be
kannten Auslandserzen zwischen 10 und 20 %  liegt, steigt er 
beim Wascherz auf 50%  und bei Mulm und Konzentrat 
auf 100%. Die überaus hohen K o h le n s ä u re -  u n d  N ä ss e 
geha lte  anderer Inlandserze verlangen, um den Hochofen 
bei ihrer Verhüttung weitgehend zu entlasten, eine mög
lichst vollständige Austreibung dieser Bestandteile durch 
Röstung. Leider zerfällt aber bei dieser Aufbereitung ein 
beträchtlicher Teil des Röstgutes zu Staub oder zu einer im 
Hochofen nicht mehr verhüttbaren Korngröße.

Ein dritter Teil der Inlandserze verlangt bei E is e n 
g eh a lten  von w en ig e r a ls  25 %  und einem meist mit dem 
Eisen außerordentlich fein vermengten hohen Gehalt an 
toniger und vor allem auch kieselsäurehaltiger Gangart ein 
A n re ich ern , da diese Bestandteile die Verhüttung belasten 
und große Kalkmengen erfordern. Die Anreicherung erfolgt 
entweder auf naßmechanischem oder wärmetechnischem 
Wege durch Trocknung oder Röstung mit nachfolgender 
magnetischer Trennung und Anreicherung in eisenreiches 
„Konzentrat“ und eisenarme „Berge“ , in denen die Kiesel
säure bis auf 65%  und höher angereichert werden kann. 
Auch diese Konzentrate sind aber wieder Feingut, oft sogar 
staubförmig, wenn auch m it angereichertem Eisengehalt bis 
über 40% .

Eine Verhüttung dieser großen Mengen von feinem Roh
erz, Röstfein, naßmechanisch aufbereiteten Schlämmen und 
röstmagnetischen Konzentraten im Hochofen ist allein nicht 
möglich, da diese im Hochofen zu dicht liegen oder wieder 
herausgeblasen würden. Ihre Formgebung, d. h. S tü c k ig -  
m achung d u rc h  S in te r n ,  zusammen m it geeigneten, im 
Hüttenbetrieb in beträchtlicher Menge anfallenden Abfall-

* )  V o r g e t r a g e n  a u f  d e r  1 9 .  J a h r e s v e r s a m m l u n g  d e r  E n e r g ie -  

u n d  B e t r i e b s w i r t s c h a f t s s t e l l e  ( W ä r m e s t e l le  D ü s s e ld o r f )  a m  2 7 .  J a 
n u a r  1 9 3 9 .  —  S o n d e r a b d r u c k e  s in d  v o m  V e r l a g  S t a h l e i s e n  m .b .H . ,  

D ü s s e ld o r f , P o s t s c h l ie ß f a c h  6 6 4 , z u  b e z ie h e n .
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allem der des Kalkbrennens nur wenige Verbesserungen 
durchgeführt und bekannt geworden. Die Röstung erfolgte 
bisher wohl ausschließlich in S ch ac h tö fen . Inzwischen ist 
aber auch der D re h ro h ro fe n  zu einer wärme- und betriebs
technisch einwandfrei arbeitenden Großanlage entwickelt 
worden3). Die Beschaffenheit der Erze ist von wesentlichem 
Einfluß bei der Röstung und damit auch in gewissem Sinne
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auf die Wahl eines Schacht- oder eines Drehrohrofens. Kar- 
bonatische, besonders stückige Erze werden zweckmäßig im 
Schachtofen geröstet. Bei der Notwendigkeit einer magne
tischen Anreicherung sehr eisenarmer Roherze geht man 
meist zum Röstdrehrohrofen über, da in diesem die erforder
lichen Reduktions- und Oxydationszonen gut beherrscht 
werden können. Bei der Schachtofenröstung ist allerdings 
eine Aussonderung des feinen Roherzes unter 5 mm aus der 
Beschickung notwendig, da sonst ungleichmäßige Röstung, 
örtliche Ueberhitzungen, Sinter- und Schmolzbildung infolge 
Ofenstörungen unvermeidlich sind. Auch diese abgesiebten 
Feinroherze müssen durch Sinterung stückig gemacht werden.

Der Drehrohrofen ist wärmetechnisch gegenüber dem 
Schachtofen grundsätzlich benachteiligt. Dies ist darin 
begründet, daß beim feststehenden S ch a c h to fe n  das zu 
röstende Gut in dichter Packung liegt, so daß es durch die 
aufsteigenden heißen Abgase gut vorgewärmt werden kann. 
Durch geschickte Ausnutzung der Kühlzone im unteren Teil 
des Ofenschachtes wird außerdem die Verbrennungsluft hoch 
vorgewärmt. Bild 1 zeigt in der Gegenüberstellung der 
Wärmebilanzen4) zweier Schacht-Erzröstöfen für Spateisen
stein mit S tre u fe u e rb e h e iz u n g  die außerordentlichen 
Vorteile eines wärmetechnisch einwandfrei gebauten neuzeit
lichen Ofens. Bei dem Ofen älterer Bauart wird die Ver
brennungsluft durch den natürlichen Auftrieb durch das 
Röstgut mit dem beigemischten Brennstoff gezogen und der 
Ofen unter leichtem Feuer gehalten. Da dieser natürliche 
Zug von höchstens 60 mm WS nicht von außen beeinflußt 
werden kann, haben diese niedrigen Oefen mit offener Gicht 
und Sohle den Nachteil sehr geringer Durchsatzleistung. 
Durch Anwendung von Druckluft oder Saugzug wird die 
Leistung infolge der günstigeren Verbrennungsverhältnisse 
über das Doppelte gesteigert. Eine Erhöhung des Feinerz
anteils würde die entgegengesetzte Wirkung, also Leistungs
verminderung, infolge Vergrößerung des Durchflußwider- 
standes hervorrufen. F e in e rz e  sind daher ebenfalls der

3) D e b u c h ,  C . P . :  M it t .  A r b e i t s b e r .  M e t a l lg e s .  1 9 3 2 ,  N r .  7 , 
S .  3 / 1 4 ;  S t a h l  u . E i s e n  d e m n ä c h s t .

Sinterung zuzuführen. Die Leistung eines Schachtofens, sei 
es für Erzröstung, Zement-, Dolomit- oder Kalksteinbrennen, 
ist also im wesentlichen von der Luftzufuhr abhängig. Der 
unregelmäßige Ofengang, die Abhängigkeit von den Wit
terungsverhältnissen, das Wandern der Röstzone im Ofen 
und die wärmetechnisch äußerst ungünstige Bauart des 
Ofens mit natürlichem Zug sind die Ursache, daß Brennstoff

verbrauch und Röstkosten auf einer heute untrag
baren Höhe liegen. Durch Verminderung der Strah- 
lungs- und Wandverluste4) von 20 %  beim Ofen 
ohne künstlichen Zug auf 8%  beim Druckluftofen, 
durch Anordnung einer Isolierschicht von Schlak- 
kenwolle oder Kieselgur sowie eines Blechmantels 
an Stelle der einfachen Mauerung, durch Senkung 
der Abgasverluste von 33 auf 20,5% , durch Er
niedrigung der Abgastemperatur von 150 auf 75° 
und durch Senkung der Temperatur des ausge
tragenen Röstgutes von 250 auf 150° sinken die Ge
samtverluste von 80 auf 47,5 % . Das bedeutet 
praktisch eine im Betrieb erreichte Koksersparnis 
von 85% , so daß der Anteil der Brennstoffwärme 
von 27 auf 4 %  sinkt.

Beim S tre u fe u e r -S c h a c h to fe n  ist jedoch 
die Führung und Beherrschung des Feuers und da
mit die Einhaltung der richtigen Röst- oder Brenn
temperatur im Ofen recht schwierig. Ein wei
terer Nachteil des Streufeuerofens ist daher, daß 
durch ungleichmäßige Temperaturverteilung im 

Ofen ein Teil des Röst- oder Brenngutes zu hoch erhitzt 
wird und Schmolz bildet, während andere Teile noch un
genügend gebrannt sind. Aus diesen und anderen Ueber- 
legungen entstand der g a s b e h e iz te  S ch ac h to fen  (Bild2), 
bei dem im unteren Schachtteil das Rösterz, der gebrannte 
Kalk oder Dolomit durch die aufsteigende Verbrennungsluft 
gekühlt wird, während die hochvorgewärnite Luft sich mit 
dem im mittleren Ofenteil eintretenden Heizgas mischt.
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Welche günstigen wärmetechnischen Verhältnisse sich da
durch ergeben, zeigt die Wärmebilanz eines mit G ichtgas 
b e h e iz te n  A p o ld -F le iß n e r-O fe n s  zur Röstung von 
Spateisenstein6): Von dem erforderlichen Gesamtwärme
bedarf sind 30,7 %  durch den Brennstoff zu decken, 35,8 % 
bringt in diesem Fall die Oxydationswärme und 22 % werden 
allein durch die Windvorwärmung infolge Kühlung des Röst
erzes im unteren Ofenschacht eingebracht. Insgesamt be
trägt die in die Röstzone eingebrachte Wärmemenge 89%

4) P l o t z k i ,  E . :  A r c h .  E i s e n h ü t t e n w .  1 1  ( 19 3 7 / 3 8 )  S .  2 6 3 /7 2  
( E r z a u s s c h .  4 2 ) .

5) B r a n h o f e r ,  R . :  S t a h l  u . E i s e n  4 7  ( 19 2 7 )  S .  2 0 6 1/ 6 7
( E r z a u s s c h .  1 7 ) .
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des Wärmebedarfs. Der Rest ist die fühlbare Wärme der 
ausgetriebenen Kohlensäure, die in die Vorwärmzone zurück
geführt wird. Die Strahlungs- und Wandverluste sind mit 
3 %, die Abgasverluste m it 7,8 %  sehr gering. Die Zersetzung 
der Karbonate als eigentliche Nutzwärme erfordert 53,8 %  ; 
zieht man hiervon die Oxydations wärme ab, so ergibt sich 
für die eingebrachte Brennstoff-, d. li. Gaswärme der hohe 
Wirkungsgrad von rd. 58% . W ird das Gas ebenfalls vor
gewärmt, z. B. bei Zuführung durch einen in der Kühlzone 
des Ofens stehenden Innenkern (vgl. Bild 2, links), so erfolgt 
eine weitere Steigerung der Verbrennungstemperatur, d. h. 
die zuzuführende Gasmenge kann verringert werden, so daß 
die Abgasmenge und damit die Abgasverluste und der 
Stromverbrauch des Saugzug-Gebläses sinken.
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Sehr wesentlich ist weiter beim Schachtofen, daß nur der 
u n u n te rb ro c h e n e  B e tr ie b  m it zwangsläufiger Luft
zufuhr und selbsttätigem Rostaustrag die für die wirtschaft
lichste Ausnutzung erforderliche hohe Ofenleistung, Brenn
stoff- und Lohnersparnis bringen kann. Eine regelmäßige 
Begichtung führt zur Gleichmäßig
keit der Röst- oder Brennzone; auch 
geht bei mechanischem Austrag die 
gesamte Beschickungssäule fast ge
schlossen herunter; sie wird in stän
diger, gleichmäßiger Bewegung ge
halten und dadurch am etwTaigen 
Zusammensintern verhindert und 
Ansatzbildung vermieden.

Auch der D re h ro h ro fe n  ist in
zwischen zur Röstung herangezogen 
worden. Der Drehrohrofen ( Bild 3 a) 
ist an sich wärmewirtschaftlich be
sonders benachteiligt, da Röstgut und 
Flammengase nur wenig in Berüh
rung und damit nur schlecht zum 
Wärmeaustausch kommen, so daß 
dadurch die Wärmeausnutzung un
günstig wird und die Abgase meist 
mit hoher Temperatur unausgenutzt 
den Ofen verlassen. Einen beträcht
lichen Vorteil bietet deshalb der 
auch in Metallhütten und anderen 
Industrien schon vielfach verwendete 
Drehrohrofen mit Mitnehmern oder „W endern“ (Bilder 3 b 
bis d), die das Brenngut bis zum Scheitel mitnehmen, so daß 
der ganze Querschnitt des Ofens durch eine A rt Erzvorhang 
geschlossen ist und sich dam it dem Grundgedanken des 
Schachtofens in gewissem Sinne nähert. Man könnte einen 
solchen Ofen im Gegensatz zum „glatten“ Drehrohrofen 
(Bild 3 a) als „K ontakt“-Drehrohrofen bezeichnen. Es ist 
weiter erklärlich, daß durch Vergrößerung der Rauchgas
menge eine bessere W ärmeausnutzung erfolgt, so daß der 
Uebergang von der Starkgasbeheizung zum heizwertarmen 
Gas wesentliche Vorteile bringt. Die V erw en d u n g  von 
G ich tgas beim Drehrohrofen ist also als besonders günstig 
zu bezeichnen. Bei großen Rauchgasgeschwindigkeiten wird 
aber aus der mechanischen Aufgabe eine thermische, nämlich 
der Wärmeleitung und Wärmeübertragung. Aus diesem

/e r fa h re n  A

Grunde dürfte es vielleicht auch zweckmäßig sein, als Kenn
zahl für die Leistung des Drehofens nicht allein den Ofen
raum, sondern daneben auch die Rauchgasgeschwindigkeit 
im Ofen zu wählen. Büd 4 zeigt zwei Betriebsarten des 
Erz-Röstdrehofens, einmal (Verfahren A) erfolgt die Gas
beheizung am Austragende des Reduktionsofens. Dement
sprechend liegen auch hier die höchsten Temperaturen von 
500 bis 720°. Sie nehmen nach der Roherzaufgabe hin ab, 
das Erz wird also durch die Abgase gut vorgewärmt. Das 
heiße Rösterz, das beim Verfahren A an der Stelle höchster 
Ofentemperatur austritt, wird in einer darunter liegenden 
Kühltrommel abgekühlt.

Das im Kaiser-Wilhelm-Institut für Eisenforschung ent
wickelte Verfahren zur magnetischen Röstung von Rot- und 
Brauneisenerzen6) wendet das Verfahren A an. O x y d isch e , 
sch w ach  m a g n e tis c h e  E ise n e rz e  werden bei 550 bis 850° 
im Reduktionsofen einer teilweisen Reduktion und einer, mit 
der Kühlung im angesaugten Luftstrom verbundenen Wieder
oxydation unterhalb 550° in der Kühltrommel unterworfen, 
wobei sich das stark magnetische braune Eisenoxyd bildet. 
E is e n k a rb o n a te  werden dagegen bei neutraler Ofen
atmosphäre zersetzt und unter Luftabschluß im kohlen
säurehaltigen Abgasstrom gekühlt, wobei Eisenoxyduloxyd 
entsteht6). Das stark magnetische Röstgut wird der magne
tischen Aufbereitung zugeführt.

Beim Verfahren B sind beide Vorgänge in einer einzigen 
Ofentrommel dadurch zusammengefaßt, daß die Höchst-
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IC t t .......
\  1 l

~ 880kcat/kg 68% 355kcat/kg
Roherz

81%  
Â ù g a srer/u st 
= 7Skca//kg

B i l d  4 .

R ö sterzw ä rm e  
17°/o -6 0  kca l/kg  

D r e h r o h r - E r z r ö s t o f e n  m it  G a s b e h e iz u n g .

temperatur durch Anordnung zahlreicher mit dem Ofen sich 
drehender Seitenbrenner mit getrennter Gas- und Luft
zuführung auf der Ofentrommel selbst7) etwa in die Mitte des 
Ofens gelegt wurde. Auf diese Weise kann man die höchsten 
Temperaturzonen im Ofen beliebig verlegen und Luft und 
Gas entsprechend der gewünschten oxydierenden oder redu
zierenden Wirkung in den Ofen bringen. Liegen die Höchst
temperaturen etwa in der Mitte des Ofens, so wird das Roherz 
durch die austretenden Abgase gut vorgewärmt, da Abgas
austritt und Roherzzulauf an einer Stelle erfolgen. Eine

6) L u y k e n ,  W . :  S t a h l  u . E i s e n  5 7  ( 1 9 3 7 )  S .  8 0 5 / 1 3  ( E r z -  
a u s s c h .  4 1 ) ;  D t s c h .  B e r g w e r k s z t g .  4 0  ( 1 9 3 9 )  N r .  1 4 9  v .  3 0 .  J u n i ,  
S .  1 ;  L u y k e n ,  W . ,  u n d  G .  K r e m e r :  M it t .  K . - W i l h . - I n s t .  E i s e n -  
f o r s c h g .  2 0  ( 1 9 3 8 )  S .  2 9 3 / 3 0 2 ;  v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  5 9  ( 1 9 3 9 )  

S .  3 4 2 / 4 3 .
7) G r  a f f ,  A . ;  S t a h l  u .E i s e n  5 9  ( 1 9 3 9 )  S .  9 6 1 / 6 8  ( E r z a u s s c h . 4 3 ) .
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überschlägliche Wärmebilanz (vgl. Bild 4, unten) zeigt, daß 
heute auch der Drehofen wärmetechnisch durchaus günstig 
arbeitet. Von der zugeführten Gasmenge (355 kcal je kg 
Roherz) werden etwa 220 kcal/kg, d. h. rd. 62% , nutzbar 
verwendet, während Abgasverluste mit etwa 21 % , Wand
verluste und Rösterzwärme mit zusammen 17 %  einzusetzen 
sind. Bei diesen Wärmebilanzangaben handelt es sich um die 
Ergebnisse von Untersuchungen an Versuchsanlagen, bei 
denen naturgemäß oft weit ungünstigere Verhältnisse vor
liegen als bei Großbetriebsanlagen.

958i /377h

=7871 Fe

SS 1=77,9 IFe 
Stauäspifzensfaubj,

=6% --------
vomflob- 
erz-Fe

6 ,31  
baminsbaub 
=0,6% vom 
ffoberz-Fe

Fe-- G e f t a / f e

ffoherz 23,70%Fe(iJr.)
bösberz 3 6 ,7 0 %  »

Berge 8 ,7 7 %  ”

bonzenbrab 7 3 ,0 3 %  »

Sbaubsp/bzensbaub
Ham/nebaub

Mu/bib/on

37,77%Fe 
77,70 %Fe 
79,53%Fe

Berge 3371  =38,7 i  Fe =75,5%  
vom bfosberz-Fe

cv 3 ,svt= 0 7 sl Fe Mubbibbon-bam/nsbaub 
=0,5% vomffösberz-Fe

I Mu/b/b/on-Sbaob 
(getvbcbbsmcb/3/g n/chberfaßt)

368 t=  757,S i Fe=67% 
vom ffosberz-Fe

B i l d  5 .  E i s e n - S t o f f b i l a n z  d e s  L u r g i - D r e h r o h r o f e n s  i n  Z o l lh a u s  
B lu m b e r g  (b e z o g e n  a u f  2 4  h ) .

Nach dem Verfahren B arbeitet in Zollhaus Blumberg ein 
durch Koksgeneratorgas beheizter Großdrehofen der Lurgi- 
Gesellschaft mit einem Tagesdurchsatz von etwa 950 t  
Dogger-Roherz7). Bild 5 zeigt die Eisen-Stoffbilanz dieser 
Drehofenanlage auf Grund einer Anfang 1939 durchgeführten 
Untersuchung der Wärmestelle Düsseldorf. Bei einem Heiz
wert des Generatorgases von 1100 kcal/Nm3 wurden stünd
lich 10 000 Nm3 verbraucht, wovon 46 %  auf den Stirn
brenner und 54%  auf die mit dem Ofen sich drehenden 
Seitenbrenner entfielen. Der Gesamtwärmeverbrauch ergab 
sich zu 268 000 kcal je t  Roherz entsprechend einem Brenn
stoffverbrauch von 4 %  bezogen auf das Roherz oder 10 %  
für Rösterz, was bei einem Gaserzeugerwirkungsgrad von 
69 %  rd. 5,8 %  beim Roherz oder 15 %  beim Rösterz ent
spricht. Bei Verwendung von Hochofengas kann man mit 
einem Verbrauch von 360 bis 450 Nm3 je t  Roherz rechnen. 
Auf Kohle umgerechnet entspricht dies infolge Fortfalles des 
Gaserzeugerwirkungsgrades einem Brennstoffverbrauch von 
rd. 5 %  bezogen auf das Roherz. Die reinen Brennstoff
kosten würden demnach bei Gichtgasbeheizung etwa 1 SRjH 
je t  Roherz betragen. Für die an die Röstung anschließende 
magnetische Starkfeldscheidung des Rösterzes in Konzentrat 
und Berge rechnet G. S e n g fe ld e r8) mit etwa 0,5 kWh je t  
Durchsatz.

S in te ru n g .
Die Stückigmachung der Feinerze, Konzentrate usw. 

erfolgt heute fast ausschließlich durch Sintern. Die 
mechanische, altgeübte B r ik e t t ie ru n g 9) unter Zusatz von 
Bindemitteln wird nur noch vereinzelt ausgeübt, zumal da 
der Eisengehalt wegen der Bindemittel meist sogar niedriger

8) S t a h l  u . E i s e n  5 7  ( 1 9 3 7 )  S .  7 3 2 / 3 5  ( E r z a u s s c h .  4 0 ) .
9) V g l .  S t a h l  u . E i s e n  4 6  ( 19 2 6 )  S .  1 5 6 3 / 6 4  u .  1 5 9 4 / 9 5 ;  

W a g n e r ,  A . :  S t a h l  u . E i s e n  4 7  ( 1 9 2 7 )  S .  6 1 3 / 2 6  ( H o c h o fe n -  
a u s s c h .  7 2  u n d  N a c h t r a g ) ;  5 1  ( 1 9 3 1 )  S .  2 1 7 / 2 5  ( H o c h o fe n -  
a u s s c h .  1 1 7 ) .

wird. Günstiger liegen anscheinend die Verhältnisse bei der 
neuerdings durchgeführten Brikettierung von Dogger- 
Feinerzen ohne Zusätze zum Zweck der reduzierenden 
Röstung dieser Briketts im Drehrohrofen.

Von den in den letzten 20 Jahren vorgeschlagenen zahl
reichen S in te r v e r f a h r e n 9) 10) konnten sich nur einige 
wenige erfolgreich durchsetzen. So haben sich in Deutsch
land z. B. die K a n a lö fe n  von  G. G rö n d a l9) n ), in denen 
Erzziegel durch Gasbeheizung gesintert werden, nicht ein
führen können. Die Sinterung in gußeisernen Konvertern 
nach Huntington-Heberlein oder Savelsberg9) 10) wird heute 
nur noch in einer Anlage, das „West“-Verfahren, bei dem 
m it Feinerz beschickte Wagen in einem Ofen gesintert wer
den, überhaupt nicht mehr ausgeübt.

S in te r -D re h ö fe n 9) 10) sind nur vereinzelt in Betrieb 
(1939: 6 Anlagen). Es sind Tagesleistungen von 3201 Sinter 
je Ofen von 60 m Länge bekannt. Bei Beheizung mit Gicht
gas12) wurden 415 Nm3/t  Sinter bei einem Stromverbrauch 
von 8,5 kW h/t verbraucht. Im Gegensatz zur Saugzug
sinterung ist jedoch der Drehofensinter — wie alle Dreh
ofen-Erzeugnisse — sehr fest und feinporig und daher im 
Hochofen wesentlich schwerer reduzierbar als Band- oder 
Pfannensinter. Verhüttungsversuche mit Drehofensinter im 
Hochofen ergaben einen, auf Roheisen bezogen, um 15 bis 
25%  höheren Koksverbrauch als Saugzugsinter.

Während 1910 rd. 700 000 t  Feinerze, Abbrände und 
Gichtstaub brikettiert und gesintert wurden, stieg diese Zahl 
im Jahre 1927 auf 3,2 Mill. t, davon waren nur 18 %  briket
tiert, dagegen 60 %  auf dem Dwight-Lloyd-Band gesintert 
worden; im Jahre 1939 ist diese Zahl schon auf über 10 Mill. t 
gestiegen. Der Jahresdurchsatz sämtlicher Erzbrikettier- 
und Sinteranlagen in Deutschland übersteigt (Ende 1939) 
16 Mill. t  Feinerze und Abbrände (~ 6 6 % )  sowie Gicht
staub (~ 3 4 % ). Durch den Bau neuer Saugzug-Sinter- 
anlagen wird diese Zahl allerdings noch wesentlich erhöht.

Die auf deutschen Hüttenwerken befindlichen Brikettier- 
und Sinteranlagen verteilen sich für 1939 wie folgt:

D urchsatz an Fein
erzen, Abbränden 
und  Gichtstaub

S a u g z u g s i n t e r u n g  %
L u r g i - D w i g h t - L l o y d - B a n d ................................................... 8 1 , 0 0 1 )
G H H - A I B - P f a n n e  ....................................................................  1 , 8 5 2)
G r e e n a w a l t - P f a n n e ....................................................................  1 , 6 0 2)
L u r g i - T e l l e r m a s c h i n e ...................................................................  0 ,5 3
H e b e r le i n - T ö p f e  ............................................................................... 0 ,4 5
L u r g i - P f a n n e ..........................................................................................  0 ,4 2

8 5 ,8 5

B r i k e t t i e r a n l a g e n .........................................................................  7 , 1 5
D r e h ö f e n ...................................................................................................... 7 ,0 0

100,00
l ) O h n e  R e ic h s w e r k e  „ H e r m a n n  G ö r in g “ ; o h n e  im  B a u  b e 

g r i f f e n e  o d e r  g e p la n t e  N e u a n la g e n .
")  O h n e  g e p la n t e  o d e r  im  B a u  b e g r i f fe n e  N e u a n la g e n .

Bild 6 gibt einen Ueberblick über die hauptsächlichsten 
Sinterstoffe, die fast alle eine Korngröße unter 5 mm haben, 
und ihre Korngrößenanteile. Schon aufbereitete Stoffe sind 
sc h w a rz  eingezeichnet. Jede Sintermischung muß ihrer 
Natur entsprechend anders behandelt werden9) 13) 14) 22)-

10) K o h l m e y e r ,  E .  J . :  M e t a l lw ir t s c h .  1 4  ( 1 9 3 5 )  S .  2 2 7 / 3 1 .  
W e n d e b o r n ,  H .  B . :  M e t a l l  u .  E r z  3 1  ( 1 9 3 4 )  S .  1 / 8 ;  3 3  ( 19 3 6 )  

S .  4 5 / 5 2  u .  7 0 / 7 3 .  Z .  V D I  7 9  ( 1 9 3 5 )  S .  5 4 1 / 4 5 .
14 ) G r ö n d a l ,  G . :  S t a h l  u .  E i s e n  3 1  ( 1 9 1 1 )  S .  5 3 7 / 4 0 .
1 2 ) P a q u e t ,  J . :  S t a h l  u .  E i s e n  5 2  ( 1 9 3 2 )  S .  2 1 8 / 2 0 .
1 3 ) E n d e i l ,  K . :  M it t .  K . - W i l h . - I n s t .  E i s e n f o r s c h g .  3  ( 1 9 2 1 )  

S .  3 7 / 4 3 .
14 ) L u y k e n ,  W . ,  u n d  L .  K r a e b e r :  M it t .  K .- W i lh .- I n s t .  

E i s e n f o r s c h g .  1 3  ( 1 9 3 1 )  S .  2 4 7 / 6 0  ( H o c h o fe n a u s s e h .  1 2 6 ) ;  v g l .  
S t a h l  u . E i s e n  5 2  ( 1 9 3 2 )  S .  2 9 6 .  R o s t o w z e w ,  S .  T . ,  u n d  
S .  M . M e j e r o w :  D o m e s  6 ( 1 9 3 4 )  N r .  1 1 / 1 2 ,  S .  7 / 3 9 ;  v g l .  S t a h l  u . 
E i s e n  5 6  ( 1 9 3 6 )  S .  4 7 / 4 9 .  H a r r i s o n ,  P .  G . :  B l a s t  F u r n .  2 7  (1Ö 39) 
S .  3 7 2 / 7 4 ,  4 1 1 ,  4 9 2 / 9 3  u .  5 1 5 / 1 6 .
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Der Ausgleich erfolgt dureh Regelung der Feuchtigkeit und 
des Kokszusatzes. Der S a u g z u g s in te r  ist grobporig und 
daher für die Hochofenarbeit, besonders die indirekte R edu i
tion. vollendet zu nennen. Da luftgekühlter Sinter im Hoch
ofen widerstandsfähiger ist als wassergekühlter, sollte man 
möglichst nur Luftkühlung anwenden. Bei einem Sinter
zusatz von 58 %  zum Möller wurde z. B. das Eisenausbringen 
eines nordamerikanischen Hochofens um 30%  verbessert 
und der Koksverbrauch um 20%  ermäßigt. Der Sinter
zusatz soll gleichzeitig eine Erhöhung der einzublasenden 
Windmenge und Herabsetzung der Windpressung ermög
lichen. Die Windmenge wurde um 10%  auf 2200 bis 
2250 Am* min erhöht und die Pressung um 0.1 atü auf 1.2 
bis 1.3 atü herabgesetzt15).
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B i ld  6 .  K o m g r ö ß e n a n t e i l e  d e r  S i n t e r m i s e h u n g s - B e s t a n d t e ü e .

Hauptbedingung einer guten Sinterung ist die gleich
mäßige Durchmischung der Rohstoffe. Wichtig ist auch die 
Beaehtung der Veränderung der physikalischen Dgen- 
schaften der Mischung beim Sintern: Dichte, Korngröße. 
Schwindung und Porigkeit1*) 1S). Vach Unter
suchungen von S. T. R o s to w z e w 17) wird ein 
Viertel bis ein Drittel der Eisenerz-Kieselsäure 
(Krivoi-Rog-Erzi als Eisensilikat Fe.S i04 ge
bunden [vgL auch K. Endell1*)], was die hohe 
Reduktionsfähigkeit des Sinters, die die des 
Erzes übertrifft, erklärt. Die Bildung von Eisen
silikat wird jedoch durch Luftkühlung des 
Sinters auf dem Band rückgängig gemacht, was 
zu vermeiden ist. Auch die Korngröße des 
Brennstoffes ist für den Sintervorgang wichtig.
Sie soll nach Rostowzew etwa 3 mm nicht 
überschreiten. Bei Erzen m it 10 %  SiO. sind 
Brennstoffe unterO.5 und besonders unter 0,1mm 
Korngröße unzulässig. Beginnendes Schmelzen 
des Erzes ist bei der Sinterung notwendig17), 
darf aber nicht zu weit gehen. Vach W. A rb u - 
sow18) soll der Kohlenstoffgehalt in der Sinter
mischung durchweg über 1,5%  betragen und 
die Körnung des Koksgruses bei einer Erz- 
kömung von 0 bis 12 und 0 bis 16 mm unter
3 mm Kegen. Erzkömungen von 12 bis 30 mm
dürfen höchstens ein D rittel des Einsatzes
ausmachen. Der Zusatz von Gichtstaub h a t bekannthch
günstigen Einfluß auf die Güte des Sinters. Eigene Unter
suchungen bestätigten weiter, daß auch die Beschaffenheit
des Koksgruses (Vasse. Körnung) die Höhe des Brennstoff
verbrauches beim Sintern wesentlich beeinflußt, und zwar

grober Koksgrus in ungünstigem Sinne da eine Entmischung 
und dadurch eine Vesterbüdung mit ungesinterten Stellen 
auf tritt und sich zahlreiche heiße Sohmolzsteflen bilden. 
Die Bandgeschwindigkeit, die zwischen 60 und 100 cm min 
schwankt, muß der jeweiligen Beschaffenheit der Sinter
mischung angepaßt werden. Der Unterdrück in den Saug- 
kästen unter dem Sinterband Hegt im allgemeinen zwischen 
500 und 600 mm WS.

Der Zusatz großer Feinerzmengen zur Sintermischung 
beeinflußt die Leistung ungünstig. Soll K a lk s te in  ra 
gemischt werden, so darf eine Korngröße von 2 bis 3 mm 
nicht überschritten werden, da sonst keine Einbindung 
durch das Sintern erfolgt. Zu große Mengen von g e b ra n n 
tem  K a lk s ta u b  sind ebenfalls schädlich, da der Kalk in 
der feuchten Sintermischung ablöscht und die Mischung 
erhärtet. Zusätze von 2 bis 3 %  werden jedoch nach Unter
suchungen und persönlicher Mitteilung von EL B. Wendebom 
als unbedenklich angesehen.

Die einzelnen Sinterverfahren lassen sich, soweit es sich 
um Band- oder Hannenanlagen handelt, zweckmäßig unter 
der Sammelbezeichnung „Saugzugsinterung" zusammen
fassen ( Büd 7). Unter diesen Begriff würden demnach fallen:

Die K le in s in te re in r ic h tu n g e n  in  T o p f- o d e r  P fa n 
n e n fo rm 8 i für kleinere Tagesleistungen bis etwa 150 t  
Sinter.

Das ru n d e  S in te rb a n d , auch ..Tellermaschine“ genannt, 
für Tagesleistungen von 100 bis 400 t  ( Büd 7 .1 .

Die Hauptverbreitung hat das g e ra d e  L u rg i -S in te r 
b a n d  gefunden (  B ild 7. II) . das unter der amerikanischen 
Bezeichnung .JD w ig h t-L lo y d -B a n d ” bekannt ist. Vach 
der außerordentlichen Entwicklungsarbeit, die auf das Sinter
band in Deutschland verwendet worden ist, dürften heute die 
deutschen Anlagen den amerikanischen überlegen sein81ia) 18
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l ä ) M e s s e r l e ,  K .  W . ,  u n d  B .  M .  V o s s o w i t z k i :  M e t a l l u r g  1 3  
(1 9 3 3 ) S .  4 8  5 6 .

**) G u t h m a n n ,  K . :  S t a h l  u .  E i s e n  5 8  ( 1 9 3 8 )  S .  8 5 7  6 5  
( W ä r m e ste lle  2 5 9 ) .

17) T e o r i .  p r a k t .  m e t .  9  ( 1 9 3 8 )  V r .  6 ,  S .  3 / 9 .
**) S t a l  8  ( 1 9 3 8 )  N r .  3 ,  S .  1 / 1 0 .

Argxs

S a u g z u s s m t e r o n z  f ü r  e i s e n h a l t i g e  f e in e  R o h s t o f f e .

Die G re e n a w a lt-P fa n n e * )M) H) (Büd 7 .III)  ist eben
falls eine Saugzug-Sinteranlage, so daß diese Bezeichnung 
richtiger sein dürfte als Greenawalt-Verfahren. Im Gegen
satz zu dem endlosen Sinterband ist bei der Greenawalt-

18 1 W i t t e n b e r s .  H . :  M i t t .  A r b e i t s b e r .  M e ta T Ig e s . 1 9 3 5 .  
V r .  1 0 .  S .  1 1  1 6 :  B a a k e .  R . :  S t a h l  u .  E i s e n  5 1  ( 1 9 3 1 1  S .  1 2 7 7  8 3 .  

1 3 1 4  1 9  ( H o e h o f e n a u s s c h .  1 2 2 ' :  O p p e n h e u s e r .  J . :  S t a h l  u .  
E i s e n  5 1  ( 1 9 3 1 )  S .  1 1 6 5  6 7 :  G r e t h e .  u n d  J .  S t o e c k e r :  
S t a h l  u .  E i s e n  5 5  ( 1 9 3 5 1  S .  6 4 1  4 8  ( H o e h o f e n a u s s c h .  1 4 6  ).

* •)  C o r d o n n i e r .  R . : R e v .  M e t a iL .  M e m ..  2 7  ( 19 3 * )  S .  4 6 7  7 8 :  

v g l  S t a h l  u .  E i s e n  5 1  ( 1 9 3 1 )  S .  3 3 0 .
s l ) B a u m z a r t n e r ,  E . :  S t a h l  u .  E i s e n  5 1  ( 1 9 3 1 1  S .  1 0 1 7  2 1 .
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Pfanne der Sintervorgang un terbrochen: Nach Füllung der 
fest eingebauten, um ihre Längsachse drehbaren Pfanne mit 
der Sintermischung, die der rechtsstehende Füllwagen aus 
der Mischtrommel entnimmt und über die Pfanne bringt, 
fährt die Zündhaube, die im Büd über der linken Pfanne 
steht, über die frisch beschickte rechte Pfanne, während 
gleichzeitig, wie beim Band, abgesaugt wird. Nach Beendi
gung der Sinterung wird die Pfanne um ihre Achse gedreht, 
so daß der Sinter herausfällt, wobei gleichzeitig die Roststäbe 
selbsttätig gereinigt werden.

Bei der Saugzugsinterung ist die gleichmäßige Zündung 
der Sintermischungs-Oberfläche sehr wichtig, da sonst die

eisenhaltiger Fein-Rohstoffe (Bild 7) ist daher überaus 
günstig. Durch Zündgas und festen Brennstoff in der Sinter
mischung sind nach den umfangreichen Untersuchungen von 
Wendebom22) von dem Gesamtwärmebedarf nur 59%  zu 
decken; 41 %  deckt die Ausnutzung der Abgas- und Sinter
wärme. Die Wärmeausgaben betragen für die Verdampfung 
des Wassers in der Sintermischung 9,4 % , für die thermische 
Zersetzung 4 % , während die Verluste 45,6%  ausmachen 
(Bild 7).

Bild 8 zeigt eine g e ra d e  S in te r b a n d a n la g e 19) im 
Schnitt. Die Rohstoffe werden im linken Bunker aufgegeben 
und gelangen durch die Misch- und Befeuchtungstrommel

B i l d  8 . G e r a d e s  L u r g i - S i n t e r b a n d .

Flamme die Beschickung austrocknet und ungleichmäßige 
Sinterung verursacht. Bild 7 zeigt links oben den Sinter
vorgang nach Untersuchungen von H. B. W e n d e b o rn 10) 22) 
in einem Querschnitt durch das Sinterband. Die Verbren
nungsluft muß in ausreichender Menge und mit genügender 
Schnelligkeit durch die Sintermischung hindurchgesaugt 
werden, damit die Sintertemperatur möglichst schnell er
reicht wird. Die besten Ergebnisse hat eine heiße und durch 
den Luftüberschuß stark oxydierend wirkende Flamme. Die 
obere Schicht überträgt stets die Sintertemperatur auf die 
darunterliegende. Ist die Verbrennungszone (1) in Richtung 
des Gasstromes z. B. bis in die Mitte der Sintermischung 
vorgerückt, so wird die angesaugte Luft in den darüber
liegenden noch heißen, schon gesinterten Schichten vor- 
gewärmt, wobei der Sinter der oberen Schichten stark 
gekühlt wird, so daß die Strahlungsverluste kleiner werden. 
Die Sinterzeit, d. h. der Weg der Sinterzone von der Ober
fläche bis zum Rost, schwankt zwischen 10 und 18 min. Im 
Mittel beträgt dieser „Sinterzonenweg“ , wie Wendeborn fest
stellte, etwa 25 mm/min. Die nach unten abgesaugten Ab
gase wärmen die noch nicht gesinterte Mischung schon weit
gehend vor (Zone 2). Die Wärmebüanz der Saugzugsinterung

22) W e n d e b o r n ,  H .  B . :  S a u g z u g - S i n t e m  u n d  - R ö s t e n .  

B e r l i n  1 9 3 4 .

(unten links) in einen dreiteiligen Sintermischungsbunker. 
Von rechts kommt Sinterrückgut sowie Sinterstaub aus den 
Staubspitzen der Abgasleitung und aus den Wirblern hinzu. 
Ein Greifer hebt die fertige Sintermischung in die beiden 
Aufgabebunker, von denen der rechte den Rostbelag enthält. 
Die Gas-Zündhaube liegt unmittelbar rechts hinter der Auf
gabe. Der fertige Sinter wird rechts abgeworfen. Das Abgas 
wird in dem rechtsstehenden Wirbler entstaubt. Je t  Sinter 
entfallen durchschnittlich 2500 bis zu 5000 Nm3 Abgas, die 
den Schornstein mit noch 1 bis 3 g Sinterstaub/Nm3 ver
lassen. Eigene Untersuchungen an einem Sinterband von 2 m 
Breite mit einer Tagesleistung von 550 t  Sinter ergaben im 
Mittel folgende S ta u b g e h a lte :

V o r  d e m  W i r b l e r  3 , 7 5  g / N m 3 A b g a s

h in t e r  d e m  W ir b l e r  1 , 6 5  g / N m 3 A b g a s
( S c h o r n s t e in ) .

Der Wirblerstaub hatte folgende Zusammensetzung (Thomas
möller-Sinter):

4 2  %  F e  0 , 1 0  b i s  0 , 1 5  %  S
9 ,2 6  %  S i 0 2 S p u r e n  Z n
7 , 3 0 %  C a O  0 , 7 0 %  A l k a l i e n

1 , 0  %  M g O  1 1 , 1  %  G l ü h v e r l u s t .

Beim Sintern von Schwefelkiesabbränden mit etwa 6 %  S 
enthielt der Wirblerstaub 2,24%  S. Im A bgas wurden
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folgende Gehalte an S c h w e fe ld io x y d  in den Saugkäsren 
unter dem Sinterband festgestellt:
S a a s k a s te n  1 i u n m i t t e l b a r  h i n t e r  d e r

Z ü n d h a u b e  i ................................................................S p o r e n  S O j
S a a s k a s t e n  2  u n d  3 .......................................... 0 . 7 3  b i s  1 .4 2  0,o  S O .
S a u g h a s te n  4 ............................................................Ö .2 S  b i s  0 , 4 5  0lo  S O ,
S a n s k a s t e n  5 ............................................................S p a r e n  b i s  0 .S 0  ° 0  S O .  l )
S a u s k a s t e n  6 ............................................................ S p a r e n  S O j
S i a s  k o s t e n  7  u n d  S  ( v o r  d e m  S i n t e r -  

a b w u r f l   ......................................................... 0

sein maß. um so mehr verschiebt sich der Preis zugunsten 
der geraden Sinterbänder.

Für die wirtschaftliche Durchführung der Saugzug
sinterung ist eine g le ic h m ä ß ig e  u n d  so rg fä ltig e  B e 
sc h ic k u n g  des Restes erforderlich. Bei sorgfältiger Auf
gabe kann die Schichtdiebe um 25 bis äO mm erhöht wer
den. F ür feinmagnetische Konzentrate wie Magnetits.-hhe he 
nennt J . E. G re e n a w a lt I3i eine Besehiekungshöhe von 

1TS mm. für Röteisen-Feinerze unter
9.5 mm Korngröße eine solche von 
457 mm als zweckmäßig, wobei na
türlich die dickere Schicht vorteil
hafter ist, da die Betriebskosten 
nicht viel höher sind als bei einer 
dünnen Sinterschicht.

Mit steigendem S augzug  wur
den stets günstigere Ergebnisse 
erzielt: So verwendet J .E . Greena- 
walt einen Saugzug von 1270 mm 
WS mit einer Windmenge von 220 
Am3 m 1 Rostfläche und Stunde. Die 
Sinterzeit soll 10 bis IS min nicht

I. /2rcejssr-~rc 7er
SUlBrmäBlmmfT- 

A.'Tcce
170,

Z. Sauffzugtr&cerurc 
mnTSgmrfTTWmrK

i  'SC

>.~?7

S - X
■ iC

17

B i l d  9 .  R a n d e s  L a r s i - S i n t e r b a n d .

T-ecocn'Tcre zescr/ö/'jrc
B i l d  1 0 .  L e i s t u n s s s t e i s e r a n s  d e r  

S a a s r a s s i n . : e r a n s  
i n a e h  K .  A . W a l t e r : 1 9 3 S  .

Ke stärkste Schwefelaustreibung erfolgte also etwa in der 
Mhte des Bandes, wobei sich mit zunehmender Bandge
schwindigkeit der Höchstwert des Schwefeldioxyd-Gehaltes 
nach dem Band-Ende zu verschob.

Gerade Sinterbänder werden heute bis zu einer Bandlänge 
von 30 m gebaut. K e  größten jetzt im Bau befindliehen 
deutschen Sinterbänder haben eine Bandbreite von 2.5 m, so 
daß sich bei einer Saugfläche von 75 mh früher 20 bis 30 m 1. 
Tagesleistungen von 2000 t  Sinter je Band ergeben.

Vergleicht man die Angaben früherer Veröffentlichungen, 
so ist festzustellen, daß sich die Bandleistung etwa verzehn
facht hat. Ganz betriehtlieh ist der Anteil der L o h n k o s te n  
gesunken; während vor etwa 15 Jahren m it 50 bis 55 Lohn- 
minuten je t  Sinter gerechnet wurde, liegt heute diese Zahl 
bei nur 6 bis 10 Lohnminuten.

R unde S in te r b ä n d e r 1*). Büd 9. verdienen den Vorzug 
vor geraden Sinterbändem bei mittleren Leistungen bis etwa 
400 t 24 h. weil sie billiger in der Anlage sind. Der Preis 
einer runden Anlage mit 16 bis IS m 1 nutzbarer Saugfläche 
und 380 t  Sinterleistung täglich ist etwa der gleiche wie der 
eines geraden Sinterbandes von 7 m J nutzbarer Saugfläche 
und 160 t Sinterleistung je 24 h. da diese Größen der beiden 
verschiedenen Bauarten etwa dasselbe Gewicht haben. Dem
entsprechend liegen die Tilgung?- und Verzinsungskosten 
115 0 01 beim Sintertisch bei etwa 0.28 J?. * je t Sinter gegen
über 0.65 J lJ l beim Sinterband. Je größer jedoch die Lei
stungen sein sollen, je größer also die nutzbare Saugfläche

überschreiten bei einer Sintergesc hwindigkeit durch die 
Mischung von 25 mm min. K. A. W a l te r 13 ■ hat festgesteflt. 
daß durch mechanische Beschickung gegenüber der unregel
mäßigen Schichtung bei Handaufgabe die Sinterleistung um 
20 ° 0 gesteigert werden konnte. Durch Erhöhung ¿es Saug
zugs von 432 auf 1016 mm WS wurde bei Handbeschiekang 
eine Leistungssteigerung von 1450o, bei mechanischer Auf
gabe sogar von 1940 0 erreicht. F ür je 1Ü0 mm WS Druck- 
Steigerung wurde also eine Erhöhung der Sinterleistung 

bei Handbeschickung um  . . . . 2 5 °0 
bei mechanischer Beschickung um 33 c 0 

erreicht siehe Büd 10).
G H H -A IB -S in te rp fa n n e . Das unter dem ta rnen  

4TB" (A D m am  Ingeniörsbyran H. G. Toruif. Stockholm, 
heute: .. HTmänna Betonbygnadsbyran. Stockholm") aus 
Schweden bekannte3 p Sinterverfahren ist nichts anderes als 
eine ortsbewegliche Sinterpfanne, also ebenfalls eine Saug- 
■zugsinterung (ryi. Büd 11).

K e  A IB -P fa n n e n  sind nicht wie bei der Greenawah- 
Anlage fest eingebaut, sondern sie werden durch einen 
Kran an die beiden Plätze befördert, an denen
1. Zündung und Saugzugsintenmg ( Sinterplat; sowie
2. Pfannenentleerung und Beschickung tKrpp- und Be- 

schiekungi-Rollgang ■
331 Amer. In st. min, m etaflurs. Engrs_ Techn. Pu bi. Nr. 963.

22 S_ Metals Techn. 5 1193b Nr. 6: veL S tahl u. Eisen 59 1939
S. 490.
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erfolgt. Die Eigenart des Ver
fahrens wird darin gesehen, daß 
jede Sinterpfanne von den an
deren unabhängig ist, daß keine 
beweglichen Teile im Gebiet 
hoher Temperaturen liegen, 
und daß die Bauhöhe der Sin
terhalle niedrig gehalten wer
den kann. Im Ausland wurden 
bisher etwa 20 allerdings klei
nere AIB-Sinteranlagen er
richtet. In Deutschland ist 
über dieses Verfahren wenig 
bekannt geworden, zumal da 
bisher auch noch keine AIB- 
Anlage errichtet wurde. Die 
Gutehoffnungshütte Ober
hausen A.-G., Abt. Düssel
dorf, hat inzwischen für 
Deutschland die Baulizenz er
worben und das Verfahren bau-

Z a h l e n t a f e l  1 .  B e t r i e b s k o s t e n  e i n e r  g e r a d e n  S i n t e r b a n d a n l a g e  ( j e  t  S i n t e r )

E n e r g i e b e d a r f

L ö h n e

G i c h t g a s  z u m  Z ü n d e n  3 0  N m ä 

K o k s  in  d e r  S i n t e r m i s c h u n g  8 %  =  8 0  k g / t  

d ie

1 5  k W h 1 ) 2 P f / k W h  =  0 ,3 0  J U l

5  M a n n  ( 1 0 0 0  b is  1 5 0 0  t  j e
2 4  h )  =  6 b is  1 0  L o h n m i n u t e n  1  j O f / L o h n s t u n d e  =  0 , 1 3  J U L  

0 , 2 5  P f / N m 3 =  0,0 %  J U L

l O j O f / t  = 0 , 8 0  J U L

W a s s e r v e r b r a u c h  ( f ü r  
S i n t e r m i s c h u n g )

S c h m i e r u n g  

I n s t a n d h a l t u n g  

T i l g u n g  u n d  V e r z i n s u n g

0 , 5  b i s  1  m 3

O e l, F e t t e ,  P e t r o l e u m ,  P u t z 

w o l l e ,  S e i f e 2)

M e t a l l e ,  E i s e n b l e c h ,  F o r m 
e is e n ,  R o s t s t ä b e 3) u s w .

1 5  %  ( 0 ,5 0  b i s  0 ,8 0  J U L f b )

1  P f  / m 3 =  0 , 0 1  J U L

=  0 , 1 0  X JH .

=  0 , 1 3  J U L  

=  0 ,6 5  J U B )

G e s a m t b e t r i e b s k o s t e n =  2 ,5 0  J U L  f t

1)  14  b is  1 6  k W h / t  T h o m a s m ö l le r - S in t e r ;  1 9  b is  2 1  k W h / t  S t a h le i s e n m ö l le r - S i n t e r  (M isc h u n g  

l ie g t  d ic h t e r ) .
2) S c h m ie r f e t t v e r b r a u c h  e t w a  5 0  b is  9 0  g / t ,  d a v o n  H e i ß l a g e r f e t t  e t w a  1 5  b is  3 0  g / t .
3) R o s t s t a b v e r b r a u c h  0 , 1 0  b is  0 ,3 0  S t ü c k / t ,  e n t s p r e c h e n d  0 ,4  b i s  1  P f / t ;  b e i  S in t e r u n g  v o n  

S c h w e f e lk ie s a b b r ä n d e n  b is  0 ,5  S t ü c k / t .
*) F ü r  r u n d e  S in t e r a n la g e n  m i t  e in e r  L e i s t u n g  v o n  e t w a  2 0 0  b is  4 0 0 1 / 2 4  h  =  0 ,2 o  b is  0 ,3 5  JV / f / t .

lieh weiter entwickelt. Während die kleinen schwedischen 
Anlagen nur mit ru n d e n  Pfannen arbeiten, werden bei den 
GHH-AIB-Anlagen runde Pfannen nur für Anlagen bis 
etwa 600 t  Sinter Tagesleistung, für Anlagen größerer Lei
stung dagegen quadratische Pfannen verwendet.

verlaufenden Gichtgaskanal hinein, so daß auch während der 
F ahrt ständig Gichtgas entnommen werden kann.

Zahlentafel 1 bringt eine Uebersicht über die Betriebs
kosten neuzeitlicher gerader Sinterbänder, Zahlentafel 2 ent
hält Betriebsangaben über drei neuzeitliche Greenawalt-

E ntstaubungs-A nlage

Hubhöhe ism

/ ünaw agen 
Staubhaube 

I  Tauchrohr —
q .  G ichtgas-Kana/- 

sserrersch/uß. 
Sinterpfanne  

Saugzug'  
trd 7000mmWi

K p w i

B i l d  1 1 .  G H H - A I B - S i n t e r a n l a g e  m it  s e c h s  q u a d r a t i s c h e n  P f a n n e n  ( in s g e s a m t  4 2  m 2 S a u g f l ä c b e ,  T a g e s le i s t u n g  e t w a  5 0 0  t  S in te r ) .

Der Stofffluß ist nach Bild 11 kurz folgender: Rostbelag 
und fertige Sintermischung gelangen, diese über eine Misch
trommel, in die Beschickungsbunker, aus denen die leere 
Sinterpfanne auf einem Rollgang während der Rückfahrt 
von der Kippvorrichtung beschickt wird. Am Ende des Roll- 
ganges (links) wird die gefüllte Pfanne von einem Kran auf 
einen freien Pfannensitz niedergesetzt, worauf die Zündung 
durch einen über die Pfanne fahrenden Zündwagen erfolgt. 
Die Absaugung beginnt selbsttätig beim Aufsetzen der 
Pfanne. Nach beendeter Sinterung wird die Pfanne vom 
gleichen Kran auf den schon erwähnten Rollgang abgesetzt, 
der durch Betätigung eines Druckknopfschalters die Pfanne 
zur Kippvorrichtung fährt, in der etwa alle 3 min eine fertig 
gesinterte Pfanne gekippt wird.

Für Bedienung und W artung sind vier Mann vorgesehen 
je zur Bedienung des Krans, der Kippvorrichtung, des Zünd
wagens und der Bunker. Die Sinterleistung richtet sich nach 
der zur Verfügung stehenden Anzahl von Pfannen und kann 
daher abgestuft werden. Bei Großanlagen stehen sämtliche 
(quadratischen) Pfannen in einer Geraden, so daß der Zünd
wagen, wie bei der Greenawalt-Anlage, über alle Pfannen 
fahren kann. Im allgemeinen wird mit Gichtgas gezündet. 
Die Gasaufnahme des Zündwagens erfolgt mittels Tauchrohr 
durch einen Wasserverschluß in den längs der Pfannenachse

Anlagen21) 23) und Zahlentafel 3 solche über GHH-AIB- 
Anlagen. Die Kosten für die Zündung mit Gichtgas, dem 
etwaigenfalls Koksofengas zur Heizwertsteigerung bei
gemischt wird, betragen z. B. nur ein Drittel bis ein Viertel 
derjenigen mit Teeröl.

O fe n ü b e rw a c h u n g , M eßw esen.
Die dauernde Ueberwachung der in R o s t- ,  B renn- und 

S in te ra n la g e n  sich abspielenden Vorgänge und ihre Rege
lung mit Hilfe von Messungen, an erster Stelle der Tem
peraturen, ist Voraussetzung für einen einwandfreien Be
trieb. Anzeige- und Schreibvorrichtungen für Druck und 
Temperatur sowie vor allem für Gas- und Luftmengen
messungen, ferner Gasdruckregler, Drehzähler bei Drehöfen 
sind eine Selbstverständlichkeit. Die Temperaturmessung 
ist meist nur mit Thermoelementen durchführbar, z. B. 
Nickel-Nickelchrom für Röstöfen; für Sinteranlagen ist 
Platin-Platinrhodium erforderlich, da hier bei eigenen Ver
suchen Temperaturen bis 1300° festgestellt wurden. Hohe 
Abgas- oder W indtemperaturen sind nur mit dem Durch- 
fluß-Absaugepyrometer richtig zu messen. In der Röst
oder Brennzone kann die Temperatur des Gutes auch optisch 
gemessen werden. Neben der Feststellung der Abgaszusam
mensetzung zur Einstellung zweckmäßiger Verbrennungs
verhältnisse gibt die Höhe der Abgastemperatur oft sehr gute
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Z a h le n t a f e l  2 .  G r e e n a w a l t - S i n t e r a n l a g e n .

W e r k  A .

4 P fa n n e n  j e  1 7 0  t  S i n t e r ....................... 7 0 0  t / 2 4  h
F a s s u n g s v e r m ö g e n .............................................. ~  4  t / P f a n n e
B e s c h i c k u n g s h ö h e .............................................. ~  3 0 0  m m

K o k s z u s a t z ............................................................... 8 b i s  1 2 , 5  %

R o s t b e l a g ..................................................................... S p l i t t  o d e r  R ü c k g u t
' R ü c k g u t a n f a l l .......................................................... ~  2 5  %  d e r  E r z e u g u n g

G ic h t g a s v e r b r a u c h  z u r  Z ü n d u n g  . . 1 4  b i s  2 5  K m J / t  S in t e r ,  
i m  M i t t e l  1 8 , 5  N m 3 /t

Z ü n d d a u e r ..................................................................... 2  b i s  3  m in

S a u g z u g  ..................................................................... 9 3 0  b is  1 0 1 5  m m  W S
S i n t e r z e i t ..................................................................... 7  b i s  8 m in

Z e it  f ü r  e in e  S in t e r u n g  ............................. 2 5  b i s  3 0  m in
S t r o m v e r b r a u c h .................................................... 1 6  b i s  2 5  k W h / t
A b g a s te m p e r a tu r

z u  B e g in n  d e r  S i n t e r u n g ....................... 1 0 0  b i s  1 5 0 °
a m  E n d e  d e r  S i n t e r u n g ....................... 3 0 0 °

W e r k  B .

P fa n n e n e in h e it
L ä n g e  ..................................................................... 9 1 4 0  m m

B r e i t e ..................................................................... 3 6 5 7  m m

T i e f e .......................................................................... 4 0 6  m m
S a u g f lä c h e ............................................................... 3 3 , 4 5  m 2

L e is tu n g  b e i B e s c h i c k u n g  a u s
fe in e n  S t a u b e n ,  fe in e n  m a g n e t i s c h e n
K o n z e n t r a t e n .................................................... 1 6  b i s  2 2  t  S i n t e r / m 2 

S a u g f l ä c h e  u n d  2 4  h
F e in e r z e n , k ö r n i g e n  m a g n e t i s c h e n
K o n z e n t r a t e n .................................................... 2 0  b i s  3 8  t  S in t e r / 'm 2 

S a u g f l ä c h e  u n d  2 4  h
M itt le re  L e i s t u n g  j e  P f a n n e  . . . . 9 1 5  t  S i n t e r / 2 4  h
1  S a t z  b e s te h t  a u s  4  P f a n n e n  =  . . 3 6 5 0  t / 2 4  h
S a u g z u g  ..................................................................... 1 2 0 0  m m  W S
L u ft m e n g e ..................................................................... 2 3 0 0  K m 3/ m 2 S a u g 

f l ä c h e  u n d  h

W e r k  C  ( K l a d n o 2 1 ).

3  P fa n n e n  ( 1 6 8  t  P f a n n e ) ....................... 4 8 0  b is  5 0 0  t / 2 4  h
F a s s u n g s v e r m ö g e n .............................................. 2 ,8  b i s  3  t / P f a n n e
K o k s z u s a t z ............................................................... 5 ,6  %
R o s t b e l a g ..................................................................... 5 , 5  %  K a l k s t e i n s p l i t t  

( v o m  E in s a t z )

G ic h t g a s h e iz w e r t  H u ........................................ 8 5 0  k c a l / N m 3
G ic h t g a s v e r b r a u c h  z u r  Z ü n d u n g  . . 3 5  b i s  4 4  X m 3/ t
Z ü n d d a u e r ..................................................................... 4  b i s  5  m in
Z e it  f ü r  e in e  S in t e r u n g  ............................. 2 4  b is  2 6  m in
S a u g f lä c h e  d e r  P f a n n e ................................... 8 m 2
S i n t e r l e i s t u n g ......................................................... 20 b is  2 1  t / m 2
S a u g z u g  ..................................................................... 1 0 0 0  b is  1 1 0 0  m m  W S
S t r o m v e r b r a u c h .................................................... 1 5  k W h / t
B e d i e n u n g ............................................................... 5  M a n n / S c h ic h t
I n s t a n d h a l t u n g s k o s t e n ................................... 0 , 1 0 5 0 7 t
K o s t e n  f ü r  S c h m ie r u n g  u n d

M a g a z i n s t o f f e .................................................... 0 , 0 1 5  J l . t f  j t

Z a h le n t a f e l  3 .  G H H - A I B - S i n t e r a n l a g e n .

P fa n n e n g r ö ß e
b e i K le in a n la g e n  b is  5 0 0 1  S i n t e r / 2 4  h  R u n d p f a n n e n  v o n

2 ,6 0  m  0
b e i G r o ß a n la g e n  ü b e r  5 0 0 1  S i n t e r / 2 4  h  q u a d r a t i s c h e  P f a n n e n

v o n  2 ,6 5  m  [¡] =  7 m 2
S a u g f l ä c h e

F a s s u n g s v e r m ö g e n  e in e r  P f a n n e  . . . 2 , 1  m 3 ~  3 , 8  t  S i n t e r 
m is c h u n g  ~  2 ,8 5  t  

S i n t e r

S c h ic h th ö h e  d e r  S in t e r m is e h u n g  . . ~  3 0 0  m m
S a u g z u g  ..................................................................... ~  1 0 0 0  m m  W S

G e s a m t s i n t e r z e i t .................................................... ~  2 8  m in
B e d ie n u n g  ( K r a n ,  Z ü n d w a g e n ,  K i p p 

v o r r ic h tu n g ,  B u n k e r ) .......................................4  M a n n / S c h i c h t

A n la g e  f ü r  e in e  T a g e s le i s t u n g
v o n  1 5 0 0  t  S i n t e r .............................................8 b i s  1 4  P f a n n e n  je

n a c h  S i n t e r f ä h i g k e i t  

u n d  S in t e r z e i t

Aufschlüsse über den Röst- oder Brennvorgang. Besonders 
ist diese Abgasüberwaehung z. B. bei der Greenawalt-Pfanne 
wichtig, da man den Sinterungsverlauf nicht so eindeutig 
wie beim Sinterband erkennen kann, das ständig fertiges

4 1 -,,

Sintergut zum 
Abwurf bringt.
Gewisse Schwie
rigkeiten berei
te t die T em 

p e r a tu r m e s 
su n g  an D re h 
ö fe n 24). Bild 12 
zeigt die prak
tisch beste Lö
sung: Nickel-

Niekelckrom- 
oder Platin- 
Platinrhodium- 

Thermoelemente 
werden in das 
Ofenfutter ein
gesetzt. wobei 

Schutzrohre, 
z. B. aus hitzebe
ständigem Stahl, 
verwendet wer
den, die, am 
Ende verschlos
sen, etwas in 
das Ofeninnere 
hineinragen. Die 

Liebertragung 
der Thermoströ- 
me erfolgt über 
Schleifringe aus 
Kupferklötze auf Isolatoren. Eine kräftige Federung 
ist notwendig, da die Schleifringe nicht vollkommen rund 
bleiben. Je nach Lage der Trommel wird abwechselnd die 
Röst- oder Brennguttemperatur und die Gastemperatur 
im Drehrohrofen gemessen.

Z u sam m en fassu n g .

Die verschiedenartige Beschaffenheit der Eisenerze, wie 
Stückigkeit, hoher Gehalt an Kohlensäure und Nässe, 
niedriger Eisengehalt, verlangt aus wirtschaftlichen Gründen 
und zur Leistungssteigerung der Hochöfen vor der Ver
hüttung in vielen Fällen eine Aufbereitung und Anreicherung 
des Roherzes. In sehr großem Umfang werden hierzu die 
Röstung nüt und ohne nachfolgende magnetische An
reicherung sowie die Sinterung herangezogen, also vor
wiegend wärmetechnische Verfahren, bei denen gerade in den 
letzten Jahren weitgehende Fortschritte gemacht wurden. 
Die Wärme- und Betriebstechnik der heute verwendeten 
Röst- und Sinterverfahren wird, unter besonderer Berück
sichtigung der Verwendung von Hochofengichtgas, beschrie
ben. Während bei der Röstung vorwiegend Schachtöfen mit 
Streufeuer- (feste Brennstoffe) und Gasbeheizung sowie 
neuerdings auch gasbeheizte Drehrohröfen verwendet werden, 
findet man bei der Sinterung fast nur noch Saugzug-Sinter
verfahren, während die Brikettierung und die Sinterung in 
Drehöfen aus betrieblichen, verhüttungstechnischen und 
metallurgischen Gründen ständig an Bedeutung verliert. 
Z. B. steigt gegenüber Saugzugsinter bei Verwendung des 
schwer reduzierbaren Drehofensinters der Koksverbrauch im 
Hochofen. Die wichtigsten Saugzug-Sinterverfahren, wie 
Pfannen- und Topfsinterung, rundes und gerades Lurgi- 
Dwight-Lloyd-Band, Greenawalt-Pfanne und GHH-AIB- 
Pfanne, werden in gleicher Weise wie die Röstverfahren 
gekennzeichnet.

24) A r c h .  t e c h n .  M e s s e n  1 9 3 6 ,  L f g .  5 6 ,  V  8 2 4 4 ,  S .  T  1 9 / 2 0 .

86*

je ¿00

B i l d  1 2 .  T e m p e r a t u r m e s s u n g e n  a n  D r e h ö fe n ,  

kräftigen Kupferschienen und kleine
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Das Kaltwalzen —  eine Wärmefrage.
Von G eorg R e im er in Dahlbruch.

[ B e r i c h t  N r .  1 5 4  d e s  W a lz w e r k s a u s s c h u s s e s  d e s  V e r e in s  D e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e 1 ).]

( W ä r m e f lu ß  u n d  s e in e  V e r t e i lu n g  i n  d e r  W a lz e  u n d  i n  d e n  L a g e r n  i n  A b h ä n g ig k e it  v o n  d e r  K ü h l u n g .  T e m p e r a t u r g e fä l le  
u n d  W ä r m e s p a n n u n g e n . W ir k u n g s w e is e  d e r  Z ie h w a lz w e r k e  u n d  ih r e  F o lg e n  f ü r  d i e  W ä r m e e r z e u g u n g .)

Aus dem gleichen Grunde wie bei einer Bremse kann der 
. Walzvorgang als Wärmevorgang behandelt werden. 
Ist doch nach dem ersten Hauptsatz der Wärmelehre die 

aufgewendete Wärmemenge Q der inneren Energie und 
äußeren Arbeit in Wärme (kcal) gemessen gleich, wobei 
1 kcal mit 427 mkg anzusetzen ist.

Bei einem Kaltwalzwerk — hier 
ist ein Vierwalzen-Gerüst (Bild 1) 
gemeint — treten Fragen auf, die 
oft in recht unbestimmter Weise 
beantwortet werden. Vor allem war 
die Erwärmung der Arbeitswalzen, 
die dazu notwendige Abkühlung, 
der Einfluß der Lagerreibung und 
damit der Wärmefluß vom Lager 
zur Walze oder umgekehrt klar
zustellen. Die in Bild 2 eingetra
genen Werte sind unter Annahmen 
bestimmt, die natürlich nicht ge
nau mit der Praxis übereinstim
men werden, sie zeigen jedoch 
die Richtung, in der die Ant
wort auf eine Frage zu suchen 
ist. Die gefundenen Werte sollen 
als Grundlagen für die Herstel
lung der Walzen dienen und 
sollen gleichzeitig Entschlüsse 
zum Balligdrehen der Walzen er
leichtern.

Es zeigt sich, daß die mittlere Temperatur der Arbeits
walzen vor allem von der Kühlung des Ballens abhängt. 
Die in einer gewissen Zeit aufgenommene Wärme während

der Zeit einer Umdrehung muß wieder an das Kühlmittel 
abgeführt werden. Genügt die Abkühlung während dieser 
kurzen Zeit nicht, so wird sich die Walze bis zu der Tem
peratur erwärmen, bei der die Abkühlung genügt, denn die 
abgeführte Wärmemenge hängt vom Temperaturgefälle von 
Walze und Kühlmittel ab. Ein kleines Stück des Umfanges

4) V o r g e t r a g e n  in  d e r  4 4 . V o l l s i t z u n g  a m  2 3 .  M a i  1 9 3 9 .  —  
S o n d e r a b d r u c k e  s in d  v o m  V e r l a g  S t a h le i s e n  m . b . H . ,  D ü s s e ld o r f ,  
P o s t s c h l ie ß f a c h  6 6 4 ,  z u  b e z ie h e n .

der Arbeitswalze wird periodisch erwärmt und abgekühlt, 
ein Vorgang, wie er bei gekühlten Zylindern der Verbren
nungsmotoren vorkommt. Eine eingehende Untersuchung 
von G. E ic h e lb e rg 2) (vgl. Bild 3 und 4) hat gezeigt, 
daß an den Temperaturschwingungen nur eine dünne 
Schicht teilnimmt und der Ausschlag über oder unter der 
Mitteltemperatur nur wenige Grad beträgt, etwa 10 bis 15°. 
Dies wurde auch durch Rechnung bei den Arbeitswalzen 
gefunden. Um nun die gewünschten Werte feststellen zu

können, wurde der Betrag an Mehrarbeit zwischen wirk
lich aufgewendeter und der theoretischen Arbeit bestimmt 
und davon ein Satz von etwa 20 %  für unbekannte Energie
werte abgezogen, so daß der verbleibende Teil als in AVärme 
umgesetzt anzusehen ist. Zur Bestimmung der theoretischen 
Arbeit dient auch 
die Gleichung 
von C. F in k 3) 
und für die wirk
lich auf ge wen
dete die von 
S. E k e lu n d 4) 
nach Abzug der 
Lagerreibung mit 
gesammelten E r
fahrungswerten.
Im ersten Falle 
wurde mit der 
mittleren Form
änderungsfestigkeit kjm und im zweiten Falle mit dem Form
änderungswiderstand kw eingesetzt.

Um genauen Einblick über die Wertveränderung der 
einzelnen Punkte zu erhalten, wurde auf einem Vierwalzen- 
Gerüst m it 400 und 1100 mm Walzendurchmesser ein Band

2) T e m p e r a t u r v e r l a u f  u n d  W ä r m e s p a n n u n g e n  in  V e r b r e n 

n u n g s m o t o r e n .  F o r s c h .  I n g . - W e s .  H .  2 6 3 .  B e r l i n  1 9 2 3 .  46  S .
3 ) Z .  B e r g - ,  H ü t t -  u .  S a l i n e n w .  2 2  ( 1 8 7 4 )  S .  2 0 0 /2 0 .
4) J e r n k o n t .  A n n .  1 1 1  ( 1 9 2 7 )  S .  3 9 / 9 7 ;  v g l .  S t a h l  u . E is e n  

4 9  ( 19 2 9 )  S .  7 0 6 .

B i l d  1 .  S c h e m a  
e in e s  V ie r w a lz e n 

g e r ü s t e s .

fri/g/cmä
Oruci/spannungen in  der Oberfläche 

O asseiie \
. Druckspanm vgen in der OL 

~ -~^^pW asi
erfiäche
erseiie

------------------ ---- •  ~

V\y
Zugspannuni 'en  im"Wan dirnern

O 70 ZO VO 60
Z e it in  s

B i l d  4 . Z u s a t z s p a n n u n g  in  d e r  5 0  m m  
s t a r k e n  W a n d  ( G u ß )  b e im  p lö tz 
l ic h e n  A n l a s s e n .  ( N a c h  E ic h e lb e r g .)

Wasser

0°C V/, ^  A  l
i

75cm red.--------------  S=5cm-----
Efsensfärke cmred.

B i l d  3 .  T e m p e r a t u r k u r v e n  b e im  A n w ä r m e n .
( N a c h  E ic h e lb e r g .)

250

■&200
%■*<750

— O
70

a^Lagerreibung der beiden Anbei 
b -¡V a/zarbeiffür eineA rbeitsiva /ze in  h ca i/s 
c  -  Lagerreibung d er beiden SK fzw a/zen  in  kca i/s, 
d.-M ifilereT einperaiurderA rbeilsw a/zen in  °C 

durch d ie IV a/zarbeif a //ein  
e  - tVaizdnuc/t Pur \

- f -  E influßderJnnenküh/ungm  
au fe in e  Arbe/isw a/ze

O 2 0  OO 6 0  8 0  700 120 700 
Ti* U /m in

B i l d  2 .  A r b e i t s a u f w a n d  u n d  T e m p e r a t u r e n  b e i  e in e m  
V  ie r w a lz e n g e r ü s t .
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von 1 m Breite und einer Stichabnahme von 2,5 auf 2 mm 
für die Drehzalden 20, 100, 200 und 250 entsprechend 
0.42, 2,1, 4,2 und 5,25 m/s Walzgeschwindigkeit durch
gerechnet. Es konnte der auf jede Arbeitswalze entfallende 
Wärmebetrag bestimmt und nach Berechnung der Walz
drücke die Lagerreibungsarbeit der Stützwalzen und die 
der Arbeitswalzen gefunden werden.

In Bild 2 sind diese Werte über den Drehzalilen auf- 
getragen. Es zeigt sich, daß von n =  160/min die Walzen 
ohne Zufluß der Lagerwärme schon so warm werden, daß 
das Kühlwasser bereits verdampft. Von der Walzwärme 
entfällt auf je eine Arbeitswalze ein Viertel und auf das 
Blech selbst die H älfte; weil von der Arbeitswalze und dem 
Blech sekundlich der gleiche AVeg und auch die gleiche 
Anfangstemperatur besteht, muß von der halben Blech- 
auslaufstärke gleich 1 mm auch ein Walzenmantel von 
1 mm Dicke in Rechnung gestellt werden. Es ist anzu
nehmen. daß das Blech mit einer um einige Grad höheren 
Temperatur, als sie das zu verwalzende Blech hat, mit der 
heißen Walze in Berührung kommen wird, und somit erst ein 
Temperaturausgleich zwischen Blech und Walze eintreten 
muß, bevor sie einen gleichen Temperaturanstieg erleiden. 
Im gleichen Bild 2 ist die Reibungsarbeit der Stützwalzen- 
und Arbeitswalzenlager im Wärmemaß eingetragen. Zu 
ihrer Bestimmung ist bei dem Stützwalzenlager der Walz
druck und bei dem Arbeitswalzenlager die waagerechte Kraft 
H maßgebend (H =  Drehmoment durch den Halbmesser 
der Arbeitswalze, B ild 1 ). Die im Lager erzeugte Wärme soll 
über den Einbau in die Luft abgeleitet werden. Dazu ist 

wieder ein Temperaturunterschied 
notwendig, und die Temperatur des 
Zapfens sollte dabei nicht höher als 
die der Walzen sein. Ist sie höher, 
so fließt ein W ärmebetrag nach dem 
Walzballen und beeinflußt den Durch
messer des Walzballens. Für ein Stütz
walzenlager des angenommenen Vier
walzengerüstes ist mit einer unm it
telbaren Berührungsfläche von Stahl 
auf Stahl von 0,7 m 2 und mit einer 
der Luft von 4 m 2 zu rechnen ( vgl. 
Bild5). Da 5,4 m 2 luftgekühlte Fläche 

gleich 1 m2 Stahl auf Stahl berührende Fläche ist, ist die

ganze Fläche 0,7 =  1,44 m 2 als Berührungsfläche von
o,4

Einbaustück mit dem Walzenständer in Rechnung zu setzen.

Wird das Einbaustück als Hohlzylinder betrachtet, so 
errechnet sich der äußere Durchmesser des Zylinders mit 
1,4 m, der innere mit 1,05 m und der Fettraum  zwischen 
Zapfen und Einbaustück radial gemessen mit rd. 220 mm.

|  ^  __  |  0Q
Die Wandstärke des Hohlzylinders wird somit —— - ——

=  175 mm. Nach W. R e h fu s  reduziert, ergibt sich eine 
Wandstärke des Hohlzylinders von 90 mm. Mit dem Leit
vermögen der Wärme in Eisen zu A =  5200 auf 1 cm W and
stärke und einem von A =  800 für F ett ergibt sich 
eine für das Wärmegefälle in Frage kommende Stahlwand
stärke von 9 +  6,5 =  15,5 cm. Von einem Zapfen der 
Stützwalzen sollen in einer Stunde 18 • 3600 =  64 800 kcal 

64 800
abgeleitet werden, d. s .  =  45 000 kcal m 2/h. Soll

1,44
diese Wärme n u r  durch das Einbaustück abgeführt werden, 
so müßte sich ein Temperaturgefälle im Stahl von 78° 
und ein solches im F ett von 56°, zusammen von 134°, 
einstellen. Wird die Ständerwärme m it 50° nach längerer

W=W andstärke 
Wp=Wandstärke red . 
cL =Zapfendurchm esser

B ild  5 .  E in b a u -  
s tü c k  f ü r  d ie  

S t ü t z w a lz e .

Arbeitszeit angenommen, so würde die Zapfentemperatur 
184° erreichen müssen, um diese Wärmemenge nur über 
das Einb'austück abführen zu können. In Wirklichkeit 
kann die Wärme nicht gehindert werden, ihren AVeg nach 
dem Walzballen zu nehmen. Ein Teil der Zapfenwärme wird 
über das Einbaustück, der andere durch die Stützwalze und 
von ihrer Ballenfläche nach der sie umgehenden Luft ab
fließen. Die beiden Teile werden sich ungefähr wie ihre 
luftgekühlten Flächen verhalten. Die luftgekühlte Ober
fläche des halben Walzenballens zu der luftgekühlten Ober-

2 6 1
fläche des Einbaustückes = — r d . d .  h. zwei Drittel

7,7 3
der abzuführenden Wärme, fließen nach dem Einbaustück 
und ein Drittel nach dem Stützwalzenballen. Der AValzen- 
zapfen wird sich auf rd. 135 bis 140° gegenüber 184° er
wärmen. Denkt man sich den Wärmestrom vom Zapfen 
nach dem Ballen in eine Anzahl Wärmekanäle geteilt 
(Bild 6), so werden sie bei gleichem Querschnitt ungleiche 
Länge haben und müssen, sollen sie gleiche Wärmemengen 
abführen, auch verschieden große Wärmegefälle annehmen.

ü  F A — f-------
~ T ~

D

Jsoth erm e
B i l d  6 . W ä r m e s t r ö m u n g  i n  e in e r  S t ü t z w a lz e .

Die in Bild 6 eingetragene Isotherme läßt das Gesagte 
ersehen. Wird nun derselbe Weg bei dem Zapfen der Arbeits
walze eingeschlagen, so muß anstatt des Walzdruckes Pw 
die K raft H ( B ild l)  eingesetzt werden. F ür das besprochene 
Beispiel ist die Stahl auf Stahl berührte Fläche 0,3 m 2 und 
die luftgekühlte 1,62 m 2, die auf Eisen bezogene Be
rührungsfläche demnach 0,461 in2. Um die in einem Lager 
entstandene Wärmemenge von 2,96 • 3600 =  rd.l0700kcal/h 
abführen zu können, ist ein Wärmegefälle von 79° 
und eine Zapfentemperatur von a.=im Jnneren ungekäh/t
79 +  50 =  129° notwendig. Die h = im ärmeren geküh/t
mittlere Ballentemperatur der S 3Temperaturaussch/ag
Arbeitswalze wurde bei 100 Um- ■fl i
drehungen mit 61 +  20 =  81 °£ |\ cl h I
bestimmt. Es wird demnach [ 
ebenfalls noch AVärme vom 
Zapfen nach dem Walzenballen 
fließen.

Die so gefundenen Werte sind 
nicht unbedingt richtig, denn 
es mußten Annahmen gemacht 
werden. Sie können aber leicht 
an Ausführungen nachgemessen 
werden. In Bild 2 ist auch der 
Kühleinfluß der innen gekühlten 
Arbeitswalze in Prozent der abzu
führenden Wärmemenge in kcal 
eingetragen. Bild 7 zeigt im vergrößerten Maßstabe die 
Temperaturgröße im Arbeitswalzenquerschnitt bei einer 
innen gekühlten und nicht gekühlten Walze. Wie zu 
ersehen ist, sind die Wärmevorgänge in einem Kaltwalz
werk von recht verwickelter Natur. Mit der Zunahme 
der sekundlichen AValzgeschwindigkeit wachsen die abzu
führenden Wärmemengen bedeutend an, und da die Ober
flächen und die Kühlmittelmengen (Mengen über ein 
bestimmtes Maß haben keine Wirkung mehr) begrenzt sind, 
muß der Temperaturunterschied der wärmeführenden Teile 
zur umgebenden Luft immer mehr anwachsen, so daß das

B i l d  7 .  M i t t e l t e m p e r a t u r  
d e r  A r b e i t s w a l z e  t m .
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Kühlmittel verdampft. Bei dem Verdampfen wird zwar 
mehr Wärme der Walze entzogen, der Dampf muß jedoch 
durch Spritzen beseitigt werden, weil er sonst den Zutritt 
des Kühlmittels zur Walzenoberfläche und die Berührung 
mit Wasser verhindert. Die in Wärme verwandelte Arbeit 
beträgt bei 100 Umdrehungen der Arbeitswalzen in 1 s rd. 
42 000 mkg, d. s. ungefähr 100 kcal/s =  l00/6ü0 =  V« kg 
=  0,3 m 3 Dampf in 1 s oder 600 kg in 1 h. Durch die ent
stehenden Temperaturspitzen am Umfang der Arbeits
walze wird eine Spannung von 800 kg/cm2 ausgelöst und 
kann sie — falls ein negativer Temperaturausschlag vor
handen ist — an riefigen Stellen zu Rissen führen. Diese 
so gefürchteten Temperaturausschläge werden hauptsächlich 
bei einem Walzen mit rasch a b n e h m e n d e r  Drehzahl bei 
gleichbleibender Kühlung eintreten. Man darf also nicht
stillsetzen und weiter kühlen, eine Erfahrung, die einst
bei den Arbeitszylindern und Ventilköpfen der Gasmaschinen 
gemacht worden ist. Das Abkühlen eines erwärmten 
Zylindermantels (vom Zylinder mit wärmeisolierten Stirn

flächen ohne weitere 
Wärmezufuhr) erfolgt an
ders als bei einem mit 
Wärmezufuhr. Das dabei 
auftretende Temperatur
gefälle ist größer und 
hängt von dem Wärme
leitwert des Kühlmittels 
ab. So wird die Wirkung 

Wasser zu der Luftvon
Um u® iu. -  7 2oo-
6 fache größer sein. Es 
ist notwendig, beim Still
stand die Kühlung ab
zustellen. Beim Härten 
von Gegenständen treten 
die gleichen Erscheinun
gen auf. In Bild 8 ist 
eine Walze dargestellt, die 
gegenüber dem Kühlmittel 
einen Temperaturunter
schied von 100° hat und 
sich im Stillstand unter 
Wasserspülung abkühlt. 

Zur Darstellung wurden die W erte nach H .G rö b e r5) benutzt.

5 ) Z .  V D I  6 9  ( 1 9 2 5 )  S .  7 0 5 / 1 1 ;  v g l .  S t a h l  u . E i s e n  4 6  ( 19 2 6 )
S .  3 3 9 / 4 0 .

a. =TemperaZur derM ante/fZäche') 
Tn=dazugehörige PchsZemperaZur') 

*) nach ein ergew issen  ZZüh/zeif 
B i l d  8 . A b k ü h lu n g  e in e r  

W a lz e  m it  W a s s e r .

Das Temperaturgefälle nach 160 s Abkühlungszeit ist 
noch kleiner als nach 13 min und verkleinert sich wieder 
mit zunehmender Abkühlungszeit. Damit verbunden werden 
sich große Wärmespannungen einstellen. So wird nach 
13 min ein Wärmegefälle von rd. 50° gefunden; dem ent
spricht eine Werkstoffspannung von max. 20 x  50 =  1000 kg 
je cm2.

Bei dem e in s e i t ig e n  Z ie h w a lzw e rk  wird das aus
tretende Band durch einen besonderen Haspelmotor unter 
eine bestimmte Zugspannung gesetzt, so daß die Zug
spannung Z mal der sekundlichen Austrittsgeschwindigkeit 
die aufzuwendende Arbeit des Haspelmotors ist. Der beim 
gewöhnlichen Walzen notwendige Formänderungswider
stand kw (aus ausgeführten Versuchen gesammelte Werte) 
nähert sich dadurch der Formänderungsfestigkeit kf, wie 
er bei der Finkschen Gleichung in Frage kommt. Dadurch 
wird der Walzdruck herabgesetzt und mit diesem die 
wärmeerzeugende Reibungsarbeit zwischen Walzen und 
Lagern, indem die Lagerdrücke P w und H (Bild 1) ver
kleinert werden. Es wächst der Kühleinfluß, und die Tempe
raturen werden herabgesetzt.

Bei einem b e id e r s e i t ig e n  Z ieh  w alzw erk  werden sich 
die beiden Koeffizienten kw und kf noch mehr ändern, — ihr 
Unterschied wird sich noch mehr verkleinern, so daß kw 
nur um weniges größer als kf sein wird. Die Folge davon 
ist, daß der Walzdruck P w noch kleiner zu sein braucht 
und sich damit die Lagerreibung der Stützwalze ver
mindern und die Zapfentemperatur zu einer geringeren 
Höhe ansteigen wird.

Bei den A rb e itsw a lz e n  jedoch wird die Reibungs
arbeit der Zapfen bei einem beiderseitigen im Vergleich zu 
einem einseitigen Ziehwalzwerk vergrößert, weil der maß
gebende W ert H größer wird. Kurz ausgedrückt kann ge
sagt werden, daß sich der Walzvorgang durch die Ziehwalz
werke dem theoretischen nähert, aber diesen nicht erreichen 
wird, weil die durch mechanische Arbeit erreichte Ver
besserung immer noch mit einem Wirkungsgrad behaftet ist.

Z u sam m en fassu n g .

Es wurde mit allgemein bekannten Formeln und Werten 
der Verlauf der Walztemperaturen bei den verschiedenen 
Walzgeschwindigkeiten der Einfluß der Kühlung am 
Außenmantel der Walzen, der Einfluß der Innenkühlung 
und der Wärmefluß in der Walze gezeigt. Eine bildliche 
Darstellung läßt den Zusammenhang der maßgebenden 
Werte erkennen.

A n  d e n  V o r t r a g  s c h lo ß  s ic h  fo lg e n d e  E r ö r t e r u n g  a n .

A .  N ö l l ,  G e is w e id :  H e r r  R e i m e r  h a t  a l s  D a m p f -  u n d  G a s 
m a s c h in e n f a c h m a n n  d a s  K a l t w a l z e n  e in m a l  v o n  d e r  w ä r m e 
t e c h n is c h e n  S e i t e  a u s  a n g e f a ß t .  E r  h a t  g e z e ig t ,  d a ß  d ie  b e t r i e b 
l ic h e n  V o r g ä n g e ,  s o  z .  B .  d e r  V o r g a n g  d e s  Z ie h e n s  d u r c h  Z u g 
h a s p e l ,  le ic h t  ü b e r  d ie  W ä r m e t e c h n ik  b e g r i f f l i c h  n ä h e r  g e b r a c h t  
w e r d e n  k ö n n e n . D ie  V e r f o lg u n g  d ie s e s  n e u e n  W e g e s  w ä r e  s e h r  
w ü n s c h e n s w e r t .

B .  W e i ß e n b e r g ,  D ü s s e ld o r f ;  E s  s c h e in t  m ir  s e h r  b e 
a c h t e n s w e r t ,  d a ß  d ie s e  F r a g e  e in m a l  v o m  t h e o r e t i s c h e n  G e s ic h t s 
p u n k t  ü b e r h a u p t  a n g e f a ß t  w o r d e n  i s t .  W e n n  ic h  H e r r n  R e i m e r  
r i c h t i g  v e r s t a n d e n  h a b e ,  s o  b e r ü c k s ic h t i g t  e r  b e i  d e r  B e r e c h n u n g  
s e in e r  T e m p e r a t u r  e ig e n t l ic h  n u r  d e n  T e i l  d e r  m e c h a n is c h e n  
A r b e i t ,  d ie  d u r c h  d ie  R e i b u n g  z w is c h e n  d e m  W a lz g u t  u n d  d e r  
W a lz e  e n t s t a n d e n  i s t ,  u n d  d ie  L a g e r r e i b u n g .  A n  s ic h  m u ß  m a n  
d r e i  B e s t a n d t e i l e  u n t e r s c h e id e n ,  1 .  d e n  e ig e n t l ic h e n  B e t r a g  f ü r  
d ie  V e r f o r m u n g s a r b e i t ,  2 .  d e n  B e t r a g  d e r  z u s ä t z l ic h e n  R e ib u n g  
z w is c h e n  W a lz g u t  u n d  W a lz e  u n d  3 .  d ie  L a g e r r e i b u n g .

D e n  e r s t e n  T e i l  d e r  m e c h a n is c h e n  A r b e i t  o d e r  d e n  W ä r m e 
w e r t ,  d e r  d e r  r e in e n  F o r m ä n d e r u n g s a r b e i t  e n t s p r ic h t ,  k a n n  m a n  
l e ic h t  b e s t im m e n , u n d  m a n  k a n n  a u f  G r u n d  d e r  p r o z e n t u a le n  
A b n a h m e  f e s t s t e l le n ,  z u  w ie  h o h e n  T e m p e r a t u r e n  m a n  ü b e r h a u p t

k o m m e n  k a n n .  F ü r  d e n  ä n d e r n  T e i l ,  d e r  d u r c h  d ie  R e ib u n g  
e n t s t e h t ,  i s t  v ie l l e i c h t  d ie  A n n a h m e ,  d ie  H e r r  R e im e r  g e tr o ffe n  
h a t ,  a l s  e r s t e  R e c h n u n g s g r u n d la g e  b r a u c h b a r .  E s  i s t  j a  d as  
¡M e r k w ü r d ig e  b e i  a l l e n  d i e s e n  R e i b u n g s v o r g ä n g e n ,  d a ß  s ich  die 
R e i b u n g s a r b e i t  w i r k l i c h  in  d e n  a l le r ä u ß e r s t e n  G r e n z e n , a lso  t a t 
s ä c h l ic h  in  d e r  G r e n z s c h ic h t  v o l lz ie h t ,  d ie  M a s s e , d ie  d e r  E r 
w ä r m u n g  u n t e r l ie g t ,  a ls o  a u ß e r o r d e n t l ic h  k le in  i s t  u n d  d ie  T e m p e 
r a t u r  b e i  R e ib u n g s v o r g ä n g e n  a n  s ic h  d e r  H ö h e  n a c h  ü b e rh a u p t  
n ic h t  b e g r e n z t  i s t .  D a s  i s t  d a s ,  w a s  w i r  b e i  L a g e r n  u . d g l. ken n en , 
w o  e s  z u m  F r e s s e n  u n d  z u m  V e r s c h w e iß e n  d e r  v e rs c h ie d e n e n  
W e r k s t o f f e  k o m m e n  k a n n .  N a c h d e m  H e r r  R e im e r  f ü r  se in e  B e 
r e c h n u n g  v o r  a l le m  d i e s e  ä u ß e r e  R e i b u n g s a r b e i t  z w is c h e n  W a lz g u t  
u n d  W a lz e  z u g r u n d e  g e le g t  h a t ,  w ä r e  e s  s e h r  w e r t v o l l ,  d iese  
t h e o r e t i s c h e n  U n t e r s u c h u n g e n  d u r c h  M e s s u n g e n  n a c h z u p rü fe n , 
d ie  n a c h  d e n  g e g e b e n e n  R i c h t l i n i e n  n ic h t  z u  s c h w e r  s e in  d ü r fte n .

G .  R e i m e r ,  D a h l b r u c h :  I c h  w o l l t e  m it  d ie s e m  B e is p ie l  n u r 
e in e n  W e g  z e ig e n ,  d e r  k e in e n  v o l l s t ä n d i g e n  A n s p r u c h  a u f  R ic h t ig 
k e i t  h a t ,  s a g e n  w i r  m a l  g r a d m ä ß i g ,  d e n n  d a b e i  s in d  s e h r  v ie le  
A n n a h m e n  n o t w e n d ig .  A u ß e r d e m  i s t  d ie  W ä r m e  in  so lch en  
F ä l l e n  e in e  s e h r  e m p f in d l ic h e  S a c h e .  I c h  w o l l t e  n u r  z e ig e n , n a ch  
w e lc h e n  b e s o n d e r e n  R i c h t l i n i e n  h in  m a n  s ic h  s o lc h e  F r a g e n ,  d ie  
a u f t r e t e n ,  v i e l l e i c h t  k l a r m a c h e n  k a n n .  W e it e r  w il l  ic h  d a b e i 
n ic h t s  g e s a g t  h a b e n .
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Umschau.
Wirkung b eson derer L eg ieru n gse lem en te in  ro st-  

und säu reb estän d igen  S täh len .
R u s s e l l  F r a n k s 1 )  g i b t  e i n e n  U e b e r b l i c k  ü b e r  d ie  W ir k u n g  

s o l c h e r  L e g i e r a n g s e l e m e n t e ,  d i e  r o s t -  u n d  s ä u r e b e s t ä n d i g e  C h r o m -  
und C h r o m - N i c k e l - S t ä h l e  z u r  E r z i e l u n g  b e s o n d e r e r  E i g e n 
s c h a f t e n  e n t h a l t e n .

B e i C h r o m s t ä h l e n  m it  r d .  0 , 1 0 %  C  u n d  1 3  b is  1 5  %  C r  
w ird  d u rc h  e in e n  S c h w e f e lg e h a lt  v o n  0 ,2 5  b i s  0 ,3 0  %  e in e  w e s e n t 
liche V e r b e s s e r u n g  d e r  B e a r b e i t b a r k e i t 2), j e d o c h  g le i c h 
zeitig  e in e  B e e in t r ä c h t i g u n g  d e r  R o s t b e s t ä n d i g k e i t  b e w i r k t .  I n  
D e u tsc h la n d  w ir d  b e i  d ie s e n  S t ä h l e n  d ie  d u r c h  d e n  S c h w e f e l 
g e h a lt h e r v o r g e r u fe n e  V e r s c h le c h t e r u n g  d e r  R o s t b e s t ä n d i g k e i t  
d u rch  E r h ö h u n g  d e s  C h r o m g e h a lt e s  a u f  r d .  1 7  %  a u s g e g l ic h e n 3). 
Ohne m e r k lic h e  V e r s c h le c h t e r u n g  d e r  R o s t b e s t ä n d i g k e i t  k ö n n e n  
n ach  F r a n k s  z u r  V e r b e s s e r u n g  d e r  B e a r b e i t b a r k e i t  a u c h  0 ,6  %  M o  
- f  0 , 1 5  %  S e 4) o d e r  u n t e r  V e r w e n d u n g  v o n  M o ly b d ä n s u l f i d  
0 ,65 %  M o  +  0 ,4 0  %  S  z u le g ie r t  w e r d e n .

B e i  d e n  ü b l ic h e n  r o s t b e s t ä n d ig e n  M e s s e r s t ä h le n  w ir d  d u r c h  
E rh ö h u n g  d e s  K o h l e n s t o f f g e h a l t e s  a u f  0 ,6 0  b is  0 ,8 0  %  u n d  d e s  
C h ro m g e h alte s  a u f  1 6  b i s  1 8  %  e in e  h ö h e r e  S c h n e i d h a l t i g k e i t  
erz ielt. D u r c h  e in e n  w e i t e r e n  Z u s a t z  v o n  0 ,7 5  %  M o  k a n n  e in e  
z u sä tz lic h e  V e r b e s s e r u n g  d e r  K o r r o s i o n s b e s t ä n d i g k e i t  u n d  n o c h  
bessere S c h n e id h a lt ig k e it  e r r e ic h t  w e r d e n .  O h n e  B e e i n t r ä c h t i g u n g  
d er R o s t b e s t ä n d ig k e i t  k a n n  n a c h  e ig e n e n  U n t e r s u c h u n g e n  b e i  
e in em  C h r o m g e h a lt  v o n  1 7  b is  1 9  %  u n d  e in e m  M o ly b d ä n g e h a lt  
v o n  0 ,7 5  b is  1 , 5  %  d e r  K o h l e n s t o f f g e h a l t  b is  a u f  r d .  0 ,9  %  e r 
h öh t w e rd e n , w o d u r c h  d ie  S c h n e id f ä h i g k e i t  n o c h  w e i t e r  e r h ö h t  w i r d .

Z u r  V e r f e i n e r u n g  d e s  a n  s ic h  g r o b k ö r n ig e n  G u ß g e f ü g e s  
fe r r it is c h e r  h i t z e b e s t ä n d ig e r  S t ä h l e  m it  2 5  %  C r  h a t  s ic h  e in  
S t i c k s t o f f z u s a t z  v o n  0 , 1 5  b i s  0 ,2 0  %  a l s  v o r t e i l h a f t  e r w i e s e n 5). 
D ie  d u rc h  S t i c k s t o f f  e r z ie l t e  V e r f e i n e r u n g  d e s  G u ß g e f ü g e s  s o l l  d ie  
an  s ich  n ic h t  b e s o n d e r s  g u t e  W a r m  V e r a r b e i t b a r k e i t  d i e s e r  S t ä h l e  
v e rb e sse rn . F e r n e r  s o l l  d u r c h  d e n  S t i c k s t o f f g e h a l t  d ie  Z ä h i g k e i t  
im  g e w a lz te n  u n d  g e s c h m ie d e t e n  Z u s t a n d  b e s s e r  s e in .  A n g a b e n  
ü b e r d e n  E i n f l u ß  d e s  S t i c k s t o f f g e h a l t e s  a u f  d ie  f e r r i t i s c h e n  
C h ro m stä h le n  e ig e n e  N e ig u n g  z u r  G r o b r e k r i s t a l l i s a t i o n ,  d ie  s ic h  
m itu n te r  n a c h t e i l ig  a u s w i r k e n  k a n n 6), w e r d e n  n ic h t  g e m a c h t .  
F e rn e r  w ir d  n ic h t  a n g e f ü h r t ,  o b  d u r c h  d e n  S t i c k s t o f f g e h a l t  d ie  
V e r sp rö d u n g  d e r  h o c h le g ie r t e n  C h r o m s t ä h le  n a c h  E r w ä r m e n  a u f  
T e m p e ra tu re n  v o n  ü b e r  9 5 0 °  7), d ie  s ic h  v o r  a l l e m  b e im  S c h w e iß e n  
in  u n m it t e lb a r e r  N ä h e  d e r  S c h w e iß n a h t  u n g ü n s t i g  a u s w i r k t 8), 
v e rr in g e rt  w ir d .

B e i  d e n  a u s t e n i t i s c h e n C h r o m - N i e k e l - S t ä h l e n  m it  1 8 % C r  
u n d  8 %  N i  w e r d e n  d ie  b e k a n n t e n  M ö g l ic h k e i t e n  z u r  B e s e i t i g u n g  
der n a c h t e i l ig e n  K o r n z e r f a l l s a n f ä l l i g k e i t ,  d ie  n a c h  A n s i c h t  
v o n  F r a n k s  n ic h t  a u f  e in e  C h r o m v e r a r m u n g  d u r c h  K a r b i d a u s -  
sch e id u n g 3), s o n d e r n  a u f  e in e  Z e r s e t z u n g  d e s  A u s t e n i t s 10 ) z u r ü c k 
z u fü h re n  is t ,  a n g e f ü h r t .  D ie  E r n i e d r i g u n g  d e s  K o h l e n s t o f f g e h a l t e s  
a u f 0 ,0 7  %  u n d  e t w a s  d a r u n t e r 1 1 ) i s t  n a c h  F r a n k s  k e in e  e n d 
g ü lt ig e  L ö s u n g  d e r  F r a g e  d e s  K o m z e r f a l l s .  D ie s  t r i f f t  in s o f e r n  z u , 
a ls  a u s te n it is c h e  S t ä h l e  m i t  1 8  %  C r  u n d  8 %  N i  m i t  K o h l e n s t o f f 
g e h a lte n  v o n  0 ,0 6  %  b is  h e r u n t e r  z u  0 ,0 3  %  n a c h  la n g z e i t ig e m  
E r w ä r m e n  in n e r h a lb  d e s  K a r b i d a u s s c h e i d u n g s g e b i e t e s  m e h r  o d e r  
w en ig e r  z u m  K o r n z e r f a l l  n e ig e n 12 ). E s  h a t  s ic h  je d o c h  e r w i e s e n ,  d a ß  
hei k u r z z e it ig e m  E r w ä r m e n  i n n e r h a lb  d e s  K a r b i d a u s s c h e i d u n g s 
g e b ie tes , w ie  e s  v o r n e h m li c h  b e im  S c h w e iß e n  d e r  F a l l  i s t ,  a u s t e 
n itisch e  S t ä h le  m it  1 8  %  C r  u n d  8 %  N i  u n d  w e n i g e r  a l s  0 ,0 7  %  C  
k o m z e r fa l l s b e s t ä n d ig  s i n d 1 3 ).

’ ) T r a n s .  A m e r .  S o c .  M e t .  2 7  ( 1 9 3 9 )  S .  5 0 5 / 2 9 .
2) P a l m e r ,  F .  R . :  T r a n s .  A m e r .  S o c .  S t e e l  T r e a t .  1 4  ( 1 9 2 8 )  

S . 8 7 7 / 9 2  u . 9 5 0 ;  v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  4 9  ( 1 9 2 9 )  S .  1 0 5 6 .

3) M a u r e r ,  E . :  M e t . 'P r o g r .  3 1  ( 1 9 3 7 )  S. 5 3 5 / 3 6 .
4) A m e r . P a t e n t  N r .  1  8 4 6  1 0 0 .
5) K r i v o b o k ,  V .  N . :  T r a n s .  A m e r .  S o c .  M e t . 2 3  ( 1 9 3 5 )  

S . 1 / 6 0 .

6) H o u d r e m o n t ,  E . :  S t a h l  u .  E i s e n  5 0  ( 1 9 3 0 )  S .  1 5 2 5 .
7) S c h m i d t ,  M . ,  u n d  0 .  J u n g w i r t h :  A r c h .  E i s e n h ü t t e n w .  

6 ( 19 3 2 / 3 3 )  S .  5 5 9 / 6 2  ( W e r k s t o f f a u s s c h .  2 1 3 ) .
8) S c h o t t k y ,  H . ,  u n d  K .  L .  Z e y e n :  T e c h n .  Z b l .  p r a k t .  

M e ta llb e a r b . 4 2  ( 1 9 3 2 )  S .  3 1 6 / 2 4 .

*) S c h a f m e i s t e r ,  P . :  A r c h .  E i s e n h ü t t e n w .  1 0  ( 1 9 3 6 / 3 7 )  
S . 4 0 5 / 1 3  ( W e r k s t o f f a u s s c h .  3 7 0 ) .

“ ) B e c k e t ,  F .  M . :  A m e r .  I n s t .  m in ,  m e t a l l u r g .  E n g r s . ,  
T e ch n . P u b l .  N r .  9 2 5 ,  2 2  S . ,  M e t a l s  T e c h n .  5  ( 1 9 3 8 )  N r .  4 .

1 1 ) D R P .  5 6 1  1 6 0  v o m  F e b r u a r  1 9 2 8 .
12 ) B a i n ,  E .  C . ,  R .  H .  A b o r n  u n d  J .  J .  B .  R u t h e r f o r d :  

T ra n s . A m e r .  S o c .  S t e e l  T r e a t .  2 1  ( 1 9 3 3 )  S .  4 8 1 / 5 0 9 .
13 ) H o u d r e m o n t ,  E . ,  u n d  P .  S c h a f m e i s t e r :  A r c h .  E i s e n 

h ü tte n w . 7  ( 1 9 3 3 / 3 4 )  S .  1 8 7 / 9 1  ( W e r k s t o f f a u s s c h .  2 2 9 ) .

A u c h  C h r o m - N i c k e l - S t ä h l e  m i t  1 8  %  C r ,  8 %  N i  u n d  
T i t a n ,  s e lb s t  b e i  e in e m  V e r h ä l t n is  v o n  C : T i =  l : m i n d .  6 s o l le n  
n ic h t  v o l lk o m m e n  k o m z e r f a l l s b e s t ä n d i g  s e in 12 ) .  U m  b e i  t i t a n -  
le g i e r t e n  S t ä h l e n  v o l lk o m m e n e  K o m z e r f a l l s b e s t ä n d i g k e i t  z u  e r 
z ie le n , i s t  e in e  S t a b i l i s ie r u n g s b e h a n d lu n g  v o n  2 b is  4 h  b e i  8 5 0  
b is  9 0 0 °  e r f o r d e r l ic h ,  w o d u r c h  je d o c h  d ie  a l lg e m e in e  K o r r o s io n s 
b e s t ä n d ig k e i t  v e r m in d e r t  w ir d .  N a c h  e in g e h e n d e n  U n t e r s u c h u n 
g e n 1 3 ) g e n ü g t  je d o c h  b e r e it s  e in  V e r h ä l t n i s  v o n  C :  T i  =  1 : m in d .  4 , 
u n d  z w a r  o h n e  S t a b i l i s ie r u n g s b e h a n d lu n g ,  u m  s o g a r  n a c h  E r 
w ä r m e n  v o n  1000  h  in n e r h a lb  d e s  K a r b id a u s s c h e id u n g s g e b i e t e s  
v o n  5 0 0  b is  8 0 0 °  v o l lk o m m e n e  B e s t ä n d i g k e i t  z u  e r z ie le n . D ie  
v e r s c h ie d e n e n  A n s ic h t e n  ü b e r  K o r n z e r f a l l s b e s t ä n d i g k e i t  t i t a n 
h a l t i g e r  a u s t e n i t i s c h e r  S t ä h l e  m it  1 8  %  C r  u n d  8 %  N i  b e r u h e n  
w a h r s c h e in l ic h  d a r a u f ,  d a ß  d ie  U n t e r s u c h u n g e n  a u f  K o m z e r f a l l  
n a c h  u n t e r s c h i e d l ic h e r  v o r h e r i g e r  A b s c h r e c k b e h a n d lu n g  d u r c h - 
g e f ü h r t  w o r d e n  s in d ,  d e n n  d ie  K o m z e r f a l l s b e s t ä n d i g k e i t  t i t a n 
h a l t i g e r  a u s t e n i t i s c h e r  S t ä h l e  m it  1 8  %  C r  u n d  8 %  N i  is t  n a c h  
e ig e n e n  V e r s u c h e n  a b h ä n g i g  v o n  d e r  H ö h e  d e r  A b s c h r e c k 
t e m p e r a t u r .

D a s  g e e i g n e t s t e  M i t t e l  z u r  E r z i e l u n g  v o l lk o m m e n e r  
K o m z e r f a l l s b e s t ä n d i g k e i t  i s t  n a c h  F r a n k s  e in  d e m  K o h l e n 
s t o f f g e h a l t  a n g e m e s s e n e r  N i o b g e h a l t 14 ) . U m  v o llk o m m e n e  K o m 
z e r f a l l s b e s t ä n d i g k e i t  z u  g e w ä h r le i s t e n ,  i s t  e in  V e r h ä l t n is  v o n  
C :  N b  =  1 : m in d .  1 0  e r f o r d e r l ic h .  U m  b e i  e in e m  V e r h ä l t n i s  v o n  
C  : N b  =  1 :  m in d .  8 d ie  g le ic h e  B e s t ä n d i g k e i t  z u  e r r e ic h e n ,  i s t ,  w ie  
b e i  d e n  t i t a n h a l t i g e n  S t ä h le n ,  e in e  G lü h u n g  v o n  2  b is  4  h  b e i  8 5 0  
b is  9 0 0 °  e r f o r d e r l ic h .  F ü r  S c h w e iß z w e c k e ,  a ls o  b e i  k u r z e n  E r 
w ä r m u n g s z e it e n ,  g e n ü g t  e in  V e r h ä l t n i s  v o n  C : N b  =  l : m i n d .  6. 
D ie s e  A n g a b e n  s t i m m e n  m i t  e ig e n e n  F e s t s t e l lu n g e n  ü b e r e in .  
D a ß  d i e  W a r m v e r a r b e i t b a r k e i t  d e r  n io b h a l t ig e n  S t ä h l e  m it  
1 8  %  C r  u n d  8 %  N i  d u r c h  E r h ö h u n g  d e s  M a n g a n g e h a l t e s  v o n  
r d .  0 ,5  a u f  1  b i s  2  %  w e s e n t l ic h  v e r b e s s e r t  w ir d ,  k o n n t e  d u r c h  
e ig e n e  V e r s u c h e  n ic h t  b e s t ä t i g t  w e r d e n .  F e r n e r  s o l l  d u r c h  d ie  
E r h ö h u n g  d e s  M a n g a n g e h a l t e s  d ie  S c h w e iß b a r k e i t  v e r b e s s e r t  
w e r d e n .  D e r  E i n f l u ß  v o n  T a n t a l  a u f  d ie  K o m z e r f a l l s b e s t ä n d i g -  
k e i t  d e r  a u s t e n i t i s e h e n  S t ä h l e  m i t  1 8  %  C r  u n d  8 %  N i 15 ) w ir d  
n ic h t  a n g e f ü h r t .

Z u t r e f f e n d  i s t ,  d a ß  e in  t i t a n l e g i e r t e r  S c h w e iß w e r k s t o f f  k e in e  
k o r n z e r f a l l s b e s t ä n d i g e n  S c h w e i ß n ä h t e  e r g ib t ,  d a ß  d a 
g e g e n  m i t  e in e m  n io b le g i e r t e n  S c h w e iß w e r k s t o f f  b e i  E i n h a l t u n g  
d e s  e r fo r d e r l ic h e n  V e r h ä l t n is s e s  v o n  C  : N b  v o l lk o m m e n  k o m -  
z e r f a l l s b e s t ä n d i g e  S c h w e iß n ä h t e  e r z ie l t  w e r d e n 16 ) . D ie s  i s t  d a r a u f  
z u r ü c k z u fü h r e n ,  d a ß  T i t a n  i m  G e g e n s a t z  z u  N i o b  b e im  S c h w e iß e n  
s e h r  l e ic h t  a b b r e n n t ,  w o d u r c h  d a s  e r fo r d e r l ic h e  V e r h ä l t n i s  v o n  
C  : T i  g e s t ö r t  w ir d .

U n t e r s u c h u n g e n  z u r  B e s e i t i g u n g  d e r  N e ig u n g  z u r  L o e h -  
u n d  B e r ü h r u n g s k o r r o s i o n  b e i  a u s t e n i t i s e h e n  C h r o m - N ic k e l-  
S t ä h l e n  s in d  i n  A m e r i k a  e r s t  i n  l e t z t e r  Z e i t  d u r c h g e f ü h r t  w o r d e n .  
D ie s e  K o r r o s i o n s a r t e n  w e r d e n  in  e r s t e r  L i n i e  d u r c h  s c h w a c h  
s a u r e  A n g r i f f s m i t t e l  h e r v o r g e r u f e n ,  d ie  e in e n  a l lg e m e in e n  K o r 
r o s io n  s a n g r i f f  n ic h t  b e w i r k e n .  D i e  U r s a c h e  d e r  L o c h k o r r o s io n  
i s t  n o c h  n ic h t  e in d e u t i g  g e k l ä r t .  E in s c h lü s s e  u n d  K a r b i d e  s o l le n  
n i c h t  im  Z u s a m m e n h a n g  m i t  d e m  A u f t r e t e n  d e r  L o c h k o r r o s io n  
s t e h e n 17 ) . E s  w ir d  v e r m u t e t ,  d a ß  d ie  N e ig u n g  z u r  L o c h k o r r o s io n  
d u r c h  d i e  S t ä r k e  d e r  P a s s iv ie r u n g s m ö g l ic h k e i t  d e s  b e t r e f f e n d e n  
S t a h l e s  b e e in f lu ß t  w ir d .  S o  w u r d e  b e o b a c h t e t ,  d a ß  d u r c h  S e e 
w a s s e r ,  d a s  l ä n g e r e  Z e i t  v o m  L u f t z u t r i t t  a b g e s c h lo s s e n  w a r ,  in  
s t ä r k e r e m  M a ß e  L o c h f r a ß  h e r v o r g e r u f e n  w u r d e  a l s  d u r c h  S e e 
w a s s e r ,  d a s  m it  L u f t  i n  V e r b in d u n g  s t a n d .  A l s  g e e ig n e t s t e  P r ü f 
lö s u n g  f ü r  L o c h f r a ß  w i r d  e in e  lO p r o z e n t ig e  N a t r iu m c h lo r id lö s u n g ,  
d ie  m it  0 ,5  b i s  5  %  F e r r i c h l o r i d  v e r s e t z t  i s t ,  a n g e g e b e n .  L o c h 
f r a ß v e r s u c h e  h a b e n  d ie  E r f a h r u n g s t a t s a c h e  b e s t ä t i g t ,  d a ß  b e i  
a u s t e n i t i s e h e n  C h r o m - N ic k e l - S t ä h le n  d ie  N e ig u n g  z u m  L o c h f r a ß  
d u r c h  e in e n  M o ly b d ä n g e h a lt  v o n  r d .  2  %  v e r m in d e r t  w ir d .  N i o b  
e n t h a l t e n d e  a u s t e n i t i s c h e  C h r o m - N ic k e l - S t ä h le  m it  r d .  2  %  M o  
s o lle n  s ic h  b i s h e r  in  d i e s e r  B e z ie h u n g  a m  b e s t e n  v e r h a l t e n  h a b e n 18 ). 
A l s  g e e ig n e t e  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e s  S t a h l e s  f ü r  L o c h f r a ß b e s t ä n 

d i g k e i t  w ir d  0 ,0 9  %  C , 2 ,0  %  M n , 1 9  %  C r ,  1 2  %  N i ,  3  %  M o  
u n d  0 ,8 5  %  N b  a n g e g e b e n .  D ie  e r h ö h t e  B e s t ä n d i g k e i t  d e r  n io b 
h a lt ig e n  a u s t e n i t i s e h e n  C h r o m - N ic k e l - S t ä h le  m i t  r d .  2  %  M o  
w ir d  d a r a u f  z u r ü c k g e f ü h r t ,  d a ß  o h n e  N i o b  e in  T e i l  d e s  M o ly b d ä n s  
z u r  K a r b i d b i l d u n g  v e r b r a u c h t  w i r d ,  d a ß  d a g e g e n  b e i  V o r h a n d e n -

14 ) D R P .  6 4 3  4 4 4  v o m  J u l i  1 9 3 0 .
l s ) L e i t n e r ,  F . :  S c h m e lz s c h w e i ß g .  1 1  ( 1 9 3 2 )  S .  1 8 8 / 9 1  u .

2 1 2 / 1 6 ;  D R P .  5 7 5  1 8 1  v o m  A p r i l  1 9 2 8 .
16 ) D R P .  6 7 0  8 4 6  v o m  J u n i  1 9 3 5 ;  H o u g a r d y ,  H . ,  u n d

P .  S c h i e r h o l d :  Z .  w i r t s c h a f t l .  F e r t i g u n g  4 3  ( 1 9 3 9 )  S .  2 4 / 3 1 .
1 7 ) H o u d r e m o n t ,  E . :  S t a h l  u . E i s e n  5 9  ( 1 9 3 9 )  S .  3 6 .

18 ) F r a n z .  P a t e n t  8 2 1  6 0 3 .
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s e in  v o n  N i o b  d a s  g e s a m t e  M o ly b d ä n  in  d ie  G r u n d m a s s e  g e h t  

u n d  s o m it  e in e  h ö h e r e  B e s t ä n d i g k e i t  b e w i r k t  w ir d .
E i g e n e  V e r s u c h e  in  e in e r  lO p r o z e n t ig e n  N a t r iu m c h lo r id 

lö s u n g  +  ö p r o z e n t ig e r  F e r r ic h lo r i d lö s u n g  h a b e n  e r g e b e n , d a ß  
e in  S t a h l  m it  1 8  %  C r , 8 %  N i  u n d  r d .  1  %  N b  b e r e it s  n a c h  
lO O stü n d ig e r  P r ü f z e i t  s t a r k e n  L o c h f r a ß  z e ig te , d a ß  d a g e g e n  e in  
S t a h l  m it  r d .  1 8  %  C r , 1 0  %  N i ,  2 , 5  %  M o  u n d  1  %  N b  n a c h  
lO O stü n d ig e r  P r ü f u n g  in  d e r  g le ic h e n  L ö s u n g  k e in e r le i  L o c h f r a ß  
a u f w ie s ,  j e d o c h  n a c h  lO O O stü n d ig er P r ü f z e i t  a u c h  b e i  d ie s e m  S t a h l  

L o c h f r a ß  a u f g e t r e t e n  w a r .
U m  m ö g li c h s t  l o c h f r a ß b e s t ä n d i g e  S c h w e i ß n ä h t e  z u  

e r h a lt e n ,  w ir d  e in  S c h w e iß w e r k s t o f f  m it  0 ,0 8  %  C , 2 , 1  %  M n ,
2 2 ,4  %  C r , 1 4 , 0  %  N i ,  2 ,7  %  M o  u n d  0 ,8 5  %  N b  z u m  S c h w e iß e n  
d e r  n io b h a l t ig e n  a u s t e n i t i s e h e n  C h r o m - N ic k e l - S t ä h le  m it  r d .
2 , 5  %  M o  e m p fo h le n . S c h w e iß n ä h t e  a u s  e in e m  d e r a r t ig e n  S c h w e iß 
w e r k s t o f f  w e is e n  n a c h  L a b o r a t o r iu m s v e r s u c h e n  d ie  g le ic h e  B e 
s t ä n d ig k e i t  g e g e n  L o c h k o r r o s io n  a u f  w ie  d e r  G r u n d w e r k s t o f f .

Z u  d e r  W ir k u n g  v o n  S i l iz iu m , K u p f e r ,  W o lf r a m , K o b a l t ,  
V a n a d i n  u n d  S e le n  a u f  d ie  r o s t -  u n d  s ä u r e b e s t ä n d i g e n  S t ä h l e  
w ir d  a n g e f ü h r t ,  d a ß  b e i  a u s t e n i t i s e h e n  C h r o m - N ic k e l- S t ä h le n  
S i l iz iu m  d ie  Z u n d e r b e s t ä n d ig k e i t ,  K u p f e r  d ie  K o r r o s io n s b e s t ä n 
d i g k e i t ,  W o lf r a m  d ie  W a r m f e s t i g k e i t  u n d  S e le n  d ie  B e a r b e i t 
b a r k e i t  e r h ö h t  u n d  d a ß  b e i  h ä r t b a r e n  C h r o m s t ä h le n  K o b a l t ,  
M o ly b d ä n  u n d  V a n a d i n  d ie  H ä r t b a r k e i t  v e r b e s s e r n .

G e r h a r d  R i e d r ic h  u n d  G u s t a v  H o c h .

K a is e r -W ilh e lm -In s titu t f ü r  E isen fo rsch u n g  
zu  D ü sse ld o rf.

D ie m agn etisch en  E igen sch aften  von geröstetem
S pateisen stein  und ih re V erbesserung durch  

veränderte R östbedingungen.
B e i  d e r  ü b l ic h e n  A r b e i t s w e is e ,  d e n  S p a t e i s e n s t e i n  in  G e g e n 

w a r t  v o n  L u f t  z u  r ö s t e n ,  e n t s t e h t  e in  R ö s t g u t ,  d e s s e n  m a g n e t i s c h e  
E ig e n s c h a f t e n  u n g le ic h m ä ß ig  s in d ,  d .  h . n ic h t  a l le in  v o m  E i s e n 
g e h a l t  b e s t im m t  w e r d e n .  D ie  m a g n e t i s c h e  A n r e ic h e r u n g  d ie s e s  
R ö s t g u t e s  b r i n g t  d a h e r  E i s e n v e r l u s t e  m it  s ic h , d ie  n ic h t  d u r c h  
d e n  A u f b a u  d e s  E r z e s  b e d i n g t  u n d  d e s h a lb  v e r m e id b a r  s in d . 
W . L u y k e n  u n d  L .  H e l l e r 1 ) u n t e r s u c h t e n  n u n , w o r a u f  d ie  U n 
g le i c h m ä ß ig k e it  d e r  m a g n e t i s c h e n  E i g e n s c h a f t e n  z u r ü c k z u fü h r e n  
i s t  u n d  w ie  s ie  v e r m ie d e n  w e r d e n  k a n n .

A l s  A u s g a n g s s t o f f e  f ü r  d ie  U n t e r s u c h u n g e n  w u r d e n  S p a t 
e is e n e r z e  u n t e r s c h i e d l ic h e r  H e r k u n f t  u n d  Z u s a m m e n s e t z u n g  b e 
n u t z t .  D a  r e in e s  E i s e n k a r b o n a t  in  d e r  N a t u r  n ic h t  v o r k o m m t ,  
w u r d e  v e r s u c h t ,  k r i s t a l l i s i e r t e s  E i s e n k a r b o n a t  k ü n s t l i c h  h e r z u 
s t e l le n ,  je d o c h  f ü h r t e n  d ie  im  S c h r i f t t u m  a n g e g e b e n e n  A r b e i t s 
w e is e n  z u  k e in e m  v e r w e n d b a r e n  E r z e u g n i s .  D ie  f ü r  d ie  U n t e r 
s u c h u n g  e r fo r d e r l ic h e n  R ö s t u n g e n  w u r d e n  in  e in e m  e le k t r i s c h  b e 
h e iz t e n  O fe n  m it  S i l l im a n i t r o h r e i n s a t z  d u r c h g e f ü h r t .  D ie  S p a t 
e is e n s te in p r o b e n  h a t t e n  e in e  K o r n g r ö ß e  v o n  0 ,7 5  b is  1 , 7 5  m m  
o d e r  0 ,5  b is  1 , 7 5  m m ; d ie  P r o b e n m e n g e  b e t r u g  je w e i l s  2 0  g .  D ie  
M a s s e n m a g n e t is ie r u n g  a  d e r  g e r ö s t e t e n  P r o b e n  w u r d e  in  e in e r  
m a g n e t i s c h e n  W a a g e  g e m e s s e n .

D ie  U n t e r s u c h u n g e n  z e ig te n ,  d a ß  a u ß e r  d e r  R ö s t t e m p e r a t u r  
v o r  a l le m  d ie  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e s  S p a t e i s e n s t e i n e s  d ie  m a g n e t i 
s c h e n  E ig e n s c h a f t e n  d e s  R o s t s p a t e s  b e e in f lu ß t .  A u s  d e n  a u f g e 
s t e l l t e n  K u r v e n  d e r  A b h ä n g ig k e i t  d e r  M a g n e t i s i e r b a r k e i t  d e r  in  
L u f t  g e r ö s t e t e n  P r o b e n  v o n  d e r  R ö s t t e m p e r a t u r  e r g a b  s ic h ,  d a ß  
d e r  in  d e n  P r o b e n  e n t h a lt e n e  Q u a r z  d ie  U m w a n d lu n g  d e s  k u 
b is c h e n  E i s e n o x y d e s  z u  t ie f e r e n  T e m p e r a t u r e n  v e r s c h ie b t .  D ie s e  
E r n ie d r i g u n g  d e r  U m w a n d lu n g s t e m p e r a t u r  w i r d  a u f  e in e  K e i m 
w ir k u n g  d e s  Q u a r z e s  z u r ü c k g e f ü h r t .  D u r c h  d a s  M a n g a n ,  d a s  d ie  
P r o b e n  e n t h a lt e n ,  w ir d  d a g e g e n  d ie  U m w a n d lu n g s t e m p e r a t u r  
d e s  y - E i s e n o x y d e s  h e r a u f  g e s e t z t .  D ie s e  W ir k u n g  w ir d  d a d u r c h  
h e r v o r g e r u f e n ,  d a ß  d a s  M a n g a n  b e i  d e r  R ö s t u n g  z u m  T e i l  in  
k u b is c h e s  M a n g a n f e r r i t  u n d  z u m  T e i l  in  e in  h ö h e r e s  M a n g a n o x y d ,  
e n t w e d e r  in  k u b is c h e s  M a n g a n i o x y d  o d e r  in  e in e n  M a n g a n o x y d u l -  
o x y d - E i s e n o x y d - M i s c h k r i s t a l l  m it  k u b is c h e m  G i t t e r  ü b e r g e h t .  
D ie  e n t s t a n d e n e n  M a n g a n v e r b in d u n g e n  w i r k e n  f e s t ig e n d  a u f  d a s  
G i t t e r  d e s  k u b is c h e n  E i s e n o x y d e s .  E b e n s o  fe s t ig e n  a u c h  d ie  E r d 
a lk a l ie n ,  d ie  b e i  d e r  R ö s t u n g  F e r r i t e  b i ld e n ,  d a s  k u b is c h e  E i s e n 
o x y d .

E in z e ln e  B e s t a n d t e i l e  v e r z ö g e r n ,  a n d e r e  b e s c h le u n ig e n  a ls o  
d ie  U m w a n d lu n g  d e r  k u b is c h e n  F o r m  d e s  E i s e n o x y d e s  in  d ie  
h e x a g o n a le .  E i n  E i n f l u ß  d e r  E r z z u s a m m e n s e t z u n g  a u f  d ie  
m a g n e t i s c h e n  E i g e n s c h a f t e n  d e s  R ö s t g u t e s  m ü ß t e  s ic h  d e m n a c h  
v e r m e id e n  l a s s e n ,  w e n n  b e i  d e r  R ö s t u n g  k e in  f r e ie s  E i s e n o x y d ,  
s o n d e r n  E i s e n o x y d u lo x y d  g e b i ld e t  w ir d .  U m  d ie s e  A n n a h m e  z u  
p r ü f e n ,  w u r d e n  v e r s c h ie d e n e  P r o b e n  in  s a u e r s t o f f f r e ie m ,  a b e r  
k o h le n s ä u r e h a l t ig e m  G a s  g e r ö s t e t  u n d  g e k ü h l t ,  w o d u r c h  d a s

*) M itt. K .-W ilh.-Inst. Eisenforschg. 21 (1939) Lfg 18
S. 271/88.

E i s e n o x y d u l  d e s  z e r s e t z t e n  K a r b o n a t e s  z u  E is e n o x y d u lo x y d  
o x y d i e r t  w ir d .  D i e  m a g n e t i s c h e n  M e s s u n g e n  a n  d ie s e n  P ro b e n  
z e ig te n ,  d a ß  d e r  Q u a r z  d ie  E i g e n s c h a f t e n  d e s  so  g e r ö s t e t e n  G u te s  
n ic h t  m e h r  b e e in f lu ß t ,  w ä h r e n d  M a n g a n ,  K a l z i u m  u n d  M a g n e s iu m  
z w a r  n o c h  d ie  H ö h e  d e r  M a g n e t i s i e r b a r k e i t  g e r in g fü g ig  b e e in 
f lu s s e n ,  n ic h t  m e h r  a b e r  ih r e  A b h ä n g i g k e i t  v o n  d e r  R ö s t t e m p e r a 
t u r .  D ie  P r o b e n  w a r e n  a u ß e r d e m  w e s e n t l ic h  s t ä r k e r  m a g n e tisc h  
a l s  d ie  in  G e g e n w a r t  v o n  L u f t  g e r ö s t e t e n .  S o  b e t r u g  z . B .  die  
M a s s e n m a g n e t is ie r u n g  a  e in e r  S ie g e r lä n d e r  E r z p r o b e ,  d ie  bei 
7 0 0 °  in  L u f t  g e r ö s t e t  w o r d e n  w a r ,  1 5 ,  n a c h  d e r  R ö s t u n g  im  k o h le n 
s ä u r e h a l t ig e n  G a s  a b e r  6 9  c g s - E i n h e i t e n .  D ie  L a b o r a t o r iu m s 
u n t e r s u c h u n g e n  z e i g t e n ,  d a ß  s ic h  d ie  N a c h t e i le ,  d ie  b e i  d e r  g e 
b r ä u c h l ic h e n  R ö s t w e i s e  d u r c h  d ie  u n g ü n s t ig e n  m a g n e tisc h e n  
E ig e n s c h a f t e n  d e s  R ö s t g u t e s  a u f t r e t e n ,  d u r c h  R ö s t u n g  u n d  K ü h 
lu n g  d e s  G u t e s  im  k o h le n s ä u r e h a l t ig e n  G a s  v e r m e id e n  la sse n . 
B e t r i e b l i c h  k a n n  d ie s e  A r b e i t s w e is e  s o  a u s g e f ü h r t  w e r d e n , daß  
d a s  E r z  in  d e n  F la m m e n g a s e n  e in e r  n e u t r a l  b r e n n e n d e n  F e u e r u n g  
z e r s e t z t  u n d  in  d e n  A b g a s e n  d e s  R ö s t o f e n s  g e k ü h lt  w ir d .

I m  z w e it e n  T e i l  d e r  A r b e i t  w e r d e n  z u n ä c h s t  ä l t e r e  V o r 
s c h lä g e  z u r  m a g n e t i s ie r e n d e n  R ö s t u n g  k a r b o n a t i s c h e r  E is e n e rz e  
b e s p r o c h e n . E s  w ir d  d a n n  g e z e ig t ,  w e lc h e  V o r t e i le  R ö s t u n g  u n d  
K ü h l u n g  d e s  G u t e s  im  k o h le n s ä u r e h a l t ig e n  G a s  d ie s e n  ä lte re n  
V o r s c h lä g e n  g e g e n ü b e r  a u f w e is e n .  W e it e r  w e r d e n  A n r e ic h e 
r u n g s e r g e b n is s e  a n g e g e b e n ,  d ie  m it  R ö s t e r z e n  e r z ie l t  w u rd e n , die  
n a c h  d e r  n e u e n  A r b e i t s w e is e  g e r ö s t e t  w u r d e n .  D ie s e  R ö stu n g e n  
w u r d e n  z u m  T e i l  in  e in e m  L a b o r a t o r iu m s d r e h r o h r o f e n  m it  E in s a t z 
m e n g e n  v o n  1 , 5  k g ,  z u m  T e i l  in  e in e m  g r ö ß e r e n  V e r su c h s d re h ro h r-  
o f e n  m it  e in e r  L e i s t u n g  v o n  3 0  b is  4 0  k g / h  d u r c h g e fü h r t .  D en 
e r z ie l t e n  A n r e ic h e r u n g s e r g e b n is s e n  s in d  d ie  E r g e b n is s e  a n d e re r 
A u f b e r e i t u n g s v e r f a h r e n  g e g e n ü b e r g e s t e l l t .  D u r c h  m a g n e tisc h e  
A u f b e r e i t u n g  e in e s  m a g n e t i s ie r e n d  g e r ö s t e t e n  S ie g e r lä n d e r  S p a t-  
e i s e n s te in e s  k o n n t e  z .  B .  e in  K o n z e n t r a t  m it  5 2 , 9 %  F e  gew o n n en  
w e r d e n ,  w o b e i  d a s  E i s e n a u s b r i n g e n  9 4 , 8 %  b e t r u g .  D ie  n a ß 
m e c h a n is c h e  V e r a r b e i t u n g  d e s  g le ic h e n  E r z e s  e r g a b  e in  K o n z e n 
t r a t ,  d a s  n a c h  d e r  R ö s t u n g  5 0 , 4 %  F e  e n t h ie l t .  D a s  E is e n a u s 
b r in g e n  b e t r u g  in  d ie s e m  F a l l  86, 6 % ,  o h n e  B e r ü c k s ic h t ig u n g  der 
S c h la m m v e r lu s t e .

Z u m  S c h lu ß  w e r d e n  n o c h  d ie  V o r t e i le  d e r  A r b e it s w e is e  b e 
h a n d e l t ,  d ie  n e b e n  d e m  e ig e n t l ic h e n  B e t r i e b s z w e c k ,  e in  g le ic h 
m ä ß ig e s  u n d  s t a r k m a g n e t i s c h e s  R ö s t g u t  z u  e r z e u g e n  u n d  den  
A n r e ic h e r u n g s e r f o lg  d a d u r c h  z u  v e r b e s s e r n ,  a u f t r e t e n .  D ie s e  V o r 
t e i le  s i n d :  W e it g e h e n d e  A b s c h e id u n g  d e s  K u p f e r s  a u s  k u p fe rk ie s-  
h a l t ig e n  E r z e n ,  v e r m i n d e r t e  A b r ö s t u n g  d e r  S c h w e fe lm in e r a lie n  
u n d  d a d u r c h  H e r a b s e t z u n g  d e r  d u r c h  d e n  S c h w e fe lg e h a lt  der 
A b g a s e  e n t s t e h e n d e n  S c h ä d e n ,  M it v e r a r b e i t u n g  d e s  F e in s p a te s  
u n d  N u t z b a r m a c h u n g  f e i n s t e r  S c h lä m m e . L i a  H e lle r .

E lastisch e A n isotrop ie  und röntgenographische  
Span nu ngsm essun g.

D ie  F r a g e  n a c h  d e m  E i n f l u ß  d e r  e la s t is c h e n  A n is o t r o p ie  a u f 
d ie  S p a n n u n g s m e s s u n g  m it  R ö n t g e n s t r a h le n ,  d ie  z u e r s t  v o n  H . 
M ö l l e r  u n d  J .  B a r b e r s 1 ) a u f g e w o r f e n  w u r d e ,  i s t  s c h o n  m e h rfa ch  
im  S c h r i f t t u m  e r ö r t e r t  w o r d e n 2). H .  M ö l l e r  u n d  G . M a r t i n 3) 
l ie fe r n  j e t z t  in  e in e r  n e u e n  A r b e i t  e in e n  a b s c h lie ß e n d e n  B e i t r a g  
z u  d ie s e r  F r a g e .  D e n  A n la ß  z u  d e n  U e b e r le g u n g e n  h a t t e n  z a h l
r e ic h e  M o d e l lv e r s u c h e  g e g e b e n ,  b e i  d e n e n  im m e r  w ie d e r  g e se tz 
m ä ß ig e  U n t e r s c h ie d e  z w is c h e n  d e r  b e k a n n t e n  a n g e le g t e n  S p a n 
n u n g  u n d  d e r  im  R ö n t g e n v e r s u c h  g e m e s s e n e n  a u f g e t r e t e n  w a re n . 
D a s  E r g e b n i s  d ie s e r  A r b e i t e n  l ie ß  s ic h  s o  a u s s p r e c h e n , d a ß  d ie  
r ö n t g e n o g r a p h is c h e  B e s t im m u n g  d e r  D e h n u n g  b e i  E i s e n  u n d  S ta h l 
a u f  a n d e r e  E l a s t i z i t ä t s k o n s t a n t e n  f ü h r t  a l s  d ie  D e h n u n g sm e s su n g  
m it  m e c h a n is c h e n  D e h n u n g s m e ß g e r ä t e n .

D ie  G le ic h u n g e n  f ü r  d ie  r ö n t g e n o g r a p h is c h e  S p a n n u n g s 
m e s s u n g  s in d  u n t e r  d e r  v o n  W . V o i g t 4) e in g e fü h r t e n  V o r a u s 
s e t z u n g  e n t w ic k e l t  w o r d e n ,  d a ß  a l le ,  e in z e ln e n  K r i s t a l l i t e  des 
K r i s t a l l h a u f w e r k s  im  e la s t i s c h e n  B e r e i c h  d ie  g le ic h e  V e r fo rm u n g  
e r f a h r e n .  D a  d ie  o b e n  g e n a n n t e n  B e o b a c h t u n g e n  d ie s e  V o r a u s 
s e t z u n g  n ic h t  b e s t ä t ig e n ,  w u r d e  in  d e r  n e u e n  A r b e i t  d ie  e n tg e g e n 
g e s e t z t e  A n n a h m e  d u r c h g e r e c h n e t ,  d a ß  n ä m lic h  a l l e  K r i s t a l 
l i t e  i m  H a u f w e r k  u n t e r  g l e i c h e r  S p a n n u n g  s te h e n . V e r 
g le i c h t  m a n  d ie  E r g e b n i s s e  d ie s e r  R e c h n u n g  m it  d e r  B e o b a c h tu n g .

4) M it t .  K . - W i l h . - I n s t .  E i s e n f o r s c h g .  1 7  ( 19 3 5 )  S .  1 5 7 / 6 6 :  
v g l .  S t a h l  u . E i s e n  5 5  ( 1 9 3 5 )  S .  1 1 1 7 / 1 8 .

2) M ö l l e r ,  H . ,  u n d  G .  S t r u n k :  M it t .  K .-W ’ i lh .- I n s t .  E is e n 
f o r s c h g .  1 9  ( 1 9 3 7 )  S .  3 0 5 / 1 5 ;  v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  5 8 ( 1 9 3 8 )  S .  1 2 2 / 2 3 .  
M ö l l e r ,  H . :  A r c h .  E i s e n h ü t t e n w .  1 2  ( 19 3 8 / 3 9 )  S .  2 7 / 3 1  (W erk - 
s t o f f a u s s e h .  4 2 7 ) ; G l o c k e r , R . : Z .  t e c h n .  P h y s .  1 9  ( 19 3 8 )  S .  2 8 9 / 9 3 ; 
S c h i e b o l d ,  E . :  B e r g -  u . h ü t t e n m . M h . 86 ( 19 3 8 )  S .  27 8 /9 5 .

3) M it t .  K . - W i l h . - I n s t .  E i s e n f o r s c h g .  2 1  ( 19 3 9 )  L f g .  1 7 ,  
S .  2 6 1 / 6 9 .

4) L e h r b u c h  d e r  K r i s t a l l p h y s i k ,  N a c h d r .  d .  1 .  A u f l .  L e ip z ig  
1 9 2 8 .  S .  9 6 2 .
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so k o m m t m a n  z u  d e m  S c h lu ß ,  d a ß  d ie  V o r a u s s e t z u n g  v ö l l i g  v o n 
e in an der u n a b h ä n g ig e r ,  u n t e r  g le i c h e r  S p a n n u n g  s t e h e n d e r  K r i -  
sta llite  d ie  m e c h a n is c h e n  D e h n u n g s m e s s u n g e n  v i e l l e i c h t  n o c h  
eben e r t r ä g lic h  w ie d e r g i b t ,  d a ß  s ie  je d o c h  z u  s e h r  e r h e b lic h e n  
W id ersp rü ch e n  m it  d e n  E r g e b n is s e n  d e r  r ö n t g e n o g r a p h is c h e n  B e 
ob a ch tu n ge n  f ü h r t .  A u c h  d ie s e  V o r a u s s e t z u n g  i s t  a ls o  n ic h t  g e 

e ign et, d ie  w a h r e n  V e r h ä l t n i s s e  r i c h t i g  w ie d e r z u g e b e n ;  d ie  K r i -  
sta llite  v e r h a lt e n  s ic h  im  H a u f w e r k  n ic h t  w ie  f r e ie  E i n k r i s t a l l e .

A u s  a lle n  b is h e r  v o r l ie g e n d e n  M o d e l lv e r s u c h e n  w u r d e n  d ie  
K o n s t a n t e n  d e r  r ö n t g e n o g r a p h i s c h e n  D e h n u n g s f o r 
m e ln  e m p ir is c h  a b g e le i t e t .  A l s  r ö n t g e n o g r a p h is c h e r  E l a s t i z i t ä t s 
m odul u n d  P o is s o n s c h e  K o n s t a n t e  fo lg e n  d a r a u s  E r =  2 2  0 3 0  k g  /n u n 2 
und v r =  0 ,3 7 4. W e n n  a u c h  im  A u g e n b l i c k  n o c h  n ic h t  n a e h g e -  
p rü ft is t , m it  w e lc h e r  t h e o r e t i s c h e n  A n n a h m e  ü b e r  d a s  V e r h a l t e n  
der K r is t a l l i t e  im  H a u f w e r k  s ic h  d ie s e  K o n s t a n t e n  a u s  d e n  E l a s t i 
z itä ts k o n s ta n te n  d e s  E i s e n e i n k r i s t a l l s  a b le i t e n  l a s s e n ,  s o  k a n n  
d arin  d o ch  k e in  H in d e r u n g s g r u n d  f ü r  d ie  A n w e n d u n g  d e r  e m p ir is c h  
g e fu n d en en  K o n s t a n t e n  g e s e h e n  w e r d e n .  E s  w ir d  d e s h a lb  v o r g e 
sch lagen , in  Z u k u n f t  d ie s e  K o n s t a n t e n  b e i  d e r  r ö n t g e n o g r a p h is c h e n  
S p a n n u n g s m e s s u n g  a n  S t ä h le n  z u  v e r w e n d e n .  S i e  g e b e n  d ie  
w ah ren  V e r h ä lt n is s e  z w e i fe l lo s  b e s s e r  w ie d e r  a l s  d ie  b is h e r  b e 
n u tzten , a u s  m e c h a n is c h e n  D e h n u n g s m e s s u n g e n  a b g e le i t e t e n  
K o n s ta n te n . D ie  V e r w e n d u n g  d e r  n e u e n  E l a s t i z i t ä t s k o n s t a n t e n  
w ürd e in  d e r  H a u p t s a c h e  n u r  d ie  B e s t im m u n g  d e r  H a u p t s p a n 
n u n g ssu m m e  a u s  e in e r  S e n k r e c h t a u f n a h m e  a l l e i n  u n d  in  je d e m  
F a lle  d ie  B e s t im m u n g  d e s  G i t t e r k o n s t a n t e n - N u l l w e r t s  b e e in 
flu ssen . H e r m a n n  M ö lle r .

A us Fachvereinen.
I r o n  a n d  S t e e l  I n s t i t u t e .

(Frühjahrs-H auptversam m lung vom  3. bis 5. Mai 1939 in L o n d o n .— 
F ortsetzung von S. 1122.)

J .  A .  J o n e s  u n d  W . W . S t e v e n s o n  b e s c h r e ib e n

Die Eigenschaften von Abschreckölen,

u n d  z w a r  n a c h  d e r  c h e m is c h e n  u n d  p h y s i k a l i s c h e n  S e i t e 1 ) . Z u  
u n tersch e id en  s in d  M i n e r a l ö l e  ( K o h le n w a s s e r s t o f f - V e r b i n d u n g e n )  
u n d f e t t e  O e l e  ( h a u p t s ä c h l ic h  G l y z e r i d e  v o n  F e t t s ä u r e n ) .  B e i  
den  M in e r a lö le n  b e s t im m t  ü b e r  d ie  H e r k u n f t  h in a u s  d ie  
R a f f in a t io n  w e it g e h e n d  d ie  E i g e n s c h a f t e n .  B e i  t ie r i s c h e n  u n d

p fla n z lic h e n  O e le n  s p ie l t  d ie s e  e in e  g e r in g e r e  R o l l e .  W i c h t i g  f ü r  
d ie  V e r w e n d u n g  a l s  A b s c h r e c k m i t t e l  s in d  n o c h  g e m is c h t e  
Oele, d ie  m e is t  a u f  M in e r a lö lg r u n d la g e  e in e n  Z u s a t z  v o n  f e t t e n  
O elen e n t h a lt e n . N a c h t e i l  d e r  M in e r a lö le  i s t ,  d a ß  s ie  im  G e b r a u c h  
d u rch  V e r d a m p fe n  ih r e  le ic h t e n  B e s t a n d t e i l e  v e r l i e r e n ,  d e r  f e t t e n  
O ele, d a ß  s ie  t e i lw e is e  s t ä r k e r  z u r  O x y d a t i o n  n e ig e n .  D a  d ie s e  

V e r ä n d e ru n g e n  d ie  A b s c h r e c k w i r k u n g  w e i t g e h e n d  b e e in f lu s s e n  
k ön n en , w e r d e n  in  d e r  v o r l ie g e n d e n  U n t e r s u c h u n g  a u c h  O e le  
n ach  d e m  G e b r a u c h  u n t e r s u c h t .

Z a h le n ta fe l  1  g i b t  e in e  Z u s a m m e n s t e l lu n g  d e r  a n  n e u n  
O e l p r o b e n  e r m i t t e l t e n  E i g e n s c h a f t e n .  A O  u n d  B O  s in d  
P ro b e n  d e r  O e le  A  u n d  B  n a c h  lä n g e r e m  G e b r a u c h .  A ,  C  u n d  G  
s in d  re in e  M in e r a lö le ,  B ,  D  u n d  E  z u s a m m e n g e s e t z t e .  D ie  l e t z t e n  

z eigen  d e m e n t s p r e c h e n d  h ö h e r e  V e r s e i f u n g s z a h l e n  u n d  e in e  e t w a s  
s tä rk e re  B e e in f lu s s u n g  ih r e r  E i g e n s c h a f t e n  d u r c h  d i e  O x y d a t i o n .  
D as  O el F  f ä l l t  a u s  d e r  Z u s a m m e n s t e l lu n g  h e r a u s ,  d a  e s  s e h r  h o h e  

V e r se ifu n g s-  u n d  J o d z a h le n  b e i  n i e d r i g e r e r  V e r d a m p f u n g s n e ig u n g  

u n d  s ta r k e r  O x y d a t io n s b e e in f lu s s u n g  h a t ;  e s  i s t  e in  O e l a u s  
W a lr a t . D ie  r e in e n  M in e r a lö le  C  u n d  G  s o w i e  d a s  z u s a m m e n 
g e se tz te  O e l B  b e z e ic h n e n  J o n e s  u n d  S t e v e n s o n  a l s  b e s o n d e r s  
g ü n stig . D ie  B e w e r t u n g  i s t  i n s o f e r n  w i l lk ü r l i c h ,  a l s  m i t  d e n  

a n g e fü h rte n  E i g e n s c h a f t e n  d ie  E i g n u n g  a l s  A b s c h r e c k ö l  n o c h  g a r

1 ) S e c o n d  R e p o r t  o f  t h e  A l l o y  S t e e l s  R e s e a r c h  C o m m it t e e .  
L o n d o n  1 9 3 9  ( S p e c .  R e p .  I r o n  S t e e l  I n s t .  N r .  2 4 ) .  S .  2 6 9 / 7 7 .

n ic h t  e r f a ß t  i s t .  D ie  Z a h le n  f ü r  V e r d a m p f u n g ,  Z ä h f l ü s s i g k e i t  
u n d  W i d e r s t a n d  g e g e n  O x y d a t io n  g e b e n  le d ig l ic h  e in e n  A n h a l t s 
p u n k t  f ü r  d ie  G e s a m t v e r l u s t e  b e im  H ä r t e n .

I n  d e r  s p e z i f i s c h e n  W ä r m e  z e i g e n  d ie  r e in e n  M in e r a lö le  
k e in e  w e s e n t l ic h e n  U n t e r s c h ie d e  u n d  n u r  g e r in g f ü g ig e  g e g e n ü b e r  
d e n  z u s a m m e n g e s e t z t e n  O e le n . D e r  E i n f l u ß  lä n g e r e n  G e b r a u c h e s  
a u f  d ie  s p e z i f i s c h e  W ä r m e  i s t  n ic h t  k l a r  z u  e r k e n n e n .  B e i  d e n  
ü b r ig e n  E i g e n s c h a f t e n  z e i g t  e r  s ic h  d a r i n ,  d a ß  F l a m m p u n k t  u n d  
Z ä h f l ü s s i g k e i t  a n s t e ig e n ,  e b e n s o  d ie  V e r k o k u n g s z a h l ,  S c h la m m 
b i ld u n g ,  V e r s e i f u n g s -  u n d  S ä u r e z a h l  s o w ie  d ie  W ä r m e le i t f ä h ig 
k e i t .  D i e  V e r d a m p f u n g  n im m t  e t w a s  a b ,  w ie  a u c h  z u  e r w a r t e n  i s t .

V o n  W . C .  H e s e l w o o d  w i r d  d a s  z u r  E r m i t t l u n g  d e r  
s p e z i f i s c h e n  W ä r m e  v o n  A b s c h r e c k ö l e n  a n g e w e n d e t e  
V e r f a h r e n  b e s c h r ie b e n 2). E s  h a n d e l t  s ic h  h ie r  u m  d a s  b e k a n n t e  
e le k t r i s c h e  V e r f a h r e n  u n d  s e in e  A n w e n d u n g  a u f  e in e  V e r g le ic h s 
m e s s u n g  z w is c h e n  O e l u n d  W a s s e r .  E b e n s o  g i b t  d ie  B e s c h r e ib u n g  
v o n  E .  G r i f f i t h s  e in e s  G e r ä t e s  z u r  E r m i t t l u n g  d e r  W ä r m e 
l e i t f ä h i g k e i t  n ic h t s  N e u e s 3) . I n  d e r  V e r s u c h s a n o r d n u n g  w ir d  
e in e  s t ä n d i g e  W ä r m e s t r ö m u n g  d u r c h  e in e  O e ls c h ic h t  b e s t im m t e r  
D ic k e  m i t  H i l f e  e le k t r i s c h e r  H e iz u n g  h e r g e s t e l l t  u n d  d e r  W ä r m e 
d u r c h g a n g  m it  H i l f e  v o n  T e m p e r a t u r m e s s u n g e n  f e s t g e s t e l l t .  E s  i s t  
d ie s  e in  b e k a n n t e s  V e r f a h r e n  z u r  M e s s u n g  v o n  s c h le c h t e n  W ä r m e 
le i t e r n .

A l l e  d i e s e  p h y s i k a l i s c h e n  u n d  c h e m is c h e n  E ig e n s c h a f t e n  
g e b e n  z u n ä c h s t  k e in e r le i  A n h a l t s p u n k t e  f ü r  d ie  B e u r t e i lu n g  d e s  
K ü h l v e r m ö g e n s  d e r  O e le  b e i  d e n  h o h e n  T e m p e r a t u r e n  d e s  
A b s c h r e c k v o r g a n g e s .  B e z ie h u n g e n  la s s e n  s ic h  e r s t  f in d e n ,  w e n n  
d a s  A b s c h r e c k v e r m ö g e n  d u r c h  e in e  z w e c k e n t s p r e c h e n d e  P r ü f u n g  
g e k e n n z e ic h n e t  i s t .

T .  F .  R u s s e l l 4) s c h lä g t  a u f  G r u n d  v o n  U n t e r s u c h u n g e n  d e s  
K a i s e r - W i l h e l m - I n s t i t u t s  f ü r  E i s e n f o r s c h u n g 6) i n  e in e r  A r b e i t  ü b e r

Einige Prüfungen an Abschreckölen

d ie  d o r t  a l s  S t a n d a r d v e r f a h r e n  b e n ö t ig t e  V e r s u c h s a n o r d n u n g  v o r .  
N a c h  d ie s e m  w i r d  in  d e n  L a b o r a t o r i e n  d e r  E n g l i s h  S t e e l  C o r p o r a t io n  
A b k ü h lu n g s v e r m ö g e n  d e r  O e le  d u r c h  d a s  A b k ü h lu n g s v e r h a l t e n  
e in e r  S i l b e r k u g e l  v o n  2 5 ,4  m m  D m r .  g e k e n n z e ic h n e t .  S i lb e r  h a t  
v o r  d e m  S t a h l  d e n  V o r z u g  g r ö ß e r e r  W ä r m e le i t f ä h ig k e i t ,  U m 
w a n d lu n g s f r e ih e i t  u n d  Z u n d e r b e s t ä n d ig k e i t .  D ie  M e s s u n g  w ir d  
a l s o  s o  w e n ig  w ie  m ö g lic h  d u r c h  d e n  P r o b e k ö r p e r  b e e in f lu ß t .  
D ie  S i l b e r k u g e l  w i r d  a u f  8 5 0 °  e r h i t z t  u n d  d a n n  s e l b s t t ä t i g  in  e in

A b s c h r e c k b a d  v o n  z w e i  L i t e r  F l ü s s i g k e i t  e in g e t a u c h t .  D ie  A b k ü h 
l u n g s k u r v e  w i r d  a u f g e z e ic h n e t  m i t  H i l f e  e in e s  in  d e r  M it t e  d e r  
K u g e l  a n g e b r a c h t e n  T h e r m o e le m e n t e s .  Z u m  V e r g le ic h  w e r d e n  
a u c h  n o c h  V e r s u c h e  m i t  e in e m  Z y l i n d e r  v o n  2 5 ,4  m m  D m r . 

u n d  5 0 ,8  m m  L ä n g e  a u s  S t a h l  m i t  0 , 3 3  %  C , 3 ,3 9  %  N i  u n d  
0 ,6 9  %  C r  u n d  a n  e in e r  K u g e l  m it  2 5 ,4  m m  D m r .  a u s  a u s t e n i t i s c h e m  

S t a h l  m i t  2 0  %  N i  u n d  2 5  %  C r  v o r g e n o m m e n .
U n t e r s u c h t  w e r d e n  a c h t  O e lp r o b e n ,  d e r e n  E i g e n s c h a f t e n  in  

d e r  A r b e i t  v o n  J o n e s  u n d  S t e v e n s o n  b e s c h r ie b e n  s in d .  A l l e  O e le  
u n t e r s c h e id e n  s ic h  i n  i h r e r  Z ä h f l ü s s i g k e i t  n u r  s e h r  w e n ig ,  d ie  
A u s s a g e n  d e r  A r b e i t  b e z ie h e n  s ic h  d e s h a lb  z u n ä c h s t  n u r  a u f  O e le  
d i e s e s  s e h r  e n g e n  Z ä h f lü s s ig k e i t s b e r e ic h e s .  Z a h l e n t a f e l  2  z e i g t  d a s  
a u s  d e n  A b k ü h l u n g s k u r v e n  e r m i t t e l t e  A b k ü h l u n g s v e r m ö g e n  

b e i  d e n  v e r s c h i e d e n e n  T e m p e r a t u r e n  s o w i e  d ie  F l a m m 
p u n k t e  u n d  d ie  V e r d a m p f b a r k e i t .  A l l e  O e le  v e r ä n d e r n  b e i  b e s t im m 
t e n  T e m p e r a t u r e n  p lö t z l i c h  i h r  A b k ü h lu n g s v e r m ö g e n .  R u s s e l l

2) E b e n d a ,  S .  2 7 8 / 8 0 .
3 ) E b e n d a ,  S .  2 8 0 / 8 2 .
4) E b e n d a ,  S .  2 8 3 / 9 8 .
5) E n g e l ,  N . : U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  S t a h l h ä r t u n g .  ( In g e -  

n io r v id e n s k a b e l ig e  S k r i f t e r , A  N r . 3 1 . )  K o p e n h a g e n  1 9 3 1 . W e v  e r , F . : 

A r c h .  E i s e n h ü t t e n w .  5  ( 1 9 3 1 / 3 2 )  S .  3 6 7 / 7 6 .  S p e i t h ,  K .  G . ,  u n d
H .  L a n g e :  M i t t .  K . - W i l h . - I n s t .  E i s e n f o r s c h g .  1 7  ( 1 9 3 5 )  S . 1 7 5 / 8 4 ;  

v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  5 5  ( 1 9 3 5 )  S .  1 1 1 8 / 1 9 .

Z a h l e n t a f e l  1 .  E i g e n s c h a f t e n  d e r  u n t e r s u c h t e n  A b s c h r e c k ö l e .

O elprobe: A AO B BO C I) E F G
1

1. V erse ifungszah l........................................................................ mg KOH/g — 4,80 7,21 10,09 1,40 3,80 4,36 143,0 x)
2. Säurezahl (N e u tra lisa tio n sz ah l) .......................................... mg KOH/g 0,38 2,06 0,62 4,65 0,14 0,71 0,60 5,10 l )
3. Jodzahl je 5 g O e l ................................................................ 6,0 6,0 7,0 7,0 5,0 5,0 6,0 90,0 3,0
4. Flammpunkt, offpn , . . .  . °C 166 173 197 200 219 180 178 262 219

1 5. Spezifisches Gewicht bei 1 6 ° .................................. . . . g/cm3 0,834 0,894 0,891 0,892 0,867 0,903 0,902 0,888 0,866
6. Zähflüssigkeit (Engler-Grade bei e tw a 3 8 ° ) ..................... 3,28 3,67 3,50 3,72 4,47 3,23 2,71 3,21 4,39
7. V erdam pfbarkeit........................................................................ °/ 21,5 17,5 19,5 18,0 8,0 26,5 26,5 2,0 9,0
8. Neigung zur S chlam m bildung............................................... O/ 1,34 2,6 1,52 3,58 0,64 1,77 1,51 0,05 0,85
9. V erkokungszah l........................................................................ . .  . . %  O 0,11 0,47 0,11 0,62 0,12 0,19 0,10 0,24 0,07

10. Spezifische W ärme bei 3 0 ° ................................................... 0,455 0,450 0,455 0,455 0,455 0,435 0,440 0,465 0,470
11. N ach  dem  O x y d a t io n s v e r s u c h :

Zähflüssigkeit (Engler-Grade bei etw a 3 8 ° ) ..................... 4,52 5,81 5,75 12.30 6,63 8,00 5,55 35,50 7,90
Verhältnis der Zähigkeit vor und nach der Oxydation 1,43 1,63 1.71 3,45 1,51 2,62 2,29 11,80 1,85
Verkokungszahl . . . . . .  .  . %c 1,45 1,77 2,02 2,41 0,98 2,49 2,30 2,03 1,26
Zunahme der V erkokungszahl............................................... . .  . .% C 1,34 1,30 1.91 1.79 0,86 2,30 2,20 1,79 1,19

■j Zu vernachlässigen.
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Z a h l e n t a f e l  2 .  A b k ü h l u n g s v e r m ö g e n  u n d  E i g e n s c h a f t e n  

v o n  A b s c h r e c k ö l e n .

Oel: A AO B BO C D E P

Abschreck- 
vermögen 

in 0 C/s 
bei

800 bis 700° 
700 bis 600° 
600 bis 500° 
500 bis 400° 
400 bis 300° 
300 bis 200°

41
33 
27 
56
34 
9,9

36
37 
47 
44 
17
7,3

38
30
24
51
16,5
5,9

39
39
62
62
38
16

41
35
48
41
12
6,1

42
33
31
64
30

7,6

38
34
31
42
21
14

48
53
87
85.5 
43
15.5

Charakteristischer
Punk t ______ °C 491 571 491 592 551 513,5 501 636

Flam m punkt
offen . ______  ° c 330 345 385 390 425 355 350 ulk

d05
geschlossen . . 0 C 305 325 350 360 410 335 330 475

Verdampfbarkeit . . . 21,5 17.5 19,5 18 8 26,5 26,5 2

n e n n t  d ie s e  T e m p e r a t u r  „ c h a r a k t e r i s t i s c h e n  P u n k t “ . O b e r h a lb  
d ie s e s  P u n k t e s  i s t  d ie  A b k ü h lu n g s g e s c h w in d ig k e it  n a h e z u  g le i c h 
b le ib e n d ,  d a r u n t e r  s t e i g t  s ie  b e i  d e n  h ie r  v e r w e n d e t e n  O e le n  z u  
e in e m  H ö c h s t w e r t  i m  B e r e ic h  v o n  4 0 0  b is  5 0 0 °  a n .  D ie s e r  b e 
m e r k e n s w e r t e  V e r l a u f  w ir d  b e i  d e n  v e r w e n d e t e n  S t a h l k ö r p e m  
h e i  e in e m  Z ü n d e r n  d e r  O b e r f lä c h e  v e r d e c k t .  D ie  A b k ü h lu n g s 
g e s c h w in d ig k e it e n  d e r  K u g e l  a u s  a u s t e n i t i s c h e m  C h r o m - N ic k e l-  
S t a h l  b e t r a g e n  e t w a  3 / ,  v o n  d e r  S i lb e r k u g e l  g le ic h e r  G r ö ß e . D a s  
V e r h a l t e n  d e r  O e le  l ä ß t  s ic h  fo lg e n d e r m a ß e n  b e s c h r e ib e n .  D a s  
O e l F  k ü h l t  im  g a n z e n  T e m p e r a t u r b e r e ic h  b is  h e r u n t e r  z u  3 0 0 °  
s c h n e l le r  a b  a l s  a l le  M in e r a lö le .  D ie  P r o b e n  A O  u n d  B O  z e ig e n  
g e g e n ü b e r  A  u n d  B  h ö h e r e  c h a r a k t e r i s t i s c h e  T e m p e r a t u r e n  u n d  
d a m i t  a u c h  h ö h e r e  A b k ü h lu n g s g e s c h w in d ig k e it e n  im  B e r e ic h  
v o n  5 0 0  b is  6 0 0 ° .  A u ß e r  e in e r  r o h e n  U e b e r e in s t im m u n g  z w is c h e n  
d e r  c h a r a k t e r i s t i s c h e n  T e m p e r a t u r  u n d  d e m  F l a m m p u n k t  o d e r  
d e r  V e r d a m p f b a r k e i t  s t e l le n  d ie  V e r f a s s e r  k e in e n  Z u s a m m e n h a n g  
m it  d e n  c h e m is c h e n  u n d  p h y s ik a l i s c h e n  E ig e n s c h a f t e n  d e r  O e le  fe s t .

D e r  E i n f l u ß  d e r  T e m p e r a t u r  d e s  A b s c h r e c k b a d e s  
w i r d  a n  d e n  O e le n  B  u n d  F  g e z e ig t .  I n  b e id e n  F ä l l e n  n im m t  
m it  s t e ig e n d e r  B a d t e m p e r a t u r  d ie  A b k ü h lu n g s g e s c h w in d ig k e it  b e i  
h ö h e r e n  T e m p e r a t u r e n  z u , b e i  t ie f e r e n  u n t e r h a lb  3 0 0 °  a b .  B e i  
d e n  v e r w e n d e t e n  S t a h lp r o b e n  t r i t t  d e r  E i n f l u ß  b e i  h ö h e r e n  
T e m p e r a t u r e n  z u g u n s t e n  d e s  b e i  t ie f e r e n  T e m p e r a t u r e n  z u r ü c k .

D ie  V e r s u c h e  z u r  B e s t i m m u n g  d e r  A b k ü h l u n g s 
g e s c h w i n d i g k e i t  a n  d e r  O b e r f l ä c h e  l ie f e r n  k e in e n  w e it e r e n  
B e i t r a g  z u r  K e n n z e ic h n u n g  d e s  K ü h lv e r m ö g e n s .  D e r  s e h r  e r h e b 
l ic h e  E i n f l u ß  d e r  B a d -  u n d  P r o b e n b e w e g u n g  i s t  l e id e r  n ic h t  
u n t e r s u c h t .

R u s s e l l  f a ß t  s e in e  E r g e b n i s s e ,  w ie  b e r e it s  v ie l e  a n d e r e  v o r  
ih m , f o lg e n d e r m a ß e n  z u s a m m e n :

D ie  A h s c h r e c k k u r v e  z e i g t  d r e i  A b s c h n i t t e :
1 .  e in e n  g e r a d l in ig e n  A b f a l l  d e r  T e m p e r a t u r  b is  z u m  c h a r a k 

t e r i s t i s c h e n  P u n k t ,  d .  h .  d ie  A b k ü h lu n g s g e s c h w in d ig k e it  i s t  
n a h e z u  g le ic h b le ib e n d  u n d  f ü r  d ie  h ie r  u n t e r s u c h t e n  O e le  n ic h t  
s e h r  v e r s c h ie d e n ;

2 .  e in e n  k u r z e n  B e r e ic h  s c h n e l le r  A b k ü h lu n g ;
3 .  e in e n  e x p o n e n t ie l le n  A b k ü h l u n g s v e r la u f : g r ö ß e r e  U n t e r s c h ie d e  

d e r  e in z e ln e n  O e le .
E r  w ie d e r h o lt  d a m i t  d ie  B e s c h r e ib u n g  v o n  N .  B .  P i l l i n g  u n d  T .  D .  
L y n c h 6), n a c h  d e r  im  e r s t e n  B e r e ic h  e in e  b e s t ä n d ig e  D a m p f h a u t  
a u f t r i t t  ( L e i d e n f r o s t - E r s c h e in u n g ) ,  d ie  im  z w e it e n  z u s a m m e n 
b r i c h t  ( K o c h v o r g a n g ) ,  w ä h r e n d  im  d r i t t e n  d ie  A b k ü h lu n g  d u r c h  
K o n v e k t i o n  e r f o lg t .

W e g e n  d e r  g u t e n  W ie d e r h o lb a r k e it  d e r  M e s s u n g e n  m it  d e r  
S i lb e r k u g e l  s c h lä g t  d e r  V e r f a s s e r  d ie s e s  V e r f a h r e n  a l s  N o r m a l 
p r ü f u n g  f ü r  d a s  A b k ü h l u n g s v e r m ö g e n  v o n  H ä r t e ö l e n  
v o r .  D i e  V e r s u c h e  m it  d e m  S t a h lz y l in d e r  u n d  d e r  a u s t e n i t i s c h e n  
C h r o m - N ic k e l - S t a h lk u g e l  z e ig e n , d a ß  s c h o n  g e r in g f ü g ig e  V e r 
ä n d e r u n g e n  d e r  O b e r f lä c h e  d u r c h  Z u n d e r  d ie  M e s s u n g e n  s t a r k  
b e e in f lu s s e n .  E i n e  g l a t t e  O b e r f lä c h e  h ä l t  d ie  D a m p f h a u t  b e s s e r  
f e s t  a l s  e in e  r a u h e .  D ie  A b k ü h lu n g s g e s c h w in d ig k e it e n  s in d  im  
le t z t e n  F a l l  g r ö ß e r .  D a r ü b e r  h in a u s  v e r d e c k e n  d ie  S t a h lp r o b e n  
d u r c h  ih r e  s c h le c h t e  W ä r m e le i t f ä h ig k e i t  b e i  e in e r  M e s s u n g  j m  
I n n e r n  d e n  c h a r a k t e r i s t i s c h e n  V e r l a u f  d e r  A b k ü h lu n g .

G .  S t a n f i e l d 7) b e t o n t  i n  d e m  A b s c h n i t t

Abschreckversuche in verschiedenen Abschreckmitteln
n o c h  e in m a l  s e h r  a u s g e d e h n t  d ie  N o t w e n d ig k e i t ,  d e n  W ä r m e e n t z u g  
d e r  K ü h l m i t t e l  b e im  A b s c h r e c k e n  z u  b e s t im m e n , u m  s ie  d e r  
N a t u r  u n d  d e n  A b m e s s u n g e n  d e s  A b s c h r e c k g u t e s  a n p a s s e n  z u  
k ö n n e n . E r  w e i s t  d a r a u f  h in , d a ß  a u s  f r ü h e r e n  U n t e r s u c h u n g e n  
b e r e i t s  b e k a n n t  i s t ,  d a ß  d e r  W ä r m e ü b e r g a n g  z w is c h e n  O b e r f lä c h e  
d e r  P r o b e  u n d  u m g e b e n d e m  K ü h l m i t t e l  n ic h t  e in f a c h  v o n  d e r  
s p e z i f i s c h e n  W ä r m e  u n d  d e r  W ä r m e le i t u n g  d e s  K ü h l m i t t e l s

6) Trans. Amer. In st. min. metallurg. Engrs. 62 (1918/19)
S. 665/88.

’’) Siehe Fußnote 1: a. a. O., S. 299/318.

a h h ä n g t .  D e s h a lb  i s t  e s  n o t w e n d ig ,  d u r c h  z w e c k m ä ß ig e  P r ü 
f u n g e n  r i c h t i g e  U n t e r la g e n  h i e r f ü r  z u  b e k o m m e n . N e b e n  dem  
v o n  R u s s e l l  e r w ä h n t e n  S i l b e r k u g e l v e r f a h r e n  s o l lt e n  in  d e r  v o r 
l ie g e n d e n  A r b e i t  m ö g li c h s t  d ie  p r a k t i s c h e n  V e r h ä lt n is s e  n a c h 
g e a h m t  u n d  M e s s u n g e n  a n  S t a h l z y l i n d e m  v o n  7 6  m m  D m r. und 
1 5 2  m m  L ä n g e  d u r c h g e f ü h r t  w e r d e n .  D a  j a  d e r  S t a h l  s e lb s t  du rch  
s e in e  U m w a n d lu n g  u n d  O b e r f lä c h e n v e r ä n d e r u n g  d e n  A b k ü h lu n g s 

v o r g a n g  s t a r k  b e e in f lu ß t ,  s o l l t e n  z u r  K e n n z e ic h n u n g  d e r  A b s c h r e c k 
m i t t e l  M e s s u n g e n  a n  v i e r  v e r s c h i e d e n e n  S t ä h l e n  d u rc h 
g e f ü h r t  w e r d e n  ( v g l .  Z a h l e n t a f e l  3 ) .  A u s  d i e s e r  Z u s a m m e n ste llu n g  
f ä l l t  d e r  S t a h l  U  in s o f e r n  h e r a u s ,  a l s  e r  n ic h t  h ä r t b a r  i s t  und 

e b e n s o w e n ig  w ie  S i l b e r  U m w a n d lu n g e n  u n d  O b e r flä c h e n v e r
ä n d e r u n g e n  z e i g t .  G e m e s s e n  w ir d  d ie  T e m p e r a t u r  in  d e r  M itte  
u n d  ih r  U n t e r s c h ie d  g e g e n  e in e n  P u n k t  in  d e r  N ä h e  d e s  R a n d e s . 
D ie  U n t e r s u c h u n g  e r s t r e c k t  s ic h  a u f  L u f t ,  W a s s e r  u n d  d r e i der 
o b e n  b e s c h r ie b e n e n  O e le , A ,  B  u n d  F .  B e i  d e n  F lü s s ig k e ite n  
w u r d e  e in  B a d  v o n  3 6  L i t e r  b e n u t z t .

Z a h l e n t a f e l  3 .  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  z u r  U n t e r s u c h u n g  
b e n u t z t e n  S t ä h l e .

S tahl
bezeich 0 Si Mn S P Cr Ni

nung °//o % % % °//o % 0//o
X 0,13 0,26 0,75 0,028 0,023 __
Y 0,87 0,18 0,52 0,012 0,015 — 0,15
Z 0,35 0,24 0,61 0,008 0,011 0,82 3,57
u 0,12 1,45 0,29 0,020 0,018 25,8 21,56

B e i  d e m  A b k ü h l u n g s v e r s u c h  a n  L u f t  t r e t e n  b e i den 
v i e r  S t ä h le n  n u r  s e h r  g e r in g e  U n t e r s c h ie d e  in  d e r  A b k ü h lu n g s 
g e s c h w in d ig k e i t  a u f ,  u n d  d i e s e  s in d  n ic h t  b e d in g t  d u rc h  den 
W ä r m e ü b e r g a n g ,  s o n d e r n  d u r c h  d ie  W ä r m e t ö n u n g  d e r  U m w a n d 
lu n g e n .  D ie  O b e r f lä c h e n b e s c h a f f e n h e i t  s p ie l t  k e in e  w esen tlich e  
R o l l e .  S e l b s t  b e i  d e r  W a s s e r a b s c h r e c k u n g  b e h e r r s c h e n  d ie  U m 
w a n d lu n g s v o r g ä n g e  n o c h  d e n  A b k ü h l u n g s v e r la u f .  G ro ß e  T e m 
p e r a t u r u n t e r s c h ie d e  z w is c h e n  R a n d  u n d  M it t e  t r e t e n  so w o h l durch  
g r o ß e  U m w a n d lu n g s w ä r m e n  a u f  ( S t a h l  Y )  a ls  a u c h  d u r c h  sch lech te  
W ä r m e le i t f ä h ig k e i t  ( S t ä h l e  Z  u n d  U ) .  D a s  g le ic h e  g i l t  fü r  Oel- 
a b s c h r e c k u n g .  A m  s c h n e l l s t e n  k ü h l t  s ic h  in  a l le n  F ä l le n  der 
a u s t e n i t i s c h e  C h r o m - N i c k e l - S t a h l  o h n e  U m w a n d lu n g  a b . E n t 
s p r e c h e n d  d e n  E r g e b n i s s e n  m i t  d e r  S i lb e r k u g e l  n e h m e n  d ie  A b 
k ü h lu n g s g e s c h w in d ig k e i t e n  v o n  d e m  O e l A  ü b e r  B  n a c h  F  zu.

B e i  d e r  A b s c h r e c k u n g  in  d e n  F lü s s ig k e i t s b ä d e r n  erh öh t 
g a n z  a l lg e m e in  e in e  v e r z u n d e r t e  O b e r f lä c h e  d ie  A b k ü h lu n g s 
g e s c h w in d ig k e it .

N a c h  d ie s e n  E r g e b n i s s e n  s c h e in t  e s  S t a n f i e l d  d o c h  n o tw e n d ig , 
s ic h  w ie d e r  d e n  V e r s u c h s b e d in g u n g e n  d e r  S i lb e r k u g e l  z u  n äh ern , 
d a  e r  v e r s u c h t ,  a n  e in e r  P r o b e  d e s  S t a h le s  U  m ö g lic h s t  a n  der 
O b e r f lä c h e  z u  m e s s e n , u m  d a d u r c h  d e n  W ä r m e e n t z u g  d e r  F lü s s ig 
k e i t  m it  d e n  i n  d e r  v o r i g e n  A r b e i t  b e s c h r ie b e n e n  E ig e n a r te n  zu 
e r f a s s e n .  D i e  h ie r  e r m it t e l t e n  W e r t e  f ü r  d ie  A b k ü h lu n g s g e s c h w in 
d i g k e i t  u n d  d ie  c h a r a k t e r i s t i s c h e  T e m p e r a t u r  s in d  je d o c h  sich er 
s e h r  u n z u v e r lä s s ig ,  d a  a n  d e r  O b e r f lä c h e  d e r  s e h r  g ro ß e n  P ro be 
in  e in e m  u n b e w e g t e n  B a d  d e r  K o c h v o r g a n g  s e h r  u n re ge lm ä ß ig  
a b la u f e n  k a n n  u n d  d ie  O b e r f lä c h e n m e s s u n g  a n  e in e m  P u n k te  
k e in e  M it t e lw e r t e  l i e f e r t .  D ie s e  A n n a h m e  b e s t ä t ig t  s ich  auch  
d a d u r c h ,  d a ß  s t e l le n w e is e  n a c h  d e m  V e r s u c h  e in  A n s t ie g  der 
B a d t e m p e r a t u r  u m  e t w a  1 0 0 °  g e m e s s e n  w ir d .

D e r  V e r f a s s e r  e r r e c h n e t  w e i t e r  a u s  d e n  p h y s ik a li s c h e n  A n 
g a b e n  d e r  a b z u s c h r e c k e n d e n  P r o b e n  d a s  T e m p e r a tu r g e fä l le  in 
d e r  ä u ß e r s t e n  P r o b e n s c h ic h t  u n d  e r f a ß t  d a m i t  u n t e r  d e r  A n n ah m e 
e in e s  g le i c h b le ib e n d e n  W ä r m e e n t z u g e s  d u r c h  d a s  K ü h lm it t e l  den 
E i n f l u ß  d e r  p h y s i k a l i s c h e n  E i g e n s c h a f t e n  d e s  a b 
z u s c h r e c k e n d e n  W e r k s t o f f e s .  W ie  z u  e r w a r t e n , i s t  das 
T e m p e r a t u r g e f ä l le  in  e in e r  S i l b e r k u g e l  w e s e n t l ic h  f la c h e r  a ls  bei 
S t a h l .  D ie  v o n  e in e r  T e m p e r a t u r ä n d e r u n g  d e r  O b e r flä c h e  erfaß te  

T i e f e  d e r  P r o b e  i s t  d e m e n t s p r e c h e n d  b e i  S t a h l  k le in e r .  S o  w ird  
n a c h  e in e r  U e b e r s c h la g s r e c h n u n g  in  e in e r  Z e i t  v o n  0 ,5  s  b e i S ta h l 
e in e  T i e f e  v o n  2  m m  e r f a ß t ,  d a g e g e n  b e i  S i lb e r  d ie  g le ich e  T iefe  
in  e t w a  d e m  z e h n t e n  T e i l  d e r  Z e i t .  B e i  e in e m  W e r k s t o f f  m it 

s c h le c h t e r  W ä r m e l e i t f ä h i g k e i t  w i r d  d a d u r c h  d ie  A b k ü h lu n g s 
g e s c h w in d ig k e i t  im  I n n e r n  s t a r k  h e r a b g e s e t z t .  A e h n lic h e  R e c h 

n u n g e n  w u r d e n  b e r e i t s  v o n  N .  E n g e l 5) d u r c h g e fü h r t .

Z u s a m m e n f a s s e n d  s t e l l t  d e r  V e r f a s s e r  n o c h  e in m a l fe s t ,  daß 
n a c h  d e n  v o r l ie g e n d e n  E r g e b n i s s e n  k e i n  k l a r e s  G e s e t z  ü b e r  
d e n  Z u s a m m e n h a n g  z w i s c h e n  O b e r f l ä c h e n t e m p e r a t u r  
u n d  W ä r m e e n t z u g  d u r c h  d a s  K ü h l m i t t e l  g e fu n d e n  w erd en  

k o n n t e .  B e i  e in e r  A n w e n d u n g  d e r  E r g e b n i s s e  d e r  S ilb e r k u g e l sei 
z u  b e d e n k e n ,  d a ß  d ie  S t a h l p r o b e  s ic h  a n  d e r  O b e r flä c h e  sehr 

s c h n e l l  u m  d ie  e r s t e n  2000 a b k ü h l e ,  u n d  d a ß  d e s h a lb  d a s  m it  der 
S i l b e r k u g e l  e r m i t t e l t e  A b s c h r e c k v e r m ö g e n  d e r  F lü s s ig k e i t  z w i

s c h e n  5 0 0  u n d  6 0 0 °  d ie  e n t s c h e id e n d e  R o l l e  s p ie le .
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D ie  A r b e it  lä ß t  d e u t l i c h  e r k e n n e n ,  w ie  v i e l e  U m s t ä n d e  g le i c h 

zeitig  d e n  A b k ü h lu n g s v o r g a n g  b e e in f lu s s e n .  D a r a u s  i s t ,  w ie  a u c h  
in der A r b e it  v o n  T .  F .  R u s s e l l ,  d e r  S c h lu ß  z u  z ie h e n , z u n ä c h s t  
den E in flu ß - d e s  K ü h l m i t t e l s  v o n  d e n  ü b r i g e n  V e r s u c h s b e d i n 
gun gen z u  t r e n n e n  u n d  z u r  K e n n z e ic h n u n g  e in  m ö g l i c h s t  e in 
d eu tiges w ie d e r h o lb a r e s  P r ü f v e r f a h r e n  z u  b e n u t z e n .  N a c h  d e n  
v o rlieg en d en  E r f a h r u n g e n  u n d  a u c h  a u f  G r u n d  e in e r  n e u e r e n  
A rb eit a u s  d e m  K a i s e r - W i l h e l m - I n s t i t u t  f ü r  E i s e n f o r s c h u n g 8) 
d ü rfte  d a s  V e r fa h r e n  m it  d e r  S i l b e r k u g e l  d a z u  b r a u c h b a r  s e in . 
D ie E r g e b n is s e  k ö n n t e n  je d o c h  n o c h  n u t z b r in g e n d e r  a u s g e w e r t e t  
w erden, w e n n  m a n  a u s  ih n e n  v e r s u c h s u n a b h ä n g ig e  K e n n z a h le n  
b estim m t, w ie  e t w a  n a c h  d e m  V o r s c h l a g  d e r  s o e b e n  e r w ä h n t e n  

A rb e it9) d ie  W ä r m e ü b e r g a n g s z a h le n  f ü r  d i e  d r e i  v e r s c h ie d e n 
a rtig en  K ü h la b s c h n i t t e .  Z u r  V e r a l lg e m e in e r u n g  d e r  E r g e b n is s e  
ist es u n b e d in g t  n o t w e n d ig ,  d ie  V e r s u c h e  m it  e in e r  b e s t im m t e n  
B ad - b zw . P r o b e n b e w e g u n g  d u r c h z u f ü h r e n .  A d o l f  R o s e .

B e i  e in e m  K o r r o s i o n s v o r g a n g  i s t  d ie  K e n n t n i s  d e r  a n f ä n g l i c h  
geb ild eten  O b e r f lä c h e n h a u t  v o n  b e s o n d e r e r  B e d e u t u n g  f ü r  d ie  
V erfo lg u n g  d e s  w e it e r e n  A n g r i f f s .  I m  F a l l e  d e r  O x y d a t i o n  v o n  
E isen  b e i h o h e n  T e m p e r a t u r e n  w u r d e n  b is h e r  n u r  v e r h ä l t n i s 
m äßig d ic k e  S c h ic h t e n  u n t e r s u c h t .  R .  J a c k s o n  u n d  A .  G .  
Q u a r r e l l * )  b e n u t z t e n  n u n  d ie

Elektronenbeugung als Hilfsmittel zur Untersuchung dünner 
oxydischer Oberflächenhäute

bei d e r  V e r z u n d e r u n g  d e s  E i s e n s .

N a c h  e in e r  e in fü h r e n d e n  U e b e r s ic h t  ü b e r  d ie  T h e o r i e  u n d  
d ie  G e r ä t e  d e r  E l e k t r o n e n b e u g u n g  w e r d e n  ih r e  V o r t e i l e  
u n d  G re n z e n  m it  d e n e n  v o n  R ö n t g e n s t r a h l e n  v e r g l i c h e n  u n d  e in e  
A n zah l n e u e r  A n w e n d u n g e n  k u r z  b e s c h r ie b e n .  U n t e r  d e n  g ü n s t i g 
sten  B e d in g u n g e n  h a b e n  R ö n t g e n s t r a h l e n  e in e  E in d r i n g t i e f e  v o n  
e tw a  10 5 A ,  w ä h r e n d  d ie  E l e k t r o n e n  n u r  e t w a  20 A  t i e f  e in d r in g e n ,  
w obei a lso  n u r  d ie  ä u ß e r s t e n  O b e r f lä c h e n s c h ic h t e n  e r f a ß t  w e r d e n .  
A n  P ro b e n  a u s  A r m c o - E is e n ,  d ie  u n t e r  b e s t im m t e n  B e d in g u n g e n  
im  H o c h v a k u u m o fe n  b e i  T e m p e r a t u r e n  b is  z u  1 2 0 0 °  o x y d i e r t  
w urd en , w ir d  g e z e ig t ,  d a ß  u n t e r  U m s t ä n d e n  d i e  A u s b i ld u n g  d e r  
O x y d h a u t v o n  d e m  A n f a n g s z u s t a n d  d e r  O b e r f lä c h e  a b h ä n g e n  
k an n . B e i  d ie s e n  V e r s u c h e n  w a r  d a s  E le k t r o n e n b e u g u n g s g e r ä t  
g etren n t v o n  d e m  H o c h v a k u u m o f e n ,  in  d e m  d ie  P r o b e n  o x y d i e r t  
w urd en . N a c h  A b k ü h lu n g  im  O f e n  w u r d e n  s ie  in  d a s  A u f n a h m e 
g erät g e b r a c h t  u n d  d a s  E l e k t r o n e n b e u g u n g s b i l d  b e i  Z i m m e r 
te m p e ra tu r  a u fg e n o m m e n . A l l e  O x y d h ä u t e ,  g le i c h ,  b e i  w e lc h e r  
T e m p e ra tu r  s ie  e r z e u g t  w o r d e n  w a r e n ,  z e i g t e n  d e n  A u f b a u  v o n  
E is e n o x y d u lo x y d . D ie s e  T a t s a c h e  s c h ie n  g e g e n  d i e  A n s i c h t  z u  
sprech en , d a ß  d a s  O x y d  b e i  Z i m m e r t e m p e r a t u r  n o c h  d e n s e lb e n

e) R o s e ,  A . :  M i t t .  K . - W i l h . - I n s t .  E i s e n f o r s c h g .  2 1  ( 1 9 3 9 )  
S . 18 1 / 9 6 .

*) S e c o n d  R e p o r t  o f  t h e  A l l o y  S t e e l s  R e s e a r c h  C o m m it t e e .  
L o n d o n  1 9 3 9  ( S p e c .  R e p .  I r o n  S t e e l  I n s t .  N r .  2 4 ) .  S .  6 5 / 1 0 5 .

A u f b a u  h a t t e  w ie  b e i  d e r  T e m p e r a t u r  s e in e r  E n t s t e h u n g .  A u s  
d ie s e m  G r u n d e  w u r d e  e in  E le k t r o n e n b e u g u n g s g e r ä t  f ü r  h o h e  
T e m p e r a t u r e n  e n t w ic k e l t ,  d a s  e s  g e s t a t t e t ,  b e i  d e r  j e w e i l ig e n  
B i l d u n g s t e m p e r a t u r  d e s  O x y d s  d ie  e n t s p r e c h e n d e  A u f n a h m e  
a n z u f e r t ig e n .

D ie  e r s t e n  U n t e r s u c h u n g e n ,  d ie  a n  e i n e m  u n l e g i e r t e n  
S t a h l  m it  0 ,4 5  %  C  a n g e s t e l l t  w u r d e n ,  e r g a b e n ,  d a ß  d ie  O x y d 
h a u t  o b e r h a lb  4 5 0 °  a u s  E i s e n o x y d u l  u n d  u n t e r h a lb  4 4 0 °  a u s  
E i s e n o x y d u l o x y d  b e s t e h t .  A u f n a h m e n , d ie  w ä h r e n d  d e r  A b 
k ü h lu n g  v o n  4 5 0  a u f  4 4 0 °  v o r g e n o m m e n  w u r d e n ,  e n t h ie l t e n  e in  
G e m is c h  v o n  E i s e n o x y d u l -  u n d  E i s e n o x y d u lo x y d - L i n i e n ,  a u s  
d e r e n  S t ä r k e  g e s c h lo s s e n  w e r d e n  k o n n t e ,  d a ß  d ie  Ö x y d u l - O x y d u l 
o x y d - U m w a n d lu n g  n ä h e r  a n  4 4 0 °  a l s  a n  4 5 0 °  l i e g t .  D ie s e  T e m p e 
r a t u r a n g a b e n  s in d  u m  e t w a  1 0 0 °  n ie d r i g e r  a l s  d ie  W e r t e  v o n  
L . B . P f e i l 10 ), E .  R .  J e t t e  u n d  F .  F o o t e 1 1 ) u ,  a . ,  d ie  a l le r d in g s  
ih r e  U n t e r s u c h u n g e n  a n  w e s e n t l ic h  d i c k e r e n  S c h ic h t e n  a n s t e l l t e n .  
W e it e r e  V e r s u c h e  a n  A r m c o - E i s e n  f ü h r t e n  z u  f o lg e n d e n  
E r g e b n i s s e n .  Z w is c h e n  3 5 0  u n d  4 0 0 °  b e s t e h t  d ie  O x y d h a u t  
d u r c h w e g  a u s  E i s e n o x y d u l o x y d  u n d  ä n d e r t  s ic h  a u c h  n ic h t  b e i  
A b k ü h l u n g  a u f  Z i m m e r t e m p e r a t u r ,  i s t  a ls o  v o l lk o m m e n  b e 
s t ä n d i g .  I m  G e g e n s a t z  z u  d e n  U n t e r s u c h u n g e n  a n  d e m  u n 
le g i e r t e n  S t a h l  k a n n  b e i  A r m c o - E i s e n  d ie  T e m p e r a t u r  d e r  O x y d u l-  
O x y d u l o x y d - U m w a n d l u n g  n ic h t  g e n a u  a n g e g e b e n  w e r d e n ,  d a  s ie  
z w is c h e n  4 0 0  u n d  5 0 0 °  s c h w a n k t .  V o n  d ie s e m  G e b ie t  a n  b is  z u m  
A 3- P u n k t  d e s  E i s e n s  b e s t e h t  d ie  O x y d h a u t  a u s  E i s e n o x y d u l .  
D a z u  t r e t e n  n o c h  b e i  d e n  d ü n n s t e n  F i lm e n  L i n i en  a u f ,  d ie  e in e r  
E i s e n o x y d v e r b i n d u n g  m i t  e i n e m  h e x a g o n a l e n  A u f b a u  
z u g e o r d n e t  w e r d e n  k ö n n e n . D i e  c h e m is c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g  
d e s  n e u e n  h e x a g o n a le n  O x y d s  k a n n  n ic h t  b e s t im m t  w e r d e n ,  J o c h  
n e h m e n  R .  J a c k s o n  u n d  A .  G .  Q u a r r e l l  a n , d a ß  e s  e in  n ie d r ig e r e s  
O x y d  a l s  E i s e n o x y d u l  i s t .  D ie  M ö g l ic h k e it ,  d a ß  d a s  n e u e  O x y d  
E i s e n o x y d  s e in  k a n n ,  w e lc h e s  u n t e r  U m s t ä n d e n  a u c h  h e x a g o n a l  
k r i s t a l l i s i e r t ,  w i r d  n ic h t  e r ö r t e r t .  M it  w a c h s e n d e r  S c h ic h t d i c k e  
m a c h t  d ie  h e x a g o n a le  F o r m  d e m  E i s e n o x y d u l  P l a t z .  O b e r h a lb  
d e s  A 3- P u n k t e s  b e s t e h t  d ie  O x y d h a u t  w ie d e r  a u s  E i s e n o x y d u l 
o x y d .  E i n  A n s a t z  z u r  D e u t u n g  d e r  n e u e n  V e r b in d u n g  i s t  in s o fe r n  
g e g e b e n ,  a ls  g e fu n d e n  w u r d e ,  d a ß  d ie  E n t f e r n u n g  z w is c h e n  d e n  
( lO O )-E b e n e n  in  d e m  h e x a g o n a le n  G i t t e r  f a s t  g le i c h  i s t  d e r  R a u m 
d i a g o n a le  d e s  d a r u n t e r h e g e n d e n  a - E i s e n s ,  m it  d e m  s ic h  d ie  
h e x a g o n a le  V e r b in d u n g  in  in n ig e r  B e r ü h r u n g  b e f in d e t .  D e r  A u f 
b a u  d e s  u n t e r  d e r  O x y d h a u t  h e g e n d e n  G r u n d m e t a l l s  k ö n n t e  a ls o  
b e i  ä u ß e r s t  d ü n n e n  S c h ic h t e n  d ie  A u s b i ld u n g  d e s  O x y d s  b e e in 
f lu s s e n .

Z u m  S c h lu ß  w i r d  e in e  v e r s u c h s w e i s e  T h e o r ie  z u r  E r k l ä r u n g  
d e r  B i l d u n g  u n d  d e r  H a f t f ä h i g k e i t  v o n  O x y d h ä u t e n  a u f  E i s e n  
e r w ä h n t .  G e r h a r d  N a e s e r .

10 ) J .  I r o n  S t e e l  I n s t .  1 1 9  ( 19 2 9 )  S .  5 0 1 / 6 0 ;  v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  
4 9  ( 19 2 9 )  S .  1 2 3 8 / 3 9 .

u ) J .  e h e m . P h v s i c s  1  ( 1 9 3 3 )  S .  2 9 / 3 6 ;  n a c h  C h e m . Z b l .  1 0 4  
( 1 9 3 3 )  H ,  S .  2 2 5 0 .  "

Patentbericht.;
D eu tsch e  P a te n ta n m e ld u n g e n 1).
( F a te n tb la tt  F r .  40 vom  5. O ktober 1939.)

K l .  1  a ,  G r .  4 ,  W  1 0 2  7 6 1 .  V e r f a h r e n  u n d  V o r r ic h t u n g  z u r  
A u fb e re itu n g  v o n  K o h l e  a u f  N a ß s e t z m a s c h in e n .  W e s t f a l i a -  

D in n e n d a h l-G r ö p p e l, A . - G . ,  B o c h u m .
K l .  1  a ,  G r .  7 ,  G  9 4  6 2 7 .  V o r r i c h t u n g  z u r  u n u n t e r b r o c h e n e n  

N a ß sc h e id u n g  s c h w e r e r e r  B e s t a n d t e i l e  v o n  le ic h t e r e n  a u s  k ö r n i g e n ,  
fe in k ö rn ig e n  o d e r  s c h la m m ig e n  G e m e n g e n .  E r f . : D i p l . - I n g .  
H e in ric h  H u is k e n , D ü s s e ld o r f .  A n m . : G u t e h o f f n u n g s h ü t t e  O b e r 
h au sen , A . - G . ,  O b e r h a u s e n  ( R h l d . ) ,  C a r l  T h e o d o r  R a u s c h e n b u s c h  
u n d D ip l .- I n g .  F e l i x  R a u s c h e n b u s c h ,  K i r c h e n  ( S ie g ) .

K l .  1  a ,  G r .  7 ,  G  9 6  5 7 0 .  R o h r a u s b i l d u n g  b e i  V o r r ic h t u n g e n  
zur u n u n t e r b r o c h e n e n  N a ß s c h e id u n g  s c h w e r e r e r  B e s t a n d t e i l e  
vo n  le ic h te re n  a u s  k ö r n i g e n  o d e r  s c h la m m ig e n  G e m e n g e n .  E r f . :  
• a r l T h e o d o r  R a u s c h e n b u s c h  u n d  D i p l . - I n g .  F e l i x  R a u s c h e n b u s c h ,  

K irc h e n  ( S ie g ) .  A n m . :  G u t e h o f f n u n g s h ü t t e  O b e r h a u s e n ,  A . - G . ,  

O b erh a u se n  ( R h ld .) ,  C a r l  T h e o d o r  R a u s c h e n b u s c h  u n d  D i p l . - I n g .  
F e l ix  R a u s c h e n b u s c h ,  K i r c h e n  ( S ie g ) .

K l .  4  c , G r .  2 1 ,  L  9 7  5 1 7 ;  Z u s .  z .  P a t .  6 7 1  8 2 4 .  V e r f a h r e n  z u r  
B e k ä m p fu n g  d e s  E i n f r ie r e n s  v o n  G a s l e i t u n g e n .  E r f . : B e r n h a r d  

M üller, S t u t t g a r t .  A n m . :  F i r m a  P a u l  L e c h l e r ,  S t u t t g a r t .
K l .  7  a ,  G r .  1 2 ,  B  1 7 7  6 2 8 .  K a l t w a l z w e r k  z u m  A u s w a lz e n  

von  e n d lo se n  M e t a l l b ä n d e m . E r f . :  D r . - I n g .  F r i t z  W in t e r h o f f ,  
D inslaken . A n m . :  B a n d e i s e n - W a l z w e r k e ,  A . - G . ,  D in s la k e n .

’ ) D ie  A n m e ld u n g e n  l ie g e n  v o n  d e m  a n g e g e b e n e n  T a g e  a n  
w äh re n d  d r e ie r  M o n a t e  f ü r  j e d e r m a n n  z u r  E i n s i c h t  u n d  E i n -  

^ p ru ch erh e b u n g  im  P a t e n t a m t  z u  B e r l i n  a u s .

K l .  7  a ,  G r .  1 8 ,  K  1 4 7  5 1 5 .  K a m m w a l z e n g e r ü s t  m it  L a g e r u n g  
d e r  W a lz e n z a p f e n  i n  W ä lz la g e r n .  E r f . :  D i p l . - I n g .  K u r t  R o s e n 
b a u m , R h e in h a u s e n .  A n m . : F r i e d .  K r u p p  G r u s o n w e r k ,  A . - G . ,  
M a g d e b u r g - B u c k a u .

K l .  7  a ,  G r .  2 2 / 0 3 ,  B  1 8 1  5 3 2 .  D u o - T r io -  o d e r  D o p p e ld u o -  
S c h le p p w a lz w e r k  m it  e in e m  i m  S p in d e ls t u h l  in  s e n k r e c h t e r  R i c h 
t u n g  g e la g e r t e n  R ä d e r k a s t e n .  J .  B a n n i n g ,  A . - G . ,  u n d  R o b e r t  

F e l d m a n n ,  H a m m  i .  W .
K l .  1 0  a ,  G r .  1 7 / 0 1 ,  K  1 4 5  0 6 2 .  V o n  o b e n  b e r ie s e lb a r e  K o k s 

lö s c h r a m p e  m i t  e in e m  B e l a g  v o n  e i s e r n e n  S c h u t z p l a t t e n .  E r f . :  
D r . - I n g .  E .  h .  H e in r ic h  K ö p p e r s ,  E s s e n .  A n m . :  H e in r ic h  K ö p 

p e r s ,  G .  m . b .  H . ,  E s s e n .
K l .  1 8 a ,  G r .  1 8 / 0 5 ,  K 1 5 0  9 1 9 .  V e r f a h r e n  z u r  G e w in n u n g  v o n  

E i s e n l u p p e n  a u s  E r z e n  o d e r  a n d e r e n  e i s e n h a l t i g e n  S t o f f e n  im  
D r e h r o h r o f e n .  E r f . :  D r . - I n g .  F r i e d r i c h  J o h a n n s e n ,  M a g d e b u r g .  
A n m . :  F r i e d .  K r u p p  G r u s o n w e r k ,  A . - G . ,  M a g d e b u r g - B u c k a u .

K l .  1 8  c ,  G r .  4 ,  A  7 9  6 7 2 .  V e r f a h r e n  z u r  H e r s t e l l u n g  v o n  
P a n z e r b le c h e n  o d e r  - p l a t t e n .  A k t i e n g e s e l l s c h a f t  v o r m a l s  S k o d a 

w e r k e  i n  P i l s e n ,  P r a g .
K l .  1 8  c ,  G r .  8 / 9 0 , D  7 2  6 2 6 . E i n -  u n d  A u s s c h le u s v o r r ic h t u n g  

f ü r  B l a n k g l ü h d u r c h l a u f ö f e n .  W i lh e lm  D o d e r e r ,  E s s e n .
K l .  1 8  c ,  G r .  9 / 5 0 ,  D  7 9  1 6 8 .  E i n r i c h t u n g  z u r  F ö r d e r u n g  v o n  

B l e c h e n .  W i lh e lm  D o d e r e r ,  E s s e n .
K l .  1 8  c ,  G r .  9 / 5 0 ,  S  1 2 4  5 1 7 .  L o t r e c h t e r  D u r c h l a u f o f e n .  

E r f . :  D i p l . - I n g .  W i lh e lm  L a n g f e ld ,  B e r l i n - S p a n d a u .  A n m . :  
S ie m e n s - S c h u c k e r t w e r k e ,  A . - G . ,  B e r l i n - S i e m e n s s t a d t .

K l .  1 8  c ,  G r .  1 1 / 1 0 ,  S t  5 6  3 1 1 .  G a s g e f e u e r t e r  S t o ß o f e n .  

D r . - I n g .  T h e o d o r  S t a s s i n e t ,  D in s la k e n .
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K l .  1 8  c , G r . 1 1 / 2 0 ,  O  2 3  9 6 1 .  A u s w u r f v o r r ic h t u n g  a n  W ä r m e 
b e h a n d lu n g s ö fe n ,  in s b e s o n d e r e  s e l b s t t ä t i g e n  D u r c h la u f ö f e n .  E r f . : 
D i p l . - I n g .  W a l t e r  S c h o e c k  u n d  R u d o l f  H e r t e l ,  D ü s s e ld o r f .  A n m . :  

„ O f a g “ , O f e n b a u  A . - G . ,  D ü s s e ld o r f .
K l .  1 8  d ,  G r .  2 / 2 0 ,  K  1 4 3  5 9 3 .  M a n g ® » - S i l i z i u m - S t a h l  f ü r  

B a u t e i l e  m it  h o h e r  D a u e r w e c h s e lb e a n s p r u c h u n g .  K o h le -  u n d  

E is e n f o r s c h u n g ,  G .  m . b . H . ,  D ü s s e ld o r f .
K l .  1 8  d , G r .  2 / 7 0 ,  S  4 8 .3 0 .  V e r w e n d u n g  v o n  h o c h le g ie r t e n  

S t ä h le n .  S ä c h s is c h e  G u ß s t a h lw e r k e  D ö h le n , A . - G . ,  F r e i t a l  i .  S a .
K l .  1 9  a ,  G r .  6, L  86 7 7 5 .  S c h ie n e n b e fe s t ig u n g  a u f  B e t o n 

k ö r p e r n .  C a r l  L ö ß l ,  W o lf  r a t s h a u s e n  b .  M ü n c h e n .
K l .  2 0  i ,  G r .  4 / 0 1 ,  B  1 8 0  8 2 1 .  F u t t e r s t ü c k  f ü r  G le is e  u n d  

W e ic h e n  a u s  S c h m ie d e -  o d e r  W a lz e is e n .  E r f . :  E m i l  M ü l le r ,  O s t 
h e im  b . B u t z b a c h .  A n m . :  B u t z b a c h e r  W e r k e  f ü r  E i s e n  V e r a r b e i

t u n g ,  A . - G . ,  B u t z b a c h  (O b e r h e s s e n ) .
K l .  2 0  i ,  G r .  4 / 0 1 ,  S  1 2 8  6 6 2 . A b s t ü t z u n g  f ü r  d ie  Z u n g e n  

d e r  W e ic h e n  b e i  E is e n b a h n g le i s e n  o d . d g l .  E r f . :  F r i e d r ic h  E r n s t  
T i t t e l ,  B o c k w a  b .  Z w ic k a u  i .  S a .  A n m . :  S ä c h s is c h e  G u ß s t a h l-  

W e r k e  D ö h le n ,  A . - G . ,  F r e i t a l  i .  S a .
K l .  3 1  a ,  G r .  2 / 4 0 , H  1 5 5  2 8 5 ;  Z u s .  z . P a t .  6 7 0  6 5 2 .  E i s e n 

lo s e r ,  u m  f e s t s t e h e n d e  A c h s s t ü m p f e  k ip p b a r e r  I n d u k t io n s o f e n .  
H e r a e u s - V a c u u m s c h m e lz e ,  A . - G . ,  H a n a u  a .  M .

K l .  4 0  a ,  G r .  4 6 / 0 1 ,  I  6 0  6 8 0 . V e r f a h r e n  z u r  H e r s t e l lu n g  v o n  
C h r o m  o d e r  C h r o m le g ie r u n g e n .  E r f . :  D r .  H e lm u t  S c h le c h t  u n d  
D r .  M ic h a e l  J a h r s t o r f e r ,  L u d w ig s h a f e n  a . R h .  A n m . :  I . - G .  F a r 

b e n in d u s t r ie ,  A . - G . ,  F r a n k f u r t  a .  M .
K l .  4 0  a ,  G r .  4 6 / 1 0 ,  K  1 4 9  5 6 4 . V e r f a h r e n  z u r  G e w in n u n g  v o n  

M a n g a n  a u s  m a n g a n h a l t ig e n  S t o f f e n .  E r f . :  D r .  T h e o d o r  D i n g 
m a n n , D o r t m u n d . A n m . :  K o h le -  u n d  E is e n f o r s c h u n g ,  G .  m . b . H . ,  

D ü s s e ld o r f .

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(P a te n tb la t t  N r. 40 vom  5. O ktober 1939.)

K l .  1  b ,  N r .  1  4 7 4  2 9 0 . V o r r i c h t u n g  z u m  m a g n e tisc h e n  
S c h e id e n  v o n  G u t .  F r i e d .  K r u p p  G r u s o n w e r k ,  A . - G . ,  M ag d eb u rg - 
B u c k a u .

K l .  7  a ,  N r .  1  4 7 4  4 4 0 . R a t s c h e n a n t r i e b  f ü r  d ie  R o lle n  von  
K ü h l b e t t e n .  S c h lo e m a n n , A . - G . ,  D ü s s e ld o r f .

K l .  1 9  a .  N r .  1  4 7 4  3 9 2 .  S c h ie n e n b e f e s t ig u n g  f ü r  v e r le g b a r e  
G le is e .  E l e k t r o w e r k e ,  A . - G . ,  B e r l i n  W  6 2 .

K l .  4 2  i ,  N r .  1  4 7 4  3 4 5 .  T h e r m o e le m e n t  f ü r  O b erfläch en - 
T e m p e r a t u r m e s s u n g .  H a r t m a n n  &  B r a u n ,  A . - G . ,  F r a n k f u r t  a . M 

W e s t  1 3 .

D e u ts c h e  R e ic h sp a te n te .
Kl. 18  d, Gr. 2 10, Nr. 676 6 17 , v o m  9 . A u g u s t  1 9 3 2 ;  a u s 

g e g e b e n  a m  1 0 .  J u n i  1 9 3 9 .  Z u s a t z  z u m  P a t e n t  6 7 0  5 5 9  [v g l. S ta h l
u .  E i s e n  5 9  ( 1 9 3 9 )  S .  6 0 6 ] .  S i e m e n s  &  H a l s k e ,  A . - G . ,  i n  B e r l i n -  
S i e m e n s s t a d t .  ( E r f i n d e r :  F r a n z  N o l l  in  S t r a n d b a d  S c h ö n w ald e  
ü b e r  V e l t e n ,  M a r k .)  E i s e n - N i c k e l - L e g i e r u n g  m it  g e r in g e m  A n stieg  
d e r  P e r m e a b i l it ä t  u n d  h o h e m  s p e z if is c h e n  W id e rs ta n d .

A l s  W e r k s t o f f  f ü r  s o lc h e  V e r w e n d u n g s z w e c k e ,  b e i d en en  es 
a u f  e in e n  v e r h ä lt n i s m ä ß i g  g e r in g e n  A n s t i e g  d e r  P e r m e a b i l i t ä t  ü ber 
e in e n  g r o ß e n  F e l d s t ä r k e n b e r e i c h  u n d  a u f  e in e n  h o h e n  spez ifisch en  
W i d e r s t a n d  a n k o m m t ,  b e s o n d e r s  f ü r  d ie  B e la s t u n g  v o n  F e r n 
m e ld e le i t u n g e n ,  w e r d e n  m a g n e t i s i e r b a r e  E is e n - N ic k e l- L e g ie r u n g e n  
m it  ü b e r  3 0  %  N i  u n d  ü b e r  1  %  M n , R e s t  E i s e n ,  v e r w e n d e t ,  die  
u n t e r  V e r m e id e n  v o n  G lü h u n g e n  n a c h  P a t e n t  6 7 0  5 5 9  k a lt v e r 
a r b e i t e t  w u r d e n .

Statistisches.
Die Roheisen- und Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten 

im August 19 39 1).
D ie  a m e r ik a n is c h e  R o h e i s e n e r z e u g u n g  b e h ie lt  a u c h  im  

A u g u s t  ih r e  A u f w ä r t s e n t w ic k lu n g  b e i .  I n s g e s a m t  w u r d e n  im  
B e r i c h t s m o n a t  2  7 1 5  3 0 3  t  R o h e i s e n  o d e r  3 2 1  5 7 0  t  =  1 3 , 4  %  m e h r  
a l s  im  V o r m o n a t  (2  3 9 3  7 3 3  t )  g e w o n n e n . D ie  a r b e i t s t ä g l i c h e  
E r z e u g u n g  w a r  m it  8 7  5 9 0  ( J u l i  7 7  2 1 7 )  t  u m  1 3 , 4  %  h ö h e r  a ls  
im  J u l i .  G e m e s s e n  a n  d e r  L e i s t u n g s f ä h i g k e i t  d e r  a m e r i 
k a n is c h e n  H o c h o fe n w e r k e  s t e l l t e  s ic h  d ie  t a t s ä c h l ic h e  R o h 
e is e n e r z e u g u n g  im  A u g u s t  a u f  6 2 ,5  ( J u l i  5 5 ,0 )  % .  D ie  Z a h l  d e r  
in  B e t r i e b  b e f in d lic h e n  H o c h ö f e n  s t i e g  a u f  1 3 9  ( 1 3 0 ) .  V o n  
in s g e s a m t  2 3 5  v o r h a n d e n e n  H o c h ö fe n  w a r e n  a ls o  r d . 5 9 , 1  %  in  
T ä t i g k e i t .

I n  d e n  e r s t e n  a c h t  M o n a t e n  1 9 3 9  b e l ie f  s ic h  d ie  R o h e i s e n 

e r z e u g u n g  a u f  i n s g e s a m t  1 7  8 3 0  5 0 4  t ;  g e g e n ü b e r  d e r  gleich en  
V o r j a h r s z e i t  ( 1 0  8 0 9  9 2 3  t )  n a h m  s ie  u m  7  0 2 0  5 8 1 1  o d e r  6 4 ,9  %  zu.

D ie  S t a h l e r z e u g u n g  v e r z e i c h n e t e  g e g e n ü b e r  d e m  J u l i  
e in e  w e it e r e  S t e i g e r u n g  u m  1 9  % .  N a c h  d e n  E r m it t lu n g e n  des 
„ A m e r i c a n  I r o n  a n d  S t e e l  I n s t i t u t e “  w u r d e n  im  B e r ic h ts m o n a t  
3  8 2 3  9 3 7  t  S t a h l b l ö c k e  ( d a v o n  3  5 7 2  4 7 9  t  S ie m e n s -M a r t in -  und 
2 5 1  4 5 8  t  B e s s e m e r s t a h l )  g e g e n  3  2 1 3  1 3 5  (2  9 7 9  8 5 1  u n d  2 3 3 2 8 4 )  t 
im  V o r m o n a t 2) h e r g e s t e l l t .  D ie  E r z e u g u n g  b e t r u g  d a m it  im 
A u g u s t  6 2 ,2 2  ( J u l i  5 2 ,4 0 )  %  d e r  g e s c h ä t z t e n  L e is t u n g s fä h ig k e it  
d e r  S t a h l w e r k e .  D ie  w ö c h e n t l i c h e  L e i s t u n g  b e t r u g  b e i 4 ,43 
(4 ,4 2 )  W o c h e n  im  M o n a t  8 6 3  1 9 2  t  g e g e n  7 2 6  9 5 3  t  im  V o rm o n a t.

D ie  S t a h le r z e u g u n g  b e l ie f  s ic h  in  d e n  M o n a t e n  J a n u a r  bis 
A u g u s t  1 9 3 9  a u f  2 5  9 2 5  3 0 5  t  g e g e n  1 5  5 9 3  7 6 1  t  in  d e r  g leich en  
Z e i t  d e s  V o r j a h r e s .

!)  S t e e l  1 0 5  ( 19 3 9 )  N r .  1 0 ,  S .  2 0 ;  N r .  U ,  S .  2 1 . 2) B e r i c h t i g t e  Z a h le n .

Wirtschaftliche Rundschau.
D e r fran zö sisch e  E ise n m a rk t im  S e p te m b e r  19 3 9 .

D e r  K r i e g s z u s t a n d  h a t  s ic h  v o n  A n f a n g  a n  e in s c h n e id e n d  
a u f  d ie  V e r h ä l t n is s e  d e r  E i s e n -  u n d  S t a h l i n d u s t r i e  a u s g e w ir k t .  
D ie  S t a n d o r t s la g e  d e r  W e r k e  h a t  s ic h  e r h e b lic h  v e r s c h o b e n ,  w e il  
v e r s c h ie d e n e  im  B e r e ic h  d e r  M a g in o t l in ie  l ie g e n d e  W e r k e  d e n  
B e t r i e b  e n t w e d e r  e in g e s t e l l t  h a b e n  o d e r  v e r k ü r z t  a r b e i t e n  u n d  
s t a t t  d e s s e n  t i e f e r  im  L a n d e  s e lb s t  v e r a l t e t e  u n d  u n w ir t s c h a f t l i c h e  
A n la g e n  w ie d e r  in  B e t r i e b  g e n o m m e n  w o r d e n  s in d .  A u c h  h a t  d ie  
R e g ie r u n g  k le i n e r e  B e t r i e b e  „ r e q u i r i e r t “  u n d  g r ö ß e r e n  B e t r i e b e n  
a n g e s c h lo s s e n ,  d a m i t  s t a a t l i c h e  A u f t r ä g e  s c h n e l le r  d u r c h g e f ü h r t  
w e r d e n  k ö n n e n . U e b e r h a u p t  m a c h e n  s ic h  E i n g r i f f e  d e s  S t a a t e s  
in  im m e r  s t ä r k e r e m  M a ß e  f ü h l b a r .  A u s  G r ü n d e n  d e r  L a n d e s 
v e r t e i d ig u n g  i s t  d ie  A u s f u h r  v o n  E i s e n e r z e u g n i s s e n  g a n z  
a l lg e m e in  v e r b o t e n  u n d  n u r  m it  b e s o n d e r e n  A u s f u h r s c h e in e n  
g e s t a t t e t ,  w o  d ie  A u f r e c h t e r h a l t u n g  d e r  B e z ie h u n g e n  z u m  A u s 
la n d e  d ie s  a ls  e r w ü n s c h t  e r s c h e in e n  l ä ß t .  B e i  A u s f u h r b e w i l l ig u n g s 
a n t r ä g e n  m u ß  s ic h  d e r  A u s f ü h r e r  v e r p f l i c h t e n ,  d a s  G e s c h ä f t  g a n z  
o d e r  z u m  T e i l  in  a u s lä n d is c h e n  D e v i s e n  a b z u s c h lie ß e n  u n d  d ie s e  
D e v i s e n  in n e r h a lb  e in e s  M o n a t s  n a c h  Z a h lu n g s e in g a n g  d e n  a m t 
l ic h e n  S t e l le n  z u  ü b e r w e is e n .  W e n n  d a g e g e n  d a s  G e s c h ä f t  g a n z  
o d e r  t e i lw e is e  in  f r a n z ö s is c h e n  F r a n k e n  a b g e s c h lo s s e n  w i r d ,  d a r f  
d ie  B e z a h lu n g  n u r  a u s  A u s la n d s g u t h a b e n  in  F r a n k e n  e r fo lg e n ,  
d e r e n  V e r w e n d u n g  z u m  A n k a u f  f r a n z ö s i s c h e r  E r z e u g n is s e  v o n  
d e n  a m t l ic h e n  S t e l le n  g e n e h m ig t  s e in  m u ß . E i n e  a l lg e m e in e  A u s 
n a h m e  v o n  d ie s e n  B e s t im m u n g e n  b e s t e h t  n u r  f ü r  d ie  n a c h  d e n  
f r a n z ö s is c h e n  K o l o n i e n  b e s t im m t e n  E r z e u g n is s e .  D o c h  k a n n  d e r  
V e r s a n d  n a c h  T u n is  u n d  F r a n z ö s i s c h  - M a r o k k o  g le i c h f a l l s  n u r  m it  

A u s f u h r b e w i l l ig u n g  e r fo lg e n .  A u c h  d ie  E i n f u h r  i s t  g r u n d s ä t z l ic h  
v e r b o t e n .  F ü r  d ie  V e r s o r g u n g  m it  R o h s t o f f e n  s in d  E i n f u h r -  u n d  
V e r t e i lu n g s v e r b ä n d e  u n t e r  F ü h r u n g  d e s  H a n d e ls m in is t e r s  g e 
b ild e t  w o r d e n .  F ü r  f a s t  s ä m t l ic h e  F e r t ig e r z e u g n is s e  m ü s s e n  E i n 

fu h r b e w i l l ig u n g e n  b e i  d e r  „ D i r e c t i o n  d e s  f a b r ic a t io n s  d ’arm e- 
m e n t s “  ( D . F .  A . )  e in g e h o lt  w e r d e n .  V e r b o t e n  i s t  d ie  A u s fu h r  von  
W e r k z e u g m a s c h in e n ,  W a lz e n z y l in d e r n ,  E r z e u g n is s e n  a u s  W o lfra m 
s t a h l  u n d  e i s e r n e n  K e s s e l w a g e n .

J e d e  E r h ö h u n g  d e r  E r z e u g u n g s p r e i s e  g e g e n ü b e r  d e m  S ta n d e  
d e s  1 .  S e p t e m b e r  1 9 3 9  i s t  v e r b o t e n .  A u s n a h m e n  k ö n n e n  jedoch  
v o r ü b e r g e h e n d  v o m  N a t io n a le n  P r e is ü b e r w a c h u n g s a u s s c h u ß  oder 
d e n  D e p a r t e m e n t s a u s s c h ü s s e n  b e w i l l i g t  w e r d e n , w e n n  d ie  P r e is 
e r h ö h u n g e n  a l s  n o t w e n d ig  u n d  d u r c h  d ie  V e r h ä lt n is s e  b e i den 
W e r k e n  o d e r  d ie  s c h w a n k e n d e n  P r e i s e  f ü r  e in g e fü h r t e  R o h sto ffe  
a ls  g e r e c h t f e r t i g t  e r s c h e in e n .  V e r k ä u f e  in s  A u s la n d  u n te rlie g e n  
d e n  P r e i s b e s t im m u n g e n  n ic h t .  D ie  R e g i e r u n g  h a t  d e n  W erken  
u n d  V e r b ä n d e n  v o n  ih r e m  W u n s c h e  K e n n t n i s  g e g e b e n , d ie  E r 
z e u g u n g  u n d  d ie  A u s f u h r  b e s t im m t e r  F e r t ig e r z e u g n is s e  zu  v e r 
s t ä r k e n ,  n ic h t  n u r  u m  d ie  v o r h a n d e n e n  B e z ie h u n g e n  a u fr e c h t 
z u e r h a lt e n ,  s o n d e r n  a u c h  u m  n e u e  lo h n e n d e  A b s a t z g e b ie t e  zu 
s u c h e n .  D ie  N a c h f r a g e  im  I n l a n d e  i s t  n a t ü r l ic h  b e t r ä c h t l ic h . D ie 
W e r k e  s in d  a b e r  d u r c h  A r b e i t e r m a n g e l  s t a r k  b e h in d e r t ;  n a m e n t
l ic h  d a s  F e h l e n  v o n  F a c h a r b e i t e r n  m a c h t  e s  u n m ö g lic h , b e stim m te  
H e r s t e l lu n g s z w e ig e  b e s o n d e r s  z u  p f le g e n .  V e r s c h ie d e n e n  M ärk te n , 
w ie  J u g o s l a w i e n ,  d e r  T ü r k e i  u n d  d e m  I r a k ,  s c h e n k e n  d ie  fra n z ö s i

s c h e n  E i s e n h ä n d l e r  ih r e  A u f m e r k s a m k e i t .

D e r  R o h e i s e n i n a r k t  w a r  b e i  B e g i n n  d e s  K r ie g e s  fe s t .  D ie  
S e l b s t k o s t e n  s t i e g e n  in f o lg e  d e r  a n z ie h e n d e n  K o h le n -  u n d  K o k s 
p r e i s e .  D ie  f e s t g e s e t z t e n  P r e i s e  w u r d e n  d a h e r  b e t r ä c h t l ic h  ü b e r

s c h r i t t e n .  U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  n e u e  P r e i s e  w a r e n  ü b r ig e n s  schon 
im  G a n g e .  W e g e n  d e r  V e r s o r g u n g  m it  R o h e i s e n  h a t  d ie  0 .  S . P .  M . 
(O ff ic e  d e s  s t a t i s t i q u e s  d e s  p r o d u i t s  m é t a llu r g iq u e s )  v o n  der 
D ir e c t io n  d e s  f a b r i c a t i o n s  d ’ a r m e m e n t s  d e n  A u f t r a g  e rh a lte n , 
d e n  E r z e u g e r n  v o n  p h o s p h o r r e ic h e n  R o h e i s e n  f ü r  d ie  G ieß ere ien  
u n d  S t a h l b e t r i e b e  fo lg e n d e s  b e k a n n t z u g e b e n :  V e r sa n d s c h e in e
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f ü r  R o h e i s e n  w e r d e n  d e n  H o c h o f e n w e r k e n  e r s t  n a c h  V o r l a g e  d e r  
B e s t e l l u n g  d u r c h  d ie  b e t r e f f e n d e  G ie ß e r e i  a u s g e h ä n d i g t .  W e n n  
e i n  W e r k  n i c h t  a l s  R ü s t u n g s b e t r i e b  g i l t ,  m u ß  e s  B e s c h ä f t i g u n g  
u n d  B e d a r f  b e s o n d e r s  n a e h w e i s e n .  u m  d e n  S c h e in  z u  e r h a l t e n .  
D i e  P r e i s e  w a r e n  E n d e  S e p t e m b e r  n o c h  u n v e r ä n d e r t ,  d o c h  
r e c h n e t  m a n  m i t  s e h r  b a ld i g e n  E r h ö h u n g e n .

A u c h  in  d e n  P r e i s e n  f ü r  H a l b z e u g  u n d  F e r t i g e r z e u g n i s s e  
t r a t  b i s  E n d e  S e p t e m b e r  k e in e  A e n d e r u n g  e in .  D ie  E r z e u g u n g ,  
.ow eit s ie  n i c h t  b e s c h la g n a h m t  i s t ,  v e r m a g  d e n  d r in g e n d e n  I n 
l a n d s b e d a r f  n ic h t  z u  d e c k e n .  I m  I n l a n d e  b e f ü r c h t e t  m a n  a u c h  

m i t  R e c h t ,  d a ß  d e r  n a t io n a le  U e b e r w a e h u n g s a u s s c h u ß  f ü r  d ie  
n ä c h s t e  Z e i t  e i n e r  f ü h lb a r e n  P r e i s s t e i g e r u n g  n ic h t  z u s t im m e n  w ir d .  
F ü r  d i e  A u s f u h r  s t e h e n  k e in e  b e t r ä c h t l ic h e n  M e n g e n  z u r  V e r 
f ü g u n g .  T r o tz d e m  s in d  d i e  A n f r a g e n  a u s  d e m  A u s l a n d e  z a h lr e ic h .  
M a n  k o n n t e  e in e  s e h r  l e b h a f t e  T ä t i g k e i t  d e r  a u s lä n d is c h e n  V e r 
t r e t e r  f e s t s t e l l e n ,  d ie . m e is t e n s  v e r g e b l ic h ,  e in e  r a s c h e  A u s f ü h r u n g  
d e r  v o n  d e n  W e r k e n  b e r e i t s  a n g e n o m m e n e n  A u f t r ä g e  f o r d e r t e n .  
D i e  A r b e i t e r f r a g e  b l ie b  s c h w ie r ig .

D e r  B l e c - h m a r k t  w a r  ä u ß e r s t  a n g e s p a n n t .  D ie  M e h r z a h l  
d e r  W e r k e  a r b e it e t e  m it  v o l l e r  A u s n u t z u n g  d e r  L e i s t u n g s f ä h i g 
k e i t .  D i e  H e r s t e l lu n g  v o n  S e h i f f s b le e h e n  n a h m  b e t r ä c h t l ic h  z u .  
H i n z u  k a m  d e r  ja h r e s z e i t l i c h e  B e d a r f  d e r  B e h ö r d e n .  D i e  W e r k e  
l e h n t e n  e s  a b ,  n e u e  B e s t e l l u n g e n  a n z u n e h m e n . E n d e  S e p t e m b e r  
w a r e n  d i e  P r e i s e  n o c h  u n v e r ä n d e r t ,  w a s  m it  d e m  F e h l e n  je g l ic h e n  
G e s c h ä f t e s  a u f  d e m  f r e ie n  M a r k t  z u s a m m e n h in g .

Höchstpreise fü r N utzeisen . — - D e r  R e i c h s k o m m i s s a r  
für d ie  P r e is b i ld u n g  h a t  m it  W i r k u n g  v o m  4 .  O k t o b e r  1 9 3 9  
fo lgendes a n g e o r d n e t 1 ) :

S  i -

1 .  N u tz e is e n  im  S in n e  d i e s e r  A n o r d n u n g  i s t  A l t e i s e n ,  d a s  
a b  E r s a t z  f ü r  N e u e is e n  v e r w e n d e t  w e r d e n  so U , s o w ie  N e u e is e n ,  
. l a s  i n f o l g e  v o n  W it t e r u n g s e in f lü s s e n  o d e r  l a n g e r  L a g e r u n g  n ic h t  
m ehr n e u w e r t ig , je d o c h  n o c h  a n  S t e l le  v o n  n e u w e r t ig e m  N e u e i s e n  
v e r w e n d b a r  i s t .  N i c h t  u n t e r  d e n  B e g r i f f  N u t z e i s e n  f ä l l t  N e u 

e i s e n  z w e ite r  G ü t e .
2 . D e n  V o r s c h r i f t e n  d i e s e r  A n o r d n u n g  u n t e r l ie g t  n u r  N u t z 

e i s e n  in  h a n d e ls ü b lic h e r  F o r m  (z . B .  S t ä b e ,  S t a n g e n .  T a f e l n ) ,  
d a g e g e n  n ic h t  N u t z e is e n  i n  b e s o n d e r e r  F o r m  (z . B .  R ö h r e n ,  
Sch ienen, z u s a m m e n g e s e t z t e  K o n s t r u k t i o n e n  u n d  P r o f i l e ,  R a h 
m engleise. W e ic h e n , D r e h s c h e ib e n ) .

I 2.
1 .  F ü r  N u t z e is e n  w e r d e n  f o lg e n d e  V e r b r a u c h e r h o c h s t p r e i s e  

f e s t g e s e t z t :

ai F ü r  S t a b - .  F o r m - ,  U n i v e r s a l -  u n d  B a n d e is e n
in  d e r  O s t m a r k .......................................................................... 1 2 ö J i . K  j e  t ,
in  d e r  P r o v in z  S c h l e s i e n ................................................... l l o  J t . H  j e  t ,
im  ü b r ig e n  R e i c h s g e b i e t ................................................... 1 1 0  J i.K  j e  t .

bi F ü r  G r o b - , M it te l -  u n d  F e in b le c h e
in d e r  O s t m a r k .............................................................................. \ 3 5 J L M  j e  t ,
im  ü b r ig e n  R e ic h s g e b ie t  ; .............................................. 1 2 0  J L M  j e  t .

2 .  D ie  P r e is e  d e s  A b s .  1  g e lt e n  f ü r  L i e f e r u n g  a b  E n t f a l l s t e l l e  
cder a b  H ä n d le r la g e r ,  u n d  z w a r  v e r l a d e n  f r e i  F u h r e ;  s o f e r n  a n  
d er E n t fa ll s t e l le  o d e r  a m  H ä n d l e r l a g e r  e in  A n s c h lu ß g le i s  v o r 
handen is t .  k a n n  d e r  K ä u f e r  V e r l a d u n g  f r e i  E i s e n b a h n w a g e n  
fo rdern . N e b e n k o s t e n , z .  B .  O r t s f r a c h t ,  K le in b a h n g e b ü h r e n ,  
P r iv a ta n s c h lu ß g e b ü h r e n , A b h o le g e b ü h r e n  u n d  W ie g e g e b ü h r e n ,  
trä g t  d e r  V e r k ä u f e r .

3 .  B e i  L ie f e r u n g  v o n  N u t z e is e n  a u s  e in e m  P r e i s g e b i e t  in  
ein a n d e re s  P r e is g e b ie t  i s t  H ö c h s t p r e i s  d e r  P r e i s  d e s  G e b ie t e s ,  
in dem  d a s  N u t z e is e n  a u f k o m m t  o d e r  l a g e r t .

4 .  W ir d  d a s  N u t z e is e n  a u f  V e r l a n g e n  d e s  K ä u f e r s  v o m  V e r 
k ä u fe r b e so n d e rs  b e a r b e i t e t  i n  e in e r  W e is e ,  d i e  ü b e r  d i e  h a n d e l s 
übliche  Z u r ic h t u n g  h in a u s g e h t ,  s o  d a r f  f ü r  d i e s e  A r b e i t e n  d e r  
o rtsü b lich e  P r e is  n e b e n  d e m  H ö c h s t p r e i s  b e r e c h n e t  w e r d e n .

_ 1 3 -
r ü r  d ie  L ie f e r u n g  a n  d a s  L a g e r  e in e s  H ä n d l e r s ,  d e r  d e r  W i r t -  

sch a ftsg ru p p e  G r o ß - , E i n -  u n d  A u s f u h r h a n d e l  a n g e h ö r t ,  i s t  d e r  

H ö c h stp re is  je w e i ls  2 0  JLM j e  t  n ie d r i g e r .  D ie s e  E r m ä ß i g u n g  
gilt n ich t f ü r  d a s  S t r e c k e n g e s c h ä f t  ( u n m i t t e l b a r e  L i e f e r u n g  a n  
'  e rb ra u e h e r) .

* 4 -
1 .  B is  z u m  3 1 .  D e z e m b e r  1 9 3 9  d ü r f e n  H ä n d l e r ,  d ie  d e r  W ir t -  

'c h a ft s g r u p p e  G r o ß - . E i n -  u n d  A u s f u h r h a n d e l  a n g e h ö r e n ,  N u t z 
eisen , d a s  s ie  v o r  d e m  I n k r a f t t r e t e n  d i e s e r  A n o r d n u n g  g e k a u f t  

haben, z u m  E i n s t a n d s p r e i s  m it  e in e m  Z u s c h l a g  v o n  1 0  ° 0 w e it e r -  
'  e rk au fe n . I n  d ie s e m  F a l l e  i s t  b e im  W e i t e r v e r k a u f  d e r  E i n 
sta n d sp re is  in  d e r  R e c h n u n g  a n z u g e b e n .

2. A b b r u c h b e t r ie b e  d ü r f e n  b is  z u m  3 0 .  N o v e m b e r  1 9 3 9  d ie  
bish erigen  \  e r k a u f s p r e i s e  f ü r  N u t z e is e n  b e r e c h n e n ,  s o w e it  d a s  

N u tzeisen  a u s  A b b r ü c h e n  s t a m m t ,  d i e  v o r  I n k r a f t t r e t e n  d i e s e r

A n o r d n u n g  v e r t r a g l i c h  ü b e r n o m m e n  w o r d e n  s in d .  I n  d ie s e m  
F a l l e  i s t  b e im  W e i t e r v e r k a u f  i n  d e r  R e c h n u n g  k e n n t l ic h  z u  
m a c h e n ,  a u s  w e lc h e m  G r u n d e  d e r  K a u f p r e i s  d e r  H ö c h s t p r e i s 
a n o r d n u n g  n ic h t  u n t e r l ie g t .

3 .  A b s .  1  u n d  A b s .  2  g e l t e n  n ic h t  i n  d e n  P r o v in z e n  R h e i n 
la n d ,  W e s t f a l e n ,  S c h le s ie n  u n d  i n  d e r  O s t m a r k .

!  5 .
D ie  V o r s c h r i f t e n  d i e s e r  A n o r d n u n g  g e lt e n  n ic h t  in  d e r  P r o 

v i n z  O s t p r e u ß e n .

* 6.
D i e  A n o r d n u n g  t r i t t  a m  T a g e  n a c h  ih r e r  V e r k ü n d u n g  in  

K r a f t .  A m  g le ic h e n  T a g e  t r e t e n  d ie  A n o r d n u n g  ü b e r  H ö c h s tp r e is e  
f ü r  N u t z e is e n  v o m  2 5 .  M ä r z  1 9 3 9 2) s o w ie  d i e  a b w e ic h e n d e n  A n 
o r d n u n g e n  u n d  V o r s c h r i f t e n  d e r  P r e i s b f l i u n g s s t e i l e n  a u ß e r  K r a f t

Preise für Metalle im  dritten Vierteljahr 1939.
Ju li A ugust September

In  JLM. für 10G kg  Durchschnitts- 
ta rse  der höchsten E icht- oder 
Grundpreise der Ueberwachungs- 

stelle für unedle Metalle

Weichblei (mindestens 99,9 %  Pb) . . 18.43 19.72 20 —
ElekTroiytknpfer (D rahtbarren; . . . . «0.13 61,93 62.50
Zink, Orisinal-Hütten-Bohzink . . . . 17.71 15.24 18.25
Stand ardxinn (mindestens 99.7-5 °0 Sn) in

B lö c k e n ................................................... 281.— 280,56 278,—
Nickel (98 bis 99 %  N i ) .......................... 24«.— 246.— 246.—
Ahmtinmvn . , 133,— 133.— 133.—
A lum inium  (Wahr und D rahtbarren)1) 137,— 137.— 137.—

*) Notierungen der Berliner Metallbörse.

K oninklijke N ed erland sche H oogovens en S taal- 
fabrieken , I J m u i d e n .  —  D i e  G e w i n n -  a n d  V e r l u s t r e e h -  
n n n g  f ü r  d a s  G e s c h ä f t s ja h r  1 9 3 8  3 9  ( 1 .  A p r i l  1 9 3 8  b is  3 1 .  M ä r z  
1 9 3 9 )  w e is t  e in e n  B e t r i e b s ü h e r s c h u ß  v o n  2  6 5 5  1 6 4  f l  ( 1 9 3 7  3 6 :  
5  5 9 7  2 3 6  f l )  u n d  e in e n  G e s a m t r o h g e w in n  v o n  3  3 3 3  4 2 9  f l  
( 1 9 3 7  3 8  : 6  2 0 5  9 0 6  f l )  a u s .

W ie  d i e s e  Z a h l e n  z e ig e n ,  h a t  s ie h  d ie  B i l a n z  im  V e r g le ic h  
z u m  v o r h e r g e h e n d e n  G e s c h ä f t s j a h r  g r u n d le g e n d  g e ä n d e r t .  U m  
n e u e  B e t r i e b s m i t t e l  z u  e r h a l t e n ,  h ie l t  e s  d a s  U n t e r n e h m e n  f ü r  
n o t w e n d ig ,  d i e  B i l a n z  z u  s a n i e r e n ,  d a  a n d e r e n f a l ls  a B e  G e 
w in n e  i n  d e n  k o m m e n d e n  J a h r e n  f ü r  A b s c h r e i b u n g e n  h ä t t e n  
a u f g e w a n d t  w e r d e n  m ü s s e n .  E i n e  v o l lk o m m e n e  R e o r g a n i s a t io n  
d e s  B e t r i e b e s  w u r d e  d u r c h g e f ü h r t .  A m  1 0 .  N o v e m b e r  1 9 3 8  w u r d e  
d e n  A k t i o n ä r e n  v o r g e s c h la g e n ,  4 0  %  d e s  A k t i e n k a p i t a l s  a b z u 
s c h r e ib e n .  A u f  d e r  a u ß e r o r d e n t l ic h e n  H a u p t v e r s a m m lu n g  a m  
2 5 .  N o v e m b e r  1 9 3 8  w u r d e  s o d a n n  d a s  A k t i e n k a p i t a l  v o n
2 9 , 5  a u f  1 7 , 7  M i l l .  f l  h e r a b g e s e t z t .  D e r  B e t r a g  v o n  1 1 , 8  M il l .  f l  
d i e n t e  d a z u ,  d e n  V e r lu s t  z u m  3 1 .  M ä r z  1 9 3 8  in  H ö h e  v o n  e t w a s  
m e h r  a l s  1  M iB . f l  a b z u b u c h e n ,  f e r n e r  w u r d e n  1 0  M iB . f l  d a z u  
v e r w e n d e t ,  u m  V e r l u s t e  b e i  a n v e r w a n d t e n  B e t r i e b e n  z u  d e c k e n . 
D e r  v e r b le ib e n d e  R e s t  i s t  d e m  B u c h w e r t  d e r  W e r k s e in r ic h t u n g e n  
z u g u t e  g e k o m m e n . M it  d e r  D u r c h f ü h r u n g  d e r  R e o r g a n i s a t i o n  
w u r d e  e in  S y n d i k a t  b e a u f t r a g t ,  d a s  d ie  A u s g a b e  v o n  4  M i l l .  f l  
4 p r o z e n t ig e r  S c h u ld v e r s c h r e i b u n g e n  g e w ä h r le i s t e t e .  F e r n e r  w u r 
d e n  u n t e r  d e r  H a n d  1 1 7 5  0 0 0  f l  V o r z u g s a k t i e n  u n te r g e b r a c -h t ; 
a u ß e r d e m  ü b e r n a h m  d i e  n ie d e r lä n d is c h e  R e g i e r u n g  V o r z u g -  - 
a k t i e n  in  H ö h e  v o n  7 0 0  0 0 0  f l .  I m  G e s c h ä f t s ja h r  1 9 3 8  3 9  w u r d e n  
1 1 1 7  6 1 1  f l  ( 1 9 3 7  3 8 :  1  7 9 4  1 2 5  f l )  a b g e s c h r ie b e n .  D a  b e r e it s  
b e i  d e r  R e o r g a n i s a t i o n  z u  L a s t e n  d e s  A b s c h r e i b u n g s k o n t o s  
8 9 7  9 4 8  f l  a b g e b u c h t  w o r d e n  w a r e n ,  e r s c h e in t  in  d e r  d i e s jä h r ig e n  
G e w in n -  u n d  V e r ln s t r e c h n u n g  n u r  e in e  A b s c  h r e ib u n g  v o n 2 1 9 6 6 3 f l .  
U m  g e n ü g e n d  M i t t e l  f ü r  d e n  w e i t e r e n  A u s b a u  d e s  S t a h l -  u n d  
W a lz w e r k e s  z u r  V e r f ü g u n g  z u  h a b e n ,  w u r d e n  2  2 9 7  9 4 8  f l  ( e in -  
s c h B e ß B c h  d e r  o b e n  a n g e f ü h r t e n  8 9 7  9 4 8  f l )  e in e r  R ü c k l a g e  z u 
g e f ü h r t .  D e r  R e i n g e w i n n  s t e f l t e  s ic h  d e m n a c h  a u f  8 1 5  8 1 7  £L  
w o r a u s  3  %  G e w in n  a u s g e t e ü t  w u r d e n .  D e r  v e r b le ib e n d e  R e s t  
v o n  5 9  6 7 2  f l  w u r d e  a u f  n e u e  R e c h n u n g  v o r g e t r a g e n .

W ä h r e n d  d e r  z w e i t e n  H ä l f t e  d e s  G e s c h ä f t s ja h r e s  1 9 3 8  3 9  
w a r e n  d ie  H o c h ö fe n  1  u n d  3  s o w i e  d ie  K o k s ö f e n  w ie d e r  f a s t  v o B  
t ä t i g .  D e r  H o c h o f e n  2  b l ie b  i n  R e s e r v e .  A u ß e r  d e n  v e r s c h ie d e n e n  
R o h e i s e n s o r t e n  w u r d e  F e r r o m a n g a n ,  d a s  a u c h  i n  Z u k u n f t  h e r -  
g e s t e B t  w e r d e n  s o B , e r z e u g t .  D i e  E r z e u g u n g s z a h l  f ü r  R o h e i s e n  
e n t h ä l t  a u c h  d ie  H e r s t e f lu n g  a n  E e r r o m a n g a n .  D ie  g e s a m t e  
R o h e i s e n e r z e u g u n g  b e t r u g  2 7 5  7 1 2  t  1 1 9 3 7  3 8 :  2 9 8  9 2 8  t ) ,  
d .  h . d u r c h s c h n i t t l i c h  7 5 5  t  ( 8 1 9 1 )  t ä g h c h .  D ie  K o k e r e i  a r b e i t e t e  
m it  v o B e r  L e i s t u n g s f ä h i g k e i t ;  e r z e u g t  w u r d e n  2 8 1  8 4 8  ( 2 8 1  82t* 11 . 
A n  d i e  G e m e in d e n  V e ls e n ,  B e v e r w i j k ,  K r o m m e n i e .  W o r m e r v e e r  

u n d  H a a r l e m  w u r d e n  r d .  1 8  ( 1 6 , 9 )  M iB .  m 3 K o k s o f e n g a s  g e -  
B e f e r t .  M it  d e r  G e m e in d e  Z a a n d a m  w u r d e  e in  % e r t r a g  f ü r  e in e  
j ä h r i i e h e  L i e f e r u n g  v o n  2  b i s  4  M iB . m 3 G a s  a b g e s c h lo s s e n .  A n  
N e b e n e r z e u g n i s s e n  w u r d e n  g e w o n n e n :  R o h b e n z o l  3 2 2 9

3 2 5  t .  T e e r  9 3 1 9  ( 9 7 3 4 )  t  u n d  A m m o n iu m s n l f a t  3 7 5 8  ( 3 7 1 5 )  t .
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I m  L a u f e  d e s  G e s c h ä f t s ja h r e s  1 9 3 8 / 3 9  t r a t  im  A b s a t z  v o n  
R o h e i s e n  g e g e n ü b e r  d e n  le t z t e n  M o n a t e n  d e s  v o r h e r g e h e n d e n  
G e s c h ä f t s ja h r e s  e in e  b e d e u t e n d e  B e s s e r u n g  e in . D e r  V e r k a u f  
n a c h  a l le n  b i s h e r ig e n  A b n e h m e r lä n d e r n  e r f r e u t e  s ic h  e in e r  Z u 
n a h m e ;  b e s o n d e r s  s t a r k  s t i e g  d ie  A u s f u h r  n a c h  D e u t s c h la n d .  
W e n n  in  1 9 3 8 / 3 9  a u c h  n o c h  n ic h t  g a n z  w ie d e r  d ie  A u s f u h r  d e s  
J a h r e s  1 9 3 7 / 3 8  e r r e ic h t  w e r d e n  k o n n t e ,  s o  i s t  d o c h  e in e  s t a r k e  
A n n ä h e r u n g  z u  b e o b a c h t e n .  I n s g e s a m t  w u r d e n  2 2 3  0 4 6  t  g e g e n 
ü b e r  2 3 2  1 0 7  t  R o h e i s e n  im  J a h r e  z u v o r  n a c h  d e m  A u s la n d e  a b 
g e s e t z t .  R u n d  7 5  %  d e s  g e s a m t e n  A b s a t z e s  ( 1 9 3 7 / 3 8 :  8 1  % )  
w u r d e n  a u s g e f ü h r t .  D e r  I n l a n d s v e r k a u f  s t i e g  v o n  5 4  4 7 2  a u f  
7 2  8 3 0  t ,  d a  d e r  V e r b r a u c h  d e s  im  v e r g a n g e n e n  G e s c h ä f t s ja h r e  
n e u  e r r ic h t e t e n  R ö h r e n w e r k e s  s t a r k  s t i e g  u n d  g e g e n  E n d e  1 9 3 8  
a u c h  d a s  n e u  e r r ic h t e t e  S t a h l w e r k  a l s  A b n e h m e r  a u f t r a t .  D ie  
E i n f u h r  v o n  a u s lä n d is c h e m  R o h e i s e n  s t e l l t e  s ic h  in  d e r  B e r i c h t s 

z e i t  a u f  1 7  7 1 0  t  g e g e n  1 8  4 7 4  t  im  J a h r e  z u v o r .
D a s  R ö h r e n  w e r k ,  d a s  1 9 3 7 / 3 8  m it  e in e r  S c h ic h t  d ie  T ä t i g 

k e i t  a u fg e n o m m e n  h a t t e ,  a r b e i t e t e  im  v e r f lo s s e n e n  G e s c h ä f t s 
j a h r e  in  z w e i  S c h ic h t e n .  D a s  n e u  e r r ic h t e t e  S t a h l w e r k  w u r d e

im  M ä r z  d ie s e s  J a h r e s  m it  e in e m  S ie m e n s - M a r t in - O fe n  in  B e tr ie b  
g e s e t z t .  M it  d e m  B a u  e in e s  z w e i t e n  O fe n s  u n d  d e r  z u g e h ö rige n  
G ie ß h a lle  w u r d e  b e r e i t s  b e g o n n e n . D ie  e r z e u g t e n  S ta h lb lö c k e  
w e r d e n  a n  d ie  N .  V .  V a n  L e e r ’ s  W a l s b e d r i jv e n  u n d  a n  d ie  N . V . 
N e d e r la n d s c h e  S t a a l f a b r i e k e n  v / h  J .  M . d e  M u in c k  K e iz e r ,  die  

d e n  K ö n ig l ic h  N i e d e r lä n d is c h e n  H o c h o fe n -  u n d  S ta h lfa b r ik e n  
n a h e s t e h e n ,  g e l i e f e r t .  I m  B e r i c h t s j a h r  w u r d e  a u c h  d ie  d r it te  
K o k s o f e n b a t t e r i e  f e r t i g  u n d  s o f o r t  in  B e t r i e b  g e n o m m en ; 
d ie  z w e it e  B a t t e r i e  w u r d e  s t i l l g e l e g t  u n d  e in e r  g r ü n d lic h e n  E r 
n e u e r u n g  u n t e r w o r f e n .  D e r  S c h l a c k e n a b s a t z  f ü r  W e g eb au  
u n d  f ü r  I s o la t io n s z w e c k e  b e s s e r t e  s ic h  e r h e b li c h . A u c h  d ie  N a c h 
f r a g e  n a c h  d e m  S i l i k a k a l k  ( e in e m  k a lk h a l t i g e n  D ü n g e m itte l)  
e n t w ic k e l t e  s ic h  z u f r ie d e n s t e l le n d ,  s o  d a ß  d e r  B a u  e in e r  S ilik a -  
k a lk f a b r i k  b e s c h lo s s e n  w u r d e .  D ie  G e ld m it t e l ,  d ie  d u r c h  d ie  R e 
o r g a n is a t io n  f l ü s s i g  g e m a c h t  w u r d e n ,  s o l le n  fe r n e r  d a z u  dien en , 
e in  W a l z w e r k  z u  e r r i c h t e n ,  in  d e m  G r o b -  u n d  M itte lh lech e  
h e r g e s t e l l t  w e r d e n  s o l le n .  F ü r  d ie s e  B le c h s o r t e n  b e s te h t  a u f  dem  
h o l lä n d is c h e n  M a r k t e  e in  g u t e r  A b s a t z ,  a u c h  s in d  A u sfu h rm ö g - 
l i c h k e i t e n  h i e r f ü r  v o r h a n d e n .

Vereins-Nachrichten. 
V e r e in  D e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e .

F r i tz  K e ß le r  f .
A m  2 4 . S e p t e m b e r  1 9 3 9 ,  e in e m  t r ü b e n  H e r b s t s o n n t a g ,  e r la g  

D r . - I n g .  F r i t z  K e ß l e r ,  d e r  L e i t e r  d e r  Z w e ig s t e l le  S ie g e n  u n s e r e r  
E n e r g ie -  u n d  B e t r i e b s w ir t s c h a f t s s t e l le ,  d e n  s c h w e r e n  V e r w u n 
d u n g e n , d ie  e r  b e im  K a m p f  in  v o r d e r s t e r  L i n i e  a n  d e r  W e s t f r o n t  
k u r z  v o r h e r  e r l i t t e n  h a t t e .  M it  f r is c h e m  M u t  u n d  g lü h e n d e r  B e 
g e is t e r u n g  f ü r  u n s e r e n  F ü h r e r  A d o l f  H i t le r  
w a r  e r  b e r e i t s  in  d e n  e r s t e n  T a g e n  d e s  
K r i e g s a u s b r u c h s  in s  F e l d  g e z o g e n  z u m  
K a m p f  f ü r  D e u t s c h la n d s  E h r e  u n d  F r e ih e i t .
D e r  V e r e in  D e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n le u t e  v e r 
l i e r t  in  ih m  n ic h t  n u r  e in e n  t ü c h t ig e n  M it 
a r b e i t e r ,  s o n d e r n  a u c h  e in e n  l ie b e n  K a m e 
r a d e n  g e m e in s a m e r  A r b e i t .

F r i t z  K e ß l e r  w a r  g e b o r e n  a m  9 . J u n i  
1 9 1 0  a l s  S o h n  d e s  O b e r in g e n ie u r s  P h i l ip p  
K e ß le r ,  d e r  1 9 1 7  d e r  u n t e r  s t a r k e r  M it 
w ir k u n g  d e s  V e r e in s  D e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n 
le u t e  in  D ü s s e ld o r f  g e g r ü n d e t e n  B e r a t u n g s 
u n d  F r e i g a b e s t e l l e  f ü r  S c h m ie r m it t e l  v e r 
p f l i c h t e t  w u r d e  u n d  1 9 1 9  a l s  L e i t e r  d e r  
„ G e m e i n s c h a f t s s t e l l e  S c h m ie r m it t e l “  in  d ie  
D ie n s t e  d e s  V D E h .  ü b e r t r a t .  N i c h t  l a n g e  
k o n n t e  P h i l i p p  K e ß l e r  d ie s e  T ä t i g k e i t  a u s 
ü b e n ;  d e n n  1 9 2 0 ,  a ls  s e in  S o h n  F r i t z  z e h n  
J a h r e  a l t  w a r ,  s t a r b  e r  d e n  H e ld e n t o d  b e i  
d e r  V e r t e id ig u n g  d e s  W a s s e r t u r m s  in  E s s e n  
g e g e n  d e n  A u f s t a n d  d e r  K o m m u n is t e n .  I n  
d e r  H u t  d e r  t r e u e n  M u t t e r  w u c h s  F r i t z  
K e ß l e r  h e r a n ,  u n d  f r ü h  s t a n d  f ü r  ih n  b e i
s e in e r  a u s g e s p r o c h e n  t e c h n is c h e n  V e r a n 
l a g u n g  f e s t ,  d a ß  e r  e in e n  t e c h n is c h e n  o d e r  
v e r w a n d t e n  B e r u f  e r g r e i f e n  w ü r d e .  D e r  
V e r e in  D e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n le u t e  h a t  v e r s u c h t ,  ih m  d ie  W e g e  
z u m  I n g e n ie u r b e r u f  z u  e b n e n .

W ä h r e n d  F r i t z  K e ß l e r  in  C h a r lo t t e n b u r g  M a s c h in e n b a u  
s t u d i e r t e ,  w a r  e r  m e h r fa c h  in  d e n  F e r i e n  b e i  u n s  t ä t i g  u n d  u n t e r 
s t ü t z t e  d ie  W ä r m e s t e l le ,  n a m e n t l ic h  a u c h  b e i  V e r s u c h e n ,  d ie  s ie  
im  A u f t r ä g e  d e s  R e ic h s k o h le n r a t e s  a n  e in e r  b e s o n d e r e n  V e r s u c h s 
a n la g e  f ü r  K o h le n s t a u b f e u e r u n g e n  v o r n a h m . I n  d ie  Z e i t  d e s
S t u d iu m s  f ä l l t  a u c h  e in e  h a lb jä h r ig e  U n t e r b r e c h u n g  in  d e n  D ie n 
s t e n  d e r  N S D A P . ,  d e r  e r  s ic h  m it  h e iß e m  H e r z e n  a n g e s c h lo s s e n

h a t t e  u n d  d e r  e r  b is  z u  s e in e m  l e t z t e n  A t e m z u g  v e r p f li c h t e t  w ar, 
z u le t z t  a ls  S t u r m f ü h r e r  d e r  S A .  Z u  W e ih n a c h t e n  d e s  J a h r e s  19 3 5  
b e s t a n d  e r  d i e  D ip lo m p r ü f u n g .  I n  d i e s e r  Z e i t  d e s  d eu tsch en  
A u f s c h w u n g s  e r h i e l t  e r  v o n  v e r s c h ie d e n e n  S e it e n  A n g e b o te , bat 
je d o c h ,  b e i  d e r  W ä r m e s t e l le  d e s  V e r e in s  b e s c h ä f t ig t  z u  w erden, 

w o  e r  g l a u b t e ,  e in e  T ä t i g k e i t  z u  fin den , 
d ie  s o w o h l  s e in e r  t r e f f l i c h e n  p ra k t is c h 
t e c h n is c h e n  B e g a b u n g  a l s  a u c h  s e in e r  guten  
w is s e n s c h a f t l i c h e n  V e r a n la g u n g  e n tsp ra ch . 
A l s  z w e i  J a h r e  s p ä t e r  d ie  L e it u n g  der 
W ä r m e z w e ig s t e l le  S ie g e n  f r e i  w u r d e , ü b e r
t r u g  u n s e r  V e r e in  d e m  ju n g e n  W ä rm e 
in g e n ie u r  k u r z e r h a n d  je n e  V e r tr a u e n s s te l
lu n g  im  S ie g e n e r  B e z i r k ,  u n d  F r i t z  K e ß le r  
h a t  h i e r  n ic h t  e n t t ä u s c h t ;  d e n n  w ie  frü h er 
e r w a r b  e r  s ic h  d u r c h  s e in e  f r is c h e , k luge  
u n d  s a c h l ic h e  A r t ,  d ie  D in g e  a n z u p a ck e n , 
u n d  d u r c h  s e in e  K e n n t n i s s e  A n e rk e n n u n g  
u n d  S c h ä t z u n g ,  s o  d a ß  e r  sc h n e ll  im  
S ie g e r la n d  F u ß  f a ß t e  u n d  s ic h  in  d ie  neue 
s e lb s t ä n d ig e  T ä t i g k e i t  h in e in fa n d . M it  e iner 
A b h a n d l u n g  ü b e r  d ie  G ic h t -  u n d  K o k s 
g a s w i r t s c h a f t  d e r  E i s e n h ü t t e n w e r k e  u n d  die 
a u f  s ie  w ir k e n d e n  E in z e le in f lü s s e ,  d ie  e r  im  
A u f t r ä g e  d e r  'W ä r m e s t e l le  n o c h  v o r  seiner 
V e r s e t z u n g  n a c h  S ie g e n  b e g o n n e n  h atte ,
e r w a r b  e r  E n d e  d e s  v o r ig e n  J a h r e s  in
A a c h e n  d e n  D o k t o r h u t .

E i f r i g  in  s e in e r  A r b e i t ,  z u  je d e r  A u f
g a b e  w i l l i g  b e r e i t  u n d  f ä h ig ,  s ie  zu  lösen, 
u n e ig e n n ü t z i g  u n d  h i l f s k r ä f t i g ,  w a r  e s  ihm 
n u r  k u r z e  Z e i t  v e r g ö n n t ,  in  s e in e m  neuen 

A m t e  z u  w ir k e n .  A n f a n g  S e p t e m b e r  r ü c k t e  e r  in s  F e ld  und
s c h r ie b  u n s  n o c h  h e i t e r e  B r i e f e  m it  s e in e m  D a n k  f ü r  unseren
G lü c k w u n s c h  z u r  G e b u r t  s e in e s  S t a m m h a l t e r s ,  d e r ,  k u rz  nach
d e m  A b m a r s c h  d e s  V a t e r s  z u r  W e s t f r o n t ,  in  S ie g e n  e in g erü ck t
w a r  u n d  d e n  e r  n ic h t  m e h r  s e h e n  s o l l t e .  A u c h  z w e i kleine
T ö c h t e r  lä ß t  e r  n e b e n  s e in e r  ju n g e n  F r a u  u n d  s e in e r  M u tter, 
d e r e n  S t ü t z e  e r  w a r ,  z u r ü c k .

E h r e  s e in e m  A n d e n k e n ,  d a s  i n  u n s  f o r t le b t !

V e r e i n  D e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e .

Ä nderungen in  der M itgliederliste.

D is s e n ,  H e in z ,  I n g e n ie u r ,  H o e s c h  A . - G . ,  D o r t m u n d ;  W o h n u n g ;  
L ü b e c k e r  S t r .  1 6 .  3g  2 8 4

K a s t ,  W o lfg a n g ,  D i p l . - I n g . ,  B e t r i e b s a s s i s t e n t ,  D o r t m u n d - H o e r d e r  
H ü t t e n v e r e i n  A . - G . ,  D o r t m u n d ;  W o h n u n g :  K u h s t r .  3 2 1 .

3 8  2 7 3
K u b i k ,  S t e f a n ,  D r . - I n g . ,  O b e r in g e n ie u r , H a g e n e r  G u ß s t a h lw e r k e  

R e m y  &  C o . G .  m . b .  H . ,  H a g e n  ( W e s t f . ) ;  W o h n u n g :  B u s c h e y -  
s t r a ß e  4 0 . 37  253

L o h r ,  A d o l f ,  I n g e n ie u r ,  B e t r i e b s l e i t e r ,  M e t a l l - ,  W a lz -  u . P l a t t i e r 

w e r k e  H in d r ic h s - A u f f e r m a n n  A . - G . ,  W e r k  W u p p e r t a l - B e y e n 

b u r g ,  W u p p e r t a l - B e y e n b u r g ;  W o h n u n g :  W ilh e lm - W o lf - S t r .  34.

R u h f u s ,  H e i n r ic h ,  D i p l . - I n g . ,  B e t r i e b s c h e f  d e r  V e r g ü tu n g s a n la g e n  
d .  B o c h u r a e r  V e r e in  f ü r  G u ß s t a h l f a b r i k a t i o n  A . - G . ,  B o c h u m ; 
W o h n u n g :  P i n a g e l s t r .  1 1 . 2 7  227

W e s e n e r , E r n s t ,  D i p l . - I n g . ,  F r i e d .  K r u p p  G r u s o n w e r k  A .-G .. 
M a g d e b u r g - B u c k a u ;  W o h n u n g :  M a g d e b u r g ,  K e i t h s t r .  2 . 3 4  2 3 1  

G e s t o r b e n :
O th e g ra v e n , W ilh e lm  v o n ,  Z i v i l i n g e n i e u r ,  B r e m e n .  *  2 6 . 1 2 .  18 8 4 . 

t  8 . 8 . 1 9 3 9 .

R e m y ,  C a r l ,  H ü t t e n d i r e k t o r  i .  R . ,  N e u w ie d .  *  1 3 .  5 .  1 8 6 1 ,  t  29. 9.
1 9 3 9 .


