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V ersu ch e  zur L e istu n gsste igeru n g  
b ei der S a u g zu g sin teru n g  von  E isenerzen

V on  H e r b e r t  W i t t e n b e r g  u n d  K u r t  M e y e r in  F ran k fu rt a. M.
[B er ic h t N r. 2 1 7  d es H o ch o fen a u ssch u sse s  des V ere in s  D e u tsch er  E ise n h ü tte n le u te  im  N SB D T .*).]

(Aufgliederung des Sintervorganges. Bedeutung von Erzkömung, Krümelung und Bindefestigkeit des Erzes sowie 
des Rückgutanteils, der Vorbereitung und der Schmelzeigenschaften für die Sinterleistung. Versuche zur Leistungs
steigerung durch Erhöhung des Unterdrucks und Anwendung der Mehrschichtensinterung. Leistungssteigerung durch 
Zuschlag von Branntkalk, Kalkhydrat und Mischungen mit Kalksteinmehl zur Erzmischung. Verbindung des Kalk

zuschlages mit Unterdrucksteigerung und Mehrschichtensinterung.)
D ie  L e istu n g en  v ie le r  S in tera n la g en  sind  stark  zu 

rü ck gegangen , als sie  zur V era rb e itu n g  stark  sau rer E rze  
übergeh en  m u ß ten . B e i den  V e r su ch en , d ie  ger in gen  
D u rch satzm en gen  d ie se r  A n la g en  zu  erh ö h en , b ra ch ten  
die bis d ah in  b e k a n n ten  M itte l w ie  h ö h erer  R ü ck g u tsa tz , 
günstigste  S ch ich th ö h e , zw eck m ä ß ig e  B ren n sto ffk ö rn u n g  
und -m en ge, b eso n d ers g u te  K rü m elu n g  u sw ., n ic h t den  
erw arteten  E rfo lg .

A n den v o n  m eh reren  S e iten  e in se tz e n d e n  B e s tr e 
bungen zur A u ffin d u n g  an d erer  le is tu n g sste ig e r n d e r  
M ittel b e te ilig te  s ich  au ch  d ie  „L urgi"  m it ih rer  V er 
suchsan lage. Im  fo lg e n d e n  so lle n  d ie  w e se n tlic h s te n  
E rgeb n isse d ie ser  U n tersu ch u n g en  b ek a n n tg eg eb en  
w erden.

V orsch läge  fü r  e in e  L e is tu n g sste ig e r u n g  se tzen  e in e  
K lärung der F ra g e  v o ra u s, w e lc h e  E ig e n sc h a fte n  der  
sauren E rze d eren  u n g ü n stig e s  V e r h a lte n  b e im  S in tern  
bed ingen . D ie se  F rage , au f e in e  b e s t i m m t e  E rz
gruppe a b g e ste llt , k an n  n u r  als T e il der u m fa ssen d eren  
Ifau p tfrage an g eseh en  w erd en , w esh a lb  sich , auch bei 
A nw endu ng g le ich a r tig er  A rb e itsb ed in g u n g en , d ie  v e r 
sch ied en en  F e in e r z e  n ic h t m it g le ic h e r  L e istu n g  sin tern  
lassen und w e lch e  E ig e n sc h a fte n  h ier fü r  v era n tw o r tlich  
zn m ach en  sind .

D ie L e istu n g  b e i d er S a u g zu g sin teru n g  h än gt ab von  
der G esch w in d ig k e it des B ren n - u n d  S in terv o rg a n g es . 
D er b e ig em isch te  B ren n sto ff  m uß in  m ö g lich st k u rzer  
Zeit und m ö g lich st le b h a ft  v erb ren n en . D a er aber in  der  
zu sin tern d en  M isch u n g  g le ic h m ä ß ig  v e r te i lt  is t. m uß  
im m er g en ü g en d  V er b r e n n u n g s lu ft an d en  e n tsp r e c h e n 
den S te llen  d er  B e sc h ic k u n g  zur V er fü g u n g  s teh en . D ie  
Sin terb esch ick u n g  so ll d em n a ch  in  a l l e n  A b s c h n i t 
t e n  des S in terv o rg a n g es d ie  b e s tm ö g lic h e  G a s d u r c h 
l ä s s i g k e i t  h ab en . D ie se  d arf aber n ic h t zu gerin g  
sein , um  d ie  V erb ren n u n g  n ic h t zu  h em m en , ab er  auch  
nicht zu groß , um  den  W ärm eü b ergan g  v o n  den  'S er- 
brennungsgasen  a u f d ie  E rzk ö rn ch en  zu  ern iö g lich en . 
D er G a sd u rch läss igk e it g eg e n ü b e r  sp ie le n  d ie  W ärm e
le itu n g  in  den  e in z e ln e n  K ö rn ern  u n d  d ie  W ärm estrah 
lung nur e in e  u n te r g e o r d n e te  R o lle ;  d en n  nu r e in  ge
nügend stark er S au gzu g  g e w ä h r le is te t  e in e  e r fo lg r e ic h e  
Sinterung.

*) Vorgetragen von K. M e y e r  in der 51. Vollsitzung  
des Hochofenausschusses am 20. November 1942 in D ü ssel
dorf. — Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H., 
z. Z. Pössneck, Postschließfach 146, zu beziehen.

D ie  B esch ick u n g  er le id e t w äh ren d  des S in terv o r
ganges versch ied en e  U m w a n d lu n g en , tro tzd em  so ll sie  
im m er d ie  h ö ch stm ö g lich e  P o r ig k e it  haben . V o r  der 
Z ün d u n g is t  sie  fe u c h t , gu t k rü m elig  und  d esw egen  v er 
h ä ltn ism ä ß ig  p orig ; n ach  der Z ün d u n g erw ärm t sie sich  
und  tr o c k n e t aus. In  e in em  sp ä teren  Z e itp u n k t w erd en  
die H y d ra te  und  K arb on ate  zer se tz t. S ob a ld  d ie  T em 
p era tu r  g en ü g en d  h och  is t , b eg in n t das an gestreb te  
S in tern  u n d  S ch m elzen . U n m itte lb a r  d anach  k ü h lt sich  
der S in ter  durch  d ie  v o n  ob en  n a ch g eso g en e  k ä ltere  L u ft  
w ie d e r  ab. D e r  S in tervorgan g  lä ß t sich  dem n ach  in  drei 
versch ied en e  S tu fen  u n te r te ile n .

D ie  erste  S tu fe  u m fa ß t d ie  V o rb ere itu n g  b is zur E n t
zü n d u n g  d er  B esch ick u n g so b er flä ch e . B is dah in  h at sich  
das S in terg u t t h e r m i s c h  n och  n ic h t verä n d ert, eb e n 
so is t der b e im  M ischen  und K rü m eln  e in g e s te llte  F eu ch 
tig k e itsg ra d  u n v erä n d ert g eb lieb en . D ie  G asd u rch lässig 
k e it  h än gt h a u p tsä ch lich  von  p h y sik a lisch -tech n isch en  
B ed in g u n g en  ab.

N ach  d em  Z ünd en  der O b erfläch e  b eg in n t in  der  
z w e ite n  S tu fe  sich  der F e u c h tig k e itsg e h a lt  a ller  d aru n ter
lie g e n d e n  S ch ich ten  zu  änd ern . M it s te ig en d er  E rw är
m ung n im m t er im m er stärk er ab, b is d ie  B esch ick u n g  
trock en  is t. D ie  durch  das A n fe u c h te n  b ew irk te  K rü m el
b ild u n g  u n d  d ie  d arau f en ts ta n d en e  gu te G asdurch
lä ss ig k e it  k an n  n ach  dem  T rock n en  der B esch ick u n g  
n ic h t m eh r a u f d em  W assergeh a lt d erse lb en  b eru h en , 
son d ern  m uß je tz t  durch d ie  B i n d e f e s t i g k e i t  der  
E rzm isch u n g  erh a lten  b le ib en .

B e i w e ite r e r  T em p era tu rste ig eru n g  fä n g t das E rz  
m it od er  oh n e  v o rh er ig e s  B a ck en  zu sch m elzen  an. B e im  
e ig e n t lic h e n  S ch m elzvorgan g  is t  d ie  G a sd u rch läss igk e it  
a u ß ero rd en tlich  gerin g . L ieg t zw isch en  S ch m elzen  u n d  
W ied erersta rren  e in e  la n g e  Z e it , so is t  der G asd u rch 
gang en tsp r e c h e n d  g eh em m t, u m g ek eh rt is t  es b e i k u r
zer  E rw eich u n g sd a u er . In  d er  d r itten  S tu fe  h än gt die  
G asd u rch lä ss ig k e it also v o n  d er  D a u er  des E r w e i 
c h u n g s z u s t a n d e s  ab. Z äh lt m an zu  d ieser  S tu fe  
auch  n o ch  d ie  A b k ü h lu n g  des S in tern s , so is t d essen  P o 
r ig k e it  m e ist  größ er als d ie  d er B esch ick u n g  zu jed em  
an d eren  Z e itp u n k t v o rh er  u n d  b rau ch t deshalb  n ich t  
b eso n d ers b e r ü c k s ic h tig t  zu  w erd en .

In  j e d e r  d ieser  S tu fe n  b eru h t dem nach  d ie  G as
d u rch lä ss ig k e it  a u f a n d e r e n  U rsach en . D ie  erste  A u f
gabe b esta n d  nu n  in  der E rm ittlu n g  d er  p h y sik a lisch en  
u n d  ch em isch en  E rze ig en sc h a ften  und  der an d eren  Um -
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stä n d e , d ie  b e im  S in tern  der versch ied en en  F e in erze  d ie  
G asd u rch lässigk eit der B esch ick u n g  m aß geb lich  b e e in 
flu ssen .

Im  fo lg en d en  w ird  d ie  B ed eu tu n g  der E r z k ö r 
n u n g ,  der  K r ü m e l u n  g ,  der  B i n d e f e s t i g k e i t ,  
des  R i i c k g u t s a t z e s ,  der V o r b e r e i t u n g  der  
e in z e ln e n  B e sta n d te ile  fü r  d ie  S in teru n g  und  der  
S c h m e l z e i g e n s c h a f t e n  fü r  d ie  P o r ig k e it  u n ter 
sucht.

A ls zu verlässiges M itte l fü r  d ie  U n tersu ch u n g  des 
V erh a lten s  der E rze erw ies sich  d ie  t h e r m i s c h e  
A n a l y s e .

Zur B ean tw ortu n g  der F rage nach  dem  E i n f l u ß  
der K örn u n g  tro ck en er  E rze auf d ie  G asd u rch lässigk eit  
lie g t  e in e  R eih e  ü b ere in stim m en d er  V erö ffen tlich u n 
gen  vor1), so daß sich  n eu e  M essun gen  erü b rig ten . Bild 1 
gib t d ie  A b h ä n g ig k e it der P o r ig k e it e in er  trock en en  
E rzm ischu ng in  der K örnung von  0 ,5  b is 4  m m  vom  Z u
satz b estim m ter  M engen  F ein k orn  <  0 ,5  m m  w ied er.

W assergehalt

Feinkorn
§  500

l=Korn unter 0,5mm 
I ‘ ■’ 50°lo<0.5 " 

50% 0,5-4«- 
0,5-4 mm

loFeinkorn unter 0,5mm
4 8 10 10 ZO 

Gew.-°h> HgO im Erz

lieh , d ie  fe in e n  E rze n ach  d em  S a u gzu gverfah ren  zu
sin tern . .

D er B ed eu tu n g  d ieser  M aß nah m e w ird  durch eine  
R eih e  von  V erö ffen tlich u n g en 2) geb ü h ren d  R echnung  
getragen . In  d iesem  Z u sam m en h an g  se i a u f Bild 2 ver
w iesen , das au f der O rd in ate  d en  G asw id erstan d  der 
E rzm isch u n g  in  mm  WB u n d  a u f d er  A b sz isse  deren  
W assergeh a lt in  % an g ib t. D ie  K u rven  z e ig e n  den  E in
flu ß  des W assers a u f versch ied en e  K o rn k la ssen  des g le i
chen E rzes. D er  W id erstan d  b ei K u rv e  I (E rzkörnung  
u n ter  0 ,5  m m ) s in k t von  6 5 0  m m  W S oh n e  W asser auf 
200  m m  W S bei 12 % H 2O, um  b e i w e ite r e m  A n feu ch ten  
in fo lg e  V ersch lam m u n g der fe in s te n  T e ilc h e n  w ied er  an
zu ste ig en . B e i K u rve II b e ste h t das E rz zu  g leichen  
T eilen  aus K örn ern  <  0 ,5  m m  un d  so lch en  von  0 ,5  bis 
4  m m . B eim  tro ck en en  E rz b e trä g t d er  W iderstand  
etw a  540  m m . A n g e fe u c h te t  z e ig t es d a g eg en  in  seinen  
g ü n stig sten  W erten , etw a  13 % H 2O, n u r  e in e n  solchen  
von  w en ig er  als 100  m m , d. h . d ie  G a sd u rch lä ss ig k e it ist 
m in d esten s fü n fm a l so groß gew o rd en . A m  geringsten  
m ach t sich  der W assergeh a lt b e im  gröb eren  E rz 0 ,5  bis 
4  m m  b em erk b ar (K u rve  I I I ) .  D er  A n fan gsw id erstan d  
b eträg t nur w en ig  m eh r als 100  m m . A u ch  kan n  kein  
au sgesp roch en er  B estw er t w ie  b e i II  u n d  I b eob ach tet  
w erd en . Bild 2 v e r m itte lt  a n sch a u lich  d ie  ausschlag-

0,38

0,88
Bilder 1 und 2. Einfluß von Feinkorn und Wassergehalt auf

die Gasdurchlässigkeit (nach Luyken und Kraeber).
D ie  O rd in ate z e ig t , daß d er W id erstan d  der B eschik- 

k u ng, g em essen  in  m m  W S U n terd rü ck , schon  beim  Zu
satz gerin ger  M engen  F e in k o rn  <  0 ,5  m m  sehr rasch  
zun im m t (A b szisse). D ie  K orn form  und K orn größ e des 
E rzes sind  E ig en sch a ften , d ie  beim  S in tern  sehr lange  
erh a lten  b le ib en  und d em nach  auch von  en tsp rech en d er  
B ed eu tu n g  fü r  d ie  G asd u rch lässigk eit der B esch itk u n g  
sein  m ü ß ten .

A b geseh en  von  der T atsach e , daß es h eu te  n ich t  
m ehr m ö g lich  is t , d ie  zu s in tern d en  F e in erze  nach  ihrer  
K örn u n g  zu sa m m en zu ste llen , is t, w ie  sp ä ter  n och  ge
ze ig t w erd en  k ann , d ie  durch n a tü r lich e  K örn u n g  und  
den h oh en  F e in k o rn a n te il u n ter  0 ,5  m m  b ed in g te  G as
d u rch lä ssig k e it so gerin g , daß sie  in  k e in e r  W eise e in e  
gen ü gen d  sch n e lle  V erb ren n u n g  des K ok ses in  der B e 
sch ick u n g  u n d  dam it e in e  g u te  u n d  rasche S in teru n g  
g ew ä h r le is te t. D er  E in flu ß  der K örn u n g  a u f d ie  G as
d u rch lässigk e it beru h t au f 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  und kann  d esh a lb  au f a lle  E rze ü b ertragen  
w erd en .

N ach  dem  V orh ergeh en d en  veru rsach en  gerad e d ie  
fe in en  A n te ile  e in e  sehr stark e V ersch lech teru n g  der 
G asd u rch lässigk eit. M an m uß deshalb  d ie  S tau b te ilch en  
durch v o rsich tig es  A n fe u c h te n  m it W asser k r ü m e l n ,  
w o b ei d ieses in  d ie P oren  un d  Z w isch en räu m e des E rzes 
e in d rin g t und d ie  fe in ste n  K örn er zum  Z usam m en
k leb en  bringt. E rst h ierd u rch  w ird  es ü b erh au p t m ög-

‘) R a m s i n ,  L. H.: Wärme 51 (1928) S. 301. B a n s e n ,  
H .: Wärmewertigkeit, Wärme- und Gasfluß, die physikalischen 
Grundlagen metallurgischer Verfahren, Düsseldorf 1930. 
B a a k e ,  R.: Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 1277/83 u. 1314/19 
(Hochofenaussch. 122). W e n d e b o r n ,  H. B.: Saugzug
sintern und Rösten, Grundlagen der Saugzugverblasever
fahren. Berlin 1934. L u y k e n ,  W.,  und L.  K r a e b e r :  
Ber. Hochofenaussch. VDEh Nr. 126 (1931): Mitt. K.-Wilh.- 
Inst. Eisenforschg. 13 (1931) S. 247/60: vgl. Stahl u. Eisen 52 
(1932) S. 296, G r e t h e ,  K. .  und J. S t o e c k e r :  Stahl u. 
Eisen 55 (1935) S. 641/48 (Hochofenaussch. 146).
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Bild 3. Bindefestigkeit einiger Erze.

geb en d e  B ed eu tu n g  der K rü m elu n g  fü r  d ie  G asdurch  
lä ssig k e it der F e in erzm isch u n g en .

S oll im  n ä ch sten  A b sch n itt  des S in terv o rg a n g es , dei 
E rh itzu n g  b is u n m itte lb a r  u n ter  d ie  S ch m elztem p era tu r  
die G asd u rch läss igk e it der B e sc h ic k u n g  erh a lten  b lei 
ben , dann d ü rfen  d ie  fe u c h te n  K rü m el, d ie  nun  ihi 
W asser v e r lie r e n , n ich t od er  nur in  g er in g em  U m fangt 
zer fa llen , um  e in e  V ersta u b u n g  d er  fe in e n  P oren  unc 
K an äle  zu  v erm eid en . D ie  F ä h ig k e it , d ie  F orm  dei 
K rü m el auch b eim  E rh itzen  b e iz u b e h a lte n , is t dit 
B i n d e f e s t i g k e i t  d er  E rze3).

Bild 3 ze ig t d ie  E r g e b n i s s e  e in e r  U ntersuchung  
von fü n f v er sch ied en en  E rzen  a u f K r ü m e lfä h ig k e it  unt 
B in d e fe s t ig k e it .

t „ !?uW 6 n  w  b  0 rTn ’ H- B -: s. Fußnote 1, a. a. O.: 
L u y k e n ,  W.,  u. L.  K r a e b e r :  s. Fußnote 1, a.a.O.:  
B a a k e  R: s. Fußnote 1, a . a . O.  G r e t h e ,  K.,  und J 
o t o e c k e r :  s. Fußnote 1, a. a O
G r J f  w 8 * 4  6 b ° I  nT' B -: s - F ußnote 1, a. a. O.G r e t h e ,  K. ,  und J. S t o e c k e r :  s. F ußnote 3. a. a. O
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G le ich ze itig  w u rd e d er  E in flu ß  des R ü c k g u t z u 
s a t z e s  er fa ß t. D ie  O rd in a te  b r in g t d ie  G asd u rch läss ig 
keit in d u rch g esa u g ten  m 3 Gas je  n r  R o stflä ch e  in  1 s bei 
bestim m tem  U n terd rü ck . D ie se  W erte  sin d  als R e la 
tivzah len  zu  b e tr a c h te n . A u f  der A b sz isse  sin d  u n ter  
den P u n k ten  1 b is 6  d ie  e in z e ln e n  m it d en  v ersch ied en en  
Erzen d u rch g efü h rten  M aß n ah m en  an g eg eb en .

A us Zahlentafel 1 k ö n n e n  d ie  c h e m i s c h e n  und  
S i e b a n a l y s e n  d er  u n te r su c h te n  E rze en tn o m m en  w er 
d en .—  D iese  V ersu c h e  ergab en  fo lg e n d e s:  1. B e i d en tro k -  
kenen E rzen  (P u n k t 1) is t  d ie  G a sd u rch lä ss ig k e it tro tz

Zahlentafel 1. C h e m i s c h e  A n a l y s e n  u n d  K ö r -
n u n  g e n  d e r  u n t e r s u c h t e n  E r z e

Monte- Salz-
Peg-
nitz-
Kon-

Kriwoi- F lota Kal
kige
MiKörnung

eatini-
Kies-

ab-

gitter-
erz-
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Mischg.
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Magnet-
konzen-

tions- , 
Kies- 
ab-
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m

brand lahwiese zentrat tra t branr] nette

% % °'o " 0 % % ° ;  | %

8 -10m m 3,9 1,1 — 5,57 __ _ 4,7 2,0
— 5 mm 4.2 1,2 — 4,60 — — 3,6 1,4
-{- 3 mm 5,9 15,2 — 9.04 — — 12,7 14,0
— 1 min 22,0 23,2 11,2 21.52 23,6 6,1 24.2 25,2

\— 0,3mm 17,2 15,4 6,4 8.83 16,7 3,0 19,3
— 0,3mm 25.4 25,6 22,4 14,20 10,3 7.2 24,7
—0,15mm 17,0 9,5 34,3 28,94 14,9 29.1 6,7 >57,4
—0,08mm 4,4 2,9 15,4 6,06 21,1 31.1 2.5
—0,08mm — 5,9 10,3 1,24 19,4 23,5 1,6 I
Chemische
Analyse:

Fe 59,2 33.67 38,57 29,18 55,28 62,50 32,40 60,86
SiO., 5,64 20,46 19,50 20,90 21,58 2,64 7,49 5,03
CaO nicht

liest. 3,01 0,48 5.09 n. best. 0,21 15,40 1,79
AljOj 2,47 7,60 10.24 6,26 n. best. 4.07 2,82
MgO n. b e s t n. b e s t 0,90 1,74 „ „ ,, 1,66 0,68
Glüh
verlust 5,27 12,54 n. best. 24,02 •t V „ .. ' 20,51

der versch ied en en  A n te ile  an G robk orn  g le ich m ä ß ig  sehr  
gering . 2 . E n tsp rech en d  d em  P r o z e n tsa tz  an F e in k o rn  
w irkt sich  d er Z u satz  v o n  20  % R ü ck g u t u n ter  8 m m  
(P u n k t 2 ) sehr v ersch ied en  a u f d ie  G asd u rch läss igk e it  
aus. D iese  w ird  b e i E rzen  m it h o h em  F e in k o r n a n te il  
kaum  erh öh t (K u rv en  3 , 4  u n d  5 ) . w ä h ren d  sie  b ei den  
grob k örn igeren  S to ffen  d och  m e r k lic h  v erb esser t w ird  
(K urven  1 und  2 ) . D ie  G a sd u rch lä ss ig k e it  s te ig t so fort  
stark an. w en n  m an  d u rch  das A n fe u c h te n  d ie  sta u b 
förm igen  A n te ile  d er  E rze  zu  k le in e n  K lü m p ch en  fo rm t  
und so der L u ft b essere  D u r c h tr it tsm ö g lic h k e ite n  schafft 
(P u n k t 3 ). D er  V e r g le ic h  d er  e in z e ln e n  E rze  ze ig t  aber  
auch d ie  seh r  v e r sc h ie d e n e  K r ü m e lfä h ig k e it . So lassen  
sich  vor  a llem  das H a v er la h w ie se -E rz  u n d  der M onte- 
catin i-A bbran d  seh r  gu t k rü m eln , d ie  an d eren  E rze da
gegen w en ig er  gu t. D ie s  b eru h t te ilw e is e  w a h rsch e in lich  
darauf, daß der A b b ran d  u n d  das H a v er la h w iese -E rz  
verh ä ltn ism äß ig  groß e  M en gen  g rö b eres K orn  e n th a lte n , 
die beim  A n fe u c h te n  als „ K o n d e n sa tio n sk e r n e “ fü r  den  
Staub d ien en , w ä h ren d  d ie  a u sg esp ro ch en en  F e in erze  
P egn itz  usw . k au m  G rob k orn  a u fw e ise n , w esh a lb  dort 
e in e  V ie lza h l seh r fe in e r  K rü m el e n ts te h t , d ie  n a tü r lich  
dann w oh l v ie le , ab er  n u r  seh r  en g e  K a n ä le  b ild en .

D er Z usatz v o n  R ü ck g u t b e i g le ic h z e it ig e m  A n fe u c h 
ten  (P u n k t 4 )  b r in g t k e in e  w e ite r e  V erb esseru n g , e in  
d eu tlich es Z e ich en  d a fü r , daß es fü r  d ie  E rh öh u n g  der  
G asd u rch lässigk eit w ic h t ig e r  u n d  e in fa c h e r  is t ,  d ie  
F e in k o rn a n te ile  u n te r  0 ,5  m m  d u r c h  K r ü m e l n  zu  
verringern , a ls das G rob k orn  d u rch  en tsp r e c h e n d e  Z u
sätze zu  v erm eh ren .

A lle  E rze w u rd en  g le ic h m ä ß ig  a u f 150  ' e rh itz t  
(P unk t 5 ) u nd  dann d ie  P o r ig k e it  w üeder g em essen . B e i 
den K urven  2 u n d  4  h ab en  d ie  W erte  s ich  gegen ü b er  
den vo rh erg eh en d en  P u n k te n  p ra k tisch  n ic h t g eä n d ert, 
d. h. d ie G a sd u rch lä ss ig k e it is t  au ch  dann  n o ch  erh a lten  
geb lieben , als das B e fe u c h tu n g sw a sse r  sch on  v erd a m p ft  
war. ein  Z eich en  fü r  seh r g u t e  B i n d e f e s t i g k e i t .  
D ie W erte  der K u rv e  1 sin d  von  0 ,2 5  m° m ' s au f

0 .1 6 .m V m 2/s  g e fa lle n , w ährend  d ie  G asd u rch lässigk eit  
der K u rv en  3 u n d  5 w ie d e r  d ie  A u sgan gsw erte  der 
t r o c k e n e n  E rze erre ich t h a t. H ierb e i sin d  a lso  d ie  
K rü m el w e itg eh en d  ze r fa lle n . D e rF lo ta tio n sk ie sa b b ra n d  
und  das M a g n etk o n zen tra t h ab en  som it k e i n e  B i n d e 
f e s t i g k e i t .  A u ch  d ie  E rh itzu n g  der S to ffe  a u f 3 0 0  0 
(P u n k t 6 ) lä ß t nu r den  W ert fü r  K iesab b ran d  n och  
etw as s in k en , w äh ren d  d ie  an d eren  K u rven  p ra k tisch  
u n verän d ert b le ib en . D ie  E rze m it g u ter  B in d e fe s t ig k e it  
b le ib en  d em n ach  auch  b e i h ö h eren  T em p era tu ren  gut 
gasd u rch lässig .

Bild 3 z e ig t b ere its  seh r d eu tlich , daß w en ig er  d ie  
n a tü r lich e  K örn u n g  d er E rze als v ie lm e h r  ih re  K rü m el
fä h ig k e it  fü r  d ie  erste  S tu fe  des S in tervorgan ges u n 
m itte lb a r  und  fü r  d ie  w e ite r e n  S tu fen  m itte lb a r  von  
grö ß ter  B ed eu tu n g  is t . D u rch  das K rü m eln  d er E rze  
w erd en  ü b erh au p t erst d ie  V ora u sse tzu n g en  fü r  d ie  
gu te  S au gzu gsin teru n g  gesch affen . Bild 3 v e r m itte lt  
fe rn er  e in e n  k la ren  E in b lick  in  das V erh a lten  der E rze  
w äh ren d  der zwre ite n  S tu fe . H ie r  k om m t d ie  fü r  den  
w e ite r e n  V er la u f d er  S in teru n g  e n tsch e id en d e  v e r 
s c h i e d e n  g u t e  B i n d e f e s t i g k e i t  zum  A usdruck.

W ill m an  also d ie  G asd u rch läss igk e it m an ch er  E rze  
in  d er ersten  S tu fe  gü n stig  b ee in f lu ssen , so m uß m an  
ih n en  E rze m it g u ter  K rü m elfä h ig k e it  oder d ie  K rü m el
b ild u n g  fö rd ern d e  Z u sätze  b e im isch en . H ie r fü r  e ig n e t  
sich  b eson d ers gu t K a l k h y d r a t .

A u ch  in  der z w e iten  S tu fe  m uß m an zur V erb esse 
rung der G asd u rch läss igk e it b e i den  E rzen  m it gerin ger  
B in d e fe s t ig k e it  e in g re ifen , in d em  m an w ied eru m  b in d e 
fe s te  E rze  m it w e n ig e r  gu ten  m isch t oder d ie  B in d e 
fe s t ig k e it  durch Z u sch läge erh öh t.

S ow oh l d ie  U rsach e der K rü m elfä h ig k e it  als auch  
der B in d e fe s t ig k e it  is t  in  den  p h y sik a lisch en  und  ch e 
m isch en  E ig en sch a ften  b egrü n d et. E rze m it größ eren  
A n te ile n  an to n ig en  B e sta n d te ile n  (vgl. Zahlentafel 1) 
la ssen  sich  m e ist gu t k rü m eln , sind  v o r  a llem  aber sehr  
b in d e fe st . D ie  K orn b esch a ffen h e it sp ie lt  eb en fa lls  e in e  
R o lle . So la ssen  sich  E rze  m it k u g e lig e r  F orm  und  
g la tte r  O b erflä ch e  sch lech ter  k rü m eln  als u n rege lm äß ig  
g efo rm te  und  g eza ck te  E rzk örn er.

D as R ü c k  g u t ,  g rö ß ten te ils  fe in stü c k ig e r  S in ter  
u n ter  8 m m  u n d  te ilw e ise  auch  u n g esin ter te s  E rz, w irk t  
n u r u n ter  U m stä n d en  je n ach  se in er  K orn zu sam m en 
setzu n g  n ach  d en  Bildern 1 und 3 v erb essern d , w en n  es 
n ä m lich  in  se in er  G esa m th eit gröber als das zu  sin tern d e  
F e in erz  is t  u n d  d ieses nu r verh ä ltn ism ä ß ig  gerin ge M en 
gen  S tau b k orn  u n ter  0 ,5  m m  en th ä lt . B e i e rh eb lich en  
M en gen  S tau b k orn  im  F e in erz  s te ig t d ie  G asd u rch lässig 
k e it  durch  Z usatz des R ü ck g u tes n ic h t w e se n tlic h  an 
(Bild 3, K urven 3, 4, 5. P unkt 2 der Abszisse).

D as R ü ck g u t, d essen  a llg em ein  gü n stiger  E in flu ß  au f 
d ie  G asd u rch lä ss ig k e it h e u te  w oh l k au m  n o ch  zu  b e 
str e ite n  is t , k a n n  d em n ach  n ic h t so seh r durch  se in e  
K örn u n g  als durch  an d ere  U m stä n d e  wTirk en . E n tsp re 
chende V ersu ch e  h a tten  fo lg e n d e s  E rgeb n is:
1. B e i e in er  durch  R ü tte ln  stark  b ea n sp ru ch ten  an ge

fe u c h te te n  M ischu ng o h n e  R ü c k g u t  s in k t d ie  
P o r ig k e it  v o n  0 ,3 7  au f 0 ,1 5  m 3,m 2/s ab, w as e in e r  V e r 
m in d eru n g  v o n  60 % en tsp r ich t.

2. D ie  g le ich en  M aßnahm en  m it d er r ü c k g u t h a l t i g e n  
M isch u n g  d agegen  ergab en  nu r e in  A b sin k en  der  
D u rch lä ss ig k e it  v o n  0 ,39  au f 0 ,25  m 3/m 2/s  u m rd . 36 % 
des A n fa n g sw ertes .
W äh ren d  a lso  d ie  r ü ck g u tfre ie  M isch u n g  b eim  Zu

sam m en p ressen  60  % ih rer  G a sd u rch lä ss ig k e it e in b ü ß t, 
s in k t d ie se  b e i der rü ck g u th a ltig en  n u r  um  rd. 35 %. 
D er  R ü ck g u tzu sa tz  w irk t a lso  ü b erw ieg en d  m itte lb ar . 
B ei d er  w e ite r e n  B eh a n d lu n g  des M isch gu tes v o n  dem  
A u str itt  aus d er M isch a n la g e  b is zur A u fgab e au f das 
B an d  w erd en  n ä m lich  d ie  b e im  A n fe u c h te n  e n ts ta n 
d en en  K rü m el durch  das R ü ck g u t d ru ck b estän d ig  ge-
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m ach t, und  dadurch  b le ib t d ie  A n fa n g sp o r ig k e it auch  
a u f dem  Sau grost w e itg eh en d  erh a lten .

S e lb stv erstä n d lich  haben  fü r  gu te  G asd u rch lässigk eit  
auch  n och  and ere  E in flü sse  m ehr tech n isch er  A rt e in e  
n ich t zu  u n tersch ä tzen d e  B ed eu tu n g . D azu  g eh ört vor  
a llem  d ie  grü n d lich e  D u rch m isch u n g  a ller  B esta n d te ile , 
fern er  auch  d ie  v o rs ich tig e  A u fgab e des M ateria ls au f 
den Sau grost4).

D as E in h a lten  gü n stiger  S ch ich th ö h en  au f dem  R ost  
sow ie  d ie  V erw en d u n g  von  B ren n sto ff in  en tsp rech en d er  
K örn u n g  (B ild  4) h aben  eb en fa lls  große B ed eu tu n g  fü r

d ie L eistu n g . H a 
v erlah w iese-E rz  

w urde n a ch ein a n 
der m it g le ich en  

B r e u n s t o f f 
m e n g e n  v e r 
s c h i e d e n e r  

K ö r n u n g  gesin 
tert. D ab ei ergab  
sich  (Bild 4), daß  
die L eistu n g  bei 
V erw en d u n g  von  
zu fe in em  B ren n 

sto ff (u n ter  1 m m ) u nd  zu  grobem  B ren n sto ff (von  8 bis 
10 m m ) am  ger in gsten  is t , w ähren d  d ie  K örn u n g  un ter  
3 b is 5 m m  sich  am b esten  ausw irk t. D ieses E rgebn is  
d eck t sich  m it den  lan gjäh rigen  E rfah ru n gen  der P rax is  
auch  b ei der V erarb eitu n g  anderer E rze.

Sob ald  e in  E r z  g e s c h m o l z e n  ist, b e steh t für  
d ie  durch zu sau gen d e L u ft prak tisch  k e in e  D u rch tr itts 
m ö g lich k e it. D esh a lb  w ar es von  B ed eu tu n g , fe s tz u 
s te lle n , w ann und w ie  d ie  versch ied en en  E rze an fan gen  
zu b ack en , zu erw eich en  oder zu sch m elzen . Zahlen
tafel 2 ze ig t das V erh a lten  von  fü n f v ersch ied en en  

Zahlentafel 2.
T h e r m is c h e s  V e r h a l t e n  v e r s c h i e d e n e r  E r z e

0-7 0-7 0-3 0-5 0-8 0-70
Kokskörnung

Bild 4. Bedeutung der Kokskörnung 
für die Leistung bei Salzgittererz.
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E rzen, deren  ch em isch e  Z u sam m en setzu n g  aus Zahlen
tafel 1 zu en tn eh m en  is t. D an ach  er fo lg t b eim  K i e s -  
a b b r a n d erst b ei h öh eren  T em p era tu ren  e in e  stark e  
S in teru n g  und  S ch m elzu n g . D ie  L u ft kann  b ei d iesem  
Erz also bis zu  verh ä ltn ism ä ß ig  h oh en  T em p era tu ren  
hin  ohne zu großen  W id erstan d  durch d ie  B esch ick u n g  
ström en .

D as H a v e r l a h w i e s e - E r z  g eh t vom  fe s te n  Zu
stan d  fa st u n v erm itte lt  un d  b ei verh ä ltn ism ä ß ig  t ie fe n  
T em p eratu ren  in  e in en  te ig ig e n  S ch m elzzu stan d  über  
und se tz t dam it den  G asen e in en  sehr groß en  und lang  
an h a lten d en  W id erstan d  en tg eg en . Es v erh ä lt sich  des
w egen  b esonders u n an gen eh m , w eil es e in e  „ la n g e“ g la 
sige S ch lack e  b ild et.

A e h n lich  v erh ä lt sich  d i e M i s c h u n g l  aus:
33 % F ortu n a-K on zen tra t 
14 % F in k en k u h le  
10 % G eislin gen  fe in  
10 % P eg n itz -K o  nzentrat 
10 % L an genhöh  
23 % G ichtstaub .

D ie  k a l k i g e  M i n e t t e  sch m ilz t e b e n fa lls  sehr  
frü h , b ild e t dabei aber e in e  „ k u rze“ rasch  erstarren d e  
S ch la ck e , d ie  sich  b eim  S in tern  b ed eu ten d  gü n stiger  
v erh ä lt .

D as P e g n i t z - K o n z e n t r a t  d u rch lä u ft a lle  S tu 
fen  von  le ic h te r  ü b er stark e S in teru n g  u nd  sch m ilz t erst 
bei 1 4 0 0 ° , d ü rfte  a lso  k aum  S c h w ier ig k e iten  b e im  S in 
tern  b ere iten . A u ch  das K r i w o i - R o g  - M a g n e t 
k o n z e n t r a t  v erh ä lt  sich  sch m e lz tech n isch  d urchaus  
gu tartig .

D ie  b ish er igen  U n tersu ch u n g en  b e sc h ä ftig te n  sich  
h a u p tsä ch lich  m it d em  V erh a lten  e in ig er  E rze w ährend  
der e i n z e l n e n  S t u f e n  d e s  S i n t e r v o r g a n g e s .  
V ie l au fsch lu ß re ich er  m ü ß te  es se in , d ie  A b h ä n g ig k eit  
d er P o r ig k e it  von  d en  E rze ig e n sc h a fte n  w äh ren d  des 
S in tern s u n m itte lb a r  zu  b eo b a ch ten .

A ls  zu v er lä ssig e  U eb erw a ch u n g  fü r  den  A b la u f des  
S in tervorgan ges hat s ich  d ie  T e m p e r a t u r m e s 
s u n g  in n erh a lb  der zu  siu tern d en  B esch ick u n g  erw ie 
sen 5) . D as n ä ch ste  Z ie l w ar a lso , d ie  „ t h e r m i s c h e  
A n a l y s e “ au f das S in tern  a n zu w en d en  und  m it ihrer  
H ilfe  A u fsch lü sse  ü b er das V e r h a lte n  d er  E rze zu ge
w in n en .

B ei d iesen  T em p era tu rm essu n gen  w urden  g le ich ze it ig  
der V er la u f.d er  A b g a s t e m p e r a t u r e n  in  d er  Saug
le itu n g , d ie  B ew eg u n g  d er  A b g a s m e n g e n  u n d  d ie  
V erä n d eru n g  des U n t e r d r u c k e s  u n ter  d em  R ost 
als F o lg e  der verä n d erten  P o r ig k e it  d er  B esch ick u n g  
fe s tg e s te llt .

V erg le ich sw e ise  w urden  fo lg e n d e  E rze g e s in ter t und  
dabei d ie  ob en  h ez e ic h n e te n  M essu n gen  d u rch g efü h rt:  

M on teca tin i-K iesab h ran d  
k a lk ig e  M in ette  
H averlah w iese-E rz  
M isch ung I 
P eg n itz -K o n zen tra t  
K riw o i-R og-M agn etk on zen tra t.

D as E rgeb n is d er  M essu n gen  is t  aus Bild 5 zu erseh en .

D ie  A b g a stem p era tu ren  w u rd en  m itte ls  Q u eck silb er
th erm o m eters , d ie  T em p era tu r  in  der B esch ick u n g  durch  
P la tin /P la tin -R h o d iu m -E le m e n te  gem essen . D as T h er
m o e lem en t h a tte  e in e  H ü lle  aus S in ter to n erd e  un d  lag 
m it se in er  L ö ts te lle  5 cm  ü b er dem  R o st, so w ie  30  cm  
von  d er S e iten w a n d  e n tfe r n t.

D ie  so m it d em  T h erm o e le m en t e r m itte lte n  W erte  
en tsp rech en  n ich t ganz d en  ta tsä c h lic h  in  der B eschik- 
k u n g  erre ich ten  T em p era tu ren ; d ie se  lieg en  im m er  
etw as h öh er. S ie  sind  nur der M itte lw er t zw isch en  vor
b e is trö m en d em  k ä lterem  Gas u nd  s in tern d er  B eschik- 
ku n g od er u m gek eh rt.

D as b ei den  V ersu ch en  v e r w e n d e te  G eb läse  fö rd er te  
hei 8 0 0  m m  W S U n terd rü ck  e tw a  10 m 3/m in  A bgas von  
1 5 0 ° . D as F a ssu n g sv erm ö g en  der 0 ,4 X 0 ,4  m 2 großen  
V ersu ch sp fa n n e  b eträg t je nach  d em  S ch ü ttg ew ich t und  
der S ch ü tth ö h e  20  b is 5 0  kg . D ie  e in z e ln e n  E rze w urden  
in  e in em  m ech a n isch en  M isch er g em isch t, w o b e i g le ich 
ze it ig  der fü r  jed es E rz g ü n stig ste  F e u c h tig k e itsg e h a lt  
e in g e s te llt  w u rd e . U eb erh a u p t ga lt b ei a llen  V ersu ch en  
das B estreb en , d ie  A rb e itsb ed in g u n g en  so g ü n stig  w ie  
m ö g lich  zu g e sta lte n .

Für d ie  V erg le ich sv ersu ch e  w u rd en  gerad e  d iese  
6 P rob en  a u sg ew ä h lt , w e il jed e  d erse lb en  b eso n d ere  
M erkm ale a u fw e is t , w ie  sich  n o ch  z e ig e n  w ird .

U eb er das V e r h a l t e n  d e r  u n t e r s u c h t e n  
E r z e  b eim  S in tern  erg ib t sich  aus Bild 5 fo lg en d es:  

M o n t e c a t i n i - K i e s a b h r a n d  ( Bild 5a). K en n 
ze ic h n u n g  des E rzes: A n a ly sen  n ach  Zahlentafel 1. Im  
e lek tr isc h e n  O fen  S in terb eg in n  b e i 12 0 0  ° , k e in e  Schm olz- 
b ild u n g , G a sd u rch lä ss ig k e it n ach  dem  K rü m eln  gut. 
B in d e fe s t ig k e it  m äß ig .

4) B a a k e ,  R.: s. Fußnote 1, a. a. O.
s) W e a d e b o m . H .  B . : S. Fußnote 1. a. a. O.
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~b) Sinterung von kalkiger Min eiteao) Sinterung von Montecatini-Kiesabbrana

1 = Temperatur in der Beschickung 
2= Temperatur der Abgase 
3 = Unterdrücke 
4= Abgasmenge

Sinterung von H averlahwiese-Erz

äL) Sinterung von Mischung I
Erzmischung:

33% Fortuna K onzen trat 10% Pegnifz-KanzettMit 
W h Finkenkuhle 10% Langenhöh
W °!oSeislktgen fein 23%6imstaub

e ) Sinterung von Pegnitz-Konzentrat f )  Sinterung von Krivoj-Rog -M agnetkonzentrat

r  u O Z  K 6  8 10 TZ 1U 16 18 0 Z  K 6 8 10 12 1K 16 18 ?0
Z e it in  m in Z e it in  m in

Bild 5. Einfluß der chemischen und physikalischen Eigenschaften der Erze auf Temperaturverlauf. Sinteraeit. Gasdureh-
lässigkeit und Abgasmengen.

D er E in sa tz  b esta n d  aus:
100  T e ile n  K iesa b b ra n d  b is 10 m m

26 T e ile n  R ü ck g u t b is 8  m m
8 T e ile n  K o k s b is 3 m m
9 T e ile n  R o stb e la g  8 b is  2 0  m m

S ch ich th öh e 21 cm . N ä sseg eh a lt  11 .5  %, S au gzu g  8 0 0  m m
W S.

D ie erz ie lb a re  L e istu n g  w ird  aus d er  S in te r z e it  e r 
rech net, d ie  s ich  se lb st n ach  d er  H ö h e  d er  A b g a stem p e
raturen r ic h te t . S o b a ld  d ie  A b g a stem p era tu r  ih ren  
H öch stw ert e rre ich t h a t, w ird  d ad u rch  a n g e z e ig t , daß  
die S in terzo n e  u n d  d ie  V e r b ren n u n g seb en e  d es K o k ses  
den R ost erre ich t h ab en . D ie se r  Z e it  e n tsp rä ch e  d ie  
H ö ch stle istu n g . G ew ö h n lich  w ird  d er S in ter  aber lä n g er  
auf dem  R o st b e la ssen  u n d  d u rch  d ie  n a ch g esa u g te  L u ft  
abgekühlt. Je  n ach  B e d a r f w ird  d er  S in te r  n u n  m eh r  
oder w en ig er  h e iß  a b g ew o rfen . D ie  S in te r v e r su c h e  w u r
den dann als b e e n d e t b e tr a c h te t , w en n  d ie  A b g a stem p e
ratur au f 1 0 0 °  g e su n k en  w ar. D a n n  e n th ie lt  der S in ter  
kaum  n och  g lü h en d e  S te lle n . D ie  N e n n le is tu n g  lieg t  
zw isch en  d iesen  b e id e n  A b g a stem p era tu ren . A ls  M aß  
für d ie  L e istu n g  w erd en  d ie  T o n n en  h o c h o fe n fä h ig e n  
Sinters a n g eg eb en , w e lc h e  s ich  a u f 1 m J R o stf lä c h e  in 
24 h erzeu gen  la ssen , im  fo lg e n d e n  m e is t in  t S in ter  m' 
und 24  h au sged rü ck t.

D ie  K u rve  1 z e r fä llt  d e u tlic h  in  d re i T e ile . S ie  b e 
ginnt bei etw a  20 ° , s te ig t  a u f 50  b is 6 0  0 an , v e r lä u ft  nun  
bis zur 4. M in u te  n ach  der Z ü n d u n g  w a a g erech t, um  
dann in  e in em  s te ile n  A n st ie g  in n erh a lb  gan z k u rzer  Z eit  
1 3 3 0 °  zu  erre ich en . S o fo r t b e g in n t w ie d e r  e in  s te ile r  
A bfall der K u rve . A u fs te ig e n d e r  u n d  a b fa lle n d e r  T e il 
b ilden  e in en  sp itz e n  W in k el.

D er  erste , w a a g erech te  T e il b is zur 4 . M in u te  is t b e
d ingt durch d ie  zum  A u stre ib en  d er F e u c h tig k e it  b e 

n ö tig te  E n erg ie . D ie se  se tz t sich  aus d er  fü h lb aren , fü r  
d ie  K rü m elu n g  er fo rd er lich en  un d  der B erg feu ch tig k e it  
zu sam m en . So lan ge n och  W asser zu  v erd a m p fen  is t, 
k an n  d ie  T em p era tu r  1 0 0 °  n ich t ü b ersch re iten . D ie  
L än ge d ieses  K u rv en a stes  is t durch  d ie  zu  verd a m p fen d e  
W a sserm en g e  u n d  V erd a m p fu n g sg esch w in d ig k e it b e 
d in g t. d ie  w ied eru m  von  d er G asd u rch läss igk e it abhängt.

In  d er  4. M in u te  is t d ie  F e u c h tig k e it  v o lls tä n d ig  aus
g e tr ieb en . H ier  b eg in n t das E rh itzen  b is zur S ch m elz
tem p era tu r  b e i etw a  1 2 0 0 ° . D ie se r  K u r v e n te il s te llt  a lso  
d ie  z w e ite  S tu fe  des S in tern s dar. D er  N e ig u n g sw in k e l 
d ieses  K u rv en te ils  zu r A b szisse  h ä n g t von  d er G e
sch w in d ig k e it  ab , m it d er  d ie  B esch ick u n g  durch  d ie  von  
ob en  k o m m en d en  V erb ren n u n gsgase  e rh itz t w ird . Is t  
d ie  P o r ig k e it  d er B esch ick u n g  gen ü gen d  groß  (g u te  
B in d e fe s t ig k e it ) , so h ab en  d ie  H e izg a se  g en ü g en d  gu te  
D n r c h tr it tsm ö g lic h k e it .

D ie  S te ilh e it  so w ie  d ie  F orm  d ieses K n rven ab sch n it-  
te s  sin d  e in  M aß fü r  d ie  gu te  G a sd u rch lä ss ig k e it der  
B esch ick u n g . W ürde sich  w äh ren d  des z w e ite n  A b
sch n itts  in  d er  B esch ick u n g  irg en d  etw a s än d ern , so 
m ü ß te  s ich  d ies so fo r t a u f d ie  G esta lt der K u rv e  ü b er
tra g en . D ie  K u rv en sp itze  erh ä lt ih re  F orm  durch  die  
Z e it , w äh ren d  der d ie  B esch ick u n g  ih re  H ö ch sttem p e
ratu r b e ib eh ä lt . D ie se  is t  b e i v o r lieg en d em  K iesah- 
b rand  seh r gerin g , d. h . d ie  in  d er  M eß eb en e  befind
lic h e  K o k sm en g e  v erb ren n t seh r  rasch  und  d ie B e 
sch ick u n g  w ird  d u rch  n a ch strö m en d e  k ä ltere  L u ft ge
k ü h lt . D a  sich  b e i d ie sen  H ö ch sttem p era tu ren  das E rz  
in  sch m elzen d em  Z u stan d  b e fin d e t, w odurch  d ie  G as
d u rch lä ss ig k e it  stark  h e r a b g e se tz t w ird , ist d ie  D a u er  
des V e r w e ile n s  b e i d en  en tsp r e c h e n d e n  T em p era tu ren  
e in  se n a u e s  M aß fü r  d ie  B r e ite  der E rw eich u n gszon e .
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S om it s te llt  d ie  K u rv en sp itze  den  d r itten  A b sch n itt 
des S in tervorgan ges, das E rw eich en  und S ch m elzen  des 
E rzes, dar. D a d ieses  E rz b e i 1200  ° zu  erw e ich en  an
fä n g t, b e fin d et sich  d ie  L ö ts te lle  des E lem en te s  etw a  
IV2 m in lang über d ieser  T em p era tu r, in  der das Erz 
sehr gasu n d u rch lässig  is t . A us der lä n g sten  S in terze it  
von  6 m in  30  s und  der S ch ich th ö h e  von  21 cm  erg ib t 
sich  e in e  S in terg esch w in d ig k e it  von  32 ,3  m m /m in . I 11 
lVz m in ist d ie  V erb ren n u n gszon e  als 4 ,85  cm  w e ite r 
gew an d ert, oh n e daß sich  das Erz u n ter  1200  0 ab
g ek ü h lt h ä tte . Som it is t d ie  E rw eich u n gszon e  4 ,8 5  cm  
b reit lin d  m ach t etw a 23 % der G esa m tsch ich th ö h e  aus. 
D ie  S in terze it  h än gt seh r stark  von  der B re ite  der E r
w eich u n g szo n e  ab, da in  d iesem  Z ustand  d ie  B esch ik -  
k ung sehr gasu n d u rch lässig  ist.

D er  ab ste igen d e  T eil d er K u rve erh ä lt se in e  F orm  
und  R ich tu n g  von  der A b k ü h lu n g sg esch w in d ig k e it des 
S in ters.

D ie  G esta lt der K u rve 1 h e i d iesem  Erz is t k e n n 
z e ich n en d  fü r  g u t e  G a s d u r c h l ä s s i g k e i t  w ä h 
r e n d  d e s  g e s a m t e n  V o r g a n g e s ,  h o h e  E r 
w e i c h u n g s t e m p e r a t u r ,  s c h m a l e  E r w e i 
c h u n g s z o n e ,  g u t e  S i n t e r l e i s t u n g  (25 ,3  t 
Sinter/in" und 24  h  R o stflä ch e).

D er V e r l a u f  d e r  A b g a s t e m p e r a t u r e n  
(K urve 2 ) en tsp r ich t der K urve 1. N ur sind  d ie  T em p e
raturen  b ed eu ten d  n ied r ig er  und d ie  K u rv e  is t v ie l aus
geg lich en er , da nach  e in em  w esen tlich en  K en n ze ich en  
der S au gzu gsin teru n g  d ie  H a u p tm en g e  d er erzeu g ten  
V erb ren n u n gsw ärm e des K ok ses von  dem  S in terv o r
gang se lb st w ied er  verb rau ch t w ird .

E in en  b em erk en sw erten  V er la u f n eh m en  die  
U n t e r d r ü c k e  (K u rve 3), d ie  nur von  der G asdurch
lä ssig k e it der B esch ick u n g  w äh ren d  des S in terv er la u fe s  
b ee in f lu ß t w erden .

K urz nach  d er  Z ündung is t der U n terd rü ck  und  da
m it der W id erstan d  gegen  d ie  d u rch ström en d e  L u ft v e r 
h ä ltn ism ä ß ig  h och  (850  m m ). N ach  v o lle n d e te r  Z ün
dung b ild e t sich  aber so fo rt e in e  im  w e iteren  V er la u f  
im m er stärk er w erd en d e  S ch ich t fe r t ig e n , h och p origen  
S in ters. E n tsp rech en d  der S in terg esch w in d ig k e it  von
32 ,3  m m /m in  is t d ie  S in tersch ich t nach  2 m in  65 m m , 
nach  4  m in  130 m m  d ick  gew ord en . N ach  6 m in  kann  
d ie  gesam te S ch ich t nur n och  aus S in ter  b esteh en .

D ie  U n terd ru ck k u rve  b eg in n t in  dem  A u gen b lick  
stark  zu  fa llen , in  dem  der S in ter  V 3 der G esam tschicht 
au sm acht. V on  d er 2. b is zur 6. M in u te  fä llt  d ie  K urve  
seh r ste il ab und  b ieg t d ann  b e i etw a  100  m m  U n ter 
drück in  e in e  W aagerech te  ein . V on  h ier  aus kann  
d em nach  d ie  gesam te Sch icht nur n och  e in h e it lic h , 
n äm lich  S in ter , se in , d essen  P o r ig k e it  en tsp rech en d  dem  
gerin gen  U n terd rü ck  a u ß ero rd en tlich  groß sein  m uß.

D ie  d u rch gesau gten  L u f t m e n g e n ,  h ier  den  
A b g a s m e n g e n  (K u rve  4 ) g le ich g ese tz t, s ind  zu 
nächst verh ä ltn ism ä ß ig  gerin g , s te ig en  ab er so fo rt an 
und erre ich en  sch n e ll ih ren  H ö h ep u n k t im  g le ich en  
Z eitp u n k t, in dem  die U n terd ru ck lin ie  d ie  u n tere  
W aagerech te  erre ich t. Je größer d ie  d u rch gesau gten  
G asm engen  sin d , d esto  rasch er  v er la u fen  a lle  er fo rd er
lich en  R ea k tio n en  un d  dam it d ie  S in teru n g . H oh e  G as
m en gen  sin d  also  e in  sich eres Z eichen  fü r  gu te  G as
d u rch lässigk eit und h oh e S in ter le is tu n g .

Z usam m en fassen d  k ann  ü b er den  V er la u f der K u r
v en  in  Bild 5a gesagt w erd en , daß sie k en n ze ich n en d  
sind  fü r  e in e  er fo lg re ich e  S in teru n g , w ie  sie  sich  bei 
d iesem  Erz durch  d ie L e istu n g  von  25 ,3  t S in te r /2 4  h  
d a rste llt .

B e i k a l k i g e r  M i n e t t e  ( Bild 5b und Zahlen
tafel 1) sin d  P o r ig k e it  und  B in d e fe s t ig k e it  sehr gut. 
B eim  E rh itzen  geh t das Erz sch on  h e i e tw a  1100  b is  
1 1 5 0 °  in  den  sch m elz flü ssig en  Z u stan d  über") u n d  b il
d et d ab ei e in e  trop fb are , d. h. le ic h tf lü ss ig e , k urze  
S ch la ck e , d ie  aber an der L u ft sehr rasch  erstarrt.

') B a a k e ,  R. :  s. Fußnote 1, a. a. O.

D ie  B esch ick u n g  se tz te  s ich  zu sam m en  aus:
100 T e ilen  k a lk ig er  M in ette  

20 T e ile n  R ü ck gu t  
7 T e ilen  K ok sgru s  
9 T e ile n  R o stb e la g  

S ch ich th ö h e  26  cm , N ä sseg eh a lt  18 ,5  %.
N ach  8 m in  erre ich t d ie  B ren n zo n e  den  R o st, w oraus  

sich  e in e  S in te r g e sc h w in d ig k e it  v o n  3 2 ,5  m m /m in  er
rech n et. N ach  12 m in  7 s is t d er V ersu ch  b e e n d e t. D ie  
erre ich te  S in ter le is tu n g  b eträ g t 2 6 ,3  t /m ' und 2 4  h , lieg t  
also sehr hoch .

E n tsp rech en d  dem  h ö h eren  W a sserg eh a lt b eg in n t  
die K u rve 1 erst u n g efä h r  b ei der 5. M in u te  seh r rasch  
zu  s te ig en  un d  n ach  U eb ersch re iten  d es H ö h ep u n k tes  
so fo r t w ied er  sch n e ll zu sin k en . D ie  H ö ch sttem p era tu r  
l ie g t  h e i 1 2 3 0 ° , der S ch m elzp u n k t h e i 1 1 4 0 ° . D ie  
S ch m elzd au er  b e trä g t d em n ach  etw a  1 m in , w orau s sich  
e in e  B r e ite  d er sch m e lzen d en  Z on e v o n  4  cm  erg ib t, 
w as u n g efä h r  15 b is 16  % der G esa m tsch ich t ausm acht.

T rotz  dem  n ied r ig en  S ch m elzp u n k t b e fin d et s ich  das 
Erz nu r k u rze  Z eit in  sch m elzen d em  Z u stan d , w as aus
sch la g g eb en d  v o n  d er N a tu r  der S ch la ck e  ab h än gt. D iese  
erstarrt n äm lich  seh r rasch , sob a ld  sie  n ur m it k ü h lerer  
L u ft in  B erü h ru n g  k om m t u n d  d ann  n ic h t zäh  u n d  g la 
sig . son d ern  grob un d  k r is ta llin .

E n tsp rech en d  dem  durch  d ie  K u rv e  1 d a rg este llten  
S in terv er la u f v erh a lten  s ich  auch  d ie  a n d eren  K u rven . 
D ie  U n terd rü ck e  fa llen  en tsp rech en d  m it d em  A n 
w ach sen  d er  S in ter sch ich t zu n ä ch st e tw a s lan gsam er, 
dann aber seh r rasch  ah, um  b e i 180  m m  U n terd rü ck  
d ie  u n tere  W aagerech te  zu  erre ich en .

D ie  K u rven  des Bildes 5b äh n eln  d en en  des Bildes 5a 
au ß ero rd en tlich  stark . A u ch  h ie r  s te lle n  s ie  w ie d e r  e in e  
e in w a n d fre i v e r la u fe n d e  S in teru n g  dar, so daß m an  nun  
v era llg em ein ern  d arf, w ie  v o r  a llem  d ie  T em p era tu r
k u rv en  au sseh en  m ü ssen , w en n  das E rz m it g u ter  P o r ig 
k e it  sich  gu t s in tern  la ssen  so ll.

D er  erste  w a a g erech te  T e il is t d u rch  d ie  V erd a m p 
fu n g  des W assers b ed in g t . D er  z w e ite  T e il m u ß  rasch, 
s te t ig  und  m ö g lich st h o ch  a n ste ig en . D ie  S p itze  m uß  
sch arf sein  und  der a b fa lle n d e  T e il e b e n fa lls  s te il  und  
regelm äß ig  v er la u fen . D ie  U n terd rü ck e  m ü ssen  ste tig  
ah n eh m en  b ez ieh u n g sw e ise  d ie  G asm en gen  en tsp rech en d  
an ste ig en .

B ei dem  V ersu ch  m it S a l z g i t t e r e r z  [ H a v e r 
l a h  w i e s e - E r z ]  ( Bild 5c und Zahlentafel 1) se tz te  
sich  d ie  B esch ick u n g  zu sam m en  aus:

100  T e ile n  E rz *
36 T e ilen  R ü ck gu t

7,8 T e ilen  K ok s
10 T e ilen  R o stb e la g .

S ch ich th ö h e  2 1 ,5  cm , F e u c h tig k e itsg e h a lt  der M i
sch ung 15 /o. D as E rz lä ß t sich  seh r gut k rü m eln  und  
ist b eson d ers b in d e fe s t , es sch m ilz t h e i e tw a  1 1 0 0 °  ohne  
U eb ergan g  zu e in e r  b re iig en , zäh en  M asse zusam m en . 
V on  d er k a lk ig e n  M in e tte  u n ter sch e id e t es sich  nur  
durch d ie  Z ä h ig k e it b eim  S ch m elzen . A u f G rund der  
gu ten  G a sd u rch lä ss ig k e it (K rü m elu n g , B in d e fe s t ig k e it )  
m ü ß te auch h ier  m it e in er  h o h en  L e istu n g  zu  rech n en  
se in . E in B lick  aul d ie  K u rve 1 (B ild  5c) lä ß t ab er  doch  
e in en  e n tsc h e id e n d e n  U n tersch ied  erk en n en . W ährend  
der W asserverd am p fu n g  is t k e in e  V erä n d eru n g  w ahr
zu n eh m en . auch  das E rh itzen  des E rzes b is zum  S ch m elz
pu n k t v e r lä u ft  so , w ie  es a u f G rund der g u ten  B in d e 
fe s t ig k e it  n ic h t anders zu  erw a rten  is t . D ie  K u rv en 
sp itze  w ird  h ei e tw a  1 1 5 0 °  e r re ich t, jed o ch  v erh arrt die  
K urve, an sta tt rasch a h zu fa llen , ü b er  3 V2 m in  ü b er  dem  
S ch m elzp u n k t der B esch ick u n g . D ie  B ren n d a u er  b e 
trägt 11 m in  20  s. D ie  B ren n zo n e  w a n d ert nu r m it e in er  
G esch w in d ig k e it  v o n  19 m m /m in  v o n  ob en  n a ch  u n ten  
w eiter  g eg en ü b er  32 ,3  b is 3 2 ,5  m m /in in  h ei M in e tte  und  
K iesah h ran d . A u s d er  S in te r g e sc h w in d ig k e it  und  der  
S ch ich th öh e  errech n et sich  e in e  S in te r z o n e n b r e ite  von  
7 cm . d ie  rd. Vs d er G esa m tsch ich t a u sm ach t. N ach  der
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9. M inute s in k t d ie  K u rv e  w ied er  ah, aber v ie l  lan gsam er  
als bei den  a n d eren  E rzen . D er  V ersu ch  is t  erst nach  
15 m in b e e n d e t , w o b e i d er S in te r  n o ch  stark  n a ch g lü h t. 
H ier tr it t  zum  e rsten  M ale d er  F a ll e in , daß  tro tz  gu ten  
p h ysik a lisch en  E ig e n sc h a fte n  a lle in  d u rch  d ie  E ig e n 
art des sc h m e lz e n d e n  E rzes d ie  L e is tu n g  sehr stark  zu 
rückgeht, w ie  aus d en  lä n g eren  S in te r z e ite n  o h n e  w e i
teres zu  er seh en  is t . S ie  b e trä g t nur n och  14 gegen  
25 t Sinter/m " und 2 4  h h e i den  v o rh er  u n tersu ch ten  
Erzen.

D ie  E rw e ich u n g sd a u er  des E rzes, h erv o rg eru fen  
durch se in e  c h em isch e  Z u sa m m en setzu n g , tr itt  le istu n gs- 
heinm end g le ic h b e d e u te n d  n eb en  sc h le c h te  K rü m el
fäh igk eit od er  sc h le c h te  B in d e fe s t ig k e it .

W ill m an  a lso  h ier  h e lfe n d  e in g r e ife u , so sin d  d ie  
S ch m elzd au er stark  a b k ü rzen d e  Z u sch läge  b eso n d ers  g e 
eignet. A uch  d er  V e r la u f d er U n terd rü ck e  b estä tig t , 
daß d iese  E rze  seh r lan gsam  s in tern . D ie  U n terd rü ck e  
fa llen  von  etw a  70 0  m m , n a ch d em  sie  zw isch en d u rch  
kurz a n g estieg en  M aren, nur lan gsam  ab u n d  erre ich en  
selbst am E n d e des V ersu ch es  n ach  16 m in  erst 40 0  m m . 
Ebenso v erh a lten  s ich  d ie  A b g a sm en g en , d eren  W erte  
unter d en jen ig en  der an d eren  V ersu ch e  m it b esseren  
Erzen lieg en .

D ie  M i s c h u n g  I ( Bild 5d und Zahlentafel 1) 
hatte fo lg e n d e  Z u sa m m en setzu n g :

33  % F o rtu n a -K o n zen tra t
14  % F in k e n k u h le
10 % G e is lin g en
10 % P e g n itz -K o n z e n tr a t
10 % L a n g en h ö h
23 % G ich tsta u b .

D ie P o r ig k e it  ist gu t, d ie  B iu d e fe s t ig k e it  sehr gu t. 
S ch m elz tech n isch  v erh ä lt  s ich  d ie  M isch u n g  d em  re in en  
S alzg ittererz  seh r ä h n lich . B e im  E rh itzen  g eh t das Erz 
u n verm itte lt vom  fe s te n  in  den  te ig ig e n  Z u stan d  über.

D ie  B esch ick u n g  se tz te  s ieh  zu sam m en  aus:
100  T e ile n  E rzm isch u n g

20  T e ile n  R ü ck gu t
5 T e ile n  K ok sgru s
8 .5  T e ile n  R o stb e la g

S ch ich th ö h e  21 ,5  cm , F e u c h tig k e itsg e h a lt  in  der 
M isch u n g  15 %.

Das B ren n en  ist n ach  12 m in  5 s, d er gan ze V ersuch  
nach 17 m in 53  s b e e n d e t. A us d er la u g en  B ren n d a u er  
ergibt sich  nur e in e  g er in g e  S in te r g e sc h w in d ig k e it  von
17,7 m m  m in . D ie  T a g e s le is tu n g  von  16 .5  t S in ter  ist 
auch d em en tsp rech en d  g er in g  u n d  lie g t  um  e in  b e d e u 
tend es u n ter  d en  b ish er  ü b lich en  N o rm a lza h len  v o n  20  
bis 23.

D ie  K u rve 1 (B ild  5d) w e ist  im  z w e ite n  a n s te ig e n 
den K u rv en te il e in e  n e u e  E rsch e in u n g  au f. D u rch  das 
Z ersetzen  d er H y d ra te , d ie  gerad e  in  d ie se r  E rzm ischu ng  
reich lich  v o rh a n d en  sin d , tr it t  o ffen b a r  au ch  e in  Z er
p latzen  d er  E rz te ilc h e n  e in . w o d u rch  sich  d ie  K a n ä le  
m it Staub v e r s to p fe n . D ie  G a sd u rch lä ss ig k e it  s in k t  
d em en tsp rech en d . B e i etM a 6 0 0  M'ird d er  s te t ig e  A n 
stieg  der K u rve geh em m t. O ffen b ar w ird  h ier  zum  Z er
setzen  der H y d ra te  und  V erd a m p fen  d es H yd ra tw assers  
ein T eil der zur w e ite r e n  E rh itzu n g  d er  B esch ick u n g  
erford er lich en  W ärm e v erb ra u ch t.

Sehr b e ze ic h n en d  is t das 5 m in  lan ge  V erh arren  der  
B esch ick u n g  ü b er d er  E rM eich u n g sten ip era tu r  von  
1100 un d  d ie  seh r lan gsam e A b k ü h lu n g  des S in ters. 
Die B re ite  d er sch m e lzen d en  Z o n e , 5 X 1 7  m m  =  8 .5  cm . 
beträgt 40  % d er g esa m ten  B e sc h ic k u n g ssc h ic h t . E n t
sprech en d  d em  h o h en  W id ersta n d , d en  d ie  4 0  % d er  
Sch ich t in  sch m elzen d em  Z u sta n d e  d en  G asen  e n tg e g e n 
setz ten , v er la u fen  d ie  U n terd rü ck e  u n d  A h g a sm en g en . 
D ie U n terd rü ck e  s in k en  von  8 0 0  m in  a u f 4 0 0  m m . D ie  
A b gasm engen  s te ig en  v o n  8 a u f n u r 11 m 3 in in  an , M äh
rend b ei d em  K iesab b ran d  u n d  b ei der M in e tte  16 und  
18 m V m in e rre ich t M-erden.

D ie  b e id en  zu le tz t  b e sp r o c h e n e n  V e r su c h e  h ab en

g e le h r t , daß durch d ie  V era rb eitu n g  d er  sauren  d eu t
sch en  E rze F ragen  a u fg e tr e te n  sind , d ie  m it den p h y si
k a lisch en  E ig e n sc h a fte n  n ich ts  zu  tu n  h ab en  u n d  ihren  
U rsp ru n g  h a u p tsä ch lich  in  d em  durch d ie  ch em isch e  
Z u sam m en setzu n g  b ed in g ten  th erm isch en  V erh a lten , 
h a u p tsä ch lich  in  d er  B ild u n g  von  E isen s ilik a ten , h aben . 
In  b e id en  F ä lle n  is t der Z ustand  der E rze jm  d r itten  
A b sch n itt , der E rw eich u n g , d ie  U rsach e fü r  d ie  lange  
S in terd a u er  u n d  d am it fü r  d ie  M in d er le istu n g . D as E r
g eb n is  d er  b e id en  le tz te n  V ersu ch e  d eck te  sich  m it den  
la u fen d en  B e tr ie b sza h len  der an fan gs erw äh n ten  G roß
a n la g en . D ie  V ersu ch e  zur E rh öh u n g  der D u rch sa tz
le is tu n g  m u ß ten  sich  desh a lb  au f so lch e  M aßnahm en er
streck en , d ie  d ie  G a sd u rch läss igk e it w äh ren d  des d ritten  
A b sch n itte s  des S in tervorgan ges v erb essern .

D as P e g n i t z - K o n z e n t r a t  (B ild  5e und Zah
lentafel 1) m it se in e r  s ta u b fe in en  K örn u n g  lä ß t s ich  nur  
sch lech t k rü m eln , d ie  P o r ig k e it , 0 ,15  m 3/m 2/s , lie g t  b e 
d eu ten d  u n ter  den  b ish er  g en a n n ten  W erten . D ie  B in d e 
fe s t ig k e it  is t seh r gu t, d er  S ch m elzp u n k t m it 1 4 0 0 °  
l ie g t  sehr h o ch , ob w oh l das Erz b ei 1 1 0 0 °  schon  an fän gt 
zu  sin tern .

D ie  B esch ick u n g  se tz te  sich  zusam m en aus:
100  T e ile n  P eg n itz -K o n zen tra t  

25 T e ilen  R ü ck gu t 
9 T e ilen  K oks  

15 T e ilen  R ostb elag  
S ch ich th ö h e  17 ,5  cm , N ä sseg eh a lt in  der M ischung  

16,5 %.
D ie  S in terd a u er  is t 8 m in  50 s, d ie  gesam te V ersu ch s

d au er 14 m in  10 s.
D ie  T a g esle is tu n g  is t m it 15 ,6  t S in ter  seh r gering , 

MTas b e i der ger in gen  S in tergesc lrw in d igk eit von  
20  m m /m in  n ich t anders zu  erw arten  w ar. O bw ohl d ie  
B in d e fe s t ig k e it  seh r gut is t u n d  das Erz sich  sch m elz 
tec h n isc h  (s ie h e  K u rve 1 des Bildes 5e) n ich t u n g ü n stig  
v erh ä lt , w irk t h ier  d ie  ger in ge  A n fa n g sp o r ig k e it w äh 
rend  d es gesam ten  V organ ges h em m en d  au f d ie  G as
d u rch lä ssig k e it e in . D er erste , der W asserverd am p fu n g  
en tsp rech en d e  T e il d au ert ü b er 5 m in , d ie  B esch ick u n g  
erh itz t s ich  w e iterh in  a llm ä h lich  un d  erre ich t b ei etw a  
1 1 8 0 °  ih re  H ö ch sttem p era tu r . A u ch  d ieser  K u rv en te il 
w e is t  k e in e  sch arfe  S p itz e  au f, son d ern  is t ab geru n d et. 
D er  S in ter  k ü h lt n ich t sch n e ll, son d ern  lan gsam  ah. 
B eso n d ers zu  b ea ch ten  ist der V er la u f der U n terd rü ck e  
(K u rv e  3 );  b e i der Z ündun g b eträg t er etw a  600  m m , 
s te ig t  im  w e ite r e n  V er la u f der V ersu ch e  au f ü b er  
8 0 0  m m  an, um  erst dann  a llm ä h lich  ab zu sin k en  und  
b e i etw a  3 0 0  m m  e in e  W a a g erech te  zu  erre ich en .

D as P eg n itz -K o n zen tra t ist e in  E rz, b e i dem  durch  
die ger in ge  A n fa n g sp o r ig k e it  der gesam te  S in terv er la u f  
g eh em m t w ird . P h y sik a lisch e  E ig en sch a ften  b e e in f lu s 
sen  a lso  h ie r  d ie  S in teru n g . B e i d iesem  und  äh n lich en  
E rzen  ist es er fo rd er lich , d ie  A n fa n g sp o r ig k e it  u n ter  
B eib eh a ltu n g  der an d eren  g ü n stig en  E ig en sch a ften  zu  
ste ig ern .

D as K r i w o i - R o g  - M a g n e t - K o n z e n t r a t  
(B ild  5f und Zahlentafel 1) u n tersch e id et s ich  von  dem  
P eg n itz -K o n zen tra t d u rch  den  v o lls tä n d ig e n  M an gel an 
B in d e fe s t ig k e it . D ie  G asd u rch läss igk e it n ach  d em  K rü 
m e ln  is t  sehr gerin g  (0 ,1 3  m 3/m 2/s ) ,  der S ch m elzp u n k t  
lie g t  ob erh a lb  1400  °.

D ie  B esch ick u n g  se tz te  sich  zu sam m en  aus:
100  T e ile n  K o n zen tra t  

30 T e ilen  R ü ck gu t  
8 T e ile n  K ok s  

17 T e ile n  R o stb e la g
S c h ic h th ö h e  e in sc h lie ß lic h  R o sth e la g  12,5  cm .

N ä sse g e h a lt  9  %.
N ach  20  m in  M7u rd e der V ersu ch  ab geb roch en . D ie  

S in te r g e sc h w in d ig k e it  w ü rd e  d ieser  Z eit en tsp rech en d  
etMra 7 ,5  m m /m in  b e tra g en , s ie  w äre a lso  au ß erord en t
lic h  g er in g . D ie  S in te r le is tu n g  b e trä g t sch ä tzu n g sw eise  
etw a  10 t S in ter/m '’ u n d  24  h S au g flä ch e .
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S ä m tlich e  K u rven  des Bildes 5f u n tersch e id en  sich  
w ese n tlic h  v o n  d en en  d er an d eren  V ersu ch e . N ach  k u r
zer  V erd a m p fu n g sze it des W assers (e tw a  2 V2 m in ) ste ig t  
d ie  K u rve ganz a llm ä h lich  an, um  erst nach  8 m in  1 1 0 0 °  
zu erre ich en . S ie  sin k t je tz t n ich t durch  K ü h lu n g  des 
S in ters ab, sond ern  verh arrt b is zum  A b bruch  des V er 
su ch es au f d erse lb en  H ö h e , e in  Z eich en  d afü r, daß d ie  
W ärm e n ich t a b gefü h rt w ird , w oraus w ied eru m  zu 
sch ließ en  is t, daß in n erh a lb  d er g lü h en d en  B esch ickung  
p rak tisch  k e in e  G asström ung h errsch t. D ie  u n m itte lb a r  
ü ber dem  R ostb e lag  lieg en d e  B esch ick u n g  ist h ei Ab-
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Bilcl 6. Temperaturkurven verschiedener Erze.

bruch  des V ersu ch es n ich t g e s in ter t, son d ern  sta u b 
förm ig . D urch  die m an geln d e B in d e fe s t ig k e it  sind  d em 
nach  d ie  b eim  A n feu ch ten  m ühsam  h e r g e ste llte n  K rü 
m el v ö llig  zer fa llen . D ie  U n terd rü ck e  d er M ischung

lieg en  h e i 1000  m m  u n d  s in k en  b is zum  A b b ru ch  der  
M essun gen  n u r a u f 7 5 0  m m . A u ch  d ie  G asm en gen  er 
re ich en  m it ih ren  H ö ch stw er ten  k n ap p  10 m  /m in . D er  
a u sg esp ro ch en e  M angel an B in d e fe s t ig k e it  m a ch t es 
p ra k tisch  u n m ö g lich , d ieses  E rz a lle in  zu  sin tern . Ihm  
m üssen  so lch e  S to ffe  zu g e se tz t w erd en , d ie  d ie  K rü m el
fä h ig k e it  erh öh en  und d ie  B in d e fe s t ig k e it  ü b erh au p t  
erst sch affen .

In  Bild 6 s in d  d ie  T e m p e r a t u r k u r v e n  der  
u n tersu ch ten  E rze n och  e in m a l m ite in a n d e r  verg lich en .

D er  K iesab b ran d  u n d  d ie  k a lk ig e  M in e tte  sin d  also  
Erz, b ei d en en  d ie  a n fä n g lich  e r z ie lte  P o r ig k e it  w ä h 
rend  des g esa m ten  V organ ges n ic h t w e se n tlic h  v e r 
r in gert w ird . S ie  la ssen  sich  gu t k rü m eln , h ab en  m äß ige  
bis g u te  B in d e fe s t ig k e it , v o r  a llen  D in g e n  k u rze  E rw ei
chun gsdauer und  d adu rch  e in e  sch m a le  E rw eich u n g s
zo n e , a lles  fü r  d ie  G a sd u rch lä ss ig k e it g ü n stig e  E ig en 
sch a ften . B e i d em  H a v er la h w iese -E rz  u n d  der M i
sch ung I sin d  p h y s ik a lisch  d ie  b e ste n  V ora u sse tzu n g en  
für e in e  g u te  S in teru n g  g eg eb en , ab er  das th erm isch e  
V erh a lten , h erv o rg eru fen  durch  d ie  la n g e  S ch m elz 
dauer, h em m t d en  gesam ten  S in terv o rg a n g  en tsch e i
dend . B e im  P e g n itz -K o n zen tra t is t  d ie  G asd u rch läss ig 
k e it vou  vorn h ere in  zu  g er in g  un d  k a n n  au ch  n ich t 
durch das gü n stig e  V erh a lten  des E rzes b e im  E rh itzen  
a u sg eg lich en  w erd en . D as M a g n etk o n zen tra t z e ich n et  
sich  au ß er durch  sch lech te  K r ü m e lfä h ig k e it  durch den  
v o lls tä n d ig en  M angel an B in d e fe s t ig k e it  aus.

E in e  gu te  G a sd u rch lä ss ig k e it is t d em n ach  an fo l
gen d e  E ig en sch a ften  g eb u n d en :

1. g u t e  K r ü m e l f ä h i g k e i t ,
2.  g u t e  B i n d e f e s t i g k e i t .
3.  k u r z e  S c h m e l z d a u e r .

F eh lt e in e  d ieser  E ig e n sc h a fte n , so is t  d ie  S in teru n g  
auf jed en  F a ll stark  g eh em m t, w en n  n ich t überh au p t  
in  F rage g e ste llt . (S ch lu ß  fo lg t .)

Einfluß gerin ger N ick elg eh a lte  auf d ie E igen sch aften  
h och fester schw eißb arer C hrom -M angan-V anad in -S tah lb leche

V on W a l t e r  E i l e n d e r ,  H e i n r i c h  A r e n d  und F r a n z K l e i n e r m a n n s  
[M itteilung aus dem Institut für Eisenhüttenkunde der Technischen Hochschule Aachen.]

(Untersuchung von Zugfestigkeit, Streckgrenze, Bruchdehnung, Kerbschlagzähigkeit,Schweißrissigkeit undtAufhärlung 
beim Schweißen an 1 mm dicken Blechen, die einmal ohne und einmal mit 0,08 °/Q Al desoxydierl waren, im 

geglühten, normal geglühten, zäh- und hartvergüteten Zustand in Abhängigkeit vom Nickelgehalt.)

A ls A u stau sch w erk sto ff fü r  h o c h fe s te  sch w eiß b are  
C hrom -M olybdän-S tah lb leche w u rd e au f der G ru nd lage  
C hrom -M angan-V anadin e in  n eu er  S ta h l1) e n tw ick e lt .  
W ie b ere its  fü r  den eb en fa lls  zum  A u stau sch  vorgesch la 
gen en  C hrom -M an gan -S tah l=) s) w u rd e fü r  d iesen  Stahl

Zahlentafel 1. C h e m is c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  
V e r s u c h s s c h t n e lz e n

Stahl O/o Si°/0 Mho/o P % S»/0 Cr % Ni % v»/„

A 0,31 0,33 1,21 0,014 0,021 0,80 0,14 0,24
B 0,31 n.b. 1,21 n.b. n.b. n.b. n. 1). n.b.
C 0,29 0,32 1,21 0,026 0,020 0,82 0,50 0,22
D 0,28 n.b. 1,18 n.b. n.b. n.b. n.b. n.b.
E 0,30 0,33 1,23 0,032 0,020 0,79 0,35 0,25
F 0,29 n.b. 1,23 n.b. n.b. n.b. n.b. n. b.

n.b. =  nicht bestimmt, 

der E in flu ß  gerin ger  N ic k e lg e h a lte  au f se in e  F e s t ig k e its 
e ig e n sc h a fte n  un d  se in  S ch w eiß v erh a lten  gep rü ft.

D ie  Z u s a m m e n s e t z u n g  d er  in  e in em  b asisch en  
1 0 0 -k g -H o ch freq u en zo fen  ersch m o lzen en  V ersu ch sstä h le  
ist aus Zahlentafel 1 zu  erseh en . Jed e  S ch m elze  w urde

*) C o r n e l i u s ,  H .: Stahl u. E isen  60 (1940) S. 684(87.
2) E i l e n d e r ,  W. ,  H.  A r e n d  und E.  S c h m i d t -  

m a n n :  Stahl u.  E isen  61 (1941) S. 392/96.
s) E i l e n d e r ,  W. ,  H.  A r e n d  und E.  S c h m i d t -

m a n n :  Arch. Eisenhüttenw . 15 (1941/42) S. 473/74.

zu zw ei B lö ck en  v o n  je 5 0  kg  G ew ich t e in m a l oh n e uud  
ein m al m it 0 ,0 8  % AI v erg o ssen  und  zu  1 m m  d ick en  
B lech en  au sg ew a lz t4). D ie  V -K orngrößen  w u rd en  durch  
v ierstü n d ig es  A u fk o h le n  h e i 9 2 7  0 b e st im m t. D ie  v o r 
gesch r ieb en e  Z eit v o n  8 h  w u rd e a u f 4  h  v erk ü rzt, da 
son st d ie  B le c h e  d u r c h zem en tier ten . D ie  A b k ü rzu n g

Zahlentafel 2. K o r n g r ö ß e ,  F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n  
n n d S c h w e i ß r i s s i g k e i t  v o n  C r - M n - V - S t a h lb le c h e n  

m i t v e r s c h i e d e n e n  N i - G e h a l t e n

sa
a>Q:0 !

5  'S g

Zugfestigkeit in kg/mm2 Wanddicken
verhältnis 1 :5

vor dem 
Schweißen

nach dem 
Schweißen

Schweißrissig
keit in °;02)

St
ah

l J:e
<

k,Ow I | | normal-
geglüht

Zlill-
ver-

giitet
normal-] zäh
geglüht! vergütet

hart-
ver-
giitet

nonnal-
geglüht

\ — 5— 71 4,5 72 103 74 94,0l) 45 25
B 0,08 5—71 4,5 72 101 i 72.0') 92,0 31 40
C — 5— 7 4,1 73 101 90.0 100,0 16 24
D 0,08 5— 7 4,0 82 100 72,0‘) 95,0 3 31
E — . 5 - 7 4,1 71 98 ] 80,0 89,0 17 29
F 0,08 5—7i 3,8 62 108 1 83,01) 93,0 15 20

-j 111 uer Buuwemnunt gerissen.
2) Nach Focke-Wulff-Einspannprüfung.

4) F ür die A usw alzung der B leche sei auch au dieser 
Stelle der Firm a Ohler E isenw erke Theobald P fe ifer . A.-G.. 
gedankt.
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der Z eit is t  oh n e  E in flu ß  a u f d ie  K o rn g rö ß e . D ie  er
haltenen E h n k o rn g rö ß en  sin d  n ach  der K o rn g rö ß en ta fe l 
der A m erican  S o c ie ty  fo r  T estin g  M ater ia ls in  Zahlen
tafel 2 zu sa m m en g este llt . Im  G eg en sa tz  zu  den  Chrom - 
M angan-Stählen  k a n n  e in e  U n tersch e id u n g  in  Y-Fein- 
korn- und  Y -G robkorn-Stäh le n ic h t gem ach t w erd en , 
da auf G rund d er K e im w irk u n g  d er  sich  b ild en d en  
V anadinkarbide a lle  S tä h le  als M itte l- u n d  F e in k o r n 
stähle a n fie le n . B e m erk en sw er t is t , daß  durch  d ie  A lu- 
m inium zugabe e in e  w e ite r e  K o r n v e r fe in e r u n g  b is zu  
K ornklasse 8  n ic h t m eh r  sta ttf in d e t . D ie  g ü n stig ste  
H ärtetem p eratu r ergab  sich  fü r  d ie  A b sch reck u n g  in  Oel 
für a lle  S tä h le  zu  8 5 0  °.

D ie F e s t i g k e i t s e i g e u s c  h a f t e n  der u n g e 
schw eiß ten  g eg lü h te n , n o rm a lg eg lü h ten , zäh- u n d  h a rt
vergü teten  V ersu ch sb lech e  sin d  in  B ild l  w ied erg eg eb en . 
Die Z u gversu ch e w u rd en  an P ro b en  v o n  20  m m  B re ite  
bei e in er  M eß län ge von  5 0  m m  d u rch g efü h rt . W ie b e 
reits bei den v a n a d in fr e ie n  C h rom -M an gan-S täh len  fe s t 
geste llt w erd en  k o n n te , ü b en  N ic k e lg e h a lte  b is zu  0 ,5  % 
keinen E in flu ß  au f d ie  Z u g fe s t ig k e ite n  u n d  B ru ch d eh 
nungen aus. E in  E in flu ß  der Y -K orngröße a u f das F e s t ig 
k e itsverh a lten  k o n n te  b ei den  v a n a d in h a ltig en  S täh len  
nicht b eo b a ch te t w erd en , da d ie  m it und  oh n e A lu m i
nium zusatz e r sch m o lzen en  S tä h le  d er  g le ich en  K orn-

v-rmn Zugfestigkeit Streckgrenze mmm Bruchdehnung
norma/geg/uht 
1/0h SSO°Luft

i: ii 2S 2
A B C 0 E F A B

zähvergiitet 
850°ÖI 1/271 600°0I

E F A

hartrergütet 850OÖI 1/Oh 500° Öl 
—I—!-------;-------

F A B
.k. -k
E  F

B.¡Id 1. Festigkeitseigenschaften  der V ersuchsbloche nach  
verschiedener W ärmebehandlung.

klasse a n g eh ö rten . Es is t  jed o ch  fe s tz u s te l le n , daß die  
m it A lu m in iu m  e rsch m o lzen en  S tä h le , v o r  a llen  D in gen  
im n orm algeg lü h ten  und  g eg lü h ten  Z u stan d , v ie lfa c h  
bei verr in g er ter  D eh n u n g  e in e  h ö h ere  F e s t ig k e it  a u f
w eisen  als d ie  oh n e A lu m in iu m  v er g o sse n e n  S tä h le . B ei 
den C h rom -M angan-Stäh len  k o n n te  e in  E in flu ß  der  
K orngröße in  dem  S in n e  e r m itte lt  w erd en , daß d ie  ohne  
A lum inium  ersch m o lzen en  G ro b k o rn stä h le  d ie  h öh ere  
F estigk eit au fw iesen . Z ur E rm ittlu n g  d er K erb sch la g 
zäh igk eiten  w u rd en  zeh n  L ä n g sp ro b en  aus den  1 mm  
dicken V ersu ch sb lech en  zu  e in e r  K erb sch la g p ro b e  a u f
e in a n d erg en iete t. D ie  E rg eb n isse  in  Zahlentafel 2 lassen  
erkennen , daß e in  E in flu ß  des N ic k e lg e h a lte s  so w ie  der 
A lum in iu m zugab e au f d ie  K erb sc h la g z ä h ig k e it  n ich t  
besteht. D ie  e r h a lten en  W erte  lie g e n  jed o ch  u n terh a lb  
der K erb sch la g zä h ig k e iten  fü r  d ie  C hrom -M angan- 
B leche.

B ei den U n ter su ch u n g en  der v e r sc h w e iß te n  B lech e  
in den v er sch ied en en  W ä rm eb eh a n d lu n g szu stä n d en  w u r
den durchw eg d ie  g le ic h e n  F e s t ig k e its e ig e n sc h a fte n  er
zielt w ie bei den  u n g e sc h w e iß te n  B le c h e n , u n d  zw ar für  
alle W ärm eb eh an d lu n gen  (Zahlentafel 2). E in  n e n n e n s
w erter E in flu ß  der A lu m in iu m zu g a b e  o d er  des N ick e l
gehaltes w ar n ich t fe s tz u s te l le n . D ie  V ersu ch sh lech e  
w urden a lle  von  d em se lb en  S ch w e iß e r  in  der A ze ty len -  
Sauerstoff-F lam m e m it B le c h s tr e ife n  des G ru n d w erk 
stoffs als Z usatz s tu m p f v e r sc h w e iß t . D ie  S ch w e iß e  flo ß  
sehr gu t, und es w u rd en  e in w a n d fr e ie  d ich te  B a u p en  
erhalten .

D ie  S c h w e i ß r i s s i g k e i t  w urde n ach  dem  E in 
sp a n n sch w eiß v ersu ch  n ach  F ock e-W u lff b ei B lech d ik -  
k en v erh ä ltn issen  von  1 : 1  und  1 : 5  gep rü ft. S ä m tlich e  
B le c h e  w aren  b ei d er P rü fu n g  m it e in em  B le c h d ic k e n 
v erh ä ltn is  von  1 :1  sch w e iß r iß fre i, w äh ren d  b e i d er v er 
sch ä rften  F ock e-W u lff-P rob e  b e i e in em  B lech d ick en 
v erh ä ltn is  von  1 :5  sä m tlich e  B le c h e  sow oh l im  h a rtv er 
g ü te ten  als auch  im  n o rm a lg eg lü h ten  Z ustand  Schw eiß -

I-t;
1 S
Q3

Abstand ron der Probenmilte in mm 
Bild 2. H äilteverlauf senkrecht zur Schweißnaht bei Chrom- 
M angan-Vanadin-Stahlblechen m it geringen Nickelgehalten  

im normalgeglühten Zustand.
r iss ig k e it a u fw iesen  (Zahlentafel 2). M it A u sn ah m e des 
B lech es  B  im  n orm algeg lü h ten  Z ustan d  sind  a lle  m it 
A lu m in iu m  v erg o ssen en  S täh le  sow oh l im  n o rm a lg e
g lü h ten  als auch  im  h artv erg ü te ten  Z u stan d  sch w e iß 
rissiger  als d ie  o h n e  A lu m in iu m  vergossen en  S tä h le , so 
daß au f e in e  A lu m in iu m d eso x y d a tio n  v e r z ic h te t  w erd en  
so llte . B e i den  v a n a d in fre ien  C hrom -M angan-Stählen  
w iesen  d ie  m it A lu m in iu m  v erg o ssen en  F e in k o rn stä h le  
im  G egen sa tz  h ierzu  gerin gere  S ch w eiß r issig k e it au f als 
die oh n e A lu m in iu m  v erg o ssen en  G rob k orn stäh le . D ie 
ses d eu te t darauf h in , daß n ich t nur d ie  Y -K om größe  
d ie  S ch w eiß r iss ig k e it b e e in f lu ß t, son d ern  auch  d ie  A rt 
der D eso x y d a tio n . Im  G egen satz  zu den  v a n a d in fre ien  
S tä h len  is t d ie  S ch w eiß r iss ig k e it von  der W ärm eb eh an d 
lu ng b e i den  v a n a d in h a ltig en  S täh len  kaum  abhängig . 
D ie  n o rm a lg eg lü h ten  P rob en  h aben  sogar e in e  etw as  
h öh ere  S ch w eiß r issig k e it als d ie  h a r tv erg ü te ten . D er  
G rund w ird  darin  lieg en , daß b e i d en  v a n a d in h a ltig en  
S täh len  d ie  F e stig k e itsw er te  im  h a rtv erg ü te ten  sow ie

BildS. H ärteverlauf senkrecht zur Schw eißnaht bei Ohrom- 
Mangam-Vanadin-Stahlblechen m it geringen N ickelgehalten  

im hartvergüteten Zustand.

auch  im  n o rm a lg eg lü h ten  Z u stan d  an n äh ern d  g le ich  
sin d  und  d em n ach  d ie  H ö h e  d er F e s tig k e it  aussch lag
g eb en d er  fü r  d ie  S ch w e iß r iss ig k e itsp ro b e  is t als der G e
h a lt  an L e g ieru n g se lem en ten , da e in e  A b h ä n g ig k e it der  
S ch w e iß r is s ig k e it  vom  N ic k e lg e h a lt  eb en fa lls  n ich t fe s t 
g e s te llt  w erd en  k o n n te .

D ie  S c h w e i ß h ä r t e  w u rd e  durch V ick ers-H ärte
m essu n g  quer zur S ch w eiß n a h t für säm tlich e  B le c h e  in
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jed em  W ärm eb eh au d lu n gszn stan d  u n tersu ch t (Bild 2 
und Bild 3). E in  E in flu ß  d er  W ärm eb eh an d lu n g  a u f d ie  
H öhe der A u fh ä rtu n g  k o n n te  n ich t g e fu n d en  w erd en , 
e b en fa lls  k e in  E in flu ß  des N ick e lg eh a lte s , da der H öch st
w ert fü r  a lle  B lech e b ei an n äh ern d  500  V ick ers-E in h eiten  
lieg t. D ie  A u fh ä rtu n g  der C hrom -M angan-V anadin-Stäh le  
ist a lso  h öh er als d ie  der C hrom -M angan-Stähle.

Z u sam m enfassung

E in w esen tlich er  E in flu ß  ger in ger  N ic k e lg e h a lte  b is  
zu  0 ,5  % auf d ie  Z u g fe st ig k e it , S treck g ren ze , B ruch-

d eh n u n g , K erb sch la g zä h ig k e it , S c h w e iß r iß em p fin d lich 
k e it  und  A u fh ä rtu n g  in  der U eb erg a n g szo n e  k o n n te  bei 
C hrom -M angan-V anadin-Stah l b lech en  n ich t fe s tg e s te l lt  
w erd en . D ie  C hrom -M an gan -V an ad in -S täh le  fa lle n  a u f,  
G rund des V a n a d in g eh a lte s  sä m tlich  in  der K orn größ e  
5 b is 7 d er K o rn g rö ß en ta fe l d er  A ST M . an. D u rch  A lu 
m in iu m zu gab e w ird  e in e  w e ite r e  K o r n fe in u n g  n ich t  
m ehr erz ie lt . D a d ie  a lu m in iu m h a lt ig en  S tä h le  jed och  
h öh ere  S ch w eiß r iss ig k e it  a u fw e isen , so llte n  d ie  Chrom- 
M an gan -V an ad in -S täh le  oh n e zu sä tz lich e  A lu m in iu m 
d eso x y d a tio n  ersch m olzen  w erd en .

U m schau
D ie  A n la ß s t o ß g li ih u n g ,  

e in  n e u e s  W ä r m e b e h a n d lu n g s v e r fa h r e n
Der Grundgedanke, daß durch A n w e n d u n g  e i n e r  

A u s g l e i c h s g l ü h u n g  b e i  h o h e n  T e m p e r a t u 
r e n  vor dem Härten eine Veränderung der Keimzahl und 
damit eine g ü n s t i g e  B e e i n f l u s s u n g  d e r  H ä r 
t u n g s v o r g ä n g e  erzielt werden kann, führte dazu, Ver
suche in  gleicher Richtung auch v o r  der Anlaßbehandlung 
durchzuführen. Abgesehen davon, daß heute in  steigendem  
Umfange infolge von Legierungseinsparungen anlaßspröde 
Stähle verwendet werden, deren kritisches Temperaturgebiet 
nach dem Aidassen rasch durchschritten werden m uß und 
die demzufolge eine höhere Anlaßtemperatur erfordern,

Bikl 1.
Schematischer 
Arbeitsablauf 

der Stahl
härtung mit 
Anlaßstoß
glühung.

wurden von 0 . K  u k 1 a , W. K ü n t s c h e r ,  H.  S a j o s c h 
und R.  D e p o n i e  Versuche m it einer sogenannten A n - 
l a ß s t o ß g l ü h  u n g  zu dem Zweck durchgeführt, neben  
Erzielung besonderer wirtschaftlicher Vorteile eine S t e i 
g e r u n g  d e r  G ü t e w e r t e  g e g e n ü b e r  d e r  ü b 
l i c h e n  A n l a ß b e h a n d l u n g  zu erreichen.

In Bild 1 ist der Arbeitsverlauf beim  Härten und An
lassen dargestellt, w obei in  kürzester Zeit Anlaßtempera
turen, die weit über dem A ct-Punkt liegen, erreicht werden 
sollen. Durch die schnelle und hohe Ueberschreitung der 
Umwandlungstemperatm' werden, ähnlich w ie im  umgekehr
ten Fall durch genügend große Unterkühlung bei schroffer 
Abschreckung ein gleichzeitiger Zerfall an allen Stellen im 
Gefüge der festen Lösung eintritt, im  ganzen Querschnitt 
plötzlich Umwandlungsvorgänge ausgelöst, ohne daß es zur 
Bildung gröberer Karbidteilchen oder die Anlaßsprödigkeit 
verursachender Ausscheidungen kommt.

Während die Erzielung einer derartig raschen Durch
wärmung in  den üblichen Oefen oder Warmbädern nur bei 
W erkstücken mit großer Oberfläche und dünnen Quer
schnitten m öglich ist, wurde f ü r  R u n d s t a n g e n  e i n  
O f e n  e n t w i c k e l t ,  bei dem die Wärmeübertragung 
weniger durch Strahlung als durch Berührung infolge H eiß 
luftumwälzung und damit schneller erfolgt. In Verbindung 
mit dem Härten aus der W alzhitze1) wird angestrebt, die

') Vgl. K u k l a ,  O.. W.  K ü n t s c h e r  und H . S a -
j o s c li : Stahl u. B isen  62 (1942) S. 1067/73.

A nlaßglühzeiten so kurz zu halten, daß eine dem Walz
verfahren entsprechende fließende W ärmebehandlung er
reicht wird.

Eine weitere M ögliclikeit zur schnellen Erzielung hoher 
Anlaßtemperaturen besteht darin, den Stahl durch e l e k 
t r i s c h e  S t r ö m e ,  sei es durch Strom leitung oder durch 
Induktion, zu erwärmen. E ine Versuchsreihe mit einigen  
legierten Baustählen wurde so durchgefiibrt, daß Stabstähle 
verschiedener Dicke nach voraufgegangener üblicher Härtung 
oder Härtung aus der W alzhitze durch Stromdurchflutung 
mit einigen 1000 Amp. in  kürzester Frist auf Temperaturen 
weit über Ac, erwärmt werden. Aus Bild 2 ist der güte
steigernde Einfluß einer kurzzeitigen elektrischen Anlaß
glühung im  Vergleich zu einer dreistündigen Ofenglühung 
auf die Kerbschlagzähigkeit eines Chrom-Vanadin-Stahles 
zu erkennen. In Verbindung mit dem Härten oder Ver
güten aus der W alzhitze werden die Stangen aus der ent
sprechenden Walztemperatur in  Wasser bis auf etwa 150 
bis 300 ° abgeschreckt und unmittelbar danach in Spann
backen eingeklemmt, durch die je  nach Stangendicke genau 
bemessene Stromstöße geschickt werden. D ie Eigenerwär
mung der Stangen beträgt nur einige Sekunden, wonach ein

Bild 2. 
Einfluß einer 
kurzzeitigen 
elektrischen  

Anlaßglühung 
auf die Ver

besserung der 
K erbschlag

zähigkeit bei 
+20 und — 45°.

!N

!$

Zusammensetzung:
_  C Si Mn Cr Ni V 
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erneutes Abschrecken in V asser vorgenommen wird. Eine 
Wärmeableitung durch die Spannbacken und damit ein Tem- 
peraturahfall an den Stangenenden wird durch Anbringen 
von Rundkerben hinter der Einspannstelle, d ie  hierbei eine 
Strom- und V ürmestauung hervorrufen, vermieden.

Die größte B e d e u t u n g  d i e s e s  W ä r m e b e h a n d -  
c [ j f  V e r f a h r e n s  ist darin zu sehen, daß derartige 
Stoßglühungen schon während des Abschreckens im  Härte
mittel angewendet werden können. D ie Stromstöße wirken 
hierbei auf den Feinhau des Stahles w ie ein Riittclvorgang, 
der sich bis in d ie feinsten Elem ente des Kristallaufbaues 
f.“ swirkt.. U,K  ̂ eine beschleunigte Um wandlung labiler Ge- 
ügezustünde herbeizuführen imstande ist. Durch Stromstoß- 

legelung und Abstufung kann man die E i n h ä r t u n g s -  
t i e f e:n je  nach Bedarf lenken und d ie schroffe Wirkung 
eines Abschreckmittels belieb ig  m ildern. Es ist zu eiwarten,
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daß die Stoßglühung auch hei Entspaimungsvorgängen bei 
Anwendung kürzerer Glülizeiten und gleichzeitiger Vermei
dung von Anlaßsprödigkeit mit Erfolg eingesetzt werden 
kamt.

E in f lu ß g r ö ß e n  b e i  N a t u r -K o r r o s io n s v e r s u c h e n
In einer früheren Arbeit berichteten K.-F. M e w e s  und 

K. D a e v e s über Einflußgrößen auf das Natui-Korrosions
verhalten von unlegierten und schwachlegierten Stählen1). 
Neuerdings wird über diese Untersuchungen in einer um
fassenderen Arbeit von K. D a e v e s ,  K.-F. M e w e s und
E. H. S c h u l z  auf breiterer Grundlage berichtet5).

Auf die grundsätzlichen Wege der Versuchsdurchführung, 
nämlich die Großzahl-Bctrachtung einer größeren Zahl von 
Versuchen oder den Vergleichsversuch, ist in  den früheren 
Arbeiten genügend eingegangen worden. Bemerkenswert ge
ring ist die Streuung der Rostverlnste in Industrieluft hei 
einheitlichem Werkstoff auch bei Versuchen von verschie
dener Dauer. Bei Versuchen in Landluft ist dagegen, wie 
Zahlen la fe l 1 zeigt, die Streuung erheblich größer, was vor 
allem auf die schwer umrechenbaren Unterschiede in der

Zahlentafel 1.
Ve r g l e i c h  des  R o s t u n g s v e r l u s t e s  v o n  Dr ä h t e n  

gl e i chen We r k s t o f f e s ,  d i e  an L a n d l u f t  ( B e l e c k e )  
zu v e r s c h i e d e n e n  Z e i t e n  a u s g e l e g t  wu r d e n

Stahlart Cu P ! Cr 

"o ! %

Mo ! Si

%  1 %

■fj Cb•M S*ü fij 03s  3 Ö
’£ ~ £

2

t-
r, “
^  »'S

-2 ü. 
-  5 -> Sß 

2

Technisches Reineisen 14 317
0,10 49 211
0,11 41 154

97 140
SM ohne C u ................. 0,14 0.015 97 100
Thomas ohne Cu . . . 0,020 0,060 14 282

0,050 0,0t0 49 162
0,070 0,060 97 121

SM gekohlt, silizierl . . 0,25 0,030 44 148
0,56 0,040 49 144
0,30 0,020 97 112

” !! •' 1,14 0.035 97 81
Schn-errostender

Sonderstahl 0,3 t 0,040 41 129
0,24 0,070 49 121

i» 0,33 0,06 97 96
Baustahl mit Phosphor 0,43 0,150 0,8 1,2 41 368*)
B austahl...................... 0,54 0,030 | 0,2 0,56 33 161
Cr-Cu-Stahl ................ 0,64 0,050 0,5 0,46 33 147
SM mit Cu-Mo.............. 0,53 0,040 0,13 49 142
SM mit Cu-Mo-P........... 0,54 0,100 0,13 49 107
SM mit hohem P u. Cu 0,18 0,730 0,08 14 148
SM mit hohem P u. Cu 0,48 0,730 | 0,07 14 115

*) Nach den bisherigen Erfahrungen anfänglich hoher Gewichts
verlust, der sich später stark verringert.

Unter den E i n f l ü s s e n  d e r  E i s e n  b e g l e i t -  
e i e  m e  n t e  ist die günstige Wirkung eines Kupfergehalts 
heute sichergestellt. Weniger eingehend untersucht ist der 
Einfluß des Phosphorgehalts, der bei niedrigem oder er
höhtem Kupfergehalt in einer Reihe von melujährigen 
Naturversuchen behandelt wurde (Z a h le n ta fe l  2). In einem 
Naturversuch von über 77 Monaten Dauer an einer Schmelze 
mit 0,42 % Cu und 0,33 % P wurden Gewichtsverluste von 
nur 259 g/m 5 und Jahr an Industrieluft beobachtet.

Eine Schmelze mit erhöhten Gehalten an Kupfer, Phos
phor, Chrom und Nickel ergab an Industrieluft (Hamm) und 
Landluft (Belecke) Rostverluste ab, die nur den dritten bis 
vierten Teil von Reineisen betrugen.

Versuche über den Einfluß des Mangangehalts ergaben 
bis zu Gehalten von etwa 2 % keinen merklichen Einfluß. 
Bei höheren Gehalten schien eine Zunahme des Rostwider
standes einzutreten, wobei ein Manganstahl mit 12 % Mn 
einen erheblich geringeren Rostverlust als die schwach
legierten Stähle aufwies.

E i n f l ü s s e  d e r  P r o b e n a b m e s s u n g ,  deren 
Auswirkung auf das Ergebnis der Gewichtsbestiinmung be
reits früher untersucht worden war, wurden in einer größe
ren Versuchsreihe bei dem Rostangriff ausgesetzten ver
schieden dicken Zerreißproben ermittelt. Die Festigkeits
prüfung zur Ermittlung des Rostverhaltens wird bei Stählen 
wenig angewendet, weil der freien Witterung ausgesetzte 
mechanisch beanspruchte Stahlbauteile fast immer durch 
Anstriche oder andere Rostschutzmittel vor dem Abrosten 
geschützt sind. Außerdem erwies sich die Festigkeits
prüfung bei der Auswertung als unzuverlässiger als die Er
mittlung des Rostverlustes durch Gewichtsbestiinmung. 
Beim Zerreißversuch entscheidet der durch den Rostangrilf 
am stärksten geschwächte Querschnitt das Ergebnis.

Für die Versuche wurden aus warmgewalzten Blechen 
von 0,5 bis 10 mm Dicke in Quer- und Längsrichtung Zer
reißproben angefertigt und au Industrieluft (Hörde) aus- 
gelcgt. Es wurden in jedem Jahr von jeder Blechdicke 
zwei Proben zerrissen. Verwendet wurden ein Stahl St 37, 
ein Patinastahl und zwei gekupferte Baustähle. Für das 
Rostungsverhalten an der Atmosphäre waren bei dem St 37 
der Kupfergehalt von 0,06 bis 0,08 % und der zwischen 
0,03 bis 0,09 % schwankende Phosphorgehalt maßgebend.

In Z a h le n ta fe l  3 ist für die verwendeten Werkstoffe der 
Gebalt an den wichtigsten Legierungselementen gleichzeitig 
mit der Veränderung der Festigkeitseigenschaften nach drei 
Jahren Versuchszeit wiedergegeben. Bei der Berechnung der 
Festigkeit mid Streckgrenze ist stets die ursprüngliche Ober
fläche herangezogen worden. In B ild  1 bis 3 sind die ver
bliebene Zugfestigkeit, Streckgrenze und Bruchdehnung in 
Abhängigkeit von der Probendicke dargestellt. Bei dem 
St 37 war nach zweijähriger Versuchszeit bei der Proben
dicke von 0,5' nun die Rostung so weit fortgeschritten, daß

100

|  80

I  
^  60

<u
I  60
30

20

/

— =

//
X Dreijäh vae atm.Roshjna

1 o St31 
• Baustahl 
» Schwer rostenderSonderstahl

1,0

Bild 1. Verbliebene Zugfestigkeit 
von Stahl St 37 nach Rostung an 
Industrieluft in Abhängigkeit von 

der Probendicke.

0,5
2,5
Pr oben dicke in mm

10,0

Bild 2. Verbliebene Streckgrenze 
nach R ostung an Industrieluft in 
A bhängigkeit von der Versuchszeit.

2.5 5,0
Probendicke in mm

Bild 3. Verbliebene Bruchdehnung 
nach R ostung an Industrieluft in 

Abhängigkeit der Versuchszeit.

Versuchsdauer zurückzuführen ist; die größten jährlichen 
Gewichtsverluste sind stets den kürzesten Versuchszeiten zu
geordnet. Doch sind auch hier die Versuchsstreuungen trag
bar, wenn die Versuche über gleich lange Zeiten durch
geführt werden.

‘) Stahl u. Eisen 01 (19 4 1) S. 826/34(Werkstoffaussch. 554).
2) Korrosion u. Metallsch. 19 (1943) S. 233/59. (Auszug

aus der Dr.-Ing.-Dissertation von K .-F. M e w e s ,  B raun
schweig 1942).

keine Tragfähigkeit mehr vorhanden war; dagegen betrug 
bei der Probendicke von 10 mm der Verlust an Festig
keit nach dreijähriger Versuchszeit noch nicht 10 %. Ver
gleicht man die Werkstoffe miteinander, so verhielt sich der 
Patinastahl bei geringen Blechdicken etwa gleich günstig 
wie der Baustahl, während die Proben des St 37 wesent
lich größere Festigkeitsverluste aufwesen. Bei größeren 
Blechdjcken waren die Unterschiede geringer; so hatte der 
Baustahl nach drei Jahren bei den 5 mm dicken Blechen
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Zahlentafel 2. V e r g l e i c  b s v e r s  u 
an de r  A t m o s p h

ch e  ü be r  den E i n f l u ß  des  P h o  
äre bei  g l e i c h z e i t i g  n i e d r i g e m

s p l i o r g e h a l t e s  a u f  das  R 
und  bei  h o h e m  K u p f e r g e

o s t u n g s v e r h a l t e n  
h a l t

Art der 
Atmosphäre Versuchsort

0 o Cu 1

Stählzusammensetzung 

p »■'„Mo 0oCr % Ni

Probepart
Ver

suchs
dauer

Monate

Ge
wichts
verlust 
in g m5 
X Jahr

Quelle

In<l nstrieluft Hamm 0,27
0.29

0.025
0.07

Drähte 84 457
378

Industrieluft Hamm 0,25
0,24

0.03
0,07

Drähte 48 440
384

1 Industrieluft 

Industrieluft

Hamm

Hamm

0.53
0,54

0,02
0,02

0.04
0,10

0.01
0.06

0,13
0,13

Drähte

Drähte
«

48

14

400
356

607
549

Forschungs
abteilung der 
Vereinigten 
Stahlwerke AG.

Industrieluft Hamm 0,31
0,31

0.154
0,243

0,30
0.41

0,31
0.37

Bleche 12 203
142

! Indostrieluft Hüsten 0,30
0.45

0.080
0,350

Bleche 800x800 
0,5 mm dick

48 333
307

j Industrieluft Ruhrort 0,27
0.27
0.27
0,23

0,045
0,122
0.157
0,202

Drähte 70 485
422
407
383

K. Daeves: 
Stahl u. Eiseu 
58 (1938)
S. 603/04

| Industriellst 

Industrieluft

Dortmund )

Dortmund

0,39
0,39

0,186
0,196

0,027
0,084

0,018
0,087

Bleche

Bleche

50

50

363
295

433
338

O. B au er: Stahl 
u. Eisen 41 (1921) 
S. 37/45 u. 76/83

Industrieluft
| (Gaswerksgelände)

Birmingham 0,03
0.02

0,023
0,073

72
,

1260
1000

J. N. Friend: 
Carnegie Schol. 
Mem. 18(1929) S.61

Stadtluft Minnesota 0,26
0.22

0.009
0,057

9 36 302
181

S. L. Hoyt: 
Sonderabdruck 
American Sheet 
and Tinplate Co.

Landluft Belecke Westf. 0,25
0,24

0.03
0.07

Drähte 48 148
121

Landluft

Landluft

Belecke Westf. 

Belecke Westf.

0,53
0,54
0,02
0,02

0.04
0,10

0,01
0,06

0.13
0.13

Drähte

Drähte

48

14

142
107

. 329 
293

Forschungs
abteilung der 
Vereinigten 
Stahlwerke AG.

Landluft Belecke/Westf. 0,31
0.31

0,154
0.243

0,30
0,41

; 0.31 
0,371

Bleche 12 93
53

noch eine Zugfestigkeit von 94 % der Ursprungswerte gegen
über 91 % beim Patinastahl und 86 % bei dem St 37.

Die Streckgrenze hatte bei den 10 mm und zum Teil 
auch bei den 5 mm dicken Proben sämtliche*- Werkstoffe 
nach dem ersten Versuchsjahr unter Einfluß der Alterung 
etwas zugenommen. Erst im zweiten Jahr der Versuchszeit 
war der Querschnittsverlust durch Rostung größer, so daß 
er den Einfluß der Alterung überwiegt. Im Vergleich der 
verschiedenen Werkstoffe ergab sich die gleiche Reihenfolge 
wie bei der Untersuchung des Festigkeitsverlustes. Für 
sämtliche Versuche lag der Streckgrenzenverlust der 10 mm 
dicken Proben nach dreijähriger Versuchszeit unter 5 %.

Die Bruchdehnung nahm bei allen untersuchten Werk
stoffen im Laufe der zweijährigen Versuchszeit — nach dem 
dritten Jahr fielen zu viele Proben bei der Dehnungsbestim
mung aus — ab. Bei geringen Probendicken wies derPatina- 
- tah 1 den geringsten Verlust auf. Im ganzen gesehen, waren 
auch die Verluste an Dehnung bei nicht zu dünnen Proben 
gering; zum Teil werden noch nach dreijähriger Versuchs
zeit Zunahmen beobachtet. Bei unter ähnlichen Bedingun
gen durchgeführten Versuchen an Leichtmetallen8) ergab 
sich für Aluminium und Duralumin ein etwa doppelt so 
hoher Dehnungs- wie Festigkeitsverlust, während sich Stähle 
nach den eigenen Untersuchungen in beiden Werten nur 
unwesentlich unterscheiden.

Die beobachteten Aenderungen der Dehnung bedürfen 
einer Erklärung, da die Dehnung an sich vom Proben- 
querschnitt praktisch unabhängig ist und von einer gleich
mäßigen Querschnittsabnahme durch Korrosion nicht be
einflußt werden kann. Offenbar wirkt sich liier die in ge-

s i Proc. Amer. Soc. T est. M ater. 38 (1938) I, S. 191/93.

rin ge rn Maße
auch bei der 
Korrosion an 
der Atmosphäre 
nach Reinigen 
der Proben fast 
stets zu beob
achtende Nar
benbildung aus, 
doch ist diese 
im \  ergleich zu 
der in anderen 
Angriffsmitteln 
hervorgeru
fenen Narben
bildung gering 
und ungefähr
lich. Bei Un
tersuchungen 
über den Ein
fluß der V e r 
s u c h s d a u e r  
wurden die Be
trachtungen

Bild 4. 
Streuung des 
G ew ichtsver

lustes von Zink
proben bei ver
schieden langer 
Versuchsdauer.

20 00 SO 80 700 
Gewichtsabnahme in mg



11. November 1943 Umschau Stahl und Eisen 329

Zahlentafel 3. F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n  n a c h  N a t u r r o s t u n g  au I n du i  
M ittelwerte aus je  zw ei Quer- und Längsproben

s t r i e l n f t  ( H ö r d e )

Stahlart
Cu

Zusammensetzung Probendicke 

% P% C r0 o mm

| Streckgrenze ke mm5 
zu Versuchs- nach 

beginn 3 Jahren

Zugfestigkeit kg mm" 
zu Versuchs- nach 

beginn j 3 Jahren

Bruchdehnung L=10d)o,o 
zu Versuchs-^ nach 

beginn 2 Jahren
St 37................... 0 06 -

CO©©1 0 ,03— 0.09 — 0.5 30,4 0 39.8 0 17.0 0
1,0 30.4 — 42,3 6.1 19,3 3,32,5 29.4 23.3 42,1 33.5 23.5 19,9
5,0 28,2 26,6 40.7 35.0 27,0 24,610.0 24,8 23,8 40,5 37,1 28,3 28,0Schwerrostender 0 ,25--0 ,27 0,06— 0,08 — 0,5 32.1 __ 41,9 8.8 17,3 2,8Sonderstahl 1,0 32.8 18.0 45.6 24,7 2o’o 14^02,5 27,6 22,2 39.8 30.0 22.4 20,0
5,0 31,1 29.4 41.3 37,5 20.0 24,2

0.03— 0.04
10.0 28.7 27.8 41,2 38.8 26,5 27.2Baustahl 0 .40--0 ,44 0 ,1 4 -0 ,1 6 0.5 33,5 __ 52.6 7.3 20,6gekupfert 1.0 32,9 20.5 53,1 31,4 19l9 11,0

2,5 34,7 30.4 56,6 47,5 21,6 20,9■ 5,0 37.2 36.0 55,7 52,0 21.0 21.0

St 0 0 gekupfert 0,04
10,0 36.6 36.3 55,3 53,5 23.8 24.0

o,:25 — 2,5 25.9 19.4 37.5 27.8 22,0 19 1Baustahl 0 ,24 --0 .27 0.04 0,03— 0,06 0.5 34,4 — 54,2 7,9 14,3
M y, a.

gekupfert 1,0 — — 56,0 26.4 17.4 __
2,5 31,3 26,2 55,9 45,3 19,1 15,5

durch den Einsatz neuerer H ilfsm ittel der Großzahl-Forschung 
erleichtert Eine längere Versuchsdauer kann das Versuchs
ergebnis auf verschiedene W eise beeinflussen. A n 33 ver
zinkten Proben ließ  sich zeigen, daß mit längerer \ersu ch s- 
dauer die auftretenden Streuungen stark eingeengt werden. 
Die Probebleche von 250 X 250 m m 2 waren in Stadtluft 
(Krefeld) ausgelegt und wurden im  Abstand von 14 Tagen 
gewogen. Aus den in  diesem  Zeitabschnitt beobachteten Ge
wichtsveränderungen wurde die Summen-Häufigkeitskurve4) 
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Bild 5. R ostungsverlauf in  L andluft.

12 11

aufgestellt und daraus nach Einträgen in  das ^  ahrscheinlich- 
keitsnetz (B ild  4 ) als Kennwert der Streuung d ie Spanne 
der Gewichtsveränderungert entnom m en, in  der 90 % aller 
Werte enthalten waren. Bei 14tägiger Versuchszeit betrug 
diese Spanne 88 mg. A uf d ie  gleiche W eise wurde die 
Streuung der Gewichtsveränderungen innerhalb 4 W ochen, 
umgerechnet auf die einheitliche Beobachtungszeit von 
14 Tagen, sowie für Versuchszeiten von 8, 16, 32 und 64 
Wochen festgestellt. D ie Versuchsstreuung fiel dabei mit 
längerer Versuchszeit von 88 auf 28 mg nach 64 Wochen. 
Das ist nur ein Drittel des bei der ^ r su c h sz e it  von 14 
Tagen festgestellten Wertes.

Eine längere Versuchsdauer ist auch deshalb zur Ver- 
mchsdurehführung nötig, w eil sich der Rostungsverlauf an 
der Atmosphäre m it der Z eit ändert und z. B. in Landluft 
die Rostungsgeschwindigkeit m it zunehm ender Versuchs- 
daner bei ungeschütztem Stahl stark abnimmt. In Bild 5 
ist der Rostungsverlauf an verschiedenen Orten m it Land
luft nach eigenen und frem den Versuchen dargestellt. Die 
Versuche mit der größten Versuehsdauer von 10 und 13

4) B  e  c k e 1, A., und IC D  a e v e s : Stahl u. Ei«en 54
(1934) S. 1305/09.

Jahren lassen eine starke Abnahme der Rostungsgeschwindig
keit erkennen. Bei dem kupfer-phosphorhalligen Sonderstahl 
verringerte sich beispielsweise der Gewichtsverlust des ersten 
V ersuchsjahres von 180 g /m 2 je Jahr auf nur 75 g /m 2 je 
Jalir im  Durchschnitt der ersten 10 V ersuchsjahre, während 
der Rostverlust im zehnten Versuchsjahr allein nur etwa 
30 g/m  und Jahr betrag.

D ie in Landluft festgestellten Rostnngskurven lassen sich 
auf Exponentialpapier zu einer Geraden ausstrecken, wenn 
an der logarithmisch geteilten Abszisse die Zeit und an 
der Ordinate der Rostverlust auf getragen wird (Bild 6). 
Merkwürdiger
weise ergab sich 1400\ 
für R eineisen in 
der Landluft von 
Belecke keine so 
einfache Gesetz
mäßigkeit.

Im Gegensatz 
zu dein Rostungs
verlauf in Landluft 
liegt in  Industrie
luft eine annähernd 
geradlinige ein
fache Abhängigkeit 
des Rostungsver
lustes von der Zeit 
vor. Bild 7 zeigt 
für längere Ver- 
sucbszeiten den 
Rostverlusl von un- 
gekupfertem Tho
masstahl an zwei 
Industrieorten. Der 
in  Ruhrort nach 
einer Versuchszeit 
von vier Jahren 
auftretende Knick 
fällt mit der gleich
zeitigen W iederin
betriebsetzung des Hüttenwerks, auf dessen Gelände 
der Prüfstand befindet, zusammen.

U eber den Rostungverlauf in  Seeluft ist bisher nur we
nig bekannt geworden. Nach einer Untersuchung5), bei der 
Gewichtsbestimmungen leider nur im  Abstand von fünf 
Jahren vorgenommen wurden, scheint m it fortlaufender 
Versuchszeit keine Abnahme der Rostungsgeschwindigkeit 
an Seeluft einzutreten (Bild 8).

Daß die in  Landluft gebildeten Rostschutzschichten 
auch in Industrieluft längere Zeit wirksam sind, wurde in 
einer Untersuchung an sechs verschiedenen Werkstoffen, 
die sieben Jahre lang an Landluft vorgerostet waren, fest- 
gestellt. D ie Schutzschicht war noch nach drei Jahren 
Rostung in Industrieluft wirksam und verlor erst allmäh
lich ihren Schutzwert (Zahlentafel 4).

5) F r i e n d ,  J. N .: Seventlieenth report o f tlre com- 
m ittee o f the Institution  of Civil Engineers. London 1938.
S. 12'26.

2 3  1  5  6  0 8 9 1 0
Versuchszeit in Jahren

Bild 6. R ostungsverlauf in L andluft auf 
Exponentialpapier.

sich
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Zahlentafel 4. G e w i c h t s v e r l u s t  i n g m2 u. Jahr  i n I n 
d u s t r i e l u f t  ( H a m m )  v o n  i n L a n d l u f t  ( B e l e c k e )  

v o r k o r r o d i e r t e n  D r ä h t e n

Werkstoff
Ohne 

Vorkorrosion 
Hamm ¡Belecke

Mit Vorkorros. i. Belecke 
nach 2 Jahr, nach 3 Jahr, 

in Hamm in Hamm

Armco-Eisen.................. 601 175 532 576
Thomasstahl ohne Cu . 484 89 324 368
SM-Stahl 0,14°/,, Cu. . . 491 124 351 442
SM-Stahl 0,3°/0 Cu___ 480 58 268 370
SM-Stahl l ° /0C u ......... 418 56 206 316
Thomasstahl 0,25°/0 Cu 354 74 267 278

I -0000

S 3000

I
-S3 § 2000

I
1000

Neben den versuchsbedingten Einflüssen kommt auch 
der A u s w e r t u n g  d e r  V e r s u c h e  eine Bedeutung 
zu, wenn ein einwandfreies Versuchsergebnis erzielt werden 
soll. Zwischenzeitliche Entrostungen der Proben sind zu 
vermeiden, da hierdurch die weitere Versuchsdurchführung 
gestört wird. Werden Drähte als Versuchskörper verwendet, 
so sind Zwischenuntersuchungen leichter möglich, da zu 
jedem Termin neue Drahtstücke abgetrennt werden können.

Bei Vergleichs- 
vcrsuchen 
zwischenzeitlich 
entrosteter mit 
ungestört ver
bliebenen Proben 
kann ein Nach
weis für die 
Schutzschicht
bildung an ver
schiedenen Atmo
sphären geliefert 
werden6). So gibt 
das B ild  9 den 
Rostungsverlauf 
von durchlaufend 
dein Rostangriff 
ausgesetzten un- 
gekupferteil Tho

masdrähten im

Ruhrort
(ungekupfer

1

/

/
/(ungei

mm
<upfert)

/

/ /

///>

• /

y

'
2 0 6  8 

Versuchszeit in Jah hen
10

Bild 7. Rostungsverlauf in Inclustrieluft.

Vergleich mit dem Rostungsverlauf verschiedener nachein
ander begonnener Versuche wieder. Damit konnte der Nach
weis geführt werden, daß in Landluft (Belecke) eine Schutz- 
sehichtbildung eingetreten war.

Die Messung des Korrosionsvorgangs nach DIN 4851 
setzt eine Gleichwertigkeit der Rostverlustangaben in 
mm/Jahr und g/m2 je Jahr voraus, die bei Drähten infolge 
der Verminderung der geometrischen Oberfläche mit zu
nehmender Versuchszeit nicht gültig ist1). Im Gegensatz 
zu Blechen wird hei Drähten und ähnlichen Körpern bei 
gleichbleibender Angriffsstärke die dem Angriff ausgesetzte 
geometrische Oberfläche allmählich immer kleiner, und da
mit nimmt auch der jährliche Gewichtsverlust in g/m3 u. 
Jahr ständig ab. Bei Drähten und ähnlichen Versuchs- 
körpem muß diese mit der Zeit eintretende Verringerung 
der geometrischen Oberfläche berücksichtigt werden, wenn 
man gegenüber Versuchen an Blechen gleichwertige Ergeb
nisse bekommen will. Dies ist um so beachtenswerter, als 
auch der aus der Festigkeitsprüfung errechnete Gewichts
verlust in g/m2 je Jahr und ebenso der auf irgendeine an
dere Weise aus der Korrosionstiefe ermittelte Gewichtsver
lust bei der üblichen Berechnungsart nicht auf die Ausgangs
oberfläche, sondern auf die im Mittel der Versuchszeit vor
handen gewesene geometrische Oberfläche bezogen wird.

Die bisherigen Betrachtungen über die Einflußgrößen 
liei Natur-Korrosionsversuchen an unlegierten und schwach
legierten Stählen führten zu folgenden R e g e l n  f ü r  d i e  
V e r s u c h s d u r c h f ü h r u n g :
1. Verwendung einer größeren Zahl von Proben unter ver

schiedenen Bedingungen, damit möglichst eine Großzahl- 
Auswertung durchgeführt werden kann.

2. Durchführung grundsätzlich als Vergleichsversuch, wo
bei sich als Vergleichswerkstoff technisches Reineisen be
währt hat.

3. Versuchsdurchführung möglichst an Drähten, da hier fort
laufend ohne Beeinflussung des Reststücks jährlich Proben 
entnommen werden können. Bei Blechen ist bei Anstrich
versuchen eine Probengröße von 1 ne Fläche zu bevorzugen.

4. Drähte sind in zwei zueinander senkrecht stehenden
6) S c l i i k o r r ,  G.: Z. Elektrocheim. 42 (1936) S. 107/13

43 (1937) S. 697/704.

Bild 8. Rostungsverlauf in Seeluft.
Himmelsrichtungen auszulegen. Bleche werden zweck
mäßig waagerecht und senkrecht und möglichst auch unter 
45 ° ausgelegt.

5. Die Oberflächenvorbehandlung richtet sich nach dem 
Versuchszweck. Ein erheblicher Unterschied zwischen 
verschieden bearbeiteten Proben besteht bei ungeschütz
ten Proben nicht. Bei Anstrichversuchen muß dagegen 
auf die Art der Oberflächenvorbehandlung sorgfältig ge
achtet werden, da sie hier von starkem Einfluß auf die 
Schutzdauer des Anstrichs ist.

6. D ie Versuchs
dauer sollte 
mindestens 
drei Jahre be
tragen, in 
Landluft auch 
erheblich län
ger, da eine 
Bildung wirk
samer Rost- 
schutzschicli- 
ten an Land
luft unter Um
ständen erst 
nachmehreren 
Jahreneintritt. 
Die Gewichts- 
beslinnnung 
wird zweck
mäßig zuerst 
im Anliefe-
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Bild 9. Langzeit-Rostungsversuche in 
Landluft bei verschiedenem Versuehs- 

beginn.
rungszustand, dann nach chemischer oder mechanischer Ent
rostung der Proben vorgenonunen. Chemische Entrostung 
mit Annnonzitrat nach Bauer ist zu bevorzugen. Zwischen
entrostungen im Laufe des Versuchs sind zu vermeiden.

8. Die Auswertung soll nach den in DIN 4850 und 4851 
niedergelegten Richtlinien durchgeführt werden, wobei bei 
Drähten und ähnlich geformten Körpern die Verringerung 
der geometrischen Probenoberfläche zu beachten ist.

9. Als beste Bewertung von Anstrichen hat sich die Ab
schätzung des Verrostungszustandes nach der Rostskala 
DIN DVM 3210 durch mehrere Beobachter erwiesen.

, Karl-Friedrich Metces.
V ersu ch e  m it sa iie r sto ffa n g ere ich er tem  ^  ind  

h ei e is e n r e ic h e n  und e isen a rm en  E rzeu g n issen
In dem obigen Aufsatz von W. L e n n i n g s 1) ist in 

Z a h l e  n t a f e l  3, Reihe 30 und 32 die Zugehörigkeit der 
Zahlenwerte zu .den einzelnen Bestandteilen vertauscht 
worden. — Die der Reihenfolge der Zahlenwerte entspre
chende 1 olge der Roheisen- und Schlackenanalyse muß sein: 
Roheisenanalyse: Si Schlackenanalvse: CaO

Mn SiO„
P MgÖ
S ALO.
C FeO

MnO
TiO ,

--------------------  K .Q  +  N a .0
*) Stahl u. E isen 63 (1943) S. 757/67. >4
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P aten tb erich t
KL 1 b, G r. 2 , N r . 7 3 1 3 9 5 ,  vom  31. Mai 1 9 3 9 . 

Ausgegeben am 15. A pril 1943. F r i e d .  K r u p p  G r u -  
s o n w e r k  AG.  i n M a g d e b u r g - B u c k a u .  (Erfinder: 
Gerhard Brunkow in  Magdeburg.) Ofenaidage für ein Auf- 
bereitungsi erfahren zur magnetisierenden Röstung, insbe
sondere von Eisenerzen.

D ie Erze wer
den zwecks ma

gnetisierender 
Röstung zunächst 
bei 500 bis 700° 
im  Drehherdofen  
reduziert und an

schließend bei 
5  220 bis 500° m it 

Luft oxydiert. 
Um eine aus
reichende K üh
lung vor dem 

Uebergang zur 
Oxydationsstufe 

zu erreichen, 
werden die Erze 
am Austragsende 

■ — der Drehtrom- 
mel, d ie dort mit

einem Staurand a versehen ist, in Richtung des P feiles y 
unter Zuhilfenahme geeigneter Fördermittel b durch Kühl
rohre c und von dort durch d ie zwischen der Außenwand d 
der Drehtronmiel und einem  Mantelrohr e gebildete Kam
mer /  hindurchbewegt und in das feststehende, als Austrag 
dienende Gehäuse g befördert. Zur Kühlung tauchen die 
Rohre c, von denen mehrere, z. B. vier, am Tronunelum- 
fang angebracht sind, bei der Drehung der Trom m el nach
einander in  das K ühlbecken h e in ; sie werden außerdem  
durch Leitungen i m it K ühlflüssigkeil berieselt. Zur B e
heizung der R eduktionstrom m el dient der Brenner k.

K l. 7 b, Gr. 3 30, N r . 7 3 4  3 9 6 , v o m  28 . O k tob er  1 9 3 9 . 
Ausgegeben am 19. A pril 1943. Th. K i e s e r l i n g  & A 1 - 
b r e c h t  in S o l i n g e n .  (Erfinder: Carl H ölzer in  Solin
gen.) Ziehbank mit Seilantrieb für den Zangenwagen.

Die zum Antrieb des Zangenwagens a dienenden Seile 
h, c sind mit einem  Ende an dem  schwenkbaren Bügel d 
befestigt, dessen Drehpunkt dicht neben der W elle der

Vorganges über eine schraubenförmig von der Achsmitte 
zur Peripherie verlaufende R ille  p der Seiltrommeln auf 
diese aufläuft und dadurch dem Zangenwagen eine von der 
Ruhestellung zur Höchstgeschwindigkeit stetig steigende 
Fahrgeschwindigkeit vermittelt. D ie Versetzung der Seil
scheiben g, h in  Ziehrichtung liat den Zweck, auf der mit 
der Seilscheibe h ausgerüsteten Seite der Ziehbank einen 
vor der Ziehmatrize liegenden Raum für die Ablage des 
zu ziehenden Gutes frei zu bekommen mid auf der anderen 
Seite mit der Seilscheibe g die seitliche Abbeförderung 
des fertig gezogenen Gutes aus dem Bereich des Ziehbettes 
nicht zu behindern.

K l. 7  b, Gr. 5;i0, N r. 734  3 97 , vom  9. N ovem b er  1939. 
Ausgegeben am 15. A pril 1943. F r i e d .  K r u p p  G r u -  
s o n w e r k  AG. in Magdeburg-Buckau. (Erfinder: W ilhelm  
Faß in  Magdeburg.) Aufwickelvorrichtung für bandförmiges 
Walzgut.

D ie W ickeltrommel besteht aus dem auf der W elle a 
sitzenden Tragkörper b, dessen Segmentteil c einen T eil 
des Trommelumfanges bildet. D ie Segmente d, e schließen  
sich an das Segment c gelenkig an. Das Scldußstück /  
kann in radialer Richtung bewegt werden, wobei die Seg
mente d, e entweder in  Spreizstellung gebracht oder nach 
innen geschwenkt werden können; im  letzten Fall verkleinert 
sich der Umfang der W ickeltrommel, woraufhin der Wickel- 
bund abgezogen werden kann. D ie Bewegung des Schluß

stückes erfolgt durch che Keile g, h, i, k, deren AnsteUung 
durch die Gewindespindel l bewirkt wird. D iese Spindel 
trägt erfindungsgemäß ein Zahnrad m  m it zugehörigem  
Innenzahnkranz n, der an der Bremsscheibe o befestigt ist. 
Sobald bei sich drehender W ickeltrommel die Bremsscheibe 
festgehalten wird, rollt das Zahnrad auf dem dann fest
stehenden Zahnkranz ab, wodurch die Spindel gedreht, die 
K eile verschoben und das Schlußstück /  je nach der Dreh
richtung gehoben oder gesenkt wird.

K l. 49  h , Gr. 3 5 01, N r . 7 3 4  6 50 , v . 3. S ep tem b er 1941. 
Ausgegeben am 21. A pril 1943. E l e k t r o - T h e r m i t  

GmbH, in  Berlin - Tem pelhof. (Erfinder: 
Dr.-Ing. W ilhelm  Alilert in  Berlin-Tempel
hof.) Verfahren zur Vorwärmung mitein
ander zu verschweißender Werkstücke in
nerhalb einer die Schiveißstelle umgeben
den Form.

Seiltrommeln e, f  liegt. V on hier aus laufen die Seile über 
'lie Seilscheiben g, h nach den Seiltrom m eln zurück, in 
leren Ringnuten i das andere Ende der beiden Seile be
festigt ist. Der auf den Fahrbahnen k, l laufende Zangen- 
aagen, dessen Zange m das durch d ie Ziehm atrize n hin- 
lurchgesteckte, angespitzte Ende des Z iehgutes erfaßt, ist 
»ei o an das vom Bügel d zu den Seilscheiben g, h laufende 
Irum der Seile b, c angeklem mt. Das W esen der Erfindung 
icruht darauf, daß das den Ziehwagen bew egende Trum  
tus der im Bild dargestellten Stellung bei Beginn des Zieh-

D ie zur Vorwärmung der Form a d ie
nenden dampf- oder gasförmigen Brenn
stoffe sollen  erst innerhalb der Form zur 
Entzündung komm en, weshalb d ie Zünd

geschwindigkeit des Brennstoff-Luft-Gemisches niedriger lie
gen m uß als d ie Strömungsgeschwindigkeit. Um  auch solche 
Gase benutzen zu können, deren Zündgeschwindigkeit höher 
liegt, und/oder solche Gase, d ie nicht unter dem notwendigen 
Betriebsdruck zur Verfügung stehen, wird dem mit 3 bis 
6 atin betriebenen W indkessel b Wasser entnommen und 
durch den Vergaser c verdampft. Der aus der Düse d aus
tretende überhitzte Dampf tritt unter Mitnahme von Luft in  
das Mischrohr e, in das der Brennstoff durch die Leitung f 
zugegeben wird.
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K l. 7 a, Gr. 12 , N r. 73 4  6 18 . vom  27 . M ai 1939 . 
Ausgegeben am 20. A pril 1943. Amerikanische Priorität 
vom 26. Mai 1938. S i e m e n s - S c h u c k e r t w e r k e  AG. 
in Berlin-Siemensstadt. (Erfinder: Gerhard P . Lessmann in  
W ilkinsburg, Glenn E. Stoltz in  Pittsburgh und Alonzo P. 
Kenyon in W ilkinsburg, Penns., Ver. St. v. A.) Walzivcrk für 
draht- oder bandförmiges Gut.

D ie zwischen zwei Walzgerüsten oder zwischen W alz
gerüst und Haspel aufgestellten Spannrollen a, b für das

draht- oder bandförmige Walz
gut c sind im  Rahmen d gelagert, 
der innerhalb des festen Rah
mens e über der R olle f  beweg
lich und schwingbar angeordnet 
ist. Der Rahmen d hat Anschlä
ge g, h, die unter der Wirkung 
des Bandzuges gegen die einarmi
gen H ebel i, k  drücken.' Das 
bewegliche Ende dieser H ebel ist 
an die Kolbenstangen l, m  an
gelenkt, deren Kolben n, o mit 
Druckluft belastet sind und der 
Bandspannung das Gleichgewicht 
halten. Eine Aenderung in  der 
Bandspannung hat eine Bewegung 
des Rahmens d und damit eine 

Bewegung des auf der entsprechenden Seite liegenden K ol
bens zur Folge. D ie Kolbenbewegung setzt einen Regler p
oder q in Tätigkeit, der die Motordrehzahl des benachbar
ten Walzgerüstes oder Haspels beeinflußt und damit die 
Berichtigung der Bandspannung herbeiführt.

K l. 49  h, Gr. 3 4 01, N r . 73 4  6 4 8 , vom  26 . A p ril 1938 . 
Ausgegeben am 21. April 1943. K o h l e -  u n d  E i s e n 
f o r s c h u n g  GmbH, in Düsseldorf. (Erfinder: Dr. phil. 
Gottfried Becker in Büderich bei N euß und Dipl.-Ing. 
Gustav Tichy in Düsseldorf.) Verfahren zur Herstellung 
einer Schweißnaht für stumpf voreinander zu stoßende 
Bleche mit einer Oberflächenschicht edleren Metalls.

Bleche oder Rohre, deren
Oberfläche m it einer dünnen
Schicht o eines edleren Metalls, 
z. B. durch Diffusionsbehandlung, 
versehen ist, werden vor der 
Stumpfschweißung längs der 

Schweißkanten mit einer auf die veredelte Oberflächen
schicht, z. B. mittels Gasschmelzschweißung, aufzubringen
den, schmalen Schweißraupe b versehen, deren Werkstoff

dem des Ueberzuges a angepaßt ist. Anschließend wird die 
Schweißfuge mit einer geeigneten Elektrode ausgefüllt.

KI. 7 c, Gr. 2 4 , N r. 73 7  1 8 7 , v o m  6. D ezem b er  1939. 
Ausgegeben am 8. Juli 1943. M a n n e s m a n n r ö h r e n -  
W e r k e  i n  D ü s s e l d o r f .  (Erfinder: Felix August Wil- 
czek in Düsseldorf-Gerresheim.) Verfahren zur Herstellung 
von innenplattierten Behältern, Flaschen und dergleichen. 

Nach Anschmie- n : u  ,  X};,A 0 Bi l d3  Bild 4
den des 
halses

Bild 1

Ä

Bild 2 
d

A A
Flaschen- 

an den 
aus einem  Rohr
stück gebildeten  
Außenbehälter b 
(Bild 1) wird der 
aus dem Plattier- 
werkstoff bestehen
de, gewellte oder 
gerillte Innenbe
hälter c eingeführt 
und m it der Mut
ter d am Hals ge
halten (Bild 2); 
dann wird der 
Bodenteil » e des 
Behälters geformt 
(Bild 3). D ie Oeff- 
nung g dient zur 
Prüfung des ein- 
gezogenen Boden
teils e und zur ff
Entfernung des durch das Bodenschmieden  
Zunders. Schließlich wird der Innenbehälter 
wasser oder Preßluft zum A nliegen an den Außenbehälter 
gebracht, die Bodenöffnung durch den Stopfen /  verschlos
sen und verschweißt (Bild 4).

K l. 4 8  d, Gr. 4o i, N r . 7 3 7  2 7 8 . v o m  19. Juni 1940. 
Ausgegeben am 9. Juli 1943. I. - G. F a r b e n i n d u s t r i e  
AG.  i n  F r a n k f u r t  a. M. (Erfinder: Dipl.-Ing. Fritz
Sommer in Leuna, Kr. Merseburg.) Verfahren zur Vermei
dung der Korrosion von Eisen in Gegenwart von Wasser.

Zur Füllung von eisernen Behältern, die mit korrodie
renden Gasen, w ie Schwefehvasserstoff und Kohlendioxyd, 
in Berührung stehen, wird, um Korrosion und Schlamm
abscheidung zu verm eiden, als Absperr- oder Waschflüssig
keit ein Kondensat aus Brüden verwendet, d ie bei der Wie
derbelebung der zur Auswaschung schwacher, gasförmiger 
Säuren aus Gasen dienenden alkalisch reagierenden Wasch
flüssigkeiten erhalten werden.

V ,'S
entstandenen 

durch Druck-

W irtschaftlich e R undschau
D ie  Erz- und E isen in d u str ie  von  B iscaya  im  Jah re 1942  

W ie das staatliche Bergbauamt der Provinz Biscaya be
kannt gibt, entwickelte sich die E i s e n e r z f ö r d e r u n g  
in den letzten Jahren wie folgt:

1940 1941 1942
t % t % t °/o !

j Rohes R ubioerz .......................... 440 179 29 266121 27 184825 24
| Gewaschenes Rubioerz............... 462 000 30 392951 40 269575 35

Geröstete Karbonate................... 61„169 41 323951 33 324116 41

insgesamt 1512348 983022 778516

D ie Eisenerzförderung ist im Jahre 1942 um 204146 t 
oder 20 % hinter dem Ergebnis des Vorjahres zurückgeblie
ben; gegenüber dem Jahre 1940 beträgt der Rückgang 48 %. 
Von 1941 auf 1942 hat sich der Förderrückgang besonders 
bei Rubioerzen fühlbar gemacht.

Am 31. Dezember 1942 befanden sich 1 052 939 t Eisen
erze verkaufsbereit auf den H a l d e n  gegenüber 1 290 000 t 
am 31. Dezember 1941, 1 060 000 t am 31. Dezember 1940 
und nur 509 000 t zu Ende des Jahres 1939.

V e r k a u f t  wurden in den letzten beiden Jahren:
1941 1942

t t
für die A u s fu h r .......................  175 846 537 282
für den Inlandsverbrauch . 632 858 593 990

zusammen 808 704 1 131 272
D ie Ausfuhr hat sich demnach von ihrem Tiefstand im  

Jahre 1941 wieder erholen können, lag sogar noch über der 
des Jahres 1940 (447 978 t).

Ende 1942 wurden in  den Eisenerzgruben der Biscaya 
3092 A r b e i t e r  (davon 287 unter Tage) beschäftigt oder 
1478 w eniger als Ende 1941.

D ie L e i s t u n g s f ä h i g k e i t  der Arbeiter ist um 
22 kg auf 778 kg je Tag zurückgegangen. In gewöhnlichen 
Zeiten betrug die Leistung 1100 kg.

D ie durchschnittlichen U n k o s t e n  (ohne Amortisation, 
neue Anlagen, geldliche Lasten usw.) lagen m it 35,10 Pe
seten um 2,2 Peseten höher als im Jahre 1941.

D ie sich in den vorstehenden Zahlen, namentlich auch 
in  dem Rückgang der Förderung ausdrückende schwierige 
Lage des Bergbaus in  der Provinz Biscaya und die daraus 
in Verbindung mit der schwierigen Brennstoffversorgung 
für die Eisenindustrie entspringenden ungünstigen Wirkun
gen haben das staatliche Bergbauamt veranlaßt, in seinem 
Jahresbericht über 1942 den Gründen für diese Entwicklung 
nachzugehen. Es kommt dabei zu dem  Ergebnis,
1. daß die Förderung absetzbarer Erze einen sehr großen 

Tiefstand erreicht hat, besonders hinsichtlich der Rubio- 
erze;

2. daß der auf Lager befindliche Erzbestand in beunruhigen
der W eise ebenfalls abnim mt, ganz besonders auch hin
sichtlich der R ubioerze;

3. daß inzwischen der durchschnittliche Selbstkostenpreis, 
wie. bereits erwähnt, auf 35,10 Peseten angestiegen ist, 
und daß, wenn das Erzausfuhrgeschäft zusammenbricht, 
die für die B elieferung des Inlandmarktes bezahlten Erz
preise nicht zur Deckung der Erzförderkosten ausreichen. 
D ie Bergbauindustrie m uß dann m it derart großen Ver
lusten arbeiten, daß ihr Fortbestehen und ihre Entwick
lung unm öglich gemacht w ird;
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4. daß dies alles noch erschwert wird durch d ie Tatsache, 
weil die Bergleute, deren Zahl dauernd im  Absinken be
griffen ist, in  W irklichkeit nicht entsprechende Tages
leistungen vollbringen. W ill man also zu einer zweck
mäßigen Lösung der Frage der Erzpreise komm en und 
die Förderung vorantreiben, so wird die Lösung dieser 
Frage durch den M angel an Arbeitskräften erschwert 
werden; denn über d ie  Aufrechterhaltung des Grundlohns 
hinaus wird es notw endig sein , Leistungsprämien zu ge
währen mit der sich daraus ergebenden Verteuerung des 
Selbstkostenpreises der Erze;

5. daß es daher dringend nötig ist, d ie Lage, in  der sich 
die Bergbauindustrie in  der Biscaya befindet, zu klären, 
und zwar derart, daß solche Verkaufspreise für die Berg
werkserzeugnisse festgesetzt werden, d ie den Bergbau 
auch lebensfähig m achen; denn anderenfalls ist zu be
fürchten, daß die einheim ische H üttenindustrie in näch
ster Zeit nicht mehr m it den zur Eisengewinnung nötigen 
Eisenerzen rechnen kann, zum größten Schaden für die 
nationale Wirtschaft.
Schließlich w eist der Bericht noch darauf hin , daß eine 

Folge der dargelegten ernsten Lage, d ie im m er neue Sorgen 
bereitet, auch darin zu suchen ist, daß in  den letzten Jah
ren keine neuen Erzvorkommen erschlossen und keinerlei 
Vorarbeiten für künftige A ufschlußbohrungen gemacht wur
den. Mit den Erschließungsarbeiten solle man nicht weiter 
zögern, da diese ja sowieso zwangsläufig langsam vor sich 
gingen und kostspielig seien.

Für die Entwicklung der Eisen-, Stahl- und W alzwerks
erzeugung ergibt sich folgender Vergleich:

E r z e u g u n g  d e r  H ü t t e n - ,  S t a h l -  
u n d  W a l z w e r k e

1942 1941 +  oder —
t t t

Koks ..................................  392 263 355 241 +  37 022
T e e r .........................  16 363 17 640 — 1 277
Ammoniumsulfat . . . .  4 980 5 258 — 278
Benzol ............................. 4 335 4 280 +  55
Roheisen  .......................  323 322 331 885 —  8 563
Rohstahl ............................. 366 340 398 872 —  32 532
Walzstahl ohne W eißblech 206 207 261 599 — 55 392
Weißblech .......................  26 045 10 299 +  5 746

Bei den meisten Erzeugnissen ist m ithin eine Abnahme 
zu verzeichnen; nur d ie Gewinnung von Koks (und Benzol) 
hat zugenommen.

Der weitaus größte T eil der Erzeugung entfällt wiederum  
auf die Altos H om os de Vizcaja, und zwar Koks 381 848 t, 
Teer 15 944 t, Am m onium sulfat 4 942 t, Benzol 4 243 t, Roh
eisen 311683 t, Rohstahl 292 287 t, W alzstahl 162 813 t und 
Weißblech 20 552 t.

Von der Stahlerzeugung entfielen auf:
1942 1941

t % 1 %
Bessemerstahl . . 172 258 47,2 193 686 48,5
Siemens-Martin-Stahl 188 882 51,4 196 506 49,3
Elektrostahl . . . .  5 200 1,4 8 680 2,2

zusammen 366 340 398 872
Die Walzstahlerzeugung der W erke von Biscaya setzte 

sich im Jahre 1942 wie folgt zusammen:
A ltos H om os Eche- 
de Vizcaya varria Basconia 

t t t
H a l b z e u g ........................................  12 384 6 1 377
Stabstahl ........................................  42 697 4250 3 219
Schienen ........................................  16 254 —  —
Winkelstahl, T-Stahl . . . .  17 331 3918 2 109
Formstahl, U-Stahl,

D o p p e l-T -S ta h l...............  15 448 —  1 383
Walzdraht, Vierkantstahl . . .  9 487 4549 4 941
Bandstahl, Platinen,

Breitstahl usw.............................. 21 214 4388 415
Mittel-, Grob- und H andelsblech 47 950 -— 21 627

Die Zahl der A n g e s t e l l t e n  und A r b e i t e r  ist 
gegenüber dem Vorjahre von 13 943 auf 13 075 K öpfe ge
sunken (— 868).

An R o h s t o f f e n  wurden verbraucht:
1942 1941

t t
Eisenerz der B i s c a y a ............................ 522 361 557 249
Eisenerz von S a n t a n d e r .......................  149 158 95 718

zusammen 671 519 652 967

1942 1941

Mn-haltiges Erz von Cartagena . . .  12 424 14 627
Mn-haltiges Erz von Huelva . . . .  1 2ol 1 207
Roheisen . . .  * ..................................  287 885 299 553
Kalkstein  .............................................  173 636 160 850
Steinkohle für die Dampferzeugung . 159 371 139 688
Steinkohle für die Gaserzeugung . . 50 107 64 077
Steinkohle für die Verkokung . . 553 504 507 927

zusammen Steinkohle 762 982 711 692
Eigener S c h r o t t ........................................ 132 459 161 998
Gekaufter S c h r o t t ..................................  23 218 21493

zusammen Schrott 155 677 183 491
F e r r o m a n g a n .............................................  4 688 3 987
S p i e g e l e i s e n .............................................  2 056 538
Silico-Spiegel ........................................ 2 055 236
Ferrosilizium .......................................  1 227 1051
Zinn ......................................................... —  222
Von W erken erzeugter Koks . . . 392 263 355 241
Gekaufter K o k s .......................................  11 206 22 308

zusammen Koksverbrauch 403 469 377 549
Der tägliche Elektrizitätsverbrauch machte 343 500 kWh 

(399 974 kWh) aus.
A u sd eh n u n g  der am erik an isch en  E isen , und  

S tah lin d u str ie
D ie amerikanischen Eisen- und Stahlwerke haben seit 

1938 zur Vergrößerung ihrer Leistungsfähigkeit und Ver
besserung ihrer Anlagen rund 1 205 000 000 § aufgewendet, 
w ie das American Iron and Steel Institute berichtet. Ein 
D rittel dieser Summe entfällt auf die Jahre 1938 bis 1940, 
773 000 000 $ verteilen sich auf die Jahre 1941 bis 1943. 
Regierung und Privatindustrie beabsichtigen, für das Jahr 
1943 zur Erweiterung und Erneuerung der Werke etwa 
650 000 000 $ bereitzustellen. 30 % davon sind dazu be
stimmt, die Leistungsfähigkeit der Hochofen- und Stahl
werke zu erhöhen; weitere 15 % sollen dem Ausbau der 
Walzwerke dienen und die restlichen 55 % d e i Errichtung 
sonstiger Anlagen, vornehmlich für die Weiterverarbeitung. 
W enn diese Pläne ausgeführt sind, was noch im Laufe des 
Jahres der Fall sein soll, liegt die Leistungsfähigkeit der 
Hochöfen um 20 % und die der Stahlwerke um 18 % höher 

.als am 1. Januar 1938; die Elektrostalilwerke werden drei
einhalbmal soviel leisten.

A u s d er am erik an isch en  S tah lin d u str ie
Nach einer statistischen Aufstellung des American Iron 

and Steel Institute wird die Herstellung von Stahlplatten für 
Schiffe, Tanks usw. für 1942 auf 10,7 M ill. t angegeben gegen 
5,625 M ill. t 1941, 3,922 M ill. t 1940 und 2,814 M ill. t 1939.

Von der Erzeugung des Jahres 1942 wurden 37,6 % auf 
umgebauten Bandwalzwerken hergestellt. Insgesamt liefer
ten die Bandwalzwerke also 4,026 M ill. t Platten gegen erst 
0,906 M ill. t i. V. und 0,487 M ill. t im  Jahre 1940. D ie 
Bandwalzwerke lieferten noch 1939 überhaupt keine Platten. 
D ie Folge dieser U m stellung war, daß die Warmwalzwerke 
1942 an Bandstahl nur noch 1,725 M ill. t lieferten gegen 
2,304 M ill. t i. V ., 1,885 M ill. t im Jahre 1940 und 
1,657 M ill. t im  Jahre 1939.
H e r s t e l l u n g  v o n  G r o b -  u n d  M i t t e l b l e c h e n  

1 9 3 9  b i s  1 9 4 2  (in 1000 metr. t)

! 1942 ! 1941 I 1940 I 1939

G r o b b le c h e .............................
Davon auf Bandstraßen

h ergestellt.......................
Warmgewalzter Bandstahl .
S c h w a r z h le c h e .......................
W armgewalzter Bandstahl 

für kalt reduziertes 
Schwarz- und W eißblech  

W armgewalzte Erzeugnisse
i n s g e s a m t .......................

Kaltgew alzte B leche . 
Kaltgew alzter B an d stah l. .
E lektrolytisch verzinntes

W e iß b l e c h .......................
W eißblech aller Art .

10 700

4026  
1 725 
8 345

2977

24102
1822

890

74 
2 474

5 625! 3 922 2814

9 0 6 1 487 —
2 304 1 885 1657

1 2 3 4 0 110620 9101

3926 2816 2422

24 779 
3 982 
1282

3183

19845:16817  
3293 2 786

852 695

2485 2438

D ie Zahlentafel zeigt, daß erstmals 1942 geringe Mengen 
elektrolytisch verzinnten W eißblechs hergestellt wurden.



834 Stahl und Eisen B u ch  b esp rech u n g en 63. Jahrg. Nr. 45

Der Bericht gibt auch eine Uebersicht der 1942 f e r t i g -  
g e s t e l l t e n  S t a h l w e r k e .  Es handelt sich hierbei vor 
allem  um ein Werk der Sheffield Steel Corporation bei 
Houston, Texas, mit einer Jahresleistung von 183 000 t Sie- 
mens-Martin-Blöcken; ferner um ein Werk der Babcock- 
W ilcox Tube Co. bei Beaverfalls, Pa., m it einer Jahres
leistung von 45 720 t Elektro stahl blocken.

Im B a u  b e f i n d l i c h  waren die großen % erke der 
Columbia Steel Co. hei Geneva, Utah; ferner die Werke der 
Henry J. Kaiser Co. hei Montana, California; ein Elektro- 
stahlwerk der Oregon Electric Steel R olling M ills in  Port
land, Oregon, und ein kleineres W erk der Cabot Shops In
corporated hei Pampa, Texas.

Die gesamten K a p i t a l a n l a g e n  in der Stahl
industrie werden vom Institut für Ende 1942 auf 4,493 Mrd. $ 
beziffert gegen 4,405 Mrd. § i. V. D ir Leistungsfähigkeit 
für Rohstahl stellte sich auf 80,636 M ill. t gegen 77,254 
M ill. t i. V.

Der G e s a m t g e w i n n  sank von 356,4 auf 253,1 M ill. 
was einen Rückgang des Kapitalertrags von 8,09 auf 5,63 %

zur Folge hatte. Der eigentliche R e i n g e w i n n  sank von
327.3 auf 221,2 Mill.

Im  Dezember betrug die G e s a m t b e s c h ä f t i g u n g  
der amerikanischen Stahlindustrie 937 968 Mann gegen 
868 351 Mann i. V. A n  L ö  h n e n und G e h ä l t e r n  wur
den 2,176 Mrd. §  gezahlt gegen 1,679 Mrd. $ i .V .

Der durchschnittliche S t u n d e  n v e r d i e n s t  stellte 
sich auf 111,0 cents gegen 101,6 cents i. V. D ie durch
schnittliche Stundenzahl je Woche erhöhte sich von 38,8 
auf 39,2 Stunden.

D ie S t e u e r l a s t  der Stahlindustrie stieg beträchtlich, 
nämlich von 590,9 auf 776,1 M ill. bei einer gleichzeitigen 
Steigerung der Bundesgewinnsteueru allein  von 470,2 auf
654.4 M ill. $ . D ie D ividenden sanken von 166,7 auf
152,7 M ill. S.

Bemerkenswert ist, daß die Zahl der Arbeiter fast das 
Doppelte der Aktionäre beträgt. Einer Belegschaft von rd. 
938 000 Mahn standen im Jahre 1942 Aktionäre im Umfange 
von nur rd. 550 000 Mann gegenüber.

B u ch b esp rech u n gen
P iw ow arsk v , E u gen , D r.-In g . h ab il., ord . P ro fe sso r  der  

E isen h ü tten k u n d e , L e iter  des G ieß ere i-In stitu ts  der  
T ech n isch en  H och sch u le  A ach en  und In h ab er des 
L eh rstu h ls fü r a llg em ein e  M eta llk u n d e und das g e 
sam te G ieß ere iw esen  d er E isen - und N ic h te ise n 
m eta lle : H o ch w ertig es G u ß eisen , se in e  E ig en sch a ften  
und d ie  p h y sik a lisch e  M eta llu rg ie  se in er  H erste llu n g .

M it 1161 A bh. im  T ex t. B er lin : S p rin ger-V erlag  
1942 . (IX , 1005 S.) 8 ° .  G el.. 114  RM.
Als der Berichterstatter vor Jahren die erste Auflage des 

Piwowarskyschen Buches über hochwertigen Grauguß an 
dieser Stelle besprach1), konnte er m it Befriedigung fest
stellen, daß Deutschland damit führend in  der W elt auf 
dem Gebiete des gießereitechnischen Buchschrifttums wurde. 
D iesen Vorsprung hat Deutschland in den seitdem  vergan
genen dreizehn Jahren nie verloren. Natürlich ist das W is
sen um das Gußeisen in dieser Zeit stark erweitert worden. 
Wenn nun also E. Piwowarsky m it einer Neuauflage seines 
bewährten Buches herauskommt, so hat das seinen guten 
Grund und seine innere Berechtigung.

Da das Buch trotz der Kriegszeit im  dreifachen Um 
fange seiner früheren Seitenzahl erscheint, so stellt diese 
große Arbeit nicht nur dem Fleiße und der Gründlichkeit 
des Verfassers das schönste Zeugnis aus, sondern zeigt auch 
das tiefe Verständnis des Verlags für die Bedürfnisse der 
Wissenschaft selbst im  K riege; allein schon die Papier
beschaffung und d ie Herstellung der Druckstöcke waren ge
w iß  keine Kleinigkeit.

Jedoch handelt es sich hei der zweiten Auflage nicht nur 
um eine quantitative, sondern vielm ehr noch um eine quali
tative Leistung Piwowarskys von hohem Grade. W ieder 
scheint er sich Nietzsches Forderung, „viel zu versprechen  
und mehr zu halten“, zur Richtschnur genommen zu haben, 
denn auch dieses Mal ist der T itel durchaus irreführend. 
Nicht nur „hochwertiges Gußeisen“ wird in  dem Buche be
handelt, sondern „Gußeisen“ schlechthin. Das Thema ist 
v ie l umfassender, als der Titel angibt. W enn cs schon das 
vorige Mal unmöglich war, auf Einzelheiten einzugehen, 
so ist es diesmal erst recht. Es seien deshalb vor allem  die 
Erweiterungen berücksichtigt. Geblieben ist zunächst der 
Ton des ganzen Werkes, nämlich die Behandlung der Fra
gen auch dann vom wissenschaftlichen Standpunkt aus, wenn 
die Darstellung dadurch für manchen Praktiker „zu hoch“ 
wird. Bereits hei der vorigen Auflage wies der Bericht
erstatter zustimmend darauf hin, er möchte es auch dies
mal mit Nachdruck tun. Geblieben ist auch die Zweiteilung 
des Lehrstoffes, nämlich d ie Besprechung des Werkstoffes 
G ußeisen und die seiner Herstellung und Anwendung. Wäh
rend aber in der früheren Auflage die Ausführungen über 
die Schmelzerei den Text über die Eigenschaften des W erk
stoffes —  jedenfalls nach dem Geschmack des Berichterstat
ters — etwas unharmonisch unterbrachen, sind sie nun an 
die richtige Stelle, nämlich an den Schluß des Buches, 
gerückt.

Was nun den Inhalt seihst angeht, so ist überall die ver
bessernde und ergänzende Hand des Verfassers in hohem  
Maße spürbar. Zunächst ist der T eil, der sich mit den. kon-

‘) Vgl. Stahl u. E isen 50 (1930) S. 246/47.

stitutionellen Fragen abgibt, durch die neuesten Arbeiten 
über das Dreistoffsystem Eisen-Silizium-Kohlenstoff, über den 
damit zusammenhängenden Mechanismus der Graphitisierung 
und durch Aufnahme der neuesten Gußeisendiagramme von 
Uhlitzsch und seinen Mitarbeitern erweitert worden. Die 
Besprechung der Herstellungsverfahren für hochwertigen 
Guß gibt Piwowarsky G elegenheit, sich m it Haneinanns 
Graphitkeimtheorie auseinanderzusetzen, der er seine An
schauungen über d ie m olekulare K onstitution der Schmelze 
auf Grund seiner Aufsclunelzversuche entgegenstcllt.

D ie Besprechung des Einflusses der Eisenbegleiter führt 
ihn zu den beachtenswerten Anschauungen von Meyersberg 
über die Verengungs- und Kerbwirkung des Graphits. Beim 
Phosphor wird nicht nur d ie Frage der Entphosphorung von 
Gußeisen ausführlicher als früher besprochen; es werden 
vielm ehr auch die gerade heute wichtigen Arbeiten von 
Thum und Petri über den Einfluß des Phosphors auf die 
„Sprödigkeit“ des Graugusses in  den Vordergrund gerückt. 
Auch die Entschwefelung wird eingehender gebracht, des
gleichen Zerspanbarkeit und Verschleiß.

Ganz neu ist der Abschnitt über die mechanischen und 
elastischen. Eigenschaften des Gußeisens, w om it eine fühl
bare Lücke geschlossen wird. Daß dabei die Besprechung 
der B iegefestigkeit und Durchbiegung einen besonders brei
ten Raum einnim m t, ist selbstverständlich, da man ja ge
rade mit dieser Probe die w ichtigste Eigenschaft des Guß
eisens, nicht dem H ookeschen Gesetze zu folgen, mit allen 
ihren Folgeerscheinungen am deutlichsten zeigen kann. Ueber 
die Schlagfestigkeit des G ußeisens w eiß  Piwowarsky auf 
Grund eigener A rbeiten M aßgebendes zu sagen. Der Ab
schnitt über d ie „Normung des Gußeisens“ steht grundsätz
lich etwas am falschen Platze; er hätte an den Schluß dieses 
Abschnittes gehört. Piwowarsky hatte aber w ohl mit dem 
Berichterstatter das Gefühl, man würde ihn vorteilhaft etwas 
in den geistigen Nachwirkungskreis des Abschnittes über 
Biegefestigkeit und Durchbiegung bringen, da dort Dinge 
stehen, die d ie Normung stark lterühren. Daß es über die 
W armfestigkeit des G ußeisens bereits so v iel zu sagen gibt, 
wird m ancher,erst diesem  Buche entnehm en. Neu ist end
lich in  diesem  T eil des W erkes der Abschnitt über die Härt
barkeit des G ußeisens (thermische Nachbehandlung), wo
bei auch die praktischen Grenzen berücksichtigt werden. Im 
Kapitel über legiertes Gußeisen ist der Abschnitt über Va
nadin im  V ergleich zu anderen ein  w enig zu lang ausgefallen, 
er sollte unbedingt auf das richtige Maß zurückgeführt wer
den; s o  wichtig ist Vanadin nun doch w ieder nicht.

Der Abschnitt über den K upolofen ist gleichfalls stark 
erweitert und überarbeitet. Es ist schade, daß bei dem sehr 
begrüßenswerten Aushau einige Ausführungen über Ver
brennlichkeit von Koks, die sich in der ersten Auflage vor
fanden, unter den Tisch gefallen sind. Besonders stark hat 
den Berichterstatter begreiflicherweise Piwowarskys Ausfüh
rungen über den m it H eißw ind betriebenen K upolofen in
teressiert. D ie von Bader m itgeteilten r^v-Werte bei Heiß
wind ergänzen das Diagramm des Berichterstatters sehr be
friedigend.

W ertvoll ist vor allem der Schlußteil des Buches, in 
dem einige wichtige Anwendungsgebiete des Gußeisens be
sprochen und em pfehlenswerte Zusammensetzungen auf-
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geführt werden. Der Quellennachweis ist äußerst umfang
reich; mehr als 2000 Schrifttum sstellen wurden verarbeitet. 
Jedoch wäre dringend zu wünschen, daß man, wenn schon 
Fußnoten verm ieden werden, die Schrifttum6stellen gleich
mäßig am Schluß der m it römischen Zahlen bezeichneten  
Abschnitte einheitlich unterbringen sollte. Jetzt, wo sie 
uneinheitlich auch schon manchmal nach Unterabschnitten  
stehen, muß man im m er erst suchen, ehe man die Quelle 
findet. Desgleichen wird auch ein  alphabetisches Verfasser
verzeichnis verm ißt.

Die Ausstattung des Buches ist hervorragend. Mit d ie
sem Werke wird der deutschen G ießerei Wissenschaft wieder 
für viele Jahre die Führung im  Schrifttum gesichert.

Hans Jungbluth.
H andbücherei d es K o h len k a u fm a n n s . H era u sg eg eb en  

vom  B e a u ftr a g te n  fü r  den  K o h len h a n d e l in  der  
R ejd isgruppe H a n d e l in  Z u sam m en arb eit m it d en  
F ächgruppen  K o h len g ro ß h a n d e l und  K o h le n e in z e l
handel. B er lin : V er la g  D e u tsc h e  K o h le n z e itu n g  W il- 

'h elm  O hst. 4 ° .  B d . 1: D ie  K o h le . W aren k u n d e  für  
/  den K o h len k a u fm a n n . V o n  D r.-In g . W . G um z V D I,

(M it 146  A bb . u n d  e in em  A n h an g . 1 943 . 172  S.) 
B rosch. 6  RM .
Die Zunahme des Fachwissens drängt zur Spezialisierung 

der praktischen und w issenschaftlichen Berufe. D ie Speziali
sierung der kaufmännischen Berufe erfordert wiederum gründ

liches Fachwissen. Der Verein Deutscher Eisenhüttenleute, 
der sich seit zwei Jahrzehnten um gutes Einvernehmen und 
Zusammenarbeiten zwischen Ingenieur und Kaufmann be
müht hat, kann es nur auf das wärmste begrüßen, wenn von 
besten und schriftgewandten Sachverständigen technische 
Bücher für den Kaufmann geschrieben werden, wie hier für 
den Kohlenkaufmann, wohlgemerkt: nicht nur für den 
Kohlenverkäufer. Zum Handel gehören immer zwei, der 
Lieferer und der Bezieher.

Was hier geboten wird, ist Allgem einbildung im  besten 
Sinne, sowohl für den Verkäufer als auch den Käufer fester 
Brennstoffe, oder auch für jeden, der Anteil nimmt an den 
Grundlagen unseres technischen Jahrhunderts. Denn über das 
W issen um das Wesen, die Geschichte, die Gewinnung und 
die Arten der K ohle hinaus muß heute mehr als je der 
Kohlenhändler sachverständig sein als Berater seiner Kun
den; denn mehr als je gilt es, Brennstoff zu sparen und da
bei nicht nur für jeden Verwendungszweck.die richtige Sorte 
zu liefern, sondern auch zu zeigen, w ie mit der knappen 
Kohle hausgehalten und wie die Feuerung und der Betrieb 
der Sortenlage angepaßt werden kann. Hier blüht dem Koh
lenhandel eine Aufgabe von riesenhaftem Umfang.

Darüber hinaus ist das flüssig geschriebene Buch als 
Nachschlagewerk eine Bereicherung jeder technischen Hand
bücherei, und das sowohl ganz allgem ein als auch für den 
Wärmefachmann sowie weiter für den Fachschulunterricht 
Als Nachschlagewerk ist es durch seine Zahlentafeln, schau
bildlichen Darstellungen und geologischen Karten sowie son
stigen A bbildungen ganz besonders geeignet. R.

V erein sn ach rich ten
B eru fu n g

Professor Dr.-Ing. R o b e r t  D ü r r e r  hat mit Zustim
mung des Reichsm inisterium s für W issenschaft, Erziehung 
und Volksbildung einen  Ruf an die E idgenössische Tech
nische Hochschule in  Zürich angenom m en, wo er einen  
Lehrstuhl für M etallurgie unter besonderer Betonung des 
Eisens gründen wird. B is zur Ernennung eines Nachfolgers 
wird er die Leitung des Instituts für Eisenhüttenkunde an 
der Technischen H ochschule B erlin  beibehalten und auch 
die Vorlesungen weiterführen.

F a c h a u s s c h ü s s e

Freitag, den 19. N ovem ber 1943, 10 Uhr, findet im  Eisen
hüttenhaus, Düsseldorf, Ludwig-Knickmann-Straße 27, die

173. S itzung des A u ssch u sse s  fü r  B e tr ie b sw ir tsc h a ft  
statt mit folgender Tagesordnung:
1. N e u e r e  E n t w i c k l u n g  u n d  A u f g a b e n  d e r  

A r b e i t s p h y s i o l o g i e ,  b e s o n d e r s  b e i  d e r  
B e w e r t u n g  d e r  k ö r p e r l i c h e n  A r b e i t .

Berichterstatter: Professor Dr. L e h m a n n ,  Dortmund.
2. A u f g a b e n  d e r  A r b e i t s p s y c h o l o g i e  d e r  G e 

g e n w a r t .
Teil 1: D ie Entwicklung des Eignungsuntersuchungs
wesens und ihre gegenwärtigen Fragestellungen.

Berichterstatter: Dr. E. B o r n e m a n n ,  Dortmund.
3. A u s s p r a c h e .

A r b e it s ta g u n g  d e r  E is e n h ü t t e  O b e r s c h le s ie n ,  
B ezirksverband d es V ere in s  D e u tsc h e r  E ise n h ü tte n le u te  

im  N S B D T .
Am Sonnabend, dem 16. Oktober 1943, h ielt d ie Eisen

hütte Oberschlesien, Bezirksverband des Vereins Deutscher 
Eisenhüttenleute im  N SBD T., in  G leiwitz eine A rbeits
tagung ab, die sich wiederum  eines starken Besuches er
freuen konnte und gleichzeitig den B ew eis dafür erbrachte, 
daß in der oberschlesischen E isenhüttenfam ilie gerade in 
diesen schweren Zeiten das Bedürfnis besteht, 6ich über die 
großen und kleinen Freuden und L eiden auszusprechen. Im  
Hinblick auf den immer härter werdenden Kam pf um das 
Leben mußte der diesjährige Eisenhüttentag nur im  engsten  
Rahmen stattfinden und sich led ig lich  auf die M itglieder der 
Eisenhütte Oberschlesien beschränken.

Nach der B e g r ü ß u n g ,  in  der der V orsitzende
S. K r e u z e r ,  Gleiwitz, den obigen Gedanken Ausdruck 
gab, nahm zuerst F. H i l g e n s t o c k ,  Teschen, das Wort 
zu einem Vortrag über die

R oh sto ffversorgu n g  der o b ersch lesisch en  
E isen  schaffen den  In d u str ie ,

wobei er, von den Grundproblemen ausgehend, einige For
derungen für die zukünftige Entwicklung des oberschle
sischen Industriegebietes umriß.

D ie oberschlesische Eisenindustrie ist standortbedingt 
durch das oberschlesische Steinkohlenvorkommen. Für die 
Eisengewinnung ist nur ein T eil der Kohlenmenge von pri
märer Bedeutung. Dabei steht die Entwicklung der Hoch
ofengrößen in  Oberschlesien in  engem Zusammenhang mit 
der Güte des aus K okskohle erzeugten Hochofenkokses.

In einem  nächsten Abschnitt ging der Vortragende auf 
die Entwicklung der Erzversorgung Oberschlesiens in  den 
früheren Jahren ein  und besprach dann die heute der Eisen
industrie zur Verfügung stehenden Erze sowie die Aufteilung  
der Zufuhren an Eisenträgern auf Erze, auf Eigenentfall und 
Kreislaufstoffe. In gleicher W eise wurde auch die Entwicklung 
des Eisengehaltes der Zulieferungen und d ie Entwicklung 
der Bevorratung an Hochofenschmelzstoffen dargelegt. Fast 
noch wichtiger als die Erzversorgung ist die Schrottversor
gung Oberschlesiens. H ierzu wurden die Verhältnisse zu 
Anfang des jetzigen Krieges geschildert und die Besserung, 
die sich im  Laufe der Zeit ergab, besprochen. Auch in  der. 
Bedarfsdeckung an K ohle und Kalk sind keine Schw ierig
keiten eingetreten und auch für die Zukunft nicht zu b e 
fürchten. Wenn so auch die Versorgungslage insgesam t als . 
befriedigend anzusprechen ist, so m uß die oberschlesische - 
Eisen schaffende Industrie für die Zukunft auf der Forde
rung bestehen, bei der V erteilung der phosphorreichen Erze 
in  einem  solchen Ausmaß beteiligt zu werden, daß neben  
dem bisherigen Siemens-Martin-Verfahren auch das Thomas- . 
Verfahren durchgeführt werden kann.

Der nächste Vortrag von G. S t r i e g a n ,  Bobrek-Karf, 
beschäftigte sich m it der

E n tw ick lu n g  d er o b ersch les isch en  R oh sta h lerzeu g u n g

Einleitend streifte der Vortragende die vielversprechen
den Ansätze zur Bildung eines einheitlichen und zeitgemä
ßen Industriegebietes unter Friedrich dem Großen. Auch 
in der Folgezeit ist für den fortschrittlichen Geist der ober
schlesischen Eisenhüttenleute die rasche Einführung tech
nischer Neuerungen kennzeichnend gewesen (Siemens-Mar
tin-Verfahren —  Thomasverfahren). Der durch den Mangel 
einer eigenen Erzgrundlage notwendig gewordene Rückgriff 
auf ausländische Erze sowie d ie Unm öglichkeit, infolge der 
geringen Tragfähigkeit des oberschlesischen Kokses auf große 
wirtschaftliche H ochofeneinheiten überzugehen, und schließ-
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lieh d ie  ungünstige geographische Lage begrenzten die Lei
stungsfälligkeit der Eisenerzeugung etwa seit den Achtziger
jahren. Gleichwdhl hat die oberschlesische Eisenindustrie 
im W eltkriege erhebliche Beiträge zur deutschen Rohstahl
erzeugung leisten können. Im ICarwiner Gebiet kam die 
Rohstahlerzeugung durch die Erschließung der slowakischen 
Erze schön damals stärker in  Fluß.

Auch im  Dombrowaer Revier entwickelte sich frühzeitig 
auf der vorhandenen Erz- und Kohlengrundlage eine boden
ständige Industrie, wobei bemerkenswert ist, daß in  der 
Bankhütte die ersten Siemens-Martin-Oefen überhaupt des 
damaligen russischen Reiches zur Aufstellung kamen. In 
Auswirkung der hohen Kam pfzölle Rußlands erfolgten nach 
1879 weitere Neugründungen in  diesem Gebiet durch deutsch
oberschlesische Unternehmungen (Sosnowitzer Röhrenwerke, 
M ilowitzhütte, Katharinahütte, Warthenau). Von liier aus 
konnte die oberschlesische Eisenindustrie bis w eit nach Ruß
land hinein wirken. Der unglückliche Ausgang des W elt
krieges beeinträchtigte die Entwicklung der Rohstahlerzeu
gung des nunmehr völlig  zersplitterten Gebietes auf das 
empfindlichste.

Mit der Machtübernahme setzte dann zunächst in West
oberschlesien ein Zeitabschnitt des Aufstiegs ein, bis durch 
die grundsätzliche Bereinigung der Grenzen durch die 
deutsche Wehrmacht im  Jahre 1939 erstmalig in  der Ge
schichte der Eisenerzeugung Oberschlesicns die M öglichkeit 
zur einheitlichen Ausrichtung und Planung dieses Wirt
schaftsraumes geboten wird. B ei dieser darf nicht übersehen 
werden, daß die Leistungsfähigkeit der SM. - Stahlwerke, 
welche den überwiegenden T eil der Rohstahlerzeugung er
schmelzen, heute noch durch den hohen Phosphorgehalt des 
Stahlroheisens beeinträchtigt wird, und daß auf die Gewin
nung namhafter Eisen- und Manganmengen vorläufig noch 
verzichtet werden muß. D ie Ausweitung der Rohstahl
erzeugung muß über ein Roheisen gehen, das jedenfalls im  
Herdofen nicht wirtschaftlich in  Stahl übergeführt werden  
kann.

Trotz dieser Rohstoffschwierigkeiten und der einseitigen  
Festlegung auf das Siemens-Martin-Verfahren hält d ie Ent
wicklung der Rohstahlerzeugung durchaus mit derjenigen 
des Gesamtreiches nicht nur mengenmäßig, sondern auch 
qualitätsmäßig Schritt; sie wird diese günstige Entwicklung 
durch Rationalisierung imd Ausbau auch in  Zukunft fort
setzen.

In einem weiteren Vortrage behandelte G. L e d e r ,  
Laband, die

Lage der oberschlesischen W alzwerke
und sprach über die erfolgreichen Maßnahmen zur Stei
gerung ihrer Leistung.

In seinem Ueberblick erinnerte der Vortragende zu
nächst an die Zeit vor der Rationalisierung. K ennzeich
nend für die damalige Zeit war eine ungewöhnliche 
Gleichheit der Programme der einzelnen Werke, welche zu 
einer mangelhaften Ausnutzung der Straßen führte. D ie Be
reinigung der Walzprogramme wurde im  Frühjahr 1942 ein
geleitet und vollzog sich im Laufe des Jahres 1942 mit 
unerwartet geringen Schwierigkeiten. Dabei wurden sowohl 
hei den einzelnen Firmen als auch bei den einzelnen Stra
ßen selbst die Walzprogramme in  zunehmendem Umfange 
vereinfacht. In Auswirkung dieser Programmbereinigung 
konnte eine beträchtliche Anzahl von W alzenstraßen still
gelegt und gleichzeitig eine wesentlich höhere Rohblock
erzeugung durchgesetzt werden. A uf diese Art und W eise 
sind beträchtliche Reserven an Betriebsm itteln entstanden.

Bei der Beurteilung der Leistungssteigerung m uß in 
dessen noch beachtet werden, daß neben der mengenmäßigen  
Steigerung auch die Qualität der Erzeugnisse zunehmend 
verbessert werden konnte, obgleich beim W alzen von Quali
tätsmaterial ein beträchtlicher Mehraufwand an Arbeit, vor 
allen Dingen in  den dem Walzwerk nacligcordneten Zurirh- 
tereien, Glühereien usw., zu leisten war. Trotz dieser nicht 
geringen Schivierigkeiten sind die Walzwerker sehr schnell 
der Lage Herr geworden.

D ie Reduktion des Anteils an Handelsqualitäten im  
Walzprogramm stellte erneut hohe Anforderungen an die 
vorhandenen Menschen und Betriebsmittel. Auch jetzt wird 
an dem Problem  der Steigerung des Qualitätsanteils lebhaft 
gearbeitet, jedoch läßt sich der Erfolg der U m stellung noch 
nicht endgültig übersehen.

Der Vortragende schloß seine Ausführungen mit B e
trachtungen über die Abstimmung von Rohstahl- und Walz-

werkskapazität, die für die weiteren Planungen von Belang 
sind.

U eber die
A ufgaben des E nergie-Ingenieurs in oberschlesischen  

E isenhüttenw erken
berichtete L. K a s p e r s ,  Bismarckhütte. Er konnte in  die
sem Zusammenhang auf beachtliche Erfolge in  der energie
sparenden Tätigkeit der oberschlesischen Eisenhüttenleute 
hinweisen.

Der Vortragende umriß die beiden Hauptaufgaben 
des Energie-Ingenieurs, die auf der einen Seite darin 
bestehen, mit möglichst geringem Arbeitseinsatz den Ener
gieverbrauch je  Erzeugungseinheit auf ein Mindestmaß her
abzudrücken, und auf der anderen Seite, den Energiever
brauch so planm äßig zu lenken, daß durch eine gleichmäßig 
hohe Belastung aus den vorhandenen Energieerzeugungs
anlagen ein Höchstmaß an Energie zur Verfügung gestellt 
wird, um durch beide Maßnahmen eine Ausweitung der Er
zeugung zu ermöglichen, ohne erst der unmittelbaren Er
zeugung und Fertigung'auf verhältnism äßig lange Zeit Ar
beitskräfte zur Erstellung neuer Energieerzeugungsanlagen 
entziehen zu müssen.

Für die Kriegszeit sei die Aufgabe des Energie-Ingenieurs 
überhaupt in  erster Linie unter dem  Gesichtspunkt des Ar
beitseinsatzes zu betrachten. Dann erst zeige sich die Größe 
und Bedeutung der Aufgaben des Energie-Ingenieurs. Am 
B eispiel der Energiewirtschaft oberschlesischer Hüttenwerke 
zeigte er die Auswirkungen sparsamen Energieverbrauchs 
und gesteigerter Ausnutzung der Energieerzeugungsanlagen 
auf den Arbeitseinsatz. Durch d ie gegenüber dem Vorjahr 
erzielten Energieerspam isse sei es gelungen, eine Energie
menge einzusparen, die einer Kohlenm enge von 28 000 t 
je Monat entspräche. D iese Energieeinsparung bedeute 
gleichzeitig die Einsparung von etwa 800 Arbeitskräften, die 
für die Bereitstellung dieser Energiem engen notwendig ge
wesen wären.

A lle Erfolge auf diesem  Gebiet müßten jedoch Stück
werk bleiben, wenn nicht in  steigendem  Maße alle Gefolg
schaftsmitglieder der Betriebe zu dieser Aufgabe ihr Teil 
beitragen. —  Mit einem  A ppell an d ie Ingenieure der Werke, 
die Arbeiten des Energie-Ingenieurs zu unterstützen, schloß 
der Bericht.

Anschließend daran führte J. W. R e i c h e r t ,  Haupt
geschäftsführer der Wirtsehaftsgruppe Eisen schaffende In
dustrie, B erlin, m it seinem  Vortrag über d ie  

K riegsanstrengungen der fein d lich en  E isenindustrien  
die Versammlung aus dem rein Fachlichen hinaus und zeich
nete in eindrucksvoller W eise d ie übergeordneten Zusam
menhänge auf, welche sich durch d ie weitgehenden Verschie
bungen in  der europäischen Eisenwirtschaft in  den Kräfte
verhältnissen der beiderseitigen Mächtegruppen zugunsten 
Deutschlands und zuungunsten der Feinde ergeben haben. 
Dank der militärischen Erfolge stehen Rohstoffversorgung 
und Erzeugung der deutschen Eisen schaffenden Industrie 
gesichert da, während England infolge der Vertreibung vom 
Festlande die w ertvollsten Bezugsgebiete für Eisenerze, 
Manganerze, R oheisen, Ferrolegierungen, Halbzeug, Fertig
erzeugnisse der Walzwerke, Edelstahl, Maschinen usw. in 
Europa verloren hat. D ie Sowjet-Union hat ihre größten 
Erz- und K ohlengebiete sowie H üttenreviere nicht davor 
schützen können, Kriegsschauplatz zu w erden; sie sind in
zwischen der Vernichtung anheim gefallen.

D iese Verluste Englands und der Sowjet-Union in 
Kapazitäten der Eisenindustrie sind größer, als der Ausbau 
der amerikanischen Eisenindustrie an neuen W erken und 
Leistungen hervorgebracht hat. Ferner haben die Vereinig
ten Staaten und Großbritannien infolge der japanischen 
Siege in  Ostasien d ie w ichtigsten strategischen Rohstoff
quellen verloren, die nur zum T eil durch Erzeugung an 
anderen Stellen des Erdballes ersetzt werden können.

In seinem  S c h l u ß w o r t  brachte der Vorsitzende den 
aufrichtigen Dank der Versammlung noch besonders zum 
Ausdruck und erinnerte daran, daß es d e r  G e i s t  u n d  
d i e  H a l t u n g  u n s e r e s  V o l k e s  sein werden, welche 
uns w ieder zum Zuge komm en lassen und zum schließlichen  
Siege führen werden. Er schloß die w ohlgelungene Arbeits
tagung m it dem Gelöbnis, auch in diesen ernsten Tagen 
unserem Führer treueste Gefolgschaft zu bewahren.

Bei einem  k a m e r a d s c h a f t l i c h e n  Z u s a m m e n 
s e i n  hatten die zahlreichen T eilnehm er noch Gelegenheit 
zu einem längeren Erfahrungs- und Gedankenaustausch.


