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[Bericht N r. 31 des Ausschusses zur V erwertung der Hochofenschlacke des Vereins D eutscher E isenhüttenleute im NSBDT.*).]

(Technische und wirtschaftliche Möglichkeiten der Verwendung der Hochofenschlacke. Statistische Erfassung der unver- 
werteten Schlacken. Verbesserungsvorschläge vom Standpunkt des Herstellers und Verbrauchers.)

In einem langen Kampf haben sieh die Erzeugnisse aus 
Hochofenschlacke auf fast allen Gebieten die ihnen ge

bührende Anerkennung und Gleichberechtigung errungen. 
Heute fordern die zuständigen behördlichen Stellen den 
Einsatz der Schlacke in größtmöglichem Umfang in der 
Wirtschaft, besonders im Bauwesen. Das bedeutet für die 
Schlackenwirtschaft eine vielleicht nie wiederkehrende Ge
legenheit zu zeigen, was sie zu leisten vermag. Deshalb 
sollen die Möglichkeiten der Schlackenverwertung nieder
gelegt und ihre Grenzen abgesteckt werden, um hieraus die 
allgemeingültigen Grundzüge für eine sinngemäße Planung 
im Einzehverk und im großdeutschen Kaum zu entwickeln. 
Eine Festlegung dieser Grundzüge kann in mancherlei Hin
sicht nützlich sein, vor allem erleichtert sie den für die 
Gesamtplanung verantwortlichen Stellen die Uebersieht 
und zeigt die Engpässe, an denen diese Stellen helfend ein- 
greifen können.

Die technischen Möglichkeiten sind bekanntlich viel
fältig. Wenn man sich zunächst nur auf die unmittelbar 
aus flüssiger Schlacke herzustellenden Erzeugnisse be
schränkt, so ist festzustellen, daß sich jede Schlacke zu 
Schlackensand granulieren läßt, daß kalte basische Schlacke 
eine gute Stückschlacke ergibt und heiße basische Schlacke 
sich meist schäumen läßt. Technisch sieht die Lösung also 
verhältnismäßig einfach aus. Wenn keine Gründe dafür 
sprächen, dem einen oder anderen Erzeugnis eine Vor
rangstellung einzuräumen, würde man aus einer heißen 
schäumbaren Schlacke Hüttenbims, aus einer porenfrei 
erstarrenden beständigen Schlacke Stückschlacke und aus 
allen anderen Arten Schlackensand herstellen.

W irtschaftliche Rücksichten verlangen dabei jedoch 
wesentliche Beachtung. Jedes Schlackenerzeugnis hat ein 
Gebietsbereich, in dem es mit privatwirtschaftlichem Nutzen 
abgesetzt werden kann. Die Größe des Gebietes ist abhängig 
von den örtlichen Gegebenheiten, von den Abfuhrverhält- 
nissen des Werkes und der Lage zu günstigen Verkehrswegen, 
z. B. Wasserstraßen, endlich von der Entfernung zu den 
Verbrauchsgebieten und zu den Wettbewerbsindustrien 
(Natursteinindustrie, Bimsindustrie, Ziegelindustrie). Die 
Ausdehnung des Gebietes ist aber auch abhängig von den 
eigenen Gestehungskosten, und diese wiederum sind im 
wesentlichen bestimmt durch das Alter der Schlackenver

*) V orgetragen in  der V ollsitzung des Schlackenausschusses
am  26. N ovem ber 1941 in  D üsseldorf. —  Sonderabdrucke sind 
vom  V erlag S tahleisen m . b. H ., Düsseldorf, Postschließfach 664, 
zu beziehen.
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wertungsanlage und ihre Leistungsfähigkeit. Hierzu kom
men einige, im wesentlichen zwei, gesam tw irtschaft
liche Punkte, die im Vordergrund der Betrachtungen stehen 
müssen. Der eine ist die Forderung, die in der granu
lierten Schlacke schlummernde Kraft für die Bindemittel- 
herstellung nutzbar zu machen, der andere die Forderung, 
Baustoffe für den Wohnungsbau zu schaffen, d. h. Hütten
bims herzustellen. Daneben darf selbstverständlich die 
Gewinnung der Stückschlacke für den Straßenbau und auch 
die Herstellung von Hüttensteinen und Hüttenschwemm
steinen nicht vernachlässigt werden, die in vielen Betrieben 
das Rückgrat der ganzen Schlackenverwertung geworden 
sind und ganze Stadtbezirke mit den für Straßen- und 
Wohnungsbau nötigen Baustoffen versorgen.

Nachdem somit die technischen und wirtschaftlichen 
Aufgaben der Schlackenverwertung dargelegt worden sind, 
ist die wichtige Frage zu klären, wie die heute noch nicht 
verwerteten und als Abfallstoffe behandelten Schlacken
mengen sta tis tisch  zu erfassen sind, sofern sie entweder 
als Schlackensand oder als ungetemperte Stückschlacke 
auf die Halde geschüttet werden. Denn aus der Statistik 
soll ja erkennbar sein, wozu man sie hätte verwenden können. 
Zu einer solchen Einteilung kann man sich der bisher vor
liegenden Unterlagen bedienen, die für die Beurteilung der 
Schlacke beim Verkehr mit den Verbrauchern maßgebend 
sind. Bei Stückschlacke sind dies das Normblatt DIN 4301: 
Vorschriften über die Beschaffenheit von Hochofenschlacke 
als Straßenbaustoff sowie die bekannten Richtlinien für die 
Lieferung und Prüfung von Hochofenschlacke als Gleisbet
tungsstoff und Zuschlagstoff für Beton und Eisenbeton, bei 
Hüttenbims die nachstehend auf S. 412 angegebenen Richt
linien für die Lieferung von Hüttenbims. Zur Beurteilung 
des Schlackensandes als hydraulischer Zusatzstoff dient das 
M erkblatt für Zementschlacke**).

Zunächst soll auf die vorgesehene E inteilung des 
Schlackensandes eingegangen werden. Dem hydrauli
schen Wert des Schlackensandes kommt bei weitem die 
größte Bedeutung zu. Er ist bekanntlich sehr verschieden 
und im wesentlichen von der chemischen Zusammensetzung 
abhängig. Die Schlackensande werden deshalb nach der 
chemischen Zusammensetzung eingeteilt, und zwar dient 
zur Unterscheidung der Schlackensande die Formel

p , CaO -j- CaS 4- Yi MgO -f- A120 3
_______________  Si02 +  MnO

**) Siehe Zem ent 31 (1942) N r. 19/20.
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Diese Formel ist auf Grund vieler Analysen und Festigkeits
untersuchungen aufgestellt worden. Ihr fehlt zwar wie allen 
solchen Formeln die wissenschaftliche Grundlage, die 
gröberen, für die Praxis wichtigen Unterschiede werden 
damit aber erfaßt. Mit dem in die neuen deutschen Zement-

_  CaO +  MgO +  A lA  .. ,
normen eingegangenen Wert — -------------stimmt

blÜ2
sie nicht überein. Das ist nicht störend, denn die neue 
Normenformel ist eine Abgrenzung des Unbrauchbaren, die 
für lange Zeit gültig sein muß, die Merkblattformel dagegen 
nur ein Bewertungsmaßstab, der jederzeit wieder geändert 
werden kann.

Der Wert F schwankt bei den heute noch in größerem 
Umfang zur Verfügung stehenden Schlacken zwischen 1 
und 2. Die Schlacken mit größerem F-Wert sind heute 
seltener geworden und zumeist schon in den Händen von 
Hüttenwerken, die eigene Zementwerke haben, so daß sich 
die Schaffung einer besonderen Gruppe erübrigt. Nach 
dem Merkblatt teilt man die Schlackensande in zwei 
Gruppen ein, eine mit einem F-Wert von mehr als 1,5, 
die andere mit einem F-Wert bis zu 1,5. Die Festlegung 
einer solchen Grenze ist nicht einfach; denn weder in 
der chemischen Zusammensetzung noch in den hydrau
lischen Eigenschaften bestehen solche Grenzen, sondern 
nur fließende Uebergänge. Eine weitere Schwierigkeit der 
Einteilung besteht darin, daß einige Schlackensande ihre 
guten Eigenschaften erst nach einer längeren Zeit entfalten, 
während andere sofort heftig in die Erhärtung eingreifen. 
Infolgedessen ist ebenso wie bei der Zementprüfung ver
fahren worden, wo man, den Gepflogenheiten des Bau
wesens entsprechend, den Erhärtungszustand nach 7 und 
28 Tagen als maßgebend für die Beurteilung ansieht. Wenn 
man die Unterteilung in zwei Gruppen bejaht und dem 
Leitsatz folgt, knappe für den Verbraucher verständliche 
Bezeichnungen für die einzelnen Gruppen einzuführen, so 
wird man die Schlackensande, nach fallenden hydraulischen 
Eigenschaften geordnet, als Zementschlacke I und II 
bezeichnen. Durch diese Einteilung können also alle 
Schlacken erfaßt werden. Das ist auch notwendig, weil alle 
Schlacken leicht granuliert und als hydraulische Zusatz
stoffe verwandt werden können.

Daneben ist aber auch festzustellen, welche Schlacken 
schäumfähig sind. Das geschieht am besten an Hand der 
folgenden

Richtlinien für die Herstellung von Hüttenbims.
(2. Fassung vom  A pril 1942.)

I .  S c h ä u m b a r k e i t  d e r  H o c h o fe n s c h la c k e .
a) Die ü b l i c h e n  S c h la c k e n  des H ochofenbetriebs sind 

s c h ä u m b a r ,  wenn sie f l ü s s ig  genug sind. (Der H ochöfner 
w ird diese Schlacken m eist als „heiße Schlacken“  bezeichnen, 
weil ihre T em peratur wesentlich über der F reilauftem peratur 
einer Schlacke derselben Zusamm ensetzung liegt.) 
E r f a h r u n g e n .
1. N icht n u r die von N a tu r aus heißen H äm atit- , Gießerei- und 

Stahleisenschlacken sind schäum bar, sondern auch Thom as
eisenschlacken, wenn sie „he iß“ genug sind.

2. Die heißere Laufschlacke is t im m er leichter schäum bar als 
die folgende kältere  Abstichschlacke. I s t  die Laufschlacke 
beim Oeffnen des Schlackenloches n ich t heiß genug, so h a t 
m an häufig Erfolg, wenn man, sofern der Ofenbetrieb das 
gesta tte t, das Schlackenloch wieder schließt und  die Schlacke 
noch einige Zeit im  Ofen läß t, w odurch sie heißer und  leichter 
schäum bar w ird.

3. D urch Stehenlassen und  W egbefördern der Schlacke in 
Schlackenpfannen verm indert sich ihre Schäum barkeit in 
folge des Tem peraturverlustes.

b) Die Schäum barkeit is t außerdem  abhängig von der 
Z u s a m m e n s e tz u n g  d e r  S c h la c k e .

E r f a h r u n g e n .
1. Schlacken m it h ö h e re m  K i e s e l s ä u r e g e h a l t  („lange 

heiße“  Schlacken) ergeben einen besonders leichten H ütten
bims. O ffenbar w ird die Schäum barkeit dadurch begünstigt, 
daß diese Schlacken bei geringer Tem peraturerniedrigung 
ihre „F lüssigkeit“  n ich t so schnell verlieren. Die Schäum
barkeit is t bei Stahleisenschlacke unabhängig von der abso
lu ten  H öhe des M angangehaltes.

2. E in  hoher G a s g e h a l t  der Schlacke fö rdert offenbar eben
falls ihre Schäum barkeit. D a der G asgehalt bisher nach
träglich  noch n ich t m it E rfolg erhöh t worden ist, so dürfte 
in der P rax is im allgemeinen der G asgehalt der Schlacke m it 
ih rer Flüssigkeit ansteigen (vgl. I  a).

I I .  P r ü f u n g  d e r  S c h ä u m b a r k e i t  e in e r  S c h la c k e .
a) E im e r p r o b e .  E in  gew öhnlicher W assereim er wird etwa 

8 bis 10 cm hoch m it W asser gefüllt. Auf das W asser wird der 
halbe In h a lt eines üblichen Eisenprobelöffels langsam  gegossen. 
B läh t sich die Schlacke s ta rk  auf, dann  is t sie gu t schäum bar 
und  ergib t einen leichten Schaum. F ä llt sie sofort zu Boden, 
dann kann  sie sich tro tzdem  schäum en lassen. Man führt dann 
die Proben b und  c durch. (Bei der E im erprobe is t zu beachten, 
daß auf den Boden des E im ers fallende flüssige Schlacke ihn 
leicht zerstören kann.) Diese Probe h a t den Vorzug, besonders 
einfach zu sein. Bei „heißen“  Schlacken w ird m an sie deshalb 
den Proben b und  c vorziehen.

b) L ö f f e lp ro b e .  E in  Schlackenlöffel (25 bis 30 cm Dmr., 
10 bis 12 cm tief) w ird etw a 5 cm hoch m it W asser oder m it 
angefeuchtetem  Sand gefüllt. Bei der Verwendung von Sand 
w ird der W assergehalt so bemessen, daß  der Sand von einer 
2 mm dicken W asserschicht bedeckt is t. D ann w ird m it dem 
Eisenlöffel vorsichtig Schlacke in  dünner Schicht, auf die ganze 
Fläche verte ilt, aufgegossen. H ierbei is t besser als im  Eim er zu 
beobachten, ob die Schlacke zum  Schäum en neig t. D iese Probe 
is t em pfindlicher als Probe a  und  zeigt som it auch Schlacken an, 
die einen schweren H üttenb im s ergeben.

c) P r ü f u n g  m i t  d e r  
S c h ä u m r in n e  n a c h  
S c h o l. Die in d e m B ild l  
dargestellte  Schäum rinne 
nach C. H . Schol eignet 
sich besonders fü r Ver
suche, die der E inrich
tung  einer Schäum anlage 
voraufgehen. Sie is t 
leicht herzustellen und 
g e s ta tte t die Schäumung 
größerer Mengen auch 
solcher Schlacken, die 
schwerer schäum bar sind.
D as W asser durchfließt 
zunächst den doppelw an
digen Boden der Schäum- 
fläche als K ühlw asser und 
w ird dann  als Schäum- 
w asser in  fingerdicker 
Schicht über die Schäum- 
fläche geleitet. Die flüs
sige Schlacke darf kein 
starkes Gefälle haben, da 
sie sonst leicht auf 
der Schäumfläche fe s t
b rennt. Sie soll möglichst n ich t in einem dicken S trah l, sondern 
in  breiter Schicht zugeführt werden. W ährend das überschüssige 
W asser e rs t an  dem zurückgebogenen E nde der R inne abfließt, 
fä llt der fertige Schlackenschaum  am  K ehrpunk t der R inne ab. 
E r soll nach Verlassen der R inne gleich aufgefangen werden 
und darf auf keinen F all tie f herunterfallen , da  er sonst einen 
großen Teil seiner Porigkeit verlie rt.

I I I .  L e i s tu n g  u n d  A n o r d n u n g  d e r  S c h ä u m a n la g e .
Die L eistung einer Schäum anlage is t begrenzt durch die 

Leistungsfähigkeit der für die W egbeförderung des H ü tten 
bimses vorhandenen Fördereinrichtungen oder von der Auf
nahm efähigkeit entsprechender G ruben oder B unker. Um die 
T em peratur der Schlacke auszunützen, is t es zweckmäßig, die 
Schäum vorrichtung unm itte lbar an den Ofen zu legen und vor 
allem die Laufschlacke zu schäum en. Die Schäum ung der Lauf
schlacke is t auch deshalb von V orteil, weil sie langsam er läuft und 
Schäum ung undW egbef örderung eher dam it Schritt halten  können.

Wo die P latzverhältn isse  oder Beförderungsmöglichkeiten 
eine Schäum anlage am  Ofen n ich t zulassen, m uß die Schlacke 
zuvor in  P fannen  w egbefördert w erden. D abei is t darauf zu

Bild 1. Schäumrinne.
Die Maße sind nach den Betriebs
verhältn issen  besonders festzulegen.
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achten, daß sie n ich t zu lange stehen bleib t. 1 bis 11/ t h  Steh- 
und Fahrzeit schaden einer heißen Schlacke nichts.

Man wird mit der Eimerprobe und gegebenenfalls mit 
der Löffel- und Rinnenprobe, wie das schon ausgiebig 
geschehen ist, prüfen, wieviel von dem unverwerteten 
Schlackenanfall sehäumfähig ist, und diese Schlacke als 
Bimsschlacke bezeichnen. Im Bedarfsfall wird man 
vielleicht später noch weitergehen und zwei Gruppen (I 
und H) schaffen, wovon die eine die Eimerprobe, die an
dere nur die Löffel- und Rinnenprobe besteht und die eine 
leichten, die andere schwereren Hüttenbims gibt. Vorläufig 
wird die Bezeichnung Bimsschlacke genügen.

Die Kennzeichnung der Stückschlacke ergibt sich nach 
den bekannten Richtlinien. S traßenbauschlacke ist 
Stückschlacke, die dem Normblatt DIN 4301 entspricht. 
Wenn außerdem noch Stückschlacke anfällt, die zwar porig, 
aber zerfallsfrei ist, so bezeichnet man sie als B eton
schlacke, wobei selbstverständlich klar ist, daß man diese 
Schlacke auch für andere Zwecke, wie z. B. den Wegebau, 
verwenden kann. Hierdurch ergibt sich die in Tafel 1 dar
gestellte Einteilung.

Diese E inteilung bezieht sich nur auf die nicht ver
wertete Schlacke. Denn für die bereits verwertete Schlacke 
bestehen die üblichen Handelsbezeichnungen. Ob und in
wieweit diese auf Grund des Vorschlages zu ändern sind, 
sei dahingestellt. Bei dieser Aufteilung sind gewisse Ueber- 
schneidungen absichtlich nicht vermieden worden. Die Ein
teilung in Straßenbauschlacke und Betonschlacke wird 
man dort bevorzugen, wo die Betriebe entsprechende Ein
richtungen haben oder leicht schaffen können, wo sich keine 
Absatzmöglichkeit für die Bindemittelerzeugung ergibt, und 
wo ein Mangel an Straßenbaustoffen und Betonzuschlägen 
vorliegt; die Einteilung in Zementschlacke in solchen 
Fällen, wo der Betrieb auf Granulation eingerichtet ist. 
Jeder Betrieb kann also die ihm am nächsten liegende 
Möglichkeit wählen. Die planende Stelle innerhalb oder 
außerhalb der Industrie ersieht aus der Statistik, daß und 
wie man die Schlacke auch anderweitig verwenden kann. 
Zur Förderung des Wohnungsbaues wird man aber ver
langen müssen, daß die Schäumfähigkeit besonders be
achtet wird.

Mit einer solchen Statistik ist die Grundlage für jede 
Art von Ordnung der Schlackenwirtschaft gelegt. Man wird 
dann zweckmäßigerweise so vorgehen, daß man versucht, 
alle Zementschlacke I und gegebenenfalls auch die Zement- 
scblaeke 11 in der Zementindustrie unterzubringen. Diese 
Aufgabe ist nur örtlich und nicht allgemeingültig zu lösen. 
Wo der einfachste Weg, nämlich die Erweiterung der vor
handenen Hüttenzementherstellung, nicht in Frage kommt, 
wird man den Absatz der Zem entsehlacke an die P o r t

landzem entindustrie in die Wege zu leiten haben. Die 
Portlandzementindustrie legt Wert auf eine Schlacke, die 
wenig Wasser enthält, gute hydraulische Eigenschaften hat 
und leicht mahlbar ist. Diese Eigenschaften laufen, wenn 
man wassergranulierte Schlacke zugrunde legt, nicht parallel, 
denn die höher hydraulische Schlacke ist zwar schaumiger 
und infolgedessen leichter mahlbar, enthält jedoch mehr 
Wasser, oft über 30 %. Der Wassergehalt steht bei den 
Erwägungen der Portlandzementwerke im Vordergrund, 
weil er frachtverteuernd wirkt und auf den Werken meist 
keine entsprechenden Trockeneinrichtungen vorhanden 
sind. Deshalb wird man den Wünschen nach trockener 
Schlacke durch Uebergang auf Trockengranulation mit der 
Trommel1) oder mit der Granuliermühle2) entgegenkommen 
können. Hierbei tritt die Frage auf, ob der trocken granu
lierte Schlackensand dieselben hydraulischen Eigenschaften 
hat und ebenfalls so leicht mahlbar ist wie der naßgranu
lierte. Nach den über diese Frage vorliegenden Unter
suchungen kann man sagen, daß bei heißer, schaumig 
granulierender Schlacke von Gießerei-, Hämatit oder Stahl
eisen die Vorteile der Trockengranulation beim Absatz 

an fremde Werke erheblich ins Gewicht 
fallen, da kein oder nur sehr wenig 
Wasser verfrachtet und bezahlt zu werden 
braucht und eine besondere Trockenan
lage für die Schlacke entbehrlich wird. 
Hinter diesen Vorteilen dürfte ein etwa 
auftretender Mehrbedarf an Energie zum 
Mahlen wertmäßig zurücktreten. Bei 
kälteren körnig granulierenden Schlacken, 
die von Haus aus schwerer mahlbar sind 
und beim Naßgranulieren wenig Wasser 
festhalten, ist der Vorteil der Trocken
granulation nicht so groß. Auch der 
schaumige trockene Hüttenbims 0/3 mm, 
der bei der Herstellung von Hütten
bims ausgesiebt wird, ist wegen seines 

geringen Wassergehalts und seiner guten Mahlbarkeit als 
Zementschlacke ebenfalls geeignet, sofern er glasig ist. 
Die Frage der Mahlbarkeit von Sehlackensanden bedarf 
noch der Klärung, weshalb der Arbeitsring Zement ent
sprechende Untersuchungen eingeleitet hat. Von G. Muß- 
gnug3) ist inzwischen ein Beitrag zu dieser Frage er
schienen. Danach ist die Mahlbarkeit einer Zementschlacke 
weitgehend von dem Litergewicht abhängig. Leicht mahl
bar sind Zementschlacken mit einem Litergewicht (lose ein- 
gelaufen) von 200 bis 600 g, mittelschwer mahlbar solche, 
deren Litergewicht zwischen 600 und 1200 g hegt, als schwer 
mahlbar sind Zementschlacken anzusehen, deren Liter
gewicht über 1200 g beträgt. Für den Bezug des Schlacken
sandes kann selbstverständlich neben diesen technischen 
Gegebenheiten auch der Preis der Schlacke ab Werk maß
gebend sein. Man wird deshalb bei der Festsetzung solcher 
Preise immer zu bedenken haben, daß die Zuneigung zur 
Schlacke dann aufhören muß, wenn ihre Verarbeitung teurer 
wird als die des Klinkers. Vielleicht ist es zweckmäßig, sich 
über die Preise und über die Lieferbedingungen in den ein
zelnen Gebieten zu verständigen, zumal da bereits gewisse 
frachtlieh günstig zueinander gelegene Zusammenballungen 
der Hütten- und der Zementindustrie bestehen.

x) Vgl. J a n t z e n ,  G .: S tah l u . E isen 43 (1923) S. 809/12. 
Z i l lg e n ,  M .: S tah l u . E isen 45 (1925) S. 533/36 (Hoehofen- 
aussch. 70).

2) S c h n e id e r ,  F .:  S tah l u . E isen 45 (1925) S. 532/33 
(Hochofenaussch. 70). B e r g e r ,  P .: S tah l u . E isen 50 (1930)
S. 1775/78 (Hochofenaussch. 115).

*) Zement 31 (1942) S. 183/93.
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basisch
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sch lacke I
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sch lacke
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B etonschlacke  
porenfrei 
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B eurteilt
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M erk b la tt
Z em en t
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R ich tlin ien
H ü tten b im s
(E im erprobe
L öffelprobe
Rinnenprobe)

D IN  4301 (S traßenb .-Schl.) 
R ich tlin ien

G leishauschlacke
R ich tlin ien
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Tafel 1. B ezeichnung der Schlacke n ach  ih re r V erw ertbarkeit.
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Zur Durchführung der Granulation sind am besten 
zentrale Granulationsanlagen geeignet, wie sie schon auf 
vielen großen Hüttenwerken in Betrieb sind. Sie haben den 
Vorteil, daß die bei der Granulation entstehenden Dämpfe und 
Gase nicht mit den eisernen Tragteilen und Kohrleitungen 
am Hochofen in Berührung kommen, und daß man sie gleich
zeitig als leistungsfähige Verladeanlage ausbilden kann; sie 
erfordern jedoch den Einsatz von größeren Schlackenpfannen.

Beim Anlaufen des großen Wohnungsbauplans wird man 
große Mengen H üttenbim s zur Verfügung zu stellen haben. 
Deshalb wird man sich auf solchen Werken, wo größere 
Schlackenmengen regelmäßig schäumbar sind, mit der 
Planung einer Schäum- und Aufbereitungsanlage so weit be
fassen müssen, daß mit der Einrichtung solcher Anlagen 
im Bedarfsfall sofort begonnen werden kann. Wo solche

Anlagen im Hinblick 
auf die späteren gro
ßen Anforderungen 
bereits errichtet 
worden sind, wird 
man hoffen dürfen, 
daß sie auch in der 
Zwischenzeit aus
reichend beschäftigt 
sind. Die weitere 
Frage, ob man auch 
die Herstellung von 
Hüttensteinen und 
Hüttenschwemm

steinen auf den Wer
ken weiter ausbauen 
oder neu aufnehmen 
soll, ist in diesem Zu
sammenhang öfters 
erörtert worden. Da
für spricht, daß auf 
den Hüttenwerken 
billiger Strom und 
billige Härtemittel 
vorhanden sind. An
derseits liegt aber 
bei solchen Werken 

der Schwerpunkt des Aufwands bei dem Bedarf an mensch
lichen Arbeitskräften und an Platz und nicht, wie z. B. bei 
den Zementfabriken, bei dem Bedarf an Kraft und Kohle 
oder Koksofengas. Man kann sich deshalb vorstellen, daß 
die Steinerzeugung in dem beabsichtigten großen Umfang 
auf Gemeinschaftswerke oder hüttenfremde Betriebe über
gehen wird. Da eine dem Hüttenwerk angeschlossene oder 
benachbarte Steinfabrik einen von den jahreszeitlichen 
Schwankungen unabhängigen Absatz sichert, ist der Bau 
neuzeitlich eingerichteter leistungsfähiger Steinwerke auch 
vorteilhaft für eine gleichmäßige Hüttenbimserzeugung.

Zu der Anordnung der Schäumanlagen sei noch fol
gendes gesagt: In großen Hüttenwerken wird man wie bei der 
Granulation zentrale Anlagen bevorzugen und den Nachteil 
in Kauf nehmen, daß sich die Menge an schäumbarer 
Schlacke durch den Temperaturverlust verringert. Man 
braucht dann nicht an jedem in Frage kommenden Hoch
ofen ein Schäumrad, entgeht den vielen notwendigen Wagen
verschiebungen am Ofen und nimmt die Gas- und Dampf
entwicklung vom Ofen weg. Auf mittleren und kleinen 
Werken kann man dagegen die Schäumung eng an den Ofen 
anlehnen (Bild 2), zumal da dann auch die heute gebräuch
lichen Räder in der Lage sind, den gesamten Schlacken
strom aufzunehmen.

Die Anforderungen der Verbraucher an denHütten- 
bims sind folgende: Mit einem geringen Raumgewicht soll 
er eine möglichst hohe Kornfestigkeit verbinden, damit 
daraus Leichtbeton in Form von Steinen oder monolithischem 
Beton hergestellt werden kann. Der Hüttenbims hat im 
Gegensatz zu Naturbims ein Raumgewicht, das, an der 
Körnung 7/15 mm ermittelt, zwischen 150 und 650 kg/m3 
schwankt. Der Hüttenbims mit dem geringeren Raum
gewicht muß natürlich anders behandelt und bearbeitet 
werden als der andere. Deshalb ist in den nachstehenden 
„Richtlinien für die Lieferung von Hüttenbims“ neben an
deren für den Verkehr zwischen Hersteller und Verbrauchern 
wichtigen Bestimmungen die Bezeichnung „Sonderhütten
bims“ für die leichten Hüttenbimsarten eingeführt worden. 
Aber auch die Versuche zur Festlegung der Zusammen
hänge zwischen Raumgewicht und Kornfestigkeit des Hüt
tenbimses sowie Festigkeit des daraus hergestellten Leicht
betons sind wichtig und bilden die Grundlage für einen 
Großeinsatz des Hüttenbimses in der Bauwirtschaft.

Richtlinien für die Lieferung von Hüttenbims.
1. B e g r i f f s b e s t im m u n g .

H üttenbim s is t eine durch Schäum ung en tstandene porige 
Hochofenschlacke. Die an  k ris ta llis ie rte r Hochofenschlacke 
ungeeigneter Zusam m ensetzung auftre tenden  Zerfallserschei
nungen können bei H ü ttenbim s infolge der schnellen Abkühlung 
n ich t Vorkommen. E ntsprechende Prüfungen sind deshalb nicht 
notw endig.

2. S c h w e f e lg e h a l t .
Der in H üttenb im s en tha ltene  Schwefel is t an  K alk als 

K alzium sulfid gebunden und  unschädlich. D er beim Zerkleinern 
von H üttenbim s an  den frischen Bruchflächen gelegentlich auf
tre tende Geruch nach Schwefelwasserstoff verfliegt in kurzer 
Zeit. Schädliche E inw irkungen auf die E rhärtungsfähigkeit des 
Zements im  B eton tre te n  n ich t auf.

3. V e r u n r e in ig u n g e n .
Der H üttenb im s d a rf keine V erunreinigungen sowie dichte, 

nichtschaum ige Stücke von Hochofenschlacke enthalten .

4. H ü t t e n b i m s a r t e n .
Als „H ü tten b im s“  w ird n u r der H üttenbim s m it einem 

L itergew icht von m indestens 0,31 kg/1 und höchstens 0,75 kg/1 
bezeichnet. Die leichteren A rten  m it einem Litergew icht von 
höchstens 0,30 kg/1 führen die Bezeichnung „Sonderhütten
bim s“ . D a das L itergew icht von der K orngröße des Prüfgutes 
abhängt, so muß es zur eindeutigen Festste llung  an  der Kör
nung 7 bis 15 mm durch E inlaufenlassen (ohne R ütteln) in ein 
1-Liter- oder 5-Liter-Gefäß nach D IN  DVM 2110 bestimmt 
werden. Maßgeblich is t dann das M ittel aus m indestens 3 Be
stim m ungen.

5. K ö r n u n g e n .
Die handelsüblichen K örnungen sind

G ro b k o rn ........................................ 12 bis 25 mm
M ittelkorn  .    3 bis 12 mm
F e i n k o r n ....................................  0 bis 3 mm.

Sofern n ich t besondere V ereinbarungen getroffen werden, 
soll eine auf dem H üttenw erk  von dem versandfertigen H ütten
bims genommene Probe folgende Zusam m ensetzung haben:

Bezeichnung 
und Grenzen 

der Handelskörnung

Anteil in Gew.-% der Körnung

0 bis 3 mm*) über 12 mm
mindestens höchstens mindestens höchstens

G ro bkorn 12— 25 m in 
M ittelkorn 3— 12 mm 
Feinkorn 0 —  3 mm 9 0 %

10 % 
o„ I1(( 8 0 %

15 %

*) Bei der V erw endung. von H üttenb im s zur Schwemm
steinherstellung kann  gegebenenfalls eine E rhöhung dieses An
teils erw ünscht sein.

Bei der N achprüfung der K ornabstufung  auf der Baustelle 
is t zu berücksichtigen, daß durch die Beförderung, besonders 
bei Sonderhüttenbim s, bereits ein A brieb en ts teh t.

B e m e r k u n g :  Bei der V erwendung von H üttenbim s als Zu
schlagstoff von Stahlbeton — wozu er allgemein zugelassen 
is t — muß wie bei allen porigen Zuschlagstoffen für eine gute

Bild 2.
Förderband  fü r Schaumschlacke 
vom Schäum rad am  Hochofen zur 

Brech- und  Siebanlage.
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Bild 3.

Umhüllung der Stahlein lagen gesorgt w erden, d am it die S tah l
einlagen infolge der B erührung m it der L uft n ich t rosten  
können.

Was die Verwertung der flüssigen Schlacke zur Her
stellung von Straßenbauschlacke anbetrifft, so sei auf das 
G rubenverfahren4) hingewiesen, das den Einsatz von 
Baggern mit großen Leistungen ermöglicht und Platz und 
.Menschenkraft sparen hilft, aber wieder große Pfannen und 
die genaue Kenntnis 
der Schlacke vor- 
aussetzt, da in die 
Grabe nur einwand
freie Schlacke ge
gossen werden darf.
Wo große Pfannen 
ausscheiden, wird 
man zunächst mit 
in der Pfanne oder 
Haube erstarrten 
Klötzen 'Weiterarbei
ten können. Man 
kann auch einen sol
chen Betrieb mit neu
zeitlichen Hilfsmit
teln ausstatten und 
dadurch wirtschaft
licher gestalten, wie 
die Bilder 3 und 4 
zeigen. Der Kran 
bringt den in der 
Pfanne erstarrten 
Schlackenklotz über
den Brecher, wo er auf einen Amboß fällt und zerbricht. 
Die Herstellung der gegossenenFormsteine bedarf ebenfalls 
weiterer technischer Verbesserung. Wenn man die der
zeitige übliche Herrichtung der Gießbetten und ihre nach
trägliche Wiederaufnahme betrachtet, hat man den Ein
druck, daß hier noch nicht alle technischen Möglichkeiten 
erschöpft sind. Hier sei an Versuche auf einem steiermärki
schen Hüttenwerk erinnert, wo man besonders große 
Formsteine mit abgespaltenen Köpfen (Bild 5) zunächst 
versuchsweise hergestellt hat, die zur Befestigung von Berg
lehnen und Ufern geeignet sind, und die gleichzeitig eine 
befriedigende Wirkung auf das Auge haben. Da es neben 
der Straßenbauschlacke trotz allen Bemühungen auch 
immer Betonschlacke geben wird, so sei daran erinnert, daß 
man aus diesen Schlacken unter Zusatz von Schlackensand 
Fertigbeton als Schwerbeton oder Leichtbeton hersteilen 
kann, worauf ebenfalls kürzlich hingewiesen worden ist4). 
Auf der Sonderschau der deutschen Bauwirtschaft in Mün
chen sind die Vorteile der Fertigbetonherstellung sehr an
schaulich dargestellt worden. Auch der unsortierten Hoch
ofenschlacke stehen im Wegebau viele Möglichkeiten offen. 
Großporige Stückschlacke hat außerdem ein großes Ver
wendungsgebiet für Tropfkörper zur Abwasserreinigung. 
Es wäre nützlich, wenn die Werke ihre Erfahrungen hierüber 
austauschen würden, vor allem auch inwieweit es gelingt, 
die Schlacke absichtlich porig zu machen.

Bei einem Rückblick auf alle diese technischen Mög
lichkeiten wird man sicher zu der Ueberzeugung kommen 
müssen, daß viele Wege offenstehen, um den Einsatz 
der Schlacke für das gesamte Bauwesen zu ermöglichen. 
Grundsätzlich wird man in erster Linie die schon bestehenden 
Anlagen zu leistungsfähigen wirtschaftlich arbeitenden Groß

4) C a r u t h e r s ,  W .H . :  Min. & Metall. 21 (1940) S. 337 /40 ;
vgl. Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 735/37.

anlagen auszubauen haben. Sind diese Aufgaben auch im 
wesentlichen Arbeiten, für die die Industrie aufzukommen 
hat, so sind sie heute und in nächster Zukunft doch nur mit 
Hilfe staatlicher Förderung möglich. Darüber hinaus muß 
aber an die Behörden der Wunsch ergehen, innerhalb 
ihrer Hoheitsgebiete den Absatz der Schlackenerzeugnisse 
in jeder erdenklichen Weise zu fördern. Es sollte den Bau
behörden zur Pflicht gemacht werden, überall Erzeugnisse 
aus Schlacken zu verwenden, wo es vertretbar ist.

Den zuständigen Stellen der Hüttenindustrie darf man 
den Wunsch unterbreiten, sich der Frage der Schlacken
verwertung mehr als bisher anzunehmen. Bei der der
zeitigen Beanspruchung ist die Erfüllung dieses Wunsches 
nicht immer einfach, es gibt aber genügend Ansatz-

Bild 4,
B ilder 3 und  4. F ördern  und  Zerkleinern von Schlackenklötzen.

Bild 5. Hochofenschlaeken-Form steine m it abgespaltenen Köpfen.

punkte, an denen sich eine zielbewußte Werksführung 
schon jetzt einschalten kann. Zunächst sollte man es sich 
auf jedem Werk zur Pflicht machen, die Sehlackenerzeug- 
nisse eigener oder fremder Herstellung nicht nur bevorzugt, 
sondern in größtmöglichem Umfang zu verwenden. Erst 
dann hat man das Recht, dasselbe auch von den anderen 
zu erwarten. Ferner sollte man dem Ausbau der Schlacken
verwertungsanlagen den gleichen Eifer und dieselbe Sorgfalt 
zuwenden, die bei der Eisengewinnung und Eisenverarbei
tung heute selbstverständlich geworden sind. Außerdem 
sollte die Möglichkeit zu einer engen Zusammenarbeit auf 
dem Schlackengebiet geschaffen werden. Dazu müßte in 
jedem Industriegebiet eine Stelle bestehen oder ein be
sonders guter Sachkenner beauftragt werden, der die prak
tischen Erfahrungen über die Verwendung der Schlacke 
sammelt, jede bemerkenswerte Bauausführung unter Ver-
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Wendung von Schlackenerzeugnissen kennt und alle ge
gebenenfalls auftretenden Beanstandungen klären hilft. An 
einer solchen Stelle sollten auch in jedem Bezirk Abreden 
über Preise und Lieferbedingungen getroffen werden. Dort 
sollte man ferner über die Wünsche der Verbraucher und 
die der Behörden beraten, damit in jedem Fall alle Möglich
keiten der Belieferung durchdacht werden können, denn 
die Transportverhältnisse und Liefermöglichkeiten liegen 
auf jedem Werk anders. Von dem Verbraucher kann aber 
nicht verlangt werden, daß er sich darin auskennt. Bei den 
Unterhaltungen mit den Schlackenfachleuten drängt sich 
jedenfalls immer wieder die Ueberzeugung auf, daß durch 
einen planmäßigen gebietliehen Erfahrungsaustausch der 
Einsatz der Schlacke vergrößert werden könnte. Daß eine 
solche planmäßig betriebene aufklärende Tätigkeit ihre 
Früchte trägt, zeigt das Beispiel der Hüttenzementindustrie.

Daneben gibt es noch genügend Aufgaben, die lohnende 
Arbeitsgebiete für Versuche auf den Werken sein können. 
Erwünscht ist ein Granulationsverfahren, bei dem ein be
sonders leicht mahlbarer Sclilackensand entsteht. Das 
würde dem Schlackensand nicht nur den Weg in die Zement
industrie, sondern auch dem Hüttenkalk den in die Land
wirtschaft wesentlich erleichtern. Die Verwendung von 
Schlackensand und vor allem von Hüttenbims im Bauwesen 
wird ferner behindert durch die Eckigkeit des Kornes, die 
zu einem sperrigen weniger gut zu verarbeitenden porigen 
Mörtel und Beton führt. Auch hier besteht noch ein lohnen
des Gebiet für Versuche. Die neuerlichen Anregungen, der 
flüssigen Schlacke nachträglich Kalk einzuverleiben, werden

nach den bisherigen Mißerfolgen keine Aussichten haben. 
Da basischere Schlacken infolge ihrer höheren hydraulischen 
Eigenschaften preislich eine günstigere Bewertung ermög
lichen, wird man vielleicht in späteren Zeiten schon aus 
diesem Grunde wieder zu basischer Schlacke im Hochofen 
zurückkehren können.

Die Arbeit in dem Betrieb der Schlackenverwertung 
liegt abseits von der Begriffs- und Vorstellungswelt der 
meisten Eisenhüttenleute und wird deshalb oft nicht ge
nügend gewertet. Die Schlackenwirtschaft eines Werkes ist 
jedoch ein Maßstab dafür, ob ein Werk bis zu Ende durch
dacht und durchentwickelt worden ist. Deshalb gilt be
sondere Anerkennung den Werken und den Männern, die 
von ihrem Hochofenbetrieb sagen dürfen, daß in ihm alle 
Hochofenschlacke verwertet wird. Möge sich die Zahl 
solcher Betriebe in den nächsten Jahren ständig vermehren.

Zusammenfassung.
Die technischen und wirtschaftlichen Möglichkeiten zur 

Verwertung der Hochofenschlacke werden in großen Zügen 
dargelegt. Es wird ein Vorschlag gemacht, wie man die noch 
unverwertete Schlacke im Hinblick auf ihre Verwertbarkeit 
bezeichnen und statistisch erfassen kann. Ferner werden 
die Entwicklungslinien gezeigt, die in der Herstellung und 
dem Verbrauch der wichtigsten Schlackenerzeugnisse 
Schlackensand, Hüttenbims und Stückschlacke erkennbar 
sind, und Vorschläge für eine gebietliehe Zusammenarbeit 
der Schlackenerzeuger zur Aufklärung der Verbraucher und 
zur Steigerung der Güte und des Absatzes der Schlacken
erzeugnisse gemacht.

Zukunftsprobleme der europäischen Industriewirtschaft.
Von Dr. Anton R eithinger in Berlin1).

Die Wirtschaftsgemeinschaft des europäischen Fest
landes ist gegenwärtig hauptsächlich eine militärische 

Tatsache, die durch die deutschen Siege in Europa und die 
angelsächsische Blockade gegen das Festland geschaffen 
worden ist. Seit dem Feldzug gegen Sowjetrußland beginnt 
sie auch außerhalb der deutschen Grenzen ein politischer 
Begriff zu werden, der jedoch außer an geschichtlichen Träg
heitsmomenten seinen Hauptwiderstand an den wirtschaft
lichen Hemmnissen einer bisher auf den Ausgleich mit den 
Ueberseegroßräumen aufgebauten Erzeugungs- und Ver
brauchsgestaltung der verschiedenen europäischen Teil
räume findet. Die europäische Wirtschaftsgemeinschaft ist 
also keineswegs bereits eine gegebene Tatsache, sondern 
ein politisches Ziel, das durch sorgfältig überlegte wirtschaft
liche, technische und psychologische Maßnahmen gefördert 
und erst mühsam erreicht werden muß. Das gilt ebenso 
für die Handels- oder Währungspolitik, die Landwirtschaft 
und ganz besonders für die Industrie, wobei man zwischen 
den augenblicklichen Kriegsnotwendigkeiten und einer 
künftigen Friedensordnung unterscheiden muß, die vermut
lich wesentlich anders aussehen wird als die augenblick
liche Kriegsorganisation.

Die Ansichten über die wünschenswerte Form der indu
striellen Ordnung des neuen Europa gehen heute selbst 
in Deutschland noch weit auseinander, weil sie sich dieser 
Voraussetzungen nicht immer bewußt bleiben. Neben der 
Auffassung, daß das Großdeutsche Reich der industrielle 
Mittelpunkt eines nach dem Rande hin überwiegend land
wirtschaftlich ausgerichteten Erdteils sei und bleiben müsse,

L G edanken eines in  der V ortragsreihe „Europäische W ir t
schaftsgem einschaft“  der W irtschafts-Hochschule zu Berlin ge
haltenen  V ortrags.

steht die Meinung, daß eine rasche industrielle Entwicklung 
auch der bisherigen Agrarländer gerade wegen der dadurch 
verursachten Hebung der Kaufkraft und des allgemeinen 
Lebensstandes der europäischen Völker für Deutschland 
vorteilhaft sei. In diesen Ländern ist unter dem Eindruck der 
wirtschaftlichen Auswirkungen des Krieges der Indu
strialisierungsgedanke mit ausgesprochenem Streben nach 
wirtschaftlicher Unabhängigkeit so stark in den Vorder
grund getreten, daß mit der Wiederkehr friedlicher Ver
hältnisse ein entsprechender Rückschlag fast unvermeidlich 
wäre, wenn die praktische Verwirklichung dieser theoreti
schen Zielsetzung nicht durch die gleichen Rückwirkungen 
des Krieges wieder weitgehend eingeschränkt würde. In 
beiden Fällen hegen politische oder wirtschaftliche Ge
danken oder Erkenntnisse zugrunde; alle enthalten einen 
richtigen Kern, aber doch nur Teilwahrheiten, die zur 
Lösung der Frage einer gesamteuropäischen Industriewirt
schaft nicht ausreichen. .

Blickt man auf die bisherige Entwicklung des euro
päischen Festlandes während des 19. Jahrhunderts zurück, 
dann zeigt sich unzweideutig, daß sich im Zeitalter der 
liberalistischen Entwicklung Industrie im heutigen Sinne 
nur in Gebieten entwickelt hat, die von alters her in der 
gewerblichen Tätigkeit führend waren oder über ausreichende 
und günstig erschließbare Kohlenlager und Eisenerzvor
kommen als Rückhalt der industriellen Erzeugung im Zeit
alter der Dampfmaschine verfügten. Man kann deshalb 
heute zwei große Linien der industriellen Massierung 
unterscheiden. Der eine, in der Südnordrichtung ver
laufende Zug der europäischen Industrie ist an den mittel
alterlichen Handelsstraßen entstanden, die von Oberitalien 
über die Alpen nach den oberrheinischen und flandrischen
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Städten führten; die zweite in der Westostrichtung strei
chende Industriezone, die sich von Holland—Nordfrank
reich—Belgien über das Rhein-Ruhr-Gebiet und Mittel
deutschland bis an den Rand der Karpaten erstreckt, ist 
durch die geographische Lage der wichtigsten Kohlen- und 
Eisenerzvorkommen vorgezeichnet. Alle Gebiete, auf die 
nicht die beiden Grundvoraussetzungen des technischen Zeit
alters — Kohle und Eisen — zutreffen, nahmen auch nicht an 
der industriellen Entwicklung des 19. Jahrhunderts teil. Von 
der gewerblichen und industriellen Bevölkerung des fest
ländischen Europa sind mehr als drei Viertel in den hier 
gekennzeichneten Standorten zusammengefaßt. Darüber 
hinaus hat in jüngster Zeit nur die Erschließung neuer Kraft
quellen — der Ausbau der Wasserkräfte — noch Industrie
siedlungen bescheidenen Ausmaßes (im Süden beiderseits 
der Alpen und im hohen Norden in Norwegen und Schwedenj 
hervorgebracht. Außerhalb dieser Gebiete hat sich jedoch 
in Europa nur wenig Industrietätigkeit entwickelt, und alle 
Länder, die nicht an diesen geschichtlichen oder energie- 
und rohstoffmäßig gebundenen Arbeitsstätten teilhaben, 
sind bis zum Weltkrieg vorwiegend Agrarländer geblieben. 
Das festländische Europa ist infolgedessen, im ganzen ge
sehen, auch heute noch ein vorwiegend landwirtschaftlicher 
Raum mit einem verhältnismäßig schmalen großindustriellen 
Kern, breiten gewerblichen Mittelschichten und einem fast 
rein landwirtschaftlichen Randgürtel. Von den rd. 325 Mil
honen Menschen Kontinentaleuropas leben heute rd. 150 Mil
honen von der Landwirtschaft, rd. 50 Millionen von Bergbau 
und Industrie und je rd. 40 Millionen von handwerklicher 
Tätigkeit sowie vom Handel und Verkehr.

Nach dem Weltkrieg haben sich zwar innerhalb neuer 
pohtischer Zollgrenzen in den bisherigen Agrargebieten 
gewisse Verbrauchsgüterindustrien und vereinzelt selbst 
hochwertige Erzeugungsmittelindustrien entwickelt, deren 
Kosten und Absatzlage jedoch keineswegs überall eine 
krisenfeste Entwicklung verbürgte. In manchen Ländern 
ist der Ausbruch einer offenen Krise nur durch den Beginn 
des Krieges nicht mehr in Erscheinung getreten. Man wird 
daher gut daran tun, diese geschichtlichen Standorterfah
rungen des vergangenen Jahrhunderts bei den Ueber- 
legungen des künftigen europäischen Industrieaufbaues 
nicht zu vernachlässigen, wenn man sich auch bewußt 
bleiben muß, daß sich inzwischen einige wesentliche Voraus
setzungen der bisherigen Entwicklung geändert haben.

Der industrielle Aufbau des 19. Jahrhunderts war neben 
den innereuropäischen Standortvoraussetzungen in hohem 
Maße sowohl rohstoff- als auch absatzmäßig durch die 
Welthandelsverflechtung mit den übrigen Großräumen der 
Erde bestimmt, ohne daß man heute bereits sagen kann, 
von welchem Umfang und Einfluß nach diesem Krieg die 
Handelsbeziehungen zu den außereuropäischen Groß
räumen sein werden. Kaum weniger bedeutsam dürfte die 
Tatsache sein, daß die Entwicklung der Vergangenheit 
hauptsächlich nach wirtschaftlichen und technischen Ge
sichtspunkten erfolgt ist, während die zukünftige Ent
wicklung mindestens ebenso stark mit politischen und 
sozialen Triebkräften zu rechnen hat, ohne daß wir eine Vor
stellung davon haben, welche Rückwirkungen auf die private 
Unternehmertätigkeit, die Standortfrage, die Kostenhöhe 
und viele andere Voraussetzungen der industriellen Entwick
lung daraus entstehen werden. Eine wichtige Triebkraft der 
Ausdehnung der industriellen Gründungen war bisher die 
Tatsache, daß die Uebertragung der notwendigen tech
nischen und arbeitsmäßigen Voraussetzungen wesentlich 
rascher erfolgte als die Angleichung der sozialen Verhältnisse. 
Die Möglichkeit, daß unter dem Druck der politischen und

sozialen Triebkräfte diese Angleichungen rascher vor sich 
gehen als die Uebemahme der technischen Grundlagen, ist 
durchaus nicht von der Hand zu weisen und kann ganz neu
artige Verhältnisse schaffen.

Geht man davon aus, daß im neuen Europa das politische 
und soziale Entwicklungsstreben wahrscheinlich noch 
schneller die Ländergrenzen überspringen wird als in der 
Vergangenheit der technische und wirtschaftliche Fort
schritt, dann erhebt sich die Frage, welche Triebkräfte heute 
und in Zukunft die Neugestaltung der deutschen Industrie
wirtschaft beeinflussen. Drei Punkte sind es, welche die 
jüngste Entwicklung der deutschen Industriewirtschaft 
beherrschen und die auch im Rahmen einer künftigen euro
päischen Industriewirtschaft von Bedeutung sein werden:

1. Die Lösung der sozialen Frage. Nicht die 
Maschine soll den Menschen, sondern der Mensch die Ma
schine beherrschen, nicht die technisch-wirtschaftliche Ent
wicklung Staat und Volk, sondern die Nation Wirtschaft 
und Technik ihren Zielen dienstbar machen. Die durch 
die industrielle Entwicklung geschaffenen Arbeitermassen 
mußten in die Volksgemeinschaft eingebaut werden; es 
erfolgte die Neuordnung der sozialen Stellung der Arbeit, 
der Zusammenschluß von Unternehmer und Arbeitnehmer 
in der Arbeitsfront und die Aenderung unserer Vorstellungen 
über das Recht und die Pflicht auf Arbeit, deren Auswir
kungen sich schließlich auf zahlreiche Gebiete außerhalb 
des engen Bereichs der Fabrikindustrie erstrecken. Die 
übernationalen Entwicklungskräfte der Technik und der 
Industriewirtschaft wurden damit wieder der nationalen 
Aufsicht unterstellt. Diese wenigen Andeutungen mögen 
hier genügen, um den Wandel gegenüber früher zu kenn
zeichnen.

2. Raum ordnung und Raumplanung. Während 
sich die industrielle Entwicklung in der liberalistisch- 
kapitalistischen Zeit fast ausschließlich nach technischen 
und finanziellen Gesichtspunkten ausbreitete, ihre Stand
orte, Rohstoff- und Absatzmärkte sowohl innerhalb als 
auch außerhalb der staatlichen Grenzen nach dem Grund
satz der niedrigsten Kosten und Preise wählte und den 
Raum sozusagen als den freien Tummelplatz ihrer privat
wirtschaftlichen Belange betrachtete, gewinnt der nationale 
Raum im Rahmen der staatlichen Raumpolitik wieder 
sein Eigenleben zurück. Auch die industrielle Entwicklung 
wird den Bedürfnissen einer organischen Raumplanung, 
den Notwendigkeiten der Bevölkerungspolitik, der wehr
wirtschaftlichen Sicherheit und kulturellen Gesichtspunkten 
eingeordnet. Diese Entwicklung, die sich in Deutschland 
und Italien durchgesetzt hat, wird zwangsläufig auch im 
gesamteuropäischen Raum ihren Einfluß geltend machen.

3. Die N otw endigkeit einer großräum igen Lö
sung der Rohstoff- und Absatzfrage. Der technische 
Stand des 19. Jahrhunderts band die industrielle Entwick
lung eng an den Besitz der beiden Grundstoffe Kohle und 
Eisen. In unserem Jahrhundert sind zahlreiche neue Grund
stoffe von entscheidender Bedeutung sowohl für die indu
strielle als auch die politische Machtstellung aufgestiegen — 
Erdöl, Bunt- und Leichtmetalle, Stahlveredler, Kautschuk, 
Stickstoff. Zellstoff, Spinnstoffe—, und diese Entwicklung ist 
noch keineswegs abgeschlossen. Mit Ausnahme von Kohle, 
Eisen und Leichtmetallen liegen die großen Fundstätten 
fast aller dieser Grund- und Werkstoffe der heutigen Indu
striewirtschaft und Weltpolitik außerhalb der Grenzen des 
europäischen Lebensraumes. Innerhalb Europas liegt als 
Erbgut der Entwicklung des vergangenen Jahrhunderts 
hauptsächlich der geistige Rohstoff der wissenschaftlichen 
und praktischen Kenntnisse für die Aufschließung und
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industrielle Verarbeitung dieser Rohstoffe und außerdem 
ein gewaltiger Bedarf für die Verbrauchsgüterversorgung 
einer 300-Millionen-Bevölkerung mit verhältnismäßig hohem 
Lebensstand.

Die Frage nach der Sicherheit des Rohstoffbezugs 
für die europäische Industrie — sei es auf dem Wege einer 
Steigerung der landwirtschaftlichen und bergbaulichen Er
zeugung der einzelnen Länder, sei es auf dem wissenschaft
lich-technischen Wege der Herstellung von Austausch- und 
Ersatzstoffen wie Treibstoffe und Kautschuk aus Kohle, 
Stickstoff aus der Luft, Leichtmetall aus Kaliablaugen und 
Asche, Faserstoffe aus Holz, Stroh oder Schilf, synthetische 
Fettsäuren usw., oder sei es schließlich auf dem Wege der 
politischen und militärischen Sicherung des Zugangs zu 
den tropischen Rohstoffgebieten der Erde — wird damit 
nicht nur zu einer Lebensfrage der europäischen Industrie
wirtschaft, sondern der wirtschaftlichen und politischen Zu
kunft der europäischen Völker überhaupt.

Neben der Sicherung des Rohstoffbezugs spielt natürlich 
auch die Frage einer wirtschaftlichen Erzeugungs- und Ab
satzgestaltung im Großraum an Stelle vieler einzelner 
hochschutzzollgesicherter Teilräume eine bedeutende Rolle.

Leider stimmen diese drei Punkte, unter dem engen 
Gesichtswinkel der nationalen Belange der einzelnen euro
päischen Länder gesehen, durchaus nicht immer mit den 
Notwendigkeiten einer gesamteuropäischen industriellen 
Ordnung überein, weil die wirtschaftlichen Grundlagen und 
Entwicklungsmöglichkeiten der einzelnen europäischen Teil
räume auf Grund ihres verschiedenartigen Aufbaues sehr 
verschieden liegen. Europa besteht aus einer Anzahl von 
geschichtlich gewordenen Nationen, die auf eine lange 
politische und wirtschaftliche Entwicklung zurückblicken 
und auch ganz bestimmte Vorstellungen von ihrer indu
striellen Zukunft haben. Wenn wir gemeinsam mit diesen 
Ländern über unsere und ihre Bedürfnisse nachdenken, so 
müssen wir auch die Unterschiede des Wirtschaftsaufbaues 
und der industriellen Triebkräfte berücksichtigen, die im 
gesamteuropäischen Großraum von Westen nach Osten 
und von Süden nach Norden sowohl auf Grund der natür
lichen Verhältnisse als auch infolge der geschichtlichen Ent
wicklung und der politischen Beziehungen vor diesem Krieg 
ganz außerordentlich verschieden sind. Trotzdem gibt es 
eine Reihe von gemeinsamen Belangen, die für die gesamte 
Wirtschaft, aber im besonderen Maße für die Industrie, 
gelten. Sie müssen als die gedankenmäßige Grundlage 
der künftigen europäischen Wirtschaftsordnung voran
gestellt werden; die Wirtschaftspolitik des Reiches und 
weitschauende Gruppen der deutschen Industrie haben in 
diesen Bahnen auch bereits die praktische Entwicklungs
arbeit aufgenommen. An erster Stelle steht hier:

l.D er Grundsatz der gegenseitigen Zusammen
arbeit an Stelle von Abschließung und feind
lichem W ettbewerb. Hierfür sprechen drei Gründe, und 
zwar ein technischer, ein wirtschaftlicher und ein sozialer. 
Die heutige Technik hat den merkantilistischen Grundsatz 
der Wirtschaftspolitik der Vergangenheit: „Erzeugungs- 
vorsprung durch Abschließung“ überwunden und so ge
waltige Kräfte geschaffen, daß der Grundsatz einer 
geordneten Wirtschaft, die diese Kräfte wirklich zu 
nutzen vermag, im neuen Europa heißen muß: „Mehr
erzeugung durch Zusammenarbeit“. Wirtschaftlich ist in 
einem Großraum eine wesentlich rationellere Ausnutzung 
der vorhandenen Leistungsfähigkeit und eine viel bessere 
Bedienung der Absatzmärkte möglich als in einer klein
räumigen Vielzahl von zollgeschützten Teilgebieten, so daß 
die dadurch erzielten wirtschaftlichen Vorteile allen Partnern

zugute kommen können. Und schließlich ist es für uns 
alle wichtig, daß sich die Kaufkraft, der Lebensstand und 
die soziale Lage aller europäischen Völker verbessern und 
auch in Zukunft weiter verbessert werden können.

2. Der zweite G rundsatz ist der Grundsatz der 
V ollbeschäftigung, und zwar von Arbeitskräften, natür
lichen Erzeugungsgrundlagen und technischen Einrichtungen. 
Dies ist eine gemeinsame Notwendigkeit aller europäischen 
Völker sowohl während als auch besonders nach diesem 
Kriege, wenn sie die wirtschaftliche und politische Bedeu
tung unseres Erdteils sowie ihren hohen Lebens- und Kultur
stand aufrechterhalten wollen. Das bedeutet, daß alle 
europäischen Länder in gemeinsamer Zusammenarbeit ihre 
natürlichen Rohstoffvorkommen, ihre industriellen Ein
richtungen und menschlichen Arbeitsreserven in größt
möglichem Umfang einsetzen müssen.

3. Der d ritte  G rundsatz ist der Grundsatz einer 
räum lichen Ordnung von Erzeugung und Ab
satz im gesam teuropäischen Raum. Hier werden 
neben neuen raumwirtschaftlichen Gründen die alten indu
striewirtschaftlichen Voraussetzungen der Vergangenheit 
am stärksten zutage treten und berechtigterweise auch 
bleibende Bedeutung behalten. Die Fortentwicklung der 
Industrie darf im europäischen Großraum nicht mehr nach 
den Gesichtspunkten der nationalen Selbstversorgung kleiner 
Teilräume verzettelt, sondern muß im Sinne einer möglichst 
umfassenden Güterversorgung des Gesamtraums gelenkt 
werden. Dabei wird man selbstverständlich zwischen den 
übergeordneten gesamteuropäischen Notwendigkeiten und 
den gesunden nationalwirtschaftlichen Forderungen der 
Beschäftigung und Verbrauchsgüterversorgung der einzelnen 
Länder unterscheiden müssen. Uebergeordnete gesamt
europäische Gründe werden überwiegend bei der Frage der 
Ausnutzung der vorhandenen Kraftquellen — Kohle, Erd
gas, Wasserkraft, Erdöl —, der Ausnutzung der verfügbaren 
Rohstoffvorkommen wie Bauxit, Holz, Eisen- und'Metall
erze, Schwefelkies usw. sowie bei der Versorgung mit hoch
wertigen technischen Herstellungsmitteln gegeben sein, bei 
denen eine wirtschaftliche Erzeugung große Absatzmärkte 
voraussetzt. Der geplante Ausbau neuer Rohstoffindustrien 
in Norwegen und in Südosteuropa hängt damit auf das engste 
zusammen. Dagegen werden sich die nationalen Gesichts
punkte der einzelnen Länder hauptsächlich auf die Frage 
der Beschäftigung, die Sicherung der benötigten Erzeu
gungsmittel für die Landwirtschaft und die ausreichende 
Verbrauchsgüterversorgung der Bevölkerung erstrecken. 
Sofern Arbeitskräfte, Absatz und Rohstoffe vorhanden sind, 
werden die Pläne der europäischen Agrarländer zur Weiter
entwicklung ihrer einheimischen Verbrauchsgüterindustrien 
mit der Neuordnung der europäischen Industriewirtschaft 
durchaus vereinbar sein.

Eine weitere wichtige Frage der Neuordnung der euro
päischen Industriewirtschaft liegt auf dem Gebiete des 
Außenhandels mit Industriewaren und der Regelung der 
Absatzmärkte vor. Man wird hier wieder unterscheiden 
müssen zwischen Märkten, die der einheimischen Erzeu
gung Vorbehalten bleiben, und zwischen Märkten, die der 
gesamten europäischen Produktion zugänglich sein müssen. 
Wenn der Grundsatz, daß im Großraum nur leistungsfähige 
Industrien entwickelt werden sollen, die an Ort und Stelle 
jeden Wettbewerb aushalten, mit entsprechender technischer 
und finanzieller Hilfe auch für die bisher zurückgebliebenen 
Agrarländer verwirklicht worden ist, werden Zölle und 
andere verwaltungsmäßige Hemmungen eines gesunden 
Außenhandels wesentlich an Bedeutung verlieren. Was 
verhindert werden muß, ist, daß sich hinter hohem Zoll-
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schütz neue technisch und wirtschaftlich unzweckmäßige 
Industrien entwickeln, die in einem Großraum nicht wett
bewerbsfähig sind und die Güterversorgung der Bevölkerung 
mehr hemmen als fördern.

Ueberlegt man unter diesen drei Gesichtspunkten der Zu
sammenarbeit, der Vollbeschäftigung und der großräumigen 
Ordnung von Erzeugung und Absatz die künftige Ent
wicklung der europäischen Industriewirtschaft, dann werden 
zweifellos nicht nur für die alten Industrieländer, sondern

auch für die bisher überwiegend landwirtschaftlichen Rand
gebiete Europas neue industrielle Entwicklungsanreize ent
stehen, die zu einer Erhöhung der Lebenshaltung aller 
europäischen Länder führen können. Oberster Grundsatz 
muß dabei immer sein, daß die einzelnen Teilräume gesunde 
Erzeugungs- und Verbrauchskörper mit geordneter Zah
lungsbilanz bilden, gleichgültig, ob man dabei an die Auf
rechterhaltung von Zollgrenzen oder an eine Zollgemein
schaft denkt.

Umschau.
F errolegierungen  und ih re E rzeugung.

Eine U ebersicht über die gebräuchlichsten E rzeugungsver
fahren für die w ichtigsten Ferrolegierungen und  N ichteisenm etalle 
unter besonderer Berücksichtigung der schwedischen Verhältnisse 
geben B o K a l l i n g  un d  A. L i n d b l a d 1). Die um fangreiche 
Arbeit ist inhaltlich  begrenzt auf eine Beschreibung der einzelnen 
H erstellungsverfahren, w ährend w irtschaftliche Fragen und die 
gegenwärtig doch w ichtigen V ersorgungsverhältnisse m ehr am 
Rande behandelt w erden. An e rs te r Stelle w erden solche V er
fahren beschrieben, die heu te  in  Schweden angew andt werden 
oder später in  F rage kom m en können.

Am ausführlichsten  w erden die F e r r o le g ie r u n g e n  be
sprochen, da  sie in  engerer B erührung m it der S tahlerzeugung 
stehen als die m eisten anderen  M etalle. Neben dem H aup tm eta ll 
und Eisen en tha lten  die Ferrolegierungen ste ts  die üblichen 
Eisenbegleiter in  m ehr oder weniger großer Menge. Diese B e
gleitelemente und  besonders der K ohlenstoffgehalt können für 
die Herstellung und  den Anwendungszweck der Ferrolegierungen 
ausschlaggebend sein. D aß die A usgangserze m eist eisenhaltig 
sind, kann bei m anchen Legierungen n u r von V orteil sein.

Die Ferrolegierungen w erden fa s t ausschließlich durch R e
duktion des oxydischen R ohstoffes erzeugt. Das H erstellungs
verfahren rich te t sich in  hohem  Maße nach dem chemischen 
Verhalten des M etalls und  seiner V erbindungen und  nach dem 
geforderten R einheitsgrad  u n d  K ohlenstoffgehalt der Legierung. 
Als H erstellungsverfahren kom m en in  B etrach t:
1. die R eduktion  m it K ohlenstoff im  Hochofen,
2. die R eduktion m it K ohlenstoff im  E lektroofen,
3. die silikotherm ische R eduktion  im  Elektroofen,
4. die alum inotherm ische R eduktion  im Tiegel ohne äußere 

W ärm ezufuhr.
Im  H o c h o fe n  können Legierungen hergestellt werden aus 

nicht allzu schwer reduzierbaren  E rzen, z. B. Ferrom angan, 
Ferrochrom und  Ferrosilizium  m it niedrigem  Siliziumgehalt. 
In vielen Fällen  is t ab er die R eduk tionstem peratu r oder der 
Schmelzpunkt der Legierung zu hoch, so daß m an den E l e k t r o 
ofen anwenden m uß. W enn die Legierung niedriggekohlt sein 
soll, so w endet m an in  einigen F ällen  S i l iz iu m  a ls  R e d u k 
t i o n s m i t t e l  a n  S telle von  K ohle an , wobei die R eak tion  im 
allgemeinen exotherm  verläu ft. Z ur V orw ärm ung der B e
schickung und  zu r Deckung der W ärm everluste  fü h rt m an die 
silikothermische R eduk tion  im E lek troofen  durch . D as a lu m in o 
th e rm is c h e  V erfahren d ien t zur D arstellung schwer reduzier
barer Metalle, die n ich t oder n u r schwer m it K ohlenstoff oder 
Silizium im E lektroofen reduziert w erden können wie z. B. T itan . 
Früher w andte m an das V erfahren allgem einer zur H erstellung 
bestimmter kohlenstoffarm er Legierungen wie Ferrochrom  an, 
doch ist es heu te  h ierfü r durch  das silikotherm ische V erfahren 
verdrängt w orden; es d ien t ab er im m er noch zur H erstellung 
gewisser Ferrolegierungen, an  deren R einheit besondere Ansprüche 
gestellt werden und  zu r D arstellung einiger auch hier in B etrach t 
kommender M etalle in  re iner F orm . Bei einem Teil der V er
fahren verw endet m an ein Gemisch von Silizium und  A lum inium  
als R eduktionsm ittel. D as reine alum inotherm ische V erfahren 
wird ste ts so durchgeführt, daß  die entw ickelte R eaktionsw ärm e 
zur D urchführung des ganzen Vorganges ausreich t. H eute h e rr
schen die e lektro therm ischen V erfahren  vor. Ih r  Energiebedarf 
ist durchweg erheblich. D eshalb haben  sie sich hauptsächlich  
in solchen L ändern  v erb re ite t, die über billige elektrische K ra ft 
verfügen, in  E u ropa  also in  Schweden, Norwegen, Schweiz, 
Oberitalien, Südfrankreich  un d  Süddeutschland.

Die e l e k t r o t h e r m i s c h e  R e d u k t i o n  w ird  m eistens in 
N ie d e r s c h a c h tö f e n ,  deren  es viele B au arten  g ib t, vorgenom 
men (B ild  1). D ie O fenform  is t gewöhnlich ru n d  oder oval, je 
nach Zahl un d  A nordnung der E lek troden , die Schachthöhe m eist

Jem k o n t. Ann. 125 (1941) S. 333/422.

nu r wenige M eter. Im  allgemeinen haben die Oefen kein Deckel
gewölbe, dessen B eanspruchung auch sehr groß sein w ürde wegen 
der hohen R eaktionstem peraturen . A ußerdem  m uß m an bei 
einigen V erfahren den Niedergang der Beschickung und  die 
Gasverteilung über den O fenquerschnitt überw achen können, 
was beim geschlossenen Ofen unmöglich wäre. Die R eduk tions
gase, bei der R eduktion  m it K ohle hauptsächlich  K ohlenoxyd, 
werden also n ich t zum Vorwärm en der Beschickung ausgenutzt. 
Boden und W ände des Ofens w erden gewöhnlich m it K ohlenstoff
masse ausgestam pft. Bei kohlenstoffarm en Legierungen m uß 
m an andere O fenausfütterungen anwenden, wobei bisweilen das 
B eschickungsgut selbst das O fenfutter bildet und der Boden aus 
einer Schale der erzeugten Legierung besteh t. Jedoch is t bei

Bild 1. Grundsätzliche Anordnung eines Ferrolegierungsofens 
m it Söderberg-Elektrode.

den gewöhnlichen R eduktionsöfen der O fenkörper n ich t m ehr der 
vorherrschende Teil der Anlage, sondern die E le k t r o d e n ,  an  die 
im m erfort größere Ansprüche gestellt w erden. Dies is t kenn 
zeichnend fü r die Entw icklung und häng t m it dem S treben nach 
größeren O feneinheiten zusam m en. Oefen m it einer E nergie
aufnahm e von  10 000 bis 15 000 kW  sind keine Seltenheit, 
einzelne E inheiten  erreichen sogar schon 25 000 kW . Bei der 
niedrigen Spannung zwischen E lek trode und  Boden von  50 bis 
60 V komm en S trom stärken  von  350 000 A vor. V or der E in 
führung der im  O fenbetrieb durch  A ufstam pfen einer K ohlen
masse erzeugten S ö d e r b e r g - E le k t r o d e 2) w aren gebrann te  
K ohleelektroden üblich, w ährend die Ferrolegierungsindustrie 
G raphitelektroden n u r selten anw andte. M it der E inführung  
der Söderberg-E lektrode beginnt ein neuer A bschnitt in  der 
Entw icklung der Ferrolegierungsindustrie, b rach te  sie doch als 
H auptvorteile  m it sich: billigere E lektroden, geringeren E lek
trodenverbrauch , fortlaufenden B etrieb ohne U nterbrechungen 
fü r das Ansetzen neuer E lek troden , dadurch  weniger B etriebs
störungen, größere L eistung un d  geringeren Personalaufw and. 
E ine E rhöhung der Ofenleistung b ring t auch  die s tä rkere  B e
la s tb a rk e it der Söderberg-E lektrode m it rd . 15 A /cm 2 gegen 
4 bis 6 A /cm 2 bei K ohleelektroden. M an findet die Söderberg- 
E lek troden  m it D urchm essern bis 2,5 m.

Die meisten größeren Oefen sind D r e h s t r o m ö f e n  m it drei 
hängenden E lektroden ohne B odenelektrode; kleinere E inheiten  
w erden als E inphasenöfen m it B odenelektrode gebaut. Seit E in 
führung der Söderberg-E lektrode überw iegt die D reieckanord
nung der E lektroden, die eine gleichmäßige un d  günstige S trom 
verteilung ergib t. E ine B au a rt des E inphasenofens, die beson

2) D e lw ig , C. v o n : Je rn k o n t. Ann. 118 (1934) S. 81/93.
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ders in  F rankreich  m ehrfach angetroffen wird, is t der M ig u e t-  
O fe n 2) 3) ( B ild 2). Die Regelung der Oefen durch Heben und 
Senken der E lektroden geschieht allgemein selbsttätig . M ehr
phasenöfen werden am  besten nach der Im pedanz, dem Verhältnis 
zwischen Spannung und  S trom stärke, geregelt. N ur in Sonder
fällen kom m t die Regelung durch Aenderung der T ransform ato
renspannung in  B etrach t. Die biegsame Strom zuführung ge
schieht bei neuzeitlichen großen Oefen m ittels in biegsame 
K upferrohre, die gleichzeitig zur W asserzufuhr zu den Elektroden - 
ha lte rn  dienen, eingezogene K abel. Die Oefen sind heute stets

Bild 2. Miguet-Ofen m it aus Kohleblocken aufgebauter Elektrode 
t o d  großem Durchmesser.

m it an  Schornsteine angeschlossenen Blechhauben zum  Auf
fangen der Abgase versehen, ebenso m it verschiedenartig aus
geführten  Strahlungsschutzvorrichtungen. Die Beschickung

geschieht entw eder von H and 
oder auch m it mechanischen Vor
richtungen. Neuerdings findet 
m an auch d r e h b a r e  O e f e n  
( Bild 3), bei denen das Ofengefäß 
auf einer K reisbahn einmal in 
drei Tagen um läuft, w ährend die 
E lektroden stehenbleiben. D a
durch werden K ra te r und  H ohl
räum e in der Beschickung zwi-

die sonst leicht beim Schmelzen 
von Ferrosilizium  und anderen 
Legierungen entstehen. E in  an 
derer V orteil ist, daß  m an den 
Ofenkörper auswechseln kann, 

Bild 3 . z . B. zur N euzustellung, oder
D rehbarer Eerrolegierungsofen. wenn m an eine andere Legie

rung erschmelzen will.
Das a lu m in o th e r m is c h e  V e r f a h r e n  besteht, wie be

kannt, darin, daß m an eine pulverförm ige Mischung des oder der 
M etalloxyde, die m an reduzieren will, m it Aluminium in einem 
Tiegel zur R eaktion bringt, die durch ein Zündm ittel eingeleitet 
w ird. Das reduzierte M etall sam m elt sich u n te r einer h au p t
sächlich aus Tonerde bestehenden Schlacke. Da eine äußere 
W ärm ezufuhr n ich t s ta ttfinde t, muß die Mischung so abgestim m t 
sein, daß  sich eine ausreichende T em peratur entw ickelt, um  eine 
sichere Trennung von M etall und Schlacke zu erreichen, ohne 
aber zu M etallverlusten durch Verdampfung oder zu über
mäßigem Tiegelverschleiß zu führen.

Bei der R eduktion schwer reduzierbarer Oxyde kann es Vor
komm en, daß die notwendige R eaktionsw ärm e nich t erreich t 
w ird. Man kann in  solchen Fällen die W ärm eentw icklung steigern 
durch  einen Zusatz eines leichter reduzierbaren Oxyds zur B e
schickung, z. B. Eisenoxyd oder Eisenoxyduloxyd. D er dadurch 
erreichte höhere E isengehalt kann aber ebenfalls nötig sein zur 
Schm elzpunkterniedrigung bei schwerschmelzenden Legierungen. 
S ta t t  E isen kann  m an auch ein anderes sauerstoffabgebendes 
M ittel zusetzen oder ein höheres Oxyd des zu reduzierenden 
M etalls. Die E nd tem peratu r ist außerdem  von der Tiegelgröße 
abhängig. F ü r den V erlauf der R eaktion is t w eiter von B edeu
tu n g  die Geschwindigkeit, m it der sie sich in  der Beschickung 
ausb re ite t; die Geschwindigkeit hängt außer von der R eaktions
w ärm e auch von der K orngröße der Beschickung ab. W ährend 
m an früher erst einen Teil der Beschickung m it dem Z ündm itte l— 
Alum inium  und  B arium superoxyd — zündete und dann nach und

3) G i o l i t t i ,  F .: M etal P rogr. 23 (1933) S. 50 u. 52.

nach den R est der Beschickung aufgab, setzt m an heute, wenig
stens bei den h ier in B e trach t kom m enden Metallen, das ganze 
Beschickungsgut auf einm al ein, bevor m an die R eaktion ein
leite t. Die R eaktion  selbst is t in  wenigen Sekunden bis einigen 
M inuten zu E nde geführt. Das M etall läß t m an im Tiegel er
kalten, da die schwerschmelzende Tonerdeschlacke sehr schnell 
e rs ta rr t. Bei leichtflüchtigen M etallen w endet man Flußmittel 
zur Senkung der Schlackenschm elztem peratur an, was aber bei 
Ferrolegierungen oder entsprechenden reinen Metallen selten 
nötig ist. Die fas t n u r aus Tonerde bestehende Schlacke enthält 
noch einige Verunreinigungen, die sie zur H erstellung von Ko
rundschleifm itteln  unbrauchbar m acht. Das Aluminiummetall 
für die alum inotherm ischen V erfahren w ird m eist aus Aluminium
sch ro tt durch Pulvern  gewonnen und  en th ä lt dann meist geringe 
Mengen K upfer oder Silizium. W ill m an eine Verunreinigung des 
Erzeugnisses durch diese Metalle verm eiden, so muß man von 
reinem  A lum inium pulver ausgehen. Das aluminothermische 
V erfahren w ird je tz t in  Tiegeln oder auch in großen Oefen aus
geführt, wobei m an Einsatzgew ichte bis 1000 kg hat. Als 
feuerfester W erkstoff d ien t wohl allgemein Magnesit.

F e r r o s i l i z i u m  m it G ehalten bis etwa 15 %  Si wird im 
Hochofen, solches m it G ehalten bis zu 99 %  Si im Elektroofen her
gestellt. Die E rzeugung von Ferrosilizium  u n te r einer regelrechten 
Schlacke is t n u r bei G ehalten u n te r 20 %  Si und  nur im Hochofen 
möglich. H ierbei verw endet m an kieselige Eisenerze und arbeitet 
m it heißem W ind bei einem K oksverbrauch von 2000 bis 
3000 k g /t. Ausgangsstoff für die Erzeugung im Elektroofen ist 
reiner Quarz, der m it K ohlenstoff in F orm  von K oks oder Koks
grus reduziert w ird. Das Eisen w ird als Schro tt zugesetzt. Da 
beim Schmelzen der Quarz und  andere vorhandene Oxyde voll
ständig reduziert werden, b ildet sich bei richtiger Ofenführung 
keine Schlacke. W ichtig is t die richtige Bemessung des Kohlen
stoffzusatzes. I s t  dieser zu niedrig, so b ildet sich eine schwer
flüssige, hauptsächlich aus K ieselsäure bestehende Schlacke, die 
sich m it dem leichten M etall verm ischt und am  Ofenhoden fest
setzt. Bei zu großem  K okssatz sam m elt sich der unverbrauchte 
K oks im Ofen, w odurch der Leitungsw iderstand sinkt und das 
Schmelzergebnis verschlechtert w ird. F ü r  hochlegiertes Ferro
silizium kann  m an als E isen träger auch genügend von Schlacken- 
b ildnem  freie E isenerze verw enden. Auch durch direkte Reduk
tion  von Eisensilikatschlacken läß t sich Ferrosilizium hersteilen. 
D er Q uarz soll m öglichst rein  sein. An den K oks werden keine 
besonderen A nforderungen gestellt; im allgemeinen reicht Koks
grus aus. Bei Silizium gehalten über 90 %  soll die Koksasche mög
lichst eisenarm sein, ebenso fä llt dann  der Schrottzusatz fort. 
Bei G ehalten über 95 %  Si m uß m an H olzkohle oder R etorten
kohle als R eduktionsm itte l anw enden, um  den G ehalt der Be
schickung an  E isen und  Alum inium  zu drücken. J e  höher der 
Silizium gehalt der Legierung ist, um  so m ehr Silizium verdampft. 
Die G ießpfanne is t oft m it K ohlenstoffm asse, das G ießbett mit 
gepulvertem  Ferrosilizium  ausgekleidet, w odurch m an Reini
gungsarbeit spart. D er E nergieverbrauch is t auf die Einheit 
Silizium berechnet groß wegen der hohen Bildungswärme der 
K ieselsäure und  wegen des besonders bei hohen Siliziumgehalten 
bedeutenden V erdam pfungsverlustes.

Zahlentafel 1. S to f f -  u n d  E n e r g i e v e r b r a u c h  b e i der 
E r z e u g u n g  v o n  F e r r o s i l i z iu m .

Verbrauch je t Ferrosilizium mit
Ferrosilizium 45 % Si 75 % Si 90 % Si 98%  Si

Q uarz ....................kg 1 1 0 0 1800-2000 2300-2500 2800-3000
Koksgrus1) . . .  kg rd .650 rd . 1 1 0 0 rd .1500 —
Holzkohle . . . .  hl — — — 1800
S c h r o t t ................kg 500 250 30 —
Elektroden . . .  kg 30 55 95 120-150
S tro m ................kWh 5000-5500 8500-10 000 12 000-14 000 16 0 0 0 - 2 0 0 0 0
Siliziumausbringen, be

zogen aüi Quarz % rd. 89 rd. 85 rd. 81 rd. 74
Energieverbrauch je t  

Siliziumausbringen . 1 1  600 12 400 14 400 18 500
J e t  Siliziumeinsatz . 10 300 10 700 1 1  600 13 600

*) Mit 15 bis 18 % Nässe und 12 bis 16 % Asche.

Wie Zahlenta/el 1 zeigt, ste ig t der Energieaufwand je Tonne 
ausgebrachtes Silizium m it dem Silizium gehalt der Legierung; der 
Anstieg ist aber erheblich geringer, wenn m an den Energie
verbrauch  auf den Silizium einsatz bezieht. Man ersieht also 
deutlich den E influß der Silizium verdam pfung. D er thermische 
W irkungsgrad liegt bei rd . 45 %  und is t als gu t zu bezeichnen, 
da  der W ärm einhalt des K ohlenoxyds dem V erfahren nur wenig 
zugute kom m t. Ferrosilizium  w ird in folgenden Sorten erzeugt: 
10 bis 12, 20 bis 30, 45 bis 50, 70 bis 80 und  90 bis 95 %  Si, 
Silizium m etall m it 97, 98 und 99 %  Si. Legierungen m it 50 bis 
60 %  Si w erden n ich t hergestellt, weil sie leicht un ter Entwick
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lung b re n n b a re r , giftiger Gase, hauptsächlich  Phosphorwasser- 
gtoff» zerfa llen .

Zahlentafel 2 nennt einige A nalysen von Ferrosilizium  und 
Silizium m etall. D er ste ts  sehr geringe Sehwefelgehait sinkt m it 
steigendem Silizium gehalt. D er Phosphorgehalt w ird durch den 
Koks u n d  d e n  S ch ro tt bestim m t, der G ehalt an  A l u m i n i u m  

durch den  Q uarz und  den K oks. D er K ohlenstoffgehalt fä llt 
von etw a 2 %  bei H ochofenferrosilizium  sehr rasch auf u n te r 
0,1 % bei 75 %  Si und  m ehr. Diese V erdrängung des K ohlen
stoffs du rch  Silizium w ird in  w eitem  U m fang ausgenutzt bei der 
Erzeugung kohlenstoffarm er Legierungen wie Ferrochrom  und 
Ferrom angan.

Zahlentafel 2. C h e m is c h e  Z u s a m m e n s e tz u n g  v o n  F e r r o 
s i l i z iu m  u n d  S i l i z iu m m e ta l l .

Ferrosilizium m it 45 bis 50 % Si Siliziummetall m it 99 % Si

C ................... ................0 , 2 0  % Si ....................................98,9%
M n ............... ................0,40 % Fe ....................................0 , 2 2  %
P ............... ................0,05 % Ai .................................... 0,14 %
S ............... ................0,05 % Ca ....................................0 , 2 0  %
Mg . . .  . ................ 0 ,1 0 % P
A l ................ ................0,50 % S

(J ....................................0,09 %

In  Schweden w urden in den Jah ren  1936 bis 1938 jährlich 
etwa 1500 t  Ferrosilizium  m it u n te r 15 %  Si und 13 000 t  m it 
über 15 %  Si erzeugt. D er E igenverbrauch w ar 4075 t  im Jah re  
1939, so daß über 70 %  der E rzeugung ausgeführt w urden. Im  
gleichen Jah re  galten  folgende Preise:
F e r r o s i l i z i u m  . . . 10 bis 12 20 bis 30 45 bis 30 70 bis 80 90 b is9 5 % S i

K r / t  155 185 235 370 545
S i l i z i u m m e t a l l  . . 97 98 99 % Si

K r / t  620 655 725

Die R ohstoffe sind sehr billig und  in  norm alen Zeiten leicht 
zu beschaffen. Die H auptkostenstelle  is t der Strom preis, deshalb 
wird Ferrosilizium von den m eisten Legierungswerken hergestellt, 
die mit billigem S trom  arbeiten . Vielfach w ird Ferrosilizium  
auch hergestellt, um  den U eberschußstrom  auszunutzen.

A lu m in iu m h a l t ig e  F e r r o s i l i z iu m le g ie r u n g e n  werden 
grundsätzlich in  gleicher W eise erzeugt wie Ferrosilizium. Als 
Aluminium träger d ien t B aux it oder Scham otte. Die höhere 
R eduktionstem peratur fü h rt zu größeren V erdam pfungsverlusten. 
Der Betrieb is t n ich t einfach. B em erkensw ert ist, daß der A lu
miniumgehalt ohne B eeinträch tigung  der W irtschaftlichkeit 
nicht über eine gewisse Grenze hinaus gesteigert w erden kann; 
die praktische Grenze liegt bei etw a dem halben Siliziumgehalt. 
Will man ihn  ab er doch in w irtschaftlicher Form  steigern, so 
muß m an dies du rch  Z usatz von  m etallischem  A lum inium  zur 
Schmelze tu n . In  einigen F ällen  w ird  außerdem  noch Mangan 
zulegiert, beispielsweise durch einen Zusatz von  Silikomangan 
zur Beschickung, was betriebsm äßig  besser is t als ein Zusatz 
von Manganerz. Zahlentafel 3 en th ä lt K ennzahlen für derartige 
Legierungen.

Zahlentafel 3. K e n n z a h le n  f ü r  a lu m in i u m h a l t i g e  
S i l iz iu m le g ie r u n g e n .

Chemische Zusammensetzung Ausbringen Energie-

Legierung
C Si Mn Fe Al Si Al kWh
% % % % 0/Jo % % je t

Si-Al-Mn 1,5 22 2 0 42 1 2 rd. 85 rd. 85 rd. 7 000
Si-AJ . . . 0,8 42 1 , 0 35 2 0 rd. 70 rd. 55 rd. 15 000

Die M a n g a n le g ie r u n g e n  w erden in silizium arm e und 
siliziumreiche eingeteilt. Zu den erstgenannten  gehören F erro 
mangan und  Spiegeleisen, w ährend Silikom angan und Siliko- 
spiegel die V ertre te r der zw eiten G ruppe sind und sich durch 
einen niedrigen K ohlenstoffgehalt auszeichnen. E ine im Mangan- 
Eisen-Verhältnis dem  F errom angan  entsprechende kohlenstoff
arme Legierung w ird  (Ferro-)M angan affine genannt. In  Schwe
den nennt m an die kohlenstoffreiche Legierung auch F e rro 
mangan carburé. Soweit in  Schweden M anganlegierungen h e r
gestellt werden, kom m en dafü r überw iegend die bekannten  aus
ländischen M anganerze in B e trach t. F rü h er w urden in  Schweden 
gute M anganerze in S pexerydsfält und  bei Bölet gew onnen; diese 
mittelschwedischen V orkom m en sind aber erschöpft. W ährend 
des ersten  W eltkrieges ve ra rb e ite te  m an  in  Schweden in  der 
Provinz D aisland vorkom m enden R hodonit, ein Silikaterz, das 
sonst wegen seines verhältn ism äßig  geringen M angangehaltes 
und hohen K ieselsäuregehaltes n ich t abbauw ürdig  is t. Das 
einzige gegenw ärtig bekann te  schwedische M anganerz is t das 
von Lángban in  der P rovinz V ärm land (Zahlentafel i ) .  W enn 
auch der größ te  Teil des F errom angans im Hochofen erzeugt 
wird, so spielt doch die E rzeugung im E lektroofen eine erhebliche

Z ahlentafel 4. M a n g a n e r z e  v o n  L á n g b a n .

Manganerz 
1. Sorte

Manganerz 
2. Sorte

Eisenschüssiger
Manganschlich

i M n ........................
F e ........................
AljO, . . . . . .
S iO j ........................
C a O ........................
M gO ........................
CO. ....................

........................
I S ...................

34 bis 36 
1,5 bis 2,5 

2 ,0  
8 , 0  

13,0 
6 ,0  

11,93 
0,04 
0,03

27 bis 28 
2 bis 3 

2 , 0
9.0 

18,0
9.0 

13,94
0,03
0,03

43 bis 44 
1 1  bis 1 2  

0 ,6  
6 ,0  
2 , 0  
3,0 
2,31 
0,05 
0,04

Rolle. Man verw endet dazu entw eder gewöhnliche Ferrolegie- 
rungsöfen oder E lektroofen m it Deckel oder auch den kontinu ier
lich arbeitenden N iederschachtofen. Die M anganverluste durch 
Verschlackung und  V erdam pfung sind im  Elektroofen größer 
als im  Hochofen und  das A usbringen b e träg t bestenfalls 85 % , 
m eist aber erheblich weniger. D er Energieverbrauch konnte 
in  den le tz ten  Jah ren  erheblich gesenkt werden, so daß m an 
heu te  bei der V erhüttung reicher M anganerze m it 3000 kW h je  t  
rechnen kann. Zahlentafel 5 zeigt eine Gegenüberstellung des 
Stoff- und  Energieverbrauchs bei der Erzeugung von 80prozen- 
tigem  Ferrom angan im  H ochofen und im  Elektroofen. D araus 
erg ib t sich, daß  der E lektroofen nu r bei einem im  V erhältnis 
zum  K okspreis sehr niedrigen S trom preis m it dem Hochofen 
in  W ettbew erb tre te n  kann.

Zahlentafel 5. S to f f -  u n d  E n e r g i e v e r b r a u c h  b e i  d e r
E r z e u g u n g  v o n  F e r r o m a n g a n m it  7 8 % M n.

Verbrauch je t  Ferromangan Hochofen Elektroofen

Manganerz (50 % Mn, 7 % SiOj) . . • • kg 1730 1830
K a lk s te in .................... . . kg 550 500
Koks (im Elektroofen z. T. Koksgrus) . . . kg 1650 600
E le k tr o d e n ............................................ • • kg — 30
Energieverbrauch................................... . kWh — 3000
M anganausbringen............................... • • % 90 85

S p ie g e le is e n  m it 6 bis 30 %  Mn w ird  im  H ochofen aus 
m anganreichen Eisenerzen erblasen. In  Ländern, die n ich t über 
eigentliche M anganerze verfügen, aber über zu r H erstellung von 
Spiegeleisen geeignete, h a t m an verschiedene Wege versucht, 
aus diesen E rzen ein zur H erstellung von hochprozentigem  F erro 
m angan geeignetes Erzeugnis m it entsprechend hohem  Mangan- 
E isen-V erhältnis zu gewinnen. D er einzig brauchbare Weg hierzu 
scheint der zu sein, im Hochofen Spiegeleisen zu erzeugen und 
dieses in  der T hom asbim e zu einer m anganreichen und eisen
arm en Schlacke zu verb lasen4). Da diese Schlacke zeitweise sehr 
schwerflüssig ist, benötig t m an eine für das R eaktionsgleich
gewicht ungünstige hohe B ad tem peratur. Das V erfahren von
H. L ö f q u i s t 5) um geht diese Schw ierigkeit durch  Anwendung 
von Eisenerz und  Schwefeleisen zur O xydation. Die dabei e n t
stehende schwefelhaltige leichtflüssige Schlackenphase g esta tte t 
die verhältn ism äßig  niedrige T em peratur von 1350°.

S i l ik o m a n g a n  en th ä lt neben 50 bis 75 %  Mn 15 bis 
25 %  Si und  1 bis 2 %  C, wobei der K ohlenstoffgehalt im  um 
gekehrten  V erhältnis zum  Silizium gehalt steh t. Als Ausgangs
stoffe dienen in weitem Umfange dieselben M anganerze wie fü r 
Ferrom angan. U m  die erforderliche Menge Silizium in  der L e
gierung zu erhalten , m uß die Beschickung kieselsäurereich sein, 
wofür M angansilikaterze oder m anganreiche Schlacken m it n icht 
zu hohem  Eisengehalt wie beispielsweise schwedische Bessem er
schlacke in B etrach t kommen. W ährend des ersten  W eltkrieges 
sind in  Schweden große Mengen Silikom angan aus alten  H alden 
von Bessemerschlacke hergestellt worden. Die E rzeugung ge
schieht ausschließlich im  E lektroofen im kontinuierlichen B e
trieb ; nu r bei sehr arm en E rzen  oder Schlacken kom m t auch ein 
diskontinuierlicher B etrieb vor. Die M anganverschlaekung ist 
gering, da die R eduktion  der erforderlichen Siliziummengen eine 
gleichzeitige vollständige M anganreduktion m it sich b ring t. Auch 
die Schlackenmenge is t oft gering. Dagegen fü h r t die hohe 
A rbeitstem pera tu r zu einer beträch tlichen  V erdam pfung von 
Mangan, so daß  m an gewöhnlich bei einem reichen E insatz  m it 
85 %  M anganausbringen rechnen kann. Z ur H erstellung von 
1 t  Silikom angan m it 20 %  Si und  70 %  Mn sind erforderlich 
1700 kg M anganerz m it 50 %  Mn und  7 %  S i0 2, 700 kg K oksgrus, 
auch als Gemisch m it Holzkohle, und  500 kg Q uarz. D er Energie
verbrauch ist 4500 kW h, der E lektrodenverbrauch  30 kg, das 
M anganausbringen 85 % .

S i l ik o s p ie g e l  en th ä lt neben E isen n u r 20 bis 30 %  Mn 
bei 10 bis 20 %  Si. Die E rzeugung im  E lektroofen en tsprich t

*) B a n s e n ,  H .: S tah l u. E isen 57 (1937) S. 1109/14 (Hoch- 
ofenaussch. 161 u. Stahlw.-Aussch. 331).

5) Je rn k o n t. A nn. 125 (1941) S. 147/83.
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der von  Silikom angan, n u r verw endet m an eine eisenreichere 
und  m anganärm ere Beschickung.

M a n g a n  a f f in é  d ient ausschließlich als Legierungsm etall 
do rt, wo E errom angan n ich t angew andt w erden kann, weil sich 
sein K ohlenstoffgehalt n ich t herausfrischen läß t. F rüher wurde 
kohlenstoffarm es Eerrom angan n u r auf alum inotherm ischem  
Wege erzeugt. Man ging im  allgemeinen von verhältnism äßig 
reinen M anganoxyden aus und  erhielt ein M a n g a n m e ta l l  
m it m indestens 97 %  Mn, rd . 1 %  Ee sowie Silizium und A lu
minium als R est. Seit einigen Jah rzehn ten  w ird für kohlenstoff
arm es Ferrom angan nur noch das silikotherm ische V erfahren6) 
angew andt. Z ur E rzreduktion  w ird indessen n ich t allein Silizium 
verw endet. D a eine zufriedenstellende M anganreduktion nur 
bei sehr s ta rk  basischer Schlacke möglich ist, wäre hei der siliko- 
therm ischen R eduktion zur B indung der entstehenden Kiesel
säure ein überaus hoher K alkzuschlag nötig. Um diese Schwierig
ke it zu um gehen und  gleichzeitig den V erbrauch an dem ziemlich 
teueren  Silizium m etall zu senken, w ird  die H auptm enge des 
M anganerzes in der üblichen Weise reduziert zu einer hoch- 
silizierten und  kohlenstoffarm en Silikomanganlegierung. Diese 
w ird dann zusam men m it einer neuen Menge M angan
erz und K alk  eingeschmolzen, wobei das E rz reduziert 
und  das Silizium verschlackt w ird. Die M anganreduk- 
tion  is t dabei allerdings unvollständig, da man auf einen 
niedrigen Siliziumgehalt des Erzeugnisses h inarbeite t 
und  außerdem  m it s ta rk  basischer Schlacke arbeite t.
Da aber die Schlacke zur H erstellung von Silikoman- 
ganlegierungen geeignet ist, läß t sich dadurch die Ge
sam tausnutzung des M anganerzes verbessern. Bei der 
H erstellung von Silikomangan läß t sich wie bei Ferro- 
silizium der Siliziumgehalt n ich t über etwa 20 %  b rin 
gen in  Gegenwart von Schlackenbildnem  im  E insa tz .
W ill m an ihn  aber zur w eiteren Senkung des K ohlen
stoffgehaltes erhöhen, so muß m an ohne Schlackenbil
dung und dann gegebenenfalls in  zwei Stufen arbeiten.
Z uerst w ird eine Vorlegierung m it etwa 18 bis 2 0 %  Si 
erzeugt u n te r Abscheidung aller Schlackenbestand
teile des E insatzes. In  der zweiten Stufe w ird diese 
Legierung m it Quarz und K ohlenstoff umgeschmol
zen und  au f den gewünschten Siliziumgehalt gebracht. Der 
Silizium verbrauch is t beim silikotherm ischen Verfahren um 
so größer, je  höher die Oxydationsstufe des zu reduzierenden 
M etalls is t. D a nun M angan in  den meisten M anganerzen 
in einer höheren Oxydationsstufe vorliegt, is t es m anchm al 
w irtschaftlicher, es durch Verschmelzen m it verhältnism äßig 
geringem K ohlezusatz vorzureduzieren. Man erhält dabei aus 
dem E iseninhalt des Erzes und einem geringen Teil des M angan
inhalts Spiegeleisen, w ährend die H auptm enge des M angans in  
zweiwertiger Form  in die Schlacke geht. Diese eisenarm e 
Schlacke erm öglicht die H erstellung von Ferrom angan m it Ge
halten  bis zu 95 %  Mn.

Schweden h a t im Ja h re  1939 einschließlich Spiegeleisen 
7900 t  Ferrom angan verbraucht, davon aber n u r 2300 t  selbst 
erzeugt, dagegen an  Silikomangan 6900 t  erzeugt und  1860 t  
verbraucht. Das hängt außer der E rzversorgung dam it zusam 
men, daß nur bei sehr niedrigem Strom preis das elektrotherm ische 
V erfahren bei der Ferrom anganerzeugung m it dem Hochofen 
in W ettbew erb stehen kann, daß  aber Silikom angan ausschließ
lich im E lektroofen erzeugt w ird. U n ter den gegebenen V erhä lt
nissen w ird m an in  Schweden gewöhnliches Ferrom angan nich t 
billiger erzeugen können als das eingeführte. H ans SchmidL 

[Schluß folgt.]

Therm itschw eißung  
eines schw eren W alzenständers aus Grauguß.

Die Therm itschweißung, durch ihre Anwendung bei der H er
stellung von Langschienen und lückenlosen Schienenwegen be
kann t, eignet sich zur Instandsetzung  beschädigter W erkstücke 
aus S tah l und  Gußeisen gerade d o rt, wo auf G rund der Größe 
des B ruchquerschnittes die üblichen A rten der V erbindungs
schweißung nur u n te r erheblichen Schwierigkeiten und Gefahren 
für das gesam te W erkstück herangezogen werden können. E in  
Beispiel hierfür is t ein 25 t  schwerer gußeiserner W alzenständer 
einer 900er Zweiwalzen-Fertigstraße, der in  beiden Säulen g la tt 
gebrochen war. Als erfolgversprechender Weg fü r eine k u rz
fristige W iederherstellung des W erkstückes wurde die T herm it
schweißung angesehen, obwohl dieses V erfahren bei derartigen 
G raugußquerschnitten keineswegs alltäglich is t.

F o rm  und  A b m e s s u n g e n  des gebrochenen S tänders läß t 
Bild 1 erkennen. Die Brüche beider Säulen lagen senkrecht zur

6) V o lk e r t ,  G.: S tah l u. Eisen 61 (1941) S. 938/40.

B eanspruchungsrichtung und  nahm en ihren Ausgang von Ge
w indebohrungen zur B efestigung der E inbaustücke. Die ge
brochenen Schenkel wiesen einen Q uerschnitt von 575 x  360 mm2 
auf. Beide Brüche lagen etw a in  gleicher Höhe der Ständer
säulen, deren lich ter A bstand  1650 mm betrug.

Die Brüche zerlegten den S tänder nach Höhe und Gewicht 
in zwei nahezu gleiche Teile. Beide w urden in  waagerechter 
Lage, genauestens gegeneinander ausgerichtet, so verlegt, daß 
das U n terte il fes t (links in  B ild 1) und  das Oberteil (rechts in 
Bild 1) w aagerecht frei beweglich auf v ier als Rollen dienenden 
R ohrstücken lagerten . Diese M aßnahm e wurde getroffen, um 
die bei der E rs ta rru n g  und  Abkühlung des eingebrachten 
Schweißgutes oder der erw ärm ten Zonen eintretende axiale 
Schrum pfung zu erm öglichen und  Schrum pfspannungen weit
gehend zu verm eiden. Je  eine axiale Bobrung von 120 mm Dmr. 
in beiden Säulen erleichterten  das A usrichten, indem diese, auch 
aus schweißtecbnischen G ründen, beiderseits der Bruchstellen 
etw a 100 mm tief m itte ls  eines durchgehenden Graugußstopfens, 
dessen Zusam m ensetzung dem G rauguß des S tänders angepaßt 
w ar, verschlossen wurden.

F ü r das e in z u b r in g e n d e  f l ü s s ig e  S c h w e iß g u t  muß 
zwischen den zu verschweißenden Bruchflächen ein S p a l t  be
lassen werden. Die B reite dieser „Zwischengußlücke“ richtet 
sich auf G rund von E rfahrungsform eln nach den Querschnitts
abmessungen und  dem Schrum pfm aß. D a im  vorliegenden Falle 
eine V ergrößerung der B auhöhe des W alzenständers, also eine 
V erlängerung der beiden Säulen angängig w ar und  außerdem die 
B ruchflächen ziemlich g la tt und  nahezu rechtw inklig zur Säulen
achse verliefen, w urde dem B ruch querschn itt von 575x360 mm2 
entsprechend eine Zwischengußlücke von  45 mm verlegt, d. h. 
um  dieses Maß w urden die B ruchflächen beider Ständersäulen 
auseinandergeschoben. Zum Einform en der Bruchstelle und um 
den F orm kasten  anbringen zu können, w urde bei der Lagerung 
der S tänderhälften  beiderseits der B ruchstellen ein freier Raum 
von etw a 700 mm angeordnet; die U n terkan te  der Säulen lag 
etw a 300 mm über dem Boden.

D a auch die äußeren B ruchkanten  vollständig  aufgeschmol
zen und  verschw eißt w erden m üssen, w ird die F o rm  fü r  den 
e in z u s c h w e iß e n d e n  W e r k s to f f  so angelegt, daß später um 
die verschweißte B ruchstelle allseitig  ein W ulst stehenbleibt. 
Die Dicke dieses „U m gußw ulstes“  soll gleich der Breite der 
Zwischengußlüeke sein. Um den erforderlichen H ohlraum  bei 
der E inform ung zu erstellen, wurde die B ruchstelle m it einer 
halbovalen B le c h la s c h e  aus 1,5 mm dickem Eisenblech um
kleidet, die auf die gesunden Q uerschnitte  der Säulen Übergriff 
und sich d ich t an die Säulenoberfläche anschm iegte. Die vor
bereitete Blechlasche wurde zweiteilig um  die Bruchlücke ver
legt und  zusam m engeschweißt. Die Fugen wurden m it trockenem 
F orm sand abgedichtet. An die D urchlässe in  der Lasche wurden 
dünnw andige R ohre als Zuläufe fü r das Schweißgut und als 
Steiger angeschweißt. W eitere seitliche D urchlässe dienten der 
E inführung der Vorwärm flam m e. Die B ruchstelle w ar durch die 
U m gußlasche völlig um kleidet, wie dies Bild 2 an  der rechten 
S tändersäule zeigt. G leichzeitig is t d araus die Form  und auch 
die A nbringung der Blechlasche ersichtlich.

H ierauf erfolgte die E in f o r m u n g  d e r  B r u c h s t e l l e  m it
sam t der sie um schließenden Blechlasche und der angeschweißten 
R ohre. Z unächst w urde aus 15 mm dicken Blechen ein Form 
k asten  errich te t, dessen H öhe und Seitenlangen etwa 1500 mm 
betrugen. Als Form sand d iente E isenberger Ivlebsand, eine 
natürliche M ischung von scharfem  Sand m it Ton in  einem für 
die Therm itschw eißung besonders geeigneten V erhältnis. Die 
Steiger- und  Z ulaufrohre rag ten  nach oben aus der Form  heraus,

Bild 1. Zur Schweißung verlegter und ausgerichteter W alzenständer.
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wo gleichzeitig eine Mulde m it U eberlauf fü r die Schlacke 
(Alum inium oxyd) eingeform t w urde. D ieser Z ustand  der fertigen 
Form i s t  bei der linken  S tändersäu le  in  Bild 2  w iedergegeben. 
Für jede der beiden Form en w urden etw a 2,5 t  K lebsand  v e r
braucht. A uch  die in  die B ohrungen der S tändersäu len  einge
fügten G ra u g u ß sto p fen  w urden m it Form sand  h in te rstam p ft, d a 
mit nach  e rfo lg tem  Aufschmelzen der Stopfen kein flüssiges 
Schweißgut in  die Säulenbohrungen ausfließen konnte .

Nach F ertigstellung  der Form  begann deren T r o c k n u n g ,  
womit gleichzeitig die V orw ärm ung der B ruchquerschnitte  v er
bunden w urde. Die selbstgefertig ten  B renner (B ild  3) wurden 
mit einem K oksofengas-Preßluft-G em isch betrieben. Schroffe 
Wärmezufuhr un d  d am it verbundene G efahren fü r F orm  und 
Werkstück w urden durch s ta rk e  D rosselung der B renner ver
mieden. E rs t nachdem  die F orm  gu t angetrocknet w ar, wurde 
die W ärmezufuhr allm ählich erhöht, so daß  nach einer Yorwärm- 
zeit von 20 h die B ruchflächen K irsch ro tg lu t erreicht ha tten . 
Diese Feststellung w urde durch E inblick in  die Steiger getroffen.

in  der F orm  angeordnete Mulde ausgefü llt h a tte , bevor die 
Schlacke aus dem  Tiegel ausfloß.

N achdem  h ierm it die eigentliche Schweißung beendet war, 
konnten  die verschweißten Q uerschnitte in  60 h innerhalb  der 
Form  langsam  und  gleichmäßig erkalten . N ach E ntfernung  der 
Form en und  der Steiger bo t der S tänder den in  Bild 4 w ieder
gegebenen Anblick. Alle verschw eißten K an ten  der B ruchflächen 
h a tten  einw andfrei gebunden, Fehlstellen  oder R isse w aren 

weder in  der Schweiße noch im U ebergang zum 
G rundw erkstoff festzustellen. Die Steiger und 
Zuläufe wurden durch B rennschn itt en tfe rn t, 
ebenso der W ulst an  den Stellen, wo dies wegen 
der Anlage der E inbaustücke erforderlich w ar. 
Abschließend w urde die Oberfläche des W ulstes 
m it dem  Schm irgelstein geputzt, um  durch die 
geglättete Oberfläche dem A nsatz neuer D auer
brüche vorzubeugen.

Eine N a c h p r ü f u n g  d e r  B a u m a ß e  des S tän 
derszeigte, daß  k e in  V e rz u g  eingetreten  w ar, was 
auf die axiale Z entrierung und  die gegeneinander 
frei bewegliche A nordnung der beiden S tänder
bruchteile sowie die zeitlich gleichlaufende Schwei
ßung beider Brüche zurückzuführen is t.

Obwohl bei der Verschweißung von G rauguß 
das kohlenstoffarm e m anganfreie Schweißgut in 
unerw ünscht hohem  Maße aufgekohlt w ird und 
hierfür zur Zeit noch keine Abhilfe gefunden is t, 
ohne das Gelingen des V erfahrens zu gefährden, 
wurde der T ie g e l in h a l t  auf G rund vorliegender 
Erfahrungen folgenderm aßen zusam m engestellt: 

370 kg Therm itm ischung 
15 %  =  55 kg Feineisenschrott 

3 %  =  11 kg G raugußschro tt 
3 %  =  11 kg Ferrosilizium  

=  447 kg Schweißmasse.
Die Zugabe von G raugußschro tt, als.o von Z usätzen m it 

hohem  K ohlenstoffgehalt, w iderspricht an  sich dem Bestreben, 
der bislang unverm eidlichen sta rk en  Aufkohlung des m angan- 
freien Schweißgutes zufolge der Vermischung m it den aufge
schmolzenen gußeisernen B ruchkanten  entgegenzuwirken und  
dadurch  eine m öglichst zähe Schweiße zu erhalten . Jedoch er-

Bild 4. Aussehen der wiederhergestellten Ständersäulen.

gibt sich diese N otw endigkeit aus dem  Z usam m enhang von 
Schm elztem peratur und  K ohlenstoffgehalt, da, bei gleichblei
bender R eaktionsw ärm e, Therm iteisen m it einigem K ohlenstoff
gehalt dünnflüssiger is t  und größere A ufschm elzfähigkeit h a t 
als kohlenstoffarm es Therm iteisen.

Die g e s a m te  E i s e n a u s b e u te ,  die auf die E insatzm enge 
der reinen T herm itm ischung bezogen w ird, betrug  erfah rungs
gemäß rd . 70 %  =  259 kg. U n te r B erücksichtigung eines V er
lustes durch Steiger, U eberlauf usw. vo n  etw a 20 %  =  52 kg 
gelangten also rd . 200 kg Schw eißgut in  die F orm . Die e n t
sprechend einer W ulstbreite  von 225 mm aufgeschm olzene W erk
stoffm enge betrug  rd . 250 kg. D em nach m ußten  sich 250 kg 
G rauguß m it 200 kg S tah l im  flüssigen Z ustande verm ischen. 
H ieraus w ird k lar, daß  vom  aufgeschm olzenen G rauguß her, 
selbst bei m äßigstem  K ohlenstoffgehalt des Schweißgutes, als 
Zwischenguß ein hochgekohlter S tah l en ts tehen  m ußte. Dies be
s tä tig ten  die am  R and  un d  K ern  der Schweiße gefundenen 
A nalysen w erte, die m it denen des G rundw erkstoffes in  Zahlen - 
tafel 1 w iedergegeben sind.

Die E influßrich tung  der G raugußkan ten  m achte sich in 
einem A bfall aller Legierungsanteile zur M itte  h in  bem erkbar, so 
daß es sich bei der reinen Schweiße um  einen S tah l m it hohem

Rohr32mm<f>

Bild 3. Brenner zur Vorwärmung der Bruchkanten.

W ährend der gedrosselten Vorwärm ung 
wurde über jeder F orm  auf einem E isengerüst 
ein S c h m e lz t i e g e l  f ü r  d ie  S c h w e iß m a s s e  
aufgestellt, wobei die im  B oden des Tiegels be
findliche A bstichdüse etw a 150 mm über der 
oberen M ündung des Z ulaufkanals angebracht 
war. Jeder Tiegel h a tte  ein Fassungsverm ögen 
für rd. 450 kg Schweißmasse. D ie flüssige 
Schweißmasse konn te  e rs t nach H ochschlagen eines V erschluß
stiftes durch die A bstichdüse aus dem  Tiegel ablaufen. Vor dem 
Einfüllen der Schweißmasse u n d  ih re r Z usätze w urde die innere 
Tiegelauskleidung durch schwaches E rh itzen  nachgetrocknet. 
Der Tiegel w urde etw a bis zur H älfte  m it der grießförm igen 
Schweißmasse gefüllt, d ann  w urden die legierenden Z usätze und 
schließlich der R est der erforderlichen Schweißmasse zugegeben. 
Nachdem die B ruchflächen genügend vorgew ärm t w aren, wurden 
die Vorwärmkanäle m it trockenem  S and d ich t vers top ft und dann 
gleichzeitig beide Tiegelfüllungen durch In itia lzü n d er zur R e
aktion gebracht. D ie B eendigung dieser R eak tion  zeigte sich 
nach etwa 1 m in durch das N achlassen des F unkensprühens aus 
der oberen Tiegelöffnung deutlich  an , so daß  je tz t der Tiegel
inhalt erschmolzen und  bei der gew ählten Zusam m ensetzung auf 
über 2000° e rh itz t w ar. Zu diesem  Z eitpunk t w urden nun  
beide Tiegel durch  H ochschlagen der V erschlußstifte  abgestochen. 
Nachdem sich schon w ährend  der R eak tion  im  Tiegel das flüssige 
Schweißgut und  die spezifisch leichtere Schlacke g e trenn t h a tten , 
strömte das Schw eißgut durch die Z ulaufkanäle gleichm äßig und  
ruhig von un ten  in  die Zwischengußlücke. D urch reichliche B e
messung der Schw eißgut menge w urde erreich t, daß  der m eta lli
sche Teil des Schm elzbades im steigenden Guß bereits die oben
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Zahlentafel 1.
Z u s a m m e n s e tz u n g  v o n  S e h w e iß g u t  u n d  W e rk s to f f .

1 O Si Mn P S Graphit
1 o/
1

°//o % °//o °//o %

Schw eiße.................... . 1 0 ,8 6 0,81 0 , 1 1 0,204 0,138 —

U eb erg an g ................ 1,03 0,92 0 ,1 2 0,232 0,174 —
Grundwerkstoff . . . . | 2,60 2,48 0,38 0,554 0,171 2,24

Silizium- und  geringem M angangehalt handelte, der in der N ah t
m itte  eutektoidisch, am  Uebergang zum Grundwerkstoff über- 
eutektoidisoh war.

Die Zweckdienlichkeit einer n a c h t r ä g l i c h e n  G lü h u n g  
des geschweißten S tänders wurde durch einen Glühversuch an 
einer Probe aus dem  beseitigten W ulst geprüft. Die Glühung 
(30 min bei 850° m it anschließender Ofenabkühlung) erbrachte 
keine Gefügeänderung gegenüber dem ungeglühten Z ustand ; in  
beiden Fällen w ar das Gefüge teils sorbitisch, teils lam ellar- 
perlitisch. Auch die B rinellhärte zeigte nu r unwesentliche U n ter
schiede (Zahlentafel 2 ).

Z ahlentafel 2. B r i n e l l h ä r t e  d e r  S c h w e iß s te l le .

Probe und Prüfstelle Brinellhärte 
H 2,5/187,5/30

sorbitischer Teil ( R a n d ) ........................... 306
perlitischer Teil (K ern)............................... 276
sorbitischer Teil ( R a n d ) ........................... 310

Schweiße perlitischer Teil (K ern)............................... 258
geglüht 30 min. 850° Ofenabkühlung . . . 263

Auf eine nachträgliche G lühbehandlung des W alzenständers 
konnte deshalb ohne w eiteres verzichtet werden, zum al da  in 
folge der ungehinderten  Schrum pfmöglichkeit durch die A rt der 
Lagerung in  hinreichendem  Maße das A uftreten von axialen 
Schrum pfspannungen verm ieden w orden war.

H e rm a n n  H ü n g s b e r g ,  D ortm und.

W erkstoffersparnis im  D am pfkessel-, B ehälter- 
und R ohrleitungsbau.

Auf der H auptversam m lung der Vereinigung der Deutschen 
Dampfkessel- und  A ppara te-Industrie  am  5. Novem ber 1941 
in  W ürzburg e rs ta tte te  A lf r e d  K o n e ju n g  einen zusam m en
fassenden B ericht über die Lage der W erkstoff Versorgung sowie 
über die Erfolge, die auf diesem Fachgebiet im  Sinne des spar
sam en Umganges m it W erkstoffen erzielt wurden. D er V or
tragende befaßte sich w eiter m it der Frage, welche Möglichkeiten 
der W erkstoffersparnis noch auszuschöpfen sind und  in  welcher 
Weise bei solchen M aßnahm en eine W erkstoffeinschränkung 
gegen einen erhöhten  A rbeitsaufw and oder einen erhöhten 
K ohlenaufw and abzuwägen is t.

Das Dampfkesselwesen h a t in  den le tz ten  20 Jah ren  eine 
u m f a s s e n d e  te c h n i s c h e  E n tw ic k lu n g  durchgem acht, die 
durch eine Steigerung von  D ruck, T em peratur und  Leistung 
gekennzeichnet is t. W ährend m an vor 20 Jah ren  7000 kcal 
brauchte, um  eine kW h zu erzeugen, kann  m an heu te  m it 
2800 kcal auskom men. D as bedeutet eine V e r r in g e r u n g  d e s  
B r e n n s to f f a u f w a n d e s  im  V erhältn is 2,5 :1 .  G erade für 
die K riegsw irtschaft is t diese T atsache von besonderer B e
deutung, wenn m an bedenkt, welche B rennstoffm engen fü r alle 
kriegsnotwendigen Erzeugnisse gebraucht werden. D am it ist 
auch k lar, daß es n ich t möglich is t, bei den gegebenen W erk
stoffen m it den D am pfdrücken und  T em peraturen  auf einen 
früheren E ntw icklungsstand zurückzugehen.

Die Verbesserung der B rennstoffausnutzung w ar m it einer 
V e r k le in e r u n g  d e s  W e r k s to f f a u f w a n d e s  f ü r  d ie  
D a m p f e r z e u g u n g s a n la g e ,  bezogen auf ein in s talliertes kW , 
auf rd . die H älfte verbunden. Dieser beachtensw erte Erfolg is t 
auf eine große Zahl von Einzeleinflüssen zurückzuführen, die im  
folgenden kurz aufgezählt w erden:
V ergrößerung der Leistung einer E inhe it von 12 t /h  auf 100 

bis 200 t/h ,
V erkleinerung der Trom m elzahl,
Vergrößerung der durchschnittlichen R ohrlänge im V erhältnis 

1 : 4,
Verkleinerung der R ohrdurchm esser,
E rhöhung der spezifischen Leistung,
zunehm ende Verwendung von Nachheizflächen (Lufterhitzer, 

Schlangenrohrvorw ärm er), deren Gewichtsaufwand n ich t oder 
nu r wenig vom D ruck beeinflußt w ird.

W eiter w ar an  dem Gesamterfolg eine Fülle von K le in 
a rbe it in  der K onstruk tion , im  Stahlw erk und  in  den Forschungs
s tä tte n  beteilig t; erw ähnt seien hier besonders die Bem ühungen 
um  die V erringerung der W andstärke von Siederohren, K essel
trom m eln und Sam m lern. D urch sorgfältige E rforschung der 
B eanspruchungsverhältnisse und durch wagemutiges V erw irk

lichen der gewonnenen E rkenntn isse  konnten  wertvolle Beiträge 
zu dem oben geschilderten G esam terfolg geliefert werden.

In  ähnlicher Weise w urden E rsparnisse erzielt bei der B e 
m e s s u n g  d e r  U e b e r h i t z e r r o h r - W a n d s t ä r k e n .  Durch die 
A ufhängung der U eberh itzer an  wasser- oder dampfdurch- 
ström ten  R ohren konn te  z. B. der hohe Chromverbrauch für 
D am pfkesselanlagen auf ein M indestm aß zurückgeführt werden. 
Auch die zweckmäßige G estaltung der flußstählernen und guß
eisernen R ippenrohre fü r Speisewasservorwärm er und Luft
erh itzer w ar an  dem erzielten Erfolg beteiligt. W eitere E in
sparungsm öglichkeiten w erden in  der E r h ö h u n g  d e r  z u lä s s i 
g e n  B e a n s p r u c h u n g e n  beim Bau von Rohrleitungen gesehen. 
B egründet w ird diese Auffassung m it dem V erhalten von Rohren, 
bei denen an  Stelle von w arm festen W erkstoffen unlegierte 
Stähle verw endet w urden. D er E rsa tz  aller Flanschverbin
dungen durch  Schw eißverbindungen im  Hochdruck-Rohr
leitungsbau b ietet noch Ersparnism öglichkeiten. Auch beim Bau 
von K esselgerüsten können noch w eitere Erfolge erzielt werden.

W enn eine W erkstoffersparnis nu r durch Mehraufwand an 
A rbeit erzielt werden kann , beispielsweise wenn ein Vollwand
träg er durch einen G itte rträger erse tz t w ird, so h a t sich doch 
ergeben, daß die W i r t s c h a f t l i c h k e i t s b e t r a c h t u n g e n  des 
K o n s t r u k t e u r s  u n v e r ä n d e r t  geblieben sind. Es muß also 
so k o nstru ie rt werden, daß  die Summe von W erkstoff und 
A rbeitsaufw and ein M indestm aß erreicht. Die Summe von 
W erkstoff- und  Lohnkosten  is t also als ausschlaggebend zu be
trach ten . E ine E insparung  von  W erkstoff- und  Arbeitsaufwand 
auf K osten  eines höheren B rennstoffverbrauches is t grund
sätzlich falsch; W erkstoffaufw and is t ebenso hoch zu veran
schlagen wie L ohnaufw and und  B rennstoffverbrauch.

Bei der A b w ä g u n g  z w is c h e n  A n la g e k o s te n  und 
la u f e n d e m  B r e n n s t o f f v e r b r a u c h  forderte  der Redner, daß 
die w ahrscheinlich zu erw artende L e b e n s d a u e r  d e r  K essel- 
a n la g e ,  die er fü r W asserrohrkessel m it 25 Jah ren  annimmt, 
in die R echnung eingesetzt w ird.

Zum Schluß t r a t  der R edner dem  Schlagw ort: „G eld spielt 
keine R olle“ entgegen und  ste llte  dem die T atsache gegenüber, 
daß eine V erschw endung von 1000 J tJ l  den nutzlosen Aufwand 
von 1000 F acharbeiterstunden  an  irgendeiner Stelle unseres 
W irtschaftsraum es bedeutet. E r  fo rderte  die Betriebsführer auf, 
bei den K onstruk teu ren  das Aufsuchen wirtschaftlichster 
Lösungen zu fördern  u n d  alle diejenigen in  ihrem  Streben zu 
un terstü tzen , die sich m it E rn s t um  solche Lösungen bemühen.

Kaiser-Wilhelm-Institut für Eisenforschung 
zu Düsseldorf.

D ie  spektralanalytische U ntersuchung von silikat- 
und tonerdehaltigen  Einschlüssen.

In  einer früheren  V eröffentlichung haben G. T h a n h e is e r  
und  J .  H e y e s  ein V erfahren zur U ntersuchung von mikro
skopisch kleinen leitenden E inschlüssen in  M etallen1) und Erzen2) 
angegeben. Es w ar w ünschensw ert, dieses V erfahren auch auf 
die U ntersuchung n ich tle itender silikat- und  tonerdehaltiger 
Einschlüsse in  S tählen zu übertragen, weil die Erkennung und 
U ntersuchung solcher E inschlüsse wichtige Hinweise auf die 
m etallurgischen Vorgänge bei der S tahlherstellung liefern kann.

W ährend bei der früheren U ntersuchung ein durchbohrtes 
G lim m erplättchen zum  A bdecken der Probenoberfläche ver
w endet w orden w ar, benutzte  J o s e f  H e y e s 3) zum Abfunken 
silikat- und  tonerdehaltiger E inschlüsse ein Gipsplättchen. 
Bei der V erwendung von Glimmer näm lich würde das Silizium- 
und A lum inium spektrum  schon wegen dessen Gehalts an diesen 
E lem enten aufgetreten  sein. W ährend zur Anregung der Linien 
von leitenden E inschlüssen paralle l zur Funkenstrecke eine 
K ap az itä t von 400 cm lag, w ar zur Anregung an  nichtleitenden 
E inschlüssen eine K ap az itä t von 2400 cm erforderlich.

E ine Reihe von nichtm etallischen  Einschlüssen wurde auf 
diesem Wege spek tra lanaly tisch  un tersuch t und  auf das Vor
handensein von Silizium, Alum inium , Magnesium, Mangan und 
Chrom geprüft.

Ein neues V erfahren zur K ennzeichnung der 
O berflächengüte von W erkstoffen.

Zur zahlenm äßigen Festlegung der W erte der Oberflächen
güte  w ird von J o s e f  H e y e s  und  W e rn e r  L ueg*) ein o p t i 
s c h e s  M e ß v e r f a h r e n  angegeben. Zur Messung der Ober

J) M itt. K .-W ilh .-Inst. E isenforschg. 23 (1941) S. 31/39. — 
Arch. E isenhüttenw . 14 (1940/41) S. 543/50 (Chem.-Aussch. 145).

2) N aturw iss. 32/33 (1941) S. 488/92.
3) M itt. K .-W ilh .-Inst. Eisenforschg. 24 (1942) Lfg. 1, S. 1/6.
4) M itt. K .-W ilh .-In st. E isenforschg. 24 (1942) Lfg. 3, 

S. 31/39.
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flächengüte w ird nach Scharfeinstellung der zu  messenden 
ProbeDoberfläche in einem  M ikroskop die H elligkeit der bei H ell
und DunkeKeldbeleuchtung erhaltenen  B ilder m it einer P h o to -  
zelle  gemessen. J e  höher die O berflächengüte des W erkstoffes 
ist, um so größer is t die bei H ellfeldbeleuehtung reflektierte 
Lichtmenge, um  so geringer das bei D unkelfeldbeleuchtung an  
der Oberfläche gestreu te  L ich t. D er Q uotient der bei Hell- und

Dunkelfeldbeleuehtung gemessenen L ich tin tensitä ten  s te llt also 
ein Maß der O berflächengüte d ar. D urch die B ildung des Quo
tien ten  w ird  das M eßergebnis auch w eitgehend unabhängig  von 
der L ich tstärke  der benutzten  L am pe oder von der E m pfindlich
k e it der benutzten  Photozelle, so daß  es möglich erscheint, m it 
verschiedenen M eßgeräten an  derselben Probe übereinstim -
m ende Meßergebnisse zu erhalten . J .  Heyes.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen.

(P a te n tb la tt X r. 19 vom  7. Mai 1942.)
Kl. 7 a, Gr. 5/01, D 80 465. K ontinu ierliches D rah t- und 

Feineisenwalzwerk. E rf.: K a rl B ackhaus, D uisburg. A nm .: 
Demag, A .-G ., D uisburg.

Kl. 7 a, Gr. 15, D 80 111. A nste llvorrich tung  für W alz
werke zum W alzen von  R ohren  m it von  außen  und  von innen 
in radialer R ichtung auf das W alzgut einw irkenden profilierten  
Walzen. E rf.: D ipl.-Ing . M artin  R oeckner, M ülheim (Ruhr). 
Anm.: D eutsche R öhrenw erke, A .-G ., D üsseldorf.

Kl. 7 a, Gr. 24/02, Sch 115 426. E lek tro ro lle  von Roll- 
gängen, insbesondere von  W alzw erksrollgängen. E rf.: H ans 
Dreyer, D üsseldorf. A nm .: Schloem ann, A .-G ., D üsseldorf.

Kl. 18 a, Gr. 18/03, K  151 282. V erfahren zur Gewinnung 
von Eisen oder anderen  M etallen . E rf.: D r.-Ing . E . h. Em il 
Edwin, Oslo, und  D r.-Ing . H ans W entrup , E ssen . A nm .: F ried . 
Krupp, A .-G ., E ssen .

Kl. 18 a, G r. 18/08, E  51 942. V erfahren und  V orrichtung 
zum unm itte lbaren  Gewinnen von  M etall, insbesondere E isen, 
aus feinkörnigen E rzen  oder M etallverbindungen. E r f .: D ipl.-Ing. 
Hans E ite l, Essen. A nm .: Ingenieurbüro  D ipl.-Ing. H ans E ite l, 
Essen.

K l. 18 c, G r. 1/10, S t 60 483. W arm badhärteverfahren . 
Erf.: A lbert H o llrich ter, W etz lar. A nm .: Stahlw erke Röchling - 
Buderus, A .-G ., W etz lar.

K l. 18 c, G r. 8/90, S 131 154. G lühofen m it u n u n te r
brochener G utförderung. E rf. D ipl.-Ing . A lfred Bussenius, 
Troisdorf b . K öln . A nm .: Siem ens-Schuckertw erke, A .-G., 
Berlin- S iem ensstad t.

Kl. 18 c, Gr. 9/50, B 188 564. R o llfö rderrost für In d u s trie 
öfen. E rf.: P e te r Becker, D ortm und . A nm .: Brown, Boveri & 
Cie., A.-G., M annheim -K äfertal.

Kl. 18 c, G r. 9/50, S. 139 097. H ubbalkenfördervorrichtung 
für Durchgangsöfen. E rf .: D ipl.-Ing . B ernd v. H uene, Berlin- 
Siemensstadt. A nm .: Siem ens-Schuckertw erke, A .-G ., Berlin- 
Siem ensstadt.

Kl. 18 d, Gr. 2/70, M 148 206. E isen- und  S tahllegierungen, 
deren Oberfläche durch  Chrom ieren korrosionsfest gem acht 
werden soll. E rf .: D r. G o ttfried  Becker, B üderich b. Neuß, 
Dr.-Ing K arl D aeves und  D r. F r itz  S teinberg , D üsseldorf. 
Anm.: M etall-D iffusions-G esellschaft m. b. H ., Düsseldorf.

Kl. 31 e, Gr. 10/05, W  107 973. V erfahren und V orrichtung 
zum Gießen von S tahlb löcken. E rf.: D r.-Ing . E rich  W itten , 
Elbing. A nm .: F . Schichau, A .-G ., E lbing.

KL 48 a, Gr. 14, H  160 492. V erfahren zur elektro ly tischen 
Herstellung von M etallüberzügen in  geschm olzenen MetaH- 
hydroxyd-Gemisc-hen. E rf.: D r.-Ing . H u b ert Hoff, D r.-Ing . 
Johann K uschm ann un d  D ipl.-Ing. F ranz  B um balek, D ortm und. 
Anm.: Hoesch, A .-G ., D ortm und.

Kl. 80 b, Gr. 8/14, K  159 845. Saure S tam pfm asse für 
Elektro-, insbesondere H ochfrequenzöfen. E rf.: D r. F ritz
Hartmann, D ortm und , u n d  W illy  H euner, D ortm und-A pler
beck. Anm.: K o h le -u n d  Eisenforschung, G. m. b. H ., Düsseldorf.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 7 b, Gr. 4,5, Nr. 715 128, vom  20. A pril 1938; ausgegeben 

am 15. Dezember 1941. Schwedische P r io r i tä t  vom  8. Sep
tember 1937. F in s p o n g s  M e t a l l v e r k s  A k t ie b o la g  in  
F in s p o n g , S c h w e d e n . (E rfinder: D r.-Ing . H erm ann L nckel 
in Finspong, Schweden.) Ziehscheibe zum  Ziehen von Draht od. dgl.

Auf d ie  m it einem  feuerfesten Stoff, 
z. B. A sbest od. dgl., ausgefüllte A u s tr itts 
öffnung a des m etallischen H alte rs b  w ird 
als B in d em itte l eine g lasartig e  pulver- 
förm ige Masse c, z. B. B orax, Glas usw., 
au fg eb rach t; auf dieses w ird der Z iehkörper d 
gesetzt, dessen Z iehkanal e m it A sbest od. 
dgl. gefü llt w ird. N ach E rw ärm en im  Ofen 
schm ilzt das B ind em itte l, w orauf der 
Z iehkörper in  d ie  zu seiner A ufnahm e 
bestim m te A ussparung s in k t, wobei der 
zurückbleibende Teil des B indem itte ls  eine

dünne Schicht f b ilde t, die sowohl das M etall des H alters als 
auch den Stoff des Ziehkörpers bene tz t un d  beide fes t m it
einander verbindet. In  dieser W eise können auch m ehrere Z ieh
körper in  einem H alte r befestigt werden.

Kl. 35 b, Gr. 6 03, Nr. 715 161,
vom 10. Septem ber 1940; ausgege
ben am  15. Dezember 1941. D e m a g ,
A .-G ., in  D u is b u r g .  (E rfinder:
WilH D ulk in  Duisburg.) Block
zange.

In  den Bohrungen der Augen 
a, b der Schenkelenden c, d  is t 
je  eine Greifbacke e drehbar gela
gert. D ie Lenkerhebel f, g bilden 
m it den Zangenschenkeln zusam 
men je ein ParaU elogram m , so 
daß d ie  Schenkel c, d  bei jeder 
O effnungsbreite der Zange senk
rech ts teh en . D adurch w ird erreicht, 
daß d ie Zapfen h , i der Backen e 
bei jeder B lockbreite oder Zangen
öffnung in  w aagerechter Lage ver
bleiben und  ste ts  zueinander achs- 
gleieh liegen.

Kl. 18 b, Gr. 17, Nr. 715 184, vom  3. Ju l i  1937; ausgegeben 
am  15. Dezember 1941. N e u n k i r c h e r  E is e n w e r k ,  A .-G ., 
v o r m a ls  G e b r ü d e r  S tu m m  in  N e u n k i r c h e n ,  S a a r .  (E r
finder: D ipl.-Ing. Jo 
hannes H aag in  N eun
k irchen, Saar.) For- 
richtung zum  Abdecken 
der Auslaßöffnungen von 
Konverterkaminen u. dgl.

D ie z. B. aus E isen 
beton  bestehende Ueber- 
dachung a is t  an  der 
dem  K am in  zugekehrten  j 

Seite durch  eine starke , 
gegen m echanische E in 
w irkungen W iderstands- j 
fähige B lechp la tte  b ver
k le idet, an  deren ver
hältn ism äßig  w eit über 
d ie K am inöffnung überstehenden R ändern  frei schwingende 
ein- oder m ehrfache V orhänge aus K e tten , Profileisen  c usw. 
aufgehängt werden.

Kl. 47 b, Gr. 29, Nr. 715 294, vom  3. Ja n u a r  1940; ausge
geben am  18. Dezember 1941. D e m a g , A .-G ., in  D u is b u r g .  
(E rfinder: Jo h an n  Arens in  D uisburg.) Gewindekörper.

D er Gewindekörper, z. B. M utter,
Gewindebolzen oder Schnecke für 
G ewindetriebe, wie Spindeltriebe (für 
W alzwerke), Schneckentriebe od. dgl., 
besteh t für die Spindel a  aus einem 
eisernen oder stäh lernen  G rundkör
per b , der die G esta lt einer Schrauben
feder h a t. D ie W indungszwischen
räum e des G rundkörpers b werden 
durch aneinandergefügte Segm ent
stücke c des G leitwerkstoffes, z. B.
K unstharz , S in term etall od. dgl., 
ausgefüllt, d ie die tragenden  Ge
w indeflanken haben. D urch Anziehen 
der M u ttem  d  der Schraubenbolzen 
e w ird  der schraubenfederförm ige 
G rundkörper b etw as zusam m enge
d rück t, so daß die G leitkörper c fest 
zwischen d ie  W indungen des G rand 
körpers e ingespannt w erden. B eide GewindeHanken können  den 
G leitw erkstoff e rhalten , wie dies bei f für den  zw eiten Gewinde
gang von oben angedeu te t is t .
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Kl. 80 b, Gr. 2201, Nr. 715 250, vom 2. Ju li  1940; ausgegehen 
am  17. Dezember 1941. R e ic h s w e r k e ,  A .-G ., A lp in e  M o n 
t a n b e t r i e b e  „ H e r m a n n  G ö r in g “ in  W ie n . (E rfinder: 
Dr. F rank  Schwarz in  D onaw itz, O bersteierm ark.) Verfahren 
zur Herstellung von Mauer- und Formsteinen aus Hochofen
schlacke.

Die M ischung von gekörnter Hochofenschlacke und  einem 
tonigen B indem itte l m it einem entsprechenden W asserzusatz 
wird m it einem geringen Zusatz von A lkalien zu Steinen ver- 
p reßt und  darauf bis zur V erklinkerung gebrannt.

Kl. 31 C, Gr. 1602, Nr. 715 308, vom  14. Jan u a r 1939; aus
gegeben am  18. D ezember 1941. F r ie d .  K ru p p  G ru so n - 
w e rk , A .-G ., in  M a g d e b u r g - B u c k a u .  (E rfinder; Dr.-Ing. 
A rthur R ein h ard t in  M agdeburg.)
Verfahren zum  Gießen von Schalen
hartgußwalzen.

Bei geschlossenem A blauf
stu tzen  a w ird die aus K asten  b,
Schreckscbalen c, d , Zapfenform  e 
und  verlorenem  K opf f bestehende 
Form  n u r bis zum  B allenrand  g 
durch  das E ingußrohr h  vollgegos
sen, un m itte lb a r darau f w ird der 
obere Zapfen i m it dem  verlorenen 
Kopf f von oben her gegossen, 
wobei das E isen in  der Form  ab 
s in k t und  im  E ingußrohr bis zur 
Höhe des verlorenen Kopfes s te ig t.
N un w ird der A blaufstu tzen  a  ge
öffnet, so daß der Eisenspiegel so
wohl in  der Form  als auch im E in 
gußrohr w ieder bis zum  R and  g 
sink t. D ann w ird der S tu tzen  a 
geschlossen und nochm als E isen 
durch den verlorenen K opf nachgegossen. Bei diesem Verfahren 
werden die T em peraturen  des E isens im  un tern  und obern Teil 
der Form , besonders des W alzenballens, weitgehend ausge
glichen und jeweils die gleiche E isenlegierung verwendet.

Kl. 7 a, Gr. 270J, Nr. 715 315, vom 14. Februar 1939; aus- 
gegeben am 18. Dezember 1941. S c h lo e m a n n , A .-G ., in 
D ü s s e ld o r f .  (E rfinder: W ilhelm  Becker in  Düsseldorf-Ober
kassel.) Vorrichtung zum Heben und Senken der Wipptische von 
W alzwerken.

Von z. B. M otoren aus w ird die Antriebsbewegung über ein 
G etriebe a, K urbeln  b, Zugstange c auf einen Schwenkhebel d 
übertragen, der frei drehbar auf der m it den Gegengewichts-

Kl. 49 c, Gr. 13u2, Nr. 715 295, vom  5. J u l i  1936; ausge
geben am  22. Dezember 1941. S c h lo e m a n n , A .-G ., in  D ü s 
s e ld o r f .  (E rfinder: F ritz  W irth  in  Düsseldorf-Lohausen.) 
A u s dem Stand schneidende Schere zum  Unterteilen von in  B e
wegung befindlichem Walzgut m it durchlaufendem Antrieb.

Auf den Messerwellen a m it den M esserarmen b und  den 
Messern c sitzen  die G etrieberäder d ; zu jedem  dieser R äder d 
gehören m indestens zwei, hier z. B. drei A ntriebsaggregate m it

den R itzeln  e, 
M otoren f und 
Kupplungen g, 
die elek trom a
gnetisch  sind, 
um  die hohen 

A rbeitsge
schw indig

keiten  beim 
An- u. A bkup
peln der R itzel 
zu erm ögli
chen. D urch 
die A ufteilung 
des G esam t
drehm om entes 
auf m ehrere 

A ggregate 
werden die 
Schwungmo

m ente der G etrieberäder bedeutend herabgesetzt und  d am it 
auch die Zeit fü r das A nlaufen und  Abbremsen der Schere 
beim  U nterte ilen  von W alzgut.

hebeln e fest verbundenen W elle f angeordnet is t und zum Heben 
und Senken des W ipptisch-G estänges d ien t. Der Zapfen g liegt 
in  einem  S tein  h der K ulisse  i des H ebels d  und  kann m it der 
Stellschraube k rad ia l e ingeste llt w erden, um den Hub des 
W ipptisches zu verändern. An die H ebel 1 sind  die Schenkel m 
der A ntriebsstange n angelenkt, d ie bei o an  den W ipptisch an
gelenkt is t;  d ie B efestigung bei o is t nachgiebig gestalte t durch 
die e instellbare Feder p. An d ie  beiden Hebel e greifen die bei 
q  an den W ipptisch angelenkten  S tangen r  an.

Kl. 48 d, Gr. 2 02, Nr. 715 578, vom  30. J u l i 1938; ausge
geben am  2. Ja n u a r  1942. C h e m is c h e  W e rk e  A lb e r t  in 
M a in z - K a s te l  (A m ö n e b u rg ) . (E rfinder: D r.-Ing. K arl Uhl 
in  W iesbaden-Biebrich und  D r. ph il. Josef E bert in Mainz- 
K astel.) Verbesserung der Wirkung von Sparbeizmitteln in  Phos
phorsäure.

Als Zusatz zur V erbesserung der W irkung bekannter Spar- 
beizen in Phosphorsäure w ird K ieselfluorwasserstoffsäure oder 
deren Salze, vorzugsweise organischer B asen, verw endet.

Kl. 31 c, Gr. 1802, Nr. 715 260, vom 2. A ugust 1934; aus- 
gegeben am  18. Dezember 1941. P e t e r  E y e r m a n n  in  D ü s 
s e ld o r f .  Maschine zum Gießen von Blöcken auf einem Drehtisch.

Der z .B . durchZ ahn- 
räder a  von der W elle b 
aus oder auch von der 
W elle c aus durch Kegel
räder d , e, Zahnrad f 
angetriebene auf W älz
lagern g ruhende D reh
tisch  h m it dem  D reh
zapfen i tr ä g t mehrere 
im wesentlichen s trah len 
förmig angeordnete, en t
weder durch Keile k  und 
Paßstücke 1 befestigte 
oder auch um ihre Achse 
drehbar gelagerte und 
etw a durch M otor und 
Vorgelege bewegte K o
k illen  m m it Boden
p la tten  n. Aus der 
Pfanne o fließ t das Me
ta ll, z. B. S tahl, durch 
den zentralen H auptein
guß p in  einen zum Ab
bremsen der lebendigen 
K raft des niedergehenden 
M etallstrahles q als 
Sammelsumpf ausgebil
deten  V erteiler, der m it 
je einer K okille m, n  
durch je einen Ueber- 
lauf s in  V erbindung 

steh t. D urch den U eberlauf w ird das M etall durch die Schleuder
wirkung des Drehtisches als geschlossener S trah l t  auf den 
gegen den äußeren Umfang des Tisches zu liegenden K okillen
hoden n unm itte lbar so gelenkt, daß der Aufbau des Blockes 
vom Boden der K okille aus gegen den inneren zentralen E in 
lauf zu vor sich geht.
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Kl. 7 a, Gr. 5 0l, Nr. 715 601, vom 27. Septem ber 1938; au s
gegeben am  3. J a n u a r  1942. M a s c h in e n f a b r ik  S a c k ,  G. m. 
b. H ., in  D ü s s e l d o r f - R a t h .  Kontinuierliches Mehrkaliber
walzwerk m it abwechselnd waagerecht und senkrecht angeordneten 
Duogerüsten.

W ird der S ch litten  a  durch d ie  E lügel b m it dem  W alz
gerüst c, d  gekuppelt, so versch ieb t sich beim Ingangsetzen des 
Antriebes e m it dem  G etriebe f das W alzgerüst in  den Sohl-

p la tte n  g, h, so daß 
die K aliber i, k , 1 
der W alzen m , n 
w aagerecht im  V er
h ä ltn is  zu den im 

_ W alzgerüst o ange- 
o rdneten  senk
rech ten  W alzen p, 
q e ingestellt werden 

V T /// '/ / /  können. D urch die 
hohe B auart des 
W alzgerüstes c, d 
können die W alzen 
m, n  du rch  die An
stellvorrichtungen 

r, s, t  aber auch in  
senkrechter R ich 
tung  im V erhältnis 
zu den K alibern  u, 
v, w der W alzen p, 
q gestellt werden. 
L äß t m an eine oder 
die beiden W alzen 
m , n  m it den E in 
haustücken auf den 
Schlitten  a  herab 
und lö s t sie von den 
A nstellvorrichtun

gen unter Senken der Schraube r bis zur Freigabe des Schlittens, 
so bewegt sich, w enn die F lügel b geöffnet werden, bei Ingang
setzen des A ntriebes e der S ch litten  m it den W alzen aus dem 
Walzgerüst heraus.

K l. 18 b, Gr. 2, Nr. 715 908, vom  30. O ktober 1937 ; au s
gegeben am  9. Ja n u a r 1942. „ S a c h t l e b e n “ , A .-G . f ü r  B e r g 
b a u  u n d  c h e m is c h e  I n d u s t r i e  in  K ö ln . (E rfinder: 
D r.-Ing. F ritz  E u lenstein  in  K öln und  Adolf K rus in  Stürzel- 
berg über Neuß.) Verjähren zum  Entschwefeln von E isen oder 
Eisenlegierungen.

Das E isen oder die E isenlegierung w ird in  flüssigem  Z u
stan d  im  D rehrohrofen m it K alk  behandelt und  die trockene, 
nichtfließende K alkschlacke nach dem  A bstechen des Eisens 
oder der E isenlegierung durch  N eigen des Ofens ausgetragen.

Kl. 42 k, Gr. 20 02, Nr. 716 010, vom  8. A pril 1938; ausge
geben am 12. Ja n u a r  1942. C a r l  S c h e n c k ,  M a s c h in e n 
f a b r i k  D a r m s t a d t ,  G. m . b. H ., in  D a r m s ta d t .  (E rfinder: 
D r.-Ing. H ans Oschatz in  D arm stad t.) Verfahren zum  Unter
suchen des gesamten Bruchvorganges von wechselnder Belastung  
unterworfenen Werkstoffen.

D er P rü fstab  a w ird in  d ie beiden durch M otor b in  U m lauf 
versetzten  Spannvorrichtungen c, d  eingespannt, die in  den 
K ugellagern e, f, g, h  laufen; von diesen sind die Lager f, g durch 
das Q uerstück i gelenkig m ite inander verbunden, das durch 
S tange k  m it dem  Laufgew ichtsbalken 1 und  seinem verschieb
baren Laufgew icht m  gelenkig Verbunden is t. Das Gewicht be
la s te t die beiden Lager f, g. W ird nach einer gewissen U m lauf
zahl, d . h . nach entsprechend vielen B elastungsw echseln der 
B ruchvorgang zunächst durch einen kleinen Anriß eingeleitet,

ä.
-US

m l

Kl. 7 c, Gr. 1, Nr. 715 813, vom  12. A pril 1939; ausgegeben 
am 7. Ja n u a r 1942. M a s c h in e n f a b r ik  F r o r i e p ,  G. m . b. H ., 
in R h e y d t .  (E rfinder: H erm ann  zur N ieden in  R heydt.) 
Blechrichtmaschine.

Um zu verm eiden, daß  der Z under auf d ie zwischen zwei 
unteren R ichtw alzen a  angeordneten  S tü tzro llen  fä llt  und  bei 
deren D rehung in  d ie  B erührungslin ie  zwischen R ichtw alzen 
und S tützrollen  gelang t, w erden die S tü tzro llen  b senkrecht 
unter die un teren  R ichtw alzen angeordnet. Außerdem  sind  zu 
sätzliche S tü tzro llen  c in  H ebeln d  gelagert, d ie um  einen 
Drehpunkt e zwischen zwei R ichtw alzen m it H ilfe der H ebel d 
und Stange f schw enkbar sind , so daß sie beim  D urchgang des

dann  ändert sich hei 
einer gleichbleibenden 
B elastung die D urch
biegung des Stabes a.
W ird  vorher eine R ast 
in  G esta lt einer fe in 
fühligen M ikrom eter- _
schraube n so e ingestellt, daß zwischen ih r  und dem  Laufge
w ichtsbalken n u r ein ganz geringer Zwischenraum übrigb leib t, 
dann  w ird sich bei V ergrößerung der D urchbiegung infolge des 
ers ten  A nrisses der B alken auf die Schraube aufsetzen und  d a 
m it die B elastung des Prüfkörpers zu einem  m ehr oder weniger 
großen Teil verschw inden. W ird  die Maschine dann  stillgese tz t, 
so kann  der derzeitige Z ustand  des Bruches u n te rsuch t werden. 
Der Versuch kann  bis zum  B ruch stufenw eise fo rtgese tz t werden.

Kl. 18 a, Gr. 1805, Nr. 716 025, vom  2. Ju n i 1938; ausge
geben am  12. Ja n u a r  1942. F r i e d .  K r u p p  G ru s o n w e rk ,  
A .-G ., in  M a g d e b u r g - B u c k a u .  Verfahren zur Reduktion  
von Eisenerzen im  Drehrohrofen.

Bei diesem  V erfahren m it anschließender U eberführung des 
sich b ildenden Eisenschwam m es in  Luppen w ird  das E rz  durch 
die R eduktionszone des D rehrohrofens in  sehr dicker Schicht 
und  m it geringerer D urchlaufgeschw indigkeit als durch  die 
übrigen Zonen des Ofens geführt, z. B. dadurch , daß  der Ofen 
in  der R eduktionszone ein kegelförm iges F u tte r  oder einen er
w eiterten  D urchm esser erhält.

Kl. 80 b, Gr. 8 04, Nr. 716 226, vom  2. J u l i  1937; ausgegeben 
am  15. Ja n u a r  1942. M a g n e s i t a l ,  G. m . b. H ., in  K ö ln - M ü l
h e im . (E rfinder: D r.-Ing. K am illo  K onopicky in  W ien.) Ver
fahren zur Herstellung von Chromerz-Magnesia-Steinen.

Ohromerz und  M agnesia w erden gem einsam  gesin te rt und 
dieser S in ter m it w eiteren Chrom erzm engen verm ischt, geform t 
und  gebrannt.

Kl. 18 b, Gr. 2110, Nr. 715 669, vom  3. Ja n u a r  1940; au s
gegeben am  5. Ja n u a r  1942. B ro w n , B o v e r i  & C ie ., A .-G ., 
in M a n n h e im . (E rfinder: D ipl.-Ing. Jo h an n  F a lt in  in D o rt
mund-Wambel.) Beschickungsgefäß für Oefen, besonders fü r  
Lichtbogenöfen.

Das Beschickungsgefäß a b esteh t aus dem  zylindrischen 
Oberteil b und dem  Boden c, der sich aus Schuppenketten  zu
sammensetzt; diese bestehen aus einem  gelenkartigen  T rag

gerüst d , das auf bei
den Seiten keilförmige 
schuppenartige Blech
bew ehrungen e ha t. 
D ie un teren  Teile der 
K e tten  haben Oesen 
f, durch die zum  B il
den des Gefäßbodens 
ein K ettenstück , 
D rah tse il, H anfseil g 
od. dgl. durchgezogen 
w ird. Das K ettenstück  
w ird durch  einen B ol
zen zusam m engehal
ten , der von außen, 
und zwar von  der 
U nter- oder Oberseite 

des Gefäßes, durch  Z ugm itte l h  herausgezogen w erden kann, 
wodurch das durch  den  Bolzen ringförm ig zusam m engehaltene 
K ettenstück g ause inanderfä llt und  der G efäßboden aufgeht.

Bleches je nach dessen R ichtung links oder rech ts an  die benach
b arte  R iehtwalze angelegt werden können.
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Kl. 7 a, Gr. 5 0l, Nr. 716 084, vom  20. Ja n u a r  1938; au s
gegeben am  13. J a n u a r  1942. D e m a g , A .-G ., in  D u is b u r g .  
Kontinuierliches Walzwerk m it abwechselnd waagerecht und senk
recht angeordneten Gerüsten.

Die G erüste a m it w aagerechten W alzen sind quer zur W alz
rich tung  verschiebbar, dagegen die G erüste b m it senkrechten

g u t zwischen beiden G erüsten besteh t aus den Verstellbaren 
R ollen c und  den E in- und A uslaufführungen d, e, die m it dem  
gem einsam en Träger f durch  Spindel g vor jedes K aliber des 
G erüstes b gehoben und  gesenkt werden können. Das heb- und  
senkbare E nde der um  die Achse h schwenkbaren Führungs
rinne i is t m it dem  Träger f der A blenkvorrichtung durch 
Zapfen k  und  Langloch 1 gelenkig verbunden.

Kl. 7 a, Gr. 10, Nr. 716 305, vom 9. A ugust 1938; ausge
geben am 16. J a n u a r  1942. J .  B a n n in g ,  A .-G ., u n d  R o b e r t  
F e ld m a n n  in  H a m m  (W estf.) . Maschine zum  Doppeln von 
Feinblechen.

Das Blech w ird durch die beiden übereinanderliegenden 
angetriebenen W alzenpaare a, b und  c, d sowie durch zwei 
bogenförmige Führungskörper e, f vorgebogen, worauf die 
Treibwalzen stillgese tz t werden (punktierte  Linie). D ann werden 
die in  senkrechten Führungen g arbeitenden K örper e, f durch 
den A ntrieb  h m it H ilfe der E xzenter i, Gestänge k so weit aus
einandergefahren, daß die scherenartigen Faltkörper 1, m m it 
ihren  Innenkan ten  etw a in  der H öhe des Berührungspunktes 
der W alzenpaare a, h und  c, d  stehen . H ierauf kann das vor
gebogene Blech so w eit herausgefahren werden, daß die beiden 

3  Blechenden noch zwischen den W alzen bleiben und  beim Dop
peln festgehalten  w erden (s trichpunktierte  Linie). N un werden 
die Faltkörper 1, m  gegeneinander bew egt, wodurch das Blech 
zusam m engedrückt und gedoppelt w ird. Das gedoppelte Blech 
w ird durch d ie T reibrollen n zwischen den Faltkörpern  hin
durchgezogen und  einer angeschlossenen Fördervorrichtung 
zugeführt.

Kl. 7 a, Gr. 2603, Nr. 716 306, vom  15. F ebruar 1939; aus
gegeben am  16. Ja n u a r  1942. S c h lo e m a n n , A .-G ., in  D ü s 
s e ld o r f .  (E rfinder: Josef K lü tsch  in  Düsseldorf-Gerresheim.) 
Abtragevorrichtung zum Ueberheben der Walzstäbe von einem 
Rollenkühlbett auf den Ablaufrollgang bei Kühlbettanlagen von 
Walzwerken.

An den Schwenkhebeln a  sind  die R ollen  b frei auskragend 
befestigt. B efinden sich die R ollen b u n te r der O berkante der 
K üh lbettro llen  c und werden sie dann gehoben, so heben sie die

W alzstäbe von den  R ollen c ab. H ierauf w erden die Schwenk
hebel a verschoben, bis sie in  den Bereich der R ollen d des 
Ablaufrollganges gelangen, und  d o rt durch Absenken der Rollen b 
abgelegt. Dabei werden diese R ollen n u r wenig u n te r die Roll- 
gangsebene gesenkt, so daß sie dem  ablaufenden W alzgut als 
S tü tze dienen und  den D urchhang der S täbe verm indern.

Wirtschaftliche Rundschau.
A uflösung des R eichskohlenverbandes. — N ach

dem der R eichsw irtschaftsm inister durch seine A nordnung 
vom  14. Dezember 19391) die A em ter des R eichskohlenrates 
und  des K ohlenkom m issars aufgehoben h a tte , h a t er nunm ehr 
auch im  Zusam m enhang m it den M aßnahm en zur Vereinfachung 
der O rganisation der gewerblichen W irtschaft durch V erordnung 
vom  22. A pril 1942 den R eichskohlenverband aufgelöst. Die 
A ktiengesellschaft R eichskohlenverband w ar m it den  beiden 
erw ähnten A em tern im  Jah re  1919 durch das G esetz „U eber 
die Regelung der K ohlenw irtschaft“ 2) gebildet w orden. A ktio
näre waren die K ohlensyndikate, das G askokssyndikat und  die 
beiden L änder P reußen und  Sachsen, die als B esitzer von 
K ohlenbergwerken m ehreren K ohlensyndikaten  angehörten . Der 
R eichskohlenverband h a tte  ursprünglich w ichtige Aufgaben zu 
erfü llen3). So lag  ihm  ob, die D urchführung der allgem einen 
R ichtlinien und Entscheidungen des R eichskohlenrates zu über
wachen. E r  beaufsichtigte die den Syndikaten  übertragene 
Regelung der Förderung des Selbstverbrauches und  des A b
satzes der Brennstoffe. E r ste llte  G rundsätze fü r die B estim 
m ung der Selbstverbraucherrechte der Syndikatsm itg lieder 
(H üttenzechen, Selbstverbraucher, bergfiskalische S taatsliefe
rungen usw.), konn te  den A bsatz der einzelnen Syndikate nach 
Gebiet und  Menge begrenzen und  h a tte  die allgem einen Liefe
rungsbedingungen der Syndikate zu genehm igen. W eiter be
stim m te und  veröffentlichte er die B rennstoffverkaufspreise und 
gab R ichtlin ien  fü r Preisnachlässe heraus. Schließlich w ar er 
noch für F ragen  der E in- und  Ausfuhr zuständig. E in  Teil dieser 
Aufgaben ru h te  allerd ings bereits in  den le tz ten  Jah ren  oder 
w ar auf andere S tellen  übergegangen. So erfo lg ten  z. B. die

1) S tah l u . E isen 60 (1940) S. 38.
2) S tah l u. E isen 39 (1919) S. 367/68.
3) S tah l u . E isen 39 (1919) S. 701.

Preisfestsetzungen durch den Preiskom m issar, w ährend die 
F ragen der E in- und  Ausfuhr in  der H aup tsache  vom  Kohlen
kom m issar vorgenom men w urden, eine Folge der verschiedenen 
w irtschaftslenkenden M aßnahm en der le tz ten  Jah re . Mit der 
bereits erw ähnten Auflösung des R eichskohlenrates fiel u. a. 
die D urchführung der E ntscheidungen dieses A m tes von selbst 
weg.

Berichtigung fa lscher A ngaben nach der Ver
ordnung des Führers zum  Schutze der Rüstungs
w irtschaft. — D er R eichsw irtschaftsm in ister veröffentlicht im 
Reichsanzeiger N r. 98 vom  28. A pril 1942 eine V erordnung über 
die B erichtigung falscher A ngaben nach der V erordnung des 
F ührers zum Schutze der R üstungsw irtschaft vom  25. A pril 1942, 
die sich u. a. auch auf das B ew irtschaftungsgebiet der nach
stehend  aufgeführten R eiehsstellen bezieht:

R e ic h s s te l l e  f ü r  E is e n  u n d  S ta h l .
Zu § 5 der D urchführungsverordnung: H a t ein Besteller 

gegenüber dem Lieferer falsche Angaben über die Höhe seiner 
Berechtigung zum  Bezüge von H a rtm e ta ll gemäß A nordnung a 1 
(Rundschreiben vom  16. März 1940) gem acht, so h a t die Be
richtigung in  der Weise zu erfolgen, daß die A ufträge in Höhe der 
Menge, für die eine Bezugsberechtigung n ich t bestand , unver
züglich zu w iderrufen sind. Soweit eine Ausnahmegenehmigung 
(zum Beispiel M ehrhezugsberechtigung für H artm e ta ll gemäß 
A nordnung a 1 vom  16. März 1940 oder für Schnellstahl gemäß 
A nordnung e 14 in  der Fassung des R undschreibens vom  12. Au
gust 1940) von der R eichsstelle für E isen und S tah l auf Grund 
falscher Angaben des A ntragstellers e rte ilt worden is t, d arf sie 
n ich t ausgenutzt werden. Sind A ufträge auf G rund einer solchen 
Ausnahmegenehm igung e r te ilt worden, so sind sie unverzüglich 
im entsprechenden Um fange zu w iderrufen.
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R e ic h s s t e l l e  f ü r  M e ta lle .
Zu § 4 der D urchführungsverordnung: Zu berichtigen sind 

falsche oder fehlende A ngaben bei Meldungen gemäß § 5 und 
§ 18 der A nordnung vom  12. Dezember 1941 und  hei Meldungen 
über beschlagnahm te B estände gemäß § 16 der A nordnung 52 a 
vom 3. März 1942.

R e ic h s s t e l l e  f ü r  K o h le n .
Zu § 4 der D urchführungsverordnung: a) Zu berichtigen 

sind falsche A ngaben bei zusam m en m it dem am tlichen Kohlen- 
meldebogen fü r den M onat Septem ber 1941 e rs ta tte te n  Mel
dungen über den Jahresgesam tverbrauch im  K ohlenw irtschafts
jah r 1940/41 (1. 4. 1940 bis 31. 3. 1941). Die B erichtigung erfolgt 
durch schriftliche E rk lärung  an  die R eichsstelle für K ohle. Die 
zur W irtschaftsgruppe E isen schaffende Ind u strie  gehörigen 
m eldepflichtigen V erbraucher haben an  S telle dieser B erich ti
gung den in  dem  am tlichen K ohlenm eldebogen ausgewiesenen 
V erbrauch fü r den  M onat Mai 1941 durch schriftliche E rk lärung  
an die R eichsstelle fü r K ohle zu berichtigen.

R e ic h s s t e l l e  f ü r  M in e ra lö l .
Zu § 3 bis 5 der D urchführungsverordnung: Die B erich ti

gungspflicht w ird dah in  eingeschränkt, daß eine Berichtigung 
nur zu erfolgen b ra u c h t: a) bei K rafts to ff, wenn sich der A ntrag  
oder der verschwiegene V o rra t au f eine Menge von  m ehr als 
1000 kg D ieselkraftstoff oder 1000 1 V ergaserkraftstoff bzw. 
M otorenpetroleum  (T rak torenkraftsto ff) bezieht, b) bei allen 
sonstigen W aren des Z uständigkeitsbereiches der Reichsstelle 
für Mineralöl, wenn der A n trag  oder der verschwiegene V orrat 
sieh auf eine Menge von m ehr als 200 kg bezieht.

R e ic h s s t e l l e  f ü r  W a re n  v e r s c h ie d e n e r  A r t .
F ü r die R üstungsw irtschaft w ichtige R ohstoffe, M aterialien 

und Erzeugnisse sind  im  Bereich der R eichsstelle fü r W aren 
verschiedener A rt, die in  deren A nordnungen N r. V/30 vom 
16. Oktober 1939, V/31 (neue Fassung vom  18. Okt. 1941) und  
V/32 vom  28. Dezember 1939 aufgeführt waren.

B esch lagnahm e von Lagerbeständen an E isen- 
und S tah lm ateria l. — Bei E isen verarbeitenden  und Eisen 
verbrauchenden B etrieben sind  noch erhebliche Lagerbestände 
an Eisen- und  S tah lm ateria l und  N utzeisen vorhanden, die keiner 
Verwertung zugeführt w erden konn ten  und  auch n ich t in  a b 
sehbarer Zeit fü r den E insatz  im  eigenen B etrieb  benötig t werden. 
Nach der 2. D urchführungsverordnung zur A nordnung 3 des 
G eneralbevollm ächtigten fü r die Eisen- und S tahlbew irtschaf
tung vom  27. Dezem ber 1941 bestand  die M öglichkeit, diese 
Bestände gegen K ontrollnum m ern und  K ontro llm arken  an  den 
H andel oder an  V erarbeiterbetriebe zu veräußern  oder an  die 
Lieferer zurückzugeben.

D a auf diesem  Wege die n ich t benötig ten  Lagerhestände 
n icht in  ausreichendem  Maße aufgelöst und der V erarbeitung 
zugeführt w urden, is t  es notw endig geworden, diese Mengen zu 
b e s c h la g n a h m e n .  D urch eine neu erlassene 4. D urch
führungsverordnung der R eichsstelle fü r E isen und  S tah l zur 
A nordnung 3 des G eneralbevollm ächtigten fü r die Eisen- und 
Stahlbew irtschaftung vom  7. Mai 1942 (Reichsanzeiger N r. 105 
vom 7. Mai 1942) is t  die 2. D urchführungsverordnung außer 
K raft gesetzt w orden und  das M aterial, das die fü r die Erzeugung 
des betreffenden B etriebes benötig ten  Mengen, höchstens aber 
die V erarbeitungsm engen eines V ierteljahres übersteig t, be
schlagnahm t w orden. Von der Beschlagnahm e sind  die Mengen, 
die entsprechend einem  besonderen E in sa tzp lan  fü r das 3. und
4. V ierteljahr 1942 benötig t werden, und  die bereits durch die 
Anordnung 31 b der R eichsstelle fü r E isen  und  S tah l vom

1. A pril 1942 (Reichsanzeiger N r. 77 vom  1. A pril 1942) erfaß ten  
Baueisenm engen ausgenom men. D as beschlagnahm te M aterial 
is t an den H andel und, sow eit es sich um  W alzdrah t und  E d e l
s tah l hande lt, an die D eutschen D rahtw alzw erke, A .-G., D üssel
dorf, oder die E delstahlw erke und  H ändler, von denen das 
M aterial bezogen w urde, abzuliefern. F ü r die U ebernahm e sind 
besondere P r e i s v o r s c h r i f t e n  erlassen worden. Soweit die 
übernehm enden F irm en das M ateria l n ich t w eiter veräußern  
können, müssen sie es der V erschro ttung  zuführen. Bei der 
U ebernahm e der abgegebenen Mengen durch den S chro tthandel 
wird der Preisunterschied zwischen Schrottpreis und  dem  vorher 
gezahlten U ebernahm epreis vergü te t, so daß  fü r die beteiligten 
Firm en dadurch  keine N achteile en ts tehen . B etriebe, die bis 
zum 31. Mai 1942 das beschlagnahm te M ateria l n ich t in  der 
vorgeschriebenen Weise abführen, müssen es un m itte lb ar an  den 
S chro tthandel abgeben. Die abgebende U nternehm ung e rhä lt 
in  diesem  Falle nu r den Schrottpreis.

D a bei den B etrieben auch noch erhebliche Mengen an  ge
zogenem und  kaltgew alztem  M aterial, an  angearbeite tem  und 
bearbeitetem  M aterial sowie an  H alb- und  Fertigerzeugnissen 
aus Eisen und  S tah l lagern, fü r die keine V erw ertungsm öglich
ke it besteh t, w ird auch fü r diese Mengen in  K ürze eine B e
schlagnahm e angeordnet werden, deren D urchführung in  äh n 
licher Weise geregelt wird.

A uftragsstreichung von kontrollm arkenpflich- 
tigem  E isen- und S tah lm ateria l. — In  einer 5. D urch
führungsverordnung zur A nordnung 3 des G eneralbevollm äch
tig ten  für die Eisen- und  S tahlbew irtschaftung  vom  7. Mai 1942 
(Reichsanzeiger N r. 105 vom  7. Mai 1942) o rd n e t der R eichs
beauftrag te  für E isen und S tah l an, daß  A ufträge auf L ieferung 
von kontrollm arkenpflichtigem  „E isen- und  S tah lm ateria l“ , 
die bis zum  10. Mai 1942 bei den E isen- und  S tah lhänd lern , bis 
zum  15. Mai 1942 bei den V erkaufsverbänden und  W erken der 
Eisen schaffenden Industrie , den Gießereien und  den E isen v e r
arbeitenden B etrieben n ich t m it K on tro llm arken  belegt sind , 
u n g ü l t ig  werden und  o h n e  B e n a c h r i c h t ig u n g  a n  d e n  
A u f t r a g g e b e r  z u  s t r e i c h e n  s in d . Die K ontro llnum m ern, 
die fü r diese ungültig  gewordenen A ufträge e rte ilt w urden, 
stehen den A uftraggebern ohne ausdrückliche R ück ersta ttu n g  
wieder zur Verfügung.

D ie N euordnung des D rahtgew erbes. — Nachdem  
sich die D rah tindustrie  m it fa s t 95 P rozent freiw illig der D ra h t
gemeinschaft angeschlossen h a t1), sind  die A ußenseiter auf 
G rund des Zwangskartellgesetzes der D rah tgem einschaft ange
schlossen w orden2). Zugleich is t das besondere E rrich tungs- und  
E rw eiterungsverbot fü r das D rahtgew erbe aufgehoben w orden, 
da  es im  w esentlichen m it der A nordnung zur Sicherung des 
planm äßigen Ausbaues der E isen  verarbeitenden  In d u s trie  und  
M etallindustrie vom  27. März 1940 übereinstim m t.

A ufhebung des Schrott-E in fuhrzolls in  den Ver
ein igten  Staaten von A m erika. —- Ueber die Bem ühungen 
E nglands und  der V ereinigten S taa ten , die eigene S c h ro tt
versorgung durch S chro ttein fuhr zu ergänzen, sowie über 
die Schwierigkeiten, die sich diesem V orhaben entgegenstellen, 
haben wir bereits ausführlich b e rich te t3). N unm ehr sind  die 
Vereinigten S taa ten  dazu übergegangen, den bisherigen E in 
fuhrzoll auf Schro tt aufzuheben. E in  E rfolg dieser M aßnahm e 
bleibt abzuw arten, groß w ird er schon wegen der bestehenden 
Schiffahrtsschw ierigkeiten n ich t sein.

1) Vgl. S tah l u. E isen  62 (1942) S. 19.
2) Reichsanzeiger N r. 106 vom  8. Mai 1942.
3) S tah l u . E isen 62 (1942) S. 299.

Aus der kanadischen Eisen- und Stahlindustrie.
Im  ersten  V ierte ljahr 1942 w urden in  K anada  307 540 t  

Roheisen un d  E isenlegierungen oder 79,4 %  der L eistungsfähig
keit und  511 700 t  R ohstah l gleich 91 %  der Leistungsfähigkeit 
erzeugt. Verglichen m it dem  ersten  V ierteljahr 1941 ergab sich 
bei Roheisen eine V erringerung der Erzeugung um  3,7 %  und  bei 
R ohstahl eine Steigerung von  1,1 % . Die V erringerung der E r 
zeugung von Roheisen w ird auf die Sperre der Belieferung m it 
am erikanischem  H ochofenschrott zurückgeführt. Seit D e
zember 1941 kom m t kein H ochofenschrott m ehr aus den  V er
einigten S taa ten  von  A m erika herein.

Die kanadische E rzeugung re ich t n ich t m ehr zur Deckung 
des E igenbedarfs. A usgeführt, und  zw ar nach E ng land , werden 
nur E isenlegierungen, besonders Ferrosilizium . D ie Ausfuhr 
an Eisenlegierungen betrug  1941 insgesam t 23 998 t ,  davon 
gingen 95 %  nach  E ngland . Die E infuhr an  E isen und  S tah l 
sowie W aren daraus dagegen belief sich 1941 auf 1 091 000 t ,

einschließlich 288 3001 S chro tt. Von dieser G esam tm enge kam en 
93 %  aus den V ereinigten S taa ten  und  0,4 %  aus E ngland . 
Diese zusätzliche E infuhr is t  fü r den kanadischen B edarf d rin 
gend notw endig; bei ihrem  Fehlen sind daher E inschränkungen 
auf allen Gebieten, besonders im  Bauwesen, erforderlich.

Die kanadische Schw erindustrie w ird  derzeit von  folgenden 
Fragen  am  s tä rk s ten  b e rü h rt:

a) S c h r o t tv e r s o r g u n g .  B is zum  O ktober 1941 k au fte  
K anada  große Mengen S ch ro tt in  den V ereinigten S taa ten , in  
den M onaten A ugust bis O ktober fa s t 150 000 t .  D ieses A n
schwellen der kanadischen  E inkäufe w urde im  N ovem ber u n te r 
bunden. D urch das A m erican-C anadian W ar C oordination  B oard 
w urde K an ad a  für 1942 eine Schro ttm enge von  190 000 t  zu 
gebilligt, davon aber n u r 12 000 t  H ochofenschrott. Diese Menge 
is t  na tü rlich  völlig unzureichend, zum al d a  züsätzliche E in fu h r
m öglichkeiten aus anderen  L ändern  fehlen. D ie Vereinigten
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S taa ten  hahen den Schro tt aus Südafrika, N eufundland, Süd
am erika usw. ganz für sich beschlagnahm t.

h) R a u b b a u  a n  d e n  k a n a d i s c h e n  B e t r i e b e n .  Die
Geldaufwendungen bei der Schw erindustrie sanken seit Sep
tem ber 1939 auf n u r 40 %  des D urchschnittes der Jah re  1928 
bis 1938. D eshalb sind zahlreiche Anlagen der kanadischen 
Schw erindustrie erneuerungsbedürftig. Die M öglichkeiten der 
planm äßigen E rneuerung von A nlagen sind aber auch 1942 nur 
sehr gering. W ährend nach wie vo r Maschinen, E inrichtungen 
usw. fü r R üstungs- (Fertig-) B etriebe in  K anada auf der höchsten 
am erikanischen Vorzugsliste stehen, haben Lieferungen von 
E inrichtungen fü r die Eisen- und  S tahlerzeugung überhaupt 
keine A ussicht, vo r einem Ja h r  ausgeführt zu werden.

c) G e r in g f ü g ig e r  A u s b a u  k a n a d i s c h e r  S c h w e r 
in d u s t r i e b e t r i e b e  s e i t  1939 . E s sind  im  ganzen nur folgende 
B auten  durchgeführt w orden oder noch in  D urchführung: N a tio 
n a l Steel Car Co. H am ilton : Gießerei; U nion D raw n Steel L td . 
H am ilton : B lankstahlw erk; Algoma Steel Co. S t. Sault Marie: 
Blechwalzwerk und  K anonenrohrw erk; D om inion Steel & Coal 
Co. Sydney N . S.: verschiedene N eubauten, d a ru n te r vier neue 
Siemens-M artin-Oefen. Im  allgem einen is t dies also herzlich 
wenig. E s sind natü rlich  zahlreiche andere N eubauten erfolgt, 
die sich aber ausschließlich auf die H erstellung von K riegsgerät 
und  anderen Fertigerzeugnissen beziehen; so bau te  die S teel Co. 
of C anada ein großes R üstungsw erk in  H am ilton ; auch die 
C anadian Vickers Co. h a t seit 1931 ständ ig  Erw eiterungsbauten 
durchgeführt; aber B auten , die eine Verbesserung und S teige
rung der Roheisen- und  Stahlgewinnung darste llen , wurden 
n ich t in  Angriff genom m en oder blieben auf dem Papier. So 
u . a . auch die E rrich tung  eines großen W eißblechwerks der 
Steel Co. of C anada in  Lachine, das w ährend des Baues noch 
auf A rtillerieschutzschilder, Stahlhelm e usw. um geändert wurde. 
H ier zeigt sich besonders deutlich der von N ordam erika au s
geübte Zwang: es soll K riegsgerät hergestellt und  m it allen 
M itteln  gefördert werden. N ach dem  K riege sind  diese A n
lagen keine unbequem en W ettbew erber m ehr; der Zusam m en
bruch, der dann komm en muß, s tö r t die V ereinigten S taa ten  
von Amerika n ich t. Die Zuteilungen an  die kanadische Industrie  
werden deshalb ganz nach diesen G esichtspunkten gelenkt; 
sie umfassen besonders unlegierten und  legierten R ohstah l für 
Waffen- und M unitionsherstellung. Schon im  le tz ten  V ierteljahr 
1941 waren rd . zwei D ritte l der gesam ten E infuhr K anadas R oh
s ta h l; im  ers ten  V ierteljahr 1942 hahen sich diese Bezüge auf 
etw a drei V iertel der G esam teinfuhr erhöht. D am it w ird die 
w eiterverarbeitende Industrie  in  ständ iger A bhängigkeit von 
den Vereinigten S taa ten  gehalten ; besonders die Waffen- und  
M unitionsindustrien sind zum Teil m it m ehr als 50 %  auf Liefe
rungen am erikanischen R ohstahles angewiesen.

Schwierigkeiten bereiten der kanadischen Ind u strie  auch 
der starke A r b e i t e r m a n g e l  sowie der gewaltige P r e i s u n t e r 

s c h ie d  gegenüber den V erein ig ten  S taa ten . W ährend die 
kanadischen V erkaufspreise von  den Behörden scharf überwacht 
werden, stehen  die am erikanischen P reise nur auf dem Papier; 
der Reiz zum illegalen V erkauf kanadischen Stahles nach den 
V ereinigten S taa ten  is t d ah er groß. In  der T a t blüht ein leb
h afte r Schmuggel in  ganzen W agenladungen; große Mengen 
H albzeug werden der kanadischen  In d u s trie  auf diese Weise 
entzogen und gehen nach den V ereinigten S taa ten . N icht minder 
s ta rk  is t der M angel an  Edel- und  W erkzeugstahl, der die Fertig
industrien  zum Teil zu K urzarbeit zwang. Große Hemmungen 
verursachen auch die schwierige Verkehrslage, besonders durch 
die E inschränkung des K raftw agenverkehrs sowie die Unsicher
he it in  der Kohlenbelieferung, in  der m it den Vereinigten Staaten 
noch keine E inigung erz ie lt w erden konn te .

Die kanadische Regierung sieh t a ll diese Schwierigkeiten 
sehr wohl, kann  aber die A bhängigkeit, in  die das Land durch 
W ashington h ineinm anövriert w urde, n ich t unm ittelbar ändern. 
Man versucht deshalb, durch ein S o f o r tp r o g r a m m  diese Ab
hängigkeit aus eigener K ra ft w eitgehend zu m ildern. E in Sechs
jahresplan  sieh t u. a. die H erstellung solcher Maschinen und 
Industrieeinrichtungen vor, die K anada  bisher aus dem Ausland 
bezog. Von 1943 an  soll dann  an  den A usbau der Schwerindustrie 
herangegangen werden, beginnend m it der Erzeugung von 
E lek trostah l besonders durch die E lectric Steel Co. in  Montreal, 
deren Anlagen durch eine Regierungsheihilfe von rd . 10 Mill. S 
erw eitert werden sollen; ferner durch den B au von 5 oder 6 neu
zeitlichen Hochöfen und  von  1944 an  durch eine Erweiterung 
der R ohstahlerzeugung und  W alzwerksleistung um jährlich 
m indestens je  1 Mill. t .  Die erforderlichen Einrichtungen für 
die Koksgewinnung, Gaserzeugung fü r die Hochöfen usw. sollen 
in  K anada hergestellt werden. Die G em einschaftsarbeit der 
kanadischen F irm en h a t bereits begonnen.

M itten  im  K riege also , da  jede H and für die Rüstung 
arbeiten  und  aller W erkstoff dafü r verw endet werden soll, geht 
K anada  daran , sich von der V orm undschaft der Vereinigten 
S taa ten  von Amerika zu befreien, tr o tz  der im m er engeren 
politischen Bindungen. Die Regierung h a t die Gefährlichkeit 
der Lage erkann t, die darin  besteh t, n u r W eiterverarheiter oder 
H ersteller hochw ertiger Sonderheiten zu sein, den m an durch 
Zuteilung oder Sperrung der notw endigen M aschinen und Ein
richtungen oder R ohstoffe völlig in  der H and  h a t. M itten im 
K riege werden zahlreiche A rbeitsk räfte  und  große Mengen von 
W erkstoffen fü r A rbeiten  und  B auten  zur Verfügung gestellt, 
die n icht unm itte lbar dem K riegsbedarf dienen, sondern deren 
E in satz  sich e rs t nach Jah ren  ausw irken w ird. Dadurch muß 
die R üstungsherstellung in  M itleidenschaft gezogen werden. 
K anada le ite t dam it eine W irtschaftsentw icklung ein, die kaum 
den englischen und  am erikanischen Auffassungen entsprechen 
dürfte , die jedoch ein bezeichnendes L ich t auf die Autarkie
bestrebungen des größten  britischen Dominions werfen.
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