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V ersu ch e  m it Sauerstoff an gere ich ertem  W ind  
bei e isen re ich en  und e isen arm en  Erzmöllern

V on  W i l h e l m  L e n n i n g s  in  O berh ausen

(W irkung der SauerStoff anreicherung im Gebläsewind. Beschreibung der Versuchsanlage und der Versuchsdurchführung 
bei verschiedenen Möllerverhältnissen. Zusammenhang zwischen Möllergewicht, Schlackenmenge, Koksverbrauch, 
Koksdurchsatz, Durchsatzzeit und Roheisenerzeugung. Kostenvergleich aus dem Brennstoffaufwand. Versuchs

ergebnisse und Schlußfolgerung.)

D ie  in  den  Jah ren  1 9 3 2 /3 3  m it sa u ers to ffa n g ere ich er 
tem  G eb läsew in d  d u r ch g e fü h r ten  V er su c h e 1) h a tten  er 
geben, daß b e i R o h e ise n so r te n , d ie  m it h o h em  K o k s
verbrauch erb la sen  w erd en , der K ok sv erb ra u ch  g e 
senkt w ird  und daß in fo lg e  e tw a s v erä n d er ter  T em p era 
tu rverh ä ltn isse  g eg en ü b er  d em  g ew ö h n lich en  L u ft
betrieb  d ie  F ü h ru n g  h o ch b a sisch er  S ch la ck en  m öglich  
wird. D en  b e i d ie sen  V ersu ch en  v er w e n d e te n , d u rch 
weg h o ch w ertig en  A u sla n d se rzen  w u rd e k e in e r le i B e 
deutung b e ig em essen . D e r  Z w eck  d es V ersu ch es  w ar, 
die W irku ng des h ö h eren  S a u ersto ffa n te ile s  im  W ind  
auf den  W ärm eh au sh a lt d es O fen s  k en n en zu lern en  
und g eg eb en en fa lls  m eta llu r g isc h e  und  w ir tsch a ftlich e  
F olgerun gen  zu  z ieh en .

D ie  im  R ah m en  des V ier  ja h resp la n es  erh ö h te  V er 
w endung von  e isen a rm en  In la n d serzen , b eso n d ers  der  
ste igen d e A n te il d ie ser  E rze  im  T h o m a sm ö ller , b rach te  
einen  E rzeu gu n gsrü ck gan g  ( Bild 1), der m it a llen  M it
teln  w e ttg em a ch t w erd en  m u ß te . H in zu  kam  der durch  
die großen  S ch la ck en m en g en  u n d  d en  h o h en  K a lk s te in 
zuschlag v eru rsa ch te  e r h ö h te  K o k sv erb ra u ch .

B ei den  V ersu ch en  in  den  Jah ren  1 9 3 2 /3 3  w urden  
sow ohl d ie  V ersu ch e  m it N o r m a llu ft  als auch  m it  
Sauerstoff m it u n v erä n d er lich er  G ich ten za h l je  T ag  
d u rch gefüh rt. D a b e i k o n n te  fe s tg e s te l lt  w erd en , daß  
beim  S a u ersto ffb e tr ieb  der O fen  flo tter  und  lo ck erer  
ging, w as auch  n ach  th e o r e t isc h e n  E rw ä g u n g en  zu  e r 
w arten w ar. D as A u sm aß  d ie ser  W irk u n g  des sa u ers to ff
an gereich erten  G eb lä sew in d es  w u rd e  n ic h t u n ter su ch t, 
da e in e  L e is tu n g sste ig eru n g  d en  d am aligen  V e r h ä lt
nissen en tsp rech en d  n ich t n o tw e n d ig  sch ien .

D ie  V e r s u c h e i n d e n  J a h r e n  1 9 3 8 / 3 9  s o l l
ten nun im  H in b lick  au f d ie  V e r ä n d e r u n g  d e r  
E r z v e r h ä l t n i s s e  und  d es d am it verb u n d en en  
höheren K o k sv erb ra u ch s und  L eistu n g srü ck g a n g s des  
O fens e in e  S en k u n g  d es K o k sv erb ra u ch s b e i E rz ie lu n g  
h öchster O fen le is tu n g  d u rch  A n w en d u n g  von  sa u ers to ff
reichem  G eb läsew in d  u n te r su c h e n  und d ie  n o tw en d ig en  
V orau ssetzu n gen  zur E rre ich u n g  der g rö ß tm ö g lich en  
W irkung fe s ts te lle n .

D en  im  G roß b etr ieb  a u f T h o m a sro h e isen  v e r w e n d e 
ten E rzen en tsp rech en d , so llte  an d en  in  ih rer  Z u sam 

‘) L e n n i n g s ,  W .: Stahl u. E isen  55 (1935) S. 533/44
u. 555/72 (H ochofenaussch. 145),

m en se tzu n g  k en n ze ich n en d en  E rzen  d ie  E ig en tü m lich 
k e ite n  so w ie  d ie  K en n za h len  b e i h u n d ertp ro zen tig er  
V erh ü ttu n g  jed es  d ieser  E rze fe s tg e s te llt  w erd en , um  
S ch lü sse  au f ih ren  E influß  h in s ich tlich  O fen gan g , K o k s
verb rau ch  und R o h e isen g ü te  b e i V erh ü ttu n g  d ieser  
E rze im  T h o m a sh o ch o fen  z ieh en  zu k ön n en . Je  e in  V er 
tr e te r  e in es  sehr sauren  In lan d serzes und  e in es b e i 
sau rer  S ch lack en fü h ru n g  fa st se lb stg eh en d en  E rzes  
w u rd en  u n tersu ch t, auß erdem  ein  M öller m it je  50 % F e  
aus e isen a rm en  In lan d serzen  und  h o ch k ie se lig em  A u s
lan d serz , da e in  so lch er  M öller den  d erze itig en  B etr ieb s-

BHd 1. R ückgang der Roheisenerzeugung mit steigendem  Fe- 
Anteil aus eisenarm en Inlandserzen.

V erhältn issen  am  n ä ch sten  kam  ( Zahlentafel 1). A ls 
G ru n d lage fü r  d ie  B eu r te ilu n g  d er zu  erw a rten d en  E r
geb n isse  so llte n  d ie  K en n za h len  d ien en , d ie  sich  beim  
E rb lasen  e in es  b a sisch en  T h o m a sro h e isen s  aus e in em  
h o ch w er tig en  A u sla n d se rzm ö ller , d er h ö ch ste  O fen 
le is tu n g  v erb ü rg te , ergab en .

W irk u n g  d er  S a u ersto ffan re ich eru n g  d es G eb läsew in d es  

D ie  L e istu n g  e in es  H o c h o fe n s  is t  an erster  S te lle  ab
h än g ig  v o m  M eta llg eh a lt  und  von  der S tü ck ig k e it des
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Zahlentafel 1. Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  b e i  d e n  V e r s u c h e n  v e r w e n d e t e n  E r z e  ( A n a l y s e  i m  F e u c h t e n )
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Fe 27.80 20,40 21,34 28.86 28 10 38,40 41,10 59.80 50,30 61,80 22,00 28,70
Mn 0,34 0.14 0,27 0,34 0,37 1,11 0,47 0,21 0,28 0,15 0,32 0,44
P 0,32 0.40 0,55 0,50 0,59 0,52 1,10 1,83 0,82 0,013 0,55 0,30
SiO , 27,03 21,70 25,30 24,53 25,20 21,60 20,15 2,33 11,80 5,82 9,70 20,28
CaO 5,99 10.85 16,90 12,21 1 4,82 5,74 3,62 5,88 3,24 0,60 20,20 10,55
MgO 1,26 1,79 2,39 2.37 2,37 1,91 1,04 1,30 0,44 0.10 1,28 0,65
A1.,03 6,32 7,65 9,26 10.12 10,12 7,03 5,86 0,60 1,39 1,10 4,42 5,55
TiO, 0,48 0,43 0,59 0.61 0,62 0,55 0,11 0,10 Spur Spur 0,10 —

K.,0 +  Na.,0 0,59 1,67 1,77 1,75 2,18 1.04 0.00 0,12 0.44 Spur 0,22 0,48
S 0.076 0,43 0,49 0.16 0,19 0,10 0,21 0,034 0,018 0,06 0,17 0,03
CO, 6,53 10,55 7.51 0,29 0,88 0,18 0,92 0,26 2,03 0.00 17,16 7,53

H .,0  geb. 5,30 6,22 1.04 0,10 0,58 0,13 2,72 1,59 3,06 0,00 7,36 6,70
Nässe 5.61 9.18 1,20 6,40 3,21 7,40 1,40 0.37 1.63 2,92 10,00 5,30

M öllers, d. h. vom  K ok sverb rau ch  je t R o h e isen , und der 
W ind- oder G asm en ge, d ie  der O fen  in  d er Z e ite in h e it  
d u rch setzen  kann . K ok sverb rau ch  und  G asm en ge je  
Z eite in h e it  erg eb en  den  K ok sd u rch sa tz  und im  V erh ä lt
n is von  K ok s zu  R o h e isen  d ie  R oh eisen erzeu g u n g  je  
Z eite in h e it . G erin gerer  K ok sverb rau ch  b e i g le ich er  
W in d m en ge, g le ich er  M öllerb esch a ffen h eit und g leichem  
K ok sd u rch satz  erh öh t d ie  L eistu n g  gen au  so , w ie  grö 
ß ere  W in d m eu gen  b e i g le ich  h oh em  K ok sverb rau ch  
durch  h ö h eren  K ok sd u rch sa tz  d ie  E rzeu gu n g  ste igern . 
Jed e  K ok sersp arn is w ird  dah er, w en n  d adurch  n ich t d ie  
G asd u rch lässigk eit des M öllers w esen tlich  versch lech -
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Blechpanzer mit 
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J .
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i

ter t w ird , e in e  E rh öh u n g  d er L eistu n g  b r in gen . D ie  
M öglich k eit, m it der g le ich en  W in d m en ge  e in e  größ ere  
Ivok^m enge in  der Z e ite in h e it  b e i g le ich b le ib en d em  
K ok sverb rau ch  verb ren n en  zu  k ö n n en , m uß sich  auch  
in  e in er  E rzeu g u n g sste ig eru n g  au sw irk en . D ie  S au er
sto ffa n re ich eru n g  im  G eb läsew in d  v ere in ig t b e id e  W ir
k u n g en  zur S te igeru n g  der E rzeu gu n g .

D ie  W in d m en ge v err in g er t sich  m it ste ig en d em  
S a u ersto ffg eh a lt um  d ie  en tsp rech en d e  S tick sto ffm en g e . 
W ähren d  100 N m s N o rm a llu ft nur 225  kg  C zu  K o h le n 
o x y d  verb ren n en  k ön n en , s te ig t b e i 25  % S au ersto ff im  
W in d  d ie  V erb ren n u n g sle istu n g  au f 268  kg  C, b e i 30 %

S au ersto ff au f 322  kg C je  100  Nm" eingebrachtem  
W ind. B e tr a c h te t  m an d ie  V erh ä ltn isse , bezogen  auf 
1 kg C in  der F o rm eb en e , so tr e te n  fo lg en d e  V erände
rungen  gegen ü b er  dem  N o rm a llu ftb e tr ieb  auf. Wäh
rend  b e i N o rm a llu ft 3 ,53  N m 3 S tick sto ff m iterhitzt 
w erd en  m ü ssen , um  1 kg C zu K o h len o x y d  zu ver
b ren n en , s in k t b e i 25 % S au ersto ff d ie  m itgebrachte  
S tick sto ffm en g e  au f 2 ,8  N m “, b e i 30 % au f 2,17 Nm3. 
M it ste ig en d em  A n te il von  S au ersto ff im  W ind wird 
zw ar e in e  h öh ere  V erb ren n u n g stem p era tu r  und damit 
e in e  größ ere  W ärm em en ge  ü ber d ie  in  der Form ebene 
b e n ö tig te  T em p era tu r  v erfü gb ar , der W ärm einhalt der 
V erb ren n u n g sg a se  ist aber um  d ie durch den  Stickstoff
v er lu st g er in g er e  e in g eb ra ch te  Windw^ärme k lein er ge
w ord en . D ie  über 1500  od er 1600  0 g röß ere  verfügbare 
W ärm em enge erm ö g lich t nun m it e in er  k le in eren  Koks
m en ge  d en  W ärm eb ed arf im  G este ll zu d eck en . Da je
doch  der S ch a ch tw ä rm eb ed a rf g le ich b le ib t, d ie k leine
ren G asm en gen  aber d ie se lb en  W ärm em en gen  au den 
S ch ach t ab geb en  m ü ssen  w ie  b ei N o rm a llu ft zur Vor
w ärm ung, K o h len säu re- und W asserau streib u n g , sinkt 
d ie an der G ich t v o rh a n d en e  ü b ersch ü ssige  Abgaswärm e 
stark  ab. D a m it ze ig t sich  auch d ie  V orau ssetzu n g , die 
zur w irk u n g sv o llen  A n w en d u n g  von  S au ersto ff im Ge
b lä sew in d  g eg eb en  se in  m u ß , un d  d ie  erreich b are Größe 
der A n reich eru n g . I s t k e i n W ä r m e ü b e r s c h u ß a n  
der G icht v o rh a n d en , d. h., hat d ie  G ichtgastem peratur  
100 “ erre ich t, dann kan n  e in e  Sau erstoffanreicherung  
k e i n e  B r e n n s t o f f e r s p a r u i s  m eh r erbringen; 
es se i, m an e n tla s te t  den  S ch ach t durch  Z uführung zu
sä tz lich er  W ärm e od er  durch  V er leg u n g  der Schacht
arb eit au ß erh alb  d es H o ch o fen s .

G erin gerer  R a u m b ed arf der G ase und dadurch k lei
n erer  W id erstan d  gegen  das A b sin k en  der B eschickung  
e in erse its , b e ssere  W ä rm ev erte ilu n g  und dadurch gün
st ig ere  W ärm eau sn ü tzu n g  an d erse its  b ew irken  die 
K ok sersp arn is un d  d ie  h oh e  L eistu n g sste ig eru n g  bei 
A n w en d u n g  von  sa u ers to ffa n g ere ich er te in  W ind.

V ersu ch san lage

liihl 2 z e ig t e in e  S k izze  d es V e r s u c h s o f e n s ,  
in  d em  auch d ie  V ersu ch e  der Jah re 1 9 32 /33  durch- 
g e lü h r t w u rd en . D ie  O fen a b m essu n g en  b lieb en  auch bei 
der N eu zu ste llu n g  zu  dem  h ier  b esch r ieb en en  V ersuchs
a b sch n itt u n v erä n d ert. N u r d ie  R ü sse lw e ite  der Blas- 
lo rm en  w u rd e von  65 m m  au f 75 m m  erw e iter t und der 
S ch la ck en a b stich  w eg en  d er  zu  erw a rten d en  w esentlich  
g rö ß eren  S ch la ck en m en g en  b e i d er V erh ü ttu n g  von In
lan d serzen  um  150 m m  h ö h er  g e se tz t. D er gew ählte 
G este lld u rch m esser  von  2 4 0 0  m m  so llte  e in e  g leich
m äß ige  V erb ren n u n g  d es K o k ses  ü b er den  ganzen  Quer
sch n itt  e rm ö g lich en  und d ie  B ild u n g  e in es ..toten  
M an n es“ v erh in d ern . S ech s w a sserg ek ü h lte  B lasform en  
fü h ren  den  W ind  zu , w äh ren d  d ie  am U n ter te il des
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Z ahlentafel 2. K o s t e n v e r g l e i c h  a u s  d e m  B r e n n s t o f f  a u f  w a n d  j e  t R o h e i s e n  
Rechnungsgrundlagen: 18,50 RM je t Koks

2,20 RM je 10° kcal im Rohgas
0,35 RM je 1000 Nm1 Gasreinigungskosten
5,00 RM je 1000 Nm8 80%igen Sauerstoff (ohne Kapitaldienst)

Versuchs-Nr. la Ib 11 11a Hb III IVa IVb Va Vb Via VIb VII vna v n b
Sauerstoffgehalt des Windes 0 0 20,9 25,1 20,9 20,9 25,55 20,9 20,9 26,0 20,9 26,9 20,9 25,1 20,9 20,9 24,2
Koksverbrauch kg t RE 935 873 1445 1295 1216 1666 1530 1304 1542 1260 1503 1502 1406 1193 1178
Windtemperatur 0 C 719 896 900 895 895 875 905 859 875 850 890 876 867 884 878
Heizwert des Gichtgases Hu kcal Nm8 968 1112 1070 1059 1218 1009 1052 1150 1096 1264 938 1046 970 929 1042

1. Kokskosten RM't RE
2. Gutgeschriebene Gichtgasmenge

17,30 16,15 26,73 23,96 22,50 30,82 28,21 24,12 28,53 22,31 27,81 27,79 26,01 22,07 21,79
abzüglich 10 %  Vertust RM t RE 

3 Kokskosten abzüglich
•7,28 6,74 13,35 11,43 10,60 15,58 13,60 11,02 14,13 10,99 12,76 12,92 11,29 9,49 9,22

Gasgutschriit RM/t RE 
4. Erhitzte Windmenge

10,02 9,41 13,38 12,53 11,90 15,24 14,61 13,10 14,40 11,32 15,05 14,87 14,72 12,58 12,57

zuzüglich 10% Verlust*) RM/t RE 
5. Gebläsegas

2,04 1,95 4,76 3,77 2,87 4,96 4,53 3,01 4,45 2,77 4,66 4,01 3,76 3,46 2,87

(bei 10 %  Windverlust) RM/t RE 0,69 0,52 1,34 1,08 0,76 1,44 1,28 0,83 1,31 0,75 1,34 1,09 1,11 1,00 0,79
6. Gereinigte Gasmenge RM/t RE 1,20 0,96 1,98 1,72 1,39 2,46 2,41 1,52 2,41 1,38 2,16 1,97 1,85 1,63 1,41
7. Summe 3 bis 6 RM/t RE 
S. Sauerstoffverbrauch bei 10 %

13,95 12,84 21,46 19,10 16,92 24,10 22,83 18,46 22,57 16,22 23,21 21,94 21,44 18,67 17,64

Sauerstoffverlust RM/t RE 
9. Summe 3 bis 8

0,80 ) > 1,32 —,— —,— 1,60 —,— 1,78 1,69 —,— 1,01

der Gesamtkosten RM. t RE 
10. Verlust (+) oder Gewinn (—) durch 

Sauerstoffanreicnerung gegenüber 
Luftbetrieb Versuch Ia RM/t RE

13,95 13,64

—0,31

21,46 19,10 18,24

— 0 ,8 6

24,10 22,83 20,06

—2,77

22,57 18,00

—4,57

23,21 23,63 

+  0,42

21,44 18,67 18,65

-0,02

*) Spez. Wärme — 0,3 Keal/Nms °C, Wirkungsgrad der Winderhitzer - 70%.

Schachtes in  zw e i R e ih en  an g eb ra ch ten  je  zeh n  Oeff- 
nungen zur E in fü h ru n g  h o c h e r h itz te n  G ich tg a ses v o r 
gesehen  sind . D er  O fen  w ird  g ek ü h lt d u rch  B er ie se lu n g  
des g e sch lo ssen en  S ch ach t- und  R a stp a n zers. D ie  B e 
gichtung e r fo lg t ü b er  e in e n  S en k rech ta u fzu g  m it Senk- 
kübel durch  e in e n  P a rry -K eg e lv er sch lu ß . D as G ew ich t  
der K ok sg ich t b e tru g  7 0 0  kg. Z ur W in d erh itzu n g  w u r
den zw ei a lte  W in d erh itzer  e in es  ab g etra g en en  H o c h 
o fen s b en ü tz t , d eren  W in d v er lu ste  b e i d en  k le in en  
W indm engen  sehr groß  w aren .

D ie  n ach  d em  L in d e-F rä n k l-P r in z ip  arb e iten d e  
S a u e r s t o f f a n l a g e  l ie fe r te  e tw a  4 5 0 0  N m J 42pro- 
zen tigen  S au ersto ff m it e tw a  3 6  cm  QS U eb erd ru ck . A ls 
R ech n u n gsgru n d lage w u rd en  je d o c h  d ie  K o ste n  e in es  
8 0p rozen tigen  S a u ersto ffg em isch es  a n g en o m m en , da b e i 
einer n eu ze it lich en  S a u ersto ffa n la g e  d ie ser  G eh a lt sich  
als der zw eck m ä ß ig ste  und  g ü n stig ste  e rw ie sen  h at. D ie  
in Zahlentafel 2 b e im  K o s te n v e r g le ic h  a n g efü h rten  
Sau ersto ffm en gen  je  t R o h e isen  w u rd en  aus d em  V e r 
brauch von  4 2 p ro zen tig em  a u f 8 0 p ro zen tig en  S au ersto ff  
u m gerech net.

V ersu ch sd u rch fü h ru n g
D ie  V ersu ch e  m it e in e m  E rz od er  m it e in em  M öller  

w urden zu  e in er  G ru p p e so zu sa m m en g e fa ß t, daß zu erst 
der V ersu ch  m it N o rm a llu ft und  R o h k a lk , d ann , w en n  1 
vorgeseh en , m it N o r m a llu ft  u n d  geb ra n n tem  K alk , 
sch ließ lich  m it S a u ersto ffa n re ich eru n g  d es W in d es  
durch gefü h rt w u rd e . D ie  D a u e r  je d e s  e in z e ln e n  V e r 
suches m u ß te  m in d esten s  a u f 10 b is 14 T age  fe s tg e se tz t  
w erden, dam it n ach  E rre ich en  d es O fe n g le ic h g e w ic h te s  i 
nach S etzen  je d e s  n eu en  V ersu ch sm ö ller s  u n b ed in g t i 
noch m eh r als s i e b e n  e i n w a n d f r e i e  V e r 
s u c h s t a g e  übrig  b lieb en . S te llte  sich  w äh ren d  e in es  
V ersuches e in e  S tö ru n g  d es O fe n g le ic h g e w ic h te s  ein  
(D urchbruch , L eck w erd en  e in er  F orm  u sw .), so  b lieb en  
die T age, so la n g e  das O f e n g l e i c h g e w i c h t  n ich t 
w ieder erre ich t w ar, v o n  d er  A u sw er tu n g  a u sg e sc h lo s
sen. W ährend  d ie  G l e i c h m ä ß i g k e i t  d es K o k ses  
durch V erw en d u n g  d es s te ts  g le ich en  K o k ses  b ei a llen  
V ersuchen n ich ts  zu  w ü n sch en  übrig  ließ , w ar b eso n d ers  
bei den V ersu ch en  m it in lä n d isch en  E rzen  d u rch  d ie  
h errschende W itteru n g  so w o h l b e i der A n fa h rt von  
ihrem  G ew in n u n g so rt a ls auch  w äh ren d  d er  V erh ü ttu n g  
im V ersu ch so fen  se lb st m an ch m al e in e  U n g le ic h m ä ß ig 
keit der p h y sik a lisch en  E ig e n sc h a fte n  d ie ser  E rze  n ich t  
zu v erm eid en . A u ch  b e i d er V erw en d u n g  von  geb ra n n 
tem  K alk  m u ß te  e in  S ch w a n k en  des n o ch  v o rh a n d en en  
K o h len sä u reg eh a ltes  in  K a u f g en o m m en  w erd en . D ie

W ägeein r ich tu n g  in  der M ölleru n g  d es V ersu ch so fen s  
g e w ä h r le is te te  e in e  g ew ich tsm äß ig  gen au e  U eb er- 
w ach u n g  d er  e in g eb ra ch ten  R o h sto ffe . D er  A b stan d  der  
B eg ich tu n g  vom  G ich tversch lu ß  w u rd e in  a llen  V er
suchen  g le ich  groß geh a lten . D ie  R o h e isen a b stich ze iten  
w aren  b e i a llen  V ersu ch en  so a n g ese tz t, daß der le tz te  
T a g esa b stich  s te ts  um  5 U h r m orgen s b e e n d e t w ar. B e i 
den  V ersu ch en , d ie  größ ere  R o h e isen m en g en  b ra ch ten , 
k o n n te  e in e  V erm eh ru n g  der son st tä g lich en  d re i A b 
st ich e  au f v ier  od er  fü n f n ich t v erm ied en  w erd en . D ie  
Z u s a m m e n s e t z u n g  d e s  R o h e i s e n s  w u rd e  
aus d em  D urchschn itt d re ier , zu  B eg in n , in  der M itte  
u nd  zum  Sch luß  des A b stich es en tn o m m en er  P rob en  
b estim m t. D ie  B estim m u n g  d er  S c h l a c k e n a n a 
l y s e n  e r fo lg te  a ls T ag esd u rch sch n itt, w o b e i jed em  v o r 
le tz te n  V o rsch la ck en a b stich  un d  der G u ß sch lack e jed es  
A b stich es  e in e  g ew ich tsm äß ig  g le ich e  P ro b e  en tn o m 
m en  w u rd e. W ährend  d ie  erzeu g ten  R oh e isen m en g en  
jed es  A b stich es  gen a u esten s  g ew ogen  w erd en  k on n ten , 
erw ies  sich  das A b w ieg en  d er g ew o n n en en  Schlacken
m en ge  als sch w ier ig  un d  u n gen au , so daß darau f v e r 
z ic h te t  u n d  d ie  S c h l a c k e n m e n g e  aus d en  Z u
sa m m en setzu n g en  von  E rz, K a lk  und K ok s so w ie  des 
R o h e isen s  e r r e c h n e t  w u rd e . D ie  T em p era tu ren  der 
L auf- und  G u ß sch lack e  so w ie  d es R o h e isen s  w u rd en  m it  
H ilfe  e in e s  T h erm o e le m en ts  (P la tin — P la tin -R h od iu m )  
g em essen . Zur U eb erw a ch u n g  des O fen gan ges stan d en  
d ie  ü b lich en  M eß geräte  zur V erfü g u n g , w ie  G ich ten 
a n ze ig er , th er m o e le k tr isc h e  M essun g der G ich t- und  
H eiß w in d tem p era tu r , W in d d ru ck - u n d  R o h g a sd ru ck 
m eß g erä te , W in d m en g en m essu n g . D er  W inddruck  w urd e  
durch  e in en  D ru ck reg ler  b e i a llen  V ersu ch en  auf 
30  cm  QS g eh a lten . D as S au ersto ffgem isch  aus der  
S au ersto ffa n la g e , d essen  D ru ck  und  M enge eb en fa lls  g e 
m essen  w erd en  k o n n te , w u rd e d em  K a ltw in d  u n m itte l
bar v o r  E in tr itt  in  d en  W in d erh itzer  m it e tw a  32 cm  QS 
U eb erd ru ck  zu g e fü h r t . D^r g ew ü n sch te  S a u e r s t o f f 
g e h a l t  d es h e iß en  G eb lä sew in d es w u rd e  d u rch  A n a
ly se  m it P y ro g a llu ssä u re  fo r t la u fe n d  ü b erp rü ft u n d  für  
jed en  gan zen  V ersu ch sa b sch n itt  a u f g le ich er  H ö h e  g e 
h a lten . D ie  B estim m u n g  d er G ich tgaszu sam m en setzu n g  
e r fo lg t  aus e in e r  T a g esd u rch sch n ittsp ro b e . D er  an fa l
le n d e  G i c h t s t a u b  w u rd e tä g lich  zur g le ich en  
S tu n d e  aus d em  S tau b sam m ler  e n t le e r t , tä g lich  e in e  b e 
s t im m te  M enge als P ro b e  en tn o m m en  u n d  am Schluß  
e in e s  jed en  V ersu ch es  aus e in e r  D u rch sch n ittsp ro b e  d ie  
Z u sa m m en setzu n g  fe s tg e s te l lt  (G ich tstau b an a lysen  der  
e in z e ln e n  V ersu ch e  sin d  aus R au m grü n d en  n ich t a n g e
fü h rt). D ie  m itt le r e n  H eiß w in d - u n d  G ich tgastem p era-
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Zahlentafel 3. V e r s u c h e  m i t  s a u e r s to f f a n g e re ic h e r te n r
«<■s

1. Versuehs-Nr.

2. Versuchsprogramm

3. Möllervorbereitung

4. Sauerstoff im Gebläsewind . . . %

5. Heißwindtemperatur «C

6. Geregelter Winddruck . cm QS

7. Möllerzusammensetzung kg/t Roh
eisen (% vom Möller)

8. Flüchtige Möllerbestandteile 
C02, freies u. geb. H 0  kg/t Roheisen

9. Möllerausbringen (Erzausbringen) %

10. Schlackenbasengrad p =  CaO:Si02

11. Schlackenmenge.....................kg/t RE

12. Koksverbrauch kg/t RE

13. Gichttemperatur «C

la A I Ib A

Basisches Thomasroheisen

keine

20,9

719

30

Kiruna 
Wabana 
Sinter 
Minette 
Simens- 
Mariin-Schlacke 185 ( 8,20)
Rohkalk __  52 ( 2,20)
gesamt

698 (31,00) 
452 (20,00) 
374 (16,50) 
501 (22,10)

2262 (100,0)

245,2 

44,2 (45,2)

1,36

565

935

280

keine

25,1

896

30

701 (30,90) 
442 (19,50) 
374 (16,50) 
501 (22,10)

203 ( 8,90) 
48 ( 2,10)

2269 (100,0)

243,1

44,1(45,1)

1,37

582

873

189

nal üb □

Saures Thomasroheisen mit 50 Fe-% aus 
eisenarmen deutschen Erzen

keine

20,9

900

30

Vivero 1137 (32,80)
Wasseralfinger 450 (12,95)
Gutmadinger 627 (18,05)
Sauersinter 650 (18,75)

Rohkalk 
Gebr. Kalk 
gesamt

605 (17,45) 

3469 (100,0)

655,9

28,8 (34,9)

0,85

1470

1445

252

gebr. Kalk

20,9

895

30

1147 (34,80) 
462 (14,00) 
647 (19,65) 
665 (20,20)

374 (11,35)
3295 (100,0)

30,4(34,4)

0,81

1463

1295

237

gebr. Kalk

25,55

895

30

1154 (34,80) 
460 (13,85) 
650 (19,50) 
670 (20,20)

388 (11,65)
3322 (100,0)

374,8

30,1(34,1)

0,85

1478

1216

182

III •
-

Saures Schmelzen von
100%  Gutmadinger Erz ' 
m it Kalksteinzuschlae

 1

keine

20,9

875

30

Gutmadinger 
Roherz 5161
Rohkalk 430
gesamt 5591 %

1552,0

17,9 (20,1)

0,8

2546

1666

123

14. Koksersparnis . kg/t RE 62 150 229

15. Indirekte Reduktion 51,6 48,8 38,9 41,0 42,5 46,7

16. Gichtgasanalyse C02 
CO. 
H„ .

■ • °/o
kcal/Nms

10,0
30,1

11,7
34,9

1112

6,30
33,40

1070

5,85
33,20

1059

7,50
37,90

1213

10,0 
30,6 

1009

17. Koksdurehsatz . t/24 h 81,8 91,2 79,4 79,51 96,0 68,2

18. Koksdurehsatz % 100,0 111,7 100,0 100,1 120,9 100,0

19. Roheisenerzeugung

20. Roheisenerzeugung

. t/24 h

77%
87,4 104,5 55,00 61,41 78,90 40,9

100,0 119,6 100,0 110,6 143,5 100,0

21. Steigerung der Roheisenerzeugung 
durch Sauerstoäanreicherung % 19,6

28,5
(geg.Vers.n)

22. Sauerstoffverbrauch als 80%iger 0 2 
(bei 10% Verlust) . . . Nms/t RE 160 264

23. W indmenge.........................Nm8/t RE 2775 2100 4780 4060 3090 5460

E -24. Formgasmenge Nm*/t RE 3358 2627 5770 4908 3880 6600

25. G ichtgasm enge................. Nms/t RE 3800 3060 6300 5450 4415 7800

26. Windmenge . . Nm3/h 10110 9150 10960 10380 10150

27. Form gasm enge..................Nm*/h 12230 11440 13230

28. G ichtgasm enge..................Nm3/h 13840 13310 14430

12550

13940

12710

14540

11250

13300

29. G ichtstaubentfall..................kg/t RE
(% vom Möller) 183 (8,3) 132 (5,95) I80 (5,36) 231 (7,0) 196 (5,76) 193 (3,45)

30. Roheisenanalyse vor C %
(nach der Entschwefelung) Si % 

Mn % 
P %
S %

0,40
0,90
1,96
0,127
3,32

0,41
0,99
1,98
0,140
8,19

1,39 (0,84) 
0,19 (0,07) 
1,95
0,537 (0,125) 
2,63

1,18
0,24
1,95
0,499
2,90

0,94
0,18
1,97
0,604
2,71

2,58
0,15
2,12
0,550

31. Sodaverbrauch kg/t RE nicht entschwefelt 32,4 nicht entschwefelt nicht entschwefeli

32. Schlackenanalysen SiOz
AljOj
CaO 
MgO 
FeO 
MnO
TiO., 7o 
K20+Na»0 %  ?* 
S ' % ■

%
%
%
%
%
%

44,16
32,52
2,39

13,14
1,09
1,67
0,33
0,55
0,94

33. Temperatur der Laufschlacke (Guß
schlacke) .........................................0 c 1462 (1437)

34. Temperatur des Roheisens. »C 1370

44,02
31,99
2,32

12,64
1,10
1,78
0,74
0,57
0,86

34,51
40,70
2,84

16,56
1,74
1,04
0,91
1,35
0,55

33,62
41,76
3.02 

16,19
1,58
1.03 
0,85 
1,81 
0,51

1464 (1436) 1471 (1422)

1375 1278

1504(1427)

1304

34,42
40,51
3,06

15,83
2,16
1,00
0,90
1,37
0,42

33,77
40,54
4.09 

16,59
0,93
0,57
0,66
2,80
1.09

1503 (1399) 1536 (1500)

1290 1377

tu ren  w u rd en  durch P la n im etr ieren  der b e tre ffen d en  
S tr e ife n  am  S ch luß  jed es V ersu ch es e rm itte lt .

V ersu ch serg eb n isse  (vgl. Zahlentafel 3)
V e r s u c h  I. U m  e in e  G ru nd lage ü ber d ie  größ te  

L eistu n g  des V ersu ch so fen s  zu  erh a lten  und dadurch

V erg le ich e  m it v er sch ied en en  a n d eren  M öllern  anstel- 
len  zu  k ö n n en , e r sch ien  es n o tw en d ig , den  V ersu ch s
o fe n  m it e in em  im  G ro ß h o ch o fen  b ew ä h rten , in  R h ein 
land  und W e stfa le n  frü h er  ü b lich en  T h om asm öller  bei 
b a sisch er  S ch la ck en fü h ru n g  zu  b e tr e ib e n . W ie  aus der 
M ö llerzu sa m m en setzu n g  (Z eile  7) e r s ich tlich  ist. konnte
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Ifind bei einer  Hü t t e

JYa • IVb • Y a » VbO V ia* » » V Ib C > v n  ♦ VHa » VHb v m  ^

iures schmelzen von %  Röst- 
•nund ‘/i Röstfein gesintert aus 

Gutmadinger Erz

Saures Schmelzen von im 
Drehofen gesintertem 
Gutmadinger Roherz

Schmelzen von 100 %  
Gutmadinger Roherz 
ohne Kalkzuschlag

Saures Schmelzen (CaO: SiO, =  0,8) 
von 100% Wasseralfinger Roherz

Saures Schmelz, 
von 100% Geis- 
iinger Roherz

jetvannter Kalk gebr. Kalk gebrannter Kalk gebr. Kalk keine keine keine gebr. Kalk gebr. Kalk keine

20,9 26,0 20,9 26,9 20,9 25,1 20,9 20,9 24,2 20.9

905 859 875 850 890 876 867 884 878 896

30 30 30 30 30 30 30 30 — 30

Gatmadinger 
gösterz 2834(63,10)
Gutmadinger
Bästsint. 1417 (31,55)

1744 (63,60) 

1372 (31,80)

Gutmadinger 
Roherz ge
sintert 3689 (94,83) 
gebrKalk 201 ( 5,17)

3692 (94,28) 
224 ( 5,72)

Gutmadinger 
Roherz 4940 5143

Wasseralfinger 
Roherz 4108 
Rohkalk 977

4092 4085
Geislinger 
Roherz 4361 
Rohkalk 343

•StaKalk 241 ( 5,35) 201 ( 4,60) gesamt 3890(100.0) 3916 (100.01 gebr. Kalk — 542 540 4704
gttamt 4492 (100,0) 4317 (100,0) 5085 4634 4625

397,3 385,5 211,3 203,5 1299 1368 1158 737 734 925

22,8 (24,2) 23,4 (24,7) 25,7 (28.0) 25,5 (27,2) 20,9 19,7 19,7 (27,5) 21,7(27,6) 21,6 (27,8) 25,4 (27,8)

0,80 0,79 0,80 0,80 0,59 0,58 0,79 0,78 0,77 0,82

2589 2513 2266 2305 2280 2450 2186 2149 2103 1642

1530 1304 1542 1260 1503 1502 1406 1193 1178 1310

255 109 321 169 106 110 181 169 137 110

- 226 - 282 - — . - 213 228 -

42,8 50,0 37,3 45,0 60,6
.

67,3 50,4 59,7 61,0 60,3

6,84
32,60

1052

9,90
36,30

1150

4,14
34,14

1096

6,33
39,90

1264

10,6
28,3

938

11,5
31,7

1046

11,1
29,7

970

11,2
27,8

929

12,0
30,8

1042

11,6
27,9

908

52,95 67,13 55,04 63,74 61,8 72,75 50,1 49,4 68,2 •0,7

100,0 126,7 100,0 117,8 100,0 117,7 100,0 99,0 136,0 100,0

34,60 51,44 35,70 50,58 41,1 48,45 35,6 41,4 57,9 54,0

100,0 148,6 100,0 141,6 100,0 117,9 100,0 116,2 162,0 100,0

- 48,6 — 41,6 — 17,9 — — 39,8 —

- 320 — 348 — 338 — - 201 -

4815 3380 4910 3135 5040 4410 4180 3770 3290 4205

5820 4260 5935 3980 6100 5517 5055 4560 4085 5085

6530 4840 6510 4390 6870 6240 5880 5160 4670 5740

6950 7250 7300 6610 8630 8900 6200 6500 7940 9460

8390 9130 8840 8390 10240 11130 7500 7870 9860 11440

9420 10370 9670 9250 11770 12590 8700 8900 11270 12920

115 (2,63) 60 (1,41) 121,5 (3,12) 58(1,48) 158 (3,2) 69 (1,34) 473 (9,3) 464 (10,0) 488 (10,6) 767 (16,25)

2,92
0,24
2,03
0,491

2,92
0,24
2,03
0,457

2,63
0,19
1,96
0,575

2,45
0,30
1,89
0,435

2,05
0,18
1,99
1,391

1,93
0,09
1,95
1,773

2,81 (2,39) 
0,27 (0,19) 
1,04 (1,03) 
0,284 (0,057) 
3,14 (3,19)

2,89 (2,46) 
0,26 (0,19) 
1,01 (1,01) 
0,303 (0,048) 
3,12 (3,12)

3,56 (3,10) 
0,30 (0,25) 
1,02 (1,03) 
0,288 (0,055) 
3,10 (3,16)

1,05 (0,60) 
0,22 (0,12) 
1,11
0,371 (0,085) 
3,09

nicht entschwefelt nicht entschwefelt nicht entschwefelt 28,4 31,5 29,0 23,8

32,09
40,15
4^0

17,25
0,78
0,38
0,69
2,82
0,88

32,52
40,68
4*27

17,45
0,82
0,40
0,68
2,77
0,83

32,18
40,16
4,42

18,32
0,89
0,43
0,77
2,93
0,83

32,48
40,40
4,28

17,75
1,14
0,52
0,75
2,76
0,78

26,21
44,42
4,06

18,85
1,69
0,61
0,77
3,64
0,71

25,18
43,62
3,90

19,02
3,04
0,36
0,76
4,86
0,52

35,32
44,92
2,39

13,18
1,18

0,61
0,83
0,57

35,20
45,07
2,32

12,27
1,18

0,60 
. 1,05 

0,55

34,93
45,40
2,62

13,01
1,17

0,64
0,74
0,53

34,83
42,43
2,25

13,74
2,66
1,05
0,75
0,48
0,36

1527 (1470) 1547 (1505) 1532 (1459) 1525 (1451) 1550 (1490) 1524 (1423 1447 (1419) 1484(1431 1502(1453) 1492 (1422)

1359 1414 1355 1380 1379 1319 1380 1381 1400 1314

m it d iesem  M ö ller  e in  g ü n stig er  K o k sv erb ra u ch  b e i w e se n tlic h  von  d en  K o k sv erb ra u ch en  groß er, auf
hoher E r z e u g u n g s le is tu n g  e rw a r te t w erd en . h ö ch ste  L e istu n g  b e tr ieb en er  T h o m a sh o ch ö fen . B e-

D er  b e im  N o r m a llu ftb e tr ie b  e r r e ic h te  K ok sver- tr a c h te t m an d ie  R o h e i s e n e r z e u g u n g  j e  m 
brauch (Z e ile  12) u n te r s c h e id e t  s ich  in  A n b e tra ch t des O f e n r a u m u n d T a g , s o  e rre ich t der V ersu eh sh och -
a u ß ero rd en tlich  r a s c h e n  D u r c h s a t z e s  u n d  der o fe n  b e i 62 m 3 n u tzb arem  O fen in h a lt 1 ,41 t/m  • 24  h,
größeren  S tra h lu n g sv er lu s te  d es k le in e n  O fen s n ich t g eg en ü b er  e in em  T h o m a sb e tr ieb sh o ch o fen  m it etw a
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700  m 3 n u tzb arem  O fen rau m , d er b e i annäh ern d  g le i
chem  M öller und au f h ö ch ste  L eistu n g  b e tr ieb en  auf 
1 ,36 t/m 3 • 24  h k om m t.

E in  V erg le ich  der in d irek ten  R ed u k tio n  (Z e ile  1 5 ),  
G ich tgastem p era tu r  und H eiß w in d tem p era tu r  (Z eilen  5 
und 13) und and eren  K e n n z a h l e n  g eg en ü b er  so l
chen  d es G roß h och ofen s ze ig t k au m  U n tersch ied e . B ei 
A n reich eru n g  des G eb läsew in d es m it S au ersto ff bei 
g le ich em  M öller (V ersuch  Ib) auf 25 ,5  % erh ö h te  sich  
die L eistu n g  um  etw a  20 % (Z eilen  19, 20  und 2 1 ), w o 
b e i auch n och  62 kg  K ok s je  t R o h e isen  ersp art w erd en  
k on n ten . E s m ach te  k e in e  M ühe, d ie  R o h e isen zu sa m 
m en setzu n g  g le ich  w ie  b e im  N o rm a llu ftv ersu ch  zu  h a l
ten . A llerd in gs hat der O fen  kaum  n och  irg en d ein e  
W  ä r m e r e s e r v e .  D ie  D u rch sa tzze it s in k t au f kaum  
5 h und d ie  E n tsch w efe lu n g sa rb e it der S ch lack e  w ird  
gerin ger . A uch  d ie  M a n g a n r e d u k t i o n  b ed a rf an 
sch e in en d  län gerer  Z eit, d en n  tro tz  g le ich er  Z u sam m en 
setzu n g  der S ch lack e sank das M an ganau sbrin gen  etw as. 
D ie  L eistu n g  des O fen s s t ieg  von  1,41 au f 1 ,69  t/m 3 • 24  h.

E in  V ersu ch , den  S a u e r s t o f f g e h a l t  des G e
b lä sew in d es au f 26 % und m ehr zu s t e i g e r n ,  m u ß te  
ab geb roch en  w erd en , da d ie  G ü te  d es R o h e isen s in fo lg e  
der zu k u rzen  R ea k tio n sze iten  n a ch ließ . D er  S c h w e fe l
geh a lt im R o h eisen  und der M angan verlu st durch  d ie  
S ch la ck e  s t ieg en  stark  an, un d  es sch ien  kaum  ratsam , 
zur B ese it ig u n g  d ieser  M ängel d ie  B a siz itä t der Schlacke  
zu erh öh en , da d ie  S ch lack e  b e i Ca0 : S i0 2  — p =  1,37  
b ere its  d ick flü ssig  und pap p ig  ab lie f und d ie  G efahr  
von  O fen störu n gen  b estan d .

E in e  B ilan z der K o s t e n  des B ren n sto ffa u fw a n d es  
(Zahlentafel 2, Z eile  10) erg ib t fü r  den  S au ersto ff
b etr ieb  b e i 25 ,5  % e in e  V erb illig u n g  von  0 ,31  R M  je  t 
R oh eisen , zu der der G ew inn  aus der L e is tu n g sste ig e 
rung nach  A bzug der K o sten  des K a p ita ld ien stes  h in zu 
kom m t.

V e r s u c h  II. D ie  V erh ü ttu n g  der e isen arm en  In 
lan d serze  g esch ieh t b e i dem  b etre ffen d en  W erk  in  V er 
b in dun g m it stark  sauren  A u slan d serzen  b e i saurer  
S ch lack en fü h ru u g . Je n ach  E in gan g  der In lan d serze  
en th ä lt der s a u r e T h o m a s m ö l l e r  3 0 b i s  1 0 0 %  
F e  a u s  e i s e n a r m e n  I n l a n d s e r z e n .  D ah er  lag  
nahe, auch im  V ersu ch sb etr ieb  äh n lich e V erh ä ltn isse  
zu ü b erp rü fen . W ie aus Z eile  7 ersich tlich  is t, se tz te  
sich  der M öller aus 50  Fe-%  des sauren  V ivero -E rzes  
und  50  Fe-%  des G u tm ad in ger  und W asseralfinger  
E rzes sow ie  aus D reh o fe n s in te r  zu sam m en . D er  D reh 
o fe n s in te r  w ar aus saurem  G ich tstau b  gem isch t m it 
eisen arm en  In la n d sfe in erzen  h erg este llt . D er  K o k sv er 
brauch beim  N o rm a llu ftb e tr ieb  lie g t  m it 1445 kg  je  t 
R o h eisen  verh ä ltn ism äß ig  h och , un d  erk lärt sich  w oh l 
aus der G ro b stü ck ig k eit und sch lech ten  R ed u z ierb a r
k e it  (vgl. in d irek te  R ed u k tio n  Z eile  15) d es V ivero-  
E rzes. A n d erse its  b ew irk te  d ie  G ro b stü ck ig k e it d ieses  
E rzes e in e  gü n stige  A u flo ck eru n g  des M öllers und h ie r 
durch  e in e  sehr gu te  W in d an n ah m e und h o h e  E rzeu- 
gung (Z eilen  19 und 26). D er  groß e K a lk ste in b ed a rf je  t 
R o h eisen  (Z eile  7) ließ  b ei V erw en d u n g  von  g eb ra n n 
tem  K alk  e in e  m erk b are K ok sersp arn is erw arten , d ie  
auch  ta tsäch lich  b ei V ersu ch  H a (Z eilen  12 und 14) e in 
tra f und e in e  L e istu n g sste ig eru n g  von  m eh r als 1 0  % 
(Z eilen  19 und 20) b ew irk te .

B ei e in em  S a u ersto ffan te il von  26  % im  G eb läsew in d  
(V ersu ch  Ilb ) k o n n te  e in e  K ok sersp arn is von  fa st 80  kg  
gegen  V ersu ch  Ila  und e in e  w e itere  L eistu n g sste ig eru n g  
um  28 ,5  /o (Z eile  2 1 ) gegen ü b er  d em  g le ich en  V ersu ch  
e r z ie lt  w erd en . G egen ü b er d em  V ersu ch  Ia g e lin g t es, 
b is au f 9 0  /o an d ie  L eistu n g  durch  A n w en d u n g  von  
26  /o S au ersto ff im  G eb läsew in d  h eran zu k om m en . B ei 
d iesem  V ersu ch  errech n ete  sich  d ie  D u rch sa tzze it  auf 
etw a  4  h , d och  ze ig te  sich  außer e in em  k le in e n  S te igen  
des S ch w efe lg eh a lte s  im  R o h eisen  k e in e  S ch w ier ig k e it.

A u ffa llen d  b e i a llen  d re i V ersu ch en  m it d iesem  M öller 
is t d ie  n ied r ig e  T e m p e r a t u r  d e s  R o h e i s e n s  
(Z eile  34), d ie  zum  T e il au f d ie  ch em isch e  und physika
lisch e  'B esch a ffen h eit des V ivero -E rzes zurückzuführen  
ist. D as a u ß ero rd en tlich  h arte  g ro b stü ck ig e  Erz rutscht 
dem  an d eren  w e ich en  M öller vor und gelan gt noch ver
h ä ltn ism äß ig  k a lt in das G es te ll , w o es große W ärm e
m en gen  v erb ra u ch t, e in e  E rsch ein u n g , d ie  auch bei der 
V erw en d u n g  d ieses  E rzes zu sam m en  m it In landserzen  
im  G ro ß h o ch o fen  b eo b a ch te t w u rd e. D ie  N otw en d ig 
k e it , das sau re R o h e isen  im  T h om asw erk  n och  Verblasen 
zu k ö n n en , se tz t  das E in h a lten  e in es  ger in gen  S ilizium 
g eh a lte s  vorau s, d er b e i sau rer  S ch lack en fü h ru n g  auch 
nur m it k a ltg e fü h r tem  O fen  zu  erre ich en  ist und die 
n ied r ig e  R o h e isen tem p era tu r  b ed in g t . D ie  E n t 
s c h w e f e l u n g  m it fe s te r  Soda in  der P fan n e  bot 
k e in e  S ch w ier ig k e iten  und w ar m it R ü ck sich t auf das 
A b la u fen  der d ü n n flü ssigen  S ch la ck e  zu fr ied en ste llen d . 
B ei B erech n u n g  der K o sten  des B rennstoffau fw andes  
ersch e in t das m it S au ersto ffb e tr ieb  erb la sen e  R oheisen  
um  0 .8 6  RM  b illig er  (Zahlentafel 2. Z e ile  1 0 ), wobei 
n och  d ie  w e ite r e  V erb illig u n g  d u rch  d ie  L eistu n gsste ige
rung von  28 ,5  % nach  A bzug der K ap ita ld ien stk osten  
h in zu k om m t.

D em  G u t m a d i n g e r  E r z  als V er tre ter  des gro
ßen  b ad isch en  D o g g ererzv o rk o m m en s ga lten  die V er
su ch e III. IV , V  un d  V I. D ie  groß e Z ahl d er V ersuche  
w ar in so fern  b eg rü n d et, als e in e r se its  d ie  H ü tte  schon  
se it Jah ren  den  A bbau d ieses E rzes se lb st b etre ib t und 
große M engen  im  T h o m a sm ö ller  v erw en d et, anderseits 
d ie  ch em isch e  Z u sam m en setzu n g  d ieses  E rzes, sein  ge
ringer M eta llg eh a lt, se in  großer A n te il an Sch lacken
b ild n ern  und flü ch tigen  B esta n d te ilen  so w ie  der hohe 
S ch w efe l- und  A lk a lien g eh a lt  der V erh ü ttu n g  technisch  
und w ir tsch a ftlich  S ch w ier ig k e iten  b er e ite t .

O bw ohl das R oh erz  im  sau ren  B e tr ie b  (p =  0,8) fast 
se lb stg eh en d  is t  und außer zur V ersch la ck u n g  der K oks
asch e nur e in es  g er in g en  K a lk zu sa tzes  b ed arf, würde 
sich  d och  w eg en  des h o h en  S ch w efe lg eh a lte s  des Erzes 
e in  b asisch es S ch m elzen  em p feh len . D ie sem  steh t aber 
e in e  w e ite r e  E rh öh u n g  d es K ok sverb rau ch es und die 
G efah r der B ild u n g  a lk a lisch er  A n sä tze  im  W ege. D es
halb b le ib t d och  das saure S ch m elzen  d ieses  E rzes das 
zw eck m äß igere .

V  e r s u c h  III. D ie  T a tsa ch e , daß fü r  1 t R oheisen  
ü b er 5 t E rz n o tw en d ig  sind  (Z eile  7 ), d ie  dem  O fen
sch ach t d ie  W ärm e zur A u stre ib u n g  von  annähernd  
1500  kg  f l ü c h t i g e r  B e s t a n d t e i l e  (Z eile  8 ) en t
z ieh en , läß t d en  K ok sverb rau ch  m it 1670  kg (Z eile 1 2 ) 
fü r  1 t R o h e isen  b e i 2 5 5 0  kg  S ch la ck e  n ich t zu hoch  
ersch e in en . E in  W ärm eü b ersch u ß  an der G ich t ist unter  
d iesen  U m stä n d en  n ich t zu  erh o ffen  (Z eile  13). und eine  
Y erb esseru n g  d es K ok sverb rau ch s durch  A nw endung  
von  S au ersto ff im  G eb läsew in d  w ird  b e i der V erhüttung  
des R oh erzes n ich t zu  erre ich en  se in . D as erzeu g te  R oh
e isen  (Z eile  30) w e is t  tro tz  d es h oh en  S iliz iu m geh altes  
n och  im m er 0 ,55  % S a u f, ob w oh l durch  d ie  S ch lack e  
(Z eile  32) über 80  % d es e in g eb ra ch ten  S ch w efe ls  en t
fern t w erd en . E in e  E n tsch w efe lu n g  durch  Soda w ird da
d u rch  ersch w ert, daß in fo lg e  d es n ied r ig en  K ohlenstoff- 
g ch a ltes  d er B eg in n  der E rstarru n g  v ie l frü h er  ein setzt  
und der durch  E n tsch w efe lu n g  m it fe s te r  Soda verbu n
d en e  T em p era tu rv er lu st das E isen  tro tz  h inreichend  
h oh er  A b stich tem p era tu r  (Z eile  34) d ick flü ssig  m acht. 
A u ffa lle n d  w ar w e iter , daß auch  b e i S i l i z i u m -  
g e h a l t e n u m 2 % ,  in d er P ro b e k o k ille  w ie  im  Sand 
v erg o ssen , das R o h e isen  w e i ß  e r s t a r r t e .  W enn auch 
der h ö h ere  S ch w efe lg eh a lt  und der ger in ge  K oh len sto ff
g eh a lt d ie  G rap h ita u ssch e id u n g  b eh in d ern , sind doch  
b ei an d eren  V ersu ch en  d ie  R o h e isen p ro b en , sow oh l im 
Sand als auch  in  der K o k ille  v erg o ssen , b e i annähernd  
g le ich em  S ch w efe l- und S iliz iu m g eh a lt grau erstarrt. 
E in e  w e ite r e  U rsa ch e  d ieser  E rsch e in u n g en  des R oh
e isen s  aus G u tm ad in ger  R o h erz , außer dem  n iedrigen
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K o h len sto ffg eh a lt , is t  a n zu n eh m en , w u rd e jed o ch  n ich t 
überprüft.

V e r s u c h  IV . D er  h oh e  A n te il an flü ch tigen  B e 
stan d teilen  w ie s  au f d ie  M ö g lich k e it  h in , du rch  
R ö s t e n  d e s  E r z e s  d en  K ok sv erb ra u ch  zu sen k en  
und durch  E rre ich en  e in es  W ä rm eü b ersch u sses im  o b e 
ren T e il des H o c h o fe n s  d ie  A n w en d u n g  von  S au ersto ff  
im G eb läsew in d  m ö g lich  zu  m a ch en . N ach  R ö sten  des  
ab gesieb ten  R o h erzes  fiel e tw a  e in  D r it te l d es R ö stg u te s  
als Staub an, d er  erst n ach  S in teru n g  d em  H o ch o fen  
zw eckm äßig zu g e fü h r t w erd en  k ann . D esh a lb  w u rd e bei 
diesem  V ersu ch  e in  M öller  m it zw ei D r it te l R ö stg u t und  
ein D r itte l im  D reh ro h ro fen  g e s in te r te m  R ö stfe in  und  
die en tsp rech en d e  K a lk m en g e  g eb ra n n t, v erw en d et. 
E ine p h y sik a lisch e  V erb esseru n g  des M öllers w u rd e je 
doch dam it n ich t erre ich t. D er  O fen  g ing  z iem lich  
schw er und s to ck en d  und z e ig te  N e ig u n g  zum  H än gen ; 
die W in d an n ah m e w ar gerin g . D ie  K o k sersp a rn is  w ar  
trotz der V erm in d eru n g  der flü ch tig en  B e s ta n d te ile  um  
etw a 75 % (Z eile  8 ) und der Y erw en d u n g  von  geb ra n n 
tem  K alk  m it e tw a  140  kg  g eg en ü b er  d em  R o h erzv er 
such n ich t b e d eu ten d . D ie  R o h e isen erzeu g u n g  ging e n t
sprechend  der V e r s c h l e c h t e r u n g  d e r  p h y s i 
k a l i s c h e n  E i g e n s c h a f t e n  des M öllers zurück  
(Z eile 19). D ie  e r r e ic h te  G ich tg a stem p era tu r  (Z eile  13) 
erm öglich te  a llerd in g s je tz t  d ie  A n w en d u n g  von  S au er
stoff im  G eb läsew in d . B e i 26  % S a u ersto ff e rre ich te  d ie  
G ich tgastem p eratu r kn ap p  100  (Z eile  13) und b rach te  
eine K ok sersp arn is um  etw a  23 0  kg (Z eilen  12 und 14) 
sow ie e in e  L e is tu n g sste ig eru n g  von  sogar 4 8 .5  % (Z eilen  
19, 20 und 21). A u ß er der V erb esseru n g  der in d irek ten  
R ed u k tion  (Z eile  15) is t  auch  d ie  V erb esseru n g  der  
R o h eisen tem p era tu r  tro tz  g le ic h e r  A n a ly se  gegen ü b er  
dem V ersu ch  m it N o r m a llu ft  b e m e rk en sw er t. D er  O fen 
gang w ar g eg en ü b er  d em  V erg le ich sv ersu ch  v ie l lo c k e 
rer. S töru n gen  d u rch  H ä n g en  d er B esch ick u n g  tra ten  
nicht auf.

W ie b eim  R o h erzv ersu ch  (V ersu ch  III) m u ß te  auch  
bei d iesen  \ rersu ch en , w en n  auch  in  ger in g erem  A u s
m aß, d ie S ch w ier ig k e it  e in e r  w irk sa m en  E n tsch w efe lu n g  
b eob ach tet w erd en , w äh ren d  d ie  M ö g lich k e it  der grauen  
E rstarrung d es v e r g o sse n e n  R o h e isen s  e tw a s e r le ic h te r t  
w urde. E in  V e r g le ic h  d er  K o s te n  d es B ren n sto ffa u fw a n 
des erg ib t e in e  E rsp arn is von  2 ,7 7  RM V R o h e isen  
(Zahlentafel 2, Z e ile  10) b e im  S a u ersto ffb e tr ieb  g e g e n 
über dem  N o r m a llu ftb e tr ie b , wro b e i d ie  E rsp arn is der  
B etr ieb sk o sten  d u rch  d ie  fas’t 5 0 p r o z e n tig e  E rzeu g u n g s
ste igeru n g  nach  A b zu g  der K o ste n  des K a p ita ld ien ste s  
für d ie  S a u ersto ffa n la g e  n och  n ich t b e r ü c k s ic h tig t ist.

YT e r s u  c h V . D ie  N o tw e n d ig k e it , nach  R ö sten  des 
R oherzes e in  D r it te l d es a b g esieb ten  R ö stg u te s  s in tern  
zu m ü ssen , le g te  d ie  S i n t e r u n g  d e s  g e s a m t e n  
R o h e r z e s  n ah e. D a  le id e r  zu  d ie ser  Z eit k e in e  B a n d 
sinter- od er  ä h n lich e  A n la g e  zur V er fü g u n g  stan d , 
w urde v ersu ch t, das an sich  k le in stü c k ig e , n och  v ie l 
F ein e n th a lten d e  G u tm a d in g er  R oh erz  im  D reh ro h ro fen  
u n m ittelb ar zu s in tern . U m  e in  D u rch sin tern  auch  der  
gröberen S tü ck e  zu  erre ic h e n , m u ß te  m it d er S in ter 
tem p eratu r z iem lich  h och  g eg a n g en  w erd en , so daß das 
erzeu gte S in terg u t n ich t e in h e it l ic h  anfiel und zum  T eil 
sch w eiß sch la ck en ä h n lich e  E ig e n sc h a fte n  und A u sseh en  
aufw ies. D a h er  is t auch  v e rstä n d lich , daß d ie  u n g ü n sti
gen R e d u k tio n sb e d in g u n g en  (Z e ile  15) g eg en ü b er  dem  
R österzversu ch  m it N o r m a llu ft  k e in e  K ok sersp a rn is  
b rachte (Z e ile  12 ), w ie  auch  e in e  E rzeu g u n g sste ig eru n g  
durch das v ie l F e in  e n th a lte n d e  S in terg u t n ich t zu  er 
reichen  w^ar (Z e ile  19). D er  O fen g a n g  w ar lan gsam  und  
schw er, o h n e  daß es ab er  zu  O fen stö ru n g en  d u rch  H ä n 
gen der B e sc h ic k u n g  kam . D u rch  w e ite r e  E n tla s tu n g  des  
O fen sch ach tes (Z e ilen  8  u n d  13) k o n n te  d ie  M ö g lich k e it  
h öherer S a u ersto ffa n re ich eru n g  d es G eb lä sew in d es  e r 
reicht w erd en . D e r  K o k sv erb ra u ch  wru rd e  b e i fa s t  27  % 
Sauerstoff im  G eb lä sew in d  um  an n äh ern d  28 0  kg  (Z e i
len 12 und 14) g e se n k t;  d ie  d am it e r r e ic h te  G ich tg a s

tem p era tu r  v o n  169  0 h ä tte  auch  n och  h ö h ere  A n re ich e 
rung zu g e la ssen . D ie  O fen le istu n g  stieg  um  fa s t  42  % 
(Z eilen  19 , 20  und  2 1 ). B e i d en  K o sten  des B ren n sto ff
a u fw an d es erg ib t sich  e in e  V erb illig u n g  von  4 ,57  R M /t 
R o h eisen  b e im  S a u ersto ffb etr ieb  (Zahlentafel 2, 
Z eile  10), d ie  sich  n och  ste ig e r t durch  den  G ew inn  aus 
der 4 2 p ro zen tig en  L e istu n g sste ig eru n g  abzüglich  des 
S au ersto ffk a p ita ld ien stes .

B e im  V erg ieß en  d es R o h e isen s  d ieser  V ersu ch e  w u r
den  fa st d ie  g le ich en  E rsch e in u n g en  bei der E n tsch w e
fe lu n g  und E rstarru n g  w ie  b eim  V ersu ch  IV  fe s tg e s te llt ,  
w o b ei sich , w ie  auch  im  V ersu ch  IV , das im  S au ersto ff
b e tr ieb  erb la sen e  R o h e isen  in fo lg e  se in e r  h ö h eren  T em 
p era tu r  (Z eile  34) gü n stiger  v erh ie lt .

V e r s u c h  V I. D er  F rage der b i l l i g s t e n  V e r 
h ü t t u n g  des G u tm ad in ger  R oh erzes d ien ten  d ie  Y er
su ch e V ia  und V Ib . U n ter  V erz ich t auf e in en  K a lk 
zu sch lag  m it R ü ck sich t au f d ie  dadurch  h öh eren  K o k s
k o sten  so llte  e in  V o r s c h m e l z e i s e n  erb lasen  und  
d ie  M ö g lich k e it der E rzeu g u n g sste ig eru n g  durch  Sau er
sto ffa n re ich eru n g  tro tz  verm u tlich em  F eh len  e in es  
W ärm eü b ersch u sses g ep rü ft w erden .

D u rch  V e r r i n g e r u n g  d e s  K a l k s t e i n  z u 
s c h l a g e  s und der  S c h l a c k e n m e n g e  sank  der  
K ok sverb rau ch  um  etw a  160 kg  gegen ü b er  d em  V ersuch  
m it K a lk ste in zu sch la g  (Z eile 12). D er O fen gan g  w ar 
le ich t und flo tt. D ie  R oh eisen erzeu g u n g  erre ich te  d ie  
g le ich e  H ö h e  w ie  b e im  V ersu ch  m it K a lk zu sch lag  
(Z eile  19). D ie  G ich tgastem p era tu r  (Z eile  13) b lieb  zu  
n ied r ig , um  e in en  größ eren  E rfo lg  der S a u ersto ffa n re i
cheru n g  erh o ffen  zu  k ön n en . B e i 25 ,1  % Sau ersto ff im  
G eb läsew in d  ging der O fen  m erk lich  flo tter , d ie  G ich t
gastem p era tu r  h ie lt  sich w e iter  au f etw a  1 0 0 °  (Z eile  13), 
O fen stö ru n g en  tra ten  k e in e  auf. E in  U n ter sch ied  g e g e n 
über d em  V ersu ch  m it N o rm a llu ft w ar nur am  R o h eisen  
und  an der S ch lack e  fe s tz u s te lle n . S ow oh l R o h e isen  als 
auch  S ch lack e  v er lo ren  an T em p era tu r  (Z eile  34), w as  
w en ig er  an d er S eh lack e als am R o h e isen , das n och  m at
ter  als b e im  N o rm a llu ftb e tr ieb  lie f , zu  m erk en  w ar. 
T ro tz  e in er  S c h l a c k e n z i f f e r  von  p =  0 ,59  und  
0 ,58  m ach te  das A b la u fen  d er S ch lack e , d ie  zw ar zäh, 
aber dünn flüssig  l ie f , in  b e id en  V ersu ch en  k e in er le i 
S ch w ier ig k e iten . D er n ied r ig en  S ch lack en ziffer  e n t
sprach d ie  Z u sam m en setzu n g  des R o h e isen s (Z eile  3 0 ), 
d essen  S ch w efe lg eh a lt  sich  von  etw a  1,4 % b eim  L u ft
v ersu ch  au f 1 ,8  % b eim  S au ersto ffversu ch  erh ö h te . D er  
a u ffa llen d  n ied r ig e  K o h len sto ffg eh a lt b e i b e id en  V e r 
su ch en  erre ich t m itu n ter  kaum  2 % b eim  S au ersto ff
b e tr ieb , e in  fü r  R o h e isen  a u ß ergew öh n lich  n ied r iger  
W ert. D em gem äß  lag  auch  der E rstarru n gsb eg in n  b ei 
etw'a 1300  b is 1 3 2 0 ° , so daß das R o h e isen  b e im  Sau er
sto ffb e tr ieb  b e i etw a s d ü n n erem  A b la u fen  aus d em  O fen  
fa s t in  den  R in n en  erstarrte . E in e  G rap h itau ssch e id u n g  
und  graue E rstarru n g  tra t w ed er  b e i e in em  V erg ieß en  
in  d ie  P r o b e k o k ille  n och  im  Sand bis zu  3 % Si au f. E in e  
E n tsch w efe lu n g  d ieses E isen s k om m t, w en n  d iese  n ich t  
m it e in er  A u fk o h lu n g  und T em p era tu rerh ö h u n g  b e 
g le ite t  is t, n ich t m ehr in  F rage. A us d er G ich tg a stem p e
ratur (Z eile  13) und d em  A n te il der in d irek ten  R ed u k 
tio n  (Z eile  15) w ird  er s ich tlich , daß b ere its  im  N o rm a l
lu ftb e tr ie b  d ie  W ä r m e a u s n ü t z u n g  i m  O f e n  
e in e  v o llk o m m en e  wrar. D ie  E rg eb n isse  des S a u ersto ff
b e tr ie b e s  b e stä tig te n  d ies . D ie  g er in g ere  e in g eb ra ch te  
W in d w ärm e fe h lte  im  u n ter s ten  T e il des O fen s. Schlak- 
ken - und  b eso n d ers  d ie  R o h e isen tem p era tu r  sanken  
stark  ab (Z eilen  33 und  34), d er G eh a lt d er S ch lack e  
an E isen o x y d u l s t ie g  von  1 ,69  % b e im  L u ftb e tr ieb  auf 
3 ,0 4 %  b eim  S a u ersto ffb e tr ieb , d er V e r lu st durch G ra
n a lien  in  der S ch la ck e  von  2 ,8  % au f 5 ,7  %. D adu rch  
e rn ied r ig te  sich  das M ö llera u sb rin g en , das in  d iesem  
F a ll (Z e ile  9) d em  E rzau sb r in gen  g le ich  is t , von  20 .9  
a u f 19 ,7  %. D ie  S ch la ck en m en g e  erh ö h te  sich  um  7 .5  %.

T ro tz  F e h le n  e in er  K o k sersp a rn is  s t ieg  d ie  R o h 
e isen erzeu g u n g  je  T ag durch  d ie  S a u ersto ffan re ich eru n g
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um  etw a 18 % (Z eilen  19 , 20 un d  21) g egen ü b er  dem  
N o rm a llu ftb e tr ieb .

D ie  V erh in d eru n g  des A b sin k en s der R o h e isen g ü te  
und der V o r te il der L e istu n g sste ig eru n g  durch  A n w en 
dung von  sau ersto ffre ich erem  W ind  k ö n n ten  durch Z u 
f ü h r u n g  z u s ä t z l i c h e r  W ä r m e ,  etw a  durch  
E in b lasen  von  h o ch erh itz tem  G ich tgas in  den  u n teren  
T eil des H o ch o fen sch a cb te s , e r r e ic h fw e r d e n . E in  so l
cher V ersu ch  w ar v o rg eseh en  und w u rd e le id er  durch  
den  A usb ru ch  des K rieges au fgesch ob en .’

B eim  V erg le ich  der K o sten  des B ren n sto ffa u fw a n d es  
s te llt  s ich  das m it S au ersto ffb etr ieb  erb la sen e  R o h eisen  
um  0 ,42  R M /t teu rer  (Zahlentafel 2, Z e ile  10) als beim  
N o rm a llu ftb e tr ieb , w ozu  n och  der K a p ita ld ien st fü r  d ie  
S au ersto ffan lage h in zu k om m t. V erm in d ert od er  a u fg e 
w ogen  k ann  d iese  V erteu eru n g  durch  d ie  v ersch ied en  
e in zu sch ä tzen d e  L eistu n g sste ig eru n g  von  18 % w erd en .

V e r s u c h  V II. B e i der V e r h ü t t u n g  v o n  
1 0 0 %  W a s s e r a l f i n g e r  R o h e r z ,  e in em  hoch -  
k ie se lig en  E rz aus e in em  W ü rttem b erger  A bbau , d essen  
R o h k a l k z u s c h l a g  b e i e in em  S ch lack en b asen grad  
von  p =  0 ,8  n ah ezu  1000  k g /t  R o h e isen  b e trä g t (Z eile  7), 
k on n te  vor a llem  der g ü n stige  E i n f l u ß  d e s  K a l k 
b r e n n e n s  a u ß e r h a l b  d e s  H o c h o f e n s  au f 
K ok sverb rau ch  und L eistu n g  d a rg este llt  w erd en . T rotz  
ein er  S ch lack en m en ge  von  fa st 22 0 0  kg  (Z eile  11) und  
der A u stre ib u n g  von  400  kg K a lk ste in -K o h len sä u re  bei 
V ersu ch  V II lieg t der K ok sverb rau ch  v erh ä ltn ism ä ß ig  
t ie f , der sich  noch  nach  V erw en d u n g  von  geb ran n tem  
K alk  b e i u n v erä n d erter  S ch la ck en m en g e  b e im  V ersu ch  
V lla  um  ü b er 200  kg  ern ied r ig t (Z eilen  1 2  und 14). D er  
gü n stig e  K ok sverb rau ch  in  b e id en  V ersu ch en  w ird  
durch  den  lan gsam en  O fen gan g , der durch  d ie  D ic h tig 
k e it  d es M öllers in fo lg e  Z erfa lls  d es E rzes b e i h öh erer  
T em p era tu r  b ed in g t is t und  durch d ie  gu te  R ed u zierb a r
k e it  (Z e ile  15) nur u n zu re ich en d  erk lärt. B e i V ersu ch  
V lla  tra t e in e  V erm in d eru n g  des K o k sd u rch sa tzes  
(Z eile  17) un d  d er stü n d lich en  G asm en gen  (Z eilen  26 , 
27  u n d  28) n ich t ein , ob w oh l m an durch  d ie  ersp arten  
20 0  kg  K o k s e in e  V ersch lech teru n g  der G asd u rch läss ig 
k e it  d es M öllers erw arten  so llte . D ie  R o h e isen erzeu g u n g  
s t ieg  d em gem äß  um  etw a  16  % g egen ü b er  V ersu ch  V II. 
D ie  b e i b e id en  V ersu ch en  m it N o rm a llu ft erh a lten e  
n ied r ig e  G ich tg a stem p era tu r  (Z eile  13) sch ien  nur e in e

A B asisches T h o m ase isen  m it A u s la n d s e rz , N o rm a l lu f tb e t r ie b  

A B as isd ie s  T h o m ase isen  m it A u s la n d s e rz , S a ile rs to f fb e tr ie b

■ S au re s  T h o m ase isen . 50%  F e  aus In la n d se rz , R o h k a lk , N o rm a l lu f tb e t r ie b

■ S au re s  T h o m ase isen , 50%  F e  aus In la n d s e rz , g eb r. K a lk , N o rm a llu f tb e tr ie b  

Ö S au re s  T h o m a se ise n , 50%  F e  aus  In la n d s e rz , g e b r . K a lk , S a u e rs to f fb e tr ie b

•  100%  G u tm a d in g e r  R o h e rz  m it R o h k a lk , N o rm a l lu f tb e t r ie b

4 2/s  R ö s te rz  4- ^  R ö s tf e in s in te r  aus G u tm a d in g e r  E rz , g eb r. K a lk , N o rm a llu ftb e trieb  

4 ~lz R ö s te rz  + % R ö s tfe in s in te r  aus G u tm a d in g e r  E rz , g eb r. K a lk , S auers to ffbe trieb  

t  100%  D re h o fe n s in te r  aus G u tm a d in g e r  R o h e rz , g e b r . K a lk , N o rm a lln f tb e tr ie b  

9 100%  D re b o fe n s iu te r  aus G u tm a d in g e r  R o h e rz , g eb r. K a lk , S a u e rs to ffb e tr ie b

► 100%  G u tm a d in g e r  R o h e rz , o h n e  K a lk z u sd ila g , N o rm a l lu f tb e t r ie b  

^  100%  G u tm a d in g e r  R o h e rz , o hne  K a lk z u sch lag , S a u e rs to f fb e tr ie b  

4  100%  W a ssera lfin g er R o h e rz , R o h k a lk , N o rm a l lu f tb e t r ie b

4  100%  Wra sse ra lfin g e r R o h e rz , g e b r . K a lk , N o rm a l lu f tb e t r ie b

100%  W a sse ra lf in g e r  R o h e rz , g eb r. K a lk ,  S a u e rs to f fb e tr ie b

£  100%  G e is lin g e r R o h e rz , R o h k a lk , N o rm a l lu f tb e t r ie b

Bilder 3 und 4. Einfluß des M öllergew ichts au f die Roheisenerzeugung 
und den K oksdurchsatz je 24 h.

k le in e  E rh öh u n g  d er  S a u ersto ffa n re ich eru n g  m öglich  zu 
m ach en . W id er  E rw arten  g in g  b e i 24 ,2  % Sauerstoff im 
G eb läsew in d  (V ersu ch  V llb )  d ie  G i c h t g a s t e m p e 
r a t u r  nur um  etw a  30  0 zu rü ck , so daß auch ein  höhe
rer S a u ersto ffa n te il im  W ind  h ä tte  v ersu ch t werden 
k ön n en . E in e  E rk läru n g  h ier fü r  b ie te t  d er nur um 15 kg 
g er in g ere  K o k sv erb ra u ch  und  d er  h ö h ere  S ilizium gehalt 
des R o h e isen s . B e i E in h a lten  d er g le ich en  H öhe des 
S iliz iu m g eh a ltes  im  R o h e isen  w ie  b e i den  vorhergegan
g en en  V ersu ch en  h ä tte  d u rch  S e tzen  sch w erer  Erzgich
ten  d ie  K o k sersp a rn is  w e se n tlic h  v erg rö ß ert und die 
G ich tg a stem p era tu r  w e ite r  g e sen k t w erd en  können . Die 
E rzeu g u n g sle is tu n g  s t ieg  im  S au ersto ffb e tr ieb  stark au 
und  lag um  4 0  % h ö h er  (Z e ilen  19 , 20  und 21) als im 
V ersu ch  V l la ,  und  sogar um  62  % ü b er  V ersuch  VII.

D er  V erg le ich  d er  B r en n sto ffk o sten  bringt, unbe
rü ck sich tig t d ie  o b en  erw ä h n te  m ö g lich e  V erbesserung, 
durch  d ie  k le in e  K ok sersp a rn is  e in e  V erb illigu n g  von 
nur 0 ,0 2  RM''t R o h e isen  im  S au ersto ffb e tr ieb  (Zahlen
tafel 3, Z e ile  1 0 ) , der jed o ch  d ie  V erb illig u n g  der Er
z eu g u n g sk o sten  durch  d ie  b e d e u te n d e  L e i s t u n g s 
s t e i g e r u n g  von  e tw a  40  % g eg en ü b ersteh t, d ie auch 
n ach  V err in g eru n g  durch  d ie  K o ste n  des K apitald ienstes 
fü r  d ie  S au ersto ffan lage  e in en  U eb ersch u ß  ergibt. Der 
n atü r lich e  P h o sp h o rg eh a lt d es aus 100%  W asseralfinger  
R oh erz h e r g e s te llte n  R o h e isen s  s t e llt  sich  auf etw a 1 % 
und  d er n ied r ig e  S c h w e fe lg e h a lt  so w ie  d ie  hohe T em 
p era tu r d es flü ssigen  R o h e isen s  ergab en  n ach  E ntschw e
fe lu n g  m it Soda e in  seh r g u te s  G i e ß e r e i e i s e n .  
U eb er  d ie  V ersu ch e  m it d iesem  sau er erb lasen en  Gie
ß ere ir o h e isen  w u rd e an an d erer  S te l le 2) b er ich tet.

V e r s u c h  V III. D ie  V e r h ü t t u n g  v o n  1 0 0 % 
G e i s l i n g e r R o h e r z ,  d essen  Z u sam m en setzu n g die 
g ü n stig ste  a ller  sü d d eu tsch en  E rzvork om m en  ist, er
b ra ch te  e in en  n ied r ig en  K o k sv erb ra u ch  von  1310 kg, 
der aber m it R ü ck sich t au f d ie  g er in g e  Sch lackenm enge  
(Z eile  11) un d  d en  g er in g en  R oh k a lk zu sch lag  erw artet 
w erd en  k o n n te . G u te  R ed u z ierb a rk e it  (Z eile  15) und 
sehr h oh e  S ta u b v er lu ste  (Z e ile  29) k en n ze ich n en  dieses 
E rz, das d u rch  se in en  n ied r ig en  K oksverb rau ch  bei 
z iem lich  groß en  M en gen  flü ch tig er  B esta n d te ile  eine zu 
g er in g e  G ich tg a stem p era tu r  a u fw e is t , um  erfolgreich  
den  S a u ersto ffb e tr ieb  a n w en d en  zu  k ön n en . D ie  Roh
e isen erzeu g u n g  m it 5 4  t /2 4  h e rre ich t 62 % der Roh
e isen erzeu g u n g  b e i b este m  A u sla n d serzm ö ller  und basi
sch er  S ch la ck en fü h ru n g . D as erb la sen e  R oh eisen  er
m ö g lich t durch  se in en  n ied r ig en  P h o sp h o rg eh a lt von

Gießerei 23 (1936)2) P a s c h k e  
454/60.

M., und E . P  e e t z
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etw a 1 % u n d  g ü n stig e  E n tsc h w e fe lu n g  d ie  w e ite r e  V er 
w en d u n g  als G ieß ere ie isen .

A llg e m e in e  S c h lu ß fo lg eru n g en  au s d en  gesam ten  
V  ersu ch serg eb n issen

B e i d er  g ro ß en  A n zah l der V e r sc h ie d e n h e ite n  der 
u n tersu ch ten  E rze  und  M öller  in  ih ren  ch em isch en  und  
p h ysik a lisch en  E ig e n sc h a fte n  s tö ß t d ie  E i n r e i h u n g  
der e i n z e l n e n  V e r s u c h s e r g e b n i s s e  zw eck s  
a llgem ein  g ü lt ig er  S c h lu ß fo lg eru n g en  fü r  d en  H o c h o fe n 
b etr ieb , tro tz  E in h a ltu n g  b est im m te r  g le ich er  V o rb e 
d in gu n gen , w ie  g le ich er  W in d d ru ck  b e i h ö ch st e r re ich 
barer W in d tem p era tu r , g le ich er  S ch la ck en b a s iz itä t (m it 
A u sn ah m e d er  V ersu ch e  I und  V I) d och  au f große  
S ch w ier ig k e iten . A u ch  d er  E influß  n ich t fe s ts te llb a r e r  
E ig en tü m lich k e iten  v e r sc h ie d e n e r  E rze  und  d ie  U n zah l 
n ich t gen au  b ek a n n ter  p h y sik a lisch -ch em isch er  E in w ir 
kungen  au f d en  R ed u k tio n s - u n d  S ch m elzv o rg a n g  er 
sch w eren  e in e  g ra p h isch e  D a r ste llu n g  d er  b ei den  V er 
suchen e r m itte lte n  K en n za h len . A u ch  d ie  M ög lich k e it , 
den W in d d ru ck  und  d ie  W in d tem p era tu r  den  p h y sik a 
lisch en  E ig e n sc h a fte n  d es M öllers an zu p assen  und d a 
durch  g ü n stig ere  E rg eb n isse  in  d em  e in e n  od er  ändern  
F all v ie lle ic h t  erre ich en  zu  k ö n n e n , k o n n te  n ich t u n ter 
su ch t w erd en .

In d en  Bildern 3 und 4 so ll der E i n f l u ß  d e s  
s t a u b f r e i e n  M ö l l e r g e w i c h t s  au f d ie  R o h 
e isen erzeu g u n g  je  T ag  un d  d en  K o k sd u rch sa tz  je  T ag  
g eze ig t w erd en . D e r  erw a r te te  A b fa ll der E rzeu gu n g  
m it s te ig en d em  M ö llerg ew ich t e r fä h r t b e i e in em  M ö ller
g ew ich t v o n  3 ,7  u n d  4 ,3  t in so fe r n  e in e n  n ic h t b erech 
tig ten  T ie fp u n k t , da b e i d ie sen  V ersu ch en  d ie  V err in 
gerung d es M ö llerg ew ich ts  d u rch  S in tern  od er  R ö sten  
e in e  stark e  V ersc h le c h te r u n g  der R ed u z ierb a rk e it  und  
der S tü ck ig k e it , d. h . d er  G a sd u rch lä ss ig k e it der B e 
sch ick u n g , b ra ch te , d ie  s ich  n a tu rgem äß  au f d ie  E rzeu 
g u n g sle istu n g  u n g ü n stig  au sw irk en  m u ß te . D ie  le is tu n g s 
ste igern d e  W irk u n g  d er  S a u ersto ffa n re ich eru n g  is t , g e 
k en n ze ich n et d u rch  d ie  o b ere  K u rv e , d eu tlich  zu  er 
seh en . A u ch  h ie r  fä l lt  d er  V ersu ch  V b d u rch  sch lech te  
R ed u z ierb a rk e it u n d  g er in g e  S tü c k ig k e it  d es im  D r e h 
o fe n  g e s in te r te n  R o h erzes  stark  h erau s. B e i V ersu ch  
V Ib k om m t d ie  nu r g er in g e  L e is tu n g sste ig eru n g  du rch  
F eh len  d er  le is tu n g se r h ö h e n d e n  W irk u n g  e in er  K o k s
ersparn is zum  A u sd ru ck .

In fo lg e  der V e r sc h le c h te r u n g  d er  p h y sik a lisch en  
E ig en sch a ften  b e i e in em  M öller  m it 100  % In lan d serz , 
beson d ers b e i g e r ö s te te m  und  g e s in te r te m  E rz, s in k t  
der K o k sd u rch sa tz /2 4  h tro tz  h ö h erem  K ok sverb rau ch  
je t R o h e isen  ( Bild 4). D ie  g ü n stig e  W irk u n g  e id es  grob- 
stü ck igen  h a rten  E rzes b e i nur h a lb em  E in sa tz  in lä n d i
scher E rze  z e ig t  d er  K o k sd u rch sa tz  b e i V ersu ch  II, der  
im L u ftb e tr ieb  d en  K o k sd u rch sa tz  b e i b a sisch em  T h o 
m asm öller m it A u sla n d serz  fa s t  e r r e ic h t, d u rch  A n w en 
dung von  , sa u e r s to ffa n g e r e ic h e r te m  G eb lä sew in d  tro tz  
b eträ ch tlich er  K o k sersp a rn is  sogar n och  ü b ertr ifft . 
A uch im  S a u ersto ffb e tr ieb  w ird  das S in k en  d es K o k s
d u rch sa tzes d u rch  d ie  s c h le c h te  M ö llerb esch a ffen h e it  
bei V ersu ch  IV , V  und  V I so w ie  im  N o r m a llu ftb e tr ie h , 
w enn  au ch  a b g esch w ä ch t, s ich tb a r . D ie  F rage , w arum  es 
n ich t m ö g lich  is t , b e i h ö h erem  K o k sv erb ra u ch  w en ig 
sten s d en  g le ic h e n  K o k s d u r c h s a t z  w ie  b e i b a s i
schem  T h o m a sm ö ller  zu  e rre ich en  u n d  d am it in  d er  E r
z eu g u n g sle istu n g  nu r d en  A n te il zu  v e r lie r e n , d er g e 
mäß dem  h ö h eren  K o k sv erb ra u ch  zu  erw a rten  is t, k lärt  
sich durch  e in e  B e r ü c k s ic h t ig u n g  d er  räu m lich en  V er 
h ä ltn isse  au f. W äh ren d  b e i V ersu ch  I (b a sisch er  Thom as- 
m öller) das R a u m v e r h ä l t n i s  v o n  K o k s  zu  E r z  
sich  w ie  e tw a  2:1  v er h ä lt , b e i V ersu ch  II (sau rer  T h o 
m asm öller  m it 5 0  Fe-%  aus In la n d serz ) n och  im m er b ei 
etw a  1 ,5 :1  l ie g t , s in k t das V erh ä ltn is  b e i 100  ^  In la n d s
erz au f e tw a  0 ,9  b is 1 ,1 :1  h erab . D ie  A u sw irk u n g  d ieser  
V ersch lech teru n g  d es R a u m v erh ä ltn isse s  zw isch en  K ok s  
und E rz au f d ie  E r z e u g u n g s le is tu n g  w ird  k lar. B e i

e in em  stü ck ig en , w en n  auch  le ic h te n  E rz w ird  d ieses  
u n g ü n stig e  V erh ä ltn is  n ic h t so sehr in s G ew ich t fa llen  
(B ild  4) (V ers. III un d  b eso n d ers  V ers. II) w ie  b e i e in em  
E rz, das b e i h o h em  F e in a n te il sich  im  O fen sch ach t  
durch frü h e  E rw eich u n g  od er  Z erfa ll b e i T em p era tu r
erh öh u n g  au sze ich n et. A us d iesen  E rw ägu n gen  kann  g e 
fo lg e r t  w erd en , daß b e i V erh ü ttu n g  e isen a rm er  In la n d s
erze  v erm ied en  w erd en  so ll, F e in erze  im  R oh zu stan d  zu  
v erh ü tten , un d  daß e in e  L e istu n g sste ig eru n g  nur durch  
V erw eu d u n g  g ro b stü ck ig en  R o h erzes un d  von  sch w e
rem , g u t stü ck ig em , g e s in ter tem  F e in erz  zu  erre ich en  
is t . D ie  nach  E in h a lten  d ieser  B ed in g u n g en  erre ich te  
L eistu n g sste ig eru n g  kann b e ste n fa lls  b is zur H öh e  des  
g le ich en  K o k sd u rch sa tzes w ie  b eim  b asisch en  T h om as
m ö ller  geb rach t w erd en . D ie  g l e i c h e  R o h e i s e n 
e r z e u g u n g  b e i T h o m a sro h eisen  aus A u slan d serz
m ö ller  im  N o rm a llu ftb e tr ieb  k ö n n te  b e i V erw en d u n g  
von  I n l a n d s e r z e n  nur d u rch  h ö ch stm ö g lich e  
S a u e r s t o f f a n r e i c h e r u n g  zu  erre ich en  se in .

Bild 5 z e ig t den  E i n f l u ß  d e r  S c h l a c k e n 
m e n g e  au f den  K ok sverb rau ch . W ie b ere its  b e i der  
E in ze lb esp rech u n g  d es V ersu ch es II au sg efü h rt, lieg t  
der K ok sverb rau ch  in fo lg e  der u n gü n stigen  R ed u z ier 
b ark eit in  d iesem  F a ll v ie l zu h och  und k om m t n ich t  
ein m al b e i V erw en d u n g  von  geb ran n tem  K alk  d em  d er  
S ch la ck en m en g e  en tsp rech en d en  K ok sverb rau ch  am  
n ä ch sten . B e i u n v o rb ere ite tem  E rz und  S a u ersto ff
an re ich eru n g  b le ib t der K ok sverb rau ch  in fo lg e  d er er 
r e ic h ten  K ok sersp arn is  in  e in er  d em  N o rm a llu ftb e tr ieb  
n ahen  p a ra lle len  L in ie . E in e  A u sn ah m e b ild en  d ie  V e r 
su ch e  V ia  u nd  V Ib  sow ie  IV b und V b. W ähren d  der an 
sich  n ied r ig e  K ok sverb rau ch  je  t  R o h e isen  b e im  W asser- 
a lfinger R oh erz  (V ersu ch  V I) tro tz  seh r h oh em  K a lk 
ste in zu sch la g  im  N o rm a llu ftb e tr ieb  b e i V erw en d u n g  
von  geb ran n tem  K a lk  w e iter  sehr w esen tlich  h erab ge
d rü ck t w ird , än d ert sich  im  S au ersto ffb etr ieb  der K o k s
verb rau ch  nur sehr w en ig . A u ß er der gü n stigen  R ed u 
z ierb a rk e it des W assera lfin ger R oh erzes kann  fü r den  
ü b errasch en d  n ied r ig en  K ok sverb rau ch  nur n och  e in e  
äu ß erst g ü n stig e  w ärm esp aren d e, v ie lle ic h t  sogar  
w ä r m e a b g e b e n d e  R e a k t i o n  der groß en  K ie 
se lsä u rem en g e  d ieses E rzes m it dem  K a lk zu sch lag  zur  
S ch lack e  an gen om m en  w erd en . D ie  u n ter  B e r ü c k s ic h t i
gun g der groß en  S ch la ck en m en g e  b ed eu ten d e  K ok s-

Bild 5. Einfluß der Schlackenm enge auf den Koksverbrauch.

ersp arn is b e i V ersu ch  IV b  un d  V b  g ib t fü r  den  Sau er
s to ffb e tr ieb  e in e  gru n d sä tz lich e  E rk en n tn is . B e i e ise n 
arm em , an S ch la ck en  u n d  flü ch tig en  B e sta n d te ile n  r e i
ch em  E rz b ie t e t  d ie  V o r b e r e i t u n g  d e s  E r z e s  
durch  R ö sten  o d er  S in tern  g ro ß e  V o r te ile . W ird d ie  
S tü c k ig k e it  h ierd u rch  n ic h t b ee in tr ä c h tig t , so kan n  
au ß er m it e in er  b e d e u te n d e n  L e istu n g sste ig eru n g  auch  
m it seh r g ro ß en  K o k sersp a rn issen  b is e tw a  20  % g e 
r e c h n e t w erd en . D em g em ä ß  ü b erw ieg t auch in  d ie sen
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b e id en  F ä llen  d ie  G esam tersp arn is b e im  K o s te n v e r 
g le ich  des B ren n sto ffa u fw a n d es oh n e B erü ck sich tig u n g  
der V erm in d eru n g  der B e tr ie b sk o ste n  durch  d ie  L e i
s tu n g sste ig eru n g  von  m ehr als 4 0  % d ie  S a u ersto ff
k o sten  e in sch ließ lich  K a p ita ld ien st b e i w e ite m  (Zahlen
tafel 2, Z e ile  1 0 ). A b g eseh en  d avon  erm ö g lich t der  
S au ersto ffb etr ieb  e in en  re ib u n g slo sen  O fen gan g , der im  
N o rm a llu ftb e tr ieb  b e i V erw en d u n g  des aus G utm adin-

 Normalluftbetrieb
 Sauerstoffbetrieb

Bild 6. Einfluß des M öllergewichtes auf die Durchsatzzeit.

ger R oh erz  h e r g e ste llte n  R öst- od er  S in terg u tes  in fo lg e  
des ger in gen  sp ez ifisch en  G ew ich tes so n st nur schwei- 
un ter  häufigem  A en d ern  des W in d d ru ck s und der W in d 
tem p era tu r  erre ich t w erd en  kann .

D a d ie  E r z e u g u n g s l e i s t u n g  e in es  O fen s für  
jed en  M öller von  d er G e s c h w i n d i g k e i t  d e s  
D u r c h s a t z e s  ab hängt, g ib t Bild 6 an, w iew e it  das 
M öllergew ich t d ie  D u rch sa tzze it b e e in trä ch tig t . S ow eit  
d ie  w en ig en  P u n k te  e in en  Sch luß  z ieh en  la ssen , ze ig t  
sich , daß d ie  D u rch sa tzze it b e i g u ter  G asd u rch lässigk eit  
der B esch ick u n g  b e i ste ig en d em  M ö llerg ew ich t an 
n äh ernd  g le ich b le ib t, im  N o rm a llu ftb e tr ieb  sogar d ie  
N eigu n g  zur V erk ü rzu n g  der D u rch sa tzze it b e steh t. D ie
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G asm en gen  un d  daher k le in e r e n  W id erstän d en  prozen
tu a l am grö ß ten  w ird . D ie  in  Bild 6 g eze ich n e te  un
te r s te  L in ie  g ib t an, w e lch e  D u r c h s a t z z e i t e n  
t h e o r e t i s c h  n o t w e n d i g  w ären , um  d ie im  basi
sch en  T h o m a sb etr ieb  (V ersu ch  Ia) e rre ich te  L eistung  
auch  m it m eta llä rm erem  M öller  erh a lten  zu können. 
M it s te ig en d em  M ö llerg ew ich t w ird  d ie  D urch satzzeit 
derart kurz (s ie  e rre ich t b e i 5 ,4  t M öllergew ich t etw as 
m eh r als 2 h ), daß d ie  Z e it fü r  R ed u k tio n  und Schm el
zung kaum  m eh r a u sre ich en d  se in  kann . M it den  der
z e it  b ek a n n ten  M itte ln  er sch e in t es daher unm öglich, 
b e i M ö llerg ew ich ten  von  4  b is 6  t auch  nur annähernd  
an d ie  O fen le istu n g  m it A u sla n d serzm ö ller  heranzu
k om m en . W oh l b le ib t der W eg  o ffen , durch H erab
se tzen  d es M öllerg ew ich ts  und  M öllervo lu m en s durch 
V or- und A u fb e r e ite n  der E rze und  A n w end ung höch
ster  S au ersto ffa n re ich eru n g  d ie  G ren ze des M öglichen  
zu erre ich en . D u rch sa tzze iten  von  3 b is 4  h se tzen  schon  
das V orh a n d en se in  e in er  le ich tsch m elzb a ren  und dabei 
rea k tio n sfä h ig en  S ch lack e  vorau s, d ie  am zw eckm äßig
s ten  e in e  S ch la ck en z iffer  v o n  p =  0 ,9  b is 1 ,0  haben  
m ü ß te . D ie  b e i e in em  M ö llerg ew ich t von  3 b is 4  t zu 
erw a rten d e  S ch la ck en m en g e  v o n  etw a  1500  b is 2000 kg 
brin gt b e i e in er  S ch la ck en z iffer  von  p =  0 ,9  bis 1,0 
tro tz  der rasch en  D u rch sa tzze it  n och  e in e  genügende  
E n tsch w efe lu n g . D ie  F ü h ru n g  e in er  stärk er basischen  
S ch lack e kann  b e i e in em  derart ra sch en  D u rchsatz, be
son d ers b ei T h o m a sro h e isen , das e in en  k a lt geführten  
O fen gan g  v er la n g t, um  den  S iliz iu m g eh a lt n ich t so hoch 
k om m en  zu  la ssen , nur zu  S töru n gen  im  O fenbetrieb
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Bild 7. Abhängigkeit der Roheisenerzeugung 
von der Form gasm enge.

u n g ü n stig en  p h y sik a lisch en  E ig en sch a ften  der M öller  
b e i d en .V ersu ch en  IV , V  und V II se tzen  d ie  D u rch sa tz 
z e it  seh r stark  h in au f und veru rsach en  d ie  n ied r ig e  E r
zeu gu n g , w orau f sch on  frü h er  m eh rfach  h in g ew iesen  
w u rd e. D ie  S a u ersto ffan re ich eru n g  b ew irk t e in e  w e it 
g eh en d e  V erk ü rzu n g  der D u rch sa tzze it , d ie  b e i den  
M öllern  IV , V  u nd  V II m it ih rer  sch lech ten  G asd u rch 
lä ss ig k e it  durch  d ie  im  S a u ersto ffb etr ieb  ger in geren

7000 8000 9000 10000 11000 12000 13000 11000 
Formgasmenge in Nm3/h

Bild 8. Stündlich verbrannte K oks- und Formgasm enge als 
M aßstab für die G asdurchlässigkeit eines Möllers.

fü h ren , da d ie  S ch la ck e  d ick flü ssig  und papp ig  w ird  und  
ih re  R e a k tio n s fä h ig k e it  stark  v erm in d ert w ird . W ird 
d ie  S ch lack e  d a g eg en  sau erer  g eh a lten , p =  etw a 0 .8 . 
so  w ird  b e i d em  rasch en  O fen gan g  u n d  d er dam it ver
u rsa ch ten  g er in g en  T em p era tu r  des R o h e isen s d ie  E nt
sch w efe lu n g  im  O fen  n ach la ssen . und  es w ird  außerhalb  
des O fen s nur m eh r sch w er  m ö g lich  se in , oh n e g le ich 
ze it ig e  T em p era tu rerh ö h u n g  des R o h e isen s  d ie  n otw en 
d ige  zw e im a lig e  E n tsc h w e fe lu n g  m it den  b ish er  ge
b räu ch lich en  E n tsc h w e fe lu n g sm itte ln  m it gu tem  E rfolg  
d u rch zu fü h ren .

E in en  A u fsch lu ß  ü b er d ie  G a s d u r c h l ä s s i g 
k e i t ,  au sg ed rü ck t d u rch  d ie  F orm gasm en ge  je  Stunde, 
der v er sch ied en en  V ersu ch sm ö ller  und d ie  A bhängig
k e it  der E r z e u g u n g s l e i  s t u n g  v o n  der  F o r m -  
g a s m e n g e  je  S tu n d e  ze ig t  Bild  7 . W elch e  B ed eu tu n g  
au ßer der F o rm g a sm en g e  je  S tu n d e  d em  K oksverbrauch  
je t R o h e isen  fü r  d ie  L e istu n g  zu k o m m t, is t durch das 
v ö llig e  H era u sfa llen  der P u n k te  d es V ersu ch s V  sow ohl 
im  N o rm a llu ft-  als auch  im  S a u ersto ffb e tr ieb  gek en n 
z e ic h n e t. D ie  E rzeu gu n g  a ls F u n k tio n  der F orm gas
m en ge  je  S tu n d e  grap h isch  d a rzu ste llen , sch e in t nur bei
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annähernd  g le ich  g ro ß en  K o k sv erb ra u ch en  m ö g lich  zu 
sein , läß t aber dan n  au ch  e in e n  g u ten  \ e r g l e i c h  und  
gute B e u r te ilu n g  d er  S tü c k ig k e it  od er  G asd u rch läss ig 
keit d er B esch ick u n g  zu . F ü r  jed en  M öller  und  alle  
K o k sverb rau ch e  is t  aber d ie  in  d er  Z e ite in h e it , z. B . in  
1 h, v erb ra n n te  K o k sm en g e  e in  M aßstab  fü r  das G as
au fn a h m ev erm ö g en  e in e r  B esch ick u n g ssä u le . Bild 8 
zeigt das V erh ä ltn is  d es K o k s d u r c h s a t z e s  je 
Stunde u n d  d er  F o r m g a s m e n g e  je  S tu n d e , d ie  
beide gen au  d a sse lb e  a u sd rü ck en , zu e in a n d er . W äh rend  
durch ih re  G röß e d ie  G a sd u rch lä ss ig k e it jed es  M öllers  
fe s tg e s te llt  is t , w ird  in  ih rem  V erh ä ltn is  zu e in a n d er  d ie  
k en n ze ich n en d e  W irk u n g  d er  S au ersto ffa n re ich eru n g  
d eutlich  s ich tb a r . M it g le ich er  F o rm g a sm en g e  is t  tro tz  
K ok sersp arn is e in e  w e se n tlic h  grö ß ere  K o k sm en g e  ver-
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Bild 9. D arstellung der E rzeugungsleistung bei den einzelnen  

Versuchen.

brannt w ord en , w äh ren d  sich  der W id ersta n d  der B e 
sch ickung k au m  v e r ä n d e r t  h a tte . D ie  B ed eu tu n g  d ieser  
W irkung b eso n d ers  fü r  M ö ller  m it sc h le c h te r  G asd u rch 
lä ssigk e it is t  o ffe n s ic h t lic h  (V ersu ch e  IV , V  u n d  V II). 
B ei den  M öllern , d ie  sch on  im  N o r m a llu ftb e tr ie b  große  
G asm engen  d u rch se tzen  k o n n te n , w ird  b e i d er  h ö ch st  
zu lässigen  S a u ersto ffa n re ich eru n g , d ie  n och  d ie  g leiche  
Ilo h e isen g ü te  g e w ä h r le is te t , d ie  im  N o rm a llu ftb e tr ieb  
erh a lten e F o rm g a sm en g e  im  S a u ersto ffb e tr ieb  n ich t  
m ehr ganz erre ich t. M itb estim m en d  k a n n  n och  d ie  V er 
sch lech teru n g  des R a u m v erh ä ltn isse s  K o k s : E rz se in , 
für d ie d ie  M öller  h ö c h ste r  G a sd u rch lä ss ig k e it  stärk er  
em pfind lich  sind .

In  Bild 9 is t  d ie  E r z e u g u n g s l e i s t u n g j e d e r  
V e r s u c h s g r u p p e  sch em a tisch  d a rg este llt . D ie  
V erä n d eru n g  in  d er tä g lic h e n  L e istu n g  d u rch  V er w e n 
dung v o n  geb ran n tep i K a lk  s ta tt  R o h k a lk  is t  b e i den  
V ersu ch en  II  u n d  V II zu  erseh en , w äh ren d  V ersu ch  III  
u n d  V I d ie  L e istu n g  m it R oh erz  b e i K a lk ste in zu sch la g  
u n d  oh n e K a lk ste in zu sch la g  gegen ü b er  den  v o r b e r e i
te te n  M öllern  b e i d en  V ersu ch en  IV  u n d  V , d en en  s in n 
gem äß geb ra n n ter  K a lk  z u g ese tz t w u rd e , darleg t. D ie  
g roß e L e istu n g sste ig eru n g  d u rd i Sauersto ffan reich eru n g  
w ird  in  d ieser  D a rste llu n g  gu t sich tb ar, d ie  b e i V e r 
su ch  II u n d  V ersu ch  V II m it 90  % u n d  6 6  % an d ie  
L eistu n g  im  N o rm a llu ftb e tr ieb  b e i h och w ertig em  A u s
la n d serz-T h om asm öller  (V ersu ch  I) h eran k om m t.

Z u sam m en fassu n g
A n  e in er  R e ih e  v o n  V ersu ch en  m it 100  % e is e n 

arm en In lan d serz-, 50  % F e -A n te il aus In lan d serz  und  
h o ch w ertig en  A u slan d serz-M öllern  ergab d ie  A n re ich e 
rung d es G eb läsew in d es m it S au ersto ff e in e  h oh e  S te i
geru n g  der E rzeu gu n g  und  u n ter  E in h a ltu n g  b est im m ter  
V orb ed in g u n g en  auch  w esen tlich e  K ok se in sp aru n gen .

D ie  V o rb ere itu n g  d es M öllers durch  R ö sten  od er  
S in tern  u n d  d ie  V erw en d u n g  v o n  geb ran n tem  K alk  
s ta tt  R o h k a lk  erw e isen  sich  als gü n stig  u n d  n o tw en d ig  
zur E rz ie lu n g  h ö ch ster  W irkun g der S a u ersto ffa n re ich e
rung. B e i F e h le n  e in es  A b gasw ärm eü b ersch u sses s teh t  
der E rzeu g u n g sste ig eru n g  im  S au ersto ffb etr ieb  das F e h 
le n  d er K ok sersp arn is gegen ü b er , w o zu  n o ch  e in e  g e 
r in g e  V ersch lech teru n g  der R o h e isen g ü te  h in zu k om m t. 
B e i d ich tem  M öller  und sch lech ter  G asd u rch läss igk e it 
er le ich tern  d ie  g er in geren  G asm engen  im  S a u ersto ff
b e tr ieb  das N ied erg eh en  der B esch ick u n g  und  erm ö g 
lich en  e in en  re ib u n g s lo sen  O fen gan g . D ie  G ren zen  der  
S a u ersto ffa n re ich eru n g  sind  b e i F e h le n  e in es  A b gas
w ä rm eü b ersch u sses (w en n  d em  S ch ach t n ich t zu sä tz
lic h e  W ä fm e zu g e fü h r t w ird ) od er  aber b ei sehr gas
d u rch lässigem  M öller , b e i N a ch la ssen  der R o h e isen g ü te  
d u rch  zu  rasch en  D u rch sa tz  erre ich t.

F ü r  d en  N o rm a llu ftb e tr ieb  w u rd e als U rsa ch e  fü r  
das stark e A b sin k en  d er E rzeu gu n g  b e im  V erh ü tten  von  
In la n d serzen  außer den  groß en  S ch lack en m en gen  und  
d em  h o h en  K ok sverb rau ch  das u n g ü n stig e  R a u m v er
h ä ltn is  zw isch en  K o k s u n d  E rz, das d ie  G asd u rch lässig 
k e it  d er an sich  in  ih rer  p h y sik a lisch en  B esch a ffen h e it  
u n g ü n stig en  In la n d serzm ö ller  w e iter  v e r sch lech ter t, 
f e s tg e s te l lt .

S ch on  b e i ger in g en  K ok se in sp a ru n g en  erw e ist  sich  
d er  S a u ersto ffb e tr ieb  nach  A bzu g der K o ste n  des S au er
sto ffs  e in sch ließ lich  des K a p ita ld ien ste s  durch d ie  L e i
stu n g sste ig eru n g en  von  20 b is 50 % als erh eb lich  
b illig er .

B lindhärteprüfung v o n  E insatzstäh len
V o n  H e r m a n n  V o s s

M itteilung aus der Versuchsanstalt der Deutschen EdeLstahlwerke, AG.
TBericht N r. 6 3 3  d es W erk sto ffa u ssch u sse s  des V ere in s D eu tsch er  E ise n h ü tte n le u te  im  N S B D T . ).]

(Streuung und Vergleich der Ergebnisse bei der Blindhärteprüfung unter 1 eruendung^der sogenannten fsoim- 
probe, Rundprobe und Scheibenprobe an 150 Stählen mit 0,15 bis 0,23 % C, höchstens 0,35 /Q Si, 0,< bis 1,2 /a \ln ,

Zur E rm ittlu n g  d er  F es t ig k e itsa n n a h m e  e in e s  E in 
sa tzstah les n a ch  d er  H ä r tu n g  w ird  in  d er P r a x is  d ie  so 
genan nte B lin d h ä r te p r ü fu n g  d u rch g e fü h r t. H ierb e i 
w ird e in  P r o b e stü c k  b e s t im m te r  A b m essu n g en  u n ter  
v ere in fa ch ten  B ed in g u n g en  le d ig lic h  v o n  der T em p era 
tur der S ch lu ß h ä rtu n g  a b g esch reck t und  a u f d ie  er 
reichte F e s t ig k e it  g ep r ü ft . D er  B l i n d h ä r t e  v e r 
s u c h  k an n  au f d r e i  v e r s c h i e d e n e  A r t e n  
d u rch gefü h rt w erd en :

*) V orgetragen in der Sitzung des U nterausschusses  
für W ärm ebehandlungsfragen aon 16. Februar 1943 in 
Düsseldorf — Sonderabdrucke sind vom V erlag Stahleisen  
m. b. H ., D üsseldorf, P ostsch ließfach  664. zu beziehen.

0,9 bis 1,4 % Cr und 0,2 bis 0,3 % Mo.)
1. B e i d er N o r m p r o b e  w ird  e in  ü b erd reh tes  Schm ie

d estü ck  e in er  b estim m ten  A b m essu n g  g eh ä r te t und  
e in e  Z erre iß p ro b e  aus d em  K ern  en tn o m m en .

2. D ie  R u n d p r o b e  w ird  in  der W eise  d u rcb gefü h rt, 
daß m an  e in  m eist ü b erd reh tes  P r o b e stü c k  e in er  b e 
s t im m ten  A b m essu n g  h ä r te t , b r ich t u n d  im  K ern  auf 
B rin e llh ä r te  p rü ft.

3. B e i der S c h e i b e n p r o b  e  sc h lie ß lic h  w ird  so v o r 
g eg a n g en , daß m an  v o n  e in em  K n ü p p e l oder e in er  
S ta n g e  e in er  v ere in b a r ten  A b m essu n g  e in e  S ch eib e  
v o n  d er  S tärk e  der zu  p rü fe n d e n  A b m essu n g  ent-
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n im m t, d ie se  h ä rtet u n d  a u f der S ch n ittfläch e  d ie  
B rin e llh ä rte  fe s ts te llt .

E s ist b ek a n n t, daß d ie  F e s t i g k e i t s a n n a h m e  
der C hrom -M olybdän- un d  C hrom -M angan-Stähle sta r
ken  S t r e u u n g e n  u n terw o rfen  is t1). W ie sich  d iese  
S treu u n gen  b ei d en  drei v er sch ied en en  A rten  d er B lind - 
h ärtep rü fu n g  au sw irken  und w ie  d ie  E rgeb n isse  der  
d rei v er sch ied en en  P rü fa r ten  sich  g eg en e in a n d er  v e r 
h a lten , w urde an H and  von  V ersu ch en  m it C h r o m -  
M o l y b d ä n - E i n s a t z s t ä h l e n  g ep rü ft. U m  die  
S treu u n gen , d ie  sich  durch d ie  Schw an k un gen  in  der  
H ärteb eh an d lu n g  le ich t ergeb en , m ö g lich st au szu sch a l
ten , w u rd en  a b sich tlich  k e in e  la u fen d en  B e tr ie b serg eb 
n isse  a u sgew ertet, son d ern  b eso n d ere  la b o ra to r iu m s
m äßig  d u rch gefü h rte  P rü fu n g en  a n g esetzt. Ih n en  zu 
gru n d e  g e leg t w u rd en  150  S ch m elzen  d er S tah lgü te  
ECM o 100 nach  D IN -V orn orm  1663 (S täh le  m it 0 ,15  b is  
0 ,23  % C, h öch sten s 0 ,35  % Si, 0 ,7  b is 1 ,2  % M n, 0 ,9  b is  
1 .4  % Cr und 0 ,2  b is 0 ,3  % M o). S ta n g en a b sch n itte  von  
60 m m  v ierk a n t jed er  S ch m elze  w u rd en  b ei 90 0  ° n o r 
m algeg lü h t, 2 h b ei 680  ° g eg lü h t und h ierau s P rob en  
zur D u rch fü h ru n g  der N orm -, R und- und S ch eib en p ro 
b en  en tn om m en . H ierb ei w u rd en , um  den  E influß  von  
U n g le ich m ä ß ig k e iten  im  W erk sto ff so w e it  w ie  m ög lich  
a u szu sch a lten , d ie  fü r  d ie  N orm - und d ie  R u n d prob e  
b en ö tig ten  P rü fa b sch n itte  aus der R an d zon e der 60-m m - 
V ierk an t-S tan gen  h erau sgetren n t. A n sch ließ en d  w urde  
h e i 830  in O el geh ä rte t. H ierb e i w ar d ie  N orm p rob e  
fü r  d ie  A b m essu n g  von  10 m m  D m r. b ere its  als Z erre iß 
probe a u sgeb ild et, nach  der H ärtung w u rd e s ie  in  der  
M eßlänge au f 8  m m  D m r. gesch liffen . A us d en  A b 
m essu n gen  von  20 und 30 m m  D m r. w u rd e n ach  der  
H ärtung e in e  Z erreiß p rob e von  10 m m  D m r. aus dem  
K ern  ged reh t. A us d en  100  m m  lan gen  R u nd proben  
w u rd e nach  der H ärtu n g  in der M itte  e in e  15 m m  d ick e  
S ch eib e  h erau sgetren n t und d ie  B r in e llh ä rte  im  K ern  
g ep rü ft (P rü fb ed in g u n g en  b ei 10 m m  D m r.: H 2 ,5 / 
18 7 ,5 /3 0 , b e i 20 und 30 m m  D m r.: H  5 /7 5 0 /3 0 ). B e i der  
D u rch fü h ru n g  der B lin d h ä rtep rü fu n g  durch S ch e ib en 
prob en  w u rd e so vorgegan gen , daß jed e  S ch eib e  nach  
der H ä r tu n g '1  m m  dün ner gesch liffen  und dann d ie

Zahlentafel 1. E r g e b n i s  s e  d e r  B l i n d  h ä r t e p r  ü f u ng  an Chr om 
M o l y b d ä n - E i n s a t z s t ä h l e n

Mn Cr Mo

Zugfestigkeit in kg/mm2
Normprobe

mm Dmr.

Rundprobe*)

mm Dmr.
Scheibenprobe*)

mm Dmr.

Bilder 1 bis 3. Abweichungen der Ergebnisse m it der Rund
probe von denen m it der Normprobe.

oCG % % °/o °/o
10 20

Kero
30
Kero

10
Kero

20
Kero

30
Kero

10 
Raod | Mille

20 
Raod 1 Mille

30
M  | Hill! .

1 0.19 0.84 0.93 0.30 143 103 100 116 104 98 100 97 97 92 95 Q?
2 0,20 0.92 1,06 0,20 157 120 107 143 128 118 141 112 124 110 108 . if • 1023 0.18 0,89 1.03 0,25 137 104 97 123 108 99 107 99 99 92 101 89
4 0,20 0.99 1.10 0,21 158 132 116 148 134 115 134 124 119 111 117 99
5 0.19 0.90 1,02 0,19 150 113 105 134 115 105 110 112 108 100 102 il 192
6 0.22 1,05 1,15 0,26 163 132 116 138 126 118 127 112 126 110 127 1027 0.21 0.96 1.04 0,23 158 128 115 147 131 114 138 125 120 100 107 1038 0.19 1.03 1,04 0,23 159 136 118 143 132 118 144 122 131 106 126 101
9 0.20 0,94 1.12 0,25 145 130 115 136 126 124 124 100 126 102 115 9510 0,20 0,93 1,22 0,29 154 130 113 145 125 111 138 131 124 103 111 104

11 0,21 1.01 1,14 0,26 153 143 125 139 143 121 156 139 144 123 126 10612 0.21 1.03 1,34 0,29 159 151 133 148 152 127 160 145 154 124 135 117
13 0.21 1,12 1.25 0,25 156 146 124 143 152 118 156 118 136 110 125 11C
14 0.19 0.77 1.03 0.30 124 96 91 112 99 89 101 96 92 89 86 81
15 0,22 1.06 1.10 0,24 154 125 115 138 124 112 144 126 116 112 112 IO!1
16 0.22 1.07 1,05 0,24 160 130 112 152 134 110 147 122 126 108 124 10(
17 0,19 0.84 0.91 0,25 116 94 99 121 96 89 101 93 89 88 88 84
18 0.21 0,94 1.07 0,22 150 112 102 134 115 103 135 126 108 101 107 9(
19 0.19 0,87 1.05 0,32 143 108 100 141 110 105 122 99 107 96 105 91
20 0,21 1.07 1,17 0,24 163 143 126 148 145 124 132 115 140 110 140 115
21 0.21 1.07 1,08 0,23 157 123 114 152 125 112 140 124 117 107 110 111
22 0.18 0.80 1,01 0,26 134 104 96 129 104 93 115 96 100 91 100 8(
23 0.16 0.69 0.72 0,25 110 84 78 114 88 76 98 85 79 70 78 7 ('
24 0.21 1.02 1,34 0,28 165 161 148 141 160 136 165 145 157 136 154 121
25 0.18 0,87 0.95 0,28 140 110 95 127 111 106 124 115 108 94 108 9(
26 0.22 1,02 1.30 0,26 163 153 131 157 150 131 163 138 153 125 140 11«
27 0.19 0.87 1.05 0,25 132 106 96 126 108 100 125 106 110 90 106 87
28 0.20 0,85 1,10 0,25 132 108 99 124 108 100 118 113 102 96 97 9;
29 0,18 0.83 0.93 0.20 117 100 90 119 102 92 100 95 98 89 92 81
30 0.20 1,01 1,17 0,24 160 140 120 154 145 114 151 129 130 111 123 10!
31 0.19 0,83 0.93 0.25 134 106 96 136 108 100 117 103 100 93 97 81
32 0.18 0,94 1.06 0.21 140 120 108 127 125 118 135 128 112 105 104 9<
33 0,19 0,92 1.12 0.19 149 126 113 141 130 116 144 120 118 100 118 97
34 0.20 1,01 1,28 0,24 155 144 126 143 145 129 156 135 126 116 120 117
35 0,22 1.05 1.17 0.21 161 136 125 158 138 126 156 143 126 115 121 11t
36 0,20 0.87 1,02 0.22 141 115 102 135 118 108 130 121 102 94 105 91 r
37 0.16 0.69 1,05 0,25 127 89 85 121 89 88 118 80 92 75 85 7(
38 0.17 0,75 1.04 0,25 120 92 91 117 90 94 101 94 94 90 85 8:
39 0.18 0.78 1.00 0,22 135 100 95 123 100 96 106 93 101 91 93 8J
40 0.19 0,86 1,02 0,24 149 114 108 145 119 110 128 111 118 100 109 91 ,
41 0.17 0,74 1.01 0,23 126 100 94 128 100 96 110 94 99 86 89 81 ;
42 0.18 0,85 0.96 0.21 146 109 102 156 109 103 128 102 108 88 99 8<
43 0.17 0,86 0.98 0,20 134 102 99 136 104 102 120 113 102 95 97 9«
44 0.17 0.95 0,97 0.24 145 109 105 139 111 108 118 111 104 97 102 9
45 0,17 0.78 0,98 0,23 134 102 96 139 108 96 110 98 104 89 95 81
46 0.17 0.75 1.00 0,20 126 102 96 123 102 95 105 99 98 88 95 8'
47 0.19 0.94 1.16 0,23 151 126 110 152 134 110 122 112 117 99 107 9'
48 0.18 1.00 1.23 0,25 157 125 118 148 132 114 145 125 130 106 119 101
49 0.20 0.94 1,20 0.28 167 155 144 163 145 142 158 160 159 124 116 11«
50 0,21 0,96 1,17 0.25 155 126 113 143 127 120 129 122 117 115 112 10«
51 0,21 1,02 1.13 0.23 163 142 128 145 135 127 144 132 126 118 126 111 .
52 0.21 0.73 0.98 0,21 150 120 102 145 127 105 131 106 114 97 105 8!
53 0.18 0,82 1.02 0.26 130 105 99 134 107 97 116 105 96 89 96 87
54 0.19 0.89 1.02 0,24 136 106 96 134 108 101 118 101 100 86 96 81
55 0.23 0.96 1,38 0.32 169 165 153 161 161 151 164 158 158 143 143 14«
56 0.19 1.02 1.14 0.23 148 134 115 138 127 118 138 124 124 104 119 10/
57 0.23 1.10 1.33 0,27 166 160 132 155 145 139 159 143 143 131 144 121
58 0.16 0,75 1.00 0.28 125 104 93 119 108 94 106 93 92 79 93 81
59 0.19 0.73 0.96 0.24 150 118 106 145 118 109 130 118 104 90 110 9(
60 0,18 1,04 1,15 0,26 150 126 111 151 130 115 136 121 124 108 117 101
61 0.20 1,05 1,20 0.24 140 135 119 145 131 124 135 111 124 112 118 101
62 0,22 1,06 1,23 0.22 161 138 124 153 129 127 155 135 124 116 123 11«
63 0,20 0.78 1,40 0.28 156 152 134 148 145 139 142 122 139 122 132 111
64 0.25 1.18 1.39 0,32 166 160 153 155 155 155 158 158 145 142 139 13(
65 0.19 1,02 1,30 0.26 154 138 118 139 132 114 126 96 122 104 112 101
66 0.23 0,85 1.04 0.31 158 143 122 160 116 121 145 133 130 108 118 101
67 0.19 1.05 1,23 0.32 157 148 134 143 144 115 135 128 136 115 112 101
68 0.21 0,89 1.19 0.20 143 129 111 141 122 117 124 124 115 104 108 9‘
69 0.20 0.88 1.00 0,24 138 113 100 135 105 102 119 100 108 93 95 81
70 0,20 1,05 1.20 0,25 145 132 114 139 127 114 135 119 108 102 111 iot
71 0.20 1.06 1.18 0.20 156 140 122 141 132 121 141 119 132 108 122 103:
72 0.22 1.10 1.30 0.24 159 146 126 143 144 129 145 121 130 112 124 nc
73 0,23 1.14 1,21 0.26 155 128 115 145 132 117 132 129 117 107 118 101
74 0.21 1.12 1,16 0,25 140 130 107 143 120 109 116 116 111 9“ 111 92
75 0.20 1.03 1,22 0,24 144 135 112 135 126 116 126 108 114 104 110 104

*) Z u g fe s t ig k e i t  au s  d e r  B r in e l lh ä r te  m it dem  B e iw e rt 0.35 errech n e t.

B rin e llh ä r tep rü fu n g  in  der M itte  der S ch eib e  und  e in 
m al 15 m m  von  der E ck e d er  S ch e ib e  e n tfe r n t (ta n g e n 
tia l gem essen ) vo rg en o m m en  w urd e.

D ie  e r m itte lte n  E r g e b n i s s e  sind  in  Zahlen
tafel 1 zu sa m m eu g este llt . D er  V erg le ich  der E rgeb n isse  
fü r  d ie  d re i a n g ew en d eten  P rü fa r ten  fü r  d ie  F e s t ig 
k e itsa n n a h m e von  E in sa tzsta h l tvurde in  fo lg en d er

*) V o s s ,  H. ,  und F.  K  r ä m e  r : Stahl u. E isen 59
(1939) S. 913/20 (W erkstoffaussch. 471).

W eise  d u rch g efü h rt. In  d en  Bildern 1 bis 3 sind die 
A b w e i c h u n g e n  a u fg e tra g en , d ie  sich  b e i den  ein 
ze ln en  A b m essu n g en  fü r  d ie  E r g e b n i s s e  m i t  d e r  
R u n d  p r o b e  g e g e n ü b e r  d e n e n  m i t  d e r  
N o r m p r o b e  erg eb en  h ab en . D ie  A b w eich u n g en  sind  
über d er  Z u g fe st ig k e it  b ezo g en  a u f e in e  N u llin ie , je 
n ach d em , ob es s ich  um  p o s it iv e  od er  n eg a tiv e  Schw an
k u n gen  g eh a n d e lt  h a t. n ach  ob en  od er  u n ten  prozentual 
au fg e tra g en . In den  Bildern 4 bis 6 sin d  d ie  g leichen
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Zahlentafel 1. E r g e b n i s s e  d e r  B l i n d  h ä r t e p  r ü t u n  g an  C h r o m -  
M o l  y b d ä n - E i n s a t z s t ä h l e n  (Schluß)

n : C Mn Cr

Zugfestigkeit ia kg/mm2

Mo
Normprobe Rundprobe1) Seheibenprobe1!
min ümr. nun Dmr. mm Dmr.

i
I ^

% % %
10 20

Hin
30
Hin

10
Kill

20
Km

30
Km

10 
Kill | Mille

20
Kill | Mlttt j

30 
Knl | Hille

76 0.19 0.93 1,29 0,25 159 134 121 141 139 120 141 116 129 105 115 101
0.19 0,95 1,05 0,24 148 114 101 141 118 108 118 118 114 93 100 89

78 0.22 1,12 1,17 0,20 152 130 119 143 125 126 139 121 124 114 122 112
79 0.23 1.17 1,18 0,22 166 140 126 158 145 123 142 140 134 127 124 122
8(1 0.15 0.80 1,00 0,20 113 93 84 111 97 100 95 88 91 84 87 82

81 0.20 1,03 1,20 0.25 163 140 127 165 135 132 142 120 142 115 138 118
E 0.18 0.85 1,00 0.20 142 102 100 133 102 96 120 92 100 85 94 85
83 0.20 0,94 1.06 0,22 148 114 104 139 114 113 110 106 111 96 101 95
81 0.20 0.95 1,15 0.20 152 120 108 139 124 112 138 118 118 106 115 103
83 0.20 0.98 1,26 0.25 149 118 114 145 122 118 119 120 112 108 113 108
88 0.16 0,78 1,01 0.20 128 98 93 111 96 92 111 101 93 84 94 86
87 0.15 0,84 1.16 0.24 123 90 85 106 96 91 96 98 91 79 90 76
88 0.18 0.93 1,13 0,22 143 118 100 131 108 108 110 98 100 85 100 85
P 0.18 0,91 1,15 0.22 140 109 102 129 111 108 118 112 108 100 108 97
90 0.21 0,88 1.08 0,23 147 114 104 138 119 111 133 118 114 102 102 94

91 0.18 0,78 0,97 0,24 120 90 85 103 92 39 95 88 93 88 88 87
92 0.19 0.97 1,17 0,23 154 124 115 139 120 119 141 124 121 103 112 98
93 0.19 0,95 1.13 0.22 152 120 105 138 114 108 129 126 112 100 116 102
91 0.20 0.96 1.15 0,25 154 130 120 132 127 122 139 128 119 109 112 108
95 0.20 0,95 1.04 0,24 144 112 107 134 110 108 127 112 113 104 107 102
9« o.i: 0,86 1.30 0,20 140 106 101 126 108 98 124 119 102 93 92 84
97 0.20 0,95 1.06 0.22 145 115 106 139 114 108 124 88 113 99 115 98
98 0.19 0.96 1.12 0.24 130 118 112 134 114 116 128 126 112 108 111 103
99 0.21 1,07 1,18 0.20 152 128 119 138 121 121 131 136 124 118 111 111

100 0.18 0,97 0,95 0,23 133 100 95 121 104 95 105 94 97 89 92 89
101 0.22 0,99 1.20 0,25 164 146 138 154 140 141 158 128 149 119 135 116
102 0.17 0.85 0.98 0.20 122 92 86 108 99 92 112 99 89 86 97 78
103 0.19 1,06 1,10 0.24 153 122 115 145 127 118 128 104 108 96 113 96
IM 0.20 1,04 1,21 0.21 154 126 115 152 130 122 121 118 115 103 127 109
103 0.19 0,99 1,12 0.23 145 115 108 141 118 110 120 105 110 105 100 94
106 0.20 1,03 1,20 0.20 155 124 113 145 128 111 132 116 116 100 119 94
107 0.21 1.08 1,14 0.30 161 129 123 151 131 121 138 122 124 105 114 105
108 0,21 0,92 1,18 0,22 152 125 115 144 128 116 122 112 118 107 115 106
109 0.23 1.19 1.25 0.25 169 150 132 157 142 132 139 132 135 128 130 118
HO 0,20 0,97 1,28 0,22 147 128 115 129 120 116 136 126 118 117 118 110
111 0.23 0.97 1,13 0,18 155 132 116 138 125 110 138 116 120 107 118 107
112 0.19 0.91 1,10 0.36 138 114 109 120 115 108 124 111 115 102 114 100
113 0.19 0,98 1,30 0.22 150 120 122 140 136 131 154 126 131 114 130 111
114 0.17 0.93 1.05 0,22 131 98 97 105 100 96 112 106 101 97 94 94
115 0.22 1,06 1,12 0.24 156 138 124 153 131 123 143 120 122 114 122 109
116 0.21 1.05 1,06 0.27 148 126 118 138 122 116 134 117 121 108 121 106
117 0.18 0,87 1,10 0.24 150 118 105 129 120 104 133 109 118 98 108 94
118 0.17 0.94 1.20 0.28 135 120 108 128 118 108 136 112 119 97 110 106
119 0.17 0.98 1,20 0,20 135 121 114 121 120 110 130 116 111 104 109 105
120 0,20 0,91 1,08 0,19 132 112 105 120 112 107 123 108 108 106 108 97
121 0,18 0.88 0.98 0,23 140 108 93 134 103 92 126 102 109 90 101 85
122 0,22 0.96 1.38 0.32 145 135 125 138 132 123 148 150 133 131 130 128

■123 0.19 1,12 1,16 0.24 129 106 97 115 108 100 127 117 106 100 107 98
,124 0,16 0,75 1,00 0,20 128 98 88 110 100 90 111 95 101 92 94 85
■123 0.18 0.92 1,04 0,27 128 99 88 112 97 89 118 108 101 89 95 88
»126 0.18 0.96 1.00 0.24 128 106 96 118 106 92 111 99 98 85 98 85
127 0.20 0.94 1,18 0,22 133 104 92 130 96 92 114 106 101 92 92 90
128 0.19 0.91 1.18 0.27 148 121 102 140 118 100 128 104 114 94 101 93
12« 0.22 0.97 1.04 0,19 150 116 102 123 115 102 135 120 115 100 103 95
130 0.19 1.04 1,13 0,24 145 114 102 122 107 99 126 109 109 92 108 90
B l 0.20 0.93 1.09 0,25 158 126 108 131 120 114 135 110 118 100 119 99
132 0.22 1.04 1.14 0,27 160 130 118 140 123 108 139 126 124 108 116 105
133 0.22 1,04 1.26 0,25 151 126 115 139 128 112 139 116 134 112 121 116
134 0.21 1.02 1.16 0.21 157 126 118 145 125 115 135 132 125 121 122 107
133 0.21 1.04 1.14 0,25 161 132 122 143 128 116 148 115 144 114 130 106
136 0.21 1.01 1.15 0,26 154 120 114 152 118 97 135 112 118 106 111 103
B7 0.23 1,09 1,15 0.21 163 140 118 145 130 112 154 122 138 114 124 115
138 0.19 1.03 1,02 0,18 134 108 102 109 105 101 108 98 106 94 101 92
B9 0.16 0,80 1,00 0.19 106 91 90 99 90 90 98 92 92 90 88 82
140 0,15 0.83 1,05 0,21 109 91 88 98 90 90 96 92 94 90 90 84
141 0.21 1.07 1.23 0.24 157 130 115 139 132 114 136 114 136 114 129 109
142 0,20 1,21 1.30 0,26 155 140 125 138 134 124 145 123 145 119 136 118
143 0,20 0.86 0,98 0,22 139 116 100 136 112 100 136 110 108 92 102 87
144 0.21 1,03 1,26 0,24 148 124 103 131 124 114 141 132 125 109 126 102
145 0.23 1.02 1,18 0,27 158 128 115 140 126 118 155 138 136 112 122 112
146 0.22 1,07 1,15 0,24 153 122 115 135 126 107 138 122 115 100 111 99
147 0.23 1.09 1,21 0,23 168 150 125 155 144 142 154 126 135 117 136 112
148 0.19 0.93 1.05 0,21 135 105 98 127 105 89 114 100 101 86 92 82
149 0.19 0.98 1.09 0,29 139 106 104 125 112 108 123 110 110 103 105 96
150 0.16 0.34 1,01 0.26 120 93 86 121 98 89 100 92 91 83 05 82

9 Z ugfestigkeit aus d e r B r in e l lh ä r te  m it dem  B e iw e r t 0 ,35 e r re c h n e t.

E rgeb n isse  n och  e in m a l h ä u figk e itsm äß ig  zu sam m en 
g efa ß t. M an erk en n t, daß d ie  A b w eich u n gen  der E rg eb 
n isse  der R u n d p rob e g egen ü b er  d en en  der N orm p rob e  
b e i den  A b m essu n gen  von  2 0  un d  30  m m  D m r. z iem lich  
g le ich m ä ß ig  um  d ie  N u llin ie  v e r te ilt  lieg en ; d ab ei b e 
tragen  d ie  S ch w an k u n gen  etw a  ±  10  %. D a  erfa h ru n g s
gem äß d ie  S treu u n g  der E rg eb n isse  vom  Zug- u n d  B ri- 
n e llh ä r tev ersu ch  sich  u n g efä h r  eb en fa lls  in  d iesen  G ren
zen  b ew eg t, kan n  m an an n eh m en , daß andere E in flü sse ,
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Bilder 7 bis 9. Abweichungen der Ergebnisse mit der 
Scheibenprobe von denen mit der Normprobe.

d ie  fü r  den  V erg le ich  zw isch en  den  E rg eb n issen  der  
R und- un d  d en en  der N orm p rob e  von  B ed eu tu n g  sind , 
n ich t v o rzu lieg en  sch e in en . D ie  M itte lw erte  der R u n d 
p rob e  d eck en  sich , w ie  d ie  Bilder 5 und 6 z e ig e n , b e i 
d en  A b m essu n g en  von  20  u n d  30 m m  D m r. m it d en en  
der N orm p rob e . B e i d er A b m essu n g  von  10  m m  D m r. 
(Bild 4) l ie g e n  d ie  E rg eb n isse  m it der R u n d p rob e  im  
M itte l n ied r ig er  als d ie  m it der N orm p rob e . D er  G rund  
h ier fü r  is t  d arin  zu  su ch en , daß der Z erre iß p ro b en q u er
sch n itt v o n  10 m m  D m r. zu  groß  g ew ä h lt w o rd en  is t . E s 
is t  an zu n eh m en , daß b e i e in em  Z erre iß p ro b en q u er
sch n itt  von  5 m m  D m r. auch  fü r  d ie  P rü fa b m essu n g  
v o n  10 m m  D m r. s ich  e in e  U eb ere in stim m u n g  in  den  
M itte lw er ten  v o n  R und- u n d  N o rm p ro b e  erg eb en  h ä tte .

V er g le ic h t m an d ie  E rg eb n isse  an d er  S c h e i b e n  
p r o b e  m it d en en  an der N o rm p ro b e  ( Bilder 7  bis 12),

30 mm Dmr.

16 13 8 ¥ +0-V 3 1S 16 SO SV 16 1S 8 V +0-V 8 13 16 SO SV 16 13 8
Abweichung in °!o

13 16 SO SV

Bilder 4 bis 6. 
H äufigkeitsausw ertung der 

A bweichungen der Ergebnisse 
m it der Rundprobe von denen 

mit der Normprobe.
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Abmessungen von: BO mm Vierhanf X 10mm BO mm Vierkant X 20mm BO mm Vierkant X 30 mm

-  •— •Band 
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1612 8 1 + 0-1 8  12 16 20 2k 28 32 3610 16 12 8 1 16 20 21 28 32 3610
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Bilder 10 bis 12.
flätifigkeitsausw ertung der Abweichungen der Ergebnisse mit der Scheibenprobe von denen m it der Normprobe.

so fä llt  zu n äch st au f, daß d ie  S treu u n gen  in  den  A b 
w eich u n gen  der E rgeb n isse  b ei d ieser  P ro b en a rt n ich t  
w esen tlich  größer als b e i d er R un d prob e sind . W ährend  
b ei der R u ndprobe d ie S treu b ere ich e  etw a  ein  G eb iet 
von  2 0 %  u m fassen , sind  es bei der S ch eib en p rob e rund  
2 5 % . H iervon  sind  20 %  w ied er  au f den  U n tersch ied  
in  den  P rü fa r ten  (Zug- und B r in e llh ä rtev ersu ch ). d ie  
restlich en  5 %  au f d ie  V ersch ied en a r tig k e it  der P ro b en 
form  (R u n d ab m essu n g  und S ch eib e) zu r iick zu fü h ren . 
Für d ie  A b m essu n g  von  30 m m  D m r. lieg t d ie  S p itze  
der H äu figk eit der im  R and der S ch eib en  erm itte lten  
W erte  b ei —  2 % , sie  d eck t sich  a lso fast m it der N u ll
lin ie . D er M itte lw ert fü r  d ie  in  der M itte  der S ch eiben  
g efu n d en en  W erte lie g t  b ei — 1 0 % . D a auch  b e i den  
A b m essu n gen  von  10 und 20  m m  D m r. d ie  in  der M itte  
der S ch eib en  g e fu n d en en  W erte  stark  nach  d er n eg a 
tiv en  S e ite  von  der N u llin ie  a b w eich en , em p fieh lt es 
sich , d iesen  W ert b e i d er B eu rte ilu n g  w eg zu la ssen  und  
den  w e iteren  V erg le ich  nur n och  m it d en  W erten  v o r 
zu n eh m en , d ie  ta n g en tia l g em essen  15 m m  vom  R and  
en tfern t e r m itte lt  w u rd en . F ü r d iese  lieg t b e i der A b 
m essung von  20 m m  D m r. d ie  H ä u fig k e itssp itze  bei 
—  4 %  und bei der A b m essu n g  von  10 m m  D m r. bei 
— 10 bis 1 4 % . W ährend  b ei d er A b m essu n g  von  
30 m m  D m r. d ie  W erte  der S ch e ib en p rob e  also m it 
d en en  der N orm p rob e verg le ich b ar  sind , w ird  m it k le i
ner w erd en d er A b m essu n g  b ei der S ch eib en p rob e  ein

n ied r ig erer  W ert fü r  d ie  B lin d h ä rte  g e fu n d en  als bei 
der N orm p rob e.

M an k ö n n te  nun an n eh m en , daß h ier in  ein  N achteil 
der S ch e ib en p ro b e  zu  erb lick en  ist. W enn  m an aber be
d en k t, daß e in  w ich tig e s  A n w en d u n g sg eb ie t der leg ier
ten  E in sa tzstä h le  d ie  Z a h n r ä d e r  sind , kom m t man 
zu fo lg en d er  U eb er leg u n g . Z ahn räder h ab en  m eist F or
m en , d ie  m eh r d en jen ig en  d er S ch eib e  als der eines 
R u n d stab es en tsp rech en . D ie  am fe r t ig e n  Z ahnrad ge
fu n d en en  K ern festig k e itsw 'er te  w erd en  sich  daher stets 
b esser  m it d en en  der S ch e ib en p ro b e  als d en en  der R und
prob e  v erg le ich en  lassen .

\
Z u sam m en fassu n g

D re i v er sch ied en e  P r ü fa r ten  zur B estim m u n g der 
F estig k e itsa n n a h m e von  le g ie r te n  E in sa tzstäh len  bei 
der H ärtu n g  w erd en  u n tere in a n d er  in  V erg le ich  gesetzt, 
d ie  N o rm p ro b e , d ie  so g en a n n te  R u n d p rob e und die so
gen a n n te  S ch eib en p ro b e . D ie  E rg eb n isse  der Scheib en 
prob e w e isen  e in  e tw as g rö ß eres S treu fe ld  gegenüber  
d en en  d er N orm p rob e als d ie  d er R u n d probe auf. D ie  
E rg eb n isse  der d re i P rü fa r ten  sin d  b e i d er A bm essung  
von  30  m m  D m r. verg le ich b a r , b e i k le in eren  w eichen  
d ie jen ig en  d er S ch e ib en p ro b e  zu  ger in g eren  F estig k e its
w erten  ab. D ie se  T atsach e  m uß b e im  V erg le ich  der Er
geb n isse  d ieser  d rei P rü fa r ten  B erü ck sich tig u n g  finden.

U m sch au
K a ltv e r f e s t ig u n g  u n d  A lt e r u n g  v o n  S ta h l

Die W eiterverfolgung einer von J. H. A n d r e w  und
E. M.  T r e n t 1) gemachten Beobachtung, daß durch Kalt
verformung Ausscheidungen wieder in  Lösung gebracht 
werden können, sowie das in vieler Hinsicht gleichartige 
Verhalten eines gehärteten und eines kaltverfestigten Stah
les führten J. H. A n d r e w 3) zu der Annahme, daß b e i 
j e g l i c h e r  K a l t b e a r b e i t u n g  v o n  S t a h l ,  wie 
z. B. Kaltwalzen, Drahtziehen, Kaltpressen und einigen  
mechanischen Prüfverfahren, d u r c h  T e m p e r a t u r 
e r h ö h u n g  i n  d e n  G l e i t  f l ä c h e n  A u s t e n i t  g e 
b i l d e t  w e r d e ,  dessen t e i l w e i s e r  Z e r f a l l  d i e  
U r s a c h e  der beim  Kaltbearbeiten entstehenden V e r 
f e s t i g u n g  sei. A ls Beweis hierfür führen J. H. A n 
d r e w  und H.  L e e 3) folgende Versuchsergebnisse und Be
obachtungen an.

Es werden W ä r m e a u s d e h n u n g s m e s s u n g e n  an 
38 mm langen Stäbchen aus k a l t g e z o g e n e m  u n l e 
g i e r t e m  S t a h l  mit 0,03 bis 0,6%  C durchgeführt; über 
die Herstellungs- und Versuchsbedingungen werden keine 
näheren Angaben gemacht. Der Verlauf der Erhitzungs
kurven zeigt zwischen 100 und 300 °  eine mit steigendem  
Kohlenstoffgehalt und zunehmender Verformung immer aus
geprägter werdende Unregelm äßigkeit (Bild 1). A us dem 
ähnlichen Verlauf der Ausdehnungskurven des kaltgezogenen  
Werkstoffs und der von Temperaturen tim A 3 abgeschreck
ten Proben (Bild 2) schließen Andrew und Lee, daß die 
von ihnen beobachteten Verkürzungen in  beiden Fällen von

•) J. Iron Steel Inst. 138 (1938) S. 241/88; vgl. Stalil u 
E isen  59 (1939) S. 461/62.

2) J. W est S cot! Iron Steel Inst. 46 (1938) S. 51/59.
8) J. Iron Steel Inst. 145 (1942) S. 153/89, s. a. Iron Coal

Tr. Rev. 145 (1942) S. 37/38 u. 152/53.

dem Zerfall des kubischen Martensits herrühren. Der Mar
tensit in den kaltgezogenen Proben soll durch Ueberschreiten 
der a—7 -Umwandlung in  den Gleitflächen während des 
Ziehens entstanden sein. Ferner werden weitere Verkürzun
gen der kaltbearbeiteten Proben im Temperaturgebiet um 
600 J beobachtet, die unabhängig vom Kohlenstoffgehalt sind, 
jedoch mit steigender K altverfom iung l>ei niedrigeren Tem
peraturen einsetzen und von den Verfassern in Zusammen
hang mit der Rekristallisation gebracht werden.

W eiterhin vergleichen Andrew und Lee die absoluten 
Längen a (Bild 2) der vorher auf gleiches Maß gebrachten 
Dilatometerstäbchen bei der Temperatur des Aci-Punktes. 
Restaustenit enthaltende Proben sollen sich infolge der mit 
der Austenitumwandlung verbundenen Verlängerung stärker 
ausdehnen als Proben, die nur Martensit enthalten. Auf 
Grund dieser Betrachtungsweise kommen die Berichter zu 
dem Schluß, daß in einem  kaltgezogenen Stahl mit 0,6 % C 
ebenso wie in einem  von 11500 in  Oel abgelöschten Stahl 
mit 1,2 % C mehr Restaustenit verblieben sei als in einem 
kaltverformten Stahl mit nur 0,15 % C oder einem von 
1100 ’ in eisgekühlter Natronlauge abgcsclireckten über- 
eutektoidischen Stahl.

W ä r m e t ö n u n g s k u r v e  n (inverse-rate curves) d e r  
k a l t v e r f o r m t e n  s o w i e  d e r  a b g e s c h r e c k t e n  
P r o b e n  zeigen in  beiden Fällen u. a. eine Umwandlung 
im Temperaturbereich von 380 bis 565 0 an, d ie mit einer 
Wärmeabgabe verbunden ist und mit steigender Kaltverfor
mung ausgeprägter wird. D ie Verfasser sind der Ansicht, 
daß diese durch d ie W ännetönung angezeigte exotherme Um
wandlung durch den Zerfall von Austenit, verbunden mit 
Erholungsvorgängen, bedingt ist. A ls Stütze für den an
genommenen Austenitzerfall sehen sie eine Härtezunahme 
der kaltbearbeiteten Proben um  10 % nach einem  Anlassen 
zwischen 200 und 400 0 an sowie die Aenderung der Thermo-
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kraft im  Bereich um 300 ° bei Verwendung eines geglühten  
und eines kaltgezogenen Drahtes als Thermoelementes.

Ferner werden einige B e o b a c h t u n g e n  b e i  Z u g 
v e r s u c h e n  a n  e i n e m  S t a h l  m it 0,08 % C, d e s s e n  
K o r n g r ö ß e  d u r c h  R e k r i s t a l l i s i e r e n  v e r 
ä n d e r t  wurde, m itgeteilt. Danach ist die Gleiclunaß- 
dehnung für alle K orngrößen konstant, während der F ließ
bereich an der Streckgrenze zuerst mit steigender Korngröße 
ansteigt und sich dann einem  gleichbleibenden Endwert 
nähert. W eiterhin wurde festgestellt, daß die Zugfestigkeit 
mit wachsender Länge des Fließbereiches zunimmt, woraus 
geschlossen wird, daß die Zerreißfestigkeit von Vorgängen 
während des F ließens an der Streckgrenze abhängt. Nach 
Ansicht von Andrew und Lee soll sich beim  Dehnen an 
der Streckgrenze y-Eisen auf den Gleitflächen bilden, das sich 
sofort wieder in  a-Eisen umwandelt. B ei einem  kohlenstoff- 
armen Stahl soll demnach d ie bei der a— y-Umwandlung in
folge kristallographischer V erschiedenheit der Formen ent
stehende Verzerrung der a-Eisenteilchen zu der Verfestigung 
beitragen, während bei kohlenstoffhaltigem  Stahl der beim  
teilweisen Zerfall des Austenits entstehende Martensit die 
Ursache der Kaltverfestigung sein soll. Der V erbleib von 
Restaustenit ist nach Andrew und Lee selbst nach einer Be-

B ild  2. Abgeschreckte Stähle.
Bilder 1 und 2. W ärm eausdehnung kaltverfestigter und ab

geschreckter Stahlproben beim Anlassen.

lastung bis zur Fließgrenze durch Ausdehnungsmessungen  
im Temperaturbereich von 200 bis 380 ° nachweisbar. D ie 
nach dem Erhitzen auf diese Temperatur festgestellte Ver
längerung der M eßstäbchen so ll erheblich größer sein, wenn  
das Prüfstück bis zur Bruchgrenze belastet war. Es wird 
angenommen, daß der Bruch von unlegierten Stählen in den 
Gleitebenen eines flächenzentrierten Gitters eintritt.

Als weiteren Beweis für die Entstehung von Austenit 
während des F ließens wird die A e n d e r u n g  d e r  
m a g n e t i s c h e n  P e r m e a b i l i t ä t  e i n e r  Z u g - 
p r o b e  b e i m  Z e r r e i ß e n  angeführt. Während des 
Fließens in  H öhe der Streckgrenze und zum T eil auch nach 
Beginn der Einschnürung wurde eine relative Erhöhung 
der Perm eabilität beobachtet, die auf d ie Bildung von dün
nen unmagnetischen Austenitschichten auf den Gleitriäehen 
zurückgeführt wird. Gestützt wird diese Ansicht durch ver
suche von T. F. W a l l 4), der nachgewiesen hat, daß die

4) N ature 133 (1934) S. 949.

Permeabilität von Eisendrähten durch dünne Ueberzüge 
eines nichtmagnetischen Metalls beträchtlich erhöht wird.

Zur Erklärung der obenerwähnten Härtesteigerung kalt
bearbeiteter Stähle nach einem  Anlassen bei 200 bis 350 ° als 
eine Umwandlung von Restaustenit gehen die Verfasser kurz 
auf die A l t e r u n g  d u r c h  W ä r m e b e h a n d l u n g  
u n d  d u r c h  K a l t v e r f o r m u n g  ein. Ihrer Ansicht 
nach ist das Anlassen in der Blauwärme nach einer Kalt
bearbeitung darum nicht als Alterungsbehandlung zu be- 
traehteh, w eil sie als Urheber der Alterung in  obigem  Sinne 
das Eisenkarbid ansehen, das nach Glühen bei diesen Tem
peraturen in  einer für die Alterung unwirksamen Form aus
geschieden und zusammengeballt ist. D ie Härtesteigerung 
nach einer Abschreck- oder Reckalterung bei Zimmertempe
ratm- soll nach Andrew und Lee allein  auf das Ausschei
dungsbestreben von Eisenkarbid zurückzuführen sein. Nach 
einer W ärmebehandlung unterhalb At mit anschließender 
Lagerung bei Raumtemperatm- wird keine echte Ausschei
dung, sondern nur eine vorbereitende Sammlung der Fe,iC- 
M oleküle angenommen. D ie in  diesem Vorbereitungszustand 
der Aushärtung zu beobachtende Härtesteigerung so ll grö
ßer sein als nach einer wirklichen feinverteilten Ausschei
dung, w ie sie von den Verfassern bei einem  kaltbearbeiteten 
oder von oberhalb A c3 abgeschrecklen und bei 2 0 °  ge
alterten Stahl angenommen wird. A ls Träger der Ueber- 
sättigung wird das a-Eisen angesehen.

A uf d ie angeführten Versuchsergebnisse stützt sich die 
K a l t v e r f e s t i g u n g s a n n a h m e  v o n  A n d r e w  u n d  
L e e. Sie baut also hauptsächlich auf der in  England weit
verbreiteten Ansicht auf, daß beim  Gleiten in dünnen Atom 
schichten Temperaturen entstehen sollen, die nach G. T. 
B e i l b y 5) und T.  F.  R u s s e l l 6) bis zum Schmelzpunkt 
gehen können. Im Falle der Kaltbearbeitung nehmen die  
Verfasser an, daß die beim  Gleiten in den Gleitebenen er
zeugte Wärme genügt, um die a—y-Umwandlung herbei
zuführen und Kohlenstoff in  Lösung zu bringen. Ohne 
Zweifel kann bei Gleiten in  dünnen Schichten eine Tem 
peratur entstehen, d ie höher als d ie meßbare mittlere Tem 
peratur des Versuchsstückes ist. Für diese Vermutung spricht
u. a. d ie Beobachtung von N . D a w i d e n k o w  und J. M i - 
r o l u b o w 7), daß in  kohlenstoffhaltigem Stahl durch schlag
artiges Stauchen eine dünne harte Martensitschicht erzeugt 
werden kann. Ferner haben neuere Untersuchungen von 
R. G l o c k e r 8) d ie Vorstellung von B eilby, wonach eine 
amorphe Schicht beim  Polieren, ebenso w ie beim  Gleiten, 
durch rasche Abkühlung kleinster kurzzeitig aufgeschmol
zener Bereiche entstehen kann, an W ahrscheinlichkeit ge
winnen lassen. W ie hoch jedoch d ie wirkliche Temperatur 
ist, ist unbekannt und dürfte sich nach E. H o u d r e -  
in o n t 9) auch theoretischen Berechnungen entziehen. D ie 
Versuche von Andrew und Lee, die nach Untersuchungen des 
Berichterstatters in einigen wesentlichen Punkten nicht w ie
derholbar waren, sind jedenfalls kein zwingender Beweis für 
die Annahme, daß beim  Kaltverformen in  dünnen G leit
schichten die Temperatur der a —y-Umwandlung überschrit
ten wird. D ie Aufstellung einer neuen Kaltverfestigungs
hypothese für Stahl scheint außerdem unnötig; denn ab
gesehen davon, daß sie die Verfestigungserscheinungen von  
umwandlungsfreien M etallen nicht erklären kann, hat sich 
die bisherige Anschauung der Kaltverfestigung als Folge von 
Gitterzerrungen gut bewährt. Mit H ilfe der „alten“ Theorie 
läßt sich auch zwanglos erklären, warum ein gehärteter 
unlegierter Stahl in  vieler Hinsicht ein  ähnliches Verhalten  
wie der kaltbearbeitete zeigt, indem man den Martensit als 
stark verspannten Ferrit ansieht. D ie Fragestellung von A n
drew und Lee, warum die Kaltbearbeitung von Stahl einen  
in  mancher Hinsicht ähnlichen Endzustand w ie das A b
schrecken erzeugt, erscheint deshalb abwegig. D ie m itgeteil
ten Versuchsergebnisse und Schlußfolgerungen zwingen kei
neswegs, von der üblichen Anschauung über die Kaltver
festigung abzugehen. Gleichwohl sollte man den beim  G lei
ten m öglichen Temperaturerscheinungen, da sie auch in an
derer H insicht bedeutungsvoll sein können, ein ige Aufm erk
samkeit widmen. K u rt Dies.

5) A ggregation and F low  of Solids, London 1921.
6) J. Iron Steel Inst. 107 (1923) S. 497/513.
7) T echnical P hysics of the U .S .S .R .. 1935, S. 281/98.
8) Schriften der D eutschen Akademie der L u ftfahrt

forschung 1942, H . 52.
9) Techn. M itt. Krupp, A: Forsch.-B er., 2 (1939) A n

hang S. 5.
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D e r  S ta n d  d e r  S t e in k o h le n v e r e d lu n g
(Schluß zu Seite 756)

V ergasung
Der Gasverbrauch ist in schnellem Steigen begriffen; im 

m er größere Mengen Koks werden daher der V e r g a s u n g  
zugeführt, um vor allem  den Bedarf der Industrie, nament
lich der Synthesewerke, an Schwach- und Synthesegas zu 
decken. Aus sortentechnischen Gründen können weitere An
forderungen nicht allein durch die Vergasung von Hoch
temperaturkoks gedeckt werden. Zwar sind beträchtliche 
Einsparungen nach S. Q v a r f o r t 142) im  Kokereibetrieb  
bei Koks-Schwachgas-Unterfeuerung dadurch m öglich, daß 
der Generatorbeschickung — je nach der Bauart des Gas
erzeugers und der mittleren Kokskörnung —  bis zu 25 % 
Koksgrus zugemischt wird, ohne daß hierbei ein erhebliches 
Sinken des Durchsatzes, des Vergasungswirkungsgrades oder 
der W irtschaftlichkeit eintritt, doch gewinnt aus dem ge
nannten Grunde die V e r g a s u n g  d e r  S t e i n k o h l e  
immer größere Bedeutung148).

Ihre Entwicklung spiegelt sich in  zahlreichen Patenten 
und Veröffentlichungen wider, über die A. T h a u  186) 144) 
in  einem  m it zahlreichen Schrifttumsangaben versehenen  
Aufsatz über die neuzeitliche Entwicklung der Vergasung 
fester Brennstoffe zusammenfassend berichtet hat, während 
W. G u m z 145) besonders auf d ie Entwicklungsaussichten  
eingegangen ist. D ie chemischen Fragen der Vergasungs
technik . erscheinen heute weitgehend geklärt, so daß Ver
gasungsvorgänge mit genügender Genauigkeit —  auch beim  
Vorliegen von Ungleichgewichtszuständen —- vorausberech
net werden können146). D ie Schaffung derartiger theore
tischer Grundlagen ist besonders wichtig für die Staub
vergasung in  der Schwebe, deren Bedeutung w iederholt her
vorgehoben wurde147). Besonders beachtenswert ist heute 
die Vergasung von K ohlen, d ie m eist mit Teergewinnung 
verbunden ist und damit eine Vorentgasung erforderlich  
macht. H ier ist das P i n t s c h - H i l l e b r a n d - V  e r f a h 
r e n  zu nennen, m it dem auf den Hamburger Gaswerken 
ein Versuch m it Steinkohle gemacht wurde, über den F. 
S t i  e f  14S) berichtet. Besonders geeignet für die Schwei
vergasung ist die niehtbackende Steinkohle Oberschlesiens. 
K. S k r o c h 149) vergleicht die dort befindlichen Anlagen  
technisch und wirtschaftlich und unterstreicht die Bedeutung 
der Schweivergasung für die Beheizung von hüttenmänni
schen Oefen und Kokereien. Für die Herstellung von Syn
thesegas soll sich das Verfahren der V i a g ,  W ien, gut eig
nen; das Verfahren wird seit einigen Jahren in  Italien auf 
Stickstoffwerken angewandt. Ein Weg, den steigenden Gas
bedarf nicht allein aus den für die E n t g a s u n g  geeigneten  
Kohlensorten zu decken, ist durch die r e s t l o s e  V e r 
g a s u n g  gegeben, deren Z iele auf einer diesem Thema 
gewidmeten Sondertagung der deutschen Gas- und Wasser
fachmänner K. T r a e n c k n e r “ ') klar zeichnete, während 
A. R e t t e n m a i e r 1*1) die Verfahren, besonders das 
T h y s s e n - G a l  o c sy-V erfah ren , A. T h a u 152) d ie m it 
Wärmezufuhr von außen arbeitenden Verfahren schilderte, 
von denen das nach D i d i e r - B u b i a g  hervorgehoben  
wird. Aussichten besonderer Art bietet die Sauerstoff-Druck- 
vergasung fester Brennstoffe, über die F. D a n u l a t 158)

142) Monatsbull. Schweiz. Ver. Gas- und W asserfachm . 19 
(1939) S. 157/62.

14>) R u ß ,  E .: Stahl u. E isen 61 (1941) S. 694/98 u. 713/17 
(W ärm estelle 296).

144) Brennstoff- u. W ärm ewirtsch. 23 (1941) S. 89/96.
145) V ortragsveranstaltung der H auptausschüsse für F or

schungswesen des Bergbau-Vereins in E ssen  am 30. Oktober 
1940. E ssen  1940. S. 157/74.

146) T r a u s t e l ,  S.: Feuerungstechn. 29 (1941) S. 105/14; 
T r a u s t e l ,  S., und A.  R e u t e r ;  ebenda, S. 159/61; 
T r a u s t e l »  S.; Feuerungstechn. 30 (1942) S. 225/31; 
Z e i s e ,  H .: ebenda, S. 25/29 u. 231/34.

147) T h a u ,  A.: Brennstoff- u. W ärm ewirtsch. 23 (1941) 
S. 89/96 u. 108/16. G u m z ,  W .: s. Fußnote 145, a. a. O., 
S. 172/74. F i t z ,  W .: Feuerungstechn. 30 (1942) S. 117.

148) Gas- u. W asserfach 83 (1940) S. 1/6. Vgl. K e p p e l e r ,
G.: Chem. Fabrik 12 (1939) S. 457/62.

149/ Stahl u. E isen 60 (1940) S. 557/63 (W ärm estelle 282).
15°) Gas- u. W asserfach 84 (1941) S. 461/63.
151) Gas- u. W asserfach 84 (1941) S. 473/77. Einzelne Ver

fahren: Oel u. K ohle 38 (1942) S. 457/65; vgl. P a s c l i k e ,  
M.: Stahl u. E isen  60 (1940) S. 934/35.

152) Gas- u. W asserfach 84 (1941) S. 509/14; Oel u. K ohle
38 (1942) S. 665/67.

15S) Gas- u. W asserfach 84 (1941) S. 549/52; über rechne
rische E rfassung der Vergasungs- und Spaltvorgänge s.
L e y e ,  A.; Gas- u. W asserfach 83 (1940) S. 669/72 u. 688/91.

berichtete, da sie dem Gasabsatz angepaßt werden kamt und 
ohne w eiteres ein normgerechtes Stadtgas liefert. Dieses 
kann aus Wassergas auch durch unvollständige Konvertie
rung und anschließende M ethanisierung des restlichen Koh
lenoxyds hergestellt w erden1“4). U eber die Konvertierung 
liegen  Betriebserfahrungen der Potsdamer Anlage155) vor, 
während die Entfernung des K ohlenoxyds aus Gasen durch 
"Verflüssigung, Auswaschung, Konvertierung oder Methani
sierung allgem ein unter erschöpfender Angabe des Schrift
tums von F. S c h u s t e r  156) behandelt wurde. D ie für man
chen Betrieb so störende Ansatzbildung in Generatoren wird 
durch eine Arbeit von W. L a n g e 157) m it der Bildung von 
Silizium sulfiden erklärt; als Gegenmaßnahme wird eine 
zweckentsprechende Zufuhr von Luft, und Wasserdampf hin
ter dem Feuerungsbett empfohlen.

Immer größere Bedeutung gewinnt die Vergasung fester 
Brennstoffe für den B e t r i e b  v o n  K r a f t w a g e n .  In
folge des erhöhten Bedarfs an flüssigen Treibstoffen für 
Kriegszwecke ergab sich d ie Notwendigkeit, den Einsatz 
fossiler Brennstoffe im Fahrzeugbetrieb erheblich auszuwei
ten158). Im H inblick auf die zur Verfügung stehenden Holz
mengen mußte sich das Augenmerk auf möglichst teerfreie 
und teerarme Magerkohlen (Anthrazite) und Schwelkoks 
richten159). Darüber hinaus dürfte das Braunkohlenbrikett 
eine wichtige R olle spielen.

Aufbauend auf den an ortsfesten Anlagen gesammelten 
Erfahrungen, wurde in langwieriger Arbeit eine Reihe von 
Generatorbauarten für Fahrzeuge geschaffen. Diese Ent
wicklung dürfte in absehbarer Zeit zu einem  gewissen Ab
schluß gelangen, wenn man die Hauptanforderungen an die 
fossilen Kraftstoffe berücksichtigt. Nach H. F i n k b e i 
n e  r 16°) ist die Eignung eines solchen Brennstoffes bedingt 
durch:

1. einen geringen Aschengehalt,
2. m öglichst geringen Schwefelgehalt,
3. eine hohe Reaktionsfähigkeit,
4. m öglichst geringen Restteergehalt,
5. günstige Abrieb- und Feuerbeständigkeit.

D ie Bereitstellung aschearmer Kraftstoffe setzt im allgemei
nen besondere aufbereitungstechnische Maßnahmen voraus. 
Von den in Frage komm enden drei Vergasungsarten (auf
steigende, absteigende und Querstromvergasung) ist die 
letzte gegenüber hohem  Aschengehalt am empfindlichsten. 
A llgem ein werden hierbei 5 %  als obere zulässige Grenze 
angesehen; für die anderen liegt die obere Grenze bei rund 
10 %. Im übrigen wird durch Wasserdampfzusatz die Bil
dung von Schlackenkuchen auf ein  erträgliches Maß herab
gemindert161).

Der Schwefelgehalt der fossilen  Kraftstoffe bereitet we
gen der auftretenden Korrosionen die größten Schwierig
keiten. D ie Einführung von N aßreinigem  bringt zwar ge
wisse Verbesserungen mit sich, stellt jedoch keine endgültige 
Lösung dar162). Zusätze von Raffloermasse zum Waschwasser 
des Reinigers verbessern d ie Entschwefelung; bemerkens
wert ist d ie Tatsache, daß es gelungen ist, die schädigenden 
Einflüsse der Silizium verbindungen auszuschalten.

D ie Reaktionsfähigkeit fossiler Kraftstoffe ist neben der 
stofflichen Beschaffenheit abhängig von der Porigkeit und 
Oberflächenbeschaffenheit. E in zu grobstückiger Brennstoff 
ist im allgem einen nachteilig, während ein zu kleines Korn 
zur Flugstaubbildung neigt. Mit Ausnahme der Holzkohle 
ändern fast alle Brennstoffe ihre Oberflächenbeschaffenheit 
unter der Einwirkung höherer Temperaturen, wobei die 
Reaktionsfähigkeit sinkt. Das vielfach benutzte Merkmal für 
die technische Reaktionsfähigkeit von festen Kraftstoffen, die

154) G e r  d e s ,  H . C.: Gas- u. W asserfach  84 (1941) S. 485/92.
155) R i s t  o w  , K .: Gas- u. W asserfach 84 (1941) S. 138/42.
158) Chem. Fabrik 14 (1941) S. 31/38.
157) G lückauf 76 (1940) S. 410/13.
158) S c h e l l ,  A. v.: Autom.-techn. Z. 43 (1940) S. 443/44. 

S c h a n z e :  Autom.-techn. Z. 43 (1940) S. 445/50. S c h e l l ,  
A. v.: V ierjahresplan 4 (1940) S. 790; K ö s t e r ,  K.: K raft
stoff 16 (1940) S. 186/90.

159) L a n g , K .: Z. V D I 83 (1939) S. 472/73.Untersuchungen 
über die V ergasung von A nthrazit, Steinkohlen-Hoch-. 
JM ittel- und -Tieftem peraturkoks im Fahrzeuggenerator.
D .-Ing.-D iss. Techn. H ochschule Aachen 1938. Berlin 1938. 
(A us ,,B erichte der technisch-w issenschaftlichen Sachver
ständigenausschüsse des R eichskohlenrates“. D . 66.)

18°) Z. V D I 85 (1941) S. 591/99.
16•) W o h l s c h l ä g e r ,  H .: Feuerungstechn. 26 (1938) 

S. 102/06.
182) L e s s n i g ,  R.: Feuerungstechn. 28 (1940) S. 73/82.
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Angabe des Zündpunktes, hat nach R. H e i m e ,  M. M a r 
der  und E. R a m m l e r “ *) nur bedingten Wert. Durch 
Vergleich praktischer Vergasungsversuche an Fahrzeuggas- 
erzeugem mit denen von Zündpunktuntersuchungen wurde 
festgestelh. daß zwischen Vergasungsverhalten und Verga
sungselastizität einerseits sowie Zündpuokt der Vergasunss- 
stoffe anderseits nur gütemäßige Beziehungen bestehen.

Die bei der % ergasung fossiler Kraftstoffe gebildete Teer- 
menge übt auf die Verschmutzung der Rohrleitungen, der 
Mischdüsen, der Ansaugeleitungen und der Kanäle im Motor 
sowie wegen des Verklebens der A entile eine bedeutsame 
Wirkung aus. Je nach der Höhe des Teergehaltes der Brenn
stoffe sind entsprechende Maßnahmen zur Beseitigung oder 
zur Vermeidung von Teeransätzen erforderlich. Ansätze in 
Rohrleitungen. Mischdüsen und Kanälen im Motor müssen 
von Zeit zu Zeit ausgebrannt werden. Zur A ermeidung von 
Ansätzen werden Schlußreiniger in Form von Holzwolle
oder Delbog-Filtern oder auch Stoßplattenabscheider mit Er
folg benutzt. Die beste Lösung zur \  ermeidung von Teer
ansätzen dürfte zweifellos die Aufspaltung der Teerbestand
teile im Gaserzeuger darstellen. Nach dem derzeitigen Stande 
der Technik ist der Gaserzeuger mit absteigender Vergasung 
hierzu am besten geeignet.

Nach R. L e s s n i g 1*4) ist der Anthrazitgasbetrieb be
züglich des Verbrauches und der Kosten überaus wirtschaft
lich. da Vergasungs- und Motorwirkungsgrad sehr hoch lie
gen. Die Brennstoffpreise liegen dagegen niedriger als bei 
Hob und wesentlich niedriger als bei flüssigen Treibstoffen. 
Dasselbe trifft für Steinkohlenschwelkoks und Braunkohlen
briketts zu. Die Wirtschaftlichkeit des Generatorbetriebes 
ist jedoch außer von der Höhe der Brennstoffkosten im we
sentlichen von der Lebensdauer der Anlageteile abhängig.

Einen Leberblick über die bisher vom Generalbevoll
mächtigten für das Kraftfahrwesen genehmigten und im 
praktischen Elinsatz bewährten Bauarten von Fahrzeug-Gas
erzeugeranlagen gibt W. H e l l e r  ***). L eber Erfahrungen 
mit verschiedenen festen Kraftstoffen berichtet Sc h a n z e 15’ '. 
Während die Vorreinigung des Generatorgases im allgemei
nen befriedigend gelöst ist. bereitet die Feinreinigung noch 
immer Schwierigkeiten15' ).

Neben den in den eroberten Ostgebieten auftretenden Auf
gaben der Wiederaufwältigung der Grubenbaue und Ingang
setzung der Förderung spielt die u n t e r i r d i s c h e  K o h 
l e n v e r g a s u n g  eine ebenso wichtige Rolle. Je nach 
Teufe, Mächtigkeit. Einfallen und Beschaffenheit des Neben
gesteins haben sich aus der großen Anzahl von A orschlägen 
und Versuchsmethoden15ri zunächst drei A erfahren als an
wendungsfähig erwiesen15*):
1. Das Strömungsverfahren, das vorzugsweise bei steiler 

Lagerung der zu vergasenden Flöze angewandt wird.
Hierbei wird durch Bohrlöcher und tonlägige Schächte oder 
Bohrungen, die am unteren Ende durch eine Sohlstrecke 
m iteinander verbunden sind, das )  ergasungsmittel ein
gedrückt und das erzeugte Gas abgesaugt.
2. Das Spaltgaserzeugerverfahren, das an erster SteUe für 

flach gelagerte Flöze Anwendung findet.
Bei dieser Art der 1 ergasung wird zwischen zwei parallel 
laufenden Strecken eine Anzahl von Bohrlöchern nieder
gebracht. wobei diese Spalten nacheinander, soweit erforder
lich, selbsttätig in den Vergasungsvorgang eingeschaltet 
werden.
3. Das Filtrationsverfahren, das durch Ausbrennen oder Aus

gasen einer Höhlung am Fuß zweier von Tage aus nieder
gebrachter Bohrlöcher, eine Trocknung und dadurch Riß
bildung in der Kohle gekennzeichnet ist.

Hierbei werden die gebildeten Spalten als A crgasungskanäle 
benutzt, ohne daß eine Bohrarbeit unter Tage notwendig 
wird.

***• Feuerungstechn. 28 '1940 8 . 49 54.
I54' Feuerungstechn. 29 (1941' 8. -7 91.
1 ,5 1 Autom.-techn. Z. 43 (1940/ S. 455 59 u. 543 45 : 44 ' 19-411 

S. 37 39 u. 126/29.
IM> Autom .-techn. Z. 45 (1942) S. 44 45.
* )  K o h l e p p .  A.: A utom .-techn. Z. 45 '1942 ' 8. 588 94.
“ *) R a k o s k i .  H.: K oh le u. E rz 36 (1939) 8p. 37 42 u.

75 SO. T s c h u c h a n o w a ,  O. A .: S hu m al Techm tscheskoi 
Fisiki 9 (1939i S. 295/394.

*'*) G u m z ,  W.: Feuerungstechn. 28 < 1940> S. 273 • 5. 
T s c h n c h a n o w .  S.  F. .  u. M.  Ja.  S s a g a i d a k :  
Iswestija Akademii N auk S88R. Otde!en:je Techmtscheskiek 
Nauk 1939.Nr. 8. 8 . 3 1 8 .  T s c h e r n y  s e h e  w .  A .  B :  Isw estü a  
Akademii N auk 888R. O td elen je  Teohnitschesk:ch Nauk
1939. Nr. 9. 8. 17 26.

Die unterirdische Kohlenvergasung eröffnet dem Berg
mann. dem Energiewisseoscbaftler wie auch dem Chemiker 
ein weites Betätigungsfeld. Je nach der Art des Verfahrens 
und der Anw endung des A ergasungsmittels kann Schwachgas 
oder Kraftgas mit etwa 1200 kcal m1 oder Wassergas mit 
einem Heizwert bis zu 2000 kcal m* erzeugt werden.

S te in k o h len sch w elu n g
Erhöhte Bedeutung hat in den letzten Jahren aus man

cherlei Gründen die S c h w e l u n g  d e r  S t e i n k o h l e  
gefunden. Ihrem großtechnischen Einsatz ist nunmehr der 
Weg geebnet. Abgesehen von der wehrwirtschaftlichen Be
deutung. ist damit anch in kohlenwirtschaftlicher Hinsicht 
die Lösung eines Sortenproblems in Aussicht gestellt- Für die 
Schwelung kommen bekanntlich an erster Stelle nicht- oder 
schwachbackende Gosflammkohlen in Betracht. Die Kohle 
kann als Feinkohle, und zwar geschüttet oder gestampft, als 
Brikett oder als Nußkohle zur Abschwelung gelangen. Hin
sichtlich der Schweiöfen sind drei Formen der Schwelung zu  
unterscheiden: die Schwelung in Stahlsehwelöfen. in kera
mischen Oefen und in Spülgasöfen. D ie zur ersten Gruppe 
gehörenden A'erfahren der B r e  n n s t o f  f  t e  c h n i k und 
nach K m p p - L u r g i  sind gekennzeichnet durch die An
wendung schmaler Kammern bis zu 120 mm Breite, in 
denen eine kurze Garangszeit bis zu 3 h. eine schonende 
Gewinnung des Schwelteeres infolge der hier möglichen 
Entgasungstemperatur von 600 ° und ein höherer Heizwert 
des erzeugten Schwelgases gewährleistet werden. Die Oefen 
werden in unterbrochenem Betrieb ohne Anwendung von 
Spül gas gefahren. Zur zweiten Gruppe gehören die Verfah
ren von D i d i e r ,  K ö p p e r s  und O t t o ,  die ununter
brochen mit oder ohne Spül gas betrieben werden. Beide 
Gruppen werden als Heizflächenverfahren bezeichnet Die 
keramischen Oefen haben eine größere Kammerbreite bis zu 
400 mm: zur Schwelung dienen nur die oberen zwei Drittel 
der Ofenhöhe, während das untere Drittel zwecks Nach- 
entgasunz stärker beheizt werden kann. L m den Durchsatz 
je Kammer auf eine zufriedenstellende Höhe zu bringen, 
werden bei der Schwelung in keramischen Oefen je Tonne 
Einsatzgut bis zu 300 m1 Spül gas (Eigengas' durchgeleitet, 
womit ein normgerechtes Stadtgas erzielt wird.

Im Gegensatz zu diesen A erbundverfahren wird bei den 
S p ü l g a s v e r f a h r e n  die VärmeÜbertragung nur durch 
Spülgas (A erbrennungsgas ( bewirkt Hier sind die Verfah
ren von L a r g i  und K o l l e r g a s  zu erwähnen. Die hier
bei gewonnenen Schwelteere haben einen für Schwelteer be
sonders hohen Pechgehalt. Die Menge des durch A erbren- 
nung eines Teiles der Schwelgase erzeugten ipülgases be
trägt bis zu 1000 m1 je Tonne Einsatzkohle. Der Heizwert 
des Schwelgases hängt von der Menge der ragemischten A er- 
brennungsgase ab and ist im allgemeinen erheblich niedriger 
als bei dem Heizflächenverfahren. Zur Erhöhung des Schwel— 
gasheizwertes sind in neuerer Zeit Bestrebungen im Gange, 
die A erb rennuni unter Zuhilfenahme von reinem Sauer
stoff durchzuführen.

Die Aufarbeitung der Steinkohlenschwelteere richtet sich 
nach den herzustellenden Oelsorten. Sie kann destillativ 
(Röhrenofen) oder durch eine A erbindung einer destillativen 
und selektiven Aufarbeitung (anorganische und organische 
Lösungsmittel1 durchgeführt werden. Bei der letztgenannten 
Arbeitsweise fallen vorzugsweise hochwertige Erzeugnisse, 
wie z. B. Phenole, Dieselöl und HeizöL an.

Mit den Eigenschaften der auf verschiedene "Veise ge
wonnenen S c h w e l t e e r e  beschäftigt sich A. T h a u  ”), 
während VT. D e m a n n 111) Lntersuchungen über die Alisch- 
barkeit von Heizölen vorgenommen hat. Die gegenüber den 
Heizflächenteeren schlechteren Eigenschaften der Spülgas- 
schwelteere (hohe 'Verte für Stockpunkt. Viskosität und 
Gehalt an sauren Oelen. schlechte Lagerbeständipkeiti be
ruhen nach A. J ä p p e 1 1 und A. S t e i n m a n n  1IS) auf zu 
kurzer Erhitzungsdauer: durch Nächerbitrung der aus dem 
Schweiofen abziehenden Dämpfe auf z. B. 370 ' konnte eine 
wesentliche A erbesserung erzielt werden, die unter beson
deren Bedingungen17*) sogar zur Heizölgüte führte.

Je nach Körnung. Restgehalt an flüchtigen Bestandteilen 
und Aschengehalt kann der erzeugte S c h w e l k o k s  im 
Hausbrand, in  Fahrzeuggeneratoren und an Stelle von Hoch-

Teer u. Bitumen 39 '1941' 8.171 73. 179 81. 19193. 
199201.

171 Glückauf 76 (1940/ S. 6168.
«*> Brennst.-Chemie 20 ' 1939' S. 281 86. A .
1721 J ä p p e l t .  A. .  und A. S t e i n m a n n :  Gluckauf 7a- 

(1939 ' 8. 596 601.
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tentperaturkoks in Gaserzeugern Verwendung finden. Der 
Koksgrus spielt eine gewisse R olle bei den Sinterverfahren 
in der Hüttenindustrie. Im übrigen werden die vielseitigen  
Verwendungsmöglichkeiten für Steinkohlenschwelkoks von
E. R a m m l e r 174) unter Anführung reichhaltigen Schrift
tums beschrieben.

D ie theoretische Grundlage der Steinkohlenschwelung 
behandelt ausführlich L. K r e m s e r 17'’), wobei besonders 
die in der K ohle während des Erhitzens auftretenden phy
sikalischen und chemischen Vorgänge sowie die Gründe für 
die Abweichungen der Analysenergebnisse vom  praktischen 
Schwelteerausbringen berücksichtigt werden. H. L e i d e r 11 ) 
untersuchte die Schweieignung verschiedener K ohlen, die 
von besonderer Bedeutung für die oberschlesischen Verhält
nisse sind. In einem Vortrag „Verkokung und Verschwe
lung“ geht A. J e n k u e r 1" )  auf die Verfahren der B r e n n 
s t o f f t e c h n i k  nach K r u p p - L u r g i ,  K o l l e r g a s  
und L u r g i  ein, wobei der Einfluß der Kohlenart auf 
Menge und Zusammensetzung des Teeres, Leichtöls und  
Gases hervorgehoben wird, während W. D e  m a n n 178) den 
derzeitig erreichten Stand der Stein- und Braun kohlen Schwe
lung und ihre Beziehung zur deutschen Energiewirtschaft 
eingehend darlegt.

Eine Verbindung der Schwelung mit Hydrierung und 
Druckextraktion stellt die D r u c k s c h w e l u n g  nach E. 
B 1 ü m n e  r dar, die nach Angaben des Erfinders bei Ein
satz von Gasflammkolile Ausbeuten von 60 % Koks, 10 % 
Benzin, 6 % M ittelöl und 8 % Schweröl aufweisen s o l l; bei 
Verarbeitung aschearmer K ohle ist auch bei diesem Verfah
ren, das demnächst auf einer Versuchsanlage erprobt w ild , 
die Herstellung von Elektrodenrohstoffen gegeben.

1Volfram Scheer und Paul Lantech.

P a te n tb e r ic h t
K l. 24  k , Gr. 5#2, N r . 7 3 4  184. vom  22 . Januar 1941 , 

ausgegeben am 9. April 1943. O e s  t e r r e i c h i s c h e  
M a g n e s i t  A G.  R a d e n t h e i n  i n  M ü n c h e n .  (Er
finder: Dipl.-Ing. Rudolf Hauenschild und Dipl.-Ing. Rudolf 
Maurer in München.) Gewölbe für Industrieöfen, insbeson
dere für Drehrohr- oder Trommelöfen.

Bild. 1
r r ~ l

Der in  B ild 1 im Grund-, Auf- und Seitenriß dargestellte 
K eilstein hat zwei trapezförmige, in  zueinander parallelen  
Ebenen liegende Stirnflächen a b c d und e f g li, welche die 
Längsachse i des Ofens oder des Gewölbes in  einem schie
fen W inkel ß schneiden. B ei der Vermauerung liegen die 
Steine m it ihren rhombischen Seitenflächen a d e f  und 
b c g h, die dem Gewölbewinkel u entsprechend zuein
ander geneigt sind, aneinander. B ild 2 zeigt einen Längs
schnitt durch einen Drehrohrofen, wobei die linke B ild
hälfte die Verbandbauweise zeigt, die dadurch entsteht, daß 
eine Steinreihe mit zur Ofenachse nach links und die daran

174) Gas- u. W asserfach 85 (1942) S. 468/74.
1?5) Oel u. K ohle 37 (1941) S. 827/39.
176) Feuerungsteclm . 27 (1939) S. 329/37.
177) Chem. Fabrik 12 (1939) S. 163/66,
178) Gas- u. W asserfach  85 (1942) S. 375 81.

anschließende Steinreihe mit nach rechts geneigten Stint
flächen verlegt ist. Bei der in  der rechten Bildhälfte ge
zeigten Ringbauweise liegen d ie Steine Ring für Ring in 
einer Richtung geneigt.

K l. 18 a, Gr. 4o3, N r . 7 3 4  2 2 2 , vom  11. F ebruar 1940,
ausgegeben am 10. April 1943. II. A. B r a s s e r t  & C o. 
i n  B e r l i n - C h a r l o t t e n b u r g .  (Erfinder: KarlW einel 
in Berlin-Charlottenburg.) Aufhängevorrichtung für fahrbare 
Stichlochstopfmaschinen.

D ie Stichlocbstopfmaschine a ist an einer Fahrbahn b auf
gehängt, die eine solche N eigung zum Ofen hin hat, daß das 
Eigengewicht der Maschine die Verwendung der bisher er-

forderlichen, am Ofen angebrachten Spann- und Andrück
vorrichtungen entbehrlich inacht und die Maschine lediglich 
durch Nachlassen des von der Trommel c ablaufenden Zug
seiles von der H ilfsbühne d zum Stichloch fährt.

K l. 40  b, G r. 16 , N r . 7 3 4  3 9 2 , vom  1. D ezem b er  1933, 
ausgegeben am 15. April 1943. Zusatz zum Patent 633 300 
[vgl. St. u. E. 46 (1936) S. 1370], F r i e d .  K r u p p  AG. 
in Essen. (Erfinder: Dr.-Ing. Hans Schräder in Essen.) Werk- 
stoffe für Schneid- und Arbeitswerkzeuge.

D ie Legierung des Hauptpatentes erhält zusätzlich 3 bis 
5 % Cr; ferner kann der Gehalt an Kohlenstoff auf 1 % und 
der Gehalt an W olfram auf 35 % erhöht werden. D ie Legie
rung wird zwecks Aushärtung von 800 bis höchstens 10000 
abgeschreckt und auf 400 bis 700 ° angelassen.

K l. 18 b, G r. 10, N r. 7 3 4  5 0 4 , vom  28. A ugust 1935, 
ausgegeben am 17. A pril 1943. Französische Priorität vom 
27. Mai 1935. S o c i é t é  d ' E l e c t r o - C h i m i e ,  d ‘ E l e c 
t r o - M é t a l l u r g i e  e t  d e s  A c i é r i e s  E l e c t r i q u e s  
d ' U  g i n e in Paris. Verfahren zum Erschmelzen von Stäh
len, die nach der Erstarrung eine bestimmte gewünschte 
Korngröße aufweisen.

D ie fertige Stahlschmelze wird von der Schlacke befreit 
und eine dünnflüssige, eisenoxydulanne Schlacke unter guter 
Durchmischung mit dem Stahlbade aufgegeben. Unmittelbar 
vor oder nach dem Schlackenwechsel erfolgt die Zugabe von 
mehr als 0,05 % Silizium  und/oder Mangan als Desoxyda
tionsm ittel. Schließlich werden zur Erzielung einer im vor
aus gewünschten Korngröße (Mac-Quaid-Korngröße) genau 
bestimmte Mengen Vanadin, Titan oder vor allem Aluminium 
zugegeben, wobei d ie erzielte Korngröße mit der Menge der 
Zugabe abnimmt.

K l. 18  (1, Gr. 2to, N r. 7 3 4  5 4 7 , vom  10. Juni 1936, 
ausgegeben am 24. April 1943. K o h l e -  u n d  E i s e n 
f o r s c h  u n g G. m. b. H. in Düsseldorf. (Erfinder: Dr. Franz 
Eisenstecken in Dortmund.) Verwendung von Chrom-Kupfer- 
Stahl zur Herstellung von Oehanks und Oelrohren.

D ie durch anaerobe Bakterien verursachte Korrosion an 
Oeltanks oder Oelrohren wird durch Verwendung eines 
Stahles oder G ußeisens mit 0,2 bis 0,8%  Cr und 0,2 bis 
1 % Cu stark unterbunden.

K l. 18  c, G r. 8 .r,, N r. 7 3 4  8 3 9 , vom  23 . Mai 1941.
ausgegeben am 29. April 1943. Zusatz zum Patent 731409 
(vgl. St. u. E. 1943. S. 524). F r i e d .  K r u p p  AG. in Essen. 
(Erfinder: Dr. phil. Hermann Fahlenbrach in Essen-Steele 
und Dr. phil. nat. Heinz Schlechtweg in Essen.) Verfahren 
zur Erzielung einer konstanten Permeabilität im Bereich 
kleiner leider bei Eisen-Chrom-Legierungen und deren Ver
wendung.

Zur Erzielung einer gleichbleibenden Permeabilität im 
Bereich kleiner Felder wird d ie im Hauptpatent beschrie
bene Legierung bei 500 bis 800 °, vorzugsweise in  Schutzgas 
geglüht und nach der Glühung an Luft rasch abgekühlt.

K l. 40  b, Gr. 14 , N r. 7 3 4  8 5 4 , vom  1. A pril 1934,
ausgegeben am 29. A pril 1943. H e r a e u s - V a c u u m -  
S c h n t e l z e  AG. in Hanau. Verwendung von Chrom-Eisen- 
und Chrom-Nickel-Legierungen für Heizleiter.

D ie Ilitzebestündigkeit von Legierungen, z. B. für Heiz
elem ente, auf der Grundlage Chrom-Eisen, Chrom-Nickel 
oder Chrom-Eisen-Aluminium, gegebenenfalls mit Gehalten 
an Molybdän, W olfram, Kobalt, wird durch Zusatz von sei-
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tenen Erdm etallen, besonders Cer in  H öhe von 0.02 bis 1,2 % 
verbessert. D er Zusatz von Cer erfolgt zweckmäßig als Cer- 
Miselnnetall zur Schmelze.

K l. 48  d , G r. 4oi, N r . 7 3 4  8 5 9 , v o m  11. A p ril 1940 , 
ausgegeben am 29. A pril 1943. B r . H e r b e r t  L u c k -  
m a n n in Göttingen. (Erfinder: Dr. Herbert Luckmann in 
Göttingen.) Verfahren zur Erzeugung von Schichten auf Eisen 
und Eisenlegierungen.

Schutzschichten auf Eisen und Eisenlegierungen, die durch 
Eintauchen in  wäßrige, 0,3- bis 3% ige Oxalsäurelösung, ge
gebenenfalls in  Gegenwart von Beschleunigern, erzielt wer
den, erhalten größere Dicke, bessere Haftfestigkeit und grö
beres Gefüge, wem i der Lösung N etzm ittel zugesetzt werden, 
z. B. 0,02 %  isoprophylnaphthalinsulfonsaures Natrium (Ne- 
kal) oder 0,01 %  Natriumsalz des Kondensationsproduktes 
von Isäthionsäure mit Oelsäure (Ipegon A).

K l. 18 c, G r. 3:?5, N r . 7 3 4  9 0 2 , v o m  1. M ärz 1940 , 
ausgegeben am 30. A pril 1943. J u n k e r s  F l u g z e u g -  
u n d - M o t o r e n w e r k e  AG. in Dessau. (Erfinder: Dipl.- 
Ing. Em st Rossow in Dessau.) Verfahren zur Beseitigung 
oder Vermeidung der Anlaßsprödigkeit nitrierter Werkstücke 
aus molybdänfreiem Stahl.

M olybdänfreie Stähle verlieren durch langdauernde Er
wärmung bei 500 bis 550 °, w ie sie für eine Nitrierbehand- 
lung erforderlich ist, ihre Kerbzähigkeit und werden spröde. 
Zur Vermeidung dieser Anlaßsprödigkeit werden d ie Stähle 
nach dem Nitriervorgang auf eine über der Nitriertempera
tur, jedoch unter dem Umwandlungspunkt liegende Tempe
ratur, vorzugsweise auf 580 bis 650 0 erwärmt und anschlie
ßend rasch abgekülilt.

B u ch b esp rech u n g en
S ch im p ke, P a u l, P r o f . D r .-In g ., D ir e k to r  der S taatl. A k a 

d em ie fü r  T ech n ik , C h em n itz , un d  O ber-Ing . H ans
A . H orn , D ir e k to r  d er S ch w e iß te c h n isc h e n  L ehr- und  
V ersu ch sa n sta lt B er lin : P r a k tis c h e s  H an d b u ch  der  
g esam ten  S ch w e iß tech n ik .
3., neubearb. und verm. A ufl. Berlin: Springer-Verlag. 8". 
Bd. 2: Elektrische Schweißtechnik. M it 401 Textahb. u. 
30 Tab. 1943. (V II, 314 S.) 14 RM.

Die vorliegende 3. Auflage des zw eiten Bandes dieses viel 
benutzten Handbuches trägt durch Umarbeitung und Erwei
terung auf 314 Seiten Um fang den seit dem Erscheinen der 
beiden ersten A uflagen1) erfolgten Neu- und W eiterentwick
lungen auf dem G ebiete des elektrischen Schweißens Rech
nung. U eber neue Verfahren, w ie das Eilira-, das Elin-Hafer- 
gut-, das W eibel- oder Fesa- und das Kaell-Verfahren, wird, 
wenn auch kurz, ebenso berichtet w ie über W eiterentwick
lungen bei den älteren Verfahren und den dabei gegebenen
falls verwendeten Zusatzwerkstoffen, vor allem  für d ie auto
matische Schweißung. D ie Ausführungen des Buches über 
die Grundlagen, die Einrichtungen und die anzuwendende 
Technik bei den verschiedenen elektrischen Schweißverfahren 
wie auch über die w ichtigsten Anwendungsgebiete sind in 
ihrer knappen und klaren D arstellungsfom i wieder beson
ders ansprechend.

Erweiterungen haben d ie  Abschnitte über Schweiß
spannungen, d ie K onstruktion und Berechnung geschweißter 
Bauteile und d ie  Güte der Schweißnaht und ihre Prüfung 
erfahren. N icht ganz einverstanden ist der Besprecher mit 
verschiedenen Ausführungen über die Schweißbarkeit un
legierter und legierter Sonderstähle, von denen ein ige her
ausgegriffen werden sollen. D ie R ichtigkeit der Angabe, daß 
ein unlegierter Stahl St 70.11 leichter schweißbar sei als 
ein Stahl St 60.11, muß bei Annahme gleicher Herstellungs
weise dieser Stähle bestritten werden, und sie deckt sich 
auch nicht m it den praktischen Erfahrungen. D ie Praxis 
lehrt weiter, daß Stähle m it Silizium gehalten über 1,5 % 
nicht als „nicht schweißbar“ anzusehen sind, sondern bei 
Verwendung geeigneter Zusatzwerkstoffe u. U . sehr w ohl ge
schweißt werden können. N iedriggekohlte Manganstähle 
werden nicht ausschließlich autogen geschweißt, sondern in 
sehr erheblichem  U m fang auch elektrisch, wobei aber die 
A erwendung von Sonderelektroden Voraussetzung ist. Die 
Angabe auf S. 222, daß bei perlitischen Stählen der Perlit 
beim Abschrecken in  Martensit übergehe, ist w ohl nur als 
ein Satzfehler anzusehen. Bei der W ichtigkeit, d ie der 
Schweißarbeit verschieden zusam mengesetzter Stähle für den 
Ausfall der Schweißarbeit zukomm t, wäre es zu em pfehlen, 
hierüber doch etwas eingehender zu berichten, w ie auch die

■) V gl. Stahl u. E isen  47 (1927) S. 246. und 55 (1935)
S. 899.

Aufzählung wichtiger Norm en und Vorschriften in  dem Buch 
etwas zu kurz gekommen ist.

Das Buch gehört in  die Hand jedes Schweißfaclimannes, 
und die gemachten H inw eise auf Verbesserungsmöglichkeiten  
können seinen Wert in keiner W eise beeinträchtigen.

Karl Ludwig Zeyen.
J o sch , K arl: G u ß eisen  a ls B au sto ff,

Mit 33 Abb. Stuttgart: Franckh'sche Verlagshandlung 
(1943). (79 S.) 8°. 3,60 RM.

D ie vorliegende Schrift hat nach dem Vorwort des Ver
fassers die Aufgabe, dem durch die erfolgreiche Entwicklung 
anderer m etallischer Werkstoffe und unzulängliche Unter
richtung über den gegenwärtigen Stand etwas in Mißachtung 
geratenen Werkstoff G ußeisen auf Grund der in den letzten 
Jahrzehnten erreichten Erkenntnisse und Gütesteigerungen 
die ihm  m it Recht gebührende Stellung zuzuweisen. Es 
wird dabei deutlich abgerückt von den Gußwarenerzeugern, 
die von dem Hauch des Fortschrittes nicht berührt wurden.

Unter Verzicht auf alle nicht zur Kenntnis des neuzeit
lichen Baustoffes Gußeisen erforderlichen Angaben, w ie Her
stellungsverfahren, Einrichtungen, H ilfsstelle usw., bringt 
der Verfasser eine umfassende Darstellung der M öglichkeiten  
beim  Erschmelzen, Vergießen und durch Nachbehandlung 
sowie der damit erzielten Eigenschaften. Durch diese Ein
schränkung war es m öglich, auf nur 70 Druckseiten das ge
samte Gebiet zu umfassen, einschließlich der metallurgischen  
Grundlagen. W enn durch die zahlreichen Schrifttumsnach
weise auch die darin enthaltenen, nicht in  Erfüllung ge
gangenen Erwartungen mit aufgenommen sind, so  tut dies 
keinerlei Abbruch, w eil sie zur Kenntnis des Entwicklungs
vorganges erforderlich sind. Es wäre jedoch erwünscht, in  
einer neuen Auflage beizufügen, inw iew eit Versuche und 
Vorschläge zu einer praktischen Anwendung geführt haben.

W ie schnell die Entwicklung vor sich geht, ergibt sich 
aus der inzwischen bekanntgegebenen Neufassung des grund
legenden Norinblattes für Gußeisen D IN  1691, deren Vor
bereitung der Verfasser bei Abschluß der Handschrift im  
Oktober 1942 leider nur andeuten konnte.

Das Erscheinen des handlichen, für den gedachten Zweck 
von jedem  nicht benötigten Beiwerk befreiten, mit voller Be
herrschung des Stoffes geschriebenen Werkes ist um so mehr 
zu begrüßen, als es zu einer Zeit größten Werkstoffbedarfs 
und w eitgehender U m stellnotwendigkeit zur Verfügung ge
stellt wird. Eine ausgedehnte Verbreitung wäre besonders in 
Verbraucherkreisen erwünscht, um einesteils m it überholten  
Anschauungen aufzuräumen, besonders aber um die erziel
ten Fortschritte in der Gütesteigerung des Gußeisens und 
die damit gegebenen M öglichkeiten nutzbar zu machen.

Karl Pardun.
S ch ö n leb en , E duard: F r itz  T od t. D er  M ensch , der In 

g en ieu r , d er N a tio n a lso z ia lis t . E in  B erich t über L eb en  
‘und W erk .
Mit zahlreichen Bildern. Oldenburg: Gerhard Stalling. 1943. 
(116 S.) 4°. Geb. 5,60 RM.

Zum zweiundfünfzigsten Geburtstag von Fritz Todt, am
4. September 1943, legte der Verfasser dieses Buch vor. das 
dem Menschen, dem Ingenieur, dem Nationalsozialisten Fritz 
Todt gerecht werden soll; er nennt es selbst: „Ein Bericht 
über Leben und W erk“. Mit tiefer Ergriffenheit wird jeder, 
der dem zu früh V ollendeten je  im Leben nähergekommen 
ist, diese Darstellung lesen, die ihm noch einmal klar vor 
Augen führt, welchen unersetzlichen Verlust Deutschland 
durch den Heimgang von Fritz Todt erlitten hat.

W undervolle Bilder ergänzen das Werk, das die über
ragende Persönlichkeit heraustreten läßt durch ihr Streben, 
ihr W irken und ihre Taten, im großen wie im  kleinen.

Mit tiefem  Dank legt man das Buch aus der Hand, das 
nur von einem  Manne geschrieben und zusammengestellt 
werden konnte, der w ie der Verfasser im  Leben und 
Schaffen unserem Fritz Todt sehr nahegestanden hat.

W irtschaftliche R undschau
B ez irk sg ru p p e  M ose llan d  

der „ W ir tsch a ftsg ru p p e  E isen  sch a ffen d e  In d u str ie“
Im Zuge der Anpassung an die bestehenden gebietlichen  

Einteilungen hat der Leiter der R eichsvereinigung Eisen, 
Kom merzienrat Dr. Hermann R ö c h l i n g ,  in seiner Eigen
schaft als Leiter der Wirtschaftsgruppe E isen schaffende Indu
strie m it 1. Oktober 1943 d ie „ B e z i r k s g r u p p e  M o s e l 
l a n d  d e r  W i r t s c h a f t s g r u p p e  E i s e n  s c h a f 
f e n d e  I n d u s t r i e “ ins Leben gerufen. In ihr sind
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sämtliche Eisenhüttenwerke des Gaues M oselland zusammen
gefaßt, angefangen von den auf dem Minetteerz liegenden  
Hüttenwerken Luxemburgs im  Westen bis zu den bei ihren 
Siegerländer Erzen gelegenen Hütten im Osten. Sie ge
hörten bisher zum T eil der Bezirksgruppe Luxemburg, zum 
T eil der Bezirksgruppe Nordwest der Wirtschaftsgruppe 
Eisen schaffende Industrie an.

Diese neue Rpzirksgruppe der Eisen schaffenden In
dustrie besteht aus den b e z i r k l i c h e n  U n t e r 
g r u p p e n  L u x e m b u r g  u n d  W e s t e r w a l d .

Zum Leiter der Bezirksgruppe Moselland wurde Hütten
besitzer Hans H a li 1 (Rödingen, Mosellaud) berufen. D ie 
Leitung der Gruppe Luxemburg behält Generaldirektor Dr.- 
Iug. E. h. Al. M e y e r  (Arbed, Luxemburg). D ie Leitung 
der neugebildeten Untergruppe Westerwald wurde Hütten
direktor N e i z e r t (Rasselstein, N euwied) übertragen. Ge
schäftsführer der Bezirksgruppe Moselland und der bezirk
lichen Untergruppen Luxemburg und Westerwald ist Dr. H. 
Emmendörfer.

E rrichtung des Schm ied estah l-V erb an d es, G. m . b. H ., 
in  E ssen

Im Rahmen der Organisationsvereinfachung, die im  
Kartellbereich der Eisen schaffenden Industrie durch die 
Errichtung der Eisen- und Stahlwerksgemeinschaft in  der 
Reichsvereinigung Eisen mit ihren Gruppenverbänden an 
Stelle des früheren Stahlwerksverbandes m it seinen Ver
kauf sverbänden durchgeführt wurde, ist nunmehr auch eine 
Zusammenfassung und Vereinfachung bei den Sonderverbän
den in Essen erfolgt, die Schmiedestahlerzeugnisse erfassen. 
Die Deutsche Stahlgemeinschaft G. m. b. H ., Essen, ist in Li
quidation getreten und ihr bisheriger Geschäftsführer Dr. 
Heinrich N i e b u h r , Essen, zum Abwickler bestellt wor
den. D ie Rechtsnachfolgerin der Stahlgeineinschaft wurde

der neu errichtete Schmiedestahl-Verband, G. m. b. H.. 
Essen. In den neuen Schmiedestahl-Verband wurden die 
Deutsche Stahlgemeinschaft, die jetzt die Abteilung rollen
des Eisenbahnzeug darstellt, und die Schmiedestückvereini
gung, aus der die A bteilung Schmiedestücke gebildet wurde, 
zusammengefaßt. Geschäftsführer des Schiniedestahl-Verban- 
des bleiben die bisherigen Geschäftsführer der beiden zu
sammengeschlossenen Verbände, Dr. Heinrich N i e b u h r 
und Direktor Gustav W. M u t h m a n n ,  beide in Essen.

D ie  E isen erz fö rd eru n g  d er W abana-G ruben
D ie Förderung von Eisenerzen auf den Wabana-Gruben 

in B ell Island betrug 1942 1 200 000 t gegen 950 000 t im 
Vorjahr. D ie Ausfuhr wird m it 980 000 t (1941: 1 235 000 t)
angegeben.

D ie  R oh sta h lerzeu g u n g  der V ere in ig ten  Staaten  
von  A m erik a  im  e r sten  H alb jahr 1943

D ie Rohstahlerzeugung der Vereinigten Staaten betrug 
im ersten Halbjahr 1943 40 845 000 t gegen 38 619 000 t in 
der entsprechenden Zeit des Vorjahres. Monatliche Ergeb
nisse liegen bis April vor. Danach entwickelte sich die Roh
stahlerzeugung wie folgt:

1943 1942 1941
(in 1000 t)

Januar .............. . . . . 6 735 6 464 6 285
Februar . . . . 6192 5 916 5 659
März ................. 6 958 6 707 6 470
insgesamt 1. V ierteljahr 19 885 19 087 18 414
April .................................... 6 690 6 461 6130

Die Leistungsfälligkeit der Stahlwerke wurde im Januar 
m it 96,8 %, im  Februar mit 98,5 %, im März mit 100.0 % 
und im April mit 99,3 % ausgenutzt.

V ereinsnachrichten
Eisenhütte Südost,

B ezirk sverban d  d es V ere in s D eu tsch er  E isen h ü tten leu te  
im  N S .-B u nd  D eu tsch er  T ech n ik , L eob en

Samstag, den 30. Oktober 1943, 17 Uhr, findet im Hör- 
saal I der Montanistischen Hochschule zu Leoben ein 

V o r t r a g s a b e n d  
statt, bei dem Dr. R i c h a r d  I C i e f f e r ,  Metallwerk Plan
see, Reutte, über V e r g l e i c h  d e r  E i g e n s c h a f t e n  
v o n  g e s i n t e r t e n  u n d  g e s c h m o l z e n e n  M e t a l 
l e n  u n d  M e t a l l e g i e r u n g e n  sprechen wird. An
schließend wird ein S c h m a l t o n f i l m  „ T i t a n i t “ 
vorgeführt.

Am gleichen Tage findet im  Eisenhütten-Institut der 
Montanistischen Hochschule um 14.30 Uhr eine S i t z u n g  
d e s  F a c h a u s s c h u s s e s  f ü r  S i e m e n s - M a r t i n -  
S t a h l ö f e n  der Eisenhütte Südost statt, zu der die be
teiligten Herren gesondert eingeladen worden sind.

Ab 19 Uhr zwanglose kameradschaftliche Zusammenkunft 
im Grandhotel in Leoben.
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Clemensstraße 21 43 202
Kühn. O tto, D ipl.-Kfm ., Hayingen (W estm.); Wohnung: 

Spitalstraße 32 43 203
Mann. R udolf Arthur, Ing., Resita (Rumänien), Str. Clos- 

?a 27 43 204
Martin. Eduard, Gerichtsassessor a. D., Prokurist, Düssel

dorf 1: W ohnung: Düsseldorf 10, Hallbcrgstraße 2 43 205 
N ounk, H orst, stud. rer. met., Breslau-Guentherbrürke über 

Breslau 1, Rigaer Straße 129—131 « 43 206
Pärau. N icolae, Ing., Betriebsingenieur, Resita (Banat/Rumä

n ien); W ohnung: Str. General Dragalina 67 43 207


