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Innerwerklicher Energieaustausch. Energieverbrauch in Abhängigkeit von der Rohstahlerzeugung. M öllerzusamm en­
hang und Koksverbrauch. E in flu ß  der Erzaufbereitung und Möllervorbereitung und zusätzliche Brennstoff- 

voraufwendung. Möglichkeiten und  Ausw irkungen der Mölleraufbesserung.

Die Brennstoffnot als  Auswirkung des Krieges und  der 
ungünstigen Nachkriegsverhältnisse  h a t  einen d e ra r t  be­
drohlichen Um fang angenom m en,  d a ß  sie die g esam te  in­
dustrielle A ufbauarbe i t  u nd  W eiteren tw ick lung  abzudrosseln 
droht. Selbst der  anfänglich zugebilligte Erzeugungsplan 
konnte von  der Eisen  schaffenden Industr ie  aus Mangel an  
Brennstoff n icht durchgeführt  werden. Die E rfahrungen  aus 
der Zeit nach  dem  ers ten  W eltkriege  zeigen, d aß  die Ueber- 
windung dieses kri t ischen Z u s tan d es  Ja h re  benötigt,  und  daß 
die Forderung nach  sp a rsa m s te r  B rennstoffbewir tschaf tung 
in der E isen industr ie  n icht nur eine Frage der rationellen 
Erzeugung, sondern der E isenerzeugungsmöglichkeit schlecht­
hin geworden ist .

Der H a u p t e n e r g i e t r ä g e r  eines gem isch ten  H ü t t e n ­
werkes ist  der H o c h o f e n k o k s ,  der nach  A bgabe  des für 
den d irek ten  Hochofenprozeß notwendigen W ärm ea u f ­
wandes einen wesentlichen Teil  seines W ärm ein h a lte s  in 
Form von v e rw e r tb a re m  G i c h t g a s  freisetzt .  Aus diesem 
Gichtgasstrom deckt  n icht nur  der Hochofenbetrieb  seinen 
sonstigen W ä rm eb e d a rf  fü r  die W inderzeugung ,  W in d ­
erhitzung u n d  S t ro m ,  sondern  das  d a n n  noch vorhandene  
Ueberschußgas ist  der  eigentliche Energiespender des ge­
samten übrigen H ü t ten w erk e s .  Es d ien t  nicht nur zur 
Deckung des Heiz- und  K ra f tw ärm e b ed a r f s  von  Stahl-  und 
Walzwerk, sondern  die Auswirkungen  des im Hochofen 
vergasten Kokses oder der hierbei anfa l lenden  Ueberschuß- 
wärme beschränken sich dabei  keineswegs in allen Fällen auf 
das Gebiet innerha lb  de rW erk sg ren zen .  Die über  den i n n e r -  
w e r k l i c h e n  E n e r g i e a u s t a u s c h  h inaus bestehende  K u p p ­
lung der Energ iew ir tschaf ten  einzelner H ü t t e n  u n d  zwischen 
Hütte und  Bergbau s te l l t  eine kennzeichnende E igenart  des 
rheinisch-westfälischen Industr iebez irks  d a r ,  die die E ner­
gieversorgung von  R he in land  und  W es tfa len  entscheidend 
beeinflußt. A ußer  dem  Gich tgasüberschuß  des Hochofen­
betriebes und  zum  Ausgleich zwischen anfal lender und  be­
nötigter Energie s tehen  dem gemischten H ü t ten w erk  
f rem d e  H i l f s e n e r g i e n  wie Kohle, Koksofengas,  F re m d ­
strom usw. zur Verfügung, deren A nte il  am  Gesam tenergie­
aufwand je nach  den bes tehenden  E inr ichtungen und  dem 
Beschäftigungsgrad in weiten  Grenzen schwanken  kann.

Energiewirtschaftl ich gesehen ist  es keineswegs gleich­
gültig, ob m an  in Zeiten von W ärm em an g e l  zur Deckung der 
fehlenden W ärm e  die Ueberschußw ärm e des Hochofens 
durch einen höheren  K oksv erb rau ch  je T onne  Roheisen, 
d. h. also durch Verschlechterung des eingesetz ten Möllers 
vermehrt, oder ob m a n  s t a t t  dessen alle Möglichkeiten im 
Bezug von Hilfs- oder Frem denergie  weitestgehend aus- 
nutzen soll. Es läß t  sich nachweisen, daß  die Bereitstellung 
von Gichtgaswärme fü r  die S tah l-  u n d  W alzw erksbetr iebe  
einen höheren W ä r m e a u f w a n d  je T onne  R ohstah l  bei 
Verwendung von  Hochofenkoks an  Stelle von u n m it te lb a r

*) Vorgetragen in de r 129. M itg liederversam m lung des V D E h am 
26. September 1947 in D ü sse ld o rf.—  Sonderabdrucke sind vom  V erlag 
Stahleisen m. b. H ., D üsseldorf, Postschließfacli 669, zu beziehen.

v e rb rau ch te r  Hilfsenergie erfordert .  Der  G rund hierfür liegt 
in dem hohen Eigenverbrauch des Hochofens selbst 
für  Gebläse,  W inderh itzer ,  Möllerung und  Gasreinigung 
einschließlich Gasverluste,  der  m it  rd. 2,0 x  106 kcal/ t  
Koks, also m it  e tw a  2 7 %  des Koksheizwertes, ve ran ­
schlagt werden kann .  W ärm eangebo t  und  W ärm ebedarf  
eines gemischten H ü t tenw erkes  folgen b es t im m ten  Gesetzen, 
die von  F. W e s e m a n n 1) und  M. S t e i f e s 2) an  H a n d  von 
Betr iebsunter lagen  ursächlich aufgeklärt  werden konnten. 
Die fü r  Stahl-  u nd  W alzw erk  verfügbare  Ueberschußwärme 
des Hochofenbe- '  4
tr iebes is t  pro- 300
port iona l  der in 
der Zeiteinheit  
durchgesetzten  
H ochofenkoks­

menge und  wird 
daher  durch die 

Roheisenerzeu­
gung je Zeite in­
heit  und  den 
K oksverb rauch  

je T onne  R o h ­
eisen bes t im m t.
Der W ärm ev e r ­
b rauch  der Stahl- 
u nd  W alzw erke  
ste ig t  ebenfalls 
m itd e rR o h s tah l -  
erzeugung je 
Zeiteinheit  an  
u nd  ist außerdem  
noch v o n  einer Reihe a n d e r e r  E i n f l ü s s e ,  wie A nte il  der 
Siemens-Martin-Stahlerzeugung und  dem Grade der W ei te r ­
v e rarbe i tung ,  abhängig. Bei gleichbleibendem Verhältnis 
Roheisenmenge zu R ohstahlm enge  wird also der  Koks­
v e rb rau ch  je Tonne  Roheisen und  dam i t  die Möllerzu­
sam m ense tzung  zur bes t im m enden  Kenngröße fü r  die 
Gesam tenergiewirtschaft  des gemischten Hüt tenw erkes .

In B ild  7 ist  auf G rund von Betriebserfahrungen der 
g esam te  E n e r g i e v e r b r a u c h  der  Stahl-  u n d  W alzw erke  
einschließlich Verkehrsbetriebe einer W erksan lage  in  A b­
hängigkeit  von  der  m onatl ichen  R o h s t a h l e r z e u g u n g  
aufgetragen. Der Gesam tenergieverbrauch se tz t  sich aus 
H e i z -  u n d  K r a f t  w ä r m e  zusam m en ,  wobei u n te r  dem 
Begriff K ra f tw ärm e  der in kcal um gerechnete  W ärm e­
au fw an d  (Erzeugungswärm e) fü r  S trom  und  D a m p fv e r ­
brauch  zu v e rs tehen  ist .  Eine Monatserzeugung von  100 000 t  
R ohstah l  en tspr ich t  einer A us las tung  von  ß  =  100% . Die 
Linien a und  b zeigen den abso lu ten  W ärm eb ed a rf ,  ge trenn t  
für  T h o m a ss ta h l  und  Siemens-M artin-Stahl,  u n d  bringen

■) S tah l u . E isen 60 (1940) S. 717/24 (W ärm estelle 284) und  66/67 
(1947) S. 35/42 (W ärm estelle 337).

J) S tah l u . Eisen 63 (1943) S. 741/46 (W ärm estelle  318).
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Bild 1. G esam t-W ärm ebedarf von W alzw erk, 
S tahlw erk , V erkehrsbetrieben usw. 

in A bhäng igkeit von de r B elastung.
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e n tsp rechend  der m eta llurgisch  unterschiedlichen A rbe i ts ­
weise den h ö h e r e n  W ärm eb e d a rf  für  die Siemens-M artin-  
Stahlerzeugung zum  Ausdruck. Dem G ru n d g e se tz  aller 
Verbrauchszah len  folgend, ve r läu f t  der A bso lu tw ert  des 
Verbrauches l inear m it  der B e la s tu n g  anste igend  und 
schneide t  die O rd in a te  bei einem b e s t im m te n  W ärm ea u f ­
w an d ,  der die sogenannte  B e r e i t s c h a f t s k o m p o n e n t e  
oder Leerlaufwärme d a rs te l l t .  Fü r  reinen T h o m a ss ta h l  
s te ig t  der W ärm eb e d a rf  entsprechend der Linie a von 
5 0 x l 0 9 kcal je M o n a t  bei einer B e las tung  von  ß  =  0 auf 
200 x l O 9 kcal bei V ollas t  oder 100 000 t  Rohstahl  im M onat  
an.  Der W ärm eb e d a rf  von  nur S.-M.-Stahl bewegt sich zw i­
schen 6 0 x 1 0 9 u n d  3 0 0 x  109kcal je M onat .  Bezieht m a n  den 
W ä rm ev e rb rau c h  auf die T onne  erzeugten  R ohs tah l ,  d an n  
w ird  der  spezifische W ärm ev e rb rau c h  durch die H yperbe ln  
a' u n d  b' da rges te l l t .  Zur Verm eidung von  U nkla rheiten  und  
zum  besseren Verständnis  des an g es t re b te n  Zweckes be ­
sch ränken  sich die n achs tehenden  A usführungen  lediglich 
auf den F a l l  d e r  r e i n e n  T h o m a s s t a h l e r z e u g u n g .  
E n tsp rech en d  der K urve  a' s te ig t  der G esam tw ärm ebedarf  
je T onne  T h o m a ss ta h l  m i t  s inkender B e las tung  von  2 , 0 x  106 
kcal auf 4 , 0 x  106 kcal je t Rohstahl  bei ß  =  2 0 %  an.

A n g enom m en ,  eine gegebene M ö l l e r z u s a m m e n ­
s e t z u n g  erfordere  einen K o k s v e r b r a u c h  v o n  1000 kg 
Hochofenkoks je t  Roheisen und  das S tah lausbringen  aus dem 
Roheisen b e tra g e  8 8 % ,  d an n  werden  je  t  T h o m asro h s tah l  
1130 kg K oks im  Hochofen ve rg as t .  Die zur  D urchführung  
des Hochofenprozesses notwendige K o k s m e n g e  s te ig t  
d ah er  en tsp rechend  der gestr ichel ten  Linie km in B ild  2 
v o n  0 auf 113 000  t  K oks  im  M o n a t  an ,  wenn die Be­

l a s t u n g  v o n  ß  =  0 auf ß  =  100 wächs t .  Da je t  Hochofen­
koks nach  A bzug  des Hochofeneigenverbrauches und  der 
unvermeidlichen Gasverlus te  im D urchschnit t  e tw a  2000 N m 3 
Gich tgas fü r  d a s  übrige H ü t te n w e rk  v e rfügba r  bleiben, 
wird  das  W ä r m e a n g e b o t  der  H ü t t e  oder der  W ä r m e ­
ü b e r s c h u ß  des m eta llurgischen Kokses durch die von 
0 bis 2 2 6 x  106 N m 3 Gichtgas ve r laufende  Gerade gm des 
Bildes 2 d a r g e s t e l l t  Diesem W ärm ea n g e b o t  ist  in der s ta rk
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Bild 2. G ich tgasbedarf von S tah l- und W alz­
w erk  und G ich tgasangebo t des H ochofens.

einer B elastung  u n te rh a lb  ß  =  6 6 %  zur  Deckung der 
fehlenden W ärm e  für  S tah l-  u n d  W alzw erksbetr iebe  die 
m o nat l ich  im Hochofen durchgese tz te  Koksmenge ent­
sprechend  dem G ich tgasbedarf  der Stahl-  u nd  Walzwerke 
erhöht  werden. Bei u n v e rän d e r te m  Verhältn is  Roheisen zu 
R ohstah l  k a n n  dies durch eine V era rm ung  des Möllers 
herbeigeführt  werden, da  h ierdurch  der spezifische Koks­
v e rb rau ch  im Hochofen und  d a m i t  der Hochofenkoks je t 
R ohstah l  ansteigen. Aus der Linie a des Gichtgasbedarfes
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nie a in B ild  2 der  
G esam tw ärm e­

b ed ar f  des T h o ­
m ass tah lw erkes  

u n d  der  W a lz ­
w erksbe tr iebe,  

n u n m eh r  in N m 3 
Gich tgas um g e­
rechne t,  gegen­
überges te ll t  w or­
den. W ä r m e a n -  
g e b o t  u n d W ä r -  

m e b e d a r f  
schneiden sich 
u n t e r  den ange­
nom m enen  Vor­
ausse tzungen ,  d. 
h. bei einer Möl­

l e rzu sam m en ­
se tzung  e n ts p re ­
chend 1000 kg 
K oks je t  R oh­
eisen im  P u n k t  
P , d. h. bei einer 
B e la s tu n g  von 
ß  =  6 6 % .  U n ­

te rh a lb  dieser B elastung  herrsch t  für  das g esam te  H ü t t e n ­
w erk  E n e r g i e m a n g e l ,  oberhalb  dieses Beschäft igungs­
g rades  E n e r g i e ü b e r s c h u ß .  Es sei ausdrück lich  d a rau f  
hingewiesen, d a ß  sich diese zah lenm äßige  Fes ts te l lu n g  nur  
au f  diesen zur  grundsä tz l ichen  K la rs te l lung  angezogenen 
Fall  bezieht,  d. h. also auf ein nur  T h o m a ss ta h l  erzeugendes 
H ü t te n w e rk ,  das  auf reine G ich tgasw ir tschaf t  a u fgebau t  ist  
u nd  keinerlei F rem denerg ien ,  wie Kohle, F e rngas  oder 
F re m d s t ro m ,  bezieht. In einem solchen Falle  m u ß  d ah er  bei

Lastgradß in %
Bild 3. N etto -W ärm ev erb rau ch  je  M onat und je  t  R ohstahl.

der Stahl-  und  W alzw erke  errechnet  sich auf diese Weise 
die bei P ’ en tsprechend ß  =  6 6 %  abgeknick te  L iniek  (B ild  2) 
des ta tsäch l ich  no tw endigen  K oksbedarfes  je Monat. Die 
obere K urve  zeigt,  in welcher W eise  der Koksverbrauch je t  
Roheisen oder besser die M öllerzusam m ense tzung sich den 
u n te rh a lb  ß  =  6 6 %  vorl iegenden Betriebsbedingungen 
a npassen  m u ß ;  m it  sinkender  B e las tung  steigt der Koks­
v e rb rau ch  sehr schnell an  u n d  erre icht bei ß  =  20 bereits 
eine Höhe von  1770 k g / t  Roheisen. Aus diesen Darlegungen 
k önn te  d em nach  gefolgert werden, daß  das  Verlangen nach 
einem e i s e n r e i c h e n  M ö l l e r  zwecks E insparung  von 
H ochofenkoks zum indes t  so lange  unzweckmäßig) sei, 
als sich die B e las tung  des H ü t ten w erk e s  un terha lb  66% 
bewegt.

Zieht m a n  jedoch den W ä r m e a u f w a n d  des Hochofen­
prozesses m it  in den Kreis der B e trach tu n g  und  bestimmt 
den N e t to w ärm eau fw an d  je t  R ohstah l ,  d a n n  ist,  wie die in 
B ild  3  da rges te l l te  Auswirkung  dieser Verhältnisse auf den 
N e t to w ärm ev e rb rau c h  je t  R ohs tah l  zeigt,  diese Folgerung 
keineswegs abso lu t  richtig. W ird ,  wie in Fall  1, zur D e c k u n g  
des W ä r m e m a n g e l s  u n te rh a lb  P  (ß  =  66) ausschließlich 
Hochofenkoks b e n u tz t ,  d a n n  ste ig t  der  absolute  Netto­
w ärm ev e rb rau ch  en tsp rechend  der  s t r ich p u n k t ie r ten  Linie 
N g  v o n  1 7 5 x l 0 9 kcal je M onat auf 552 x  109 kcal an. Die 
V erlängerung dieser Linie über  P  h inaus schneidet die 
O rd in a te  bei 7 0 0 x l O 9 kcal  im M ona t  entsprechend einer 
Koksm enge von  100 000 t  je M o n a t ;  diese Koksmenge 
gen ü g t,  um  bei Vollas t  W ärm egleichgewicht  zu gewähr­
leisten. Der  auf die T onne  R o h s ta h l  bezogene Nettowärme­
v e rb ra u c h  ä n d e r t  sich d a n n  gem äß der  strichpunktierten 
K urve  «fr v o n  1 4 x l 0 6 kcal j e t  R ohstah l  bei einer Belastung 
von  ß  =  20 auf 7 x  106 kcal je t  bei Vollast.  Verwendet man 
d em gegenüber  zur  Deckung  des W ärm em an g e ls  unter 
ß  =  6 6 %  a n  Stelle  von  Hochofenkoks sonstige  H i l f s b i  enn- 
s t o f f e ,  wie G enera tor-  und  Kesselkohle, Ferngas und 
F re m d s t ro m ,  d a n n  k a n n  im Falle  II der Hochofen auch 
u n te rh a lb  der kr i t ischen B e las tung  m it  einem eisenreichen 
Möller en tsp rechend  1000 kg Koks je t  Roheisen Weiter­
a rbe i ten .  Der abso lu te  N e t to w ärm ev e rb rau c h  verläuft
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gemäß dL‘r Linie N >‘ wesentlich  u n te rh a lb  N k. Bei der Be- 
lastung ß  =  0 werden  im Falle  1 1 7 5 x 1 0 “ kcal zum An- 
fahren benö tig t ,  was einer Koksmenge von  25 000 t im 
Monat en tsp r ich t ,  während  im Fall  11 nu r  5 0 x 1 0 “ kcal im 
Monat und  kein Hochofenkoks ,  sondern  ausschließlich 

aiüsätS Ffemdenergie benötig t  wird. Die Linie a zeigt,  wie in B ild 2, 
auch in B ild  3  den  W ärm eb e d a rf  der Stahl-  und  W alzw erks­
betriebe, während  die Linie gm die fü r  Fall  11 in Form  von 
Gichtgas fre igese tz te .  W ärm e  des Hochofens ang ib t .  Das 
entschraffierte Fe ld  des W ä r m e b e d a r f e s  der S t a h l -  und  
t t 'a l z w e rk e ,  welches im Falle  11 durch G ichtgas nicht 
abgedeckt werden k a n n  und  d ah er  durch Bezug von Hilfs­
energie versorgt  w ird ,  w ird  m it  zunehm ender  Belastung  
immer kleiner. Die K urve  tth des N e ttow ärm everbrauches  
je t Rohstahl in  Fa ll  11 zeigt nun  endgültig  die U e b e r -  

|! legenheit der u n m it t e lb a r  v e rb rau ch ten  Hilfsenergie 
- gegenüber der über  den  Hochofen freigesetz ten Gichtgas- 

ifiR j wärme. Mit sinkendem  L as tg rad  n im m t der Nettowärm e- 
v verbrauch je t R ohstah l  nur ganz allmählich zu. Bei einer 

.4 äj Belastung von ß  =  2 0 %  be träg t  der N et tow ärm everb rauch  
tj|| je t Rohstahl nur  9 ,5 x 1 0 *  kcal gegenüber 14 ,0x10*  kcal 
, ;> in Fall 1; die bei dieser B e las tung  mögliche Erzeugung des 

' 3 1|| I Hüttenwerkes erfordert  also n u r  0 8 %  des in Fall  1 not- 
t*!|  wendigen W ärm eaufw andes .  Der Anteil  der Kokswärme am 
-ist Nettowärmeverbrauch be träg t  dabei gemäß der oberen 

Kurve d 8 3 %  und  erreicht erst  bei ß  =  66 den W er t  100. 
J k j  I  Die Gas- und  Energiewirtschaft  der m eisten  H ü t tenw erke  

■ liê  nua zwischen diesen zur e indeutigen K larstellung 
sjf angezogenen G r e n z f ä l l e n .  J e  n a th  dem Umfang, in dem 

T3 !!  für den fehlenden W ärm eb e d a rf  der Stahl- und  W alzw erke  
- ~ i ' : Koksenergie durch Hilfsenergie ersetz t  werden kann ,  wird 

nicht nur der N e t to w ärm eau fw an d  je t  Rohstahl gesenkt,  
sondern auch der Z u s tan d  des Wärmegleichgewichts ve r­
schiebt sich im m er  weiter  nach  niedrigen Lastgraden .  t ) i e  
Ansicht, daß  jede  E in sp aru n g  an  Hochofenkoks durch 
Möllerverbesserung wärm em äßig  den gleichen E insa tz  von 
Hilfsenergie bedinge, is t  also ebenso unrichtig  wie das Ver- 

r s  :* langen nach reichen Erzen schlechthin. Je  nach dem Aufbau 
•nv-'-r® der Energiewirtschaft sind die Verhältnisse bei jedem 
r ^ e s s 1 Hüttenwerk verschieden. Aus den dargelegten  Zusammen- 
üeises hängen zwischen der M öllerzusamm ensetzung des Hoch­

ofens einerseits u n d  der Energiewirtschaft  gemischter 
Hüttenwerke anderse i ts  ergibt sich jedoch die grundsätzliche 
Forderung, u n te r  weitgehender A u s n u t z u n g  der v e r -

_ f ügbar en H i l f s e n e r g i e  den K oksverbrauch  im Hoch­
ofen soweit wie möglich zu senken, 

rrajalj Der im Hochofen aufzuwendende  Koks bes teh t  aus
jB*1 Reduktionskoks u nd  Heizkoks. Der R e d u k t i o n s k o k s  

enthält den zur d irek ten  R eduk tion  u n d  zur Aufkohlung 
notwendigen Kohlenstoff .  Bei 3 bis 4 %  C im Roheisen und 
einer möglichen ind irek ten  R eduk tion  von  40 bis 7 0 %  
schwankt der Reduktionskoks größenordnungsmäßig
zwischen den ve rhältn ism äßig  engen Grenzen von  150 bis 
250 kg Koks je t  Roheisen. Der zur Durchführung des Hoch- 

: ■ " ofenprozesses notwendige Brennstoff wird durch den H e i z ­
koks eingebracht und  h äng t  mengenmäßig  ebenso von  der 
Höhe des W ärm ebedarfs  für  Stoffwärme und W andver lus te  
als auch von der technischen A usnutzung  des Heizkokses 
ab.Während die S t o f f w ä r m e ,  d. h. der W ärm eb ed a rf  für die 

:S Kohlensäureaustreibung, E rw ärm ung,  Schmelzung und  Re­
duktion des Möllers entscheidend von der chemischen und  

i> ( physikalischen Z usam m ensetzung  des aufgegebenen Müllers 
tss bestimmt wird, k a n n  die t h e r m i s c h e  A u s n u t z u n g e i n e s  

ß  Kokses von b es t im m te r  Z usam m ensetzung  durch die Art 
Nry- der Prozeßführung weitgehend beeinflußt werden. Alles, 
jgiW was durch Verbesserung der Berührung von Beschickung 
^teef und Gasstrom die G ich ttem pera tu r  senk t ,  erniedrigt den 
jiKtU' fühlbaren Verlust  und  verbesser t  die W ärm eabgabe  je t 
¡^¿i^xKoks. Als geeignetes Mitte l  hierfür sind die Steuerung der 

E rz v e r te i lu n g  an der Gicht m it  Hilfe geeigneter Be- 
ij;4K. Sichtungseinrichtungen sowie die W indbe las tung  je Zeit- 

ij der  ̂ ■ einheit und m 2 Gestellfläche zu nennen. Bei Ausschöpfung 
tjfl0B®s8 a,ler zur Steigerung der therm ischen  A usnutzung  des 

Jl. jjotsii Kokses verfügbaren  Mittel verble ib t demnach als e n t ­

scheidende Kenngröße für  den Heizkoksaufwand  u nd  damit  
fü r  den G esam tkoksverb rauch  je t  Roheisen der W ärm e­
b edarf  für  Stoff wärm e u n d  W andver lus t .  Durch zweck­
entsprechende  M ö l l e r v o r b e r e i t u n g ,  wie Brechen, Sieben, 
Sin tern  und Rösten,  läß t  sich die physikalische u n d  che­
mische Zusam m ense tzung  eines gegebenen Möllers ve r­
bessern und  d a m i t  auch der W ärm eb ed a rf  für  die Stoff­
wärm e bis zu einem gewissen Maße senken; das in einem 
gegebenen Möller vorliegende Verhältnis  von  Gangart  zu 
Eisen u n d  der zum Erwärm en,  Schmelzen und  Ueber- 
hitzen der Schlacke notwendige W ärm eau fw an d  bleiben 
jedoch durch dieMöl-
lervorbereitung un- § - Monatsmittelwerte 1933und 7300. • 
be rü h rt .  Die oben ¡iizoo 
dargelegte  Abgren- §  
zung der den Koks- W ,s0 
verbrauch  je t  R oh­
eisen best im m enden 
Einflüsse erk lärt  1  ioso 
d aher  eindeutig die 
überragende und je­
dem Hochöfner be ­
k a n n te  Bedeutüng 
des von der Möllerzu­
sam m ense tzung  a b ­
hängigen Verhält-
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Bild 4. T rockenkoksverbrauch in A bhängig­
ke it von der Schlackenm enge.

nisses der S c h l a c k e n m e n g e  zur R o h e i s e n m e n g e .  Einen 
Beitrag hierzu liefert B ild  4, in dem die M onatsm it te lwerte  
der Roheisenerzeugung aller deutschen Hochofenwerke für 
die Trockenkoksm enge je t  Roheisen und  die Schlacken­
menge je t  Roheisen aus den Ja h re n  1939 und  1940 ein­
ge tragen  s ind ;  die W er te  sind der S ta t is t ik  der früheren 
W ir tschaf tsg ruppe  Eisen schaffende Industr ie  entnom m en. 
Die durchgelegte Gerade entspricht  dem a lten  E rfahrungs­
satz  der Hochöfner, wonach 1000 kg Schlacke 400 kg Mehr-
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Bild 5. M öllerkennzahlen verschiedener Erze.

koks erfordern.. Die Gerade ordnet  sich in das vorliegende 
Streufeld ein u n d  b es tä t ig t  d a m i t  erneut  die Richtigkeit 
dieser wichtigen Möllerkennzahl. Die aus deutschen Erz­
lagern verfügbaren  Eisenerze sind, abgesehen von geringen 
A usnahm en,  eisenarm und  kieselsäurereich, woduich  die 
Schlackenmenge je  t  Roheisen ungewöhnlich hohe W erte  
erreicht.  Bei einem geschätz ten  G e s a m t v o r r a t  von 
2,5 Milliarden t  heimischer Erze be träg t  der Anteil  dieser
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a r m e n  k i e s e l s ä u r e r e i c h e n  E r z e  e tw a  2,2 Milliarden t ,  
d .h .  f a s t  9 0 % ;  2 Mrd. t  h iervon werden  den V orkom m en  des 
Sa lzg it te rer  H orizon ts  zugerechnet .  B ild  5 e n th ä l t ,  nach  
s te igender Schlackenm enge je t  Roheisen geordnet ,  die 
H a u p t k e n n d a t e n  der w ich tig s ten  d e u t s c h e n  E i s e n ­
e r z e  u n d  im Vergleich h ierzu  einige bisher im deutschen 
Hochofenmöller v e r a r b e i t e te  A u s l a n d s e r z e .  W ä h re n d  
gemäß B ild  5a  die Schwedenerze K iruna  u n d  Gellivara  mit  
einer Sch lackenm enge  aus Erz  u n d  Zuschlägen von  e tw a  
250 kg je t  Roheisen erschmolzen werden  können  u n d  bei 
M inette - ,  W a b a n a -  u nd  N o rm and ie -E rzen  die Schlacken­
m enge sich zwischen 600 u n d  800 kg je t  Roheisen bewegt,  
erreicht diese wichtige  K ennzah l  bei den  a rm e n  In landserzen  
W er te ,  die zwischen 1500 u n d  3000 kg  je t  Roheisen liegen. 
Die E i g e n a r t  d e r  a r m e 'n  l n l a n d s e r z e  liegt dabei,  wie 
die B ilder 5a und b zeigen, weniger in d e m  geringen Eisen­
gehal t  bei gleichzeitiger Z unahm e der G an g ar t ,  sondern  f a s t  
ausschließlich in dem ungünst igen  V e r h ä l t n i s  S i 0 2 : F e  
im E rz ,  weil bei dem überwiegend sa u ren  C h a rak te r  der 
a rm en  In landserze  dieses Verhältn is  allein die Schlacken­
menge je t  Roheisen bes t im m t.

Die Z u n ah m e  der V e r h ü t t u n g  a r m e r  I n l a n d s e r z e  
vo r  u n d  w ährend  des Krieges, insbesondere aber  die n ach  
dem  Kriege u n d  zur  Zeit  noch bes tehende  Abgeschlossenheit  
vom  Bezug le icher  A us landserze  fü h r te  daher  zwangsläufig 
zu  einem U eberangebot  v o n  Kieselsäure im deu tschen  
Hochofenmöller.  M an h a t  in der  Nachkiiegszeit  den dadurch  
b ew irk ten  A n s t i e g  der S c h l a c k e n m e n g e  u n d  des K o k s ­
v e r b r a u c h e s  j e t  Roheisen durch  u n t r a g b a re  hohe S ch ro t t ­
sä tze  e n tw ed e r  abzuschwächen versu ch t  oder ab e r  teils  
auch  b e w u ß t  in K auf  genom m en ,  im le tz ten  Falle , von  der 
oben näher  b eg rü n d e ten  A bs ich t  ausgehend ,  den bei der 
geringen A u s la s tu n g  bes tehenden  W ärm em a n g e l  der Stahl-  
u nd  W alzw erke  durch  E rh ö h u n g  der H ochofenüberschuß­
w ärm e zu decken. Die eingangs dargeleg ten  Z u sam m en ­
hänge  zwischen K o k s e n e r g i e  u n d  N e t t o w ä r m e a u f ­
w a n d  je  t  R ohs tah l  zeigen jedoch, daß  dieser le tz te  Ausweg 
m indestens  so lange  eine Brennstoff Verschwendung b e ­
deu te t ,  a ls  die fehlende Koksenergie durch  u n m it t e lb a r  
v e rb ra u c h te  F iem denerg ie  e is e tz t  werden  k an n .  A ber  auch  
der Um weg ü b e r  S c h r o t t  zwecks E rhöhung  des E isen­
gehalts  u n d  Senkung  des Kieselsäuregehalts  im deutschen 
Nachkriegsm ölle r  sche itert  a n  der Unmöglichkeit  des hierzu 
erforderlichen Schro ttaufbr ingens .  M an h a t  d a h e r  den 
besonders  in  den le tz ten  Ja h re n  m it  großem Erfolg e n t ­
w ickelten  E rzaufb ere i tu n g sv erfah ren  erneu t  e rhöhte  Auf­
m erk sam k e i t  geschenkt.  Ueber die A u f b e r e i t u n g  der 
S a l z g i t t e r - E r z e  durch N aßaufbere i tung ,  m agnetis ie rende  
R ö s tu n g  u n d  nach  dem  R e n n v e r f a h r e n  liegen h eu te  
e inwandfreie  U nte r lagen  aus langjährigen Betriebszei ten  
vor. G rundsä tz l ich  b e s teh t  die W i r k u n g  der A ufberei tung  
auf den K o k s v e r b r a u c h  im  Hochofen d a r in ,  d aß  m a n  
nach  Zerkleinerung der E ize  die eigentlichen Eisenträger 
aus  dem  B indem itte l  m echanisch  herauslös t  und  nachher  
durch  ein bei den einzelnen Verfahren  verschiedenes T re n n ­
verfahren  in ein K o n z e n t r a t  ü b e ifü h r t ,  in dem  der Eisen­
gehalt  angere ichert  u n d  gleichzeitig das Verhältn is  S i 0 2 : Fe 
ve rbesser t  wird. D as E i s e n a u s b r i n g e n  im hochwert igen  
K o n zen t ra t  bewegt sich dabei  je nach  der A r t  des A uf­
berei tungsverfahrens zwischen 75 u n d  9 2 %  des im Roherz 
e ingebrach ten  E isens,  w äh ren d  75 bis 9 8 %  der im Roherz  
vorliegenden Kieselsäure  in die Berge oder in die L u p p en ­
schlacke w a n d e r t .  Metal lurgisch  beach tl icher  ist  jedoch  die 
durch  die A u fb e re i tu n g  erzwungene V erän d e ru n g  des V e r ­
h ä l t n i s s e s  S i O , : Fe ,  da s  sich durch die N aßaufbe re i tung  
und  m agnetis ie rende  R östung  von  e tw a  900 kg SiO 2 je 1000 kg 
e insatzfähiges Fe im Roherz  auf 490 bis 570 kg SiO» je 
1000 kg e insatzfähiges Fe im K o n zen t ra t  ve rbesser t ,  ln den 
R e n n l u p p e n  wird dieser Zweck n ahezu  vo l ls tänd ig  er­
re ich t  und  das  Sa lzgit te rer  Roherz  in einen metall ischen 
E insatz  m it  < 3 %  SiO, bei 9 5 %  Fe um gew andelt .

Die durch  den E insa tz  v on  K o n z e n t r a t  gegenüber R oh­
erz mögliche K o k s e i n s p a r u n g  im Hochofen m uß  jedoch 
durch  z u s ä t z l i c h e  V o r a u f w e n d u n g  von  teils m in d e r­

wert igem  Brennstoff a u ß erh a lb  des Hochofens erkauft 
w erden ,  da  zur D urchführung  der A ufbere i tung  je nach Art 
des Verfahrens K r a f t w ä r m e  in Form  von  Strom  und teil­
weise auch  H e i z  w ä r m e  in F o rm  von  Koksgrus,  Gas oder 
Feinkohle  benötig t  wird. D azu  k o m m t ,  d a ß ,  abgesehen von 
den Luppen ,  d a s  anfal lende K o n zen t ra t  infolge der für die 
A ufbere i tung  no twendigen Vorzerkle inerung als F e in g u t  
an fä l l t  und  d ah e r  vo r  Aufgabe  in den Hochofen g e s in te r t  
werden  m uß,  ein Vorgang, der ebenfalls S trom , Zündgas 
und  Koksgrus erfordert .  Der Anreiz zur Konzentratver­
h ü t tu n g  an  Stelle der  R oherzverh ii t tung  ist also rein wirt­
schaftl icher N a tu r ,  da  t eu re r  Hochofenkoks durch billigeren 
Brennstoff e rsetz t  und  die Roheisenerzeugung je Ofen­
s tu n d e  en tsp rechend  der K oksverb rauchssenkung  gesteigert 
werden kann .  N ach  C. P. D e b u c h 3) werden zur Herstellung 
eines K onzen tra ts  m it  4 0 ,4 %  Fe und  2 3 ,0 %  S i0 2 aus 
Salzgit ter-Roherz  von  2 7 ,0 %  Fe u n d  2 4 ,3 %  SiO, rd. 500 m 1 
Hochofengas u n d  e tw a  12 k W h  je t  K onzen tra t  benötigt, 
während  die anschließende S in terung  w eitere 40 m 3 Zündgas, 
100 kg Koksgrus und  28 k W h  je t  S in ter  eifordert.  Rechnet 
m a n  diese V oraufw endung  fü r  Heiz- u n d  Kraftwärme in 
N orm alkohle  um  u nd  bezieht diese umgerechneten Brenn­
stoffm engen auf 1000 kg e insatzfähiges Fe im Hochofen­
sin ter ,  d a n n  ist  der Lurgi-S in ter  berei ts  m it  einer Brenn- 
s t o f f v o r a u f w e n d u n g  von 460 kg Normalkohle/1000 kg 
Fe b e las te t ,  ehe er der V e rh ü t tu n g  unterworfen  wird.

Im N a ß k o n z e n t r a t  e rm ä ß ig t  sich dieser Voraufwand 
nach  K- K a u p 4) infolge W egfa lls  der Heizwärme für die 
Aufberei tung  auf e tw a  260 kg Normalkohle/1000 kg Fe im 
Sinter.  W ird  Sa lzg i t te r -E rz  im R e n n v e r f a h r e n  aufbereitet, 
d an n  s te ig t  der B e trag  fü r  die Brennstoffvoraufwendung 
t ro tz  W egfalls  der  S in terung  sogar auf 940 kg Normalkohle 
je 1000 kg e insatzfähiges Fe in den Luppen.

Die Beschaffung des zur  D eckung  der  Heizwärme für 
A ufbere i tung  u n d  S in terung  notwendigen  Brennstoffes hat 
aus der  A u f b e r e i t u n g  be re i ts  in Zeiten  norm aler Kohlen­
fö rderung  ein B r e n n s t o f f s o r t e n p r o b l e m  werden lassen. 
Die jetzige a llgemeine B rennsto ffno t  m ach t  die Aufbereitung 
a rm e r  In landserze  zu einem B rennstoffprob lem  schlechthin. 
W en n  d ah er  auf G rund  der e ingangs dargelegten  Zusammen­
hänge zwischen M öllerzusam m ense tzung  und Energie­
w ir tschaf t  der H ü t t e  se lb s t  bei geringer Auslastung der 
H ü t ten w erk e  ein niedriger K oksverb rauch  j e t  Roheisen und 
d a m i t  ein en tsp rechend  eisenreicher und  kieselsäurearmer 
Hochofenmöller  gefordert  w erden  m uß ,  dann  kann mit 
Rücksicht  auf die zu k n a p p e  Brennstoffdecke die erforder­
liche A u f b e s s e r u n g  des H o c h o f e n m ö l l e r s  nicht mehr 
über  die A ufbere i tung  a rm er  ln landse rze  gelöst werden. Man 
w ürde  sich hierbei n u r  im Kreise drehen. Bezieht man bei­
spielsweise die bei der A ufberei tung  der Salzgitter-Erze not­
wendige B rennsto ffvo rau fw endung  a n s t a t t  auf 1000 kg 
e ingebrachtes  Fe im S in ter  auf 1000 kg en tfern te  Schlacken­
kieselsäure, also auf den Unterschied  der im Roherz und 
K o n z en t ra t  w irk sam en  Kieselsäure, d a n n  zeigt sich sogar, 
d a ß ,  rein b rennsto ffm äß ig  b e t r a c h t e t ,  der Hochofen mit 
Gasgutschrift  weniger oder ebensoviel Brennstoff benötigt 
wie die m agne t is ie rende  R östung  oder da s  Rennverfahren. 
Das N a ß v erfah ren  liegt b rennsto ffm äß ig  günstiger.

Die fü r  die Energ iew ir tschaf t  der Hüttenwerke mit 
Rücksicht auf die Brennstoffno t  unbeding t  e r f o r d e r l i c h e  
M öllerverbesserung k a n n  d a h e r  n u r  durch  H e r e i n n a h m e  
r e i c h e r  A u s l a n d s e r z e  gelöst werden. Die b r e n n s t o f f ­
mäßige Ueberlegenheit  dieser E rze  gegenüber K o n z en tra t 
aus a rm e n  deu tschen  E rzen  möge auch folgendes B e i s p i e l  
e r läu te rn :  E in T ho m asm ö lle r  aus f a s t  reinem K o n z e n tra t­
sin ter ,  b e s tehend  aus 90,5 F e - %  aus S in ter  von S a l z g i t t e r -  
K o n z en t ra te n  und  9,5 F e - %  aus R o s t sp a t ,  benötigt a u ß e r  
e inem Zusa tz  von  10 kg P  aus Pho sp h a ten  975 k g  K a l k ­
s te inzusch lag  je t  Roheisen. E r s e tz t  m a n  den K a lk s te in  
im Möller zwecks Senkung  des K oksverbrauches durch 
g e b r a n n t e n  K a l k ,  d a n n  errechnet  sich über  die S c h l a c k e n ­

3) S tah l u . Eisen 66/67 (1947) S. 205/12 (E rzaussch . 47 u. Hoch- 
ofenaussch. 226).

<) S tah l u . Eisen 59 (1939) S. 1169 74 (E rzaussch . 44).
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menge u n t e r  Berücksichtigung des Sintereinflusses u nd  der 
K ohlen säu re au s t re ib u n g  im K a lk s te in  ein K oksverbrauch  
von 1020 k g / t  Roheisen. Die zur Erzielung dieses verhältn is-  
mäßig g ü n s t ig e n  K oksverb rauchs  notwendige Brennstoff- 
voraufw endung  je  t  Roheisen b e trä g t  aber  dabei allein 450 kg 
Normalkohle u n d  s e t z t  sich wie folgt zusam m en:

1 2 1  kg N orm alkohle  fü r  A ufberei tung
212 kg N orm alkohle  fü r  S in terung
117 kg Norm alkohle  fü r  K a lkste inb rennen

450 kg N orm alkohle  je t Roheisen.
Verwendet m an  demgegenüber  einen T h o m a s - M i s c h ­

m öller ,  bes tehend  aus 59 F e - %  aus Schwedenerzen, 
19,4 Fe-%  aus Minette  und  21,2 F e - %  aus ungesin te r ten  
deutschen Roherzen, so errechnet sich über die Schlacken­
menge ebenfalls ein K oksverbrauch  von 1020 kg /t  Roheisen; 
ein B r e n n s t o f f v o r a u f w a n d  a u ß e r h a l b  d e ^  H o c h ­
ofens ist jedoch n icht mehr erforderlich; außerdem  fallen 
die Zuschläge fü r  Phosphor und K a lks te in  weg. Nur ein 
Mischmöller aus Auslandserz  und  deutschem Roherz erfüllt  
demnach die im Hinblick auf die Energiewirtschaft  der H ü t te  
zu stellende Forderung nach  geringem Koksverbrauch  je t 
Roheisen bei gleichzeit igem Verzicht auf jede Brennstoff- 
voraufwendung außerha lb  des Hochofens.

Die auf G rund der dargelegten  Z usam m enhänge  n ach­
gewiesene Notwendigkeit ,  im deutschen Möller einen Teil 
der armen Inlandserze durch reiche Auslandserze  zu ersetzen, 
entbindet dabei den H ü t te n m a n n  keineswegs von  der Auf­
gabe, der R o h e i s e n e r z e u g u n g  aus e i s e n a r m e m  M ö l l e r  
weiter die größte  A ufm erksam ke it  zu schenken. Die all­
mähliche V erkn ap p u n g  an Reicherzen in der ganzen W elt  
wird die A rm erzv e rh ü ttu n g  im m er m ehr in den Vordergrund 
drängen. Die Forderung nach  reichen Auslandserzen ergibt 
sich zwangsläufig aus der allgemeinen Brennstoffnot als 
einziges Mittel,  mit  dem zu k n a p p en  Brennstoffaufkommen 
der Nachkriegszeit und der nächsten Ja h re  den Brennstoff­
bedarf der Eisen schaffenden Industr ie  für  die Erfüllung des 
gestellten Erzeugungsprogramm s zu decken.

Z u s a m m e n f a s s u n g  
An dem Beispiel der Energiewirtschaft  eines gemischten 

Hüttenwerkes wird das Z usam m enw irken  zwischen Ueber- 
schußwärme des Hochofens einerseits und  dem W ä rm e ­
bedarf der Stahl- und  W alzw erke  andersei ts  zahlenmäßig

dargelegt.  Es wird nachgewiesen, welchen Einfluß ein in 
Zeiten geringer A us las tung  überhöhter  Kokssa tz  des Hoch­
ofens auf den N e t tow ärm everb rauch  je t  R ohstahl  ausübt .  
Dabei wird die Ueberlegenheit u n m it te lb a r  ve rbrauch te r  
Flilfsenergie gegenüber absichtlich erhöhter  Hochofengas­
w ärm e an  H an d  von Zahlen belegt.  Der Grund hierfür liegt 
in dem hohen E igenverbrauch je t Hochofenkoks für W in d ­
e rhitzung, W inderzeugung und  K raf tw ärm e  des Hochofens. 
Durch weitgehende A usnu tzung  von Fremdenergie  v e r ­
schiebt sich das  Gleichgewicht zwischen W ärm eangebo t  und 
W ärm eb ed a rf  des H ü t ten w erk es  imm er mehr nach nied­
rigeren L as tg raden ,  so daß  auch in Zeiten geringer Aus­
las tu n g  die Forderung nach einem reichen Möller aufrecht 
e rh a l ten  werden muß. Die den Koksverbrauch  je t Roheisen 
bes t im m enden  Einflüsse werden aufgezeigt und  in ihrer W ir ­
kung gegeneinander abgegrenzt.  Entscheidend für die Höhe 
des Koksverbrauches ist der H eizkoksbedaif  j e t  Roheisen in 
Verbindung m it  der therm ischen Ausnutzung  des Kokses. 
Dabei ergibt sich der überragende  Einfluß der Schlacken­
menge je t  Roheisen auf den H e izkoksverbrauch und  dam it  
auch auf den G esam tkoksverb rauch  je t  Roheisen. Eine 
Gegenüberste llung der Erze aus den wichtigsten deutschen 
E rzvorkom m en m it  b e k an n ten  Auslandserzen zeigt den 
großen Unterschied der je t Roheisen anfallenden Schlacken­
menge und  weist als Grund für diese Abweichung das in den 
deutschen Erzen vorliegende ungünstige  Verhältnis  S i 0 2 : Fe 
auf. Das überhöhte  Angebot  an  Kieselsäure im deutschen 
Hochofenmöller der Nachkriegszeit  u nd  der dadurch be­
dingte hohe Koksverbrauch  je t  Roheisen k an n  aber 
weder über Schrott ,  noch über  K o n zen t ra tv e rh ü t tu n g  
w irksam  verm indert  werden. Der Schrotte insatz  scheitert 
an  dem m angelnden Schrottaufkom m en,  während der U m ­
weg über die K o n zen t ra tv e rh ü t tu n g  derar t  hohe Brennstoff- 
voraufw endungen  außerha lb  des Hochofens notwendig 
m acht ,  daß  dadurch ebenfalls keine Lösung des Problems 
e rw ar te t  werden kann.  Mit Rücksicht auf die zu knappe  
Brennstoffdecke der Nachkriegszeit und der kom menden 
J a h re  k an n  die n o t w e n d i g e  V e r b e s s e r u n g  d e s  H o c h ­
o f e n m ö l l e r s  w i r k s a m  n u r  d u r c h  H e r e i n n a h m e  
r e i c h e r  A u s l a n d s e r z e  h e r b e i g e f ü h r t  w e r d e n .  Die 
Lösung ist  zeitbedingt und entb indet  den H ü t ten m a n n  
keineswegs von  der Aufgabe, die A rm erzverhü ttung  mit 
allen v trf iigbaren Mi'.teln der Metallurgie weiter v o ran ­
zutreiben.

Hochofenschlacke für den Wiederaufbau
Von F r i t z  K e i l  in Düsseldorf

[Bericht Ni. 35 des Ausschusses für  Verwertung der Hochofenschlacke des Vereins Deutscher E isenhüttenleute*).]

Entstehung lind Bedeutung der Hochofenschlacke. A rt und Verwendungsmöglichkeit. Wege und Einrichtungen  
zur Erzeugung der verschiedenen Baustoffe. Anregungen fü r  d.ie weitere Entwicklung.

Bei den m eisten h ü t tenm änn ischen  Schmelz- und  Läute- 
nmgsvorgängen en ts tehen  Schlacken. Sie sind leichter als 
Metall und schwimmen deshalb als  flüssige Deckschicht auf 
dem Metalibad. Im Hochofen sind die S c h l a c k e n m e n g e n  
b eso n d e rs  g r o ß ,  denn dort  werden die an  Verunreinigungen 
reichen Eisenerze eingesetzt.  Aus diesen Verunreinigungen, 
der Gangart, aus der Asche des Kokses und best im m ten  Zu­
sch lägen  bildet sich die flüssige Hochofenschlacke. Schon 
bei Möller aus hochprozentigen Schwedenerzen ents tehen 
neben 1000 kg Roheisen 600 kg Hochofenschlacke und  d a r ­
über. Mit der E rhöhung des Anteils  an  arm en  Erzen steigt 
dieseMenge bis auf 1000 kg und mehr an. Gleiche G e w i c h t s ­
mengen, bedeuten aber dreifache R a u m m e n g e n ,  weil das 
R oheisen  spezifisch dreimal so schwer ist wie die Schlacke. 
Die Bewältigung dieses s tänd igen  Stromes an  Schlacke ist 
eine Quelle der Soige für den Hochöfner;  dieser silikatische 
S ch m e lz flu ß  ist aberzugleich eine noch nicht völlig erschlossene 
R o h s to f fq u e l le  fü r  den W iederau fbau  unserer W irtschaft .

„ ) V o rg e tra g e n  in der 129. M itg liederversam m lung des V D E h am
1947 in D üsse ldo rf. —  S onderabdrucke sind vom  V erlag 

Stahleisen m .b .H . ,  Düsseldorf, Postschließfach 669, zu beziehen.

Die hauptsäch lichs ten  W e g e  zur V e r w e r t u n g  zeigt 
B ild  7. Hierzu t r i t t  noch die mengenmäßig  weniger ins Ge­
wicht fallende Herste l lung  von  S c h l a c k e n w o l l e  durch 
Verblasen der flüssigen Hochofenschlacke sowie die leider 
noch nicht recht in Gang gekommene Veiwendung der Hoch­
ofenschlacke zu H ü t t e n  k a l k .  Aus B ild  2 geht hervor, daß  
das Schwergewicht der Verwendung der Hochofenschlacke 
im J a h re  1938 bei den B a u s t o f f e n  fü r  den S traßenbau ,  den 
W asserbau  und den allgemeinen B etonbau  liegt, daß  die 
Z e m e n th e r s t e l l u n g  und der W ohnungsbau  dagegen zuriick- 
s tehen ;  die auf die Halde gefahrenen Mengen u nd  die 
für untergeordnete  Zwecke verwendeten  Mengen, sind ganz 
erheblich.

Auf welche Weise m an  dem erstrebenswerten  Zustand, 
alle Hochofenschlacke nu tzbringend zu verwerten ,  a l lm äh­
lich näherkom m en  kann ,  zeigen folgende Ueberlegungen:

M an m uß zunächst  auf G rund der ö r t l i c h e n  L a g e  des 
H ü t tenw erkes ,  insbesondere seiner Verkehrsverhältnisse, 
erm it te ln ,  welchen Umkreis m a n  mit den Erzeugnissen be­
streichen k an n  und  inwieweit sich der Einfluß  der in  W e t t ­
bewerb stehenden Erzeugnisse geltend m acht,  seien es nun
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N atu rs te in ,  N a tu rk ies  und  -sand ,  N a tu rb im s  oder die k ü n s t ­
l ichen g e b ran n ten  oder zem en tgebundenen  Steine. Es ist 
fe rner zu p rüfen ,  ob b e n ac h b a r te  Z em entwerke  a ls D auer­
ab nehm er  von  Hochofenschlacke in F rage  kom m en ,  oder ob 
m an  in s ti ll iegenden oder n ich t  voll ausgenu tz ten  eigenen 
oder f rem den  A n lag en  H ü t t e n k a l k  m ah len  k an n .  Diesen 
E rw ägungen  is t  noch die Ueberlegung über  den künft igen 
Bedarf  h inzuzufügen. Sein Schwergewicht wird vor allem 
beim W o h n u n g sb a u  u n d  bei der E rn äh ru n g  liegen. D ann  ist 
festzus te llen ,  für welche Erzeugnisse die frisch a n f a l l e n d e  
Hochofenschlacke g e e i g n e t  ist . S c h l a c k e n s a n d  k a n n

Bild 1. V erw ertu n g  d e r H ochofensch lacke.

inan  aus jeder A r t  von  Schlacke herstellen.  Auch unsere 
k ä lk a rm e n  Schlacken sind, wie die E rfahrungen  des Krieges 
gezeigt h aben ,  noch ausreichend hydraulisch  u n d  lassen sich 
zu r  B i n d e m i t t e l h e r s t e l l u n g  verwenden ,  wenn dabei auch 
nicht  wie bei einer gu ten  Zem entschlacke  250 kg Kohlen je t  
v e rw en d e te r  Schlacke g espa rt  w erden können. Schlackensand 
läß t  sich zudem  leicht sch ü t ten  und  leicht wieder a ufnehm en.  
Bei der G ranu la t ion  soll m a n  sich im m er  bem ühen ,  an 
W asser  zu  sp a ren ;  denn wo Sch lackensand  gem ahlen  werden 
soll, m u ß  m a n  ihn  v o rh e r  trocknen.

Eine heiße Schlacke soll m an  m it  dem  S chäum rad  oder 
der Schäumschnecke  schäumen. Das nach  dem Brechen v e r ­
b leibende G robkorn ,  der H ü t t e n b i m s ,  wird  im m er  ein 
b egehr te r  L eich tbaustoff  fü r  den W o h n u n g sb a u  bleiben. 
Fallen dabei größere Mengen an Fe inkorn  an ,  so sind diese 
wegen ihrer  g u ten  M ahlbarke it  u n d  ihres geringen W asse r ­
gehaltes  begehrte  Rohstoffe  fü r  die Erzeugung  von Binde­
m it te ln  u n d  H ü t te n k a lk .

F ü r  die H ers te l lung  von  S t ü c k s c h l a c k e ,  die im m er  ein 
H aup te rzeugn is  der Sch lackenverw ertung  bleiben wird, 
sollte  m a n  nur  eine porenfrei ohne Zerfallsgefahr erstarrende  
Schlacke, gegebenenfalls n ach  en tsprechender  V o rbehand­
lung verwenden.  Will  m a n  S tückschlacke nachträglich  
m ahlen ,  d a n n  soll m a n  sie in dünne  Lagen ausgießen; 
sie l äß t  sich d a n n  leicht aufnehm en u n d  zerkleinern.  Fü r  
eine P lanung  auf lange Sicht lassen sich folgende a l l g e m e i n e  
P u n k t e  aufste l len :

1. M an soll fü r  die nächs te  Z ukunf t  a l l e  v o r h a n d e n e n  
zu r  Zerkle inerung  und  A ufbere i tung  geeigneten m a s c h i ­
n e l l e n  E i n r i c h t u n g e n ,  die auf längere  Zeit brachliegen 
m üssen, fü r  die S ch lackenverw er tung  a u s n u t z e n ;  sie sind 
a m  schw ers ten  zu  beschaffen.

2. Es g ib t  bei der  Sch lackenverw ertung  k e i n e  P a t e n t ­
l ö s u n g .  Jedes  W e rk  m u ß  den fü r  seine besonderen  Ver­
hä ltn isse  g ünst ig s ten  W eg  beschrei ten  u n d  möglichst bis in 
die le tz ten  Fe inheiten  entwickeln.  Der W e r t sp iu n g  aus dem 
lästigen, Kos ten  ve ru rsachenden  Nebenerzeugnis zu m  w e t t ­
bewerbsfähigen Baustoff  m ac h t  die Sch lackenverw ertung  
w ir tschaf t l ich  u n d  krisenfest .  H a lb e  Lösungen füh ren  zu 
ke inem  d a u e rn d e n  Erfolg. D or t ,  wo viele  W erk e  z u sa m m en ­
g eb a l l t  s ind, sollten sie zu sa m m en  arbe i ten ,  sich gegenseitig 
u n te r s tü tz e n  u n d  sich in die notwendigen  A ufgaben  teilen. 
G erade  auf  dem  Schlackengebiet  erschein t  eine G e m e i n ­

s c h a f t s a r b e i t  im bes ten  Sinne des W o r te s  zweckmäßig, 
wie das  Beispiel von  N o id a m e r ik a  zeigt.

3. Man soll das  Bestreben zu n äch s t  d a rau f  r ichten, alle 
f r i s c h  anfal lende  Schlacke m i t  S i c h e r h e i t  z u  v e r ­
w e n d e n .  Jedes  überflüssige S tehen lassen  der Pfannen, vor 
der  G ranu la t ion  oder Schäum ung ist  zu  vei meiden, weil es 
die Menge der m inder  geeigneten Schlacke ve rm ehrt  und die 
H alde  vergrößert .  Man soll ferner die Schlackenverwertung 
so e n g  m it  der Roheisenerzeugung verknüpfen ,  d aß  sie auch 
m it  einer gesteigerten  Roheisenerzeugung S c h r i t t  halten 
k an n .  Schon je tz t  m uß m a n  Ueberlegungen darüber an­
ste llen ,  wie das  geschehen k ann .  K o m m t erst  einmal wieder 
der Z e i tp u n k t  der  U eberschw em m ung  m it  Schlacke, dann 
ist  es zu sp ä t  dazu .

4. Die V erw er tung  unserer  H a l d e n b e s t ä n d e  wird wirt­
schaftl ich im m er  auf schwachen  Füßen stehen. Neben­
erzeugnisse, wie Hochofenschlacke, lassen sich nur  dann mit 
wir tschaft l ichem  Erfolg e insetzen , wenn ihre Verarbeitung, 
d. h. ihre W erts te ig e ru n g ,  s o f o r t  in  d e n  V o r g a n g  des 
W e g s c h a f f e n s  e i n g e s c h a l t e t  w i r d .  Mit dem Kippen 
auf  die H a lde  is t  schon ein großer Teil ihres W er tes  verloren. 
Dieser G ru n d sa tz  gilt in ähnlichem  Sinne für  alle Stoffe von 
m inderem  A usgangsw er t  wie T rü m m e rs c h u t t ,  Feuerungs­
aschen, M üllschlacke usw. Man h a t  ihn s c h o n  l a n g e  e r ­
k a n n t .  Es ist  aber nötig , häufiger d a r a n  zu erinnern.

Beim Vergleich des W eges  d e r  Hochofenschlacke auf 
einem H ü t te n w e rk  in der  V e rgangenhe it  m it  dem Wunsch­
bild  fü r  die Z u k u n f t  ist  f e s tzu s te l len ,  d aß  in beiden Fällen 
die Schlacke e n tw ed e r  am  H ochofen  g ran u lie r t  oder in 
P fannen  flüssig w egbeförder t  w ird .  W ä h re n d  sie dann aber 
f rü h e r  u n v e rw e r te t  au f  die H a lde  oder einen Sandkegel ge­
s c h ü t te t ,  also e igentlich n u r  bese it ig t  wurde ,  sollte sie in 
Z u k u n f t  völlig v e rw e r te t  werden. In der  Fo rm  des Schlak- 
k ensandes ,  der  e n tw ed e r  am  H ochofen  oder in einer Zentral­
g ran u la t io n  he rzuste llen  is t ,  soll sie einem Zementwerk oder 
e iner S te in fab r ik  zu g e fü h r t  werden .  Heiße  Schlacke soll 
m an  am  zw eck m äß ig s ten  sofort  am  Ofen schäumen. Diefiir 
die S tück sch lack en h e rs te l lu n g  geeignete ,  in Pfannen abzu­
fah rende  Schlacke soll m an  in G ru b en  gießen, die mit einem
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Bild 2. V erw endung  d e r H ochofenschlacke.
D u rch sc h n itt lich e r  jä h rlic h e r  V ersand  im  J a h re  1938.

l e is tungsfäh igen  Löffelbagger a u s g e s t a t t e t  sind, wenn man 
n ich t  F o rm ste in e  in f lachen  G ie ß b e t ten  herzustellen beab­
s ich tig t .

Zur  A u fb e re i tu n g  der  S tü ck sch lack e  oder des Hütten­
b im ses s ind  e n ts p rec h en d e  Brech- u n d  Siebanlagen er­
forderl ich ,  denen sich zw eckm äß ig  ein größeres Vorrats­
lager  fü r  die n ich t  sofort  zu m  V ersan d  kom m enden  Baustoffe 
ansch ließ t .  Dieser in der  H ochofenschfackenwirtschaft  heute 
noch ziemlich u n b e k a n n te  Begriff des V o r r a t s l a g e r s  ist 
d as  w esen tliche  K ennze ichen  der  S c h la c k e n v e r w e r tu n g ;  
die bei de r  S c h l a c k e n b e s e i t i g u n g  en ts te h en d e n  Haufen 
u n d  Berge s ind  m eis t  n ich t  m ehr  zu erschließen.

Unsere  S ch lackenverw er tung  dü rf te  heute  da  stehen, wo 
sich die H o c h o f e n g a s w i r t s c h a f t  nach  dem  ersten Welt­
krieg befand .  W u rd e  d a m a ls  die Roheisenerzeugung erhöht, 
d a n n  b ra n n te n  weith in  s ich tb a r  die Fackeln  der Hochöfen 
größer  und  heller.  H e u te  is t  uns  T echn ike rn  und Wirt­
schaft lern  die E rk en n tn is  in Fleisch u n d  B lut übergegangen,
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daß diese Fackeln  Zeugen unserer  Unwissenheit  waren ;  ihr 
Anblick berei te t  uns geradezu Unbehagen,  weil wir mit ihnen 
wertvolle Energie u n g en u tz t  ve rs t röm en  sehen. Es ist zu 
hoffen, daß  der E isen h ü t ten m an n  des J a h re s  1960 dasselbe 
Unbehagen füh l t ,  wenn er zusehen m uß ,  wie seine Hochofen­
schlacke aus den Pfannen  oder Se ilbahnwagen auf die Halde 
gekippt wird und  d a m i t  unserer W ir tschaf t  wertvolle  Bau­
stoffe und D üngem itte l  verlorengehen. Allen Beteiligten 
dieses Unbehagen m it  a lle r  Deutlichkeit  nahezubringen,  soll 
künftig die Aufgabe all derer in B auwirtschaft  und L an d ­
wirtschaft sein, die die Hochofenschlacke dringend brauchen. 
Es gilt je tz t ,  die ganze T a tk ra f t ,  die einst der zerstörenden

Kriegswirtschaft  gewidmet w ar ,  in den Dienst dieser ve r ­
lockenden Friedensaufgabe zu stellen, d an n  wird das obige 
Zukunftsbild  ba ld  W irklichkeit  werden.

Z u s a m m e n f a s s u  ng 

Nach einem Ueberblick über die Bedeutung der Hoch­
ofenschlacke werden die verschiedenen W ege zur Verwen­
dung des Baustoffes im einzelnen dargeste ll t ,  wobei auch auf 
den Einfluß der örtlichen Lage und  der Entfa lls te lle  hinge­
wiesen wird. Fü r  eine P lanung  auf lange Sicht werden die 
grundsä tzl ichen F ragen  einschließlich der Verwendungs­
möglichkeit a l te r  H a ldenbes tände  behandelt .

Eisenindustrie und landwirtschaftliche Erzeugung
Von Professor Dr. phil. H u b e r t  K a p p e n  in Bonn

[Bericht Nr. 36 des Ausschusses für  V erw ertung  der  Hochofenschlacke des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute*).]

Ertragssteigerungsmöglichkeiten durch künstliche Düngemittel. Bedarfsdeckung nach dem Düngemittelversorgungs­
plan. Erzeugungsmöglichkeiten und Engpässe in der K ali-, Stickstoffdünger- und Phosphorsäuredünger-Industrie.

Lage in der K alkindustrie  und Bedeutung des Hüttenkalkes.

Die deutsche landw irtschaft l iche  Erzeugung, die früher 
fast die erste Stelle u n te r  den S ta a te n  Europas  e innahm 
— nur Holland und  Belgien h a t t e n  höhere H e k ta rw t rä g e  
aufzuweisen — , ist  heu te  auf den le tz ten  P la tz  herabge­
sunken. So fürchterlich h a t  sich der Krieg und  die N ach­
kriegszeit auf die deutsche Landw irtschaft  ausgewirkt.  
Schlechtes S a a tg u t ,  m ange lhaf te  U n k ra u tb ek ä m p fu n g ,  ve r­
schlechterte B odenbearbeitung  h ab en  die Leistungsfähigkeit  
der deutschen L andw ir tschaf t  schwer geschädigt.  Am 
stärksten he rabgese tz t  wurde  die landw ir tschaft l iche  E r ­
zeugung ab er  durch d a s  F e h l e n  ausreichender  Mengen an 
k ü n s t l i c h e n  D ü n g e m i t t e l n .

Die künstlichen D ü n g em it te l  sind es ja  auch in der H a u p t ­
sache gewesen, die es der Landw ir tschaf t  in früheren  J a h r ­
zehnten ermöglicht haben ,  ihre E r träge  in so bedeu tender  
Weise zu steigern. N ach  dem e instimmigen Urteil a ller  Fach­
leute ist die H ä l f t e  der  E r t r a g s s t e i g e r u n g e n  auf die 
Anwendung der künst l ichen  D üngem it te l  zurückzuführen. 
Da ist es denn auch kein W u n d er ,  daß  infolge des Mangels 
an künstlichen D üngem it te ln ,  wie er in den le tz ten  Kriegs­
jahren und besonders  in der  Nachkriegszeit  geherrscht h a t ,  
die Erträge unserer  Aecker so s t a r k  abgenom m en haben, 
daß wir nicht einmal m ehr  in der  Lage sind, die für  unsere 
Ernährung nötigen Mengen an  Kartoffe ln ,  geschweige denn 
an Brotgetreide zu erzeugen.

Wie schnell und  wie s t a r k  beim Mangel an  künstlichen 
Düngemitteln die E r träge  zusam m enbrechen ,  h a t  uns schon 
der erste W eltkrieg  bewiesen. Es gibt auch sehr genau durch­
geführte Düngungsversuche,  an  denen sich der Z u s a m m e n ­
hang zwischen k ü n s t l i c h e r  D ü n g u n g  und  E r t r a g s ­
höhe klar nachweisen läßt.  E inen besonders  e indrucksvollen 
Beweis liefert ein Dauerdüngungsversuch ,  der an  der b e ­
rühmten englischen landw ir tschaf t l ichen  V e r s u c h s s t a t i o n  
in R o t h a m s t e d  bei London durchgeführt  wurde. Die P a r ­
zellen dieses Versuches wurden  im Ja h rz e h n t  1852 bis 1862 
mit reichlichen Mengen an  Stickstoff ,  Kali und  Phosphor­
säuredüngern versehen und l ieferten  dabei W eizenerträge  
von 27,18 dz/ha.  Von 1864 bis 1870 un terb lieb  die D üngung,  
und als Folge d av o n  san k en  die W eizenerträge  auf  12,75 
dz/ha herab. Bei weite rem  Unterble iben der künstlichen 
Düngung in den J a h r e n  1874 bis 1883 sanken  die E rträge  
noch weiter auf die küm merliche Menge von 8,09  dz/ha.  Als 
dann aber im J a h re  1884 wieder die künst l iche Düngung  
mit Stickstoff, Kali und Phosphorsäure  e insetzte ,  schnellten 
die Erträge gleich wieder empor.  Schon im ers ten  Voll- 
düngungsjahr 1884 stieg  der W eizenertrag  auf 24,30 dz/ha 
an, dann weiter  im J a h re  1885 auf 25,83 dz und  im Ja h re  
•886 sogar auf 30,32 dz /ha .

V ortrag in de r 129. M itg liederversam m lung am 26. Septem ber 
‘ m D üsse ldo rf.—  S onderabd rucke  sind vom  V erlag Stahleisen

D. H., D üsseldorf, Postsch ließfach  669, zu beziehen .

Nichts k an n  deutlicher als  dieser englische Versuch die 
T atsache  beweisen, daß  beim Mangel an  D üngem it te ln  die 
E rn teer t räge  einen ungewöhnlichen A bs turz  erleiden. Die 
englischen Versuche beweisen ab er  auch —  und  dieser 
Beweis erfüllt  uns m it  großen Hoffnungen — , daß  es selbst 
nach 20jähriger U n te r lassung  der künstl ichen Düngung 
möglich ist ,  den Ackerboden s c h l a g a r t i g  durch die W ieder­
an w endung  ausreichender Mengen an  K uns tdüngern  auf 
seine a l t e  E r t r a g s h ö h e  zu bringen. Schnell könnten  wir 
d aher  auch, wie diese englischen Veisuche beweisen, vom 
größten  Teil unserer  Nahrungssorgen befreit werden, wenn 
wir  unsere landwirtschaftl ichen K u ltu rpf lanzen  nur wieder 
richtig m it  den erforderlichen Nährstoffen versorgen könnten. 
Doch das is t  j a  gerade der A nge lpunkt,  um  den sich alles 
dreht.  Die zur W iedererhöhung unserer  E rn te n  erforderlichen 
Düngem ittel  s tehen  uns zur Zeit noch nicht in ausreichenden 
Mengen zur Verfügung. Diese T a tsach e  und  ihre Ursachen 
erkennen wir leicht, wenn wir uns die heutige Lage in den 
verschiedenen Düngerindustr ien  vergegenwärtigen. Dabei 
werden wir erkennen, d aß  innige Verflechtungen zwischen 
der E i s e n i n d u s t r i e  und  der D ü n g e m i t t e l e r z e u g u n g  
und  d am it  zwischen der Eisenindustrie  und der lan d w ir t ­
schaftlichen Erzeugung bestehen.

1. D ie  L a g e  in  d e r  K a l i i n d u s t r i e

Die Kaliindustr ie  s te h t ,  w as ihre heutige Leistungs­
fähigkeit  angeht ,  wohl noch a m  b e s t e n  u n te r  den D ünger­
industr ien  da ,  denn sie h a t  durch die Kriegsereignisse v e r ­
hältn ism äßig  wenig gelit ten. Die Versorgung der L an d w ir t ­
schaft  m it  Kalidüngern  h a t  daher  auch nicht in demselben 
Maße nachgelassen wie die m it  anderen  D üngem itte ln .  Im 
le tz ten  K iiegs jahr  1944/45 konn ten  noch 6 0 %  der Kalisalze 
der Landw irtschaf t  zugeteil t  werden, die im D üngerjahr  
1938/39 ve rb rauch t  worden waren ,  und  nach dem Z usam m en­
bruch  k o n n ten  im L ande  N ordrhein-W estfa len  immerhin 
noch 3 5 %  der  Vorkriegsmengen angewendet  werden. Im 
J a h re  1947 st ieg die Kalibelieferung der L andw irtschaf t  
schon wieder auf 4 0 %  der Belieferung in der Vorkriegszeit 
an. Das ist na tü r l ich  bei den hohen Kaliansprüchen,  die be­
sonders die H ackfrüch te  Kartoffe ln  und  R üben  stellen, und 
in A n b e trach t  des in den le tz ten  Ja h ren  m it  dem  Bodenkali 
getr iebenen R aubbaues  eine ganz unvolls tändige  B edarfs­
deckung. Es ist  d ah e r  erfreulich, d aß  der D ü n g e m i t t e l ­
v e r s o r g u n g s p l a n  fü r  das  J a h r  1947/48 eine bedeu tende  
Verbesserung der Kalibelieferung der L andw ir tschaf t  vo r­
sieht.  Nach diesem P lan  ist  für  die verein ig ten  Zonen die 
Lieferung von  400 000 t  Kali vorgesehen, so daß  bei einem 
B edarf  von  485 000 t  ein nicht gedeckter  B edarf  von  rd. 
85 000 t  Kali  üb r igb le iben  würde.

N u r  1 7 %  w ürden  som it  im D ü n g e r jah r  1947/48 an  der 
vollen B edarfsdeckung fehlen. Es ist aber  zu befürchten ,  daß
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de r  F e h l b e t r a g  doch größer sein wird. D en n  nach  der 
Quelle, auf  die sich meine A n g ab en  s tü tz e n  —  die Zahlen 
s ta m m e n  aus einer Veröffentlichung des v e ran tw o r t l ic h en  
Referenten  im  V e rw a l tu n g sa m t  fü r  E rn äh ru n g  u n d  L a n d ­
w ir tsch af t1) — , erscheint es zweifelhaft ,  ob dieser P lan  für 
1948 in vollem  Um fange  du rchgeführt  w erden  kann .  Die 
Versorgung der  L an d w ir t sc h af t  w ird  zunächst  w ahrsche in­
lich noch n ich t  viel besse r  werden, a ls sie b isher war.  Ein 
wichtiger G rund h ierfür  dü rf te  da r in  zu erblicken sein, daß  
von  den 25 deu tschen  K aliw erken  14 in der  russischen Zone 
liegen, von  wo eine größere E in fuhr  in die W es tzo n e  zur  Zeit  
nu r  wenig wahrschein l ich  is t .  W ei te rh in  m uß  ab e r  auch 
d a m i t  gerechnet  w erden ,  d a ß  sich die Förderan lagen ,  die 
Betriebs-  u n d  F ab r ika t ionse in r ich tungen  n a ch  jah re langer  
e rsa tz loser  A b n u tz u n g  nicht  auf a llen  Kaliw erken noch so 
in  O rd n u n g  bef inden ,  d a ß  eine volle  A u sn u tzu n g  ihrer  
Leistungsfähigkeit  möglich wäre.  R - e p a r a t u r e n  u n d  N e u ­
b e s c h a f f u n g e n  se tzen  jedoch a n  e rs te r  Stelle das  Vor­
ha ndense in  ausreichender  Mengen a n  Kohle, Eisen  u n d  Stahl  
v o rau s .  W e n n  ab e r  auch  diese Grundstoffe  den Kaliw erken  
in  genügenden  Mengen zur Verfügung geste l l t  werden  
so l l ten ,  d a n n  fehlen sie im m e r  noch fü r  den W iederau fbau  
unseres z u sam m engebrochenen  Verkehrswesens.  Die Kali­
werke  m üssen  ihre P ro d u k te  den L an d w ir ten  auch  zuführen 
können ,  u n d  es sche in t  so, als  ob diese Zuführung  der Kali­
sa lze  infolge des Fehlens genügender  T r a n s p o r t m i t t e l  
w eder  in ausreichenden Mengen noch zur r ichtigen Zeit e r­
folgen k a n n .  Alle H indern isse ,  die sich der Versorgung der 
L an d w ir t sch af t  m it  K alidüngern  entgegenste l len ,  b e ruhen  
som it  auf  der  n ich t  ausreichenden Versorgung der Industr ie  
m it  Kohle u n d  Eisen. Dasselbe gilt  auch  fü r  die übrigen 
D ünger industr ien .

2. D i e  L a g e  i n  d e r  S t i c k s t o f f d ü n g e r - I n d u s t i e

Die H ers te l lu n g  der S t icks toffdünger  aus dem  elemen­
ta r e n  Sticksto ff  der Luft n a ch  F r a n k - C a r o  u n d  nach 
H a b e r - B o s c h  h a t t e  uns  n ich t  n u r  völlig u n a b h ä n g i g  
ge m a ch t  v o n  dem  Bezüge ausländ ischer  Sticks toffdünger,  
sondern  h a t t e  uns sogar  eine höhere A u s f u h r  von  Stick­
s to f fd ü n g e rn  ermöglicht.  Bei einer Leistungsfähigkeit  
unse rer  S t icks toffw erke  von  1,6 Millionen t  a n  S tickstoff  in 
gebu n d en e r  Fo rm  u n d  bei einem E ig enverb rauch  von  
600 000 t S t ickstoff  k o nn ten  wir 1 Million t  Stickstoff aus­
führen .  H e u te  sind  w ir  um  m eh r  als  25 J a h r e  in der  H e r ­
s te llung  v o n  S ticks to ffdüngern  zurückgeworfen u n d  müssen 
sogar schon w ieder  einen Teil der benötig ten  Mengen aus 
dem  A u s l a n d e  beziehen.

Dabei ist  die Versorgung der  L an d w ir tsch af t  m it  S tick­
s to ffdüngern  schon in den le tz te n  Kriegsjahren  u n d  nicht 
m inder  in den N achkriegs jahren  geradezu  kläglich gewesen. 
Gem essen an  der  Menge de r  1938/39 v e rb ra u c h te n  S tick­
sto f fdünger  b e tru g  die B e l i e f e r u n g  der L an d w ir t sch af t  im 
Ja h r e  1944/45 nur  7 % ,  im J a h re  1946 n u r  8 %  und  1947 
ungefäh r  2 8 % .  Die E rn te n  h ab en  d ah er  in den le tz ten  
J a h r e n  das S t icks to ffkap i ta l  des Bodens s t a r k  angegriffen, 
so d aß  alle Böden sehr nach  Stickstoff  hungern .  Im Diinger- 
j a h r  1947/48 soll sich a llerd ings die Belieferung m it  S t ick­
s to ffdüngern  bessern ,  und  z w ar  sollen von  dem  G e sa m t­
be d ar f  der  ve rein ig ten  Zonen von  320 000  t  St ickstoff  
275 000  t ,  also e tw a  8 5 %  des Bedarfs,  zur Verfügung stehen.  
W e rd e n  diese in A ussicht  g es te l l ten  Mengen a b e r  auch 
geliefert  werden  k ö n n e n ?  Das erschein t zweife lhaft ,  wenn 
m an  b e d e n k t ,  d aß  gerade das g röß te  W erk ,  das  syn the tische  
S t icks to ffdünger  erzeugt,  in  der  französischen Zone liegt 
u n d  noch n icht in die v e re in ig ten  Zonen liefern k an n .  Die 
fü r  1948 im neuen D ü n g ep lan  angegebenen Mengen an  
S ticks to ffdüngern  ste llen  überdies  n u r  Schätzungen d a r ,  die 
die W ied er in b e tr ieb se tzu n g  versch iedener  Erzeugerw erke  
zur  Voraussetzung  haben. Ob alle H offnungen in Erfüllung 
gehen werden, b le ib t  e in igerm aßen  unsicher.

Man sieht  sich d a h e r  n a ch  a n d e r e n  S t i c k s t . o f f -  
q u e l l e n  um u n d  über leg t ,  ob sich nicht die E rzeugung  von

4) v . A r n i m ,  G. W .: N eue M itte ilungen fü r  d ie  L a n d w irtsch a ft 2 
1947) N r. 16, S. 217/18.

A m m o n s u l f a t  in den Kokereien  und  G asa n s ta l ten  ver­
s tä rk en  lasse. Doch auch hier e rgeben sich sofort Schwie­
rigkeiten ,  die nicht leicht aus dem  W e g  g e räu m t werden 
können. Der  S tickstoff  der Kokereien und  Gasanstalten 
s t a m m t  eben  aus der  Kohle, und  Kohle g ib t  es für den 
Bedarf  der  Kokereien und Gasw erke  viel zu wenig. Er­
schwerend k o m m t  noch hinzu, d aß  es den Kokereien und 
G a sa n s ta l t e n  auch  an  der  zur  Hers te l lung  von  Ammon­
su lfa t  erforderlichen S c h w e f e l s ä u r e  m ange l t ,  da  unsere 
Eigengewinnung an  Schwefelkies fü r  die Herstellung der 
Schwefelsäure allzu gering ist . Nach A n g ab en  der Wirf- 
schaftsgruppe  Chemische Industr ie  gewinnen wir bei einem 
jährl ichen G e sa m tv e rb rau c h  v o n  80 0 0 0 0  t  in Deutschland 
se lbs t  nur  216 000 t  Schwefelkies, und  wenn dazu aus der 

.genehm ig ten  E infuhr  auch  noch 130 000  t  hinzukommen, 
so e rg ib t  sich doch noch ein Feh lb e t rag  von  454 000 t.  Ein 
solcher Mangel an  Schwefelkies m uß sich auf die Schwefel­
säurehers te llung  h inderlich ausw irken ;  die Schwefelsäure 
wird  deshalb für  die D ü ngem it te l indus tr ie  recht knapp 
bleiben.

S t a t t  A m m onsu lfa t  herzuste llen  greifen Kokereien und 
G asa n s ta l ten  d ah e r  heu te  schon auf die längst überholte 
d i rek te  V e r w e r t u n g  d e s  G a s w a s s e r s  zurück. Aber 
se lbst  dieser p r im it ive  Ausweg s tö ß t  auf Hindernisse, weil 
Gaswasser in Kesselwagen beförder t  werden  muß, die nicht' 
ausreichend v o rh a n d en  sind ,  u n d  weil fü r  die Verteilung des 
G aswassers  auf den Feldern  E inr ich tungen  erforderlich sind, 
die erst  noch g e b au t  werden  m üssen. Fü r  die Herstellung 
von  Kesselwagen und  Vertei lern  ist  ab e r  auch erst  einmal 
wieder Eisen und  S tah l  nötig. Uebera l l ,  wohin m an hilfe­
suchend bl ickt ,  m achen  sich die gleichen Beschränkungen 
ge ltend:  der Mangel an  Eisen und  Stahl  und  natürlich auch 
der an  Kohle.

Die L an d w ir t sch af t  wird also auch  im D üngerjahr  1947 48 
m it  einer u n b e f r i e d i g e n d e n  V e r s o r g u n g  m i t  S t i c k ­
s t o f f d ü n g e r n  rechnen m üssen, u n d  d a s  ist  noch erheblich 
m ehr  zu b e d au e rn  als  die unzureichende  Versorgung mit 
Kalidüngern .  D enn  überal l  he rrsch t  auf unseren Aeckern 
S ticks toffm angel ,  w äh ren d  der  K alim angel  nicht so aus­
gedehn t  ist.  D ann  ist  ab e r  u n t e r  p rak tischen  Verhältnissen 
die E rzeugungskra f t  der  S t icks toffdünger  größer als die der 
Kalidünger.  N ach  den eingehenden Versuchen von Remy 
liefert —  ausreichendes Vorhandensein  der übrigen Nähr­
stoffe vo rau sg ese tz t  — : 1 kg Kali 4 kg Getreidekörner und
35,0 kg Karto ffe ln ,  1 kg S tickstoff  25 ,6  kg Getreidekörner 
und  160 kg Kartoffe ln .  D er  Mangel a n  Stickstoffdüngern 
m uß unsere  E rn te n  d a h e r  in höherem  Maße gefährden 
als  der  an  Kalisalzen.

3. D i e  L a g e  in  d e r  P h o s p h o r s ä u r e d ü n g e r - I n d u s t r i e
Um die Versorgung m it  Phosphorsäuredüngern  war es 

in D eu tsch land  insofern schon im m er schlecht bestellt,  als 
D eu tsch land  keine a bbau w ü rd ig en  P h o s p h o r l a g e r s t ä t t e n  
h a t .  D er  L a h n p h o s p h o r i t  ist  ja  schon im e is ten  Weltkrieg 
fa s t  völlig a b g eb a u t  w orden;  u n d  welche Bedeutung in 
Z ukunf t  die neuerd ings  in B ayern  aufgefundenen niedrig­
prozen tigen  Ph o sp h a te  gewinnen werden, läß t  sich heute 
noch n icht übersehen. Die Verarbe i tung  gehaltarmer 
P h o sphorsäu redünger  is t  s t e t s  auf große Schwierigkeiten 
gestoßen. Die zur H e r s te l lu n g  von  Phosphorsäuredünger 
erforder l ichen h o c h p r o z e n t i g e n  P h o s p h a t e  haben wir 
d a h e r  f a s t  völlig aus dem  A u s l a n d e  beziehen müssen, 
e n tw ed e r  in der  Form  v o n  Phosphoriten  aus Afrika und 
A m erika  oder in der  Form  phosphorreicher Eisenerze. Aus 
diesen  R ohstoffen  w u rd en  drei v e r s c h i e d e n e  P h o s p h o r -  
s ä u r e d i i n g e r  he rges te l l t :  S u p e rp h o sp h a t ,  Glüh- oder
Schm elzphosphate  und  T h o m a sp h o sp h a t .  W as  von diesen 
drei Stoffen der  deu tschen  L andw ir tschaf t  heute  zur Ver­
fügung  s t e h t ,  m ag  hier kurz um rissen  werden. V oraus­
geschickt sei noch die Fes ts te l lu n g ,  d a ß  sich die allgemeine 
V e r s o r g u n g s l a g e  m it  P h o sphorsäu redüngern ,  n achdem  
sie von  28,5 k g /ha  Phosphorsäure  im J a h r e  1938/39 au f die 
ä u ß e rs t  geringe Menge v o n  2,5 k g /ha  im Ja h re  194546 
gesunken  w a r ,  schon wieder m erk b a r  gebessert h a t ;  denn 
im D üngerjahr  1946/47 k o n n ten  in der  N o rd rh e in p ro v in z
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bereits 10,4 kg/ha  an  Phosphorsäure  v e rw ende t  werden. Der 
Plan für 1948 sieht eine weitere  Steigerung vor,  denn es soll 
so viel Phosphorsäurediinger geliefert werden, daß  auf 1 ha
18,1 kg Phosphorsäure  entfa llen ,  ln T onnen  ausgedrückt  
sieht die Sache so aus,  daß  bei einem für die vereinigten 
zwei Zonen g eschätz ten  B edarf  von 350 000 t Phosphorsäure 
1 5 0  000 t durch E i g e n e r z e u g u n g  und  70 000 t durch 
E in fu h r  gedeckt sind ,  so d a ß  an  der Versorgung 130 000 t 
Phosphorsäure fehlen. D am it  sind imm er erst  zwei Dritte l  
derjenigen Menge an  Phosphorsäure  erreicht,  die im Jah re  
1938/39 gegeben werden konn te .  W ir  haben  d ah e r  allen 
Grund, uns d anach  umzusehen, ob in den einzelnen Zweigen 
der Phosphorsäurediinger-Industr ie  nicht doch noch irgend­
welche Möglichkeiten für eine Ste igerung der Herstellung 
vorhanden sind.

a) H e r s t e l l u n g  v o n  S u p e r p h o s p h a t  
Für die S uperphospha thers te l lung  m uß m an  leider zu­

gestehen, daß  sich für  sie keine Möglichkeiten einer baldigen 
wesentlichen Produktionsste igerung erkennen lassen. Denn 
einmal bedarf  m an  zur Herste l lung  des Superphosphates  
h o c h p r o z e n t i g e r  P h o s p h o r i t e ,  für  deren E rwerb  wir 
kaum die nötigen Devisen aufbringen können. Und h ä t t e n  
wir die Möglichkeit, uns die Phosphorite* zu beschaffen, so 
dürfte es wohl an  der zu ihrem Aufschluß nötigen S c h w e f e l ­
säure f e h l e n ,  v o n  deren  erschw erter  Beschaffung vorhin 
schon beim A m m onsu lfa t  die Rede war,  Infolge dieser 
Hindernisse s töß t  die Hers te l lung  vergrößerter  Mengen an 
Superphosphat leider auf unüberwindliche Schwierigkeiten. 
Der neue D üngerversorgungsp lan  für 1948 rechnet daher  
auch nur m it  50 000  t  Phosphorsäure  in der Form  von 
Superphosphat.

b) H e r s t e l l u n g  v o n  G l ü h -  u n d  S c h m e l z p h o s p h a t e n  
Auf den ersten Blick dü rf te  es nach dem Gesagten aus­

sichtsreicher erscheinen —  weil keine Schwefelsäure dazu 
erforderlich ist — , an  Stelle von Superphosphat  Glüh- und 
Schmelzphosphate zu erzeugen. Als Aufschlußm ittel  für das 
Rohphosphat werden  bei diesen Glüh- und  Schmelzphos­
phaten, wie R h e n an iap h o sp h a t  und  Röchlingphosphat,  ja 
gemahlene S i l i k a t e  wie Phonolit,  Lencitophyr,  Müll­
schlacke und Hochofenschlacke m it  oder auch ohne Zu­
satz von N a t r iu m k arb o n a t  verwendet .  Nach neueren E r ­
fahrungen soll sich die Phosphorsäure  der Rohphosphate  
auch durch z u s a t z l o s e s  S c h m e l z e n  der Phosphate  im 
elektrischen Ofen fü r  die Pflanzen au fnehm bar  machen 
lassen. In jedem Falle  k an n  m a n  aber den unumgänglich 
erforderlichen Aufschluß der P hosphate  —  die m a n  n a tü r ­
lich auch erst  e inm al h aben  m uß —  nur u n te r  Einsatz 
großer E n e r g i e m e n g e n  erreichen, die in Form  von  
Kohle, Koks oder E lek tr iz i tä t  zur Verfügung stehen müssen. 
Auch die S c h m e l z ö f e n  sind fü r  eine v ergrößerte  Glüh- und  
Schmelzphosphatherstellung nicht vo rhanden ;  Eisen, Stahl 
und feuerfeste Steine, die auch wieder nur un te r  hohem 
Energieaufwand hergeste ll t  werden können, wären dazu 
erforderlich. W enn ihr auch fü r  die spä tere  Zukunft recht 
günstige Entwicklungsmöglichkeiten zugebilligt werden 
müssen, scheitert eine ba ldige Vergrößerung der Herstellung 
an Glüh- und Schm elzphosphaten  deshalb vorläufig an  dem 
Mangel an Koks, Eisen und Stahl.  Der  D üngerp lan  für 1948 
stellt daher auch nur  die bescheidene Menge von 40 000 t 
Phosphorsäure in der Form  der Glüh- und  Schmelzphosphate  
ln Aussicht; erfreulich wäre  es, wenn diese Menge wirklich 
auch geliefert werden würde.

c) H e r s t e l l u n g  v o n  T h o m a s m e h l  
Größere Mengen an  T hom asm eh l  würden der L an d w ir t ­

schaft sehr willkommen sein, denn das T hom asm ehl ist nicht 
mir ein guter Phosphorsäurediinger,  sondern  es ü b t  auch 
'"folge seines hohen Gehaltes an  basisch wirkendem Kalk 
günstigen Einfluß auf die Kalkversorgung der Pflanzen und 
die Bodenbeschaffenheit aus.  Leider ist  auch dieser Phos- 
P h o rsä u re d ü n g e r  nich t  in den erwünschten  Mengen v o r ­
handen. Als Nebenerzeugnis bei der Thomasstah lgewinnung  
st das Thomasmehl eben m it  der H erste l lbarke it  des H au p t-  
aroduktes unlösbar  v e rbunden ;  die T h o m a s s t a h l - E r ­

z e u g u n g  k an n  aber  nicht willkürlich gesteigert  werden, 
und  zur Zeit k an n  sie nicht e inmal auf ihre friedensmäßige 
Höhe geb rach t  werden. Dazu wäre nämlich e inmal der 
e rh ö h te  B e z u g  p h o s p h o r s ä u r e r e i c h e r  E i s e n e r z e  
erforderlich, des weite ren  eine erhöhte Belieferung der 
H ü t ten w erk e  m it  K o k s  zur  V e rhü t tung  dieser Erze, und  
schließlich würde  auch das  M a h l e n  größerer Mengen an  
T hom assch lacke  zusätzliche Energiemengen beanspruchen. 
E inr ich tungen  zum Mahlen von  Thom assch lacke  sind zwar 
ausreichend vo rhanden ,  aber  die Mühlen wollen auch be­
t r ieben werden. Sieht m an  ganz von  der Beschränkung der 
T hpm ass tah lerzeugung  ab, so ergeben sich somit eine ganze 
Reihe von Einflüssen, die alle auf eine B e h i n d e r u n g  d e r  
T h o m a s m e h l e r z e u g u n g  h inwirken;  der Mängel an 
phosphorreichen Erzen und  an  Koks s te h t  dabei an  der 
Spitze. Der neue P lan  für 1948 schätz t  d aher  die Liefer­
b a rk e i t  an  Thom asm eh l  nicht höher ein als  von  Super­
p h o sp h a t ;  nur  50 000 t  Phosphorsäure  sollen im Früh jah r  
1948 der L andw ir tschaft  zur Verfügung gestell t  werden 
können, aber  auch das nur, wenn alles k lap p t .

4. D i e  L a g e  in  d e r  K a l k i n d u s t r i e
Auf dem Gebiete der Kalkversorgung der Landw irtschaft  

scheinen die Dinge wesentlich günstiger zu stehen als bei den 
anderen  D üngem itte ln .  Und das wäre sehr erfreulich, denn 
der  K a l k  is t  nicht nur, wie das Kali,  der Stickstoff u nd  die 
Phosphorsäure,  ein unentbehrlicher N ä h r s t o f f  für  die 
Pflanzen, sondern dajniber h inaus auch noch das  Mitte l  dazu, 
den Ackerboden in physikalischer, chemischer und  bio­
logischer R ichtung g e s u n d  z u  e r h a l t e n .  Die bes te  Ver­
sorgung der Pflanzen m it  Kali,  Stickstoff und  Phosphor­
säure k o m m t nicht zu der  ihr möglichen Auswirkung auf die 
E rträge,  wenn sich der K a lkzus tand  des Bodens nicht in guter  
O rdnung befindet.  Der  K alk  h a t  eben die allergrößte Bedeu­
tung  für den gesam ten  Fruch tbarke itszus tand  des Bodens.

Nach dem Plan  für die Düngem itte lversorgung  für 1948 
soll für die beiden Zonen ein K a l k b e d a r f  von 1 200000  t 
bestehen, u n d  dieser B edarf  soll auch vollkommen gedeckt 
sein. W ir  h ä t t e n  also bezüglich der Kalkversorgung der 
Landw ir tschaft  gar nichts zu befürchten ,  wenn diese Mengen­
angaben  nicht auf Schätzungen be ruh ten ,  deren  Verwirk­
lichung doch von m anchen  U m ständen  abhäng t ,  die man 
nicht beherrscht.  Die E n g p ä s s e ,  die sich bei der Ver­
sorgung der Landw irtschaf t  mit Kali-, Stickstoff- und 
Phosphorsäuredüngern  b e m e rk b a r  machen,  behindern  auch 
die Lieferung des Kalkes,  behindern sie sogar stä rker ,  als 
das bei den ändern  Düngem itte ln  der Fall  war.  Denn bei den 
Ka lkdüngern  h ande l t  e l  sich um die Herstellung und  den 
V ersand von ganz anderen  Mengen als bei den übrigen 
Kuns tdüngern .  A n  Kali-, Stickstoff- u n d  Phosphorsäure­
düngern b rauch t  der L andw irt  nur 2 bis 6 dz /ha  anzuwenden, 
bei den Kalkdüngern  aber  stellen 10 bis 20 dz /ha  eine kleine 
Gabe d a r ;  heute,  nach der in der Kriegs- und  Nachkriegszeit 
erfolgten s ta rken  E n tk a lk u n g  des Bodens, müssen oft 20 bis 
40 dz/ha und noch mehr gegeben werden. Ob sich diese 
großen Mengen an  K a lk  rechtzeitig  herstei len  und  t ro tz  der 
V erküm merung unseres Verkehrswesens rechtzeitig an  den 
L andw irt  heranbringen lassen Werden, ist zu bezweifeln. Vom 
verkehrstechnischen S tan d p u n k t  aus sollte d i e B e f ö r d e r u n g  
v o n  k o h l e n s a u r e m  K a l k  ü b e rh au p t  ganz eingestell t  und 
an  seiner Stelle nur B ran n tk a lk  verwendet  werden; denn beim 
kohlensauren Kalk  und  Mergel m uß m an  ja  ba ld  zur Hälfte  
deS Gewichtes das für  Boden und  Pflanze gänzlich unnütze  
Kohlendioxyd, an  das der Kalk  gebunden ist ,  m it  ve r ­
frachten.  Bei der Herstellung und dem Versand von  B ra n n t ­
kalk  kann  der Aufwand für das Feinmahlen  des Kalksteins 
und  dazu  der fü r  den T ran sp o r t  des nutzlosen Kohlen­
dioxyds e ingespart  werden. Wieweit  dieser Vorteil allerdings 
durch das  Brennen des Kalksteins wieder aufgehoben wird, 
läß t  sich nicht genau sagen.

Im übrigen b rauch t  m an  sich aber  den Kopf gar  nicht 
weiter  da rü b er  zu zerbrechen, ob zweckmäßiger K a lks te in ­
mehl oder B ran n tk a lk  herzuste llen sei. B r a n n t k a l k  wird 
voraussichtlich —  wir dürfen sogar, ohne m ißverstanden  
zu W erden,sagen: hoffentlich —  für  die Zwecke der Land-
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Wirtschaft doch n icht in ausreichenden Mengen v o rh an d en  
sein, weil er fü r  einen an deren  Zweck noch viel dringlicher 
benötig t  wird,  nämlich  fü r  den  W i e d e r a u f b a u  unse rer  
S täd te .  B ra n n tk a lk  in den Boden zu bringen, wofür er nicht 
unersetz lich is t ,  s t a t t  ihn zum  W iederau fbau  unserer  S tä d te  
zu verwenden,  wofür er ganz unen tbehrlich  is t ,  k an n  nach 
meiner Ueberzeugung h eu te  in  keiner Weise v e ra n tw o r te t  
werden. Die se lbs tvers tänd l iche  V oraussetzung  für diese 
E inste l lung  zur  K alkdüngung  ist na tü r l ich  die, daß  der 
L andw ir tschaf t  ein gu te r  E rsa tz  für  die a l ten  K alkdünger  
zu r  Verfügung s te h t .  Daß  das  ab er  wirklich der Fall* ist, 
wissen wir  alle,  denn  dieser E rsa tz  ist  die g e m a h l e n e  
H o c h o f e n s c h l a c k e ;  der  H ü t t e n k a l k .  W ie  längst  
b e k a n n t  ist ,  h ab en  wir im H ü t t e n k a lk  einen ausgezeichnet 
wirkenden K a lkdünger  u nd  zugleich ein vorzüglich wirkendes 
B odenverbesse rungsm itte l;  d a rü b er  b rauchen  keine weiteren 
W o r te  g em ach t  zu w erd en 2).

N ur  über  die Z w e c k m ä ß i g k e i t  seiner H e r s t e l l u n g  in 
heutigen Zeit wäre  noch einiges zu sagen. M an könnte  
nämlich gegen den H ü t te n k a lk  den Vorwurf e rheben, d a ß  er 
infolge seines im Vergleich zum  B ra n n tk a lk  niedrigen K a lk ­
gehaltes  ebenso unnötig  das  Verkehrswesen be la s te  wie das 
Kalkste inm ehl und  der Mergel. Dieser Vorwurf ist  aber  u n ­
b e g rü n d e t ,  denn  zwischen den  N e b e n b e s t a n d t e i l e n  d e s  
H ü t t e n k a l k e s  u n d  d e s  K a l k s t e i n m e h l e s  be s tehen  
grundsä tz l iche  Verschiedenheiten.  Beim K alkste inm ehl 
handel t  es sich um  die in gleicher Weise fü r  den Boden und  
die Pflanze völlig nutzlose  Kohlensäure,  beim H ü t te n k a lk  
ab er  ist es der Si l ika tres t  der Hochofenschlacke, der den 
Kalkgehalt  im Vergleich zum  B r a n n tk a lk  se n k t .  Dieser 
S i l i k a t r e s t  is t  ab e r  n ichts  weniger als  ein nutzloser 
Ballaststoff ,  sondern  er is t  es gerade, auf dem  die boden­
verbessernden  W irkungen  beruhen ,  die vom  H ü t t e n k a lk  
ausgehen, u n d  der die oft beobach te te  überlegene W irkung  
des H ü t te n k a lk e s  über  die anderen  K a lk d ü n g er  bedingt.  
Der M i t t ran sp o r t  dieser Begleits toffe des Kalkes im H ü t t e n ­
ka lk  s te l l t  d ah e r  auch keine überflüssige Belastung  des 
Verkehrswesens d a r  wie der der  Kohlensäure im K a lks te in ­
mehl,  j a  sogar dem B ra n n tk a lk  gegenüber erscheint wegen 
dieser Begleits toffe des Kalkes die H ers te l lung  u n d  Ver­
w endung  des H ü t te n k a lk e s  voll gerechtfertigt .  Die r a t i o ­
n e l l s t e  V e r w e n d u n g  d e s  K a l k e s  is t  eben n icht die 
d irek te ,  bei der  der  K a lk  gleich von  dem K alkw erk  auf den 
Ackerboden gebrach t  w ird ,  sondern die indirekte ,  bei der  der 
K a lk  z u n ä c h s t  e inm al im H o c h o f e n  seine Schuldigkeit  
tu t  u nd  d an n  e rs t  dem A ckerboden in der Form  des H ü t t e n ­
kalkes einverleibt wird. W as  in dieser Beziehung schon vor

15 J a h re n  an  dieser Stelle gesag t  w u rd e 3), gilt nicht ver­
m in d e r t ,  sondern  in e rhöhtem  Maße auch  heute .  W ir wollen 
d ah er  hoffen, daß  die gegenwärtigen Schwierigkeiten bei der 
H ers te l lung  des H ü t ten k a lk es ,  wie der Mangel an Koks und 
Eisenerzen, a lsbald  zum N utzen  der  landwirtschaftlichen pPfr‘ 
E rzeugung beseitig t  werden  können.

D aß  vielerlei wichtige B e z i e h u n g e n  zwischen der 
E isen h ü t ten in d u s tr ie  und  der landwirtschaftl ichen Erzen-W 21 
gung bestehen ,  dürf te  hiermit zw ar  nicht in erschöpfender 
Weise, ab er  doch ausreichend e rkennba r  dargelegt sein. Die l® 21 
Belege für diese Beziehungen ließen sich leicht erheblich 
ve rm ehren ,  weil nicht nu r  über  die hier bevorzugt dar- jrjT~
r in ln /v f-n  1—J n rp  t n l  111 n  rY t m n  F t 1t t l  rro  t l l  1 FF o l n  r l iü  1 O n/liirirtooV inW  |

£

gelegte Hers te l lung  von D ü n gem it te ln  die landwirtschaft­
liche Erzeugung  m it  der  E isenindustr ie  verbunden ist, 
sondern  in vielseitiger W eise  auch übe r  die H e r s t e l l u n g  
v o n  l a n d w i r t s c h a f t l i c h e n  M a s c h i n e n  u n d  G erä ten .
Der alleinige Hinweis da rau f ,  d aß  der  Landwirtschaft zur 
Zeit 20 000  Pflüge fehlen, kennzeichnet  die Bedeutung, die 
diesem Z u sam m enhänge  zu k o m m t.  Tatsächlich kann der 
L andw ir tschaf t  in ihrem S treben  nach  der für uns so not­
wendigen Steigerung der  E r träge  nur dadurch geholfen 
werden, d a ß  die Erzeugungsmöglichkeiten  für  Düngemittel 
un d  für Maschinen u n d  Geräte  möglichst ba ld  verbessert 
werden. Das geht ab er  eben nu r  über  die e r h ö h t e  E rz e u ­
g u n g  der  G r u n d s t o f f e :  Kohlen, Eisen  und  Stahl. Steigt 
hier die Gewinnung —  u n d  die Aussichten  dafür haben sich 
ja  schon in der le tz ten  Zeit e tw as  gebessert  — , dann nimmt 
sie auch in der L andw ir tschaf t  zu;  es bessert  sich als Folge 
davon  die E rnährungslage.  Bessere E rnähiungslage  hat aber 
auch wieder höhere Leistungen im Gefolge, und  dann dürfte, ; 
indem das  eine das  andere  v o ra n tre ib t ,  schnell wieder die 
fr iedensmäßige Höhe der landw ir tschaf t l ichen  Produktion - —r 
erreicht und  das Gespenst  des Hungers  aus Deutschland 
ver tr ieben  sein.

Z u s a m m e n f a s s u n g  
U n te r  Hinweis auf en tsp rechende  Versuchsergebnisse 

wurde  die u n m it t e lb a re  E inw irkung  künstlicher Dünge­
m it te l  auf die Ertragss te igerung  dargelegt.  Die Möglichkeit 
einer ausreichenden Belieferung der  Landwirtschaft  mit 
K u n s td ü n g e r  wird im einzelnen erö r te r t  m it dem Ergebnis, 
d a ß  sie w eder  v on  der  Kali-  und  Stickstoff-, noch von der 
Phosphordüngerm itte l- Indus tr ie  in genügender Menge bereit­
gestell t  werden k ann .  Selbst die Belieferung mit Kalk 
diinger s tö ß t  auf  Schwierigkeiten,  die nu r  behoben werden 
können durch erhöhte  B erei ts te l lung  von  Kohle und Eisen 
sowie durch eine wesentliche Verbesserung unseres Ver­
kehrswesens.

Unfit

le Lei

»unta
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Die volkswirtschaftliche Bedeutung hochwertiger Stähle Wem

Von F r i t z  B r ü h l  in Essen 

[Bericht Nr. 655 des W erkstoffausschusses des Vereins Deutscher E isenhüttenleute*).] % n a d c i

Beispiele fü r  die E insparung  an Energie und S to ff durch A nw endung legierter Stähle in  D am pfkraftw erken, in der 
Elektrizitätsversorgung, im  Kohlenbergbau, in  Bearbeitungswerkstätten und Wärmebehandlungsbetrieben. Unent­
behrlichkeit legierter Stähle bei neuzeitlichen Arbeitsverfahren und Geräten, wie bei der chemischen Verarbeitung 
von H olz, der Herstellung künstlicher Düngemittel, in  Dauermagneten. M etallurgische N otw endigkeit der Erschmel­
zung hochwertiger Stähle in  Elektroofen. Voranschlag fü r  die deutsche Erzeugung an Elektrostahl und legierten 

Stählen bei einer Rohstahlerzeugung von 10,7 M ill. t je Jahr.

« a  und 
1 Hieltet

PWrana 
r fllän phpn

Dem  N ich tfach m an n  m ag  es nicht im m er einleuchten, 
d aß  so viele Eisen- und  S tah lsor ten  hergeste ll t  werden 
müssen. Die E n tw ick lung  der Techn ik  h a t  es aber  m it  sich 
gebrach t ,  d a ß  g a n z  u n t e r s c h i e d l i c h e  G e b r a u c h s ­
e i g e n s c h a f t e n  v o n  d e n  E i s e n w e r k s t o f f e n  g e f o r ­
d e r t  w e r d e n  m ü s s e n ,  die sich nicht in wenigen Sorten  
vereinigen lassen. So u m faß t  die vom  Verein Deutscher 
E isenhü t ten leu te  herausgegebene  Stahl-E isen-Liste  t ro tz  
einschneidendster  M a ß n ah m en  zu r  Sortenverr ingerung  heu te

*) V ortrag  in de r M itg liederversam m lung  des V ereins D eu tscher 
E isen h ü tte n leu te  am  26. S ep tem ber 1947. —  S o n d e rab d ru ck e  sind 
zu  beziehen  vom  V erlag  S tah le isen  m . b. H ., D üsse ldo rf, P o s t­
sch ließ fach  669.

noch e tw a  180 unlegierte  und  230 legierte Stähle.  Im Ver-  
gleich zum  A us land  ist  vielleicht bei uns die Mannigfaltigkeit ^ -  - 
e tw as  größer.  Dies ist  d adurch  bed ing t ,  daß  wir gezwungen 
sind ,  m it  allen Legierungsmitte ln  auf das spa tsam ste  umzu- ; u e 
gehen. D a raus  ergibt sich d a n n  in vielen Fällen die Not -̂ ottnan 
wendigkeit ,  a n  Stelle e i n e s  höher legierten Weikstoffe: «Kudnuf 
m ehre re  Sorten  m it  gestaffe lten  Legierungsgehalten zi 
fü h re n ;  wäre  m a n  nicht in der Legierungsversorgung 
b u n d e n ,  ließe sich aus der je tz igen  Stahl-Eisen-Liste sichei  
noch eine Reihe von  Stäh len  s tre ichen, d a  man dam ,i 
m it  dem jeweiligen Spitzens+ahl einer Gruppe  ein g rö ß e r e :  ^  
Anw endungsgebiet  a bdecken  könn te .  - Einige Beispiele möger 
zeigen, welch außerorden tl iche  volkswirtschaftl iche Bedeuten^

■ H u * ,
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tung die durch  Legierung oder H ers te l lu n g sa r t  ausgezeich­
neten Sonders täh le  haben .

Bei D a m p f k r a f t w e r k e n  h a t  das Streben nach b e s t ­
möglicher A u sn u tzu n g  der Brennstoffe d a zu  geführt ,  im m er 
höhere T e m p era tu ren  und  Drücke anzuwenden.  Nach B ild  / 
lassen sich in D am p f tu rb in en  m it  Kondensa t ionsbetrieb ,  
wie sie für G roßkra f tw erke  a ls wirtschaft lichste  Lösung a n ­
zusehen sind, aus 1 t  D am p f  von rd. 400° u n d  40 k g /cm 2 
145 kWh erzeugen, bei rd. 525° und  120 kg /cm 2 dagegen 
225 kWh. Z unächst  ist d a m i t  an g ed eu te t ,  d aß  die A nlagen

120
Dampfdruck inkg/cm 2 

Strom ausbeu te

B ilder 1 und  2. E in fluß  von D ruck  und  T em p era tu r des Frischdam pfes 
auf S trom ausbeu te  und  W ärm everb rauch  bei D am pfkraftw erken .

(Angenommen ein W irkungsgrad  der Dam pfkessel von 85%  ohne A bzug des E igenbedarfes, ein W ir­
kungsgrad der D am pftu rb inen  von 75% , bei V orw ärm ung von 70% , K ondensationsbetrieb  m it V akuum  

i 1-vA - von 0,05 kg/cms. M it regenerativer V orw ärm ung des Speisewassers durch  D am pf von 5 kg/cm 2 und 
v- [ ¿ r  660 kcal/kg gerechnet.) —  Z ur V erfügung geste llt von der V ereinigung der Großkesselbesitzer,

G eschäftsstelle W est.

Di”  für eine gegebene Leistung  um  so kleiner gehalten  werden
: • können, je höher m a n  T e m p e ra tu r  und  D ruck  des Frisch­

et s  '"-: dampfes wählt,  d a ß  m a n  also an  Stahl sparen kann .  Wich- 
e- i s -  tiger ist aber die Kohleneinsparung, die nach  B ild  2 m it  e twa 
¿ajviS 15% für die be iden  Grenzfälle  anzuse tzen  ist. Eine Anlage
■ .->se3! 3 für Dampf mit  400 bis 425° u n d  40 k g /cm 2 liögt an  der Grenze

dessen, was m it  unlegierten  Stählen  ü b e rh au p t  noch möglich 
ist. Kraftwerke fü r  D am pf  v on  450° müssen schon aus 
Mangan- und Mangan-S iliz ium -Stählen  g eb au t  werden, deren 
gegenüber unlegiertem  Stahl  höhere Dauers tandfest igke it  

- ' t i - '  noch tragbare W and d ick en  ergibt.  Mit s teigenden Drücken 
und Temperaturen wird  d a n n  der  Uebergang zu Chrom-,
Chrom-Vanadin- u n d  Chrom -M olybdän-S täh len  erforderlich.
Für die Beschaufelung der T u rb in en  ist  dabei auch bei nied­
rigeren Drücken u n d  T em p e ra tu re n  zum m indesten  in 
einigen Stufen n ich tros tender  Stahl  wegen der Korrosions- 
un(1 Erosionsgefahr angebrach t .  Bei den Läufern der D a m p f­
turbinen wird m an  ebenfalls  n icht  ohne legierte Stähle  aus- 
kommen, zumal wenn m a n  w ieder  aus W irtschaft l ichkeits-  

r gründen schnellaufende Maschinen m it  hoher Leistung 
bauen will. W en n  es uns durch  Ausbleiben der E in fuh r  von 

^  Legierungsmitteln —  in D eu tsch land  g ib t  es keine ent- 
iX t ) ^ ä s ; sPrechenden E rzvorkom m en  —  unmöglich wird,  die er- 

forderlichen Stähle  zu  erschmelzen, so können erstens In- 
AtÄ*’ shndsetzungsarbeiten an  den in Betrieb befindlichen Kraft- 
^ 5  j werken nicht m ehr ordnungsgem äß durchgeführt  und zweitens 
M® * neue ^ raftanlagen n icht m ehr mit dem nach  der heutigen

Technik geringsten K ohlenverbrauch  g ebau t  werden. W en n  
I m  ■ mahbedenkt, d a ß  im J a h r e  1937 in Deutsch land  für die E r­

zeugung von 17,7 Milliarden kW h  rd. 6,6 Millionen t  S te in­
kohle und 31,7 Millionen t  Braunkohle  fü r  die Eizeugung 

, (treich®' weiterer 20 Milliarden k W h  aufgewendet  wurden, so k a n n  es 
¡Ü 0 (0 .  bei dem allgemeinen Kohlenmangel nicht gleichgültig sein,

E#®8 ot) durch den Verzicht auf legierte Stähle  10 %  m ehr oder
n"12' o L w m .

weniger Kohle fü r  die D am pfkraf terzeugung  verbraucht  
werden.

Aehnliche Verhältnisse liegen auf dem Gebiete der 
T r a n s f o r m a t o r e n b l e c h e  vor. In B ild  3 ist die E n tw ick ­
lung der W at tv e r lu s te ,  die betr iebsm äßig  bei den jeweils 
bes tenT ransform atorenb lechen  gewährleis tet werden konnten, 
wiedergegeben. Für  alle größeren T ran s fo rm a to ren  kom men 
schon seit längerer Zeit nur  Bleche m it  einem höchst zu­
lässigen Verlust  von  1,0 oder 0,9 W /kg  (bei Prüfung im Feld 
m it  10 000 Gauß) in Frage. Gegenüber dem Stahl mit

einem Verlust von 1,3 W /kg  
unterscheidet sich der W erk ­
stoff m it  1,0 W /k g  bei eigent­
lich gleicher Zusam m ensetzung  
lediglich dadurch ,  d a ß  er im 
Elektroofen hergestell t  sein 
muß, um  die erforderliche 
Reinheit an  n ichtmetall ischen 
Einschlüssen zu erreichen. Es 
ist also zur Herstellung bester  
T ransform atorenbleche  nötig, 
e rstens den Stahl zu legieren 
—  m it  e tw a  4 %  Si —  und  
zweitens ihn im Elektroofen zu 
erschmelzen. Abgesehen von 
den erheblichen Mehrverlusten 
an  Strom, die bei der Verwen­
dung von Blechen m it  1,3 W /kg  
gegenüber den besten  heute 
herstellbaren W erkstoffen  ein- 
t re ten ,  ist es unmöglich, T ra n s ­
form atoren  mit einer Leistung 
e tw a über 40 000 kVA über­
h a u p t  noch zu bauen. Durch 
die Vergrößerung der Ver­
luste ist  eine Veigrößerung 
des ganzen A ppa ra te s  zur 
Erreichung einer ausreichen­
den Kühlung erforderlich. Die 
T ransform atoren  werden dann  

so groß, daß  sie n icht m ehr in bahn transport fäh igem  Profil 
hergeste ll t  werden können. Auf der anderen  Seite bewirken 
die Vergrößerungen, der G esam tkons truk t ion  wieder E r­
höhungen des Gesamteisengewichtes mit wachsenden Ver­
lusten. Außerdem  t r i t t  eine erhebliche Vergrößerung des 
Bedarfs  an  Kupfer,  Isolationsstoffen usw. auf.

80 120 
Dampfdruck in kg ¡cm2

W ärm everbrauch

Da die Eisenverluste der T ransfo rm ato ren  praktisch be­
las tungsunabhängig  sind und  gerade T rans fo rm ato ren  s te ts  
e ingeschaltet  bleiben müssen, h andel t  es sich um  dauernd  
au f tre tende  Verluste, die z. B. bei einer Einheit von  100 000 
kVA für  Bleche mit 1,0 W /kg  5400 kW h /T ag  be tragen ,  für  
Bleche m it  1,3 W /k g  dagegen 7550 kW h/Tag .  Nach A n ­
gaben des Rheinisch-Westfälischen E lektrizitätswerkes ist 
d a m i t  zu rechnen, daß  die Leistung von Großkraftwerken 
von der Maschine bis zum le tz ten  Verbraucher mindestens
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v ie r  T ran s fo rm a to re n  u n d  zwei Regler durchläuft .  Mit der 
schw achen  A u sn u tzu n g  w äh ren d  der N a c h ts tu n d e n  b e trä g t  
der Verlust bei Blechen m it  1 W /k g  rd.  40 k W h  fü r  1000 kW h  
D u rchgangsarbe i t ,a lso  r d . 4 % ;  bei V erwendung von  Blechen 
m it  1,3 W /k g  w ürde  er sich auf ungefähr  6 %  erhöhen, ln  
dem  H o chspannungsne tz  des Rheinisch-Westfälischen E lek­
t r iz i tä tsw erk es  sind  derzeit  T ran s fo rm a to ren  u n d  Regler 
m it  in sgesam t 8,8 Millionen kVA instal l iert .  E n tsp rechend  
der vo raufgegangenen  Ueberlegung w ürden  je T ag  beim 
Uebergang von  Blechen m it  1,0 W /k g  au f  solche m it  1,3 
W /k g  M ehrver lus te  v o n  150 000 k W h  en ts tehen ,  zu  deren 
Deckung eine Dauerm asch inen leis tung  v o n  6200 kW  er­
forderlich wäre.  E in  derartiges W e r k  re ichte  fü r  den zivilen 
u n d  gewerblichen Bedarf  einer S ta d t  wie Oberhausen, nach 
A b zu g  der  G roßindustr ie ,  aus.

Dieses Beispiel zeigt m it  genügender Deutlichkeit,  daß  
die Berei ts te l lung von  T ransform atorenb lechen  m it  den 
b e s ten  E igenschaften  eine abso lu te  wirtschaftliche N o t ­
wendigkeit  ist .  Da fü r  einen T ran s fo rm a to r  von  1000 kVA 
rd.  1 t  Bleche -— ohne die V erarbe itungsverluste  —  n o t ­
wendig ist ,  so w ü rd e  sich für eine Fer t igung  von  T ra n s ­
fo rm ato ren  für 6 Millionen kVA —  entsp rechend  der Lei­
s tu n g  der deutschen Industr ie  im J a h re  1936 —  wiederum  
ein  jährl icher B edarf  a n  fert ig  ve ra rb e i te te n  hochwertigen 
T ran s fo rm a to re n b lec h en  v o n  rd .  6000 t ,  also v o n  e tw a  
12 000  t  Blöcken aus E lek tro s tah l  ergeben. Es ist  allein 
aus dieser Zahl zu ersehen, v o n  welch w e i t t rag en d e r  Be­
d eu tung  es ist,  d a ß  bei der zukünftigen  P lanung  der deu t­
schen E isenindustr ie ,  abgesehen v o n  der Möglichkeit,  die 
no tw end igen  Legierungen e inzuführen,  un s  auch  E lek t ro ­
ofen m i t  genügender  L eistung be lassen  werden.

In B ild  4  ist  die E n tw ick lu n g  der  fü r  D a u e r m a g n e t e  
in den le tz ten  Ja h rz e h n te n  v e rw ende ten  Eisenlegierungen 

,//7= durch  i h r e T r a g -
tegiert *%Cr is%Co 35%Co At-Ni At-Ni-Co

[
0

100

soo

1000

1500

2000

2500

3000

350CT—

i c f  B sB a  c g ja

B ild 4 . T rag k ra f t versch iedener D au erm agnete .

fäh igkeit  v e r a n ­
schaulicht  w o r ­
den. W elche  

au ß ero rd en tl i ­
chen Verbesse­
rungen  in der 

m agnetischen  
Leistung durch 
den Uebergang 
zu  A lum in ium - 
Nickel-Legieiun- 
gen u n d  vor  allen 
Dingen zu den 
W erk s to ffen  m it  

m agnetischer  
Vorzugsr ichtung 
erzielt worden  
sind ,  is t  beson­
ders e indeutig  
ersichtlich. Diese 
Magnete  werden 
im täg l ichen  Le­
ben  f a s t  überal l  
geb rau ch t ,  a n g e ­
fa n g en  v o n  den 
D y n a m o s  fü r  die 
F a h r ra d b e le u c h ­
tu n g ,  zu  E le k t r i ­

z itä tszäh le rn  u n d  zu L au tsp reche rn . 'W enn  die Magnete  nicht 
m ehr  in der ihrer derzeitigen Leistungsfähigkeit  an g ep a ß te n  
Form  zur Verfügung gestel l t  werden  können ,  so en ts teh t  
zwangläufig d a rau s  eine vo lls tänd ige  U m kons truk t ion ,  die 
z. B. .eine erheblich größere Bauweise v e r la n g t  u n d  somit 
erheblichen zusätz lichen M ater ia lbedarf  fü r  Gehäuse usw., 
bzw. die Unmöglichkeit ,  derar t ige  Geräte  ü b e rh a u p t  noch 
zu  b au en .

In besonders  g roßem  Um fange  w erden  Sonderstäh le  der 
ve rsch iedens ten  A r t  v o n  der chemischen Industr ie  v e r ­
w en d e t ;  v o r  allem sind es h ier die n i c h t r o s t e n d e n  S t ä h l e ,  
die neuzeitl iche chemische Verfahren  ü b e rh a u p t  e rst  ermög-

licht haben .  In B ild  5 ist  eine Uebersicht über Verfahren zur 
chemischen V erw ertung  von Holz gegeben. Von der Nähr­
hefe angefangen zur  Kunstseide ,  zu photographischen Filmen, 
Isolierfolien, Borsten a ller  A r t ,  zu Lacken, Lackrohstoffen 
u nd  zu le tz t  zu V u lk a n f ib e rp la t te n  fü r  Rohre, Koffer und 
ähnliches werden heu te  die verschiedensten ,  aus unserem 
täglichen Leben nicht m ehr  w egzudenkenden  Erzeugnisse 
auf  diese Weise hergeste ll t .  Fü r  die Geräte,  in denen 
m it  zahlreichen chemischen Agenzien die verschiedensten 
Lösungs- u n d  Fäl la rbe i ten  durchgeführt  werden, werden

Holz
4

• Aufschluß durch ■

SOz hn°3

Nährhefe
T

Sulfitzellstoff

4
Lösen und 
Regenerieren

Nitrozeiistoff Furfurol* 
gewinnung

Azetgizellulose
Sc

i veräthem

:------------ 4
Nitrozellulose ¿

Betiandeln
miiZnCl2

■* Kupferkunstseide 
> Viskoseseide 
y  Cuprama-Zellwolle 

Vistro-Zeiiwoiie

- Azetatseide
- Elektmisolierfolie 
. Photogr Filme
■ Kunststoffe
- ZotmOürsten.Kómme

Photogr. Filme 
Zelluloid ■+- 

Lackrohstoffen

Methyiättier
Aethyiätner

Vulkanfiber

Textilhilfsmittel Platten
Rönne
KOfte"

Erforderliche Geräte aus Statu mit 18 Cr 8  Ni x
i8Cr 2 Mo 10 Ni ▲
l8Cr 3 Cu 2 Mo 10 Ni c

Bild 5. E insa tz  n ic h tro s te n d er S täh le  bei der chemischen Ver­
a rb e itu n g  von  Holz.

n ich tros tende  Stähle  m it  1 8 %  Cr und  8 %  Ni, teils mit Zu­
sätzen  von  2 %  Mo u n d  3 %  Cu, benötig t .  Für  eine Anlage zur 
Gewinnung von  A zeta tse ide  werden  beispielsweise 16 t nicht­
ros tenden  Stahles  m it  1 8 %  Cr, 8 %  Ni und  2 %  Mo sowie2,3t 
S tah l  m it  1 8 %  Cr u n d  8 %  Ni gebrauch t ,  wobei sich diese 
Gewichte auf die Fertigerzeugnisse  beziehen. Der Bedarf an 
n ich tros tenden  S täh len  is t  in der Stickstoff diinger- 
Industr ie ,  die für  uns von  geradezu  lebensnotwendiger Be­
deu tung  ist,  außerorden tl ich  dringend  und  erheblich. Weiter 
sei die Milch- u n d  M olkereiindustr ie  sowie die pharmazeu­
tische Industr ie  e rw ähn t ,  die ohne n ichtrostende Stähle un­
d en k b ar  sind. Nicht zu vergessen ist die Verwendung von 
n ich tros tendem  Stahl  fü r  alle A r te n  von  Gegenständen des 
täglichen Bedarfs,  wie z. B. Bestecke u n d  ähnliche Dinge, die 
gerade in A n b e t rac h t  ihres hohen Lohnanteiles besondeis 
für  die Ausfuhr ,  wie auch  durch  die le tz ten  Erfahrungen ein-L 
deutig  belegt,  in F rage  kom m en.

Bei der W e i t e r v e r a r b e i t u n g  v o n  E is e n  und 
S t a h l  se lbs t  w erden  fo r t lau fend  erhebliche Mengen zum 
Teil hochw ert igs te r  Stähle  gebrauch t.  Eiwähm seien 
Gesenkstähle ,  Dorne u n d  M atr izen  zur Herstellung von naht­
losen R ohren  u n d  Kaltwalzen, fü r  die Fertigung kaltge­
w a lz te r  Bänder  u n d  Bleche a lle r  Art .

'

A uß erd em  w erd en  für  die um fangre ichen Gliiharbeiten, 
denen viele Erzeugnisse  aus Eisen u n d  Stahl  unterworfen 
werden  m üssen ,  in großem  Um fange  in den neuzeitlichen 4  
Gliihanlagen h i t z e b e s t ä n d i g e  S t ä h l e  benötigt. Der 
Bau neuzeit licher elektrischer oder gasbeheizter Glühöfen 
ist  nur  mit diesen teilweise sehr hoch legieiten Stählen 
möglich, die bei T e m p e ra tu re n  v o n  900° und mehr ent­
sprechende  Fes t igkeitse igenschaften  aufweisen und gleich­
zeitig nicht ve rzundern .  N u r  mit solchen Oefen ist es mög­
lich, die zum  E rh itzen  benötig te  Energie, sei es Gas, sei es Ft 
elektrischer S trom , auf d a s  w irtschaftlichste  auszunutzen. 
Für  da s  f rüher  übliche K istenglühen von Feinblechen er­
rechnet sich n ach  A ng ab en  v o n  8 bedeu tenden  W alzwerken 
ein D u rch sch n it t sv e rb rau ch  von  938 000 kcal/t;  bei den 
gleichen W erk e n  liegt der m it t le re  E n e rg ie v e rb ra u c h  in 
Durchlauföfen  bei 445 0 00  kcal / t .  Der Betr ieb neuzeitlicher 
Glühöfen, die a b e r  nu r  durch  V erw endung  hitzebeständiger 
Stähle  möglich sind, b r in g t  also je t  geglühter Bleche eine 
E insparung  der v e rb ra u c h te n  Energiem enge von  über 50V

FÍ-
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Kein Fert igungsbetr ieb  irgendwelcher A r t  dürfte  heute 
ohne S c h n e l l a r b e i t s s t a h l  u nd  ohne H a r t m e t a l l  noch 
denkbar sein. W elche Mehrleistungen durch die Ver­
wendung en tsp rechender  Schnellstähle oder durch H a r t ­
metall in der B earbe itungstechnik  ermöglicht werden, zeigt 
Bild ti. Der Leistungsgewinn, erreicht durch die Schnell­
drehstähle, wird in der weiteren E ntw icklung von dem H a r t ­
metall s ta rk  iibertroffen. Dennoch ist dazu  zu sagen, daß  
selbst bei dem heutigen S tand  der H a r tm e ta l le  es viele Vor­
gänge in der Bearbe itungsindus tr ie  gibt,  die ohne Schnell­
drehstahl nicht d u rch führba r  sind u nd  die mit niedri­

geren Legierungs
v - 250-300 m.

Q Unlegierter Stahl 

□  Schnellstahl 

■  Hartmetall

Bearbeiteter Werkstoff: 
47 kg/mm ‘'Zugfestigkeit. 
Vorschub - Imm/U 
Spantiefe-  V mm

v-150m

v-S O m

v-zsm.

1300
Erzeugungsiahr

1327 1331seit 1303

Bild 6. Entwicklung de r Schn ittle is tung  beim 
Drehen von Stahl. [N ach F. R apatz , H .P o lla ck  
und J. Holzberger: S tah l u. E isen  58 (1938) 

S. 275.]

I5

Schnell- Hart- 
stahl metali

maschinennadeln 
aus reinstem u n ­
legiertem Stahl 
sein müssen. Es 
sei da rau f  hinge­
wiesen, daß  es 
ohne en tsp re ­
chend legierten 
Stahl für  die Ven­
t ile , fü r  das 

Schaltgetr iebe 
und  für  das Diffe- 
rential nicht mög­
lich ist , K ra f t ­
wagen oder T rek ­
ker, m it  denen

unsere Ernährungswirtschaft  s teh t  und fäll t ,  zu bauen .  In 
welche schwierige Lage unser gesam tes E isenbahnwesen 
kommt, wenn es nicht gelingt, dem Mangel an  Silizium- 
federstählen zu steuern,  ist  bekannt.

Nach dem neuen Indust i iep lan  ist für  die amerikanische 
und englische Zone eine Erzeugung von 10,7 Mill. t  Rohblock­
stahl je Jahr  zugestanden worden. Es wird  leider in Nicht- 
achkreisen allzu leieht Tonne  gleich Tonne  gesetz t  und  so 

¿:j ie für uns so lebenswichtige Erzeugung hochwertiger Stähle 
vernachlässigt. Es m u ß  daher  nachdrücklich darauf  hinge­
wesen werden, d a ß  es von größter  Bedeutung ist, d aß  wir

Beschaf- Aufar. Preß- Gesamt- 
fungs* beitungs. tu ft« kosten 
kosten kosten kosten

Bild 7. Vorteile von H artm e ta ll bei Kohlen- 
schräm picken.

innerha lb  dieses R ahm ens eine entsprechende  Menge an  
hochwert igen Stählen  herstellen können, wobei die Elektro- 
s tah le rzeugung  besonders wichtig ist.

N ach  den ve rfügbaren  Unterlagen h a t  die E r z e u g u n g  
l e g i e r t e r  S t ä h l e  in  A m e r i k a ,  D e u t s c h l a n d  u n d  
E n g l a n d  in den letz ten J a h ren  den in B ild  8  im Verhältnis

gehalten ,  als sie 
der Schnelldieh- 
s tah l  heute  bei 
uns noch h a t ,  
a uch  nicht mehr 

durchgeführt  
w erden können. 
Die Verwendung 
des H ar tm e ta l ls ,  
besonders im 
Bergbau, ist  in 
den le tz ten  J a h ­
ren sehr e rheb­
lich vo ran g e tr ie ­
ben worden. W el­
che au ß ero rd en t­
lichen For tsch r i t ­
te  in der Leistung 
undwelcheaußer-  
o rdentlichen Ge­
winne hierdurch 

zu erzielen sind, zeigt das B ild  7, in dem die Leistungen von 
Schrämpicken aus Schnelldrehstahl und  solchen aus H a r t ­
metall gegenübergestellt  sind. Da gerade die Verbesserung 
der Abbauverfahren im Bergbau m it  allen Mitteln gefördert 
werden soll, so k an n  gesagt  werden, d aß  es in erster Linie 
zur Erhöhung der Leistung nötig  ist , daß  wir in die Lage 
versetzt werden, auch die entsprechenden Mengen an  H a r t ­
metall für diese Zwecke bereitzuste llen; dies ist  auch be­
sonders eine Frage der Bereitstellung der benötigten Mengen 
an Wolfram, K o b a l t  und  Titan.-

Die Zahl der Beispiele, die die Lebensnotwendigkeit  
hochwertiger unlegierter und  legierter Stähle beweisen, ließe 
sich beliebig vermehren. Es sei z. B. d a ran  erinnert,  daß

D räh te  für  Näh-

Bild 8. A nteil der legierten S tähle an der R ohstahlerzeugung A m erikas, 
D eutschlands und E nglands.

zur gesam ten  Rohstahlerz.eugung gezeigten Verlauf gehabt.  
Es scheint kein Zufall zu sein, d aß  in A m erika  der Anteil  der 
legierten Stähle an  der Gesam terzeugung in den J a h ren  von 
1935 bis 1940, also in Fr iedensjahren,  zwischen 6 und  6 ,5 %  
schw ankt,  u n d  weiterhin , daß  in dem ersten Ja h r ,  das in
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Bild 9. A nteil des E lek tro stah les an der R ohstahlerzeugung w ich tiger 

E isen industrie länder.

gleicher Weise fü r  Deutsch land  u n d  E ngland  s ta tis t isch  er­
fa ß t  ist  —  im Ja h re  1939 für Deutsch land  u nd  im Ja h re  1940 
für E n g lan d  — , p rak tisch  der gleiche H u n d e r tsa tz  festzu­
stellen ist.

In  B ild  9  is t  der A n t e i l  d e r  E l e k t r o s t a h l e r z e u g u n g  
für  die w ichtigsten  Länder  seit dem J a h re  1920 aufgezeigt. 
Danach  ist je nach den örtlichen Bedingungen der Anteil  der 
E lek trostah l-Erzeugung  in den einzelnen Ländern  ve r­
schieden. A m  höchsten ist  er in I talien u n d  Schweden, ge­
folgt durch Frankreich ,  hervorgerufen offenbar durch die 
zur Verfügung s tehenden  na tür l ichen  W asserk rä f te ;  es folgt
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d a n a  D eu tsch lan d  u nd  schließlich E n g la n d  und  Am erika .  
Die T a tsach e ,  d a ß  der A nte il  des E lek tros tah ls  in A m erika  
u n d  E n g lan d  im D urchschn it t  niedriger lag als in Deu tsch ­
land ,  dü rf te  m it  d ad u rch  zu e rk lären  sein, d aß  in diesen 
L ändern  hochwertige  S tähle ,  auf  G rund  der zur Verfügung 
s tehenden  re inen E insatzs to ffe ,  auch  im sau ren  Siemens- 
Martin-Ofen hergeste ll t  werden. Es ersche in t  wesentlich,  
d a ß  im ganzen  bei allen L ändern  der Anteil  des E lek tros tah ls  
am  g esam ten  Rohstah l  von  J a h r  zu J a h r  s te t ig  gestiegen ist . Das 
besag t ,  d a ß  offenbar tiberall in d e rW e l t  die W eite rv e ra rb e ite r  
den  W unsch  nach  hochwert igen S täh len  haben ,  um  auf  diese 
W eise  z. B. einerseits Gewichte zu ve rringern  u n d  anderse i ts  
neue A rb e i tsv e rfah ren  ü b e rh a u p t  durchführen  zu können.

A us  B ild  9 ist  zu  ersehen, d aß  die deutsche Erzeugung  an  
E lek t ro s tah l  jeweils im Verlauf eines Ja h rz e h n t s  sich ve i-  
d oppe lt  h a t ,  wenn m an  von dem überschnellen  A ns tieg  in 
dei Kriegszeit  absieh t .  W en n  wir im J a h r e  1936 eine E lektro- 
s t a h le rzeu g u n g  von  2 , 4 %  h a t t e n ,  so w ürde  sich bei n a tü r ­
licher E n tw ick lu n g  der Dinge auf G rund  dieser Ueber- 
legungen der A nte il  des E lek tros tah ls  auf rd .  5 %  im J a h re  
1947 eingestell t  haben .  In dem  neuen Industr iep lan  sind 
n ach  dem  Fortfa ll  z. B. des Schiffbaus u nd  der s ta rk en  E in ­
sch rän k u n g  der E rzeugung  v o n  schweren W e rk z eu g ­
m asch inen  besonders  die leichten Maschinen, fe inm echa­
nische W erkzeuge  u n d  die chemische Industr ie  b e rück ­
s ich tig t  worden. Alle diese Industr iezweige benötigen hoch­
wertige Stähle  in s tä rk e re m  Maße als  die Industr ien ,  deren 
E rzeugung  gegenüber der Vorkriegszeit e ingeschränkt  werden 
soll. M an k a n n  sagen, d aß  gerade ausreichende Mengen a n

hochwertigen S tählen  die G rundlage  s ind, auf der diese U m ­
s te llung  unserer  Industr ie  ü b e rh au p t  erst  vorgenom m en wer­
den k an n .  D a rü b e r  h inaus ist eine en tsprechende  Leistungs­
fähigkeit  der E lektroofen  fü r  uns von  besonderer  B edeutung,  
da  es nur  im E lek troofen  möglich is t ,  besonders  die höher 
legierten S chro t tso r ten  m it  den geringsten Verlusten  an  Legie­
ru n g sm i t te ln  um zuschmelzen. Je d e  Einheit  Legierungsmitte l ,  
die uns im Verlaufe der Fer t igung  verlorengeht,  ist m ehr  als 
irgendwo anders  fü r  uns verlorenes Geld, d a  wir gezwungen 
s ind ,  säm tl iche  Leg'ierungsmittel restlos einzuführen und  
d a fü r  Devisen, die wir nur  durch A usfuhr  e rarbe iten  können, 
wieder auszugeben .

Aus diesen Ueberlegungen läß t  sich ein P l a n  f ü r  d ie  
z u k ü n f t i g e n  M e n g e n  a n  h o c h w e r t i g e n  S t ä h l e n  
n ach  Zahlentafel 7 vorschlagen. F ü r  den Anteil  der legierten 
S täh le  am  g e sa m ten  R ohstah l  sind  6 ,5 %  zugrunde  gelegt 
worden. Diese Zahl en tsp r ich t  in e tw a  dem  Ante il ,  den  die 
legierten Stähle  in E n g la n d ,  A m erika  u n d  D eutsch land  vor 
dem  Kriege h a t t e n .  Der A nte il  der E lek tros tah lerzeugung  
ist  einschließlich S tah lguß  m it  4 , 5 %  a n g enom m en ,  wobei 
4 , 0 %  für  die B lockstahlerzeugung vorgesehen sind. Von den 
versch iedenen  G ruppen  der  legierten S täh le  m üssen  die 
n ich tros tenden ,  h i tzebes tänd igen ,  physikalischen u n d  Schnell­
d rehstäh le  zu 1 0 0 %  im E lek troofen  erschmolzen werden, 
W erkzeugs täh le  voraussichtl ich  zu e tw a  7 5 %  und  B austäh le  
zu e tw a  5 0 % .  H inzu  k o m m t  noch eine Menge sonstigen 
B lockstahls,  z. B. unlegierte  W erk zeu g s täh le  u n d  T r a n s ­
fo rm ato ren s täh le ,  die in der deutschen B ew ir tschaf tung  nicht

bei den legierten S täh len  e rfaß t  s ind, m it  1 ,7 5 %  der Gesamt­
erzeugung. Innerhalb  der legierten Stähle  ist  für Baustahl 
ein A nte il  von  5 % ,  fü r  n ich tros tende  u n d  hitzebeständige 
Stähle  ein Anteil  von 1 % ,  fü r  Schnella rbe i tss tahl  ein Anteil 
von  0,11 %  und  fü r  W erkzeugs täh le  ein Anteil  von 0,55% 
vorgesehen worden. Die Zah len  f ü r  Schnelldreh- und  Werk­
zeugstahl  en tsprechen  dem langjährigen Anteil  dieser Stahl­
g ruppen  bei der deutschen Erzeugung. Der Anteil  für Bau­
s tah l  ist gegenüber f rüher  e rm äßig t ,  wogegen der Anteil für 
die n ich tros tenden  u n d  h i tzebeständigen  Stähle  erhöht ist, 
da  gerade bei diesen S tah lso r ten  m it  einer starken Er­
höhung  des V erbrauches  zu  rechnen sein wird. In den Ver­
e inigten S ta a te n  von  A m erika  be träg t  der jährliche 
Verbrauch  a n  n ich tros tenden  S täh len  derzeit  e tw a 550 000 t, 
was e tw a  4,0 kg je J a h r  u nd  Kopf der Bevölkerung entspricht. 
Dem gegenüber  w ürde  die A n n a h m e  einer Erzeugung von 
100 000  t  fü r  flie deutsche  Bevölkerung in Höhe von 70 
Millionen einen V erb rauch  von  1,4 kg  je  J a h r  und Kopf 
ergeben. U n te r  Berücksichtigung der T a tsach e ,  daß  gerade 
von  diesen hochwertigen E rzeugnissen der größere Teil aus- ' 
geführt  w erden  m u ß ,  dü rf te  ein solcher Voranschlag nicht 
a ls  zu hoch zu  bezeichnen sein.

Es scheint bei dieser Gelegenheit  noch notwendig, darauf '
hinzuweisen, d aß  gerade diejenigen W erk e ,  die in Deutsch- j
l a n d  die ä l te s ten  u n d  längsten  E rfahrungen  mit der Er­
zeugung u n d  V era rb e i tu n g  hochwertigen S tahles haben, auf 
weitere Sicht w ieder in  en tsp rechendem  Umfange zur Mit­
arbe i t  herangezogen werden m üssen ;  denn gerade bei der I z  
E rzeugung  u n d  V erarbe i tung  der Edelstahle  kann  auf die

jah re lan g en  Erfahrungen die- ^
ser W erk e  nicht verzichtet Ip
werden, wenn nicht an ande- -
ren Stellen unnötiges Lehrgeld 
bezah lt  werden soll.

D eu tsch land  soll sich selbst 
e rnähren  und  muß somit _
n a tu rn o tw en d ig  ausführen. 
Dies bed ing t ,  daß  bei den Ge­
gebenheiten  der deutschen In­
du s tr ie  u n d  bei den Möglich­
ke iten ,  die nach  dem neuen 
Industr iep lan  unserer Industrie 
gelassen werden, vor allem für ~~
unsere  weiterverarbeitenden —-
W erk e  die hochwertigen Stähle 
zu r  Verfügung stehen, deren 

sie bedürfen .  U n te r  diesen Bedingungen erscheinen die ge­
m ac h ten  Vorschläge nötig, um  eine einigermaßen ausge­
glichene W ir tsc h a f t  ü b e r h a u p t  zu gewährleisten.

Z u s a m m e n f a s s u n g  
Die E n tw ic k lu n g  der  T e c h n ik  h a t  es m it  sich g e b r a c h t ,  

d a ß  g anz  u n tersch ied l iche  G ebrauchse igenschaften  v o n  d e n  
E isenw erkstoffen  ge fo rd e r t  w e rd en  m üssen, die sich n i c h t  
in wenigen S or ten  vere in igen  lassen. Besonders sind die  
v e rsch ied en s ten  leg ierten  S täh le  in einer neuzeitlichen 
In d u s t r iew ir t sch af t  no tw endig .  Zum  Beispiel ist  es nur mit 
leg ierten  w a rm fe s te n  S täh len  möglich,  Kraftwerke m i t  
D a m p f  v o n  525° u n d  120 k g /c m 2 zu  be tre ib en  und d a m i t  
gegenüber  D a m p f  v o n  400° u n d  40 k g /c m 2, der sich n o c h  
mit  un leg ie r ten  S täh len  erzeugen  ließe, e tw a  15% K o h l e  
e inzusparen .  Allein in dem  N etz  des Rheinisch-West­
fä lischen E le k t r iz i tä tsw e rk es  w ürde  ein dauernder  V e r l u s t  
v o n  6200 kW  e n ts te h e n ,  w enn  nich t  hochwertige T r a n s ­
fo rm ato ren b lech e  au s  leg iertem  E le k t ro s tah l  zur V e r f ü g u n g  
s tehen .  Ohne  hochlegierte  D auerm agnetw erksto ffe ,  S c h n e l l ­
a rb e i ts s t ä h le  u n d  H a r tm e ta l le ,  ohne nichtrostende u n d  
h i tz e b es tä n d ig e  S täh le  w ü rd e n  m an ch e  Geräte  und E r ­
z eu g u n g sv erfah ren ,  z. B. die chemische Verarbeitung von 
Holz ,  n ich t  m öglich oder  m eh r  Stoff u n d  Energie f ü r  die 
gleiche L e is tu n g ,z .  B. bei K o h le n sc h rä m p ic k e n , a u f g e w e n d e t  
w e rden  m üssen. W en n  die d eu tsch e  Eisenindustrie  z u m  
W ie d e ra u fb au  u n d  zum  U n te rh a l t  D eu tsch lan d s  d a s M ö g l i c h e  
b e i t rag e n  soll, m u ß  ihr a u ch  eine angem essene  E r z e u g u n g  
an  legierten  S täh len  u n d  E le k t r o s t ä h l e n  belassen w e r d e n .  jj»,

Zahlentafel 1. V o r a n s c h l a g  f ü r  d ie  E r z e u g u n g  D e u t s c h l a n d s  a n  E l e k t r o s t a h l  u n d  l e g i e r t e n  
S t ä h l e n  b e i  e i n e r  R o h s t a h l e r z e u g u n g  v o n  1 0 ,7  M il l .  t  j e  J a h r

W erksto ff­
gruppe

Legierte  W alz- und  S chm iedestähle U n­
legierte
B lock­
s täh le

Alle
Block­
s täh le

S ta h l­
guß

Ge­
s a m te r

R oh­
stah l

B au­
stäh le

n ic h t­
rostend

hitze-
be­

stän d ig

ph y si­
kalische
S täh le

Schnell­
s täh le

W erk ­
zeug­
stäh le

L e g i e r t e  S t ä h l e

A nteil in % 
de r R o h stah l­
erzeugung . . . 

E rzeugung  in 
10* t / J a h r .  . .

4,6

500

0,66

72

0,33

36

0,025

3

0,11

12

0,55

59

0

0

6,33

682

-0,17

18

6,5

700
E l e k t r o s t ä h l e

A nteil in % 
de r R o h stah l­
erzeugung . . . 

E rzeugung  in 
1GS t / J a h r .  . .

2,3

250

0,66

72

0,33

36

0,025

3

0,11 

12

0,42

44

0,16

17

t

4,02

434

0,48

50

4,5

484
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Bedarfsentwicklung nnd Erzeugungsplanung von Walzstahl
Von Dr.-Ing. W e r n e r  A s b e c k  in Düsseldorf

[Bericht Nr. 183 des W alzwerksausschusses des Vereins Deutscher  E isenhütten leu te*) . |

Verw endungsgebiete fü r  W alzstaht und  andere Baustoffe. Erzeugungsverfahren. W irtschaftliche Herstellung von 
Halb- und Fertigerzeugnissen, vor allem der Formstähle. Vergleich deutscher und ausländischer Profile. Bedeutung  
des Rohres und seiner Verwendungsgebiete. F lachstahlprofile. Breitbandherstellung und  W eiterverarbeitung. Energie­

bedarf und  Arbeitseinsatz bei den W alzwerken.

Der Ausgang des Krieges zwingt  dazu ,  unsere künftige 
Erzeugung nach neuen G es ich tspunk ten  aufzubauen ,  bei 
denen im wesentlichen sp a r sa m s te r  Verbrauch der Rohstoffe, 
wirtschaftliche A usnu tzung  des W erkstoffs ,  Anwendung  
neuzeitlicher Fer t igungsverfahren  u n te r  weitgehender E i n ­
sparung von A rbe i tskräf ten  bei vorsich tigstem  Verbrauch 
v on  Energie die führende  Rolle spielen werden. Nur  so dürf te  
es möglich sein, den gewaltigen Bedarf  an  allen Erzeugnissen 
befriedigen zu können. Das gilt  auch fü r  die Erzeugung der
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W as die E r z e u g u n g s v e r f a h r e n  be tr i f f t ,  so is t  es 
notwendig,  wenn D eu tsch land  seiner A ifgabe gerecht 
werden soll, am  eigenen W iederaufbau  und  dem der  übrigen 
Well m itzuarbe iten ,  alle der  heutigen Technik  en tsp re ­
chenden Verfahren fü r  w irtschaftliche Erzeugung a n z u ­
wenden, was eindeutig  fü r  weitgehende Mechanisierung der 
f l ießenden Fe r t igung  spr ich t.  Erklärlicherweise r ichte t  
sich dabei  unser Blick nach  A m erika .  Es bleibt aber  zu 
bedenken, daß  Am erika  größenordnungsm äßig  gesehen ein 
Vielfaches der Erzeugung  wie das künft ige  D eutsch land  
haben  wird und  sich dem nach  der Um fang der Anw endung 
des Einzelerzeugnisses, abgesencn von gewissen eigen­
s tänd igen  Unterschieden, gegenüber D eu tsch land  vervie l­
fä lt ig t .  Sonderverfahren , die den B edarf  Am erikas fü r  seine 
wirtschaftliche A usges ta l tung  zu r  Voraussetzung haben, 
werden fü r  uns ohne weiteres ausscheiden, während  wir uns 
die technischen E rrungenschaf ten  und  F o r tsch r i t te  solcher 
Verfahren, fü r  die der Bedarf  Deutsch lands ausreicht, mit 
Rücksicht  auf den Mangel an  A rbe i tsk räf ten  zu Nutze  
m achen müssen. Aus diesen Gründen sollen im folgenden 

‘ die einzelnen Gruppen  der W alzs tahlerzeugung b e trach te t  
werden.

F ür  die Erzeugung  von H a l b z e u g  besteh t  ein gewisser 
E n g p aß  in der H ers te l lung  von Qualitä tshalbzeug kleinerer 
Abm essungen. Es ist  auf die D auer  kein h a l tb a re r  Z ustand ,  
daß  die einzelnen W erke  der W eite rve ra rbe itung  gezwungen 
werden, vom  H albzeug größerer A bm essungen ausgehend, 
sich die no twendigen Vorquerschnit te  fü r  ihre Erzeugung 
selbst behelfsmäßig und  unwirtschaftlich einzeln herzustellen. 
Das tr iff t  sowohl fü r  Knüppel-  als  auch P la t inenabm es­
sungen zu. Die allein richtige Lösung der W alzung  dieses

Bild 1. V ergleich verschiedener D eckenträger.

S ta h l in d u s t r ie ,  besonders der W alzw erke  sowie a r tv e r ­
w an d te n  Betriebe als  H a u p tv e ra rb e i tu n g ss tä t ten  des R oh­
s tah ls . Eine P lanung  der Walzwerkserzeugnisse  vom S ta n d ­
p u n k te  der Bedarfsentwicklung und der wirtschaft l ichsten  
Herstellungsmöglichkeiten erscheint daher  zweckmäßig.

Nachdem die G esam tm enge  der  S tah lerzeugung  von 
dritter Seite festgelegt worden ist , liegt es bei u n s ,  den v e r ­
fügbaren Rohstahl  mit dem  größtmöglichen W irk u n g s ­
grad umzusetzen. Das bed eu te t  also, daß  der  E insa tz  nur 
an den zweckmäßigsten Stellen erfolgen darf.  Die anderen 
B au s to ffe , wie Zem ent,  keramische Massen im w e i te s t ­
gehenden Sinne, Holz, K uns ts to ffe  und  Nichteisenmetalle ,  
werden dabei nicht wie früher  m anchm al  vom  S ta n d p u n k t  
des Wettbewerbs, sondern als Mithelfer zu dem gleichen Ziel 
zu betrachten sein. Grundsätzlich muß jedenfalls  fü r  die 
Z u k u n ft die Forderung aufgeste ll t  werden, bei gleichen 
Preisen bei der Festlegung einer A usführung nur  die zu 
wählen, deren Anteil  an  Mangelrohstoffen am geringsten 
und am wenigsten dev isenbelas te t  ist .

Dieser Forderung zufolge werden im allgemeinen also 
die Zemente und keramischen Massen den Vorzug vor  Stahl 
haben und dieser wieder vor Holz, K unsts toffen  und Nicht­
eisenmetallen. Einerseits wird der Stahl demnach bisherige 
Verwendungsgebiete an den Beton- und S tah lb e to n b au  
abgeben, anderseits  aber  besonders  fü r  Holz weitgehend 
rinspringen müssen.

in der M itgliederversam m lung des Vereins D eutscher 
ahn , b ute am 26. Sep tem ber 1947 in Düsseldorf. —  Sonder- 
farhfifin6 Slnd vom Verla8 Stahleisen  m . b. H ., Düsseldorf, Postschließ- 

n Dt)9, zu beziehen.
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Bild 2. L e ich tträge r und N P-T räger.

Halbzeugs auf leistungsfähigen u n d  mechanisierten  Anlagen 
h a t  allerdings eine B e r i c h t i g u n g  d e r  P r e i s g e s t a l t u n g  
zu r  Voraussetzung, da  infolge de r  f rüheren  Mischrechnung 
hier s t a rk e  Mißverhältn isse  bestehen.

Zum H albzeug  in diesem Sinne zählen auch die vei kaufs­
technisch als  S ta b s tah l ,  D rah t ,  Rohrluppen  und dergleichen 
bezeichneten Querschnitte ,  die den Gesenkschmieden, K a l t ­
walzwerken, Ziehereien und  ähnlichen Betrieben der W ei te r ­
ve ra rb e i tu n g  als  Ausgang dienen. Dieses Halbzeug sowie die 
einfachen Stabprofile  werden in dem bisherigen Rahm en 
ihre B edeutung  behalten .  Die Anlagen zu ihrer Herste l lung  
allerdings sind meist  s t a rk  v e ra l te t  und  wenig wirtschaftlich, 
so daß  sie durchweg nicht m ehr  dem S tan d  der Technik  
entsprechen. Ihren Leistungsgrad  durch weitgehende Me-
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chanisierung zu heben ,  dü rf te  ein Ziel sein, das  in der Z ukunft  
(wie in der  Vorkriegszeit)  besonders  verfolgt werden muß.

D as E i s e n b a h n - O b e r b a u z e u g  w ird  en tsp rechend  der 
B edeu tung  des E isenbahnwesens und  gem äß  dem  Umfange 
des V erkehrsnetzes  sowie u n te r  Berücksichtigung der  Aus­
fuhrm öglichkeiten  u n d  -no twendigkeiten  im m er  erforderlich 
sein, wenn  a uch  der  Anteil  an  der  G esam tw alzs tah lerzeugung  
wohl eher eine fa llende  als  s te igende  R ich tung  aufweisen 
wird.  Auch  die Stahlschwelle  is t  a n  dieser Entw ick lung  be­
tei l ig t ,  die v o r  dem  Kriege im schweren W et tb ew e rb  m it  der 
Holzschwelle s ta n d .  Bei dem  beträch t l ichen  Mangel an  Holz 
w ü rd e  ih r  a n  sich heu te  das Feld  gehören. Die großen h ierfür 
e rforderlichen S tah lm engen  m achen  die Erzeugung  der 
Stahlschwelle  ab e r  unm öglich  u n d  d rängen  zu  der  S ta h l ­
betonschwelle ,  deren  E n tw ick lung  u n d  A nw endung  b e ­
sonders  in R u ß la n d  s t a r k  in den  Vordergrund  gerück t  ist . 
Die ausgezeichnete  u n d  betr iebl ich  b es tb ew äh r te  Schienen­
befest igung m it  R ip p e n p la t ten  en tsprechend  dem Oberbau’K

OB

üjJUüJL
1,250- lO O lf 
5,3- 3,4-

P fu n d -T räg er
Bild 3. J a ltru ss -T räg er; g ew alz t von Jo n es  and  L augh lin , P it tsb u rg . 

M aß e  d e s  J a l t r u s s - T r ä g e r s :  5 ,3  P f u n d  (e n g l.)

H öhe D in Zoll . . . . 7,0 6,5 6,0 5,5 5,0
H öhe B in Zoll . . . . 6,48 5,98 5,48 4,98 4,48
H öne A in Zoll . . . . 6,95 6,23 5,52 4,80 4,08
H öhe C in Zoll . . 9,26 8,54 7,83 7,12 6,40
G ew icht je  F uß  (engl.) . 5,3 5,3 5,3 5,3 5,3
Q u ersc h n itt oben Z o ll1 . 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
Q u ersc h n itt u n ten  Z o ll’ 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
F lan sch b re ite  in Zoll . . 1,25 1,25 1,25 1,25 1,25
Stegdicke in Zoll . . . . 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25
Q u ersch n itt x— x in Zoll’ 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15
T räg h e itsm o m en t in Zoll4 12,85 10,95 9,20 7,61 6,16
W id erstan d sm o m . i. Zoll3 3,67 3,37 3,07 2,77 2,47

M a ß e  d e s  J a l t r u s s - T r ä g e r s :  3 ,4  P f u n d  ( e n g l . )

H öhe D in Zoll . . . . 6, 0 5, 5 5, 0 4, 5 4, 0
H öhe B in Zoll . . . . 5,58 5,08 4,58 4,08 3,58
H öhe A in Zoll . . . . 6,26 5,55 4,83 4,12 3,40
H öhe C in Zoll . . . . 7,98 7,26 6,55 5,83 5,12
G ew icht je  F uß  (engl.) 3,4 3,4 3,4 3,4 3,4
Q uerschnitt, oben Zoll’ . 0,38 0,38 0,38 0,38 0,38
Q u ersch n itt u n te n  Zoll’ . 0,38 0,38 0,38 0,38 0,38
F lan sch b re ite  in Zoll . . 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0
Stegd icke in Zoll . . . . 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25
Q u ersch n itt x— x in Zoll2 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10
T räghe itsm om en t in Zoll4 6,03 5,0 4,07 3,23 . 2,49

'W id e rs ta n d sm o m . i. Zoll’ 2,01 1,82 1,63 1,44 1,25

an  ausländische. Profilreihen, d. h. bei grundsätzlicher Er­
h a l tu n g  der  technischen W e r t e  aber  bei Senkung des Ge­
wichtes,  zu ve rbessern ,  laufen  seit f a s t  40 Jahren ,  ohne 
bisher Verwirklichung gefunden zu  haben .  Im wesentlichen 
dürf te  die zögernde H a l tu n g  durch  die vielfält igen Anforde­
rungen an  die Profile v e ru rsac h t  sein. Die e tw a  möglichen

^^Gasrohr [ i^ |/^■■'..yren-Moon

lV<i" 1 V2"
Rohrdurchmesser 

Bild 4. K opfle istung  versch iedener R ohrherstellungsverfahren.

Gewichtsersparnisse  belaufen  sich bei Anwendung der 
üblichen W alzv e rfah ren  nach  genauen  Untersuchungen auf 
wenige Prozen t,  im m erh in  aber  in einer Größenordnung, 
die bei unserer  heu tigen  R o h s to ffknapphei t  w’ohl Beachtung 
ve rd ien t .  Allerdings wäre  dieser Erfolg nu r  durch die An­
fert igung  neuer  Kafiberwalzen zu erreichen, eine M a ß n a h m e  
also, die heu te  k a u m  v e r t r e tb a r  sein dürfte,  wenn nich t 
gänzlich unmöglich ist.  Die F orderung  aber,  die G e w ic h ts ­
grenze bei den vo rh an d en en  W alzen sä tzen  der Profile nach  
u n ten  im vollen Um fange  in A nspruch  zu nehmen, muß m e h r  
denn je erhoben werden. D aß  sich unsere  Piofilnormung bis 
heu te  t ro tz  de r  m ehrfach  v o rgebrach ten  Abänderungs­
vorschläge e rh a l ten  h a t ,  d ü r f te  im allgemeinen ein Beweis 
fü r  ihre ausgezeichnete  E ignung  sein.

is t  im S tah lverb rauch  keineswegs sparsam ,  so d aß  auch hier 
au f  M ate r ia lv e rm in d e ru n g  g e r ich te te  Ueberlegungen a n ­
g es te l l t  w erden  m üssen.

Auf dem G ebiete  des r o l l e n d e n  E i s e n b a h n z e u g s  
ta u c h t  e rneu t  die F rage  des S tah lvo llrades  an  Stelle des 
aus Radscheibe  u n d  R adre ifen  z u sam m en g ese tz ten  Rades 
auf. Ohne auf die k o m m en d en  E n tsche idungen  Rücksich t  
zu  nehm en,  m ü ß te n  jedenfal ls  in den deutschen W alzw erken  
die technischen Möglichkeiten fü r  einen solchen Uebergang  
e rh a l te n  bleiben.

Von besondere r  B edeu tung  fü r  die künft ige  B edarfs ­
entw ick lung  sind die P r o f i l e  im allgemeinen, zu denen also 
die F o rm stäh le  sowie die profilierten  S tab s täh le  gehören. 
Sie sind  nach  ihrem Verwendungszweck in zwei G ruppen  zu 
un tersche iden :

1. die Profile fü r  den Brücken-,  K ran-  und  schweren 
S tahlhoch-  u n d  -t ie fbau,  fü r  In d u s t r ieb au ten  u n d  sonstige  
G roßbau ten  sowie fü r  den G ruben- u n d  Schiffbau;

2. die kleineren Profile fü r  den W ohnungs- ,  G eräte -  und  
A p p a r a t e b a u .

F ü r  die e rs te  G ruppe  k o m m en  in der  H a u p tsa ch e  die 
sogenann ten  Normalprofile ,  T räger ,  U-Eisen, W inkeleisen 
usw. in Frage.  E rw ägungen ,  den  W iik u n g sg ra d  dieser schon 
im J a h r e  1879 aufges te ll ten  Profilreihen u n te r  Anlehnung

Bild 5. P ro ze n tu a le r  A nteil de r F lachprofile  an d e r  Walzstahlerzeugung.

Allerdings h aben  die Norm alprofi le  besonders in d en  
le tz ten  J a h r e n  einen n en nensw er ten  W ettbew erb  e r h a l t e n  
durch  das  E indringen  von  S c h w e i ß p r o f i l e n  aus B l e c h e n  
und  U niversa ls tah l  sowie in besch rän k tem  Maße auch d u r c h  
den E in sa tz  von  R ohren  und  Profilen m it  kastenförmigem 
Q uerschnit t .  E r in n e r t  sei hierbei an  die geschweißten B r e i t ­
f lan sch träg e r  u n t e r  A n w en d u n g  von  Nasenprofilen und 
ähnlichen,  die sich, wie auch  die übrigen  Schweißprofile, 
durch große Beweglichkeit  n ach  G esta l tungs-  und Be­
las tungsm öglichke it  auszeichnen u n d  d ah er  im s t ä n d i g e n  
Vordringen begriffen sind. H ingegen wird  der Einsatz der 
schweren W alzprofi le  keine s te igende  R ichtung aufzeigen. 
Bei den Grubenprofilen,  fü r  deren  N orm ung  sich der Berghau
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dankenswert eingesetzt  h a t ,  scheint ein Uebergang von 
doppelt-T-förmigen und  hutähnlichen  Profilen zu k a s te n ­
förmigen Profilen nicht ausgeschlossen.

Was die Profilanzahl unserer  Profillisten betrifft,  so wird 
die Zukunft gebieterisch eine B eschränkung der  Profile, 
besonders mit  Rücksicht auf die W irtschaf t l ichkeit  der E r ­
zeugung, notwendig machen,  so daß  m an  kaum  wieder über 
die im Kriege ve rm inderte  Zahl der Profile hinausgehen wird.
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Bild 6. A m erikanische B re itb an d straß en .

Viel schwerer Wiegt die Frage  der Profi lges ta l tung und der 
Profilzahl bei der zweiten  Gruppe vornehmlich  fü r  den 
Wohnungsbau. Es m uß ohne weiteres zugegeben werden, 
daß die Normalprofile  fü r  m anche  Zweige dieser Gruppe 
unzureichend sind. Das geht bei Deckenträgern  z. B. aus der 
Vielzahl der mehr oder m inder  zur  Ausführung gelangten  
Einzel- und E rsa tzkonstruk tionen  hervor.  In B ild  7 sind für 
eine Decke von 4 m Spannw eite  und  400 kg/m - Decken­
belastung die Stahlgewichte für v e r ­
schiedene anw endbare  T rägerformen 
gegenübergestellt. Um vergleichbare 
Verhältnisse zu schaffen, ist  fü r  diese 
theoretische B e trach tung  die Voll­
ausnutzung der einzelnen Träger 
durch entsprechende W ahl der T r ä ­
gerabstände angenommen. Bei dem 
Vergleich ist  die verschiedene T rä-  
geihöhe nicht berücksichtigt,  die 
kostenmäßig von  Belang ist und  sich 
wesentlich v e r teu ern d  auf die Ge­
samtkosten des Baues auswirkt ,  wenn 
man über ein bes t im m tes  Maß 
hinausgeht.

Unabhängig von  bestehenden  Vor­
schriften ist weiterhin  die m it  R ück­
sicht auf die Herstel lung im W arm - 
walzveifahien gegebene geringste  
erreichbare W erkstoff  dicke m it  e twa 
2 mm als noch zulässig zugrunde ge­
legt, was manchem B aufachm ann in 
Anbetracht der Rostgefahr heute 
noch als unmöglich erscheinen mag.
Dies ist aber eine Angelegenheit des 
zuverlässigen Korrosionsschutzes, mit  
dem der Einsatz des Leichtbaues s t e h t  und fä ll t .  Zweifellos 
sind hier b rauchbare  Lösungen zu erw ar ten ,  nachdem 
z. B. die Schmelzspritzverfahren es erlauben,  den Schutz 
am fertigen Bauwerk vorzunehm en,  sei es durch A usführung 
des Schutzüberzuges im ganzen, sei es auch zu r  Nachholung 
des Schutzes an  den Verbindungsste llen der schon im 
Lieferwerk korrosionssicher vo rbere i te ten  Einzelteile.

Zu Bild 1 ist folgendes zu bem erken:  In Zeile 1 der 
Gegenüberstellung erscheint der N orm alt räger  N P  14. 
Zeile 2 zeigt den amerikanischen, im W alzverfahren  he r­
gestellten Leichtträger, der in B ild  2  fü r  gleiche B e la s tba r­
keit dem deutschen N orm alt räger  gegenübergeste llt  ist. Er 
•st ein hochstegiges und schmalflanschiges Profil m it  sehr 
dünnem Steg, eine Spitzenleistung an  der Grenze der W arm - 
walzbarkeit, die ein rein kontinuierliches W alzwerk  mit

entsprechend großen E inzelauftragsm engen vorausse tz t .  
Die Anw endung dieses W alzwerkes e rstreck t  sich ab e r  nicht 
nu r  auf  die Herstel lung von Profilen, sondern g e s ta t t e t ,  bei 
en tsprechender  Ausbildung auch S tabstah l ,  ja  sogar B and­
stahl  zu erzeugen. Die sich für den vo re rw ähnten  B elastungs­
fall ergebende Gewichtsersparnis gegenüber dem DIN- 
Profil ist m it  2 6 %  beachtlich. W eniger vorte i lhaft  ist jedoch 
die große Höhe dieses Profils von 203 mm gegen 140 m m  beim 
Normalprofil.  Die Bedeutung dieses T rägers  fü r  Deutschland 
und  seine E in führung  vornehmlich  als Decken träger  wird 
im wesentlichen ab er  von  der  W alzmöglichkeit  abhängen, 
die z w ar  in einer der  neuesten  Anlagen noch gegeben, im 
R ahm en der  R epara t ions le is tung  jedoch genomm en ist .

In Zeile 3 ist ein B an d s tah l t räg e r  aus C-Bandprofilen, 
und zw ar fü r  drei verschiedene Höhen von 140, 160 und  180 
m m  aufgeführt ,  um den Einfluß der  Höhe zum Ausdruck zu 
bringen. Dieses Profil ist im Hinblick auf die S tah lau s­
n u tzung  sehr unwirtschaft lich .  Bei gleicher Höhe wie das 
DIN-Walzprofil ist  er schlechter  als  dieses, da  ve rhältn is­
m äßig m ehr  W erkstoff  in den Steg verlegt ist  als beim 
Normalprofil.  Der  einzige Vorteil dieses Bandstahlprofils  
ist die leichtere H an d h ab u n g  wegen des geringen Einzel­
gewichtes des Trägers.  Die gleichen Verhältnisse ergibt ein 
kastenförm iges Profil aus B andstah l ,  dessen Ueberlegenheit 
sich gegenüber den B eanspruchungen durch Druck-, Bie- 
gungs- und  Verdrehungskräf ten  bei Verwendung in Decken 
u n d  als T räge r  im allgemeinen nicht auswirkt.

Zeile 4 zeigt einen verbesser ten  B andstahl-Leichtträger 
amerikanischer B auart  u n te r  der Bezeichnung „S tran -S tee l“ . 
Hierbei h ande l t  es sich um ein U-förmig gebogenes B and­
stahlprofil  m it  welligem Steg, an das zu r  Herstellung des 
Trägerprofils  zwei Winkelprotile , bei denen der eine Schenkel 
ebenfalls die gleiche W ellung aufweist,  durch Punktschwei-

W alzung über Platine 

1550kg Rohstahleinsatz = 100 %

Ausbringen Blockstraße 81%  — ►

Ausbringen Platinenstraße 75,2% 
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Bild 7. R ohstahl bedarf ~für die H erstellung von Feinblech.

ßung angeschweißt sind. Der  W irkungsgrad  eines solchen 
B andstah l-Leich tträgers  bewegt sich in der Größenordnung 
des bereits  e rw ähnten  amerikanischen gewalzten Leicht­
trägers.  Abgesehen von seiner leichten H an d h ab u n g  besteht  
der H aup tvorte i l  in der Nagelbarkeit  dieser Profile, die auch 
bei ähnlichen deutschen Profilen gegeben ist.

In Zeile 5 ist der  amerikanische Leichtträger „ J a l t r u s s “ 
aufgeführt ,  der  auf einer kontinuierlichen S traße  gewalzt 
und  durch geeignete M aßnahm en innerhalb des W alzvor­
ganges zu einem warm gewalzten  Träger  m it  G itterwerksteg  
geformt wird. Ob die Form gebung allerdings das kon ti­
nuierliche W alzverfahren  zu r  Voraussetzung ha t,  kann  an 
H a n d  der zur  Verfügung stehenden  Unter lagen nicht geklärt  
werden. In der Gegenüberstellung findet hierbei der 6"-  und 
7"-Träger entsprechende  Berücksichtigung. Es ergibt sich
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wieder de r  ausschlaggebende  Einfluß  der Höhe. F ü r  die 
größere  Höhe erre icht  dieser T räge r  die W irtschaf t l ichke it  
des in Zeile 2 d a rg es te l l ten  Leichtträgers ,  wobei die Höhe 
nu r  178 m m  gegenüber 203 m m  des le tz te ren  b e trä g t .  Mit

°!o

Blechdicke in mm
Bild 8. F e inb lechausbringen  in A bhäng igkeit von der B lechdicke, 

bezogen auf P la tin en - oder B ram m eneinsa tz .

Rücksicht  auf  seine bem erk en sw er te  Fer t igung  im W arm - 
walzverfahren  ist in B ild  3  der  „ J a l t r u s s “ -Träger in seinen 
verschiedenen A b w an d lu n g en  u nd  seinen technischen W erten  
eingehend wiedergegeben.

ln  Zeile 6 is t  ein L eich tträger  aus B andstah lf lanschen  mit  
e inem e ingeschweißten G it te rs teg  aus R und-  oder V ie rk an t ­
eisen be rücksich tig t .  D ie se rT rä g e r  erre icht bei 180 mm Höhe 
w eitaus  die g röß te  E in sp aru n g  von  4 2 %  gegenüber  dem 
Normalprofil,  ln der  Bemessung der  einzelnen Bestandte ile  
desselben weist  er  die g röß ten  Dicken auf. Im vorliegenden 
Beispiel sind die Flanschdicken mit 4 m n y m d  die V ie rk an t ­
eisen m it  10 m m  angenom m en.  D e r  T räg e r  is t  leicht allen 
E inzelverhältn issen  anzupassert .  Seine Seitensteifigkeit  ist 
beschränkt ,  so d a ß  er  nur  in Verb indung  m it  s ta r ren  Decken­
füllungen e insatzfäh ig  ist .

Zeile 7 e n th ä l t  einen E isenbe ton träger  m it  E inlagen aus 
hochwertigem B e tons tah l ,  en tw eder  des T or-  oder  Drill­
w uls t-S tah les .  Gegenüber dem  Normalprofil  s ink t  der  S tah l­
b e d ar f  außerorden tl ich ,  da  sich eine E in sp aru n g  von  7 2 %  
für  den angenom m enen  Belastungsfa l l  ergibt.

Die Zeile 8 e n th ä l t  a ls Grenzfall einen E isen b e to n träg er  
nach der  A usführung  des S tah lsa i ten b e to n s .  Hierbei erfolgt 
nochmals  eine ganz erhebliche V erm inderung  des S ta h l ­
gewichtes, so d a ß  die E in sp aru n g  gegenüber  dem  N o rm a l ­
profil nicht weniger als  9 6 %  be trä g t .  Dabei ist fü r  die beiden 
l e tz tg en an n ten  E isenbe ton träger  200 m m  Höhe angenom m en.  
Fü r  den Gewichtsvergleich m aßg eb en d  sind die in den 
le tz ten  Spa l ten  angegebenen Zahlen.

Die Uebersieht läß t  auf  jeden  Fall  erkennen ,  d a ß  durch  
den E in sa lz  von  L eich tträgern  große Gewich tsersparn isse  
zu erzielen s ind, daß  ab er  de r  E isen träger  gegenüber  dem 
E isen b e to n trä g er  im S ta h lv e rb rau c h  weit  zu rücks teh t .

Bei der  P ro f i lges ta l tung  u n d  Profilzahl fü r  den A p p a ­
r a t e -  u n d  G e r ä t e b a u  wird  m a n  sich n ich t  unbeding t  nur 
auf g enorm te  Form en fest legen können. Ueberall  da,  wo die 
Profilform nicht n u r  de r  Gew ich tsersparn is  wegen gewählt 
wird, sondern  hauptsäch lich  wegen der  Arbeitsersparnis  als 
Teil eines W ei te rv e ra rb e i tu n g sv o rg an g es ,  wird  man die 
Berechtigung eines Sonderp ro fi ls  viel leichter anerkennen 
müssen. Die H ers te l lu n g  d e ra r t ig e r  Profile m uß zukünftig 
einigen wenigen W alzw erken  m it  en tsp rechenden  Sonder­
e in r ich tungen  Vorbehalten  bleiben. D a rü b e r  hinaus wird 
wegen des geringen zusätz lichen A rbe i tsaufw andes  das aus 
B an d s tah l  oder Blech gebogene Sonderprofil  gegebenenfalls 
als  geschlossenes rohrförmiges Profil  u n t e r  E insatz  geeig­
ne te r  Schweißverfahren  v o r te i lh a f t  Verwendung finden 
können. V ornehm ste  Pflicht der  F ach v erb än d e  muß es 
zukünftig  sein, jeden  Bedarfsfall  an  neuen Protilarten ein­
gehend zu prüfen ,  um  einer unb eg ren z ten  Verwilderung in 
der Prof i lhers te l lung entgegenzuwirken .

Daß  auch M a ß n ah m en  wie z. B. die Verwendung von 
W e r k s t o f f e n  h ö h e r e r  G ü t e g r a d e  geeignet sind, be­
deu tende  Gewichte  e inzusparen ,  dü rf te  bei der vielseitigen 
Verwendung des S tahles St 52 fü r  Profile a ller  Art  teils in

gewalzter ,  teils in ge­
schweißter  Ausführung 
bewiesen sein, ln diesem 
Zusam m enhänge  muß 
auch  auf die V e r g ü ­
t u n g  a u s  d e r  W a l z ­
h i t z e  gemäß dem bei 
der  Veredlung von Qua­
l i tä tss tabs täh len  ausge­
ü b ten  Verfahren hin­
gewiesen werden, die in 
neuerer Zeit aus Walz­
werkskreisen vorge- 
schlagenwird.  Nachteilig 
werden  sich die bei der 
B ehandlung der Profile 
e n ts tehenden  Spannun­
gen und  Verwerfungen 
auswirken, da  sie eine 
erhebliche Richtarbeit 
erforderlich machen. Da­
rübe r  h inaus gehen die 
Vorteile  der Vergütung 
freilich verloren, so­
ba ld  in der Weiterver­

a rb e i tu n g  der  Profile eine W ärm eb e h a n d lu n g ,  wie z. B. bei 
der  Schweißung, erfolgt.  Der  Volls tändigkeit  halber sei aberauf 
die Möglichkeit der  Vergü tung  von  Profilen hingewiesen.

Die B e tra ch tu n g e n  ü b e r  die kün f t ig e  Bedarfsentwick­
lung w ären  u n v o l ls tän d ig ,  wenn nicht  in kurzen Umrissen
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Bild 10.

W ärm e- und  S trom verb rauch  j e t  R ohblech  (ohne Zurichtung).

ü b e r  die B e d e u t u n g  d e s  . R o h r e s  u n d  s e i n e r  V e r ­
w e n d u n g s g e b i e t e  e in gegangen  w ü rd e .  Bekanntl ich  ist 
das R ohr  ü b e r  seine b isher  ausschließliche E ig e n sch a f t  als 
ideales F o r t le i tu n g sm it te l  fü r  F lüss igke i ten  und Gase
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herausgewachsen und  f in d e t  be re i ts  heu te  eine e rw ei te r te  
Anwendung auf  dem  G eb ie te  der  S ta h lk o n s tru k t io n en ;  
dabei ist es im  Begriff,  auch  in das  Gebiet des sogenann ten  
Leichtbaues vorzudringen .  Im wesentlichen dü rf te  sich in 
der Zukunft  ein s t e ig en d er  B edarf  nach  dünnw and igen  
Rohren ergeben, eine E n tw ick lung ,  die vo r  allen Dingen 
das geschweißte R ohr  u n t e r  V erw endung  von  B a n d s tah l  
und Blech fö rdern  k ann .  Auf dem  Gebiet  des geschweißten
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Gasrohres wird  das Fretz-M oon-V erfahren  gegenüber  den 
älteren Gasrohr-Schweißverfahren  durch  hohe L eis tung  
und weitgehende M echanisierung seine Ueberlegenheit  
weiterhin b e h au p ten .  In welcher G rößenordnung  sich das 
Fretz-Moon-Verfahren le is tungsm äßig  zu  a n d eren  R o h r ­
herstellungsverfahren bewegt,  geh t  aus B ild  4  hervor.

Für deutsche V erhältn isse  .d ü r f t e  es zu  erwägen sein, 
ob man nich t  neben dem längs- das sp ira lgeschweißte ,  
durch spiralförmige Aufwicklung von B an d s tah l  erzeugte 
Rohr fortentwickeln  soll, ein Verfahren , das  berei ts  f rüher 
in Deutschland angew ende t ,  neuerdings ab er  in A m erika  
f ü r  größere Rohre  von  150 bis 900 m m  Dm r.  bei W anddik-  
kenvon 3 bis 10 m m  e ingeführt  worden ist .  Es zeichnet  sich 
durch große E infachheit  und  durch seine leichte  A n p a s ­
sungsfähigkeit an ein vielseitiges R o h rp ro g ram m  aus. 
Dabei könnte  der ideale Fall  der  weitgehenden Verwendung 
eines warm gewalzten  E inheitsprofils ,  beispielsweise B re it ­
band, mit einheitl icher B re ite  als  Ausgangsm itte l  dieser 
Rohrerzeugung Verwirklichung finden. Das ist ein e rheb­
licher Vorteil gegenüber den sonstigen H ers te l lu n g sv e r­
fahren für geschweißte Rohre ,  die fü r  jede R ohrabm essung  
eine bes t im m te  B an d b re i te  erfordern.  D e r  Nachte il  der 
längeren Schweißnah t  gegenüber  dem  längsgeschweißten 
Rohr fäll t  bei A nw endung  von  H ochleis tungs-Schw eiß­
verfahren, z. B. dem Ell ira-Schweißverfahren ,  n icht  ins 
Gewicht. Ob sich das  sp ira lgeschw eiß te  R o h r  zukünf t ig  
auch bei uns in s tä rk e rem  Maße einführen wird, d ü r f te  von 
der Entwicklung der  B re i tb an d -W alzv er fah ren  in D eu tsch ­
land abhängen.

Als letz te  und w ich tigs te  B edarfsg ruppe  müssen die 
F l a c h s t a h l p r o f i l e ,  d. h. B a n d s tah l ,  Fein-, M itte l-  und  
Grobblech sowie U n iversa ls tah l ,  E rw äh n u n g  finden, als  
Ausgangsquerschnitt fü r  den L eich tbau ,  dem  im W o h n u n g s ­
und A p p a ra teb au  z u künf t ig  größere  B ed eu tu n g  zukom m en 
wird. Außerdem s tü t z t  sich auch  die S tanzerei technik ,  der 
Fah zeug- und  Schiffbau auf diese Erzeugnisse.  Technisch 
gehen die Flachprofile  ine inander  übe r ,  und  ihre G renz­
festlegungen sind rein ve re inb aru n g sg em äß  b e s t im m t.  
Welche E n tw ick lung  die Flachprofile  insgesam t an  der 
Walzstahlerzeugung sowohl in A m erika  als  auch in D eu tsch ­
land mit R ücksich t  auf ihre vielseitige Verwendung ge­
nommen haben ,  s te ll t  im einzelnen das B ild  5 dar,

wobei die Z u n ah m e  in D eu tsch lan d  vornehm lich  durch 
den Ans tieg  des Bedarfs an  B ands tah l ,  in Am erika  v o r ­
wiegend durch  b e träch t l ich e  V erm ehrung  des Fe inb lech­
v e rb rau ch s  ü b e r  B re i tb a n d  erzeugt,  v e ru rsach t  wird. Daß  
diese ste igende  B edarfsen tw ick lung  in D eu tsch land  wie 
auch in der übrigen W elt  w eite rh in  a n h a l ten  und  sich zum 
S c hw erpunk t  der W alzw erkserzeugung  herausbilden wird,  
ist an zu n eh m en ,  da  sich die G esta ltungsm öglichkeit  aus

Flachprofilen  durch  große 
Beweglichkeit  auszeichnet  und 
in sonst  unerre ich tem  Maße 
zu einer v e rhä l tn ism äß igen  
Senkung des S tah lve rb rauchs  
be itragen  kann.

B and  und  Blech sind, von 
beiden Seiten  aufe inander  
z ukom m end ,  ine inander  v e r ­
wachsen u n d  f inden  ihre Ver­
einigung in dem B r e i t b a n d ,  
das  a ls S ch lu ß p u n k t  der 
heutigen technischen  E n tw ic k ­
lung in der H ers te l lu n g  von 
F lachquerschn it ten  a n g esp ro ­
chen werden m uß.  D am it  wird 
eine Erzeugungsmöglichkeit  
be rü h r t ,  die fü r  B and  und 
Blech, vornehmlich  das Fein­
blech, von grundsä tz l icher  
Bedeutung fü r  die Zukunft  
wird.  Das in D eu tsch land  aus­
g eü b te  Verfahren  de r  Fe in­
blecherzeugung übe r  Pla tine  

muß, gemessen a n  den E rfah rungen  von  A m e r ik a ,  als 
über leb t  und  n icht m ehr  w ir tschaf t l ich  bezeichnet werden. 
W en n  m a n  b isher  bei uns so lange gegenüber  de’r E in füh­
rung der  kontinuierlichen B r e i tb a n d s t r a ß e —  denn nur  diese 
s te l l t  eine endgült ige  technische Lösung der B re i tb a n d ­
walzung  d a r  —  t ro tz  der offensichtlichen q u a li ta t iv en  und 
w irtschaft l ichen Vorteile  eine zögernde H a l tu n g  einge­
nom men h a t ,  so dü rf ten  hierfür die große K a p a z i tä t  sowie
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die hohen A nschaffungskosten  der  neuen Anlagen der H a u p t ­
g ru n d  sein. Zur  L eistungss te igerung h a t  m an  bei uns den 
W eg der  Mechanisierung der  Fe inb lechwalzwerke  be ­
schri t ten ,  die se lbs tvers tänd l ich  als  F o r tsch r i t t  in der  W alz ­
techn ik  b e w er te t  werden  m uß,  die aber  in keiner Weise 
an  die technische Vollkomm enheit  der  kontinuierlichen 
B re i tb a n d s t raß e  heranre ich t .

D a  m an  sich in E uropa  und  D eu tsch land  gerade erst  a n ­
schickt,  an  der  B re i tbanderzeugung  te i lzunehm en,  erscheint 
es angebrach t ,  e inmal die Verhältn isse  fü r  A m erika  zu  un ter-
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suchen, wo die B re i tb a n d s t raß e n  be rei ts  1926 e n ts ta n d en  
und seit dieser Zeit eine e rs taun liche  Entw ick lung  d u rc h ­
gemacht haben .

Bis zu m  J a h r e  1939 sind in A m erika  28  B re i tb a n d ­
straßen e rb au t  worden, de ren  K a p a z i tä t  und  Erzeugung 
einerseits sowie ihr A nte il  an  der  Blech- und  W alz ­
stahlerzeugung anderse i ts  aus B ild  6 hervo rgeh t .  Be­
merkenswert ist  dabei ,  d aß  bei einer norm alen  R o h s ta h l ­
erzeugung von 45 Mill. t  in A m erika  rd. ein D r i t te l ,  in 
Deutschland bei einer R ohstah le rzeugung  von  rd. 20 Mill. t 
je Ja h r  (Vorkriegsle istung) u n d  einer B re i tb a n d k a p a z i t ä t  
von 0,5 Mill. t  je J a h r  n u r  ein Vierzigstel des Rohstahls  
durchgesetzt werden  können. Vor dem  Kriege b e tru g  in 
Amerika der  Anteil  der  B re i tb a n d s t raß e n  an  der G e sa m t­
blecherzeugung 6 0 % ,  a n  der  G esam t-W alzs tah lerzeugung  
30%, Anteile  also von  beach tl icher  Größe. D aß  die Kriegs­
jahre hier noch eine wesentliche  Verschiebung zu  G uns ten  
der B re itbanderzeugung  bew irk t  haben ,  ist anzunehm en.

Abgesehen von den q u a l i ta t iv en  Vorzügen des B re it ­
bandes, auf die hier n icht näher  e ingegangen werden soll, 
kommt die ganze B edeu tung  der  B re i tb a n d s t r a ß e  für  die 
Blechherstellung in der  G egenüberste llung ihrer  B e tr iebs­
werte mit denen der  norm alen  Feinblechwalzwerke zum 
Ausdruck. B ild  7 zeigt den R o h s ta h lb e d a rf  fü r  die H e r ­
stellung von Feinblech beider W alzv e rfah ren  u n te r  Berück­
sichtigung der  V e ra rb e i tu n g sv o rs tu fen .  W äh re n d  die 
Walzung über  P la t in e  fü r  1000 kg Feinblech 1550 kg R o h ­
stahleinsatz benötig t ,  gleich einem Ausbringen von 64 ,5% , 
beträgt er über  B re i tb a n d  1270 kg, gleich einem Aus- 
biingen von  7 8 ,6 % . W ie  sich das  Ausbringen beider W a lz ­
verfahren in A bhängigkeit  von  de r  B lechstärke  ve rän d e r t ,  
ist aus B ild  8 zu ersehen. Die Ueberlegenheit  der Feinblech­
herstellung aus B re i tb a n d  ist u n b es t re i tb a r .  W ichtig  dürfte  
auch der Vergleich des G esam t-E nerg ieau fw andes  beider 
Herstellungsverfahren sein u n te r  Berücksichtigung der 
Verarbeitungsvorstufen. In B ild  9 ist dieser fü r  zwei Blech­
dicken angeste ll t .  Bei der Blechdicke 0,75 m m  ist der Vorteil  
der Erzeugung ü b e r  B re i tb a n d  k la r  zu  erkennen. Bei 
größeren Blechdicken, beispie lsweise 1,8 m m, wird diese 
Ueberlegenheit, jedenfal ls  im S tro m v erb rau ch ,  erheblich, 
da das Blech gleich aus dem  w arm gew alz ten  B re itband  ge­
schnitten wird u n t e r  A ussch a l tu n g  von Beize und K a l t ­
bandstraße. D aß  sich dieser Vorteil  der B re i tb an d s traß e  
bei kleineren Blechdicken noch s tä rk e r  gegenüber der 
Erzeugung über  die P la t in e  auswirken m uß,  ist  klar, da  der 
Kraft- und  W ärm e v e rb ra u c h  in Fe inblechwalzwerken mit  
abnehmender Blechdicke s t a r k  an s te ig t  ( B ild  10). Auch di£ 
Gegenüberstellung der  U m w and lungskosten  sowie der 
Fertigungslöhne zeigt die he rvorragende  Ste llung der B re i t ­
bandfertigung. In B ild  11 ist dieser Vergleich ebenfalls für  
die beiden Blechdicken 0,75 und 1,8 m m  u n te r  B erück­
sichtigung der  V erarbe i tungsvors tu fen  anges te l l t .  Be­
sonders auffa l lend sind die geringen Fer t igungslöhne  der 
Feinblecherzeugung übe r  B re i tb a n d ,  die durch  die hohe 
Leistung der  B re i tb a n d s t raß e  und  der anschließenden 
Betriebe erre icht wird. Diese T a tsa ch e  f indet  ihren Ausdruck 
in der Kopfle is tung  der  verschiedenen Fe inb lech -H ers te l ­
lungsverfahren (B ild  12). Demzufolge ist die Kopfle is tung 
der B re i tbandstraßen  rd. dre imal so groß gegenüber  voll­
mechanisierten F e inb lechs traßen  und  fün fm al  so groß 
gegenüber n o rm alen  B lechstraßen .

Unter de r  A n n a h m e ,  d a ß  die künft ige  W alzs tah l-  
Erzeugung rd. 7 500 000 t je J a h r  b e trä g t ,  von der e twa 
2 500 000 t auf  den Bedarf  an  F lachprofilen entfa llen — 
von denen wieder rd. 60 % , d. h. 1 500 000 t für  die W alzung  
auf B re itb an d s t raß en  geeignet sind — , sind  also ' fü r  die 
Erzeugung auf no rm alen  Fe inb lechstraßen  9000 M ann, 
auf mechanisierten B lechstraßen  4900 Mann u nd  auf B re i t ­
bandstraßen n u r  1700 Mann erforderlich. Die E insparung  
an Arbeitskräften in Höhe von rd. 7000 M ann ist  immerhin 
bei dem heutigen Mangel an  solchen besonders  zu beachten .

B edenkt  m an ,  daß  sich die v o rg e n an n ten  Angaben  auf 
B etr iebserfahrungen  der  Anlage bei den B andeisenwalz­
w erken ,  A.-G., in D ins laken  beziehen, die gegenüber 
neueren  am erikan ischen  Anlagen als überho lt  zu b e tr a c h te n  
ist , so dü rf te  es k la r  sein, daß  die Vorzüge einer neuen z e i t ­
gem äßen  B re i tb a n d s t raß e  sa m t  Zubehör noch wesentlich 
g rößer  sind.

Das in D eu tsch lan d  in den le tz ten  Ja h re n  teilweise 
a u sg e ü b te  Verfahren  de r  S t u r z b a n d w a l z u n g  auf der 
B re i tb a n d s t raß e  bei ansch ließender  A ufte ilung zu S turzen  
und  W eite rw a lzung  auf Fe inblechgerüsten  s te l l t  nu r  eine 
Notlösung dar ,  die die Leistung der  Fe inb lechstraßen  um 
3 0 %  bei geringer A usbringenverbesserung  von  0,8 bis 1 %  
s te ige r t ,  die Vorteile  der  großen W alze inheit  ab e r  
beseitigt  und d a h e r  fü r  die B re i tb a n d s t raß e  n u r  F ü l l ­
m asse  bedeu te t .

Im Zuge der R e p ara t io n en  und  entgegen den w ir t sc h a f t ­
lichen N otwendigkeiten  Deutsch lands  ist die B re i tb a n d s t raß e  
in D inslaken  d em o n tie r t  worden, zweifellos ein schwerer 
Verlust.  N achdem  sich die einzelnen Länder  E uropas  in 
s tä rk e re m  Maße als  b isher  auf  die E rzeugung  von B re i t ­
b a n d  einstellen,  wird auch  fü r  D eu tsch land  die technische 
Notwendigkeit  der  E rr ic h tu n g  einer neuen B re i tb a n d ­
s t ra ß e  zwingend werden. Dabei dü rf ten  als  voraussichtl iche 
B andbrei te  1600 bis 1800 mm zweckm äßig  sein, einmal mit  
Rücksicht auf die Erzeugung  von Grob- und  Mitte lb lechen 
sowie U n iversa ls tah l  geringer u n d  m it t le re r  Dicke, a n d e r ­
seits  ab er  m it  Rücksicht  auf die Anforderungen  der 
Fe inb lechverbraucher ,  besonders  des K ra f tw agen-  und  
E isenbahnw agenbaues .  N u r  die s tä rk e re n  Grobblech­
sorten  w ürden  somit den bisherigen G iobblechstraßen  
verbleiben.

Die B edeutung  des E nerg iebedarfs  und  des A rb e i ts ­
e insatzes bei der E rzeugungsp lanung  der W alzw erke  geht 
aus B ild  13 hervor.  Es handel t  sich um eine Uebersicht über 
den S trom - und  W ä rm ev e rb rau c h  von  fü r  europäische 
Verhältn isse  ze i tgem äßen  S traßen ,  in der  auch  die U m ­
w and lungskosten  mit der  anteiligen B e las tung  durch 
Fert igungslöhne  und  Energiekosten ,  bezogen auf das J a h r  
1939, berücksichtig t  worden sind. Dabei d ü r f t e -d e r  Ver­
gleich der  Fer t igungs löhne  von besonderem  W er t  sein, 
f inden da r in  doch der A rb e i tsk rä f tee in sa tz  sowie die 
Leistung der Anlage ihren u n m it te lb a re n  Niederschlag. 
Auf vieles m ü ß te  hingewiesen werden, um den in diesem 
Bild anges te ll ten  Vergleich in seiner ganzen Bedeutung au s­
zuw erten .  Die Untersch ied lichkeit  der  Größenordnung 
deu te t  aber  da rau f  hin, wieviel Einflüsse v o rhanden  sind. 
W äh ren d  der Energiebedarf  der B locks traßen  gering ist, 
s te ige r t  er sich besonders bei solchen S traßen ,  die dünne  
Q uerschn it te  bei großer Streckung  und  bei en tsprechend  
niedrigen F e r t ig tem p era tu ren  walzen. Das tr iff t  im all­
gemeinen fü r  D rah t- ,  Blech- u n d  R o h rs t ra ß en  zu. Bei den 
R o h rs t raß en  n im m t der  E nerg iebedarf  mit zunehm endem  
R ohrdurchm esser  ab.  Bei den B an d s t raß e n  ist der Energie­
b edarf  infolge der durch weitgehende Mechanisierung des 
W alzens bed ing ten  höheren W alz te m p e ra tu r  als  m i t te l ­
m äßig  zu  bezeichnen. Bei B e tra ch tu n g  der  Um w and lungs­
kosten fä ll t  besonders die Höhe der Kosten  bei den Fein­
blechwalzwerken au f ,  Wobei die Fer t igungslöhne ,  durch 
geringe Leistung und  hohen P e rsona ls tand  bed ing t ,  be ­
m erkensw ert  hoch sind. Als Gegenstück sind  die F e r t i ­
gungslöhne der B re i tb a n d s t raß e  sehr gering und bewegen 
sich in der  Größenordnung  der B lockstraßen.

Z u s a m m e n f a s s e n d  is t  fes tzus te l len ,  daß  es mit  
R ücksich t  auf unsere  künft ige  W ir tsch a f t sg e s ta l tu n g  
keineswegs d am i t  g e ta n  ist ,  uns Grenzen unse rer  S ta h l ­
erzeugung aufzuerlegen; wir müssen auch  die Möglichkeit 
h a b en ,  gemäß den N otw endigkeiten  unserer  W ir tsch af t  
unsere  E rzeugungsan lagen  mit b es tem  W irkungsgrad  zu 
be tre iben ,  j a  sogar mit Rücksicht auf den heutigen S tand  
der Techn ik  zu ergänzen und  auszubauen .
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A ufbereitung und Verhüttung  

armer saurer Erze
A n  die in der  g e m e in sam e n  Si tzung  des E rzausschusses  

und  des Hochofenausschusses  des Vereins D e u tsc h er  E isen­
h ü t te n le u te  a m  7. Mai 1947 in  Düsse ldorf  e r s t a t t e t e n  Be­
r ich te  v o n  G. B u l l e 1) u n d  C. P. D e b u c h 2) schloß sich 
fo lgende  E rö r te ru n g  an.

W . L u y k e n ,  W ese l :  Die  V era rb e i tu n g  a r m e r  E isenerze  
ist  be sonde rs  ve rw icke lt  und  unübers ich t l ich ;  sie m uß von  
der  A u fb e re i tb a rk e i t  des E rzes  au sgehen  u n d  die s t a n d o r t ­
m äßigen  Z u sa m m e n h än g e  .berücksich tigen .  W eg en  der 
A n re ich e rb ark e i t  der  E rze  verweise  ich au f  eine A rbeit ,  die 
ich g em e in sam  m it  H . K i r c h b e r g 3) ve röffen tlich t  habe  
u n d  die vo l ls tän d ig e  Z ah len a n g a b en  en th ä l t .

D ie m it  der  A u f b e r e i t u n g  v e rb u n d e n e n  V e r l u s t e ,  
die e tw a  10 b is 25 %  b e t ra g en ,  s ind  ihr häufig a ls  ein N ach te i l  
a n g erech n e t  w orden ;  m a n  m u ß  sich ab e r  k larm ac l ien ,  d a ß  
sie m eis t  du rch  Berge m i t  e tw a  8 bis 1 2 %  Fe v e ru rs ac h t  
w erden, u n d  w en n  m a n  den  s te ilen  A ns tieg  der  Kostenlin ie  
in Bild 2 de r  A rb e i t  des H e r rn  Bulle  b e rü ck s ic h t ig t ,  d a r in  
die Abszisse  bis zu e inem  M öllerausbringen  von  1 0 %  v e r ­
längert  u n d  a n  dieser Ste lle  eine O rd in a te  e r r ich te t ,  so erg ib t  
ihr S c h n i t t p u n k t  m i t  der v e r lä n g e r te n  Kostenlin ie ,  d a ß  die 
V e rh ü t tu n g  der  Berge m it  a u ß ero rd en tl ich en  K o s te n  v e r ­
b u n d e n  wäre .  Auch  de r  K o k s v e rb ra u ch  w äre  d e r a r t  hoch, 
d a ß  es im  p r iv a t -  u n d  v o lk sw ir t sch af t l ich en  S inne  ein 
ä u ß e r s t  sch lech ter  R a t  w äre ,  fü r  solche d u rch  A ufbere i tung  
möglicherweise ab sch e id b a re n  Berge den seh r  w ertvo llen  
K oks e inzuse tzen .

M an  so ll te  a u ch  n ich t  fü r  v o r te i lh a f t  ansehen ,  H a l b -  
k o m z e n t r a t e  zu  m ac h en ,  so n d e rn  w enn  m a n  au fb ere i te t ,  
reiche K o n z e n t ra te  m achen ,  weil die K o s te n  e iner hohen 
A nre icherung  Völlig u n b e d e u te n d  s in d  gegenüber  a llen  
a n d eren  m it  der  A u fb e re i tu n g  u n v e rm e id b a r  v e rb u n d en en  
Kos ten .  E inen  gewissen Beleg fü r  die größere  W ir t s c h a f t ­
l ichke it  de r  h o h e n  A n r e i c h e r u n g  g ib t  u. a. die V er­
öffen tl ichung  v o n  G. S c h r ö d e r 4), der  im  Siegerland in 
A n w en d u n g  s te h en d e  A ufbere i tu r igsverfah ren  einer w i r t ­
schaft l ichen  D u rch rech n u n g  u n te rz o g  u n d  zu (Tem E rgebnis  
k a m ,  d a ß  die A n lag e  m i t  dem  h ö ch s ten  techn ischen  A n ­
re icherungserfo lg  a u ch  den  g rö ß te n  Gewinn erzielte.

Bei de r  E n t w i c k l u n g  im  A u s l a n d e  e rsche in t  mir  
b em erk en sw er t  der  N a ch d ru c k ,  m it  dem  m a n  im  E isenerz­
bez irk  de r  O beren  Seen in  N o rd a m e r ik a  die A ufbe re i tung  
d ieser  im  Vergleich m it  den  deu tschen1 sehr  reichen E isen­
erze zu  v e rb esse rn  v e r s u c h t5). Im Bezirk v o n M e sa b i  a rb e i ten  
v ier  A n lagen  m it  Schw erf lüss igkeits trennung ,  wobei durch  
g em ah len es  Ferrosi l iz ium  eine D ich te  v o n  2,8  bis 3,3 he r­
g es te l l t  u n d  d a s  K o rn  v on  6 b is  40 m m  an gere icher t  w i r d 4). 
D a  die Schw erf lüss igkeitsverfahren ,  wie sich bei de r  S te in ­
kohle gezeigt h a t ,  v e rh ä l tn ism ä ß ig  billig u n d  gleichzeit ig 
rech t  t r en n s ch a r f  a rb e i ten ,  e rschein t  es a n g eb ra ch t ,  der  
A n w endung  dieses V erfahrens  au f  Eisenerze  A u fm e rk sam k e i t  
zu zu w en d en .

Die A u sfü h ru n g en  des H e r rn  D ebuch  ü b e r  die m ag n e ­
t is ie rende  R ö s tu n g  der  Sa lzg i t te r -E rze  g ib t  m ir  noch Ver­
a n la ssu n g ,  einige A n g a b en  ü b e r  die in den  J a h r e n  1942 u n d  
1943 be tr iebene  V ersuchsan lage  zu  m ac h en ,  in der  zwei der 
im  E isen fo rschungs-Ins t i tu t  a u sg earb e i te ten  Verfahren  der 
m agne t is ie renden  R ö s tu n g  auf  E isensands te ine ,  verschiedene  
E isenerze  u n d  H a ld en sch läm m e  k a r b o n a t i s c h e r  E rze  a n ­
g e w a n d t  w urden .  Auf die A nre icherungse rgebn isse  k a n n  hier 
n ich t  im  einzelnen e ingegangen  w erden ,  v ie lm ehr  m u ß  die 
A n g ab e  genügen, daß  diese voll den  E rw a r tu n g e n  e n t ­
sp rach en ,  die sich a u s  den  L a b o ra to r iu m su n te rsu ch u n g e n  
a b le i ten  ließen. Die e rre ich te  D u rc h sa tz le i s tu n g  des R ö s t ­
ofens,  die m it  2 t / m 3 O fen rau m /2 4  h a n g en o m m en  w o rd en  
w a r ,  w u rd e  g an z  w esen tlich  übe r tro f fen ,  d a  eine spezif ische 
O fen le is tung  von  4,8 t / m 3 e r re ich t  w u rd e ;  auch  d a r ü b e r  
h in au s  w äre  v ie l le ich t  noch  eine S te ige rung  möglich gewesen, 
w enn  genügende  G asm engen  v e r fü g b a r  gewesen w ären .  D er  
G a sv e rb rau ch ,  der  m it  s te igender  D u rc h sa tz le i s tu n g  w e se n t ­
lich zurückging ,  b e t ru g  bei e iner spezif ischen B e la s tu n g  des

1) Siehe S tahl u. E isen 66/67 (1947) S. 69/78 (H ochofenaussch . 225).
s) S tah l u. E isen 66/67 (1947) S. 205/12 (E rzaussch . 47 u. H och­

ofenaussch. 226).
3) M itt. K .-W ilh .-In st. E isenforschg. 27 (1944) S. 53/79.
*) V ersuch eines V ergleichs d e r S iegerländer A u fb ere itu n g sarten . 

L e ipz ig : R . N oske (1941).
•) Vgl. S tah l u. E isen  66/67 (1947) S. 325/27.

Ofens von  4,8 t rd .  1 8 0 m 3/ t  Roherz  gleich e tw a  165 000 kcal 
j e  t  Roherz.  D e r  B re n n s to f fv e rb rau ch  w a r  entsprechend 
v on  der  D u rc h sa tz le i s tu n g  abhängig .  Bei der  Verarbeitung 
v on  M i n e t t e  de r  G rube  L o th r in g en  w urde  bei einer Be­
l a s tu n g  des Ofens von  3,6 t / m 3 O fenraum /24  h ein Verbrauch 
v on  4 , i 7 %  u n d  bei K r o m p a c h e r  H a ld en sch läm m e  von 
3 ,7 7 % ,  bezogen auf  d a s  A ufgabegu t ,  e rm i t te l t .  Irgendwelche 
Schwier igke iten  m it  S ta u b en tw ic k lu n g  oder Staubverlusten 
t r a t e n  n ich t  auf.

K. H o f m a n n ,  W a t e n s t e d t :  Die in Zahlentafel  4, 
Zeilen a und  b des Berichtes  v o n  G. Bulle wiedergegebenen 
V e r h ü t t u n g s e r g e b n i s s e  beweisen , d aß  es wegen der 
so n s t  a n fa l len d en  g roßen  S ta u b m e n g e n  (3160 kg je t  Roh­
eisen) n ich t  r ichtig  is t ,  S a lzg i t te r -E rz  in u n g e s i n t e r t e m  
Z u s ta n d  zu  v e rh ü t t e n .  E in  solcher Versuch m ag  akademisch 
b e d e u ts a m  sein, er k a n n  ab e r  ke inen  Aufschluß darüber 
geben ,  wie sich S a lzg i t te r -E rze  v e r h ü t t e n  lassen. Die in der 
Zeile c angegebenen  Z ah len  ü b e r  die V e rh ü t tu n g  von R o h ­
e r z  u n d  S i n t e r  beziehen sich angeb lich  auf  W atens ted ter  
V erhältn isse .  Mir is t  n ich t  b e k a n n t ,  auf welchem Wege 
H e r rn  Bulle diese Zah len  v e r fü g b a r  g e m a ch t  wurden; sie 
decken sich jedenfal ls  n ich t  m it  den  in W a te n s te d t  erzielten 
E rgebnissen ,  auch  n ich t  fü r  einen k u rzen  Zeitabschnitt .  
Die A us führungen ,  die v o n  H e r rn  Bulle  h ierzu  gemacht 
w orden  sind ,  d ü r fen  jedoch  n ich t  unw idersprochen  bleiben, 
um  nicht  in der  Oeffen t l ichke it  ein  fa lsches Bild aufkommen 
zu  lassen , wie d a s  in  der  le tz ten  Zeit bedauerlicherweise an 
der  e inen oder  a n d e re n  Stelle  schon geschehen is t .  In vollem 
U m fange  w ird  ü b e r  die E rgebn isse  der  V e rhüt tung  in 
W a te n s te d t  d em n ä ch s t  f ü r  die J a h r e  1940 bis 1944 ein 
Bericht in dieser Zeitschrif t  v e rö ffen t l ich t  werden.

H .  D r e s l e r ,  G elsenk irchen :  Zu den  von  H errn  Bulle 
verö ffen t l ich ten  Zahlen , soweit  sie die H ü t t e  W atenstedt 
angehen ,  m öch te  ich a ls  da m a l ig e r  H ochöfner  in Watenstedt 
S te llung  nehm en  u n d  zugleich einige Vergleichswerte 
b r ingen .  W ie  H e r r  Bulle m i t t e i l te ,  s t a m m e n  die von ihm 
g e b rac h te n  Zahlen  aus  e inem  k u rzen  Z e i tab sch n i t t .  Zu den 
v e rsch iedens ten  Zeiten  s in d  d u rch  e inw andfre i  nachweisbare 
k r i e g s b e d i n g t e  V e r h ä l t n i s s e  v o n  ä u ß e r s t  nachteiliger 
A u sw irkung  Ergebnisse ,  wie G. Bulle sie a n fü h r t ,  und noch 
u n g ü n s t ig e r  angefallen .  Solche Zahlen  können  jedoch einer 
a l l g e m e i n e n  B e u r t e i l u n g  k e i n e s w e g s  zugrunde ge­
legt w erden ,  d a  sie n ich t  n u r  das  wirkl iche  Bild verwischen, 
sondern  es in v o l lk o m m en  f a lschem  Licht erscheinen lassen. 
Es b e d ar f  keiner Frage ,  d aß  a u ch  Jahresdurchschnit tswerte ,  
j a  sogar herausgegriffene g üns t ige  K r iegsm onate  bei nor­
m ale r  Arbeitsweise  e rheblich  v e rb esse r t  werden. Eine ein­
w andfre ie  Uebers icht  w ü rd e  ein ' ausgesuch t  günstiger 
M o n a t ,  der  durch  K riegse inw irkungen  möglichst wenig 
bee in f luß t  w urde ,  e rgeben,  w enn  aus  ihm  die Kriegsnachteile 
wie R o h e rz a n te i l ,S in te r -u n d  Koksqualitä tsverschlechterung, 
L u f tg e fah r -u n d  V e rk eh rss tö ru n g en  h e rausgerechne t  werden.

Die fo lgenden  B e t r i e b s e r g e b n i s s e  s ind  Jahresdurch­
sc h n i t t sw e r te  v o n  1943 u n d  1944.

J a h r e s d u r c h s c h n i t t e  1 9 4 3  u n d  1944

1943 1944 
(J a n . bis Okt.)

M öllerm enge . . . k g /t Roheisen 3010 2755
K alkste in  . . . . .k g /t R oheisen 575 391
S ch ro tt ................... kg t R oheisen 96 145
Schlacke . k g ’t  R oheisen 1320 1150
Schlacke1) k g /t R oheisen 1460 1350
CaO : SiO , . . . k g t  R oheisen 0,90 0,86
K oks, trocken , k g /t R oheisen 1138 1065
Koks, tro c k e n ') kg t  R oheisen 1220 1180
R oheisen . . . . 414 444
G estellbelastung kg Roheisen m* h 600 640
G estellringbelastung kg K oks/m ! h 1320 1310

0  S ch ro tt herausgerechnet m it 400 kg K o k s/t.

D azu  ist  zu  b e m e rk en ,  d a ß  v om  J a h r e  1944 nur  10 M o n a t e  
be rücks ich tig t  w urden .  Die res t l ichen  zwei M ona te  wurden 
wegen s t a r k e r  S treu u n g ,  v e ru rs ac h t  d u rch  außergewöhnliche 
Kriegseinflüsse, in den D u rc h sc h n i t t e n  n ich t  mitgerechnet. 
Es ist  fe rn e r  zu be rück s ich tig en ,  d a ß  sich die Verkehrs 
S törungen d a m a ls  schon so a u sw i rk te n ,  d a ß r d . 2 7 %  o b e r ­
s c h l e s i s c h e  Kohle v e r k o k t  u n d  a u ß e rd e m  noch ein erheb­
licher A nte i l  ä u ß e r s t  sch lech te r  oberschlesischer K o k s  
v e r a r b e i t e t  w e rd en  m ü ß te n .

D er  A n te i l  a n  wolligen S p ä n e n  im S ch ro t t  w a r  erheblich. 
Ihrer  m echanischen  Beschaffenheit  w egen  m u ß te n  s ie  v o r h e r
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auf großen H a u fen  im Freien  v e r b r a n n t  w e rden  u nd  wurden  
dabei an n äh e rn d  zu  1 0 0 %  o x y d ie r t .  Bei der H erausrechnung  
des Schrottes  w urde  d a ra u f  jedoch keine R ücksich t  ge ­
nommen.

Der K o k s v e r b r a u c h  u n d  die L eis tungszah len  werden 
nach A usschaltung  der  Kriegseinflüsse mit Sicherheit  eine 
sehr beachtl iche V erbesse rung  erfahren .

Nach den D arlegungen  von  H errn  Bulle sollen in W a te n ­
stedt ein Dri t te l  Roherz  u n d  zwei D r i t te l  S in ter  gesetz t  
worden sein. Ein solcher Möller w urde  jedoch nicht e r s t reb t  
und würde sich auch  u n g ü n s t ig  ausw irken .  Die E rfah rung  
zeigt, daß mit  s te igendem  S in teran te i l  die Betriebsergebnisse 
günstiger werden. Der S t a u b e n t f a l l  b e t ru g  nu r  rd. 80 kg 
j e t  Roheisen. H err  Bulle e rw äh n te  als günstige  V erbesserung 
die E ins in te rung  von  K alk .  W ir  h aben  bei Versuchen e r ­
hebliche Vorteile  fü r  S in te ran lag e  und  Hochofen dam i t  
erreicht.

Herr  Debuch e rw äh n te  die v o r te i lh a f te  Sti ickerzver- 
wertung im Hochofen. D as t r if f t  wohl für  den Vanadin-  
Hochofen zu. Für  den sauer  schm elzenden  Hochofen ist 
dieses Stückerz wegen seiner chem ischen Beschaffenheit  
und wegen des physika lischen  V erh a l ten s  bei höheren 
T em pera turen  nachtei l ig .

E. P e e t z ,  W a t e n s t e d t :  D er  von  H e r rn  Bulle geb rach te  
V e r g le ic h  mit den V ersuchsergebnissen  bei Hoesch von 
H. S c h u m a c h e r 6) b r in g t  K la rhe i t ,  wenn m an  die W a ten -  
stedter Betriebsergebnisse des J a h re s  1942 gegenüberstel l t  
und auf gleiche V erhäl tn is se  u m rechnet .  Die fo lgende 
Zahlentafel en th ä l t  die w ich tigs ten  B e tr ieb sd a ten :

H ü tte  B raunschw eig 
Jah resd u rch sch n itt 

1942

Hoesch
J u n i/Ju li

1938

Möllermenge . . k g /t Roheisen
S i n t e r .................. kg /t Roheisen
Kalkstein . . . kg /t Roheisen 
M öllerkohlensäurekg/t Roheisen 
Schrott . . . .k g /t  Roheisen 
W indtem peratur ° C 
Schlacke . . . .k g /t  Roheisen 
Koks, feucht . .k g /t Roheisen 
Koks, tro c k e n . k g /t Roheisen 
Indirekte R eduktion  %

3410
1971
823
352

56
rd. 400 

1600 
1280 
1203 

56

3550«)
2088

872
373

400
1700
1330
1250

4040
3820

106**)
61

525
2440
1250
1184

50
*) Schrott herausgerechnet m it 400 kg K oks/t.

**) G ebrannter K alk .

In W a te n s te d t  m u ß te  d e m n ach  —  bezogen au f  s c h r o t t ­
freien Möller —  ein Mehr von  310 kg Möllerkohlensäure 
bei einer rd. 100° niedrigeren W in d te m p e ra tu r  ausgetrieben 
werden, was einem K oksaufw and  von  rd. 260 kg en tspr ich t .  
Bei Zuschlag von  g e b ran n tem  K alk  u n d  m it  einer 100° 
höheren W in d te m p e r a tu r  wäre der  K oksv erb rau ch  in 
Watenstedt auf 1070 kg (feucht) je  t  Roheisen gesunken. 
Anderseits w ar  die Schlackenm enge 740 kg geringer als  bei 
Hoesch. Dies bed ing t  eine K oksersparn is  von  rd. 160 kg. 
Der W aten s te d te r  K o k sv erb rau ch  w ürde  d ah er  bei den 
Versuchsbedingungen von Hoesch —  abgesehen  vom  E in ­
sintern des K a lk e s— um  100 kg kleiner sein u nd  1230 kg 
(feucht) be tragen  gegenüber 1250 kg bei Hoesch. Bei gleicher 
Möllerkohlensäure, W in d te m p e r a tu r  und  Schlackenm enge 
ist demnach der K oksverb rauch  in W a te n s te d t  geringer,  als 
auf Grund der besseren  in d irek ten  R ed u k t io n  zu e rw ar ten  
ist. Zu bem erken  is t ,  d aß  bei den Reichsw erken  die H och­
öfen schwächer b e tr ieb en  wurden .  Es da rf  n icht  a u ß er  ach t  
gelassen werden, d aß  ein u n t e r . u n g üns t igen  Kriegsbe­
dingungen a rb e i te n d e r  Betrieb m it  einem im Frieden d u rch ­
geführten Versuch verglichen wird.

Dem B r e n n e n  des K a l k s t e i n s  a u ß e rh a lb  des H och­
ofens sollte m an  bei der V e rh ü t tu n g  a rm e r  E rze  s tä rk e re  
Beachtung schenken, auch  bei sau rem  Schmelzen. Die 
dadurch erzielbare Koksersparn is  e rrechnet  sich zu 240 kg/t  
Kalkstein. Ein E i n b i n d e n  des g e sa m ten  Kalkes in den 
Sinter bringt anscheinend keine so großen Vorteile, d aß  sich 
der erforderliche A u fw an d  lohnt.  Bei der V e rh ü t tu n g  von 
K o n z e n t r a t  m it  4 0 %  Fe u n d  2 0 %  S i 0 2 k a n n  m a n  mit 
einer Koksersparnis von  e tw a  170 k g / t  K o n z e n t ra t  rechnen 
m Vergleich zur  V e rh ü t tu n g  der  gleichen Menge Roherz  m it  

27% Fe und 2 7 %  S i 0 2 (bei Zuschlag  von  K a lk s te in  und  
saurem Schmelzen).

Die Ansicht des H e r rn  Bulle,  S o d a  sei ein Behelfsm ittel ,  
kann nicht unw idersprochen  bleiben. Soda ist  das  w irk ­
samste En tschw efe lungsm it te l  fü r  Roheisen u n d  h a t  sich 
beifh sauren Schmelzen in W a t e n s t e d t  und  C orby  u n d  beim 
OM-Verfahren au f  a n d e re n  W erk e n  g u t  b ew äh r t .  Auf die

') Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 353/53 (H ochofenaussch. 181).

Verwertungsm öglichkeit  der  an fal lenden  E n t s c h w e f e ­
l u n g s s c h l a c k e  fü r  den Aufschluß von  R o h p h o sp h ą t  und  
für die G lashers te l lung  sei hingewiesen. Die N achbehand lung  
des Roheisens im Hochofen oder T rom m elofen  k o m m t beim 
„ u l t r a s a u r e n “ Schmelzen in Frage, weil d a n n  die Schwefel- 
und  Siliz iumgehalte  des Roheisens sehr hoch liegen. H a t  m an  
einen g u ten  A b sa tz  fü r  die Hochofenschlacke, wie es in 
W a te n s te d t  der  Fall  ist , d a n n  wird ein solches CaO: S i0 2- 
V erhältn is  gewählt ,  d a m i t  die Schlacke noch g u t  v e r ­
w e r tb a r  und  ihr Uranaliengehalt  gering ist . ln W a te n s te d t  
lag dieses V erhältn is  bei 0,9.

W en n  m a n  bei der V e rh ü t tu n g  a rm e r  E rze  die v e r ­
schiedenen Möglichkeiten zweckm äßig  v e rb in d e t ,  wird m an  
d en -K o k sv e rb rau ch  noch wesentlich senken  können.

W . H a r n i c k e l l ,  O b e rh au sen :  Die beiden Vorträge 
d rängen  e inem unwillkürlich die a l te  Frage  auf:  A u f b e ­
r e i t e n  u n d  A n r e i c h e r n  o d e r  s a u r e s  S c h m e l z e n ?  
Für  den Hochofenbetr ieb  s te l l t  da s  sau re  Schmelzen kein 
Problem  d a r ;  die Schwierigkeiten beginnen e rs t ,  wenn das 
Eisen den Hochofen ver lassen  h a t ,  d. h. beim Entschw efe ln  
und  W eite rv e ra rb e iten  im Stahlw erk .  Das saure  Schmelzen 
k o n n te  sich d ah er  keiner großen Beliebtheit  erfreuen, und  
die W erke  gingen allm ählich  zu dem OM-Verfahren über, 
d. h. sie h ie l ten  ohne Rücksicht  auf die M anganversch lackung  
die Schlacke e tw as  saurer ,  so d aß  der O fengang besser wurde 
u n d  sich auch  die Alkalien leichter versch lack ten .  H eu te  
müssen wir f a s t  ausschließlich deutsche  Erze v e rh ü t ten .  
W ir  schmelzen nicht sauer,  sondern  mit no rm aler  Schlacke 
u n d  haben  dabei  einen gleichmäßigen Ofengang, gu tes  Eisen 
u n d  einen geringen K oksverbrauch .  Die Möglichkeit,  so zu 
a rbe i ten ,  v e rd an k e n  wir u. a. dem  hohen Sin teran te i l  im 
Möller. Die Oberhausener  H ü t ten w erk e  beziehen den Sinter  
teils d irek t  von  den  Reichswerken, zui# Teil ste llen  sie ihn 
selbst her aus deu tschen  Feinerzen und  K o n zen t ra ten .  Der 
Hochofen g ib t also se lbst  die A n tw o r t  auf die aufgeworfene 
Frage,  und  die h e iß t :  A ufberei ten  u n d  S in tern .  Da sich nicht 
alle E rze  aufbere iten  lassen u n d  wir sp ä te r  bei größerer 
Roheisenerzeugung auf diese E rze  zurückgreifen müssen, 
ist  zu überlegen, ob diese sau e r  verschm olzen werden —  
jedoch  zu  U m s c h m e l z e i s e n  m it  hohem  Siliz iumgehalt  
u nd  nicht zu Eisen, das d irek t  im Stah lw erk  Verblasen wird.

Zu den A u f b e r e i t u n g s v e r l u s t e n  m öchte  ich fol­
gendes bem erken:  Beim sauren  Schmelzen —  ich ve rs tehe  
d a ru n te r  eine Schlackenziffer von  CaO : S i0 2 = 0 , 7 b i s 0 , 8  — 
b e trag en  die E isenverlus te  in der Schlacke als Granalien  
und  FeO e tw a  1 0 %  des g e sa m ten  Möller-Fe. Dazu kom men 
noch Verluste  bei der Entschw efe lung  und durch  e rhöhten  
K onverterausw urf ,  so d a ß  der  Unterschied  zwischen den 
A ufbere i tungsverlus ten  u nd  den Verlusten  beim  sauren  
Schmelzen n icht erheblich b leibt.

H. K a h l h ö f e r ,  D uisburg -H uck ingen :  D as s a u r e
S c h m e l z e n  ist  vom  Hochöfner aus gesehen technisch 
möglich,  wenn auch die Schwierigkeiten n icht zu u n t e r ­
schä tzen  sind. E in  besonders  zu beach tende r  P u n k t  ist ,  wie 
H err  Harnicke ll  schon b e to n te ,  der Fe-Verlust durch  Ver­
schlackung. Es werden FeO -G eha lte  von 4 bis 6 %  g en an n t .  
Ich kenne bis j e t z t  keine W erk e  a n  Rhein  u n d  R u h r  —  ich 
g laube  auch  nicht die Reichswerke — , die es sich aus Quali­
t ä t sg rü n d e n  leisten  k ö nn ten ,  alles Eisen auf sau rem  Wege 
herzuste llen.  Nur sauer  hergeste ll tes  Eisen ist ,  vom  S ta h l ­
werker aus b e t r a c h te t ,  technisch  unmöglich. Mir w urde  die 
Zahl von  hijphstens 2 5 %  g en an n t ,  die m an  saue r  e rschmelzen 
könn te ,  ohne im S tah lw erk  u nd  auch am Hochofen Schwie­
rigkeiten  zu haben .

W . B a d i n g 7) weist auf die Schwierigkeiten im Stahlwerk  
hin. W en n  m an  w eite rh in  b e t r a c h te t ,  welche ungeheuren 
R oherzm engen von Salzg i t te r  herübergeschafft  werden 
m üssen ,  um  an  der  R uhr  sauer  eingeschmolzen zu  werden, 
d a n n  ist  schon aus w ir tschaft l ichen  und  verkehrstechnischen 
G ründen  der  Vorschlag von  H e r rn  Harnickell  zu  u n t e r ­
s tü tzen ,  in W a te n s te d t  saue r  erschmolzenes Eisen he rzu ­
s te llen  u n d  a n  der R u h r  in basisch be tr iebenen  Oefen u m ­
zuschmelzen.

Die an d eren  Vorschläge zu r  V e rh ü t tu n g  sau re r  E rz e 8), 
das  Beimischen des flüssigen saue r  erschmolzenen Eisens 
zum  Eisen des basischen Ofens von  Ofen zu Ofen, dürf te  
im Augenblick n icht in te ressieren .  Ueber  die Gründe, daß 
bei diesem Verfahren  einzelne günst ige  Ergebnisse erzielt  
worden  sind, d ü r f te  H e rr  W esem ann  be r ich ten  können.

’) S tahl u. Eisen 66/67 (1947) S. 137/49 (S tahlw .-A ussch. 425).
8) Vgl. P a s c h k e ,  M., und P. H a h n e i :  S ta h l 'u .  Eisen 61 (1941) 

S. 385/92 u. 417/21 (H ochofenaussch. 197).
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Aus diesem  G runde  m u ß  der  Vorschlag g rö ß te  A u fm e rk ­
s a m k e i t  f inden ,  das  Roheisen  in W a te n s te d t  sa u e r  zu  er­
schm elzen  u n d  es im  basischen  Ofen a n  de r  R u h r  w ieder  
um zuschm elzen .

ln  bezug  auf  die V e r w e n d u n g s f ä h i g k e i t  der  Schlacke 
m it  p =  0 , ö o  bis 0 , 9 —  wobei fe s tg es te l l t  w erden  m ü ß te ,  ob 
es sich bei diesen Zahlen  um  das  V erhäl tn is  CaO : S i 0 2 
oder  (CaO +  MgO) : ( S i 0 2+  A120 3) h a n d e l t  —  g la u b t  H e r r  
Pee tz  unse re  B edenken  a b lehnen  zu können. W ir  h ab en  die 
E r fah ru n g  g em ach t ,  d aß  die sau re  Schlacke u n te r  de r  W alze  
sehr s p l i t t e r te  u n d  bei de r  A b n a h m e  Schwierigkeiten  e n t ­
s t a n d en .  Es is t  vielleicht möglich, durch  genügend  lange 
T e m p e ru n g  die sa u re  Schlacke fü r  den  W eg e b au  b ra u c h b a r  
zu  m achen .  Bei dieser Arbeitsweise  w ü rd e  die P la tz frage  
au f  d en  W erk e n  eine g roße  Rolle  spielen.

E. Pee tz  : Die W a te n s te d t e r  s a u r e n  S c h l a c k e n  w aren  
n icht  sp l i t te r ig ,  w enn  sie in g enügender  Schichtdicke 
lan g sam  e r s ta r r t e n  u n d  ab k ü h l te n .  Fü r  Kleinschlag w urden  
m ehre re  Schichten  in solchen Z e i tab s tä n d en  ü b e re in an d e r ­
gegossen, d a ß  eine ausreichende  T e m p e ru n g  erfolgte.  Die 
D ruck-  u n d  Sch lagfest igkeiten  der  s a u ren  Schlacken w aren  
gu t .  A ls  S t ra ß en b a u s to f f  u n d  B e tonzusch lag  h a b en  sie sich 
g u t  b e w äh r t .  Ihre U n te rsu ch u n g  bei der  G este insprüfs te l le  
de r  R e ich sb ah n d irek t io n  Kassel e rgab Zäh igkei tsw erte  v o n  
70 bis 8 0 %  des N o rm enscho t te rs ,  eines B a sa l t s  au s  der 
Kasse ler  U m gebung .  Sie w u rd e n  d a h e r  auch  v o n  der  R eichs­
b a h n  a ls G le isbe t tung  fü r  Nebengleise  abgenom m en .

W . W o l f ,  D o r tm u n d :  E rö r te ru n g e n  ü b e r  die V e r ­
h ü t t u n g  e i s e n a r m e r  d e u t s c h e r  E r z e  u n d  ih re  A u f ­
b e re i tu n g  s t e h t  de r  H ochöfner  —  besonders  a n  der  R u h r  —  
m it  gem isch ten  Gefühlen gegenüber.  Auf  G ru n d  seiner b is­
herigen E r fah ru n g e n  m u ß  er be so rg t  sein, aus diesen E r ­
ö r te ru n g e n  könne  d e r  Schluß gezogen w erden ,  d a ß  eine 
lOOprozentige V e rh ü t tu n g  dieser E rze  auf  längere  Sicht 
möglich sei. N ich t  v o n  der  m eta l lu rg ischen  Seite ,  wohl ab er  
d u rch  Energie-  u n d  K o s te n a u fw an d  w erden  hier b e s t im m te  
n ich t  ü b e rsch re i tb a re  G r e n z e n  gezogen. U n te rsuchungen  
ü b e r  den  G e s a m t e n e r g i e a u f w a n d  e n tw ed e r  bei der 
d i rek ten  V e rh ü t tu n g  eines Roherzes im  A nliefe rungszustand  
oder  n a ch  v o rhe rgehender  Auf- und  V orbere i tung  h ab en  
im m e r  w ieder  zu  dem  E rgebn is  ge führt ,  d a ß  in gewissen 
G renzen  die S um m e des E n erg ieau fw andes  in be iden  Fällen 
dieselbe ist.  E ine  R o h e rz v e rh ü t tu n g  ergib t  also b e re i ts  die 
ungefäh re  G rößenordnung ,  in der  m a n  ein  Erz  innerha lb  
eines g es teck ten  R a h m e n s  fü r  Energie-  u n d  K o s ten au fw an d  
dem  b isher igen Möller zugeben  k ann .

ln  dem  M aße, wie es gelingt,  den  w er tvo llen  Koks durch  
m inderw ert ige re  B rennstoffe  oder  Energ iespender  m it te ls  
Auf- oder  V orbe re i tung  der  E rze  zu  e rse tzen  u n d  d ad u rch  
K os ten  e inzusparen ,  k a n n  m a n  den  fü r  die R o h e rz v e rh ü t tu n g  
e rrech n e ten  oder  e rp ro b ten  M öllerprozen tsa tz  in b e sch rän k ­
t e m  U m fang  erhöhen. H ie rau s  e rg ib t  sich fü r  die R u h r  die 
F rag e :  „ In  welchem  P ro z e n ts a tz  k önnen  h o c h a u f b e -  
r e i t e t e  I n l a n d s e r z e  dem  A u s l a n d s e r z m ö l l e r  z u ­
g e g e b e n  w e r d e n ? “  W ird  die F rage  der  V e rh ü t tu n g  kiesel­
säurere icher,  e isenarm er In landserze  so angefaß t ,  d a n n  m u ß  
u n d  w ird  ihre  B earbe itung  re ibungslos v o r  sich gehen. Sehr 
zu  beg rü ß en  wäre  es, wenn  die B e tr iebszah len  de r  R eichs­
w erke  u ne ingeschränk t  z u r  Verfügung  s tä n d e n .

H e r r  Bulle  e rw ä h n te  die Versuche bei H oesch  ü b e r  
K a l k s t e i n - E i n s i n t e r n ,  w ä h ren d  H e r r  D eb u ch  v o n  der 
K alkste in -M ah lan lage  in S a lzg i t te r  sp rach .  Ich n jöch te  h e u te  
d a r a n  er innern ,  d a ß  wir se inerzeit  n ich t  n u r  eine K ohlen­
s ä u rea u s t re ib u n g  au f  dem  S in te rb a n d  bezw eckten ,  sondern  
d a ß  die G ed an k en  v o n  H .  S c h e n c k  u n d  J .  K l ä r d i n g  m i t ­
b e s t im m e n d  w aren ,  welche fo rd e r te n ,  d a ß  die Bildung 
größere r  Mengen leicht schm elzbaren  Eisensil ikats  im H o ch ­
ofen v e rm ied en  werden  m ü ß te ,  weil dieses E isenoxydul 
der  R ed u k tio n se in w irk u n g  de r  Gase en tzogen  w ürde .  M i­
kroskopische  U n te rsuchungen  des dam a l igen  S in ters  zeigten, 
d aß  de r  K a lk s te in  (0 bis 5 m m ) zu  80 bis 9 0 %  e ingebunden  
w a r  u n d  d a ß  die in d ire k te  R ed u k t io n  m it  der  V e ra rb e i tu n g  
dieses S in ters  v o n  3 8 %  (bei den  üb r ig en  V ersuchen  m it  
S in te r  ohne K a lk s te in -E in s in te ru n g )  auf  5 0 %  a n s t ieg ;  ein 
E rgebnis ,  das  zu  w e i te ren  Versuchen  au f  d iesem  Gebiet  
a u f fo rd e r t .

K. H o f m a n n :  Zu der  F ra g e ,  welcher A n t e i l  an  
s a u e r  e r b l a s e n e m  Roheisen  im  T h o m a s w e r k  v e r a r ­
b e i t e t  w erden  k a n n ,  k a n n  ich nu r  fe s ts te l len ,  d a ß  sich 
das  bei uns  e rzeug te  Roheisen  im T h o m a sw e rk  d u rc h au s  
e inw andfre i  v e ra rb e i t e n  ließ, u n d  d a ß  sich, abgesehen  v o n  
dem  Z e i tab sch n i t t  des ausschließlich  sa u ren  Schm elzens,

keinerle i  A n s tä n d e  m ehr  e rgeben haben .  D as Roheisen war 
g leichmäßig  u n d  der e rzeug te  S tah l  in ke iner  W eise  schlechter 
a ls  der in irgendwelchen a n d e re n  B e tr ieben  hergeste ll te .  Das 
geh t  auch  d a ra u s  he rv o r ,  d a ß  ge rade  in de r  Kriegszeit  durch 
die a u sg e d eh n ten  P rü fv e r fah ren ,  die au f  a llen  Werken 
gle ichm äßig  d u rchgeführ t  w urden ,  die S täh le  in W atens ted t  
genau  den gleichen P rü fu n g en  u n te rw o rfe n  w aren  wie alle 
a n d e re n  auch ,  u n d  d a ß  sie die gleichen E igenschaften  auf­
wiesen wie a n d e re  Stähle .  Es h a n d e l t  sich d abei  nicht nur 
um  T h o m a ss ta h l ,  so n d e rn  a u ch  um  Siemens-Martin-Stahl 
sowie hochw ert igen  E le k t ro s tah l ,  B au s tah l  u n d  Werkzeug­
s ta h l ,  die ausschließlich  au s  T h o m a ss ch ro t t  oder  aus Thomas- 
v o rm e ta l l  im D u p le x v e r fa h ren  erzeugt  wurden .

Es is t  b em erk en sw er t ,  w enn  H e r r  Harn icke ll  nochmals 
b e fü rw o r te t ,  S a lzg i t te r -E rze  n ich t  s t a r k  sau e r  zu verarbeiten. 
Das ist  wohl bei Betrieb  von  1 o d e r2  Hochöfen nötig, jedoch 
n ich t  m ehr ,  wenn m an  m it  3 Hochöfen a rb e i te t .  W lr selbst 
h ab en  ein ganzes  J a h r  h indurch  nu r  s a u e r  u n te r  0,8 CaO : 
S i 0 2 geschmolzen, h ab en  n u r  sau re s  Eisen  ve ib lasen  und 
dabei  S c h w i e r i g k e i t e n  g eh ab t ,  n icht nu r  stahlwerks­
se itig ,  sondern  auch  im H ochofenbe tr ieb ;  dort  vor allem 
d ad u rch ,  d a ß  ein Teil des Eisens in der  Schlacke blieb, und 
d a ß  die Schlacke sich a u ch  n icht  v o m  Eisen t r e n n te ,  selbst 
im Mischer n ich t .  Aus diesem G runde  sind  wir zu einem 
B asengrad  von  höchstens  0,9, im D u rc h sc h n i t t  0,85 bis 0,9, 
gekom m en  und  sind d a m i t  recht g u t  gefahren. Selbstver­
s tänd lich  h ab en  wir in die s a u ren  Oefen keine Manganzusätze 
gegeben, sondern  diese dem  basischen  Ofen zugeführt ,  der 
m it  einem B asengrad  v o n  1,1 ging, also noch ziemlich 
s t a r k  a n  der s a u ren  Seite  lag. Beide Roheisensorten, das 
sa u re  zu 70 % ,  das basische  zu  30 % , h aben  wir im Roheisen­
mischer ve rm isch t  u n d  au f  diese W eise  auch  das Mangan 
g e re t te t ,  das  be im  s au ren  Schm elzen ver lo ren  gewesen wäre.

D urch  die E n t s c h w e f e l u n g  des s a u re n  Eisens haben 
wir  den  S i l i z i u m g e h a l t  g le ichzeitig  noch um 20 Punkte 
h e ru n te rg ed rü c k t .  W ir  k a m e n  also  im  Siliziumgehalt  von 
0,80 bis 0 ,90 am  H ochofen  au f  e tw a  0 ,6 0 %  Si herunter .  Die 
Frage ,  die h ier  a u f ta u c h t ,  i s t  die, w a ru m  sich das saure 
E isen schlecht v e rb lä s t .  N ach  unse ren  Erfahrungen  läßt 
sich ein Eisen im m er  d a n n  schlecht  Verblasen, wenn es 
Neigung zu m  G raphi tis ie ren  h a t ,  gleichgültig, ob es unter 
s a u re r  oder  bas ischer  Schlacke  erschmolzen wurde. Um es 
d ah in  n icht k om m en  zu lassen, m u ß  d a ra u f  geach te t  werden, 
d a ß  d e rM a n g a n g e h a l t  des Mischereisens e tw as  über  dem des 
Sil iz iumgehaltes  liegt.  W en n  m a n  d a fü r  Sorge t räg t ,  ist die 
V e rb la sb a rk e i t  e inw andfre i .  Die Sodaentschwefelung, die 
bei uns zu e iner Z en tra len tschw efe lungsan lage  geführt  hat, 
b r in g t  anderse i ts  doch ganz  erhebliche Ersparnisse,  sowohl 
im Soda-  als  auch  im M a n g a n v e rb ra u ch .  Um dieses Eisen 
g u t  v e rb la sb a r  zu  m achen ,  is t  es zweckmäßig, es so zu 
m ischen, d a ß  zwei Teile  s a u e r  e rb lasenes  m it  einem Teil 
basisch  erb lasenen  Roheisens gem ischt  werden. Bei dieser 
Arbeitsweise  w ird  auch  die g röß te  W irtschaft l ichke it  erzielt. 
Das Eisen s a u e r  vo rzuschm elzen  u n d  a ls Vorschmelzeisen 
basisch he run te rzu sch m e lzen  ist  jedenfal ls  ein höchst kost­
spieliger Weg.

H. D r e s l e r :  D er  A n t e i l  a n  bas ischem  Roheisen, 
dem  ein s a u e r  e rb lasenes  beigem isch t  wird,  lag zwischen 
25 u n d  3 0 % .  Im J a h r e s d u rc h s c h n i t t  1943 wurden ver­
a rb e i te t  675 434 t  s a u e r  e rb lasenes  Roheisen, was einem 
A nte il  v o n  7 6 %  en tsp r ich t .  Im Ja h re sd u rch sch n i t t  1944 lag 
der Anteil  a n  bas isch  v e rb la sen em  Roheisen e tw as  höher, er 
b e t r u g  2 7 % .  Wegfen de r  E isenversch lackung  ist  noch zu 
sagen, d a ß  wir  einen E isengehal t  einschließlich Granalien 
v on  höchstens  2 %  in de r  Schlacke  h a t t e n .  Die chemisch 
gebu n d en en  E isengehal te  de r  Schlacke lagen  im Durch­
sc h n i t t  der  J a h r e  1943/44 bei 0 ,8  bis 0 ,9 % .  Die D r u c k ­
f e s t i g k e i t  de r  S c h l a c k e  is t  a b h än g ig  v o n  der Analyse 
und  der  A bküh lungsgeschw indigkeit .  Einige Untersuchungen 
ergaben  bei du n k lem  Aussehen  der  Schlacke 694 kg/cm2, 
bei g ra u em  Aussehen  606 k g /c m 2, bei he llg rauem  Aussehen 
681 k g /c m 2, bei s a n d fa rb ig e m  A ussehen  708 kg /cm 2, im 
D u rc h sc h n i t t  647 k g /c m 2.

F. W  e s e m a n n ,  D üsse ldorf :  Bei Beginn m einer Tätigkeit 
bei der  M a x h ü t te  w aren  die Versuche m it  dem u l t r a ­
s a u r e n  S c h m e l z e n  in  U nte rw el lenborn  berei ts  beendet. 
D aß  d a s  von  P. H a h n e i 8) en tw ic k e l te  Schmelzverfahren 
m it  e iner  Schlackenziffer  von  e tw a  0,4 bis 0,5 üb erh au p t  
techn isch  d u rch g efü h r t  w erden  k a n n ,  ist  meines Erach tens  
weniger auf  die Z ugabe  von  A lka lien  (Sodaschlacke) als 
v ie lm ehr  d a rau f  zu rü ck zu fü h ren ,  d a ß  die in Unterwellen­
born  v e r h ü t t e t e n  E rze  einen g anz  außero rd en tl ich  hohen
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Magnesiagehalt aufwiesen, der die F ließeigenschaften der 
Schlacke auch  bei höheren  K iese lsäuregehalten  wesentlich 
verbessert. H inzu  k o m m t der v e rh ä l tn ism äß ig  sehr niedrige 
Schwefelgehalt der E rze  u n d  der M angangehn l t  des in den 
basischen Üefen v e rh ü t t e te n  eisenschüssigen Kalkes aus 
Kamsdorf, der dem  um geschm olzenen  Roheisen einen v e r ­
hältnismäßig hohen M angangeha lt  von  über  1 %  verlieh. 
Diese beiden Gründe  v e re in fach ten  die E ntschw efe lung  des 
Roheisens außero rden tl ich .

Das u l t r a sa u re  V o r s c h m e l z e i s e n  wurde  in einem 
kleinen Hochofen von  e tw a  170 t Roheisen T agesle is tung  
erschmolzen u n d  ansch ließend  in zwei g rößeren  Üefen von 
je etwa 250 bis 3 0 0 t  T agesle is tung  en tw eder  a ls  f e s t e r  
Einsatz an  der Gicht aufgegeben u n d  umgeschmolzen oder 
f l ü s s ig  ins Gestell  ge le ite t.  Nach den B eti iebsangaben  
wurden e tw a die H älf te  bis zwei D r i t te l  des vorgeschmolzenen 
Roheisens in k a ltem  Z u s tan d  in die basischen ü e fe n  ein­
gesetzt und regelrecht umgeschmolzen. Eine nachträgliche 
auswertende Unte rsuchung  an  H a n d  der B etr iebsunter lagen  
darüber,  wie sich dieses Verfahren  nun ta tsäch l ich  auf  den 
ü esam tkoksverbrauch  der Hochofenanlage ausgewirkt  ha t,  
lieferte leider keine e indeutigen  Ergebnisse.

Das V e r b l a s e n  des Mischroheisens, d. h. der Mischung 
von normalem Roheisen u n d  ins Gestell  e ingelei te tem  u l t r a ­
saurem Vorschmelzeisen aus den basischen üe fen ,  ergab 
erhebliche Schwierigkeiten im T hom asw eik ,  doch waren 
auch hierüber keine genau a u sw er tb a ren  Betr iebsunter lagen  
vorhanden. Allerdings m uß berücksichtig t  werden, d a ß  die 
Konverter des T hom asw erks  eine völlig v e ra l te te  Bauform, 
vor allem eine zu hohe B adhöhe aufwiesen und  schon im 
üblichen Betrieb besondere  Anforderungen  an  die T em p e ­
ratur und chemische Beschaffenheit des Roheisens s te ll ten .

Zusammenfassend m uß gesagt  werden, d aß  die Betriebs­
untersuchungen in Unterwellenborn  noch kein eindeutiges 
Urteil über Vor- u nd  Nachteile  des u l tra s a u re n  Schmelz­
verfahrens zulassen. Auf jeden  Fall m uß  gew arn t  werden, 
die diesem Verfahren  zugrunde  liegenden G es ich tspunk te  
schematisch auf jeden  Hochofenbetr ieb  zu über tragen .

Den Angaben  der H e rren  Dresler  und  Peetz  über die 
Betriebsergebnisse des Hochofenbetriebes der Reichswerke 
ist zu entnehm en,  d a ß  die erziel ten  K o k s v e r b r a u c h s ­
z a h le n  un te r  Berücksichtigung des en tsprechenden  Möller­
ausbringens ta tsäch l ich  den no rm alen ,  auch  im Ruhrgebiet 
festgestellten Zusam m enhängen  entsprechen. Allerdings 
sind die Hochöfen der Reichswerke m it  e tw a  700 bis 800 kg 
Koks je m 2 Geste llquerschni t t  u n d  S tunde  wesentlich 
schwächer b e la s te t  a ls  an  der R uhr,  ihre Belastung  en tspr ich t  
in etwa den Verhältn issen  des Minettegebietes .

Was die A n w e n d u n g  d e s  S i n t e r n s  be tr i f f t ,  so muß 
angesichts des zusätz lichen B rennstoffbedarfs  fü r  die Sinte­
rung, der keineswegs allein au s  dem Koksgrusanfal l  gedeckt 
werden kann ,  besonders d a rau f  hingewiesen werden, daß  die 
S i n t e r u n g  des Möllers die S c h a c h t a r b e i t  des Hochofens 
vermindert,  die G ich tg as tem p era tu ren  erhöht und  d am it  die 
thermische A usnu tzung  des Heizkokses verschlechtert.  
Vielleicht bewirkt  der A ns tieg  der G ich tgas tem pera tu ren  
sogar noch eine Verschlechterung der ind irek ten  Reduktion .  
Aus diesen Erwägungen  heraus  sollte  m an  nur  die fe ins ten  
Kornklassen des Möllers, e tw a  u n te r  3 m m  Korngröße, 
sintern und vor  a llem  durch Brechen der groben Stücke  die 
Gleichmäßigkeit der Körnung  des Möllers verbessern .  Dies 
ist die w irksam ste  M aßnahm e zur  Verbesserung der  in­
direkten Reduktion  und  somit zur  V erm inderung des Koks­
verbrauchs.

K. G u t h m a n n ,  Düsseldorf:  B emerkenswert  ist ,  daß  
auch die Frage der V e rh ü t tu n g  von  g e b r a n n t e m  K a l k  
wieder au fgetaucht  ist.  H err  W olf schn itt  außerdem  die 
Verwendung auf dem B and  e ingesin te r ten  Kalkes an,  
nachdem Herr Peetz zu diesem schon oft e rö r te r ten  Problem 
das Stichwort gegeben h a t te .  W ir  haben  dieses F ragen­
gebiet ebenfalls wieder aufgegriffen; auf einer der nächs ten  
Hochofenausschuß-Sitzungen soll zusam m enfassend  über 
die Verhüttung von g eb ran n tem  Kalk  be r ich te t  werden, 
nachdem die Betriebsverhä ltn isse  aus den Kriegsjahren  vo r­
liegen, d. h. die großen Versuche von sieben Hochofenwerken. 
Es ergeben sich Zahlen, die übe raus  beach tl ich  sind  und  
auch unter den zukünftigen  Betr iebsverhä ltn issen  von  Be­
deutung sein dürf ten .  W en n  m an  berücksich tig t ,  d a ß  bei 
sauren Erzen der K a lkste inzusch lag  sehr hohe W er te  an- 
netynen kann, so ist die F rage  berech tig t ,  ob m a n  derar t ig  
große Mengen beim S in terverfah ren  e inbinden k a n n ,  da  
Kalkzuschläge bis zu 1000 kg je t Roheisen a u f t re te n  
können. Die Ergebnisse  bei der V e rh ü t tu n g  von  geb ran n tem

K alk  zeigen, d aß  bis zu 250 kg K o k s  je t  Roheisen e i n ­
g e s p a r t  werden  können ,  w enn  R o h k a lk s te in  durch  ge­
b ra n n te n  Kalk  im Möller e rsetz t  wird. W ieweit  ein hoher 
Anteil  von g e b ran n tem  Kalk  die ind irek te  R eduk tion  und 
auch  die G a s te m p e ra tu r  beeinf luß t ,  soll in dem  vorge­
n a n n te n  Bericht noch näher  e r lä u te r t  werden.

Krane zum  Befahren von Ecken  
und engen Kurven

O tto  R o t h 1) beschreibt eine bem erkenswerte  A us­
fü h rung  von K ra n b ah n e n  für  Laufkrane,  die mit geringen 
M itte ln  die R aum beherrschung  
durch L aufk rane  weitgehend 
vergrößert .  Der G rundgedanke  
der neuen K o n s tru k t io n  ist 
folgender:

Soll der K ran  aus einer 
R ich tung  in eine andere  w ech­
s e l n ^ .  B. aus einer Längshalle  
in eine Querhalle, wird im 
S ch n i t tp u n k t  der innen liegen­
den Kranschiene eine einglei­
sige Drehscheibe (vgl. B ild  I )  
eingelegt. Die äußeren  Schie­
nen werden konzentrisch  zum 
D reh p u n k t  ineinander übergeleitet .  Der K ran  fäh r t  so weit 
vor, bis der R a d k as te n  auf  der Drehscheibe s t e h t ;  hierauf

Bild 1. D rehscheibe fü r 
K ranbahnschw enkungen 

um 90°.

Bild 2. L aufkran-D rehscheibe 
und A ntriebskupplung fü r K ranbahnschw enkungen um  9 0 “.

wird der A n tr ieb  dieses 
inneren R ad k as te n s  se lbs t ­
tä t ig  ausgeschalte t  und  blok- 
k iert  (B ild  2 ) .  D as äußere,  
nu n m eh r  allein angetriebene  

' R ä d e rp a a r  f ä h r t  auf der 
Kreisschiene weiter  und bringt 
d ad u rch  den K ran  in die 
neue R ichtung, wobei die 
Drehscheibe durch  den Kran 
selbst gedreht wird.  Sobald 
der Kran  in der neuen R ich­
tu n g  angelangt  ist ,  w ird  der 
A ntr ieb  des inneren R äd er­

paares  se lbs t tä t ig  wieder eingeschaltet,  und  der K ran  rollt 
in der neuen R ich tung  weiter.

Bild 3. K ranbahn-D rehscheibe 
fü r Schwenkungen um  180".

Dl KJ *4. I\ranarilclgc u n i 1_/ICI1SUI1CIUC in einem  n ibcu iag ti.
 =  bisherige raum fressende Anlage.

Soll der K ran  in einer Längshalle  aus einem Längsfeld 
in ein benachbartes ,  parallel  liegendes Feld gelangen,

>) Schweiz. B auztg. 125 (1945) N r. 11, S. 131/32.
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so w ird  die Schiene exzen tr isch  in der Drehscheibe  verlegt 
(B ild  ß ) .

W ie die B ilder 4 und 5  zeigen, können  m it  der beschrie ­
benen neuen A usführung  die m an n ig fachs ten  A ufgaben  in

'/ / / / / ,  Durch den Kran bediente Fläche

Bild 5. A nordnung  eines H afenkrans. 
a  =  m it D rehscheiben, 
b =  bisherige G esta ltung.

d e n k b a r  e infachste r  A r t  gelöst werden, wobei das z u r  Ver­
fügung  s tehende  Gelände weitgehend a u sg en u tz t  werden 
kann .  B . W .

Aus Fachvereinen
G esellschaft 

D eutscher M etallhütten- und Bergleute
Die im J a h r e  1912 g e g rü n d e te  Gese l lschaft  D eu tscher  

M e ta l lh ü t te n -  u n d  Bergleute  h ielt  in den  neuze it l ichen 
I n s t i tu te n  der  B e rgakadem ie  C lau s th a l  vom  4. bis 6. O k­
to b e r  1947 z u m  ers ten  Male nach  Kriegsende  w ieder  eine 
H a u p t v e r s a m m l u n g  ab.  Die v o n  e tw a  250 M itg liedern  
u n d  G äs ten  b esu c h te  T a g u n g  s t a n d  u n t e r  der  L ei tung  des 
Vors itzers ,  P rofessor Dr. F. J o h a n n s e n ,  C laus tha l .  Auf 
der  T ag eso rd n u n g  s ta n d e n  neben  e inem  geschäftlichen Teil 
18 technisch-w issenschaft l iche  V orträge ,  die neb en e in an d e r  
in e inem „ F a c h k re is  B e rg b au  u n d  A u fb e re i tu n g “ ü b e r  
Forschung  u n d  b e tr ieb l ich e  E rfah ru n g e n  aus dem Gebiet  
d e r  b e rg m än n isch en  G e w in n u n g  und  V erede lung  der 
m eta ll ischen  R ohstoffe  u n d  in e inem „ h ü t te n m ä n n is c h e n  
F ach k re is“ ü b e r  die gleichen F ragen  der W e i te rv e ra rb e i tu n g  
der  E rze  zum  Metall  g eh a l ten  w urden .  Von den  e r s t a t t e t e n  
B er ich ten  seien d ie jenigen e rw äh n t ,  die auch  fü r  unser 
A rb e i tsg eb ie t  besondere  B e d eu tu n g  haben .

Im bergm än n isch en  Teil  sp ra ch  Dipl.-Ing. P r a u s e ,  
C albech t ,  ü b e r  den  A u f s c h l u ß  u n d  d e n  A b b a u  d e r  
S a l z g i t t e r e r  E i s e n e r z e  n a ch  neuze it l ichen  Gesich ts­
p u n k te n .  E r  g ab  dabei  e inen Ueberblick  ü b e r  die L ager­
s tä t t e n v e rh ä l tn i s s e ,  die V orrä te  u n d  die be so n d e ren  Be­
d ingungen  der  Sa lzg i t te re r  V o rkom m en  u n d  die sich d a rau s  
e rgebenden  F ragen  der  A u fb e re i tu n g 1). D as  Erz  w ird  zum  
Teil  im  T a g e b a u  gew o n n en ;  der  B e tr ieb  is t  m it  G roß­
schürfern  v o l ls tä n d ig  m echan is ie r t .  Fü r  die zu k ü n f t ig e  
E n tw ic k lu n g  ist  jedoch  der  T ie fb au  en tsche idend .  Als 
A b b a u v e r fa h ren  s ind der  W e i tu n g sb ru c h b a u  u n d  der  B lock­
b ru c h b a u  a n g e w a n d t  worden .  Beide A rbe i tsw eisen  eignen 
sich jedoch  n ich t  fü r  den  A b b a u  in g rößeren  T eu fen  u n d  
M äch tigkei ten .  Die b esondere  A n fo rd e ru n g  a n  den  T ie fb au  
liegt d a r in ,  d a ß  große  M engen u n d  v ersch iedene  S o r ten  bei 
ger ingen K o s te n  gew onnen  w erden  m üssen .

In se inem  V o r t rag  ü b e r  die E r z v o r k o m m e n  im  
R u h r k a r b o n  beschrieb  Dr.  B o d e ,  K a m en ,  z u n ä c h s t  
die im R u h rb e z i rk  v o rh a n d en e n  E is e n e rz la g e rs tä t te n .  Es 
t r e t e n  drei v e rsch iedene  A r te n  auf ,  n äm lich  die T r ü m m e r ­
eisenerze de r  Kreide im Deckgebirge des K arb o n s  sowie die 
K oh leneisenste in -V orkom m en  u n d  die H a t t i n g e r  E isen­
spa tf löze  im p ro d u k t iv e n  K a rb o n  se lb s t .  A nsch l ießend

>) Vgl. D c b u c h ,  C. P .:  S tah l u . E isen  66/67 (1947) S. 205/12 
(E rzaussch . 47 u. H oehofenaussch . 226).

w u rd en  nähere  A ng ab en  übe r  die w ich tige ren  Blei-, Zink- p fv  
e rz -L ag e r s tä t t e n  der G ruben  „ A u g u s te  V ik to r ia“ und 
„ C h r is t ia n  L evin“ g e m a ch t .  Auf G ru n d  des tektonischen 
Befundes und  der  a l lgem e inen  B in d u n g  der  Blei-Zink- 
V o rk o m m en  a n  die S c h ich te n  der  o b e ren  Eßkohle bis p 11 
u n te re n  F e t tk o h le  s ind  w e i te re  d e ra r t ig e  Sa tte lzonen  auf I  
E rz fü h ru n g  u n te r s u c h t  w orden ,  so am  D o rs ten er  Sattel, P .  
wo eine B ohrung  bei e tw a  1250 m T eufe  fü n d ig  geworden ist. K l '

ln der  h ü t te n m ä n n isc h e n  V or trags re ihe  gab  Professor 
Dr.  W. O e l s e n ,  C lau s th a l ,  Forschungsergebnisse  über 
M e t a l l - S c h l a c k e n - R e a k t i o n e n  b e k a n n t  und bewies 
auf  G ru n d  vieler  im E isen fo rsch u n g s-In s t i tu t  Düsseldorf 
d u rc h g e fü h r ten  A rb e i te n ,  in wie s t a rk e m  Maße sich die Jir 
Eisen- u n d  M e ta l lh ü t t e n k u n d e  auf dem  Gebiete  der physi- j e  
ka lisch-chem ischen G ru n d lag en  b e rü h re n .  Die enge Ver- « P 11 
k n ü p fu n g  der  a u f t r e te n d e n  F ra g e n  k a n n  bei geschickter 
A u sw e r tu n g  de r  E rgebnisse  zu wechselseitiger günstiger , j j
B e fru ch tu n g  der  m e ta l lu rg isch en  P rax is  führen .  Die Be- 
he r rschung  der  hohen  T e m p e r a tu r e n  durch  den Hütten- ^  
m a n n  k a n n  w e i te rh in  neue  W ege  fü r  die Grundlagen der , r j s  
anorgan ischen  Chemie weisen.

A nsch l ießend  b e r ic h te te  Dipl.-Ing. W a e h r e r ,  Altona, f  .er
ü b e r  den t e c h n i s c h e n  S t a n d  u n d  d i e  E n t w i c k -  tb - - -  
l u n g s r i c h t u n g  d e r  L e i c h t m e t a l l s c h r o t t - V e r a r b e i -  
t u n g .  E r  wies d a rau f  hin, d a ß  D e u tsc h la n d  bei einem 
V erbo t  der  A lu m in iu m erzeu g u n g  in w e i tem  Maße Leicht- Gn® 
m e ta l l sc h ro t t  e in führen  m uß ,  weil Devisen für die dringend L»-r:  
ben ö t ig ten  L e ich tm eta l le  n ich t  zu r  Verfügung  stehen. Er 
sch i lde r te  die U m schm elzve rfah ren  u n d  b isher  benutzte, J j  
aber auch  neu  zu  en tw ick e ln d e  O fen b au a r ten .  Die Vor- fc ilitr ' 
schlage zur  R a ff in a t io n  von  A lu m in iu m  schienen noch nicht 
voll  zu  befriedigen,  z u m a l  d a  a n  eine E n tfe rnung  des | j ii;j  
Kupfers  bei den m eis ten  V erfahren  n icht  gedach t  werden Fd 
kann .

In der  H a u p t v e r s a m m l u n g  am  Sonntagvormittag 
in der A u la  der B erg ak ad em ie  gab Professor Dr. Jo- fcn.:D« 
h a n n s e n  n ach  B e g rü ß u n g sw o r ten  e inen ausführlichen 
U e b e r b l i c k  ü b e r  d i e  h e u t i g e n  A u f g a b e n  d e r  Ge- 
S e i l s c h a f t .  Die ge r ingen  E rzv o rk o m m e n  zwingen Deutsch- fe f tk  
land,  se lbst  u n te r  Z ugru n d e leg u n g  des le tz te n  Industrie­
p lanes  m it  e iner zugelassenen  E rzeugung  von jährlich: BX r
10,7 Mill. t R o h s ta h l ,  23! 000 t  K upfe r ,  180 000 t  Zink und |&,W 
141 000  t Blei, zu  e iner b e d e u ten d e n  E infuhr .  Diese muß r j j  
möglichst als Erz  erfolgen, da  d u rch  die im Inland aufzu- j . j  
w end en d en  V e rh ü t tu n g s k o s te n  30 bis 7 0 %  des Gesamt- a ñ u  
w er tes  des E nderzeugn isses  an  Devisen  gespart  werden ł  j  j ;  
können. Als G rü n d e  fü r  die v e rm in d e r te  Erzförderung der 
G ruben  ist  die U e b e rb e a n sp ru ch u n g  der maschinellen 
A nlagen  durch  den Krieg, der  F ach arb e i te rm an g e l  und das LtSdmb 
Zurückb le iben  der A u fsch lu ß a rb e i te n  anzusehen .  Es muß 
das  e rs te  B em ü h en  sein, die L e i s t u n g  d e r  E r z g r u b e n  
wieder auf den a l t e n  S t a n d  zu  br ingen ,  woraus sich für die ¿fc-, 
versch iedenen  F achausschüsse  die e inze lne r  Aufgabe- Páitíi 
S te llungen ergeben. B esonders  w ich tig  sind  un ter  den 
heu tigen  V erhä l tn is sen  die v e rsch iedena r t igen  Erz-Auf­
be re i tu n g sv e r fa h ren  sowie die V e ra rb e i tu n g  von Roh­
s toffen  m it  ger ingen  M e ta l lg eh a l te n ,  wozu außer  Erzen auch -  i 
Abfalls toffe ,  wie G ich t-  u n d  F lu g s tau b ,  ab e r  auch Müll und .**» ■ 
B ra n d sc h u t t  zu rechnen  sind .  Als kennzeichnendes Beispiel 
wird  d a zu  a n g e fü h r t ,  d aß  in den  V erein ig ten  S taaten  von ■%;. 
A m er ik a  b e re i ts  H a ld en  a rm e r  oxyd ischer  Kupfererze mit 
n u r  0 , 4 %  Cu durch  L augung  u n d  F lo ta t io n  verarbeitet 
werden.

Zur  L a g e  d e r  M e t a l l h ü t t e n  wies de r  Vortragende Itapsimj 
d a rau f  hin, d aß  infolge Kriegsschäden  u n d  aus anderen nferitb. 
G rü n d e n  die de rze i t ige  L e is tu n g sfäh ig k e i t  fü r  die vor- ¡¡mt, 
gesehene V e rb rau c h sm e n g e  n ich t  m eh r  ausreich t  und zu- ¿--j» 
n ächs t  g roße  In s ta n d s e tz u n g e n  oder Ausweitungen er- 
forderl ich  sind .  E rfreu licherw eise  s ind  schon einige Werke s t  
m it  a u s l ä n d i s c h e n  R o h s t o f f e n  im  W ege eines Um- 
a rb e i tu n g s v e r t r a g e s  Wieder angelau fen .  In nächster  Zeit 
w ird  in D e u tsc h la n d  das  V e r h ä l t n i s  A r b e i t s l o h n  z u j j t to ,  
M e t a l l p r e i s  eine w e i tg eh en d e  E r f a s s u n g  d e r  A l t ­
m e t a l l e  lohnend  g e s t a t t e n ,  die z. B. in  d e n  Vereinigten 
S ta a te n  bei K upfe r  60 bis 7 0 %  der  jähr l ichen  Erzeugung . 
au s  Erz a u sm a c h t .  Die V e ra rb e i tu n g  der Altmetal le ,  be­
sonders  zwecks W ie d e rg e w in n u n g  ge ringer  Anteile an 
L eg ierungszusä tzen  oder de r  in P la t t i e ru n g e n  enthaltenen 
n ich t  u n b e t r ä ch t l ic h e n  M eta l lm en g en ,  v e r la n g t  eine Weiter­
en tw ick lung  der  b isher igen A rbe i tsw eisen .  Die kürzlich ^  
erfo lg te  A ngle ichung  der M e ta l lp re ise  in den westlichen 
Zonen an  die in te rn a t io n a le n  Preise h a b en  zw ar  das V e r - t t ^ .
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hältnis v o n  A rbe i ts lohn  zu  Metal lpreis  günst iger  g e s ta l te t ,  
für den W ie d e ra u fb au  der  In d u s tr ie  reicht es jedoch  noch 
nicht.

Den H ö h e p u n k t  der  T ag u n g  b i lde te  ein um fassender  
Vortrag des  niedersächsischen M inisters  fü r  Arbeit  und 
W iederaufbau ,  Dr. H. Chr. S e e b o h m ,  der  seit J a h re n  
Mitglied d e r  Gesellschaft  ist ,  l ib e r  die w i r t s c h a f t s ­
p o l i t i s c h e  L a g e .  Auf die vielfäl t igen  G edankengänge

und  die k ritische S te l lu n g n ah m e  des V o r tragenden  zu den 
T agesfragen  auf techn ischem  und  w ir tschaf t l ichem  Gebiet 
kan n  leider hier n icht  n äh e r  e ingegangen werden.

Am S o n n ta g n ac h m it tag  w urde  die Reihe der  tech n isch ­
w irtschaft l ichen  Vorträge  fo r tgese tz t .  Mit verschiedenen 
B e s i c h t i g u n g s f a h r t e n  zu einigen im H arz  gelegenen 
Berg- und  H ü t te n w e rk e n  fa n d  die wohlgelungene T ag u n g  
a m  M o n tag  ihren  Abschluß.

Zeitschriften- und Bücherschau Nr. 1 2 1)
Allgem eines

B e r ic h t  ü b e r  d ie  M i t g l i e d e r v e r s a m m l u n g  u n d  V o r ­
t r a g s s i t z u n g  d e s  V e r e in s  D e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e  
am 26. S e p te m b e r  19 4 7 . [S tah l u . E isen 66/67 (1947) Nr. 21/22, 
S. 341/43.1

Lefebvrd, Achilte G .: G e g e n w ä r t ig e  A u s s i c h t e n  d e s  H ü t t e n ­
wesens in  G r o ß b r i t a n n i e n .  W i s s e n s c h a f t l i c h e ,  t e c h n i s c h e  
und w i r t s c h a f t l i c h e  A b s i c h t e n .*  M ineralische R ohstoffe. Ver­
teilung der E rzlage rs tä tten  in E ng land . R ohstah lerzeugung  der Jah re  
1940 bis 1945. A ufzählung der w ich tigsten  H üttenw erke  und ih rer 
technischen E in rich tungen . U ebersicht über die verschiedenen eng­
lischen E rzvorkom m en und die dabei angew andten  Auf- und Vor­
bereitungsverfahren. Schaubild liche D arstellung  einer E rzbrech- und 
Klassieranlage. A nw endung der Sodaentschw efelung. B eschreibung 
und Aufzählung de r bedeu tendsten  S tah l- und W alzw erksanlagen m it 
Angabe ihrer Erzeugnisse. G egenw ärtige und gep lan te  L eistungs­
fähigkeit. [E x tr. Bull, techn . Soc. roy. belg. Ing. ln d u s tr . 1947, 42 S.]

Grundlagen des Eisenhüttenwesens 
M athematik. H engst, M .: D ie  A u s w e r tu n g  v o n  H ä u f i g k e i t s ­

und S u m m e n k u r v e n  d u r c h  G r o ß z a h l f o r s c h u n g .*  [Arch. 
Metalikde. 1 (1947) N r. 5, S. 211/14.]

Leinweber, P .:  G r o ß z a h l f o r s c h u n g  u n d  S t i c h p r o b e n ­
forschung  in  d e r  W e r k s t a t t . *  [A rch. M etalikde. 1 (1947) N r. 5, 
S. 214/18.]

Strauch, H .: D a s  G e s e tz  d e r  H ä u f i g k e i t s v e r t e i l u n g  in  
M a s se n e rs c h e in u n g e n .*  E n ts teh u n g  von H äufigkeitskurven  aus 
dem Gaußschen Fehlergesetz. A u s " H äufigkeitskurven  mögliche 
Schlußfolgerungen. N eueste E n tw ick lung  der s ta tis tisch en  G üteüber­
wachung in England und  A m erika. [A rch. M etalikde. 1 (1947) N r. 5, 
S. 201/11.]

Strauch, H .: D a s  H ä u f ig k e i t s g e b i r g e .*  Z w eckm äßigkeit der 
räumlichen D arstellung von Ergebnissen der H äufigkeitsforschung 
über die A bhängigkeit zw eier Größen voneinander, w oraus sich dann  
ein Häufigkeitsberg e rg ib t. A usw ertung  solcher Gebirge, die die u n te r­
schiedlichsten Form en haben  können. [Arch. M etalikde. 1 (1947) N r. 5, 
S. 218/25.]

Physikalische Chem ie. H ickm an, J .  W ., und E. A. G ulbransen: 
E l e k t r o n e n b e u g u n g s - U n te r s u c h u n g e n  a n  O x y d h ä u t c h e n  
auf M o ly b d ä n , W o l f r a m  u n d  L e g ie r u n g e n  d e s  M o ly b d ä n s ,  
W olfram s u n d  N ic k e l s .*  U ntersuchungen  über die bei verschie­
denen T em peraturen  en tstehenden  O xyde. [Am er. Inst. m in . m etallu rg . 
.Engrs.,Techn. Publ. N r. 2144, 17 S., M etals T echn. 14 (1947) N r. 3.] 

M aschinenkunde im allgem einen. Scheu ter, K . R .: T h e o r i e  
einiger S t r a h l m a s c h in e n .*  [F lugw ehr 8 (1946) Nr. 11, S. 290/95; 
Nr. 12, S. 318/23; nach  E ngr. Dig. 8 (1947) N r. 4, S. 109/15.]

Erze und Zuschläge 
Eisenerze. Schw ab, G eorg-M aria, und  Jo h an n  P h ilin is: U e b e r  

A b b a u re a k t io n e n  d e s  P y r i t s .*  U ntersuchungen  über die K ine tik  
der A bbaureaktionen. V ersuchsanordnung . Z e itku rven  der therm ischen 
Spaltung und T em p era tu rab h än g ig k e it der therm ischen  Spaltung. 
Zeitkurven und T em p era tu rab h än g ig k e it de r R eduktion  m it W asser­
stoff. Oxydation an der L u ft. G eschw indigkeit d e r SO .-E ntw icklung 
und Zeitverlauf d e r O xydbildung . O xydation  von Schwefeleisen. 
[Z. anorg. Chem. 253 (1945) N r. 1/2, S. 71/89.]

Brennstoffe
Gichtgas. Escher, H .: F o r t s c h r i t t e  in  d e r  V e r w e n d u n g  v o n  

G ichtgas b e i d e r  F i r m a  A u s t r a l i a n  I r o n  a n d  S t e e l ,L t d . ,  
Port K e m b la ,  N ew  S o u th  W a le s .*  A llgem eine B etrach tungen  
über die V erw endung von K oksofen- und H ochofengas. H ochofen­
gasentfall und Regelung. F reim achen von K oksofengas durch  H och­
ofengas f ü r  die Beheizung im  S tahlw erk . Beheizung der Tieföfen m it 
Gichtgas un ter V erw endung von R ekupera to ren . W alzw erksöfen m it 
Gichtgasbeheizung. B etriebsergebnisse. [ J .  Iron Steel In s t. 156 (1947) 
Nr. 1, S. 1/27.)

Entgasung und Vergasung der Brennstoffe 
G a s e rz e u g e rb e tr ie b . H ughes, M. L . : D ie  V e r t e i l u n g  d e s  B r e n n ­

s to f f e s  in G a s e r z e u g e r n .*  M odellversuche m it B eobach tungsg las­
scheibe zur P rüfung der V erte ilung des B rennstoffes in Gaserzeugern 
bei v e rsc h ie d e n e n  A rten  des E infüllens und u n te r  verschiedenen Be­
dingungen. B eobachtungen über E influß  des D urchm essers des G as­
erzeugers und der E insatzglocke, der H öhe des A schenbettes und des 
N iedergehens des E insatzes. Folgerungen. [J .  Iron Steel Inst. 156 
(1947) Nr. 1, S. 55/74.]

Totzek, F ried rich : D ie  K o h l e n s t a u b v e r g a s u n g  n a c h  K o p -  
P ers-T o tzek . [S tah l u. Eisen 66/67 (1947) Nr. 21/22, S. 363.]

N e b e n e rze u g n isse . Scheer f ,  W o lfra m : C h e m ie  u n d  T e c h n ik  d e r  
t h e r m i s c h e n  S p a l t u n g  (C ra c k u n g ) .*  B enzingew innungs- und 
-yerarbeitungsverfahren aus n iedrigm olekularen  K ohlenw asserstoffen.
I hermodynamische und k inetische G rundlagen. S y stem atik  der 
technischen Spaltverfahren  u n te r A ngabe der w esentlichsten  K enn­
daten. Einfluß der S paltung  bei der S te inkohlenveredelung. G as­
teversion und B enzinreform ierung. Therm ische Spaltung  in anderen 
Zweigen der Technik. [B ergbau-A rch. Bd. 3. 1946. S. 170/201.]

Feuerfeste Stoffe 
Prüfung und U ntersuchung. Haie; W . T ,: S t a t i s t i s c h e  B e t r a c h ­

t u n g e n  z u r  P r o b e n e n t n a h m e  b e i S i l i k a s t e in e n .*  U n te r­
suchungen über die Schw ankungen im spezifischen G ewicht von 
Silikasteinen aus den gleichen R ohstoffen, aber unterschiedlichen 
B ränden. Folgerungen über die M indestzahl de r fü r  die P rüfung zu 
en tnehm enden Steine und die zuzulassenden S treuungen . [Iron Coal 
T r. R ev. 155 (1947) N r. 4139, S. 55/59.]

Krafterzeugung und -Verteilung
Allgemeines. B rem er, G eorg: D ie  S t r o m w i r t s c h a f t  d e r  E is e n  

s c h a f f e n d e n  u n d  w e i t e r v e r a r b e i t e n d e n  I n d u s t r i e  in  d e r  
b r i t i s c h e n  Z o n e .*  L eistungsfäh igkeit der S trom erzeugungsanlagen 
in der britischen Zone. Z ukünftiger L eistungs- und A rbeitsbedarf. 
E rzeugungsm öglichkeit von elek trischer Energie auf den H ü tte n ­
w erken. Vorschläge fü r die technische A usgestaltung der S trom ­
erzeugungsanlagen. [S tah l u. Eisen 66/67 (1947) Nr. 21/22, S. 348/51.] 

Gas- und O elturbinen. O e lm a s c h in e n -  u n d  G a s t u r b i n e n -  
E n t w i c k l u n g  b e i d e r  F i r m a  G e b r .  S u lz e r ,  W in t e r t h u r .*  
Kurze B eschreibung einer 8-Z ylinder-2500-PS-O elm aschine B auart 
Ju n k ers  m it A ufladungzylinder, 180 mm D m r., H ub 225 m m , D rehzahl 
1000. V ersuche an F reikolben-G asm aschinen in V erbindung m it 
Turbinen  zugunsten reiner G asturb inen  aufgegeben. [E ngineer, Lond., 
183 (1947) Nr. 4768, S. 517.]

Allgemeine Arbeitsmaschinen und -verfahren
Sonstiges. C lark, D yche E .: P h o t o g r a p h i s c h e  V e r f a h r e n  a ls  

u n m i t t e l b a r e  W e r k s t a t t h i l f s m i t t e l . *  P hotographische Ueber- 
trag u n g  der Zeichnung u n m itte lb a r auf das A rbe itsstück  zwecks E r­
sparung  des A nreißens. Dazugehörige H ilfsm ittel. [Iron  Age 159 (1947) 
Nr. 6, S. 60/63 u. 121.]

W erkseinrichtungen
Sonstiges. S te inm etz , H ans: M a ß n a h m e n  z u r  V e r h ü t u n g  v o n  

K ä l t e s c h ä d e n  a u f  G r u n d  d e r  E r f a h r u n g e n  d e s  l e t z t e n  
W in te r s .*  M aßnahm en bei stilliegenden Anlagen. E n tw ässerung von 
M aschinen und Leitungen. E n tleerung  von L eitungsnetzen . M aß­
nahm en bei B etriebsanlagen. Isolierung. G efrierschutzlösungen. Be­
heizungen. B ehandlung von S chm ierm itteln . B erücksichtigung der 
K ältesprödigkeit von S tah l. Sicherung elektrischer Anlagen. B ehand­
lung von P reß luft- und G asleitungen.* [S tah l u. Eisen 66/67 (1947) 
N r. 21/22, S. 355/61 (M asch.-Aussch. 105).]

Roheisenerzeugung 
Sauerstoffverw endung. D ürrer, R .: D ie  E r z e u g u n g  v o n  E is e n  

u n d  S t a h l  m i t  s a u e r s t o f f a n g e r e i c h e r t e m  W in d .  U eberblick 
über die M öglichkeiten zur V erw endung von sauerstoffangereichertem  
W ind zum  Schmelzen von Eisenerz und zur Stahlerzeugung nach dem 
Bessem erverfahren und Besprechung der d a m it zusam m enhängenden 
Fragen. [ J .  Iron Steel In s t. 156 (1947) N r. 2, S. 253/56; vgl. S tah l u. 
Eisen 66/67 (1947) S. 239/41.]

T hring , W . M .: M ö g l ic h k e i te n  f ü r  a u s g e d e h n t e r e  A n w e n ­
d u n g  v o n  S a u e r s t o f f  in  d e r  b r i t i s c h e n  E i s e n -  u n d  S t a h l ­
i n d u s t r i e .  A llgem eine B etrachtungen über die V orteile der Ver­
w endung von S auerstoff oder sauersto ffangereicherter L uft bei Ver­
brennungsvorgängen, insonderheit auch  zur V erw endung im H och­
ofen- und S tah lw erksbetrieb . [ J .  Iron Steel In st. 156 (1947) N r. 2,
S. 285/91.]

Stahlerzeugung
Siem ens-M artin-V erfahren. Bacon, N . H .: S t a t i s t i s c h e  U n t e r ­

s u c h u n g e n  ü b e r  V o rg ä n g e  b e im  S ta h l s c h m e lz e n .*  H äufig ­
keitsverteilung  verschiedener E influßgrößen als M ittel zu r B etriebs­
überw achung. Beispiele über K alkverbrauch , A bstich tem p era tu r und 
E isengehalt der Schlacke. E rm ittlu n g  des Einflusses der Verw endung 
von K alkste in  und A n th ra z it au f den Schw efelgehalt des Stahles. 
[Iron Coal T r. R ev. 154 (1947) Nr. 4116, S. 119/26.]

Luetscher, O liver P .: F o r t s c h r i t t e  im  S i e m e n s - M a r t in -
B e t r i e b  im  J a h r e  1946.*  U ebersicht über einige erzielte  Verbesse­
rungen, so z. B. E rsa tz  von Roheisen durch  Koks als K ohlungsm itte l, 
in der O fenbauweise durch  basische Oefen und durch  Silika-Sonder- 
steine, sowie schließlich V erw endung von Sauerstoff vor allem  beim 
E inschm elzen. [B last Fu rn . 35 (1947) N r. 1, S. 68/71.]

E lek trostah l. Chelius, E . J . :  E r s c h m e lz u n g  v o n  n i c h t r o s t e n ­
d e n  S t ä h l e n  in  L i c h tb o g e n ö f e n .  A ngaben über A nteil des 
Schrottes, V orw ärm ung des E insatzes, Schichtung im  Ofen, ange­
w endete  Spannungen beim  Einschm elzen und Feinen, Reihenfolge der 
Zusätze, Frischen m it Sauerstoffzusatz  und Schm elzdauer beim E r­
schm elzen von n ich tro stenden  S tählen  m it  18% Cr und 8%  Ni in 
einem  35-t-O fen. [Iron Coal T r. R ev. 152 (1946) N r. 4068, S. 307.] 

Gießen. Ash, W .: V e r b e s s e r u n g e n  in  d e r  B e m e s s u n g  v o n
K o k il le n .*  B eschreibung einer um gekeh rt konischen K okillenform  
fü r steigenden G uß, bei der die zugehörigen G espannplatten  Ansätze 
haben, au f die die K okillen gleich einer Muffe aufgesetz t w erden. 
K okille und G espannp la tte  w erden durch  Schrot ab ged ich te t. V orteile 
durch  E rle ich terung  des S trippens de r Kokille und durch  Erhöhung 
ih rer H a ltb a rk e it. [Iron Coal T r. R ev. 154 (1947) Nr. 4133, S. 993/94.]

Metalle und Legierungen
Pulverm etallurg ie. G reenwood, H . W .: E i n ig e  F r a g e n  z u r  

P u l v e r m e t a l l u r g i e .  Die g rundsätzlichen  A nw endungsbereiche von 
pu lverm etallurg ischen Erzeugnissen; Grenzen ih rer Form  und Größe.

') Das V erzeichnis d e r regelm äßig  b e a rb e ite te n  Z e itsch riften  is t 
^  Stahl u. E isen  66/67 (1947) H eft 15/16, S. 264, a b g ed ru ck t. — 
= “  =  bedeutet B uchanzeige. —  * b e d eu te t A bbildungen  in d e r Q uelle.

Beziehen Sie fü r  K arteizw ecke vom V erlag Stahleisen m . b. H . die e i n s e i t i g  b e d r u c k t e  S o n d e r a u s g a b e  der Zeitschriftenschau.
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Bei S in tereisen  erre ichbare  Festigke itse igenschaften . A llgem eine 
A ngaben ü b e r H a ltb a rk e it de r P reßform en. [E ngineer, Lond., 183 
(1947) N r. 4766, S. 471.]

K am m , R obert, M orris S te inberg  und Jo h n  W ulff: B i ld s a m e  
V e r f o r m u n g  in  M e t a l l p u l v e r p r e ß l i n g e n . *  U n tersuchungen  an 
Proben aus  K arbony le isenpu lver über den V erlauf d e r V erform ung 
innerha lb  d e r Preßlinge m it H ilfe von eingelegten B le ig itte rchen . 
Schw ankungen d e r D ich te  inn erh a lb  de r P reßlinge. [A m er. In st. m in . 
m eta llu rg . E n g rs ., T echn . Pub l. N r. 2133, 15 S., M etals T ech n . 14 
(1947) N r. 2.]

Squire, A lex an d er: B e z ie h u n g e n  d e r  E i g e n s c h a f t e n  v o n  
S i n t e r e i s e n  z u r  D ic h te .*  U n tersuchungen  an S tücken aus  sechs 

verschiedenen E isenpu lvern  über den E influß  des P reßdruckes —  28 
b is 140 k g /m m 5 —  und  de r T e m p e ra tu r —  1000 und 1100° —  bei ein- 
s tünd igem  S in tern  auf D ichte, S chlagfestigkeit, Z ugfestigkeit, B ruch­
d ehnung , H ä rte  und E las tiz itä tsm o d u l. Beziehungen de r F estigkeits­
e igenschaften  zu r D ich te ; A bhäng igkeit d e r D ich te  von den  S tü ck ­
abm essungen . [A m er. In s t. m in . m eta llu rg . E ngrs., T echn . Publ. 
N r. 2165, 19 S., M etals T echn . 14 (1947) N r. 3.]

Squire, A lexander : E i n f l u ß  d e r  H e r s t e l l u n g s b e d i n g u n g e n
a u f  d ie  E i g e n s c h a f t e n  v o n  S i n t e r s t ü c k e n  a u s  E i s e n - G r a -  
p h i t - P u l v e r n . *  U n tersuchungen  an M ischungen aus 99%  Eisen und 
1% G rap h it un tersch ied licher K orngröße über den E influß  de r S in te r­
te m p e ra tu r  — 1000 b is 1200° —  und  S in te rd a u e r—  y2 b is 3 h —  sowie 
des Preßdruckes —  75 bis 140 k g /m 2 —  a u f die D ich te  und  Z ugfestig ­
ke it. [A m er. In s t. m in . m eta llu rg . E ng rs.,T ech n . Pub l. N r. 2164, 10 S., 
iMetals T echn. 14 (1947) N r. 3.]

Sonstige E inzelerzeugnisse. D ö p p e r  f ü r  d ie  N i e t u n g  v o n  
N ie t e n  a u s  h a r t e m  M o ly b d ä n s t a h l .*  E insch rum pfung  eines 
H a rtm e ta llp lä ttch en s  in den D öpper aus  M olybdänstah l. [Iron  Age 159 
(1947) N r. 7, S. 49.]

Verarbeitung des Stahles
Stabstah l- und Feinstahl-W alzw erke. N e u e s  D r a h tw a lz w e r k .*  

K urze B eschreibung einer v iergerüstigen  350er D uo-F einstraße  d e r 
Sheffield Forge and  R olling Mills Co., L td . B em erkensw ert sind die 
abhebbaren  K öpfe de r G erüste und  die T anw ayschm ierung . [Iron Steel 
20 (1947) N r. 4, S. 145/47.]

Schneiden, Schweißen und Löten
Schneiden. E l e k t r i s c h e s  S c h n e id e n  v o n  M e ta l l e n .  H inweis 

au f eine E in ric h tu n g  bei den S talinw erken  in G orki, bei der eine g la tte  
S tahlscheibe von  0,6 b is 1 m m  Dicke bei 2000 b is 3000 U /m in  m it dem  
p o sitiven  Pol und  das  zu  schneidende W erkstück  m it  dem  negativen  
Pol e iner D ynam om asch ine  verbunden  w ird . Die S chn ittgeschw ind ig­
ke it bei S tab s tah l von  6 b is 12 m m  D m r. soll 15m al größer als bei 
üblichen K reissägen sein. [Iron Coal T r. R ev . 154(1947) N r .4136, S. 1165.] 

R eksch inska ja , T .  P . :  S c h n e id e n  v o h  H a r t m e t a l l - L e g i e ­
r u n g e n  u n d  S t ä h l e n  d u r c h  E l e k t r o e r o s i o n .*  D as W erk stü ck  
w ird  an  den  positiven  Pol, die Scheibe an  den negativen  Pol einer 
S trom quelle  von  18 V gelegt und eine W asserglaslösung an der S ch n itt­
s telle  zu g efü h rt. U n tersuchungen  über die Schn ittgeschw ind igkeit in 
A bhäng igkeit =von de r U m drehungsgeschw ind igkeit (750 b is 3000 
U /m in), vom  Scheibendurchm esser (150 b is 350 m m ) u nd  de r Scheiben­
dicke. E rgebnisse ü b e r den V erschleiß de r Schneidscheiben aus w eichem  
unlegiertem  S tah l m it  einem  K upferüberzug . [A u tom ob ilnaja  Pro- 
m ysh len n o st 1946, N r. 5 /6 , S. 12/15; n ach  E ngr. D ig. 8 (1947) N r. 7,
S .' 216/17.]

Elektroschm elzschw eißen. D ag d u  R ietz, Ingenieur, S tockholm , 
und  H elm u t K och, D r.-Ing ., D ozen t an  de r Technischen H ochschule 
H a n n o v er: P r a k t i s c h e s  H a n d b u c h  d e r  L i c h t b o g e n s c h w e i ­
ß u n g  2 erw . A ufl. M it 197 A bb. B raunschw eig: Vieweg & Sohn 194T 
(VIII, 300 S.) 8°. —  Geb. 15,00 RM. =  B =

E i n t e i l u n g  d e r  Z u s a t z w e r k s t o f f e  f ü r  d ie  L i c h t b o g e n ­
s c h w e iß u n g .*  V orschlag fü r  eine G ruppene in te ilung  nach  de r Z u­
sam m ense tzung  d e r U m hü llung  und  d e r A rt d e r en tstehenden  Schlacke. 
Vergleich d e r englischen und  am erikan ischen  G ruppenbezeichnungen. 
F estlegungen  fü r  schw eißtechnische F achausd rücke . [T rans. In s t. 
W eid . 10 (1947) N r. 2, S. 45/50 u . 59.]

A ndrew s, W .: A u f b a u  v o n  S c h w e iß g u t .*  U n tersuchungen  über 
d ie  chem ische Z usam m ense tzung  von Schw eißgut aus handelsüblichen 
E lek troden  m it verschiedenen U m hüllungen . E in fluß  des E lek tro d en ­
durchm essers  u nd  d e r Schw eißung m it  G leich- oder W echselstrom  
auf den G ehalt an  H ., N» u nd  O , und  deren  V erte ilung im  Schw eißgut. 
E in fluß  des A nalysenverfah rens. A rt d e r n ich tm eta llischen  E in ­
schlüsse. [T rans. In s t. W eid . 8 (1945) N r. 3, S. 119/32.]

W ö rtm a n n , F .:  N e u a r t i g e  L i c h t b o g e n s c h w e i ß u n g  v o n
S c h i e n e n s t ö ß e n .*  V orschlag d e f  Société A nonym e des A teliers  de 
Sécheron, d ie  S chienenstöße nach  A ufbiegen des Fußes m it e iner 
V erdickung am  F uß  zu schw eißen, so d a ß  sich eine E rhöhung  der 
W echselfestigkeit des S chienenstoßes e rg ib t. [ J .  Iron Steel In s t. 156 
(1947) N r. 2, S. 261/70.]

E igenschaften  und A nw endung des Schw eißens. D earden , J . ,  und  
H ugh  O ’N eill: R i c h t l i n i e n  f ü r  d i e  A u s w a h l  u n d  d a s  S c h w e iß e n  
v o n  n ie d  r ig  l e g i e r t e n  B a u s t ä h l e n .*  E in flu ß  der üblichen Le­
g ierungselem ente  au f Z ugfestigke it und S treckgrenze im  geschw eißten  
Z u s tan d e  und  Vergleich m it dem  E in fluß  des K ohlenstoffs. A bge­
ä n d er te  P rü fung  n ach  L. Reeve auf S chw eißbarkeit. A usw ahl der 
E lek troden , d e r S chw eißnah tabm essungen , de r Schw eißbed ingungen  
un d  de r A bkühlungsgeschw ind igkeit nach  dem  Schw eißen. [Q u a rt. 
T rans . In s t. W eid . 3 (1940) N r. 4, S. 203/14.]

G o ttfe ld t, H .: G e s c h w e i ß t e  A u s l e g e r  f ü r  K o h l e n s c h r a p p e r  
v o n  3 0  m L ä n g e .*  E inze lhe iten  de r geschw eißten  Fachw erkskon­
s tru k tio n . [T rans. In s t. W eid . 9 (1946) N r. 6, S. 189/203.]

W ärm ebehandlung von Eisen und Stahl
A llgem eines. N euhäuser, E gon : W ä r m e w i r t s c h a f t  b e im

G lü h e n  u n d  H ä r t e n .*  Die W ärm eb eh an d lu n g  in G lüh- u nd  H ä rte -  
üfen. A llgem einer O fenbetrieb . E nerg iebedarf. U rsachen üb erh ö h ten  
W ärm ev erb rau ch s . G esam tw ärm ebehand lung  vom  S tah lw erk  b is zum  
fertigen  W erk stü ck . F e rtigungsbeisp iele . K upp lung  von H ärteofen  
und  Salzbad . [S tah l u . Eisen 66/67 (1947) N r. 21/22, S. 351/55 (W ärm e­
stelle  339).]

H ä rten , A nlassen und V ergüten . B eyer, H ow ard  E .: U n t e r b r o ­
c h e n e s  H ä r t e n  u n d  s e in e  A n w e n d u n g  im  B e t r i e b .  E rfa h ­
rungen  aus  de r H ä rtu n g  von S tah l m it  rd . 1,0 % C, 0 ,3  % Si, 0 ,4  % Mn,
1,4 %  C r u n d  0,2 % Ni. A u ftre te n  von H ärte rissen  nach  U eb erh itzung . 
[T ran s. A m er. Soc. M et.; nach  Iron  Coal T r . R ev . 154 (1947) N r. 4130,
S. 825.]

Jo n es , F . W ., u n d  W . I. P u m p h rey : E i n ig e  V e r s u c h e  ü b e r  d ie  
W i r k u n g  v o n  A b s c h r e c k f l ü s s i g k e i t e n . *  A ufnahm e  von  Z eit- 
T em p e ra tu r-K u rv en , ähn lich  de r A rbe itsw eise  von  A. R ose, m it  s il­

bernen Z ylindern  von 18 mm  D m r. und  75 m m  L änge in verschiedenen 
m inera lischen  Oelen, einem  pflanzlichen Oel und  W asser unterschied­
licher T e m p era tu r. E rm ittlu n g  de r A bkühlungsgeschw indigkeit in 
versch iedenen  T em p era tu rb e re ich en  beim  A bschrecken von Zylindern 
von 18, 37 und 90 mm  D m r. aus S ilber und n ich trostendem  Stahl in 
denselben  F lüssigkeiten . V ergleich m it dem  E rgebnis von Härtbar­
ke itsp rü fungen  nach  W . E . Jo m in y  an  S tah l m it 0 ,74 % C, 1,43 % Cr
0 .23.%  Mo und 0,21 % Ni. [ J .  Iron Steel In s t. 156 (1947) Nr. 1, S. 37 54 j 

O berflächenhärtung . S eu lin , G. W .: I n d u k t i o n s h ä r t u n g  von
K u r b e lw e l l e n .*  A npassung  de r Induk tionsspu len  an die Form der 
zu h ä rten d en  L agerflächen de r K urbelw ellen . Festste llung  der zweck­
m äßigen A rbeitsbed ingungen . [Iron  Coal T r. R ev. 154 (1947) Nr 4135 
S. 1073/75.]

Eigenschaften von Eisen und Stahl
G ußeisen. H a rtley , H aro ld : V e r b e s s e r u n g  d e r  F e s t i g k e i t  von 

g r a u e m  G u ß e is e n  d u r c h  z w e c k e n t s p r e c h e n d e  B e h a n d lu n »  
H inw eis auf E rgebnisse an  G ußeisen m it rd . 3 ,9%  C und 2,6%  Si, das 
je  nach  d e r n ich t w e ite r gekennze ichneten  B ehandlung’ eine Zug­
fes tig k e it von rd . 25 und  rd . 42 k g /m m 2 e rgab . [Iron  Age 159 (1947) 
N r. 8 , S. 53.]

P iw ow arsky , E ., u nd  A. W ittm o se r : W a r m w a l z e n  v o n  E isen - 
K o h l e n s t o f f - L e g i e r u n g e n . *  U n tersuchungen  über den Einfluß 
des A usgangsgefüges, de r W a lz te m p e ra tu r  und  de r W alzgeschwindig­
keit au f die V erfo rm b ark e it und die Festigkeitse igenschaften  von Guß­
eisen m it rd . 2 ,8%  C, 1,1%  Si, 0 ,6%  M n, 0 ,05 b is 0 ,4%  P und 0,03% S
[Iron Age 159 (1947) N r. 6 , S. 52 /57 ; N r. 7, S. 63/65.]

Tem perguß. Jo ly , G ab rie l: E i n f l u ß  d e s  M a n g a n g e h a l te s  auf 
d a s  G lü h e n  v o n  S c h w a r z k e r n t e m p e r g u ß .  Einwirkung des 
Schwefel- und M angangehaltes  au f die G raphitabscheidung. Ab­
häng igkeit de r Z em en titze rlegung  von d e r G lühdauer. [Fonderie 
N r. 19, 1947, S. 734/35.]

B austah l. H o neym an , A. J .  K .: F o r t s c h r i t t e  b e i  S tä h le n  fü r 
d e n  G r o ß s t a h l b a u . *  D arin  E rw äh n u n g  d e r S tä h le  M artinei, Corten, 
N. A. X ., Ducol (W  24) u nd  Ducol (W  27). [Iron  Coal T r. Rev. 154
(1947) N r. 4136, S. 1126/30 u . 1149.]

Sew ell, J . F .: N a c h k r i e g s h o f f n u n g e n  a u f  l e g i e r t e  S täh le .*  
E n tw ick lung  d e r V ergü tungsstäh le  w ährend  des K rieges. Verbesserung 
ih rer Z ersp an b ark e it du rch  B leizusatz  (0,14 bis 0 ,25% ); Versuchs­
ergebnisse an  fo lgenden S tah lg ru p p en , zugleich über Streckgrenze. 
Z ugfestigkeit, B ruchdehnung , E inschnürung  und Kerbschlagzähigkeit 
bei V ergü tung  in Q uerschn itten  von  rd . 15 bis 65 m m  D m r.:

M arke % C %  Si % Mn % Cr % Mo % Ni
1. E n . 16 0,35 0,2 1,5 —  0,3 0,25
2. En. 18 0 ,3 /0 ,4  0,15 0,8 1,0 — —
3. E n . 24 0,4 0,2 0,6 1,1 0,2 1,5
4. E n . 30 0,3 0,25 0,5 1,3 —  4,4
5. E n . 34 0,17 0 ,20 0 ,50  —  0,25 1,9
6 . E n . 36 0,15 0,25 0 ,50  0,9 —  3,1
7. E n . 39 0 ,14 0 ,25 0 ,4  1,1 —  4,3
H inweise au f w arm feste  S täh le  und einen N itrierstah l m it 0,30 bis
0 . 5 0 .  C, 0,1 bis 0 ,35%  Si, 0 ,4  bis 0 ,8%  M n, höchstens je  0,05% Pund 
S, 2,5 bis 3 ,5%  Cr, 0,7 bis 1,2%  Mo und  0,1 bis 0 ,5%  V für Wälzlager­
ringe. [Iron Coal T r. R ev. 154 (1947) N r. 4136, S. 1118/25.]

N ichtrostender und h itzebeständ iger S tah l. A u f h ä n g u n g  von 
F e r n s p r e c h k a b e l n  a n  n i c h t r o s t e n d e n  S t ä h l e n .  Hinweis auf 
L ieferungen eines K abelw erkes im  M ittelw esten  von Nordamerika, 
w obei die A ufhängung  in s ta rk  ang re ifen d er A tm osphäre  eine 3- bis 
5fach größere  H a ltb a rk e it als b ish er v e rw en d e te  Stahldrähte mit 
d icker Schu tzsch ich t ergab . [Iron  Age 159 (1947) N r. 8 , S. 41.]

S tau ffer, W ., und H . K le iber: D a s  Z u n d e r v e r h a l t e n  v o n  h o ch ­
f e s t e n  h i t z e b e s t ä n d i g e n  S t ä h l e n  in  L u f t  u n d  A bgasen .*  
B eschreibung de r P rü fan o rd n u n g . V erzunderung  folgender Stähle bei 
600 bis 1000° in 120 h in A b häng igkeit von  de r Zusammensetzung 
( S 0 2-G ehalt) de r A bgase:

% C % Si % Mn %  Cr %  Mo %  Ni % Sonstiges
1. 0 ,08 ■ —  —  13,5 —  —  —
2. 0,22 —  —  17,0 —  —  —
3. 0,15 3,0 17,0 9,0 1,57 —  0,5 Ti
4. 0,15 0,75 16,0 14,0 —  —  1,1 Ns u.0,7V
5. 0,07 0,75 18,45 12,0 —  —  —
6 . 0,05 —  —  18,0 —  8,5 —
7. 0,1 2,35 1,25 2,0 —  1,0 —
8 . 0,17 —  —  25,8 1,58 4,5 —
9. 0 ,20 2,5 1,1 24,2 1,6 20,3 —
[ J .  Iron Steel In s t. 156 (1947) N r. 2, S. 181 8 8 .]

Z schokke, H . R ., und  K. H .N ie h u s : A n f o r d e r u n g e n  an die 
S t ä h l e  f ü r  G a s t u r b i n e n . *  N otw endigkeit, das  Dauerstandverhalten 
d e r W erksto ffe  fü r  G astu rb in en  über längere  Z eit zu erm itte ln . Wieder­
gabe von Z eit-S p an n u n g s-K u rv en  fü r  0,2 bis 4 ,0%  D ehnung und den 
B ruch  bei 7 0 0 ° fü r  folgende L eg ierungen :

% C % Al %  Co % Cr % Mo %  Ni % Ti % V
1. 0,18 —  7,1 15,7 —  14,4 0,09 2,9 |
2. 0,25 —  64,21 28,3 5,62 1,2 — —
3. 0,03 0 ,90 —  19,7 —  74,9 2,59 —
V erbesserung d e r D au ers tan d fe s tig k e it von  S täh len  durch Kalt­
v erfo rm ung . V erhalten  von W erksto ffen  gegenüber Wechselbean­
sp ruchungen  bei hohen T e m p e ra tu re n . N otw endigkeit der Zunder­
b e stän d ig k e it. A nw endungsm öglichkeiten  v on  G astu rb inen . [J . Iron 
Steel In s t. 156 (1947) N r. 2, S. 271/83.]

O liver, D. A .: S o n d e r w e r k s t o f f e  f ü r  G a s tu r b in e n .*  Zusam­
m ense tzung  de r in A m erika , D eu tsch land  und England gebrauchten 
W erksto ffe  und  deren  B ew ertung . [Iron  Coal T r. R ev. 154 (1947) Nr. 
4136, S. 1131/34.]

O liver, D . A ., und  G. T . H a rr is : E n t w i c k l u n g  h o c h d a u e r ­
s t a n d f e s t e r  a u s t e n i t i s c h e r  S t ä h l e  f ü r  S c h m ie d e s tü c k e  von 
G a s t u r b i n e n . *  A nforderungen  an die S täh le . In E ngland entwickelte 
W erksto ffe :

% C % Si % Mn % Cr % Ni • „  Sonstiges
1. R ex. 78 0,07 0,70 0 ,80  14,0 18,0 3,6 Cu

3,75 .Mo 
0,65 Ti

2. N im onic 80 0 ,04  0,47 0 ,56 21,18 74,23 0,63 Al
2,44 Ti

3. R . 22 0,3 1,3 0,9 25,0 14,5 3,2 W
4. R. 20 0 ,14 0,3 0 ,8  19,0 14,0 1,7 Nb
5. G. 18 B 0,4 1,0 0 ,8  13 0  13 0 10,0 Co

2.0 Mo
3.0 NO
2,5 W
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LDetzte., F h m n l Ä  | i " „ W erksto ff ..G . 32” m it einer Z ugfestigkeit ( B i u c h m  100 h) bei 816 von 19 k g /m m B. A ngabe der S pannungen, 
die bei G. 18 und R. 20 bei 550 bis 800° zu b leibenden D ehnungen 
von 0,1, 0,5 oder l / 0 oder zum  Bruch in 300 bis 10 0 0 0  h führen . 
Aendenmg der E las tiz itä tsg renze , Z ugfestigkeit, B ruchdehnung, 
Einschnürung und K erbsch lagzäh igkeit bei 20 durch  32- bis 4000- 
vtiindiges H alten bei 650 bis 800°. W echselfestigkeit bei 650°. Festig- 
keitseigenschaften von Längs-, T an g en tia l- und R adialproben aus 
großen Lautern bei 20°. |lro n  Steel 20 (1947) Nr. 7, S. 333/30; Nr. 8, 
S. 339/44.J

Robertson, J .  M .: G r u n d s ä t z l i c h e  B e t r a c h t u n g e n  z u r
V erw endung  v o n  M e ta l l e n  b e i h o h e n  T e m p e r a tu r e n .*  An­
forderungen an W erkstoffe fü r  langzeitig  a rbe itende  G astu rb inen . 
Prüfung der W erkstoffe auf D au erstan d v erh a lten  bei hohen T em pe­
raturen. Z usam m enhang zw ischen W echselfestigkeit und Korrosion 
bei hohen T em pera tu ren . [Iron Coal T r. R ev. 154 (1947) Nr. 4136, 
S. 1135/42.]

Federn. D r e h s t a b f e d e r n . * A nforderungen an den Stahl für 
übliche D rehstabfedern von F ahrzeugen. Festigkeitse igenschaften  des 
für sie gebräuchlichen Stahles N. E. 9262 H m it 0,55 bis 0 ,65%  C, 1,80 
bis 2,20% Si, 0,70 bis 1,00% Mn, höchstens 0 ,040%  P, höchstens 
0,040% S u n d 0,25 b is0 ,40%  Cr. [M etal Progr. 51 (1947) Nr. 5, S. 771/74.]

Mechanische und physikalische Prüfverfahren 
Festigkeitstheorie. B randenberger, F l.: N e u e  E r g e b n i s s e  a u f  

d e m  G e b ie te  d e r  M a te r i a l f o r s c h u n g .*  Mit Hilfe einer Theorie 
der Raum- und G itte rspannungen  w erden versch iedene  Problem e der 
M a t e r i a l k u n d e ,  vo r allem  das de r B ruchursache zäher W erkstoffe, 
erkl är t  und m it den V ersuchsergebnissen in U ebereinstim m ung 
geb ra ch t .  [Schweiz. B áuztg . 65 (1947) Nr. 37, S. 509/15.]

Zugversuch. M achlin, E . S., und A. S. N ow ick: D ie  Z e i t s t a n d ­
fe s tig k e it h i t z e b e s t ä n d i g e r  L e g ie r u n g e n  a ls  e in  g e s c h w i n ­
d ig k e i ts a b h ä n g ig e r  V o rg a n g .*  Allgem eine Form eln fü r  ge- 
sdiwindigkeitsabhängige, von der S pannung beeinflußte  V orgänge. 
Vergleich m it V ersuchsergebnissen an drei h itzebeständ igen  Stählen 
über die Beziehungen zwischen der zum  B ruch führenden  Spannung 
und der B ruchzeit bei 700 bis 1000°. Vorschlag, m it dem  L ogarithm us 
der Zeit und der B ruchspannung d ie  Ergebnisse von D au erstan d ­
versuchen  darzustellen . [Amer. In st. m in . m eta llu rg . E ngrs., Techn. 
Pu bl. Nr. 2137, 13 S., Atetáis Techn. 14 (1947) N r. 2.]

Siegfried, W .: B e o b a c h t u n g e n  b e i d e r  D u r c h f ü h r u n g  u n d  
A usw ertung v o n  D a u e r s t a n d v e r s u c h e n .*  A uftre ten  von v e r­
formungslosen oder verform ungsarm en B rüchen bei D au erstan d ­
versuchen m it B elastungen in de r N ähe der D auerstandfestigke it. 
Vorgänge bei diesen E rscheinungen. N otw endigkeit der P rüfung der 
Stähle gegenüber dreiachsigen S pannungen und Spannungsspitzen . 
[J. Iron Steel Inst. 156 (1947) N r. 2 , 'S . 189/207.]

Kerbschlagversuch. K ahn, N . A ., und  E . A. Im bebo: E i n f lu ß  d e r  
Kerbform a u f  d ie  S t r e u u n g  in  d e n  E r g e b n i s s e n  v o n  K e r b -  
sch lag v e rsu ch en  m i t  C h a r p y p r o b e n .  U ntersuchungen  an  sieben 
verschiedenen Stellen über die S treuung  in den Ergebnissen von 
Rund-und Spitzkerb-Proben aus S tahl m it 0,22%  C, 0,17%  Si, 
0,51% Mn, 0,040%  S, 0,02%  Cr, 0,01%  Mo und 0,03%  Ni. [Bull. 
Amer. Soc. Test. M ater. Mai 1947; nach  Iron Coal T r. R ev. 155 
(1947) Nr. 4139, S. 70.]

Schwingungsprüfung. M attson , R . L., und J .  O. A lm en: V e r ­
besserung d e r  D a u e r h a l t b a r k e i t  v o n  M e t a l l t e i l e n  d u r c h  
O b e rf lä c h e n d rü c k e n . A ngaben über E rfah rungen  m it Teilen von 
Verbrennungsmotoren. [Com pr. A ir Mag. 52 (1947) Nr. 1; nach J . 
Franklin Inst. 243 (1947) N r. 4, S. 344.]

Sonderuntersuchungen. Ludw ig, N .: D ie  R e i b u n g s z a h l  v e r ­
schieden b e a r b e i t e t e r  u n d  v e r e d e l t e r  O b e r f l ä c h e n  be i 
trockener g l e i t e n d e r  R e ib u n g .*  Vorschlag zu r V ereinheit­
lichung der Prüfung der R eibungszahlen . B eschreibung eines neu e n t­
wickelten Gerätes. Festlegung der geeignetsten A rbeitsbedingungen. 
Ermittlung der R eibungszahl u. a. fü r geschrupp te , geschlichtete, 
geschliffene und polierte  O berflächen aus T hom asstah l St 37, G uß­
eisen Ge 22 und gebonderte, hartv e rch ro m te  O berflächen aus Stahl. 
(Technik 2 (1947) N r. 4, S. 166/70.]

Zerstörungsfreie P rüfverfahren . A b b o tt, Jo h n  L .: A u s w e r tu n g  
von R ö n tg e n - R ü c k s t r a h l - A u f n a h m e n  m i t  G e ig e r - M ü l le r -  
schen Z ä h lr o h r e n  f ü r  l a u f e n d e  P r ü f u n g e n .*  K upplung  eines 
Zählrohres m it einem Schreibgerät, so daß  m an in kurzer Z eit K urven 
über die In tensitä t der R ückstrah lung  in A bhängigkeit vom  R ück­
strahlwinkel erhä lt. U ntersuchungen an verschiedenen S tählen  und 
an einer A lum inium legierung über das A ussehen d ieser K urven in 
Abhängigkeit von W ärm ebehand lung  und K altverfo rm ung . M öglich­
keit einer laufenden P rüfung der W erksto ffbehand lung . A nw endung 
üesRöntgen-Rückstrahl-Spektrom eters zur P rüfung von Lötsalzen und 
l'mhüllungsmassen fü r Schw eißdrähte . [Iron Age 159 (1947) N r.. 7, 
s. 50/53; Nr. 8, S. 57/61 ; Nr. 9, S. 56/59.]

Metallographie 
Zustandsschaubilder und U m w andlungsvorgänge. K urdjum ow , G., 

und L. Lyssak: U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  A n  1 a ß v o r g ä n g e  im  
•Martensit a n  e in z e ln e n  K r i s t a l l e n .*  G enaue E rm ittlu n g  der 
Gitterparameter von M artensit aus unlegiertem  Stahl m it 1,4% C 
nach einstündigem Anlassen auf 100 bis 350°. Schlußfolgerungen über 
die Art und die G eschw indigkeit der U m w andlung im M artensit beim 
Anlassen, [ j .  Iron Steel In st. 156 (1947) Nr. 1, S. 29/36.]

Kalt-und W arm verform ung. Leise, K arl H einz: U e b e r  d e n  Z u ­
sam m enhang d e r  H ä r t e  e in e r  b e a r b e i t e t e n  M e t a l lo b e r f l ä c h e  
mit de r d u r c h  d ie  B e a r b e i t u n g  e n t s t a n d e n e n  S t r u k t u r -  
anderung.* U ntersuchungen an E inkristallen  aus Fe, Cu und Al über 
den Zusammenhang zwischen K ornzerkleinerung durch  m echanische 
Bearbeitung und H ärte . [M etallforschg. 2 (1947) N r. 4, S. 111/14.] 

Einfluß der Beim engungen. A ndrew , J .  H ., H . Lee, H. K. Lloyd 
“nd N. Stephenson: E i n f l u ß  d e s  W a s s e r s to f f e s  a u f  d ie  G’e- 
tu g e u m w a n d lu n g en  in  S tä h le n .*  U ntersuchungen an 22 S tählen 
m folgendem Zusam m ensetzungsbereich über den E influß von W asser­
stoff auf den Bereich der A usten itum w and lung : 0,08 bis 1,01%  C, 

bis 0,81% Si, 0,25 bis 3 ,3%  Mn, 0,009 bis 0,165%  P, 0,007 bis 
b>047% S, 0,04 bis 3 ,35%  Cr, 0 bis 0 ,61%  Mo, 0,06 bis 26,04%  Ni. 
Auswirkungen auf die H ä rtb a rk e it und R ißem pfindlichkeit. D iffu­
sionsfähigkeit des W asserstoffes. E in fluß  des G lühens in W asserstoff 
öder Stickstoff auf Z ugfestigkeit, B ruchdehnung und E inschnürung. 
Untersuchungen über die T e m p era tu r der Flockenbildung. [ J .  Iron 
Bfeel Inst. 156 (1947) N r. 2, S. 208/53.]

Diffusion. Stäger, H ., E. B randenberger und E . K obel: D ie  A u f ­
kohlung v o n  S t ä h l e n  a l s  R e a k t i o n  im  f e s t e n  Z u s ta n d .*

U ntersuchungen über den E influß der Teilchengröße und  -form  des 
K ohlenstoffs auf seine E inw anderung in Stahl m it rd. 0 ,3%  C, 0,2 
bis 0,4%  Si und 0,4 b is0,8%  Mn bei e tw a 1200°. [Schweiz. A rch. angew. 
W iss. Techn. 13 (1947) N r. 4, S. 97/113.]

Fehlererscheinungen 
Rißerscheinungen. Sykes, C., H . H. B urton  und C. C. Gegg: 

W a s s e r s t o f f  b e i d e r  S t  a h  I h e rs t  ei I u n g.* U ntersuchungen an 
verschiedenen unlegierten S täh len , legierten V ergütungsstählen  und 
an n ich trostenden  S tählen über den W asserstoffgehalt in A bhängigkeit 
von den H erstellungsbedingungen. U ntersuchungen über Gefüge, 
E lastiz itä tsg renzen , S treckgrenze, Zugfestigkeit, B ruchdehnung, 
E inschnürung von Längs- und Q uerproben aus Gußblöcken und vo r­
geschm iedeten Blöcken. E influß der W ärm ebehandlung . U n te r­
suchungen über die D iffusionsfähigkeit von W asserstoff bei v e r­
schiedenen T em pera tu ren . Schlußfolgerung über die B edeutung des 
W asserstoffes fü r die F lockenbildung. [J .  Iron Steel Inst. 156 (1947) 
N r. 2, S. 155/80.]

Sonstiges. E y t, E ugène: P r a k t i s c h e  B e m e r k u n g e n  ü b e r  d e n  
G a s g e h a l t  in  S t a h l  u n d  G u ß e is e n .  G asabscheidung in M etallen 
und ihre U rsachen. E influß der T em pera tu r, O xydation , Z usam m en­
setzung, K ris ta llisa tio n sa rt, W ärm eleitfäh igkeit, V iskositä t und 
O berflächenspannung. A usw irkung der G asannahm e auf die Beschaf­
fenheit der G ußstücke, B estim m ung des G asgehaltes und V erhütung 
des schädigenden Einflusses. [F onderie  Nr. 19, 1947, S. 713/20.]

Chemische Prüfung 
Spektralanalyse. Oldfield, J .  H .: A b le s e n  v o n  S p e k t r a l l i n i e n ­

i n t e n s i t ä t e n .  U eberblick über die F o rtsch ritte  auf dem Gebiete der 
S pek tra lanalyse  m it d irektem  Ablesen der L in ien in tensitä t im Ver­
gleich zum photographischen V erfahren. | J .  Iron Steel Inst. 156 (1947) 
Nr. 1, S. 78/80.]

E in z e l  b e s t im m  u n g e n  
K upfer.A sm us, E rik : U e b e r  d e n  E i n f lu ß  e in ig e r  H a lo g e n s a lz e  

a u f  d ie  F a r b e  d e s  K u p f e r - T e t r a m in - K o h ip l e x e s .  Ein Beitrag 
zu r photom etrischen K upferbestim m ung.* U ntersuchungen über den 
E influß  des KCl-, NaCl-, N H .,0 - und NH.,Br-G ehaltes auf die E r­
gebnisse der photom etrischen K upferbestim m ung. [Angew. Chem ., 
Ausg. A, 59 (1947) N r. 4, S. 119/21.]

T itan . S ilverm an, Louis: B e s t im m u n g  v o n  T i t a n - N i t r i d  in  
F e r r o l e g i e r u n g e n .  U ntersuchungen über N achweis und T rennung  
von T itan -N itrid  in S tählen  und Ferrolegierungen. [Iron Age 159 
(1947) Nr. 6, S. 68 u. 153.]

Meßwesen
M engen. A ichelen, W ilhelm : D e r  g e o m e t r i s c h e  O r t  f ü r  d ie  

m i t t l e r e  G e s c h w in d ig k e i t  b e i t u r b u l e n t e r  S t r ö m u n g  in  
g l a t t e n  u n d  r a u h e n  R o h re n .*  Es w ird gezeigt, daß  in dem  K reis 
m it 0,762 H albm esser bei allen R eynoldsschen Zahlen die m ittlere  
G eschw indigkeit herrsch t. Einfaches auf dieser E rkenn tn is  aufgebautes 
M eßgerät, das selbst bei Leitungen m it D ruckschw ingungen noch einen 
ausreichenden M ittelw ert e rg ib t. [Z. N aturforschg. 2a (1947) N r. 2,
S. 108/10.]

T em pera tu r. Land, T ., und H. L und : P h o t o e l e k t r i s c h e s  P y r o ­
m e t e r  f ü r  k le in e  k e r n lo s e  I n d u k t i o n s ö f e n .*  Beschreibung 
eines einfachen P yrom eters m it photoelektrischen Zellen. Genauig­
keitsgrenzen ±  10° C. [ J .  Iron Steel Inst. 156 (1947) Nr. 1 S. 75/77.]

Betriebswirtschaft
Betriebsw irtschaftslehre und Betriebswissenschaft. Hennig, Karl 

W ilhelm , D r.-Ing., a. o. Professor der B etriebsw irtschaftslehre an der 
Technischen H ochschule H annover: G r u n d z ü g e  d e r  d o p p e l t e n  
B u c h f ü h r u n g .  H annover: W erner-D egener-Verlag 1947. (50 S.) 
8°. —  2,10 RM. =  B =

Volkswirtschaft 
W irtschaftsgebiete. Orelli, W . M. von : U e b e r b l i c k  ü b e r  d ie  

s c h w e iz e r i s c h e  M e ta l l -  u n d  M a s c h in e n i n d u s t r i e .  Allgem eine 
sta tistische  Angaben über den A nteil der einzelnen Industrien  und die 
B eschäftigtenzahlen. R ohstoffgrundlage fü r die Eisen- und M etall­
industrie  m it Angaben über die schweizerischen Erz- und Kohlevor­
kom m en. E ntw icklung der M aschinenindustrie vor allem w ährend des 
zw eiten W eltkrieges. V ersorgung der Schweiz m it E isen- und S tah l­
erzeugnissen, Legierungen und M etallen, Kohle und Energie vor dem 
Kriege, w ährend des Krieges und in der Z ukunft. [ J . Iron Steel Inst. 156 
(1947) N r. 2, S. 145/54.]

Bergbau. Regul, R udolf:* D ie  L e n k u n g  d e r  K o h le .  F rühere • 
Form en. O rganisation  seit 1945. A ufteilung der verfügbaren  M engen. 
A bw icklung des Versandes. [S tah l u. Eisen 66/67 (1947) Nr. 21/22,
S. 343/47.]

E isenindustrie . D e r  „ r e v i d i e r t e ”  d e u t s c h e  I n d u s t r i e p l a n .  
[S tah l u. Eisen 66/67 (1947) N r. 21/22, S. 372/73.]

Schrottw irtschaft. Reininger, H .: D ie  p la n m tä ß ig e  E r f a s s u n g  
d e s  R o h s to f f e s  T r ü m m e r s c h r o t t .*  Vorschlag fü r die Sam m lung, 
Sichtung, A ufbereitung und V erhü ttung  von Stahl-, Gußeisen- und 
N ich te isenm eta llschro tt aus den T rüm m ern. [T echnik 2 (1947) Nr. 4,
S. 163/65.]

Verkehr
Eisenbahnen. W ernekke: E r f a h r u n g e n  -e in e r U S . - a m e r ik a -  

n i s c h e n  E i s e n b a h n  m i t  lü c k e n lo s  g e s c h w e iß te n  G le is e n .*  
B ericht über die E rfahrungen bei der D elaware & H udson-E isenbahn, 
die se it dem  Jah re  1941 von ih rer B ahnstrecke von 1360 km  10% 
in Stücken zwischen 926 m und 29 500 m lückenlos verschw eißt aus­
gefüh rt und gu te  Ergebnisse d am it erzielt h a t. Die fü r die U n te rh a l­
tu n g  aufgew endeten A rbeitsstunden  gehen auf ein D ritte l bis zwei 
D rittel zurück. [Org. Fortschr. E isenbahnw . 99 (1944) Nr. 15/18,
S. 228.]

Bildung und Unterricht
A rbeiterausbildung. Tolksdorf, A rthu r, D r . :W a s  d e r  K r a n f ü h r e r  

v o n  s e in e r  A r b e i t  w is s e n  m u ß !  Mit 128 A bb. D üsseldorf: Verlag 
Stahleisen 1947. (103 S.) 8°. —  5,60 RM. (S tahleisen-Schriften . H. l.)_

Sonstiges =  =
D a s  F u l m e r - F o r s c h u n g s i n s t i t u t  in  S to k e s  P o g e s ,  B u c k - 

i n g h a m s h i r e .  D abei kurzer H inweis auf Einw eihung und E inrich­
tu n g  dieses In s titu ts , das A ufträge auf m etallurg ische und w erksto ff­
liche Forschungen von beliebigen A uftraggebern  ausführen  könne. 
[E ngineering  164 (1947) N r. 4250, S. 43 ; Iron Coal T r. R ev. 155 (1947) 
N r. 4139, S . 60; M etal Ind ., L o n d „  71 (1947) N r. 2, S. 33.]

B ishop, T om : L a b o r a to r iu m  f ü r  p h y s i k a l i s c h e  M e ta l lu r g ie  
in  B a t t e r s e a ,  L o n d o n .  [M etal Progr. 51 (1947) Nr. 6, S. 960/6.]
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Statistik
Die Eisenerzförderung in der britischen Zone im Jahre 1946 

und Januar bis August 1947

Eisenerz­
fö rderung

t
F e-G ehalt

t
M n-G ehalt

t
P -G ehalt

t

1946 ....................... 2 730 381 694 466 26 186 15 040

1947
J a n u a r  ................... 110 830 29 322 1 060 578
F eb ru ar ................... 81 516 22 740 643 387
M ä r z ....................... 89 842 23 126 741 453
A pril ..................
M a i ............................

165 383 41 662 1 388 769
226 829 58 088 1 987 1 048

Ju n i
J u l i ............................

255 839 64 926 2 205 1 147
248 556 63 002 2 368 1 188

A u g u s t ................... 254 652 63 626 2 270 1 254

Roheisenerzeugung einschließlich H ochofen-Eisenlegierungen  
in der britischen Zone im September 1947 (in  t))

Sorten
1. H a lb ­

j a h r 1) 
1947

Ju li
1947

A ugust
1947

Sept.
1947

Thom asroheisen  . . .  
S tahleisen  b is 6%  Mn . 
H äm atitroheisen  
T em perroheisen  . . .  
G ießereiroheisen . . . . 
Siegerl. Spezialroheisen 
H ochofen-Ferrosilizium  
Sonstiges R oheisen . .

482 127 
215 144' 

47 364
3 091 

49 726
5 065
4 005 
3 629

7 4 7 1 4  
54 809 
13 058

6 228 
1 394 
3 388 

777

96 118 
51 653 

9 113

9 988 
517 

2 810
1 600

97 636 
49 505 

6 710

14 493 
220 

1 931 
643

Roheisen insgesam t . . . 
D a v o n :

N o r d r h e in ............................
W e s t f a l e n ............................
H a n n o v e r ............................
Schlesw ig-H olstein . , .

810 151

410 132 
274 380 
104417

21 222

154 368

66 631 
57 197 
24 044 

6 496

171 799

82 175 
58 355 
24 790 

6 479

171 138

81 020 
57 429 • 
26 276 

6 4 1 3
') M onatszahlen s. S tah l u. E isen 66/67 (1947) S. 168 u. 302.

Rohstahlerzeugung in der britischen Zone 
im September 1947 (in  t)

Sorten
1. H a lb ­

ja h r 1) 
1947

Ju li
1947

A ugust
1947

S ept.
1947

T hom asstah lb löcke  . . . 423 250 64 507 86 092 91 201
S.-M .-S tahlb löcke . . . 711 425 168 676 172 126 156 388
S .-M .-S ta h lg u ß ................... 10 051 2 285 2 499 2 131
E lek tro stah lb löcke 20 512 3 432 4 295 2 474
E lek tro stah lg u ß  . . . . 4 000 874 909 806
Sonstige S tah lb löcke  . . 4 350 691 723 774
S onstiger S tah lg u ß  . . . 10 198 1 822 1 770 1 716

S tah lb löcke insgesam t . 1 159 537 237 306 263 236 250 837
S tah lg u ß  in sgesam t . 24 249 4 981 5 178 4 653

R ohstah l insgesam t 1 183 786 242 287 268 414 255 490
D a v o n :

N o r d r h e in ............................ 533 188 98 532 120 840 107 819
W e s t f a l e n ............................ 524 598 112 895 116 122 112 292
H a n n o v e r ............................ 125 519 30 742 31 361 35 298
Schlesw ig-H olstein . 481 118 91 81

V orgeblas. T hom asstah l . 36 274 6 864 6 269 6 751
D a v o n :

N o r d r h e i n ............................ 36 274 6 864 6 269 6 751
W e s t f a l e n ............................ — — — —

' ) M onatszahlen s. S tahl u. Eisen 66/67 (1947) S. 168 u. 302.

Herstellung an Eisen- und Temperguß in der britischen Zone 
im September 1947 (in  t)

Sorten
1. H a lb ­

ja h r 1) 
1947

Ju li
1947

A ugust
1947

S ept.
1947

E i s e n g u ß ............................
T e m p e rg u ß ............................

161 149 
12 867

31 984 
2 0 1 5

31 089 
2 074

30 761 
2 174

x) M onatszahlen s. S tah l u. Eisen 66/67 (1947) S. 302.

Herstellung an W alzstahl-Fertigerzeugnissen  
in der britischen Zone im September 1947 (in t)

Sorten
1. H a lb ­

ja h r 1) 
1947

Ju li
1947

A ugust
1947

Sept.
1947

E isenbahn-O berbausto ffe 31 244 5 803 6 780 6 915
F o r m s ta h l ............................ 50 845 10 732 11 626 10 579
B re itflan sch träg e r . . . 4 846 1 215 1 751 1 757
S tah lspundw ände  . . . . 5 537 — 1 728 1 891
S t a b s t a h l ............................ 251 499 50 599 56 8 1 1 51 968
W a l z d r a h t ............................ 97 970 19314 19 931 23 073
G robbleche, 4,76 mm 

und m e h r ........................ 91 631 16 396 14 739 16 780
M itte lb lech e ,3 b is4 ,76m m 38 670 7 474 6 278 6 650
Feinbleche u n te r  3 m m 115 090 21 659 20 606 22 002
B andstah le in sch i. R öhren­

stre ifen  ............................ 93 436 15 976 14 249 16 491
B r e i t f la c h s ta h l ................... 12 439 2 359 2 199 3 428
R öhren , n ah tlo s , w arm ge­

w alzt, gepreß t,gezogen 62 318 10910“) 10 439 10 281
W alzstah l-F ertigerzeug- 

n isse insgesam t . . . . 855 525 162 437 167 137 171 815
D a v o n :

N o r d r h e in ............................ 378 545 64 261 74 391 71 692
W e s t f a l e n ............................ 392 302 76 518 71 399 77 976
H a n n o v e r ............................ 84 678 21 658 21 347 22 147
H albzeugversand  zum  A b­

sa tz  gegen V erbraucher- 
E isenschein . . . . . . 65 209 8 977 10 572 9 460

G eschw eißte K essel,T rom ­
m eln , B ehälte r, F lam m ­
rohre ................................. 2 340 756 581 486

Sonstige b earbeite te  Bleche 
d e r R ohrw erke und 
K ü m p e le i e n ................... 2 471 704 662 485

G eschw eißte R ohre . 14 675 2 885 2 910 2 627
V erz ink te  und  verb leite  

B l e c h e ........................ 21 176 2 393 2 523 3 106
W eißbleche u. W eißband 15 807 2 731 2 144 2 642

')  M onatszahlen s. S tah l u. E isen 66/67 (1947) S. 168 u. 302. 
“) E insch l. 94 t  R öh ren v erb rau ch  für, S tahlflaschen.

Schmiedestahl- und Preßstahl-Fertigerzeugung der Preß- und 
Hammerwerke sowie der Gesenkschmieden in der britischen 

Zone im September 1947 (in  t )

E rzeugnisse
1. H a lb ­

ja h r 1) 
1947

Ju li
1947

A ugust
1947

Sept.
1947

G eschm iedete S täbe 
Freifo rm schm iedestücke 

(a u ß e r fü r  rollendes 
E isenbahnzeug) . . 

Rollendes E isenbahnzeug,
auch  g e w a la t ...................

G esenkschm iedestück 
und  P reß te ile

15 456

15 113 

21 291 

46 080

2 690

3 610 

3 195 

7 852

2 693

3 254

4 541 

7 957

3 037

2 945 

5 289 

8615

I n s g e s a m t ....................... 97 940 17 347 18 445 19 886

Bl H

*) M onatszahlen  s. S tah l u. Eisen 66/67 (1947) S. 302.

Kohlenförderung, K okserzeugung sowie Roheisen-, Stahl- 
und W alzzeugherstellung des Saargebietes im 1. Halbjahr 1947

( in  1 0 0 0  t )

K ohle K oks
Roheisen 
u. E isen­
legierung

Stahl­
blöcke
Stahl­

guß

W a l z -
w e r k s -

erzeug-
nisse

1938 .
M onatsdurchschn . 1199 239 201 212 160
1947 J a n u a r  ............ 853 105 35 40 25

F e b ru a r ............ 779 114 34 40 24
M ä r z ................ 891 133 41 47 29
A p r i l ................ 785 132 48 55 37
Mai ................... 831 146 54 61 41
J u n i ................... 790 152 57 61 41

Erzeugnisse der Verfeinerungsindustrie in der britischen Zone im September 1947 (in  t )
jUti

Monat

Draht und Drahterzeuenissse Kaltband Blankstahl Präzisionsstahlrohre

Vom
Walz­
draht

gezogene
Drähte

Fertige 
Draht­

seile und 
Litzen

Sonstige
Draht-
fertig-
erzeug-
nisse

Band­
stahl
kalt

gewalzt

Edelstahl 
kalt gewalzt Kon­

serven
band

Blanker
Stab­
stahl

Blanker
Edelstahl

Nahtlose
Präzisionsrohre

<U ,
?  C
S r, S.
— N 0 
U -ins­

gesamt
davon
legiert

ins­
gesamt

davon
legiert

.  ins­
gesamt

davon
legiert

J a n u a r  ................................. 14 862 1 497 6 687 5 795 386 90 1 667 3 497 1 781 1 134 1 491 129 1 049
F e b ru a r ............................ 11 518 1 506 5 206 4 292 296 107 1 271 2 422 1 897 1 214 1 285 186 956
M ä r z ...................................... 11 846 I 606 6 337 3 538 219 82 778 2 068 1 505 988 1 598 105 1 162
A p r i l ..................................... 14412 1 673 7 722 6 622 416 94 1 381 4 213 2 027 1 422 1 604 153 1 130
M a i ...................................... 15 923 1 654 7 296 6 346 354 93 1 360 4 543 - 2 115 1 511 1 465 116 1 130
J u n i ...................................... 15 325 1 721 7 494 7 030 461 131 1 294 4 482 I 992 1 336 1 603 70 1 244
J u l i ...................................... 16 017 1 794 7 330 6 395 417 115 909 4 385 2 374 1 607 1 208 56 936
A ugust ................... 15 636 1 713 7 617 6 305 428 107 916 4 002 1 92 1 389 1 283 56 1 118
S e p t e m b e r ....................... 16 489 1 789 7 706 6 716 415 127 1 183 4 609 1 780 1 265 1 562 30 JJ_U _



66 '67. Jahrgang
He't 23 24 S ta tis tik  —  Wirtschaftliche Rundschau 405

Die englische E isen- und Stahlindustrie im Jahre 1946
ln E rg ä n z u n g  u n d  B erich tigung  einer  f rü h eren  Ver­

öffentlichung1) bringen  wir noch folgende A n g a b e n 2) [alle 
Zahlenangaben in t zu 1000 kg]:
Zahlentafel  1. E r z e u g u n g  a n  R o h e i s e n  u n d  F l u ß s t a h l  n a c h  

S o r t e n  (in 1000 t)

Roheisen

Hámatit- 
ro h e isen  

S tah le isen  
| G i eß e re i -  
I ro h eisen  
¡ P u d d e l -  

ro h eisen  
I G u ß w a r e n  

e r s t e r  
I Schmelzung 
I E isen leg ie­

r u n g e n

1945 I 1946

1093,4
4961,9

979.4 

52,7

0,3

133.4

I Insgesaimt 7221,1

1138.9
5372.9

1152,7

67,0

1,4
152,4

7885,3

F lußstah l
B essem erstahl

T h o m a ss ta h l. 
S au re r S.-M .-

S tah l .........
B asischer S.- 

M .-S tahl . . 
E lek tro stah l- 

Rohbtöcke 
E lek tro stah l- 

S tah lguß  . .  
Sonst. Rohbl . 
u. S tah lguß

Insgesam t

1945

12013,6

1946
173,4 213,2

698,0 735,4

1 129,7 1 204,7

9 158,2 10 048,2

367,2 350,5

183,5 136,4

303,6 210,0
12 898,4

110 saure 339 basische
Siemens-Martin-Oefen Siem ens-M artin-O efen

Fassungsverm ögen Fassungsverm ögen
davon 27 bis 30 t davon 23 bis 40 t

38 von 31 b is  40 t 65 von  41 b is 50 t
9 von 41 bis 50 t 67 von  51 bis 60 t

26 von 51 bis 60 t 87 v on  61 bis 80 t
4 von 61 bis 80 t 50 von  81 b is 100 t
6 von 81 bis 100 t 23 v on  101 bis 150 t

5 von  151 bis 200 t
19 ü b er 200 t

A n l e g i e r t e m  S t a h l  (ohne Schne lla rbe i ts s tah l)  wurden 
527 600 (717 8 00) t ,  a n  Schnella rbe i tss tah l  15 900 (13 500) t 
hergestellt.

An Fertigerzeugnissen aus u n l e g i e r t e m  u n d  1 e g i e r t e m  
Stahl wurden h e rg es te l l t :
Zahlentafel 2. H e r s t e l l u n g  v o n  W a l z w e r k s -  u n d  s o n s t ig e n  

F e r t i g e r z e u g n is s e n  a u s  u n l e g i e r t e m  S t a h l  (in 1000 t)

E rzeugnisse

jügetu

Schwere Schienen, Schwellen usw ..........
Grob- und M itte lb le ch e ..............................
Andere schwere W alze rzeu g n isse ............
Leichtes W alzzeug (außer W alzd rah t

und legiertem S tab s tah l)  ...................
Betonstahl .......................................................
Kaltgewalzter B andstahl
Blankstahl ......... ..............................................
Bleche, überzogen und  n ich t überzogen .
Weiß-, M att- und S c h w a rz b lec h e .........
Röhren ..............................................................
Weicher gezogener D rah t
Harter gezogener D r a h t .......................
Rollendes Eisenbahnzeug 
Gesenkschmiedestücke 
Andere Schm iedestücke .
Stahlguß .........................................................

1945 I 1946
376.0

1394.0 .
1715.1

2215,0
93,4

212,8
225.0

1069.2
503.0
575.8 
418,2
122.4 
128,6
177.4 
98,6

215.8
Zusammen ............................................................  9540,3

*) Stahl u. Eisen 66/67 (1947) S. 236-37.
■) Nach Iron Coal T r. R ev. 155 (1947) S. 619/20.
*1 S. a. S tahl u . Eisen 66/67 (1947) S. 267.

476.4 
1 632,7
1 685,0

2 585,5
170.2
224.4
235.6 

1 182,4
561.9
738.0
486.5
134.9
177.3
148.1
112.7
154.8

10 696,4

Z ahlentafel 3 . H e r s t e l l u n g  v o n  W a l z w e r k s -  u n d  s o n s t i g e n  
F e r t i g e r z e u g n i s s e n  a u s  l e g i e r t e m  S t a h l  (in 1000 t)

E rzeugnisse 1945 1946

56.6
14.2

159,4
82,4
37.7 
49,9
35.2

13.6
13.0

151,9
63,8
22.6
29.1

S tab stah l, Feinbleche, B andstah l und
gezogener D rah t ............................................

G esenkschm iedestücke ...................................
A ndere S c h m ie d e stü c k e ...................................

G ran a ten stah l ..............

Zusam m en ............................................................ 435,4 294,0

An Fert igerzeugnissen  aus  unlegiertem  und  legiertem 
Stahl  zu sa m m en  w urden  he rges te ll t  im J a h r e  1946 10 990 400 
T o n n en  gegen 9 975 700 t  im J a h r e  1945.

Die Lieferungen von H a l b z e u g  b e s te r  Beschaffenheit 
be trugen :

An R o h s t  o f f  e n w urden  v e rb ra u c h t  (1945 in K la m m e rn ) : 
10008600 t inländische Eisen- u nd  M anganerze  (11 348000  t) ;  
5309800 (3 527 000) t  aus ländische  Eisen- und  M angan­
erze; 2 319 200 (2 333 800) t Sin ter ,  1 944 000 (1 986 900) t 
Kalk; 577 600 (554 100) t Schro t t  und  800 000 (782 200) t 
sonstige Rohstoffe. D as d u r c h s c h n i t t l i c h e  A u s b r i n g e n  
von Roheisen u n d  E isenlegierungen je  Hochofen b e tru g  im 
|ahre 1946 80 600 t  gegen 72 800 t im J a h r e  1945. Die Zahl 
der vorhandenen Hochöfen belief sich E nde  1946 auf 1573) 

Vorhanden w aren  E n d e  1946:

1945 1946
in 1000 t

K nüppel, vorgew alzte  Blöcke und 
Bram m en zum  W eiterw alzen . . . 

K nüppel, vorgew alzte Blöcke und
B ram m en zum  Schm ieden .........

P la t in e n .....................................................
W eißblechplatinen  . . .....................

2759,5 3155,3

234,2 244,8
1450,4 1560,0
613,3 689,7

U n i  die M i t te  des J a h r e s  1946 belief  sich die Z a h l  d e r  
B e s c h ä f t i g t e n  auf  in sg e sa m t  282 900 (1945: 289000),  
d a v o n  auf  den E isenerzgruben  7100 (8600), bei den H och­
ofenkoksan lagen  13 300 (12 700), bei den Hochöfen 16 600 
(15 900), bei den S tah l-  u n d  W alzw erken  170 900 (174 800), 
bei den W eißblechwerken  12 100 (12 400), bei den R öhren­
w erken  33 200 (34 700), bei den D ra h tw e rk e n 2 9  700 (29 900).

Flußstahlerzeugung (Stahlblöcke und Stahlguß) der Ver­
einigten Staaten von Am erika im Jahre 1946 und Januar bis 

August 1947 (in metr. t) *)

Siem ens­
stah l

Bessemer­
stah l

E lek tro -
stah l

Insgesam t

1946
J a n u a r  ..................
F eb ru a r . .
M ä r z .......................
A p r i l .......................
M a i ...................
J u n i .......................
J u l i .......................
A u g u s t ..................
Sep tem ber . .
O k to b e r ..................
N ovem ber . . . 
Dezem ber . .

3 202 520 
1 180 893 
5 397 940
4 841 000
3 358 547
4 670 761
5 467 926 
5 707 399 
5 398 839 
5 726 668 
5 328 108 
4 796 078

188 251 
23 500

330 167 
259 533 
139 170 
227 931
331 422 
339 137 
336 986 
351 925 
288 801 
202 033

122 635 
59 019 

176514 
216 626 
196 883 
204 896 
204 989 
235 252 
211 254 
227 888 
241 452 
227 700

3 513 406 
1 263 412 
5 904 621 
5 317 159 
3 694 600
5 103 588
6 004 337 
6 281 788
5 947 079
6 306 481 
5 858 361 
5 225 811

Zusam m en 55 076 679 3 018 856 2 325 108 60 420 643

1947
Jan u a r  ..................
Feb rua r . . . .
M ä r z .......................
A p r i l .......................
M a i .......................
Ju n i ..................
J u l i .......................
A u g u s t ...................

5 937 349
5 289 196
6 000 423
5 770 209
6 018 882 
5 726 731 
5 473 387 
5 742 264

348 444 
285 682 
343 724 
340 805 
338 267 
318 644 
232 351 
313 914

257 919 
251 088 
285 058 
277 980 
292 024 
276 458 
256 416 
284 372

6 543 712
5 825 966
6 629 205 
6 388 994 
6 649 173 
6 321 833
5 962 155
6 340 550

N ach den V eröffentlichungen des „A m erican Iron and  Steel In ­
s t i tu te “ ; s. Iron Age 160 (1947) N r. 7, S. 145.

Wirtschaftliche Rundschau
Lothringen-Stahl statt R uhr-Stahl?

Auf der M oskauer Konferenz h a t  im März 1947 der 
französische A ußenm in is te r  Bi d a u l t  vorgeschlagen, daß  
in Zukunft mehr deutsche Kohle fü r  die S tah le rzeugung  
nach Lothringen g esan d t  werde, s t a t t  wie in der Vergangen­
heit lothringische Minetteerze  zur  V e rh ü t tu n g  nach dem 
Ruhrgebiet zu fahren .  Frankreich  w ürde  d a n n  Stahl  fü r  den 
deutschen Bedarf abgeben. In w e ite ren  A eußerungen ,  te i l ­
weise auch in der Presse der  westeuropäischen  E isenländer,  
war von 4 bis 5 Mill. t  R ohs tah l  jähr l ich  die Rede,  zu deren 
zusätzlicher Herstel lung im M inettegeb iet  das  R uhrgeb ie t  
Brennstoff abgeben soll, w äh ren d  D eu tsch land  d a n n  mit 
dieser Menge R ohstah l  von  den M ine tte ländern  beliefert  
würde. Dabei ist  wohl k a u m  an  die Lieferung von  Roh- 
ulöcken gedacht, sondern  a n  die Lieferung der en tsp re ­

chenden  H a lbzeugm engen ,  d. h. von  3,6 bis 4,5 Mill. t 
Halbzeug  im Ja h r .

Zu diesem Vorschlag h a t  im A ugus t  1947 die W i r t -  
s c h a f t s v e r e i n i g u n g  E i s e n -  u n d  S t a h l i n d u s t r i e  in 
e iner D e n k s c h r i f t  Ste llung genommen. Sie vergleicht 
e inle itend die Größenordnung  des „V erlagerungsp lanes“ 
m it  den A u sbaus tu fen  fü r  die französische Stahlindustr ie  
gem äß dem M o n n e t-P lan 1) u n d  k o m m t zu  der  Schluß­
folgerung, d a ß  m it  dem Verlagerungsplan  offenbar der 
A b sa tz  der  bei Erfü llung des M onnet-P lanes  anfallenden 
Mehrerzfeugung auf  die e infachste  W eise  sichergestell t  
w erden  solle. Verglichen m it  der  D eu tsch land  e r laub ten  
Stah lerzeugung  erreiche die vorgeschlagene Verlagerung 
ru n d  4 0 %  der künf t igen  deu tschen  E rzeugüng.

‘) Vgl. S tah l u. Eisen 66/67 (1947) S. 201/04.



4 0 6 W irtschaftliche Rundschau
Stahl und Eisen

6 . November 1947

Zur Beurte i lung  der  A usw irkungen  e iner solchen Ver­
lagerung  auf die R ohstoffversorgung, die Verkehrs le is tungen, 
auf  die be tr ieb l iche  W ä rm ew ir t sc h a f t  . u n d  auf  die v o lk s­
w ir tschaf t l iche  D evisen lage  n im m t die D enkschrif t  folgende 
Zahlen fü r  die H e rs te l lu n g  v on  5 Mill. t  R ohs tah l  je J a h r  in 
Lothr ingen  a n  (Zahlentafel l ) :
Z ahlentafel 1. B e t r i e b s k e n n z a h l e n  f ü r  d ie  H e r s t e l l u n g  v o n  

5 M ill. t / J a h r  R o h s t a h l  in  L o t h r i n g e n

S iem en s-M artin -u n d  E l e k t r o s t a h l   1,667 M ill. t
T h o m asstah l ...................................................................... 3,333 M ill. t

Bei A nnahm e von einem  A nteil an  D up lexm aterial
in H öhe von 25%  d e r  SM .-Stahlerzeugung in Mill. t

D up lexm ateria l ............................................  0,417
T hom asstah l +  D u p le x m a teria l  ...............................3,750
T hom asroheisen  (90%  A u s b r in g e n ) ...............................4,166
E rzb ed arf (31 % A usbringen) .............................12,916
K oksverbrauch , gesieb t (1112 k g / t ) ...............................4,633
K oksbedarf, u n g e s i e b t .......................................................5,109
T hom asschlacke (0,25 t  je  t  T ho m asstah l einschl.

D up lexm ateria l) ...........................................................0,937

H albzeug  (90%  A usbringen) ........................................ 4,500
G ichtgasanfàll (4000 m3/ t  R o h e i s e n ) ........................ 16 667 M ill. m 3

F ü r  die D u rch fü h ru n g  des f ranzösischen  V erlagerungs­
planes  w äre  die A bgabe  v o n  5,1 Mill. t  R u h rk o k s  im J a h r  
durch  d a s  R uhrgeb ie t  erforderlich,  im  M in e tteg eb ie t  d a ­
gegen selbst  die Berei ts te l lung von  rd. 13 Mill. t  Erz.  Diese 
E rzm enge s t e l l t  ein  Vielfaches dessen  da r ,  w as  das  R u h r ­
gebiet v o r  dem Kriege a n  M ine tte  ü b e r h a u p t  bezogen h a t ,  
w äh ren d  n a ch  dem  französischen P la n  doch ger^fae die 
neue Regelung a n  die S te lle  der b isher igen M in e t te ­
lieferungen t r e t e n  sollte . D er  H ö c h s t s t a n d  seiner M in e t te ­
bezüge lag bei 4 ,6  Mill. t  1913, zwischen den  Kriegen bei 
2,3 Mill. t  im  J a h r e  1929. Im  D u rc h sc h n i t t  v o n  1929 bis 1938 
h a t  da s  R u h rg eb ie t  n u r  noch 1,4 Mill. t  Erz  jähr l ich  a us  dem  
M ine ttegeb ie t  bezogen. Von allen w esteu ropä ischen  H ü t t e n ­
bezirken,  die A b n e h m er  v o n  M in e t tee rzen  w a ren ,  ist  das  
R uhrgeb ie t  der  k le inste  A bnehm er ,  dessen Anteil  am  M in e tte ­
a b sa tz  gegenüber  1913 erheblich gesunken is t  (s. B ild  1).

Die Abnehmer von Minetteerzen haben ihren Anteil am Gesamtabsatz 
wie fo lgt verändert (M eile von W3 jeweils = wo):

Durchschnitt 
m3.m%  1929-1938

190%Saar

Belgien

Nordfrankreich

Minrttegetiiet

Rheinland-Westfalen

130% 

7/7% 

96.5% 

35,1%
I

Bild 1. M in e tteab sa tz  n ach  L än d ern .

die zu den d u rc h sch n i t t l ich e n  V e rsa n d m e n g e n  der Ver­
g a n g en h e i t  h in z u k o m m en  m ü ß te n .  N u r  w ü rd e  fü r  sie jede 
R ü c k f rac h t  fehlen , wie sie der  M in e t t e v e r s a n d  zur Ruhr in 
der  Vergangenheit  wen g s te n s  teilweise  im Gegenverkehr 
zu  den B ren n s to ffb ezü g en  d a r s t e l l t e  ( B ild  2 ) .

but
l ..

»iw
l?JfiO

Mill.
I

no

Ruhrkohle nach Lothringen

s.Ą

Min ehe zur 
Ruhr Mif  

«

1929-38
zusät7‘ 
/ich 6,5 zusätzlich 6,5 I ^ >  Jm Verlagerungsftill

Bild 2. V ergleich d e s  R o h sto ffv e rk eh rs  R u h r— M inettegebiet 
.1913, 1929 b is 1938 und im  F alle  d e r P roduk tionsverlagerung .

Die D e n k sch r if t  u n te r s u c h t  bei d ieser Gelegenheit die 
V e rkehrsbez iehungen  des M in e tteg eb ie ts  m it  seinen Ab­
nehm ern .  Die b e s te  A u s la s tu n g  im Brennstoff-Erzaustausch 
(B ild  3 )  ze ig te  v o r  dem  Kriege N ord frankre ich ,  wo die aus 
Lo th r ingen  bezogenen  E rzm en g en  u nge fäh r  dem Laderaum 
der n a ch  Lo th r ingen  v e r s a n d te n  Brennstoffe  entsprachen. 
Dagegen h a b e n  die S a a r  u n d  Beigien weit  m ehr Erz von 
L o th r ingen  bezogen,  a ls  sie im  G egenverkehr  Brennstoffe 
nach  L o th r in g en  zum. V ersa n d  b ra ch ten .  Beim Ruhrgebiet 
w a r  es u m g ek eh r t .  L u x em b u rg  s t e l l t e  dabei  wesentlich 
weniger R ü c k f rac h t  m it  E rzen  (durchschni t t l ich  nur 12°0 
des K ok s lad e rau m s) ,  w ä h ren d  L o thringen  in einzelnen 
J a h r e n  eine wesen tlich  besse re  A u s la s tu n g  des Laderaums 
m it  E rz rü c k f rac h t  zeig te  (1930: 4 9 % ,  1934: 59% , 1935: 
7 2 % ,  1936: 5 5 % ) .  Die  E in s c h rä n k u n g  der französischen 
E rz a u s fu h r  se it  S o m m er  1936 ließ d iesen günstigen Aus­
n u tzu n g sg rad  ab e r  s t a r k  s inken  (1937: 1 4 % ,  1938: 9%).

W e n n  v o n  einer N e u g e s ta l tu n g  der  Verkehrsbeziehungen 
zwischen dem  R u h rg e b ie t  u n d  L o th r in g en  die Rede sei, so 
könne  der W eg  zu e iner w ir t sc h a f t l ic h en  Gesundung n i c h t  
die v o l lkom m ene  E in s te l lu n g  der  Minetteausfv.hr nach d e r  
R u h r  u n d  die k ü n s t l ich e  Schaffung  völlig einseitiger V e r ­
keh rsb e la s tu n g en  durch  e rh ö h te  Brennstofflieferungen n a c h  
Lo th r ingen  sein, sondern  die E n tw ic k lu n g  eines voll aus­
ge la s te te n  R ohs to f faus tausches .  Die Denkschrif t  beruft s ic h  
dabei  auf  die vo r  m eh r  a ls  20 J a h r e n  v o n  dem  amerikanischen 
Sachvers tänd igen  in der  R epara tionskom m iss ion  Guy 
G r e e r  g e m a ch te n  V orsch läge2). Greer h a t t e  damals s c h  m 
auf G ru n d  seiner E r fah ru n g e n  m it  den Reparations-Kohlen-

l
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Saar V/////////////////ÆÆ 
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Aus diesem ger ingen A nte i l  der  M ine tteerze  im R ohs to f f ­
e insatz  de r  rhe in isch-westfäl ischen H ochofenw erke  v o r  dem 
Krieg erg ib t  sich, d a ß  die E in s te l lu n g  der  M ine tte l ie fe rungen  
zu r  R u h r  nu r  e inen Bruchte i l  des E rzb ed arfs  frei m ach en  
k an n ,  den  die D urch fü h ru n g  des f ranzösischen  Verlagei ungs- 
p lanes  e rfo rdern  w ürde .  R u n d  11,5 Mill. t  im J a h r  m ü ß te n  
zusä tz lich  im M in e tteb erg b au  gefördert  werden, w as  einer 
E rh ö h u n g  der  d u rchschn i t t l ichen  f rü h eren  L eis tung  des 
M in e t te b e rg b a u s  um  3 3 %  gleichkäme. Die D enkschr if t  
v e rw eis t  in diesem Z u sa m m e n h an g  auf den A rb e i te rm an g e l  
im f ranzös ischen  E rz b e rg b a u ;  der  M o n n e t -P lan  sieht die 
E rh ö h an g  der  B e legschaf t  v o n  22 000 au f  40 000 vor.  Im 
R a h m e n  der  gesam teu ro p ä isch en  E rzve rso rgung  laufe  der 
f ranzösische  P la n  d a ra u f  h inaus ,  d a ß  künf t ig  a n  die Stelle  
des f rü h e re n  V erb rau ch s  v on  Schwedenerzen  in D eu tsc h la n d  
in F ra n k re ic h  v e r h ü t t e t e  M ine tteerze  t r e t e n  w ürden ,  u n d  
z w ar  auf  dem  U m weg ü b e r  lo th r ing isches  Roheisen  u n d  
H albzeug .  Für  die S iem ens-M ar t in -S tah lerzeugung  erg ib t  
sich d a n eb e n  ein zusä tz l icher  S c h ro t tb e d a r f ,  der  F ran k re ich  
w ahrschein l ich  n icht  m eh r  e r lau b e ,  wie f rü h e r  S c h ro t t  a u s ­
z u fü h ren ,  so n d e rn  z u r  E in fu h r  von  au s län d isch em  S ch ro t t  
zw ingen  w ürde .

Bleib t  die E rzversorgung ,  von  der  Seite  der  erforder l ichen  
V erkehrs le is tung  he r  gesehen, noch eine inner lo thr ing ische  
Frage ,  so s t e l l t  die K o k s v e r s o r g u n g  bei D u rc h fü h ru n g  
des V er lagerungsp lanes  u m fangre iche  A n sp rü ch e  a n  die 
V e r k e h r s t r ä g e r .  D e n n  die 5,1 Mill. t  R u h rk o k s  ( e n ts p r .  
6,5 Mill. t  Kohle), die in d iesem  Falle  n a ch  Lohringen  g e ­
langen  sollen, sind  a ls  zusä tz l iche  L eis tung  zu b e t r a c h te n ;

Nordfrankreich tn  rom 1
Brennstoff zum I rerier

Ruhrgebiet V //////////2 fr  Auslashjng 10.1% tr z  rom
Brennstoff zum [

90 60 80 100%

Bild 3. Die u n te rsch ied lic h e  A u slas tu n g  des Kohle-Erz-Verkehrs
zum  M in e tte -R ev ie r (D u rc h s c h n itt  1936 bis 1938).

l ie ferungen a ls  w ir t sch af t l ich  v e rn ü n f t ig s te  Lösung vor­
gesch lagen ,  d aß  im  V e rk eh r  zwischen R u h r  und  Lothringen 
der L ad e rau m  in be iden  R ich tu n g e n  voll ausgenutzt  werde, 
d. h. d a ß  fü r  je  5 t R u h rk o k s  4 t Erz von  Lothringen z u r  
R u h r  gehen so l l ten .

D er  A b zu g  v o n  5 Mill. t  jäh r l ich e r  Rohstahlerzeugung 
von  der R u h r  n a ch  L o th r in g e n  w ü rd e  w e i te rh in  die W ärm e­
w i r t s c h a f t  der  E i s e n h ü t te n in d u s t r i e  in mehrfacher Hin- *E.. 
s icht  b ee in f lussen  (s. B ild  4 ):

1. D e r  B re n n s to f fv e rb ra u c h  im H ochofen bei reinem 
M ine ttem ölle r  liegt w esen t l ich  h ö h e r  a ls  der an  der Ruhr 
f rü h e r  üb liche  V e rb ra u c h s s a tz  fü r  Schwedenerzmöller; bei :.y. 
der f rag lichen  G rö ß e n o rd n u n g  w ird  ein Mehrverbrauch in 
L o th r ingen  e n ts p rec h en d  1,9 Mill. t  Kokskohle  geschätzt, ffe.

!) The R u h r-L o rra in e  In d u s tria l P rob lem . A S tudy  of the Eco­
nom ic In ter-D ependence of th e  Two R egions and  T heir Relation to the. •*, 
R ep ara tio n -Q u estio n . P u b lica tions  of th e  In s titu te  of Economics. 
N euyork  u. London 1926. S jP lL f
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2. Den R u h r h ü t te n  w ürde  ein sehr erheblicher Teil ihres 
Gichtgasanfalls entzogen,  wozu eine Verringerung des 
Koksofengasanfalls käme, w enn  ein Teil des nach  Lothringen 
zu liefernden Brennstoffes  als  Kokskohle  geliefert u nd  erst  
in Lothringen v e rk o k t  würde. Die G ase inbußen ,  die die 
öffentliche Versorgung dabei  t re f fen  würden ,  w erden  auf 
jährlich 1,2 M illiarden m 3 Koksofengas geschätz t .

0.1

Bild 4. M ehraufw and an E n erg ie träg e rn  im V erlagerungsfall. 
(Auf Kohle um gerechnet.)

3. Wird ein Teil der  R uh rw erk e  auf die V erw alzung  von  
französischem H albzeug  b e sch rän k t ,  ohne daß  die Gichtgas- 
üb ersch ü sse  des „g em isch ten  B e tr iebs“ zur Verfügung 
stehen, so m uß der B edarf  der  W alzw erke  an  Heiz- und 
Kraftwärme durch zusätz lichen B rennsto ffau fw and  gedeckt 
w erden, für den e tw a  2,34 Mill. t  Kohie im J a h r  notwendig  
wären. Außerdem ab e r  m ü ß te n  um fangre iche  Neuanlagen 
erstellt werden, um die Gich tgasfeuerungen  und  die 
mit G ic h tg a s  b e tr iebenen  S trom erzeuger  auf andere  B renn­
stoffe umzustellen.  In sgesam t sch ä tz t  die Denkschrif t  den 
Mehraufwand an  Brennstoffen  bei D urchführung  des 
französischen P lanes auf  rd. 5 Mill. t Kohle im Ja h r .  D a ­
gegen s t e h e  lediglich der M ehranfa l l  v on  Gichtgas in L o th ­
ringen, der ungefähr  1,4 Mill. t  Kohle e n tsp rech en  würde, 
dessen wirtschaftliche N u tzu n g  ab er  bei dem Fehlen e n t ­
sp rech en d  großer A b n eh m er ,  wie sie an  der  R u h r  in den 
K okereien  und in der v e ra rb e i te n d en  Industr ie  vo rhanden  
sind, fragwürdig b le iben  müsse.

Um die A uswirkungen einer um fangre ichen  Halbzeug- 
Anfuhr auf die d e u t s c h e  D e v i s e n l a g e  zu untersuchen-, 
greift die Denkschrift  auf die Vorkriegswerte  der Ein- und  
Ausfuhrenin der E isenschaffenden  In d u s t r iez u rü ck  ( B ild  5). 
In Vorkriegspreisen ausgedrück t  w ürde  die jährliche E infuhr  
von 4,5 Mill. t französischen H a lbzeugs  mit 470 Mill. RM 
211 bezahlen sein, u nd  auch  nach  Berücksichtigung des 

. Erlöses der zusätz lichen R u h rk o k sau sfu h r  (in Vorkriegs- 
preisen 110 Mill. RM für  5,1 Mill. t / J a h r )  würde  die deutsche

E isenw ir tschaft  jährl ich  m it  m in d es ten s  360 Mill. RM 
D ev isenaufw and  b e la s te t  sein. D azu  käm en  ab er  noch die 
Aufw endungen  für  d a s  T h o m asm eh l,  das  bei der Verlagerung 
von  Roheisenerzeugung nach  L o thr ingen  der  deu tschen  
W ir tsch af t  verlorenginge und von dieser e ingeführt  werden 
m ü ß te .  W erde  fü r  die übrige deutsche E isenerzeugung eine 
Dev isenbelas tung  en tsp rechend  der Vorkriegshöhe von  rd. 
11,00 RM /t R ohs tah l  angenom m en ,  so w ürde  die deu tsche  
Fe r t ig s ta h le rz eu g u n g  m it  rd .  443 Mill. RM für  ihre R o h ­
stoffe einschließlich Halbzeugs dev isenbe las te t  sein. Es 
wäre  ihr d a n n  ab e r  unmöglich, noch einen B eitrag  zur 
Devisenbeschaffung fü r  die Begleichung von  L ebensm itte l ­
und sonstigen R ohstoffe infuhren zu leisten. Ihre A usfuhr 
würde  in voller  Höhe (die ohnehin noch sehr u m s t r i t t e n  ist) 
d an n  zur  A bdeckung  der eigenen D evisenvorbe las tung  
dienen müssen.

Die B erechnungen kom m en zu dem E r g e b n i s ,  d a ß  bei 
Berücksichtigung der in te rn a t io n a len  Preisentwicklung 
D eu tsch lan d  möglicherweise  1 Milliarde RM an  Devisen 
zusä tz lich  au fzubringen  h ä t te .

In ihren S c h l u ß w o r t e n  b e to n t  die D enkschrif t ,  d aß  die 
Verlagerung eines Teiles der rheinisch-westfälischen S tah l ­
erzeugung in das M inettegebiet  w e d e r  m i t  t e c h n i s c h e n  
n o c h  m i t  w i r t s c h a f t l i c h e n  U e b e r l e g u n g e n  g e ­
r e c h t f e r t i g t  w e r d e n  k ö n n e .  D er  P la n z e r s tö re  die G rund­
sätze  der heutigen E isen h ü t ten in d u s tr ie ;  er schaffe k ü n s t ­
lich zusätz liche Verkehrsbedürfnisse,  die dem ohnehin ü b e r ­
la s te ten  westeuropäischen Verkehrswesen aufgebürde t  
w ürden.  E r  ve ru rsache  einen ungerech tfe r t ig ten  M ehr­
ve rb rau ch  an  Kohle, dessen A ufb ringung  z w ar  der  deutschen 
Kohlenwir tschaf t  aufgebürdet ' ,  ab e r  doch die ' g esam te  
europäische Kohlenversorgung mit be las ten  würde. Der 
polit ische G es ich tspunk t,  der bei F rankre ich  sicher eine 
wichtige Rolle spiele, das S icherheitsbedürfnis gegen eine 
u ne rw ünsch te  A usbre i tung  der  deutschen S tah lindustr ie ,  
könne durch die U eberw achung  der deutschen Erzbeziige 
aus L othringen oder Schweden berücksich tig t  werden. 
Die W ied erau fn ah m e  dieser f rüheren  Rohstoffbeziehungen 
diene der europäischen und  der deutschen W ir tsch af t s ­
erholung nachha lt iger  als  der Verlagerungsplan. Die engere 
Z u sam m enarbe it  zwischen R uhr  u nd  M ine ttebez irk  könne 
m it  dem beiderseit igen R ohstoffausstausch ein wichtiger 
Schritt  zur W iederherste llung gesunder Verhältnisse sein, 
nicht ab er  die Beschneidung des einen zugunsten  des ändern.

Die Lage auf dem Schrottm arkt
Infolge leichter Besserung des Ante ils  der T h o m as-R o h ­

stah lerzeugung  an  der G esam t-R ohs tah lerzeugung  und  
R ückgang  der S iemens-M art in-S tahlerzeugung 
um rd. 18 000 t  gegenüber dem M ona t  August  
k o nn ten  die B estandsver lus te  an  Schro t t  bei 
den in Betr ieb befindlichen Stah lw erken  e tw as 
v e r la n g sa m t  werden. Dagegen haben die Be­
s tä n d e  bei den Hochöfen um weitere 5000 t 
abgenom m en,  so d a ß  zur  Zeit ü b e rh au p t  nicht 
m ehr von einer B ev o r ra tu n g  der Hochofenwerke 
m it  S chro t t  gesprochen werden kann.

Die Ablieferungen des S c hro t thande ls  hiel­
ten  sich auf der Höhe  der Vorm onate ,  
d a  die milde W it t e ru n g  die E rfassung  und  Verla­
dung im bisheiigen Umfange möglich m achte.

F ü r  den M onat  O ktober  dü rf te  eine e tw a 
gleiche Entw ick lung  zu e rw arten  sein, so daß  
bei weiterer  Besserung des Verhältnisses zwischen 
S iemens-M artin-  und  T h o m as-S tah l  die Versor­
gung der Siemens-M art in-W erke auch in den 
W in te rm o n a te n  nicht ganz so schwierig,  wie be ­
fü rch te t ,  werden wird.

Die Versorgungslage der Gießereien m it  G uß­
bruch, besonders den hochwertigen G uß b ru ch ­
sorten,  wird s tän d ig  schwieriger, da  Entfa l le  an 
Altmaschinen so gu t  wie gar  nicht zur  Verfü­
gung stehen.  Dagegen dü rf te  die Versorgung 

mit Kupolofenschrott  auch für die W in te rm o n a te  als ge­
s ichert  angesehen werden können.

Die Lage auf dem Roheisenm arkt
Nach dem Z usam m enbruch  waren  bei den Erzeuger­

werken, in gewissem Maße auch bei den Verbrauchern ,  e r ­
hebliche B estände  an Roheisen vorhanden .  Diese B es tände  
sind nach  und nach zur  Neige gegangen, zumal da  bei der

Ausfuhrüberschüsse (m engenm äß ig )
u n m it te lb a r  1 ,575M i l l i  

w eite rbearb-E rzeugn isse aus fis e n  u Stahl Q>t19 MiII-1 
(ohne Maschinen. Fahrzeuge u e'aktrtrtechn Erzeugnisse)

Ausführmengen ( theoretisch angenommen): 
un m itte lb a r (entspr. N o tp rog ra m m ) 0,5 M iI I-1  

w e ite rb e a rb  Erzeugn isse a u s  Eisen u Stahl q ß M iI I  l  
(ohne Maschinen,Fahrzeuge u e/ektrotechn. Erzeugnisse)

A usfuhr,
*/eiterbearb. Erzeugnisse r j n  u :n

M C 'SenuSt,,» , 993 MUL

unmittel= 
bare 

Eisen« 
ausfuhr

23V M ill

VV3MM.

m it te lb a re
M in d e s ta u s fu h r  yon 
E isen-uS tah/erzeugn- 

z u r  A b d e c k u n g  
d e r  Roh S t o f f  - 

D evisen b e /a s tu n g

368M ili

u n m it te lb a r e
E is e n a u s fu h r

75 M iH

E x p o r tü b e r s c h ü s s e  D e v is e n -  
( nach Abzug d e r je w e i-  Ü b e rs c h u ß  

t ig e n  E in fu h re n )  fd -  F inanzierung  
d e r  E in fu h r  von 
L e b e n sm itte ln  u- 

anderen R ohstoffen

D evisen  ■ E x p o r t e r l ö s e
b e /a s tu n g  ( th e o r e t is c h )
a u f  d e r  

R o h s to ffs e ite  
(e insch ! Halbzeug)

Devisen­
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Bild 5. D evisenbilanz de r deu tschen  E isen w irtsch aft (in V orkriegspreisen). 
Jah resdurchschn itt 1934 bis 1938. V erlagerungsfalí.
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Fe s tse tzu n g  de r  N euerzeugung  von Roheisen anfänglich  
auf  diese B es tän d e  R ücksich t  genom m en  werden m uß te .

Die Lage h a t  sich inzwischen d ah in  en tw ickel t ,  d a ß  der 
B edarf  n u n m eh r  gänzlich aus der  anfa l lenden  Erzeugung  
gedeck t  werden muß. Das geschieht in e inem Um fange,  
d a ß  auch  gewisse Mengen fü r  die V e rb rau ch e r  zu r  D u rc h ­
fü h ru n g  eines kontinu ier lichen  B e tr iebes  s icherges te l l t  
werden.

Allerd ings is t ,  soweit  Roheisefi n ich t  im eigenen Be­
t r iebe  v e rw en d e t  wird, die T ran sp o r t f r a g e  dabei  von e n t ­
sche idender  B edeu tung .  Bei de r  derze i t igen  Lage der 
R eichsbahn  is t  es im m er  nu r  in b e sc h rä n k tem  M aße m ög­
lich, die V e rb rau ch e r  ausre ichend  m it  Z u fu h ien  zu  v e r ­
sorgen, so daß  sich d a rau s  des ö f teren  Schwierigkeiten  er- 
geben haben .

Buchbesprechungen
Anhaltszahlen für die W ärm ewirtschaft, insbesondere auf 

Eisenhüttenwerken. N ach  Z ah le n u n te r la g e n  u n d  Ver­
suchsergebnissen ,  g e sa m m e l t  v o m  Verein  D eu tsch er  
E is e n h ü t te n le u te  d u rch  dessen  Energie-  u n d  B e tr ie b s ­
w ir tschaf tss te l le .  B earb . ,  e rg än z t  u n d  hrsg. von  K u r t  
R u m m e l .  M it  223  A bb.  u. 387 Z ah len ta f .  4. Aufl.  der  
, ,A n h a l t s z a h le n  fü r  den  E nerg ieve i  b rau ch  in Eisen- 
h ü t te n w e ik e n " .  Düsse ldorf :  Verlag S tah le isen  m. b. H. 
1947. (VIII, 224 S.) 4°. 38,50 RM.
Die sehnlichs t  e rw a r te te  W ied erau f jag e  der „ A n h a l t s ­

z ah len "  b r in g t  bei f a s t  d o p p e lt  so hoher  Se i tenzah l  sowohl 
inha l t l ich  a ls a u c h  in bezug au f  die E in te i lu n g  sehr  viel 
Neues.  Um die A n tw o r te n ,  die d a s  um fassen d e  N a ch ­
sch lagew erk  uns g ib t ,  noch besser als  bisher b ew er te n  und  
d a m i t  auch  rich t iger  g e b rau ch en  zu können ,  ist  den Z ah len ­
w er ten ,  soweit  wie möglich, ein „ H e ik u n f t s s te m p e l“ m i t ­
gegeben worden. Sie s ind  als W e r te  aus B e tr iebsergebnissen  
(Ist  =  1), als  So ll-W erte  (Soll =  S) oder als  P a ra d e -W er te  
(P a ra d e  =  P) g e k en n z e ic h n e t  worden.

Schon der  e rs te  der  s iebzehn A b s c h n i t te  ist neu  und  
bring t  „ G r u n d s ä t z l i c h e s  ü b e r  L e i s t u n g  u n d  W ä r m e ­
a u f w a n d “ . Mit Hilfe  von  F lu ß b i ld e rn  u n d  N o m o g ra m m en  
w erden  die R e chnungsgänge  e r lä u te r t ,  die f ü r  die E r m i t t ­
lung der  W ärm eb i la n z e n  und  W irk u n g sg rad e  v o n  Oefen 
erforderlich sind. B esonders  a u s fü h rh c n  w ird  auf  den 
feu eru n g s tech n isch en  W irk u n g sg rad  e ingegangen u n d  seine 
B es t im m ung  durch  en tsp rechende  N om o g ram m e fü r  alle 
Brennsto ffe  e r le ich ter t .

Im A b s c h n i t t  „ B r e n n s t o f f e “ geben die U n te r te i le  
„ E ig n u n g  der  B ren n s to f fe“ u n d  „ V erb ren n u n g s tech n isch e  
E igenschaf ten  der  B renns to f fe"  m it  übers ich t l ichen  Z ah len ­
zu sam m en s te l lu n g en  fü r  den  S to f fum sa tz  bei der  Ver­
b re n n u n g  und  m it  neuen  W ä rm esch a u b i ld e rn  der g a n g ­
b a r s te n  B rennstoffe  dem  F ac h m a n n  wertvo lle  Hilfe in allen 
v e rb re n n u n g s tech n isch en  F iagen .  Die E nerg ie-A nhal ts -  und 
U m w crtungszäh len  d ü r f ten  schließlich a llen N achsch la ­
genden  als  e inhe itl iche  G ru n d lag e  fü r  überschlägliche Be­
rech n u n g en  u n d  P lan u n g en  nü tzl ich  sein. Auch  die Be­
b eh an d lu n g  der „ K o k e r e i "  ist  s t a r k  e rw e i te r t  u n d  bring t  
neben  den v e rsch ie d en s te n  K en n zah len  des V erk o k u n g s­
vorganges  bei w e i tgehender  schaubild l icher  D a r s te l lu n g  
alle be tr ieb l ich en  Z u sa m m e n h än g e  in k la re r  Fo rm .  Im A b ­
sch n i t t  „ H o c h o f e n w e r k “ n im m t die M ö lle iv o rb e re i tu n g  
b re i ten  R a u m  ein. Es w erden  die V e rfah ren  u n d  ih r  E in ­
fluß auf den  O fenbetr ieb  beschrieben.  Die Vorgänge und  
E rgebn isse  im  H ochofen  werden  a n  H a n d  der  W er te  
von  M öllerausbringen,  G este l lbe laä tung ,  H e izw ärm eb ed arf ,  
K o k s v e tb ra u c h  u n d  W ä rm e b i la n z  o rd n en d  d u rch leu ch te t .  
Besonders ausführl ich  ist  da s  K ap i te l  „ W ä rm e w ir t s c h a t t  
des H o ch o fen b e t r ieb es"  gehal ten .

W ä h r e n d  der A b s c h n i t t  „ T h o m a s w e r k "  d iesm al  auch  
den E n erg iev e rb rau ch  a ller  H i l fse in r ich tungen  wie Mischer, 
P fan n en feu e r  u n d  Schm elzöfen  fü r  die m eta l l i sch en  Z u ­
schlagstoffe  b r ing t ,  zeigen uns im  n ä c h s te n  A b s c h n i t t  
„  S i e m e n s - M a r t  i n - W e r k “ die A n g ab en  ü b e r  den  R e ich s­
le is tu n g sd u rch sch n i t t  de r  Oefen, wo wit w ieder  e inmal h in ­
k om m en  m üssen. W ä r m e v e r b r a u c h  u n d  W ä r m e h a u s h a l t  
w erden  ausfüh rl ich  b e h an d e l t .  W er tv o l le  H inweise  werden  
auch  gegeben  fü r  den V erb rau ch  a n  Energ ie  zu m  W a r m ­
h a l te n  der  Oefen, A n w ärm en  der  P fa n n e n  u n d  fü r  den 
Bedarf  a n  feuerfesten  B austoffen .  D er  A b sch n i t t  „ E l e k -  
t r o s t a h l w e r k “ b r ing t  in k n a p p e r  Form  G ru n d sä tz l ich es  
sowie spezielle  A n g ab en  ü b e r  L ich tbogenöfen ,  Ploch- 
f requenzöfen  sowie viele  E in ze lh e i ten  ü b e r  diese  A nlagen ,  
w ä h ren d  im A b s c h n i t t  „ W a l z w e r k e  u n d  S c h m i e d e ­

b e t r i e b e "  a u ch  die e n tsp rec h en d e n  Oefen m it  behandelt 
worden sind.

D er  A b s ch n i t t  „ G i e ß e r e i "  u m fa ß t  alle Anhaltszahien 
für  den Betrieb  von  K upolöfen  u n d  e r lä u te r t  die wärme- 
tech n isch en  Z u sa m m e n h än g e  be im  A rb e i te n  m it  K a l t-und  
H eißw ind .  W e i te r  w e rden  die Kle inbessem ere i ,  Herdflamm­
öfen, D reh t ro m m elö fen ,  E le k t ro o fe n  u n d  Induktionsöfen 
b e h an d e l t  sowie A n h a l ts za h le n  fü r  d en  Energieverbrauch 
von  Neben-  und  H i l fse in r ich tungen  u nd  übe r  das Aus- 
br ingen!gegeben. Im A nsch luß  d a i a n  w erden  die „ G l ü h e r e i  
u n d  s o n s t i g e  O f e n b e t r i e b e "  b e h an d e l t ,  d. h. Gliih- 
u n d  V ergüteöfen  sowie solche Oefen, die in den hütten­
m än n isch en  R a n d -  u n d  Spez ia lgeb ie ten  g eb rauch t  werden.

In e inem neuen  A b s c h n i t t  „ W a s s e r v e r s o r g u n g "  sind 
in vielen T abe llen  I s t -W erte  fü r  f a s t  alle Fragen  des Wasser­
ve rb ra u c h s  in H ü t t e n w e r k e n  z u sam m en g e t rag en .  Ein­
gehende  B e ach tu n g  f in d en  int n ä c h s te n  Abschnitt  die 
„ G a s e r z e u g e r " .  A n fo rd e ru n g en  a n  das  Generatorgas, 
E ignung  de r  Kohlen ,  m öglicher D u rc h sa tz ,  Maßnahmen 
zu r  E rzie lung  e iner b esse ren  G asg ü te ,  Energieverbrauch, 
W ärm ev e r lu s te  v o n  G as le i tu n g en ,  Abstich-Gaserzeuger 
u n d  Sau e rs to f f -D ru ck v e rg ase r  s ind  S t ichw orte  aus diesem 
Kapite l .  Ueber die „ K r a f t w e r k e "  w ird  alles Wissens­
w er te  gesag t ,  d. h. ü b e r  ä l t e re  u n d  neuzeit l iche Kessel­
feuerungen ,  Kessel- u n d  K ra f tw erk sh il f san lag en ,  Dampf­
m asch inen ,  D a m p f tu rb in e n  u n d  G asm asch inen .  Auch die 
„ R a u m h e i z u n g e n “  w erden  kurz  b eh an d e l t .

Neu is t  der  A b s c h n i t t  „ G e s a m t - W ä r m e w i r t s c h a f t  
g e m i s c h t e r  E i s e n h ü t t e n w e r k e " ,  der  in der Haupt­
sache  w ertvo lle  I s t -W e r te  au f  diesem  heu te  besonders 
z e i tn ah e n  G ebiet  b r in g t .  W ich t ig  ist h e u te  z. B. der Einfluß 
des B eschäft igungsgrades  au f  die Gesamtenergiewirtschatt  
der  gem isch ten  H ü t te n w e rk e ,  die F rage  des Anteils der 
E nerg iekos ten  an  den  G e sa m tk o s te n  v o n  Vor- und Fertig­
erzeugnissen u n d  viele a n d e re  E inze lun tersuchungen  mehr. 
W as  zum  täg lichen  B ro t  des Energ iew ir tschaf tlers  gehörtita 
b ie te t  der  A b sch n i t t  „ U n t e r l a g e n  f ü r  w ä r m e te c h -  
n i s c h e  B e r e c h n u n g e n “ , u n d  den  Schluß bilden die 
„ U m r e c h n u n g s z a h l e n  e n g l i s c h e r ,  a m e r i k a n i s c h e r  
u n d  d e u t s c h e r  M a ß e “ .

Die E isen h i i t te n le u te  m ü ssen  d em  Herausgeber Kurt 1 
R um m el und  a llen M i ta rb e i te rn  a n  diesem grundlegenden 
W e rk  sowie dem  Verlag  S tah le isen  d a n k b a r  sein, daß sie 
es u n te rn o m m e n  h ab en ,  t r o tz  a l le r  Schwierigkeiten, wie 
sie sich h eu te  der  H e rau s g ab e  eines solchen Standardffe 
werkes en tgegens te l len ,  ein  nach  In h a lt ,  Form  und Umfang ¡¡\ 
so he rv o rrag en d es  R ü s tz eu g  fü r  ihre  Arbeit  im Dienste 
unseres E isen h ü t ten w esen s  zu  schaffen. F ritz  Harders

V ereinsnachriehten
A us den Fachausschüssen

Am D ienstag ,  dem  18. N o v e m b er  1947, 10 Uhr, findet 
im E isen h ü t ten h a u s ,  Düsse ldorf ,  B re ite  S traße  27, die 

56. Vollsitzung des Hochofenausschusses 
s t a t t  m it  fo lgender

T a g e s o r d n u n g :  .5 ,
1. G eschäft l iches u n d  W ah len .
2. Z u s a m m e n h a n g  z w i s c h e n  H o c h o f e n m ö l l e r  und 

B r e n n s t o f f  w i r t  s c h a f t  im  H ü t t e n b e t r i e b .  Be­
r i c h t e r s t a t t e r :  H. S c h u m a c h e r ,  Duisburg-Hamborn.

3. B e z i e h u n g e n  z w i s c h e n  d e r  s p e z i f i s c h e n  Lei­
s t u n g  v o n  H o c h ö f e n  u n d  i h r e m  K o k sv e rb ra u c lü s )w  
B e r ic h te r s ta t t e r :  F. W e s e m a n n ,  Düsseldorf. j § 4 t$

4. E r f a h r u n g e n  m i t  d e m  H o c h o f e n  a l s  Gas-Er-Ij,^ 
z e u g e r  o d e r  im  E i n o f e n b e t r i e b  a u f  g e m i s c h t e r ^  
H ü t t e n w e r k e n .  B e r ic h t e r s t a t t e r :  a) A. R e c k m a n n .  
Lübeck ,  b) H. P o h l ,  B ochum , c) F. S t r ä h u b e r  
D u isb u rg -H u ck in g en .

5. Verschiedenes .  | 3î p

Verband D eutscher Elektrotechniker
D er  V e rb an d  D eu tscher  E lek tro tech n ik e r  in der britischer 

Bese tzungszone,  der  in A rbe i tsgem einschaft  mit  den elektro­
techn ischen  Vereinen der am er ikan ischen  Zone steht,  hat seim
Arbeit en an dem VD E-Vorschrift enwerk wieder aufgenommen H]

Die „ E le k t ro te c h n is c h e  Z e i t s c h r i f t "  (ETZ), die im 6 5 ^  
J a h r g a n g s t e h t ,  ist kürz lich  w ieder lizenziert  worden u n d  wir( 
a ls  O rgan  des V D E  in der  b r i t ischen  Besetzungszone von Ja 
n u a r ! 9 4 8  a n  im V D E-V erlag ,  W u p p e r t a l ,  wieder erscheinen l̂if


