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ln den e rs ten  S tu n d e n  des 4. O k to b e r  en tsch lief  in 
Göttingen n a ch  längerem  K ranken lager  M ax  Planck.  Er 
wurde am 23. April  1858 in  Kiel als  Sohn eines Professors 
der Rechte  geboren, k am  frü h ze i t ig  nach  M ünchen,  wo er 
das G ym nasium  und  die U n iv e rs i tä t  be such te ,  dort  1879 
promovierte und  m it  e iner größeren Arbeit  übe r  den 
zweiten H a u p t s a tz  der T h e rm o d y n a m ik  1880 habili tierte .  
1885 wurde er als  E x t r a o r d in a ­
rius nach Kiel b e ru fen  u n d  1889 
außerordentlicher, 1892 o rd e n t ­
licher Professor fü r  theo re t ische  
Physik in Berlin  a ls  N achfolger 
von G us tav  Kirchhoff.  H e lm -  
holtz, einer de r  B eg rü n d er  des 
ersten H a u p t s a tz e s  der  T h e r ­
modynamik, der  (im Gegen­
satz zu vielen  a n d e re n  P h y ­
sikern) die B e d eu tu n g  des Ge­
dankens in P la n ck s  H a b i l i ­
tationsschrift z u m  zw eiten  
Hauptsatz e rk a n n t  h a t t e ,  w ar  
damals D irek to r  des P h y s i ­
kalischen I n s t i t u t s  der  Uni­
versität Berlin;  er  w ä h l te  sich 
ihn als th eo re t isch en  Kollegen.

In der P h y s ik  w a r  u m  1890 
eine gewisse S ta g n a t io n ;  d e r  
wesentliche A b sch lu ß  der T h e r ­
modynamik, der  k ine t ischen  
Theorie d e r  W ä rm e ,  der M ax- 
wellschen Theorie  des E le k t ro ­
magnetismus (besonders  d u rch  
die Entdeckung  der  H e r tz -  
schen Wellen) v e r le i te te  zu  der 
damals ausgesprochenen  Mei­
nung, die G rund lagen  der  P h y s ik  seien b ek an n t .  
Sorgen m ach te  e igen tlich  n u r  noch das Problem  der 
Strahlung, sowohl der T e m p e r a tu r s t r a h lu n g  fes te r  K ö rp e r  
als auch der S p ek tra l l in ien  der  leuch tenden  Gase. Fü r  
die erste E rscheinung  h a t t e  Kirchhoff  ein Gesetz ge­
funden, welches die Em iss ion  e und  A bsorp tion  a eines 
Körpers, dessen S t ra h lu n g  n u r  d u rch  die T e m p e r a tu r  be ­
dingt ist, m it  der  Emission E s eines besonders  ausge­
zeichneten T e m p e ra tu r s t r a h le r s ,  des „schw arzen  K ö rp e rs“ , 
verbindet: Für  gleiche T e m p e r a tu r  und  gleiche W ellenlänge 
gilt dann th e rm o d y n am isch -u n iv e rse l l :  e : a =  E s. Es ist 
dies das Gesetz, auf dem  jede  M essung der  hohen T e m p e ­
ratur von Schm elzöfen ,  von G lü h lam penfäden  u. dgl. 
aus ihrer S t rah lu n g ,  ab e r  auch  die D e u tu n g  de r  F ra u n -  
boferschen Linien in Sonnen-  u nd  S te rn sp e k tre n  zu le tz t  
beruht. Der „schw arze  K ö rp e r“ ist  ein S trah le r ,  der  alle 
auf ihn fa llenden S t ra h le n  a b so rb ie r t ;  d a m i t  w ird  seine 
Emission unab h än g ig  v o n  seinem M ater ia l  ; 'd ie  ideale  A u s ­
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führungsfo rm  ist ein H o h lra u m  mit g leichmäßig e rh i tz ten  
W än d en ,  dessen S tra h lu n g  aus einer kleinen Oeffnung einer 
W an d  a u s t r i t t .  D as  von  Kirchhoff  gesehene, ab e r  n ich t  
ge löste  P rob lem  w a r  die F u n k t io n ,  n ach  Welcher diese 
„ sch w arze  S t r a h lu n g “ von  der a b so lu te n  T e m p e r a tu r  T  
und  der W ellenlänge  X ab h än g t .  Die Tiefe des P rob lem s war  
d a rau s  zu ersehen, daß  die S t rah lung ,  wie gesag t,  u n a b ­

hängig von  der  A r t  der M aterie  
des S trah lers  is t ,  die gesuchte  
Funktion  also die N a tu r  der 
Strah lung  ganz allein en th a l te n  
muß.

Im le tz ten  J a h r z e h n t  des 
vergangenen  J a h r h u n d e r t s  w id ­
m eten  sich d ah er  eine Reihe 
der a lle rbesten  E x p e r im en ta l ­
physiker  der  Aufgabe,  dieses 
Strah lungsgesetz  E s =  f  (X , T )  
exper im entel l  zu  f inden:  F. 
Paschen, W. W ien, O. Lum m er,  
E. Pringsheim, F. K u r lb au m , 

c H . Rubens.  Wien gelingt im 
A nschluß an L. Boltzm ann  
auch  eine theore tische  A b ­
lei tung auf G rund  der  T h e r ­
m o d y n am ik ;  ab er  die Ueber- 
e ins t im m ung  von  E xperim ent 
und  Theorie b le ib t  auch  nach  
allen Versuchen zu r  Aende- 
rung  der  W ienschen  Formel u n ­
genügend. Die m eis ten  dieser 
Arbe i ten  w u rd en  in Berlin 
a usge führ t ,  so d a ß  P lanck  
in s t e te m  K o n ta k t  m it  ihnen 
blieb und  sich som it  auch 

über  die „ F u n k t io n “ seines A m tsv o rg än g ers  den Kopf 
zerbrach .  N ach  vielen vergeblichen Versuchen, die zu  einer 
A nzah l  von  Veröffentl ichungen f ü h r te n ,  m ac h t  er in der 
S i tzung  der Deutschen  Phys ika l ischen  Gesellschaft  in Berlin 
am  19. O k to b e r  1900 (V erhandl.  S. 202) die B emerkung,  
er sei „schließlich  dah in  gekom m en,  ganz willkürliche 
A usdrücke  zu  kons tru ie ren ,  welche, obwohl kom pliz ie r te r  
als  der W iensche A usdruck ,  doch den A n fo rderungen  der 
th e rm o d y n am isc h en  u n d  e lek tro m ag n e t isch en  T heor ie  . . .  
Genüge zu leisten sche inen“ . Dieser A u sd ru ck  ist  die 
P lancksche  S t r a h lu n g s f o r m e l .  W en ige  W o ch en  sp ä te r  
legt P lanck  seine S t r a h l u n g s t h e o r i e  v o r  (V erhandl.  1900, 
S. 237):  Die alle B e o b ach tu n g en  ü b e r  die V erte i lung  der 
S trah lungsenerg ie  auf da s  g e sa m te  S p e k t ru m  vom  fernen 
U l t r a r o t  bis zum  Violett  in A bhäng igkei t  v o n  der T e m p e ­
r a tu r  des schwarzen  S trah le rs  d a rs te l len d e  Formel fo rder t  
die A uf te i lung  der  S t ra h lu n g  des sch w arzen  K ö rp e rs  in 
S t r a h l u n g s q u a n t e n ,  deren  E nerg ie  n u r  v o n  der  F re ­
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q uenz  v  de r  die S t r a h lu n g  aussen d en d en  „ R e s o n a to r e n “ 
ab  h ä n g t .  D e r  z a h le n m ä ß ig -q u a n t i t a t iv e  Z u sa m m e n h an g  
zwischen E nerg ie  u n d  F requenz  is t  d u rc h  eine u n i v e r s e l l e  
K o n s t a n t e  gegeben, die als  das  P l a n c k s c h e  e l e m e n ­
t a r e  W i r k u n g s q u a n t u m  h wohl fü r  alle  Z eiten  in die 
na tu rw issenschaf t l iche  Forschung  e ingeh t :  e =  h v ;  die F re­
quenz  v  de r  S t ra h lu n g  w ird  aus  L ich tgeschw indigkeit  c und  
b e o b a c h te te r  W ellen länge  1  n a ch  der a llgemeinen Beziehung 
c =  v ■ ). b e s t im m t ,  h h a t  —  n a ch  den b e s te n  heu te  vo r­
liegenden Messungen —  den W e r t  6.624 x  10-27 e rg  x  sec.

Die fo lgenden J a h r e  w id m e t  P la n ck  im w esen tlichen  
dem  A u s b a u  seiner S trah lu n g s th eo r ie .  N och  s a h  es so aus, 
als  ob das  Q u an ten g ese tz  b e s c h rä n k t  sei auf  den  z w ar  sehr  
w ich tigen ,  ab e r  d o ch  v e rh ä l tn is m ä ß ig  k leinen Bereich  der  
T e m p e ra tu r s t r a h lu n g .  E tw a  fünf  J a h r e  s p ä te r  e rk en n t
A. E in s te in  die B e d eu tu n g  des W ir k u n g s q u a n tu m s  im 
l i c h t e l e k t r i s c h e n  E f f e k t :  L e n a rd s  e x p er im e n te l le
Ergebnisse  ü b e r  die A us lösung  v o n  E le k t ro n e n  aus M etal len  
d u rc h  B e s t rah lu n g  m it  L ich t ,  d ie  n a c h  de r  „ k la s s is c h e n "  
P h y s ik  u n d e u tb a r  w a ren ,  w e rd en  v e r s tä n d l i c h  d u rc h  die 
Ueber legung :  Z u r  A us lö su n g  von  E le k t ro n e n  m u ß  die 
S t r a h lu n g  eine A rb e i t  le is ten ;  die E nerg ie  dieser S t r a h lu n g  
de r  F requenz  v i s t  gegeben  d u rc h  h v, n ic h t  e tw a  die 
ka lor isch  gem essene  Energie.  Ob ein E le k t ro n  aus einem 
M eta l l  ausge lös t  w e rd en  k a n n  u n d  m i t  w e lcher  G eschw in­
d igkeit  es das  M e ta l l  v e r lä ß t ,  h ä n g t  n ich t  v o n  de r  S tä rk e  
der  S t r a h lu n g ,  so n d e rn  n u r  von  ih re r  F requenz ,  ih re r  
„ F a r b e "  a b ;  j e  f e s t e r  d a s  E le k t r o n  im M eta l l  geb u n d en  i s t ,  
de s to  h ö h e r  m u ß  die F req u en z  (des to  kü rze r  die W ellen ­
länge) des L ich tes  sein, welches es ablösen soll. Die S tä rk e  
der  L ich tstrah lung ,  ihre In tens i tä t  b e d in g t  nu r  die Zahl n 
de r  ausge lös ten  E le k t ro n e n ;  die A rb e i ts fäh ig k e i t  e iner S t r a h ­
lung  is t  de r  F req u en z  v v o n  q cal i s t  q =  nhv. Die ers te  
Fo lg e ru n g  aus d ieser  P h o t o n - T h e o r i e  zog W . W ien :  W as  
f ü r  die energe tische  W irk u n g  eines L ic h tq u a n t s  gilt ,  m u ß  
a u ch  f ü r  die E nerg ie  der  E r reg u n g  dieses L ic h tq u a n ts  
g e l te n ;  da  die (1907 noch  u n v e r s tan d e n en )  R ö n tg e n s t r a h le n  
du rch  seh r  hohe E lek tronenenerg ie  angereg t  w erden ,  s ind  
sie  w ahrsche in l ich  L ic h t s t r a h le n  v o n  sehr h oher  F requenz ,  
w a s  1911 d u rc h  Laue, F r ied r ich  u n d  K n ip p in g  ex p e r im e n ­
telle  B e s tä t ig u n g  fa n d .  In gleicher W eise  v e r s t a n d  m a n  die 
c h e m i s c h e  W i r k u n g  d e s  L i c h t e s :  J e  k ü rz e r  die 
W ellen länge ,  de s to  größer  i s t  die R eak t ionsenerg ie ,  welche 
g e le is te t  w i rd ;  R e ak t io n e n  m it  g roßer  W ärm e tö n u n g  
kö n n en  n u r  d u rc h  u l t ra v io le t te s  L ich t ,  solche m it  kleiner 
W ä r m e tö n u n g  schon  d u rc h  s ic h tb a re s  L ich t  zu m  A b lau f  
g e b rac h t  w e rd en ;  die A n z ah l  der  p r im ä r  reag ierenden  
Moleküle  is t  gleich der  A n z ah l  der  a b so rb ie r ten  L ic h t ­
q u a n te n  ode r  P h o to n e n  h v.

Die J a h r e  1910 b is  1912 b r in g en  die A u sd e h n u n g  der 
L ic h tq u a n te n v o r s te l lu n g  auf  d a s  P rob lem  der  L i n i e n ­
s p e k t r e n  in  th eo re t i s ch e n  A rb e i ten  von  P la n ck  und  den 
ex p er im e n te l len  Beweis d u rc h  J .  F ra n c k  und  G. H e r tz ,  d a ß  , 
die e lek trische  A n re g u n g  der  S p e k t ra l l in ien  n u r  d u rch  
solche E n erg ieb e t räg e  erfo lg t ,  welche z ah len m ä ß ig  gleich 
h  x  der F re q u e n z  v der  angereg ten  Linie is t .  D a  die Spek­
t ra l l in ien freq u en zen  (zuers t  v o n  K irchhoff  u n d  Bunsen  a ll­
gem ein  bewiesen, nebenbei  b e m e r k t  in  u n m it t e lb a re m  Z u­
sa m m e n h a n g  m it  dem  Kirchhoffschen  S t rah lu n g sg ese tz  
—  m a n  e rk e n n t  die w u n d e rb a re  V erk n ü p fu n g  u n d  E in ­
he it l ichkei t  in  a llen e le m en ta re n  Frag en !)  —  d a  die Spek­
t r a l f r e q u e n z e n  spezifische A eu ß eru n g en ,  gew isse rm aßen  
die „ S p r a c h e "  der  A to m e  sind ,  so m u ß te  das  P lancksche  
W ir k u n g s q u a n tu m  auch  eine Rolle  im B au  des A to m s  
spie len. Die d a m a ls  b e s te h e n d e n  A to m m o d e l le  w a re n  m it
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der klassischen E le k t ro d y n a m ik  n ich t  zu  v e rs teh e n ,  auch 
n ich t  das exper im en te l l  am  b e s te n  b e g rü n d e te  Ruther-  
fordsche  „ K ern m o d e l l " .  „ I t  seems n e cessa ry  t o  i n t r o d u c e . . .  
a q u a n t i t y  f o r e i g n  to  t h e  classical th e rm o d y n am ics ,  i. e. 
P la n c k ’s c o n s t a n t “  sch re ib t  B o h r l  913 (Phil .  Mag. VI. 26,
S. 1 25), en tw icke l t  h ie rm it  die B ohrsche  A to m th eo r ie  und 
legt in der D e u tu n g  des W asse rs to f f -  und  H el ium spek trum s 
den G ru n d s te in  fü r  da s  g roße  G ebäude  der  Quantentheorie  
der S p e k t ren .

So ist  der Kreis geschlossen:  K irchhoffs  Fu n k t io n  und 
die S p e k t ra lan a ly se  am  A nfang ,  da s  S trah lungsgese tz  des 
schw arzen  K örpers ,  die energe tische  W irk u n g  des Lichtes, 
der A to m b a u  u nd  die rest lose  A u fk lä ru n g  a l l e r  Spektren 
bis zu den R ö n tg en -  und  y - S t r a h le n  m i t  a llen Folgerungen 
üb e r  den  Bau der  M a te r ie  am  E n d e —  u n d  die Erkenntnis,  
da ß  alle E le m en ta rv o rg ä n g e  d u rc h  die P lancksche  Kon­
s t a n te  des e le m en ta re n  W irk u n g s q u a n tu m s  h, also ato- 
m is t isch  geregelt  s ind.

So g ib t  es kein Gebiet  de r  P h y s ik  m ehr ,  zu dessen 
le tz te m  V e rs tän d n is  m a n  n ich t  auf  da s  P lancksche Wir­
k u n g sq u a n tu m ,  die Q u an ten th eo r ie ,  zurückgreifen  muß.
D as  so „ k la ss isch e“ P h ä n o m en  der  spezif ischen W ärm e ist 
n u r  m it  Hilfe der  Q u a n ten th eo r ie  zu  ve rs teh en ,  sie löst 
die Problem e der  Fluoreszenz  und  der  Phosphoreszenz,  mit |¡¡ 
ihr  en tw ickeln  sich A s t ro p h y s ik  u n d  K ernphysik .  Die fy! 
P lancksche  K o n s ta n t e  b i lde t  die G rund lage  der Wellen- -  
m echan ik ,  der  de Broglieschen Gle ichung  fü r  die Materie- J. 
wellen, sie is t  a b e r  a uch  de r  G ru n d s te in  d e r  Heisenbergschen 
U n b es t im m th e i t s re la t io n .  D e r  g e sa m ten  P hys ik ,  damit  also i } 
u nse rem  W e l tb i ld  ist  d u rc h  M a x  P la n ck  im J a h r e  1900 eine p a  
neue F o rm  gegeben worden ,  er h a t  eine neue Denkweise 
b e g rü n d e t .

W er  w a r  d ieser M ann ,  dem  ein solches W erk  gelang? ■-H:

Ein ruh iger ,  ü b e ra u s  f leiß iger G e leh r te r ,  ein Mensch von 
u n b e s tec h b a re r  G erech t igke i t ,  k r i t i s c h  se inen u n d  fremden 
Ideen gegenüber  bis ins A eu ß ers te ,  K u n s t  und  klassische 
K u l tu r  l iebend ,  ein F re u n d  de r  N a t u r  u n d  großer Berg­
ste iger,  voller  H i l fsb e re i tsch a f t  u n d  H erze n sg ü te  zu denen 
die er dessen als  w e r t  e r k a n n t  h a t t e .  Zahllose Ehrungen, 
d a r u n te r  die höchs te  w issenschaftl iche  Auszeichnung, de 
N obelpreis  (1918), n a h m  er „ m i t  t ie fem  D a n k e  und herz- 
licher F re u d e "  an,  weil sie ihm  „ d a s  Gefühl gaben für d ie f^ -“ 
W e r t s c h ä tz u n g ,  welche die th eo re t i s ch e  Forschung  findet“ , 
wie P la n ck  1934 bei de r  V e rle ihung  der  Carl-Lueg-Denk- 
m ü n ze  des V ereins  D e u tsc h e r  E is e n h ü t te n le u te  sagte. Mit 
den  d a ra u f  fo lgenden  W o r t e n :  „ D e n n  so gewiß ich zeit 
m eines Lebens im m e r  ü b e rze u g t  w a r ,  d aß  jed e  Theorie ihre 
B eg rü n d u n g  u n d  ih re  R e c h t f e r t ig u n g  n u r  in dem Maße 
f in d e t ,  wie sie a n g ew e n d e t  w e rd en  k a n n  —  sons t  wäre sie
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doch im b e s te n  Fall  n u r  ein ge is tvolles  Akademikertum k k j .
láse]ohne  Größe, ohne  sach liche  H ö h e  — “ kennze ichne t  er seine 

S te l lung  zu r  w issenscha f t l ichen  F orschung :  Ablehnung 
einer sp e k u la t iv e n  M e ta p h y s ik ,  s t re n g e  B indung  an die 
W el t  der  T a t s a c h e n .  Als „ A n w e n d u n g “ e rk an n te  er auch 
den  Geist  u n d  C h a r a k t e r  b i ld e n d e n  W e r t  wahrer  For­
schung  und  der  aus  ih r  fo lgenden  E rgebnisse  und  Forde 
ru n g en  an  den  M en sch en ;  in  diesem  S inn  hielt Planck zahl­
lose öffen tl iche  V o r t räg e  ü b e r  da s  W el tb i ld  im weiteste 
U m fang  des W o r te s ,  zu  w e lchem  die physika lischen Er­
ke n n tn is s e  fü h ren .  Z um  le tz te n  Male sp ra ch  er über den 
Sinn der  w issen sch a f t l ich en  Fo rsch u n g  vo r  den Studenten 
der  N a tu rw isse n sc h a f t  im  Phys ika l ischen  In s t i tu t  d e r L ^  
U n iv e r s i tä t  B onn  am  28. März 1947.

r4asiW a l t h e r  G e r l a c h ,  Bonn.
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Entwicklung der Hochofenproiile in verschiedenen Ländern
Von P a u l  W o l f  in D ors tad t  bei Goslar

Vergleichende Gegenüberstellung der Hochofenprofile in  den verschiedenen E isen  erzeugenden Ländern in  Europa, 
A m erika  und  A sien . Zusam m enhänge zwischen Gestelldurchmesser, Koksverbrauch und K oksdurchsatz. Abhängigkeit 

von Gestellbelastung und Querschnittsverhältnis von Gestell und  Gicht.

Ueber die P r o f i l b i l d ü n g  v o n H o c h ö fen  ist  bisher wenig 
veröffentlicht worden ,  wahrschein lich  weil sich die K o n s tru k ­
tionsfirmen auf diesem Gebiet nicht frei entwickeln konnten, 
da die Hochofenwerke u nd  Konzerne aus ihren Betriebs­
erfahrungen heraus ihre Profile selbst  entworfen haben  und 
geheimhielten. In einigen H üt tenw erksbeschre ibungen  w urden
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M in etteg eb ie t R u h rg eb ie t
B ild  1. E n tw ick lu n g  d e r H ochöfen in D eu tsch lan d .

zwar einzelne Hochofenprofile und  B etriebsangaben gemacht,  
aber ohne n ä h e r a u f  deren Entw ick lung  einzugehen. In dieser 
Arbeit soll nun  nach  vielen Unter lagen aus dem In- und 
Auslande die Profilbildung einer kritischen Auswertung  
unterzogen werden, um  Richtlinien fü r  den Bau zu erhalten.

Bereits im Verlauf des zwei-

dene Ofenhöhen entwickelt .  Zum Beispiel läß t  der Koks aus 
dem Ruhrgebiet  Ofenhöhen von  28 bis 30 m, der von 
M ährisch-Ostrau von 24 bis 25 m, der vom  Saargebiet von 
20 bis 23 m und der oberschlesische Koks durchschnitt lich  
von  20 m, teilweise auch bis zu 22 m zu. In Amerika,  
wo größtenteils  gu ter  Koks vorhanden  ist, erreichen die 

Oefen, wie im Ruhrgebiet,  28 
bis 30 in Höhe. .

N un h a t  m an  in Deutschland 
nicht nu r  m it  verschiedenen 
Kokssorten zu arbeiten,  sondern 
ist  auch gezwungen, eine Vielzahl 
von E r z s o r t e n  mit den verschie­
densten  chemischen u n d  physi­
kalischen Eigenschaften  in bezug 
auf Verstaubung und  Reduzier­
ba rke i t  zu ve rh ü tten ,  d azu  noch 
auf verschiedene Eisensorten, die 
wiederum verschiedene D u rch ­
satzzeiten erfordern. Es ist  also 
nicht allein von der Koksseite,  
sondern auch von  der Erzseite  aus 
fraglich, ob ein einheitliches Profil 
für  Deutschland festgelegt werden 
k ann .  Um hier k la re r  sehen zu 
können, ist es zunächst erforder­
lich, die E i n w i r k u n g  der einzelnen 
O f e n e l e m e n t e  zu untersuchen 

und da raus  in Verbindung mit der Erz- und  Koks­
beschaffenheit die richtige Profilform zu finden.

Aus vielen Untersuchungen2) ist bekann t ,  daß  die Erzeu­
gung eines Hochofens von  den Mengen des vor  den Formen 
v e rb ra n n ten  Kokses oder Kokskohlenstoffes abhäng t .  Die

1999 
380 m j

S a lzg itte rgeb ie t

ten Weltkrieges wurde im R ah ­
men der allgemeinen Nor­
mung zur E insparung von  B au­
stoffen und zur Vereinfachung 
ein E i n h e i t s h o c h o f e n  für 

--. "■Deutschland entw ickelt1). Bei 
. : - l  diesem sind Gestell- und Gicht­

durchmesser gleich groß und
betragen je 6000 m m . Der
Kohlensackdurchmesser ist 
7500 mm und die Höhe des 
Ofens 22 200 m m  (1000 m m  
unterhalb geöffneter Gicht- 

.: ÖS- glocke). Es ist nun  zu u n te r ­
suchen, ob dieser Einheitsofen 
für alle in Deutschland befind- 

: Hochofenwerke Ver­
wendung finden kann .

Die Höhe eines Hochofens 
7 i K ; 'st von verschiedenen E in ­

flüssen abhängig, vo r  allem 
von der B e s c h a f f e n h e i t  des
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Bild 2. E n tw ick lu n g  d e r H ochofenprofile  in d e r M andschurei und in J a p a n .

Hier (¡„lift

Kokses. Je  weicher u nd  zerbrechlicher er ist, desto  geringer 
Muß die Ofenhöhe sein. Denn bei zu großer Höhe wird die 
Beschickungssäule gasundurchlässig. Vor dem zweiten W el t ­
kriege waren vier verschiedene Koksgebiete  m it  unterschied­
lichen Koksgüten und  Festigkeiten zu unterscheiden: 1. das 
Ruhrgebiet, 2. das M ährisch-Ostrauer Gebiet, 3. das Saar- 
Scbiet und 4. das oberschlesische Gebiet.  En tsp rechend  den 
Koksbeschaffenheiten und  Festigkeiten h aben  sich verschie-

Sonderabdrucke sind vom  V erlag Stahleisen  m . b. H ., Düssel- 
°n, Postschließfach 669, zu beziehen.

) B u lle ,G .:  Stahl u .E is e n 64(1944) S.285/90(H ochofenaussch.219).

Leistung wird auf die G e s t e l l f l ä c h e  bezogen, also auf die 
Koksmenge, die s tündlich  je  m 2 Gestellfläche v e rb ran n t  wird.

Vergleicht m an  die E n tw ick lung  der deutschen Hochöfen 
(B ild  1), so sieht m an ,  daß  die Gestelldurchmesser von 
525 m m  allm ählich  bis auf 7000 m m  gestiegen sind. Auf-

s) Vgl. M u n d  , A., J .  S t o e c k e r  und  W . E i l e n d e r : S tahl u . Eisen 
51 (1931) S. 1449/62 (H ochofenaussch. 124); L e n n i n g s ,  W .: A rch. 
E isenhüttenw . 1 (1927/28) S. 549/64 (H ochofenaussch. 92); S e n f t e r ,  
E .: S tahl u. Eisen 62(1942) S. 1041/53 (H ochofenaussch. 210 u. W ärm e­
stelle 313) ¡ W a g n e r ,  A .: S tahl u. Eisen 50 (1930) S. 122/26; W a g n e r ,  
A., A. H o l s c h u h  und W . B a r t h  : S tahl u .E isen  52(1932) S. 1109/18 
(H ochofenaussch. 131).
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fallend ist aber,  d a ß  die größeren Geste lldurchmesser bisher 
n u r  im  R u h r g e b i e t  angetroffen  werden, w ährend  die H och­
öfen an  der S a a r  und  in O b e r s c h l e s i e n  nu r  bis 5000 m m

und 5500 m m  gebaut
Koksverbraui 
^  / I

7t in kg/ m

Verbrauchte Koksmenge 
je  mb Oes fett und 7i G-Í—

\ —•

Koksbelash ng je n 3Kutz nhatt

3  0 5  6  1 8 ' - :
Gestelldurchmesser in m

Bild 3. K oksdu rchsa tz , bezogen auf 
G este llquerschn itt und  O feninhalt.

m it

w orden  sind. Es e n t ­
s t e h t  die Frage, ob ein 
Geste lldurchmesser bis 
7000 m m  auch  fü r  die 
S a a r  u n d  Oberschlesien 
möglich ist. Sie k an n  
n ur  aus der Prax is  he r­
aus b e an tw o r te t  wer­
den. D a  fü r  diesen 
Koks große Oefen nicht 
g eb au t  worden sind, 
soll zu r  B ean tw o r tu n g  
dieser F rage  die E n t ­
w icklung der Hochofen­

ähnlichen Koksverhä ltn issenprofile and ere r  Länder  
u n te rsu ch t  werden.

In B ild  2 sind Hochofenprofile  aus der M andschurei  und  
J a p a n  dargeste ll t .  In der Mandschurei ist bei dem H ü t te n -

J a w a t a  K ippbegichtung.  T ro tz  den schlechten Koksver­
hä ltnissen h aben  die Oefen in J a w a t a  und  weitere Oefen auf 
dem n e u en W erk  b e i O s a k a  Gestelldurchmesser v o n 7000mm; 
sie sind fü r  eine Tagesle is tung  von  1000 t  gebaut.  Diese 
L eistung ist  aber  n ich t  erzielt worden, da  durch  Kippbe­
g ich tung  der  schlechte Koks so zerkleinert  wurde, daß, 
wie bei Ofen 3 in Anshan ,  ein dauerndes  H ängen  eintrat. 
Die Oefen von  K am aish i  dagegen, die m it  Kübelbegich­
tu n g  arbei ten ,  gingen norm al.  Die Leistung der Oefen 
be trug  n u r  e tw a  700 t .

Beim Vergleich der  B e tr iebsangaben  findet  m an ,  daß bei 
größer w erdendem  Geste lldurchm esser  der Koksverbrauch 
v on  1200 kg auf  1000 kg /t  Roheisen gesunken ist. Die Ge­
s te l lbe las tung  ist von 730 k g /m 2/h  auf 880 k g /m 2/h  gestiegen, 
w äh ren d  die v e rb ra n n te  Koksmenge von  490 k g /m 3/24 h auf 
900 k g /m 3/24 h zugenom m en h a t  (s. B ild  3 ). Zusammen­
fassend k a n n  gesag t  werden, d a ß  t ro tz  der schlechten Koks­
v erhältn isse  in J a p a n  und  der Mandschurei die Oefen mit 
g roßen  Geste lldurchm essern  bei Verwendung geeigneter 
B eg ich tungsan lagen  gu te  Leistungen erzielten. Daraus kann 
der Schluß gezogen werden, d aß  die Koksbeschaffenheit 
keinen E inf luß  auf die W ah l  des Gestelldurchmessers hat.

Hochofen• 6. Thomson B. E.ThomsonD. S. Chicago o Gary 9 Republic S t Co. Ensiey Ensiey Ensiey Fairfielt
Jahr: 1880 1901 1908 1921 1930 1888 1905 1923 1930
Nutzinhalt in m1: SOS 516 136 905 1250 061 610 890 1015
Roheisenerzeugung in 1/20h.: 120 060 100 880 1200 165 305 559 100
6esteilquerschnitt in mb: 8,81 15.3 25,0 35,6 52,0 8.81 16,0 29,2 31,2
Koks verbrauch in l/ioh. 151 060 100 130 916 200 395 632 118
Koksverbrauch in l/tRohe/sen: 1,26 1,00 1,00 0,83 0,81 1.21 1.16 1,13 1.13
Koksverbr.JembBesiellquerscbn inlfh: 0,12 1,26 1.08 0,85 0,18 0.95 1,00 090 058
Koksverbr.in2Hilm3Ofeninhaltinl: 0,30 0,80 055 0,80 0,18 0,03 0,65 0.11 0.13

Bild 4. E n tw ick lung  d e r H ochöfen in N ordam erika .
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w erk  A n s h a n  der  Koks  schlecht  m it  T rom m elfes t igke it  von  
5 5 % ;  der Aschegehalt  liegt sehr hoch bei e tw a  18 bis 2 0 % .  
D as zur  V e rh ü t tu n g  ko m m en d e  Erz  h a t  4 0 %  Fe u n d  e tw a  
30 bis 4 0 %  S i 0 2. E s  w ird  in einer A ufb e re i tu n g san lag e  ge­
rös te t ,  gem ah len  u n d  ges in te r t .  D er  S in ter  
h a t  rund  50 bis 5 5 %  Fe u n d  16 bis 18%
S i 0 2. E r  ist  leicht zerbrechlich. Die Oefen 
1 u n d  2 u n d  4 bis 8 sind m it  K übe lbeg ich­
tung ,  Ofen 3 m it  K ippbeg ich tung  a u s ­
g e s ta t t e t .  T ro tz  dem  schlechten  Koks 
sind die Geste lldurchm esser von  4200 m m  
auf  6500 m m  v e rg röße r t  worden. Die Oefen 
gehen gut,  m it  A u s n ah m e  von  Ofen 3. Bei 
der K ip pbeg ich tung  werden  durch  die vielen 
S türze  der weiche Koks und  der zerbrech­
liche S in ter  weite r  zerrieben, so d aß  die 
S tückgröße  sehr klein w urde  und  durch  die 
s t a rk e  S tau b b i ld u n g  der  Ofen d au e rn d  hing.
Bei den Oefen in H o n k e i k o  ist  gu te r  
Koks  v o rh an d en ,  er en tspr ich t  in seiner Fest igkeit  dem  Koks 
v on  M ährisch-O st iau .  V erarbe i te t  w ird  S tückerz ,  w äh ren d  
das  Feine b r ik e t t ie r t  wird.  D er  Gang  der Oefen w a r  gu t .

A u f  den  j a p a n i s c h e n  H ochofenw erken  in K a m a i s h i  
u n d  J a w a t a  ist  der Koks  ebenfalls '  schlecht;  der  A sche­
g e h a l t  b e t r ä g t  rd .  2 0 % ,  die T ro m m e lp ro b e  liegt bei 55 bis 
6 0 % .  Die Oefen in K am aish i  h aben  Kübelbeg ich tung ,  die in

In N o r d a m e r i k a  w erden  h aup tsäch lich  Mesabi-Erze 
v e rh ü t t e t ,  die leicht reduzierba r  sind und  e tw a  50 bis 55% 
Fe-G ehal t  h aben .  Die Erze fallen m it  ungefähr 70 bis 80% 
a ls  Feinerz an  u n d  w urden  bisher n ich t  gesintert .  Durch den
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Bild 5. K o ksdu rchsa tz , bezogen auf 
G este llq u ersch n itt u nd  O fen inhalt.
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Bild 6. K oksdurchsa tz , bezogen auf 
G este llq u e rsch n itt und  Ofeninhalt.

hohen Ante il  an  Feinerz neigen die Oefen s ta rk  zum Hängen. 
Die A m e r ik a n e r  w a re i f  d ah er  gezwungen, sich m ehr mit einer 
gu ten  Prof i lb ildung  zu beschäftigen. Sie gingen planmäßig 
vo r  und  ve rbesser ten  Schr i t t  fü r  Schr i t t  da s  Profil, indem 
die A bm essungen  der nächs ten  h o c h ö fe n  im m er  etwas ver­
größert  oder ve rk le iner t  w urden .  Fa l ls  eine Verbesserung 
e in t ra t ,  w urde  d a n n  beim nächs ten  Ofen in dieser Richtung
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fortgeschritten. Die Geste lldurchm esser wurden  d em en t­
sprechend von 3550 m m  im J a h r e  1880 bis auf 8400 m m  ver­
größert. Die E n tw ick lung  der Oefen ist aus B ild  4  zu er­
sehen; der Ofen von  8400 m m  ist in der Z usam m enstel lung 
nicht mit aufgenom men, da  B e tr iebsangaben  fehlen. Im 
gleichen. Zeitraum ist die Leistung der Oefen von 120 t  bis 
etwa 1400 t  täglich gestiegen. Aehnlich wie bei den Oefen 
in Anshan zeigt B ild  5, daß  der Koksverb rauch  je t  Roheisen 
von 1260 kg auf 810 kg gefallen ist. Die Koksbelastung  des 
nutzbaren Ofeninhalts liegt bei 800 k g /m 3/24 h. Besonders 
fällt auf, daß  die Geste llbelastung von  1200 auf 780 kg /m 2/h 
gesunken, w ährend  diese Verhältn iszahl bei den Oefen in 
Anshan sogar e tw as gestiegen ist. Der Gichtdurchmesser ist 
nicht mit  dem Geste lldurchmesser gewachsen.
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Jahr: 1311 1911 1930 1940
katzinhaltin m.3: 310 490 5Q0 537
Erzeugung in l  RE/24 h: 115 223 310 417
koksverbrauchinl/24h: 180 230 262 316
koksverbrauch je  l  RE: 1,030 1,031 0,845 0,900
koksverbrauch je  m 2 
Sestelquerschnittinl/h: 1,00 0,17 0,84 0,80
koksverbrauch in 24 h 
je m3Ofeninhalt in l:  0±52 0,47 0,52 0,70
Sichtstaub in kg! 1 RE: 180 190 100 60

Bild 7. Entw icklung der Hochöfen in Belgien (Usines m éta llu rg iques de H ainau t).

Im südlichen Teil von  N o rdam er ika ,  in A l a b a m a , . w e r ­
den die dort vo rkom m enden  Erze u n d  Kohlen an  Ort  und  
Stelle verarbeitet.  Die Erze fa llen s tückig  an,  der Koks ist 
nicht so gut wie in  P i t tsb u rg  u n d  Chikago und  h a t  eine 
Trommelfestigkeit von  60 bis 6 5 % .  Die Gestelldurchmesser 
sind ähnlich wie in den anderen  amerikanischen Gebieten 
von 3350 mm  im J a h r e  1888 bis auf 6300 m m  im J a h r e  1927 
vergrößert worden. Vergleicht m an  die entsprechenden Ver­
hältniszahlen (B ild  6 ) , so ergibt sich, daß  der K oksverbrauch 
von 1210 kg auf 1125 k g / t  Roheisen gefallen ist, während  die 
Gestellbelastung von  950 auf 980 k g /m 2/h  gestiegen ist. Die 
Koksbelastung je m 3 Ofeninhalt  u n d  24 h  ist von  430 kg auf 
730 kg angestiegen.

In B e lg ie n  sind in den letz ten dreißig J a h re n  nach  B ild  7 
keine größeren Veränderungen der Hochofenprofile  vorge­
nommen worden. Auf den belgischen H üt ten w erk en  wird 
hauptsächlich Minette  v e rh ü t te t  m it  einem Gehalt  von 30 
bis 32% Fe. Wie b e k an n t  ist, zerspringen diese Erze im 
Ofen und geben daher  viel S tau b  ab. Um n un  möglichst 
wenig Staub mit den Gasen abzuführen, werden die Oefen 
schwach betrieben. Um die Leistung zu steigern u nd  w ir t ­
schaftlicher zu arbeiten,  w urde  in den letzten J a h ren  bis zu 
15% Schrott zugegeben. Bei den Hochöfen der Usines 
Metallurgie ist der Gestelldurchmesser von 3100 m m  auf 
3600 bzw. von 4000 auf 5000 m m  vergrößert  worden. Die 
Leistungszahlen sind bei diesen Oefen fas t  u nve rände r t  ge­
blieben; der Koksverbrauch ist  e tw as 'ge fa l len ,  da  in der 
letzten Zeit m it höheren W in d tem p era tu ren  geblasen und, 
wie erwähnt, mehr Schrott  zugesetzt wurde.  Besonders fäll t  
bei allen Oefen die geringe Geste llbelastung auf. Ferner  ist 
der Gichtdurchmesser n icht m it  dem Gestelidurchmesser 
vergrößert worden. Der K oksverbrauch  ist von 1000 kg auf 
900 kg/t Roheisen, die Gestellbelastung von 1000 auf 500 
bis 800 kg/nP/h gefallen. Dagegen ist  der Koksdurchsatz  
von 460 auf 530 kg /m 3 Ofer.inhalt  und  T ag  gestiegen. Die 
große Streuung in B ild  8  e rk lärt  sich daraus,  d aß  bei ein-

zelnen Oefen m ehr  oder weniger Schrott  gegeben und 
m ehr  oder weniger S taub  je t  Roheisen zugelassen wurde. 
Zusamm enfassend k a n n  gesagt werden, daß  m it  wachsendem  
Geste lldurchmesser der Gichtdurchmesser ab n im m t,  aber 
imm er noch größer als  der Gestelldurchmesser bleibt,  ferner, 
daß  mit  wachsendem  Gestelldurchmesser die Belastung 
abn im m t.

In R u ß l a n d  untersche ide t  m an  vier verschiedene Eisen­
industriegebie te , und  zw ar  1. Donezbecken und  Dnjepr-  
gebiet,  2. Kertschgebiet,  3. Uralgebiet,  4. Kusnetzkgebiet.  
Das ertragreichste  Gebiet  w a r  vor  dem Kriege das Don- 
Dnjepr-G ebiet,  in dem 65 bis 7 0 %  des russischen Roheisens 
erzeugt wurden. In diesem Gebiet  wurden hauptsächlich 
Erze aus dem Kriwoi-Rog-Gebiet v e rh ü t te t  m it  einem Gehalt  

von 54 bis 5 7 %  Fe. Der Koks aus dem Donbecken 
füh r te  durch  seine ungleichmäßige Z usam m en­
setzung häufig zu Schwierigkeiten. Der Koks ha t  
1,5 bis 2 ,5 %  S, rd. 9 bis 12%  Asche und nach 
der russischen T rom m elp robe  75 bis 8 0 % .  Die 
A ufberei tung  der Erze w urde  vo r  dem Kriege 
verbessert ,  ab e r  n ich t  auf allen W erken  durch­
geführt ,  so d aß  einige Hochofenwerke gemischte 
und  ungenügend sortierte  Erze verarbeiten  m ußten.

Bei der Entw ick lung  der russischen Hochöfen 
(B ild  9) handel t  es sich um Oefen aus dem Don- 
und Dnjeprgebiet.  Die Gestelldurchmesser sind ab 
1927 v on  5000. m m  auf 8000 m m  gestiegen. Im 
J a h re  1929 erfolgte für  die größeren Neubauten  
allgemein eine Vereinheit lichung der Profile, und 
zwar als  E i n h e i t s o f e n  1 fü r  eine Tagesleistung 
von  800 bis 1000 t ,  als Einheitsofen 2 fü r  1300 bis 
1500 t  Tagesleistung; noch weiter geht ein V o r ­
s c h l a g  für  einen 2000-t-0fen  m it  9000 m m  Ge­
stelldurchmesser. Dem  Einheitsprofil  1 u nd  2
entsprechend sind alle neuen großen Oefen in
Kertsch, K usnetzk  und  im Uralgebiet gebaut.  
Der Koksverbrauch  je t  Roheisen ist m i t  zu ­
nehmendem  Gestelldurchmesser von 1080 auf 

950 kg gefallen, gleichfalls die Gestellbelastung von  1000 
auf 930 kg /m 2/h .  Dagegen ist der Koksdurchsatz  von 800
auf  1100 k g /m 3 Ofeninhalt  u nd  T a g  gestiegen (s. B ild  10).

Da sich in anderen  Ländern,  wie E n g l a n d ,  S ü d a f r i k a ,  
L u x e m b u r g ,  H o l l a n d ,  keine geschlossenen Gruppen oder 
größeren Abwei-

ss’52'
^  7000

-5 0 0 0 -

chungen der vo r­
stehend aufgeführ- 
ren Profile zeigen, 
erübrigt es sich, die 
Untersuchung  auf 
diese Länder  auszu­
dehnen.

Vergleicht m an  
bei säm tlichen bis­
her angegebenen 
Profi len die E n t ­
w i c k l u n g  d e r  
R a s t , s o  f in d e tm an ,  
daß  die Rast  immer
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Bild 8. K oksdurchsatz , bezogen auf 
G estenquerschn itt und O feninhalt.

kürzer und  steiler gem acht worden ist, vor  allem fäll t  das 
bei den amerikanischen Hochöfen auf. W ie bereits  erwähnt,  
neigen die amerikanischen Erze leicht zum Hängen. Um einen 
regelmäßigen Ofengang zu erzielen, w urde  die R ast  a llm äh­
lich imm er kürzer gem ach t  u nd  der Rastwinkel vergrößert.  
Die Rasthöhe  sank  von 8250 auf 2500 m m , u n d  der R a s t ­
winkel stieg von 35° auf 84° 30'.

In Deutschland, Lothringen, Luxem burg  und  Belgien 
ging m a n  einen anderen  W eg; m an  füh rte  die N o t w i n d ­
f o r m e n  ein. J e  nach  dem Ofengang blies m a n  m it  einer 
oder zwei W indform enebenen.  Das Endergebnis ist bei dieser 
Arbeitsweise das gleiche wie bei der R astverkürzung,  die in 
A m erika  ang ew an d t  wurde. Man k an n  dieses Ergebnis in 
folgenden Satz  kleiden: „V erkürzung  der R as t  um die E n t ­
fernung, die zwischen der H auptw indebene  und der N o t­
w indformenebene liegt.“
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A uch  das  B l a s e n  m i t  k a l t e m  W i n d  be im  H ängen  
eines Ofens is t  im E ndergebnis  eine Verringerung der 
R as t .  B ekann t l ich  steigt beim  k a l te n  W in d  die Ver­
brennungszone  m eh r  n ach  -oben, u n d  d a d u rch  w ird  die 
H ängebrücke  zum  E ins tu rz  gebrach t.  Es ist nun  ohne wei-
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teres einzusehen, d a ß  die R a s tv e rk ü rzu n g  der einfachste  
W eg  ist , u m  H ängeersche inungen  zu verhindern .

Vergleicht m a n  in B ild  1 die E n t w i c k l u n g  der R a s t ­
w i n k e l  v o m  J a h r e  1825 bis z u r  heutigen Zeit , so f indet  m an ,  
daß  der Rastw inkel  
v on  e tw a  35° auf 
84° 30' gewachsen 
(s. B ild  11) u n d  fast  
an  90° herangekom ­
men ist. Das heißt 
a lso: W ir  nähern  uns 
in der E n tw ic k ­
lung des Hochofens 
Schr i t t  fü r  Schri t t  
dem rast losen  Ofen.
Bereits im  J a h r e  
1887 m ach te  F. W .
L ü r m a n n  den Vor­
schlag, den  rastlosen 
Hochofen zu b a u en .  N ach  B. O s a n n  w a r  diese Frage  früher  
s t a rk  u m s t r i t ten .  A n  H a n d  der inzwischen in allen Ländern  
in gleicher R ich tu n g  gem ach ten  F or tsch r i t te  h ab en  sich 
die Meinungen aber  gew ande l t .  So w urden  bei einer Ver­

suchsarbeit  in H a s p e  an  
e inem dortigen Hochofen 
Messungen vorgenom m en,  
die ergaben, d aß  sich nach  
drei M o n a ten  das Profil 
des Hochofens in Gestell  
u nd  R a s t  nach  B ild  12 a 
geändert  h a t t e .  Anschlie­
ßend  a n  den Versuch h a t  
der Ofen noch j ah re lan g  
m it  diesem Profil  gearbe i­
t e t ,  d. h. ,  der  Ofen h a t  
p rak tisch  rastfre i  gearbe i­
te t .  Im  J a h r e  1944 w urde  

be im  B o c h u m e r  V e r e i n  der Ofen 4  angeblasen .  Messungen 
n a ch  zw eim onatiger  Arbeitsze it  ergaben, d a ß  das M auer­
w erk  in der W indfo rm enebene  u m  400 m m  abgefressen war,  
d as  Gestell  sich also von  6200 m m  auf 7000 m m  erweitert  
h a t t e  (B ild  1 2 b ) .  Mit diesem neu  an g enom m enen  Profil h a t

der Ofen noch tade llos  w e i te rgearbeite t .  In K l a d n o  wurde 
ein neuer  Hochofen ebenfalls  rastlos  ausgeführ t  (B ild  13).

E rfahrungsgem äß dr ing t  die K ü h lu n g  des Wassers etwa 
150 m m  tief in das  S c h a m o t tem au e rw e rk  ein. ln Deutsch­
lan d  werden Gestell u n d  R a s t  nu r  durch  Außenberieselung 

gekühlt ,  w äh ren d  in A m erik a  R a s t  und  Gestell 
m it  K üh lkäs ten  versehen werden. Aus diesem 
G runde  k a n n  der A m erikaner  seine angenommenen 
Profile von  83° und  84° ha lten ,  während in 
D eutsch land  ein Profil , das m it  78° oder 79° ent­
worfen worden ist, sich durch  Selbstbildung seines 
Profils auf  86 bis 88° erweitert .  D araus  erklärt 
sich auch, d a ß  bei den f rüheren  Hochöfen oft in 
den ersten M ona ten  n ich t  die gewünschte  Leistung 
erzielt  wurde ,  sondern  erst  n a ch  Ablauf eines 
ha lb en  Jah res ,  n ach d e m  sich der Ofen durch 
Verbrei terung  des Gestells und  Vergrößerung des 
Rastw inkels  sein Profil  selbst geschaffen hatte.

Solange die Geste llwand dick genug ist, ist es 
n ich t  so wichtig,  ob der R a s t w i n k e l  beim Bau 
des Ofens 78 oder 84° be träg t ,  denn nach 2 bis 3 
M ona ten  h a t  der Rastw inkel  doch 84 bis 86° 
erreicht.  Es ist  n u r  eine gewisse Baustoffvergeu­
dung, die ins Gewicht fäll t ,  wenn  das Mauer­
w erk  800 m m  dick ist, u n d  es werden nach 
2 M ona ten  bereits  500 m m  abgefressen. Ein 
Geste lldurchbruch liegt nahe .  Diese Frage ist in 
D eu tsch land  d ad u rch  gelöst worden, daß das 
Unte r te i l  des Gestells v e reng t  wurde,  um an den 
gefährlichen D urchbruchss te l len  genügend Mauer­
w erk  zu  h ab en .  Die A m e r ik a n e r  dagegen haben 
die V e r s t ä r k u n g  des M a u e r w e r k s  nach außen 
verlegt.

Vergleicht m a n  bei den großen Hochöfen den Gestell­
durchm esser  m it  dem  Gichtdurchmesser,  so fä ll t  auf, daß 
de r  G i c h t d u r c h m e s s e r  bei den  großen  Oefen im Ver­
h ä l t n i s  zu m  G e s t e l l d u r c h m e s s e r  k leiner ist als bei den

Bild 11. E n tw ick lu n g  des 
O fenprotils von 1825 b is 1925.

Bild 12. P ro filänderung  kurz  nach  Inbetriebnahm e.

kleineren u n d  m it t le ren  Oefen. D a  hier irgendwelche Zu­
sam m en h än g e  bestehen  m üssen, t r i t t  die Frage nach dem 
E i n f l u ß  der G i c h t  auf  die L eis tung  des Hochofens auf.

F ü r  einen gu ten  H ochofen­
gang  spielt  die richtige S c h ü t ­
t u n g  eine große Rolle.  Ferner  
ist  b ek an n t ,  d aß  bei einer S ch ü t ­
tu n g  übe r  R u tsch en  oder Kegel 
das Feine in der M it te  liegenbleibt,  
w äh ren d  das  Grobe  n a ch  a ußen  
oder nach  innen rollt . Das Ideal 
ist  eine gleichmäßige G asdurch ­
dr ingung des Möllers. U m  diese 
zu  erreichen, m u ß  der W id e r­
s t a n d  der Beschickungssäule  auf 
dem  ganzen  Querschnit t  gleich 
sein. W e n n  ab e r  Koks wie Erz  
t ro tz  A ufberei tung  von  S t a u b ­
größe bis zu S tücken  von  200 m m  Größe schwanken, ist 
eine gleichmäßige Verte i lung  n ich t  möglich.

A u ß e r  der S c h ü t tu n g  wird  der  Gang  des Ofens und der 
G i c h t s t a u b a n f a l l  d u rch  die a n  der  Gicht herrschende 
G a s g e s c h w i n d i g k e i t  beeinflußt .  Bei zu  kleinem Gicht-

Bild 13.
Profil eines neuen rastlosen 

Hochofens in Kladno.
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durchmesser en ts teh t  ein sehr hoher S taubanfa ll ,  der um so 
störender wirkt ,  je feiner das zu v e rh ü t ten d e  Erz  ist. Ver­
gleicht m an die verschiedenen Geschwindigkeiten der A b ­
gase der einzelnen Hochöfen, so f indet m an ,  daß  die am er ika ­
nischen Hochöfen eine durchschnit t l iche  Geschwindigkeit 
von 2,2 m/s haben ,  dagegen die Oefen im Minettegebiet nur  
eine solche von 1,5 m/s u n d  in Belgien sogar nu r  1,1 m/s.

Da in Nordam erika  hauptsächlich  mit Mesabi-Erzen ge­
arbeitet wird, das aus e tw a 7 0 %  Feinerzen besteh t ,  so ist es 
leicht erklärlich, daß  wegen der großen S taubverlus te  die 
Gasgeschwindigkeit an  der Gicht nicht größer sein kann. 
Bei der V e rh ü t tu n g  von  M i n e t t e  ist der S taubanfa l l  noch 
stärker, da  das Erz  im Ofen zerspringt und  sehr vielen feinen 
Staub erzeugt.  Die Oefen werden nun so betrieben, daß  m an  
nicht über einen gewissen S taubanfa l l  h inausgeht.  Der 
Staubgehalt n im m t mit steigender Gasgeschwindigkeit zu 
und beträgt z. B. bei einer Geschwindigkeit von 1,1 m /s 
rd. 130 kg/t  Roheisen, ln diesem Fall ist fü r  die Leistung 
des Hochofens nicht der Gestelldurchmesser entscheidend, 
sondern der Gichtdurchmesser,  vorausgesetz t  natü r l ich ,  daß  
man nur einen gewissen S taubanfa l l  zulassen will. Nach 
einem Vorschlag von A. W a g n e r 8) ist dementsprechend 
eine schichtweise S chü t tung  ausgeführt  worden. Durch 
ungleichmäßige Erzeingänge und  Mangel an  Lagerraum  
kann sie jedoch nicht immer an g ew an d t  werden. Auch 
K l a s s i e r u n g  d e s  K o k s e s  und  V o r b e r e i t u n g  d e r  
E rze  haben viele Verbesserungen der Schü t tung  gebracht.  
Bei weichem Koks und  Sinter  jedoch t r i t t  auf dem  T r a n s ­
port bis in /len Ofen eine derartige  Zerstückelung ein, daß  
der Möller doch wieder ungleichmäßig in den Ofen gelangt.

Beim Schütten  in den Ofen t r i t t  imm er E n t m i s c h u n g  
ein, d .h . ,  das Grobe rollt  an  den R an d  oder in die Mitte  des 
Ofens. J e  kleiner nun  der Gichtdurchmesser ist, desto ge­
ringer ist die Entm ischung, weil sich die großen Stücke dann  
nicht so weit absondern  können. Mit größerem G ichtdurch­
messer wächst n a tu rg em äß  auch die Entm ischung, d. h., das 
Gas wird beim Durchdringen des Möllers sehr große U n te r ­
schiede im W ide rs tand  finden und nicht durch die Zone des 
feinen Erzes durchdringen.

S t a u b v e r l u s t  auf der einen Seite und  E n t m i s c h u n g  
auf der anderen  Seite käm pfen  um die richtige Bemessung 
des Gichtdurchmessers. W ird  er klein, erfolgt eine gute  
Schüttung, aber eine große Gasgeschwindigkeit und  ein en t­
sprechend hoher S tau b v er lu s t  und  um gekehrt,  ln  Deutsch­
land dürfte diese F rage  bei V e rhü t tung  s tückigen Erzes nicht 
so wichtig sein, da  größere Gasgeschwindigkeiten bis 3 m/s 
zugelassen werden. Schwieriger wird  es in den Ländern ,  die 
Feinerze oder s taubhal t ige  Erze v e rh ü t ten  müssen. W enn 
bei Minette-Erzen nu r  eine Gasgeschwindigkeit von 1,5 m /s 
herrscht, ist d a m i t  ein größerer Gichtdurchmesser im Ver­
hältnis zum Gestelldurchmesser erforderlich als  bei stückigen 
Erzen. Da für eine jede Erzsorte  wegen des S taubanfa lls  
eine günstigste Gasgeschwindigkeit vorliegt,  m uß mit jeder 
Vergrößerung des Gestells auch eine Vergrößerung der Gicht 
eintreten. Für  jede O fengattung  m uß ein gewisses Verhältnis  
zwischen Gicht- und  Gestellf läche e ingehalten werden, um 
eine gleichmäßige Belastung  des Gestells oder der Gicht zu 
erreichen.

Ein Vergleich der  A u f t r a g u n g  der G e s t e l l b e l a s t u n g  
in den Bildern 3, 5, 6, 8 zeigt, d a ß  bei den japanischen Oefen 
(Bild 5) die Belastung steigt und bei den Oefen von A la b am a  
gleichmäßig w aagerech t  verläuft ,  w ährend  sie bei den 
amerikanischen und belgischen Oefen s ta rk  fä ll t ;  d . h .  also, 
bei den großen Oefen ist die Geste llbelastung imm er geringer 
geworden, so daß  bei diesen Oefen ve rm utl ich  die Gestellbe­
lastung mit wachsendem  Ofendurchmesser geringer wird.

Trägt m an bei den einzelnen Ländern  das V e r h ä l t n i s  
von G ic h t -  zu G e s t e l l f l ä c h e  in Abhängigkeit  von  der 
Gestellfläche auf (B ild  14), so ergibt sich, daß  bei den 
amerikanischen und belgischen Oefen durch die Vergröße­
rung des Gestelldurchmessers ohne gleichzeitige Vergrö­
ßerung des Gichtdurchmessers das Verhältnis Gicht- zu 
Gestellfläche nicht gleichmäßig verläuft,  sondern abfällt ,  
während bei den Oefen in A la b am a ,  J a p a n  und Deutsch land
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diese Verhältniszahlen wie die Gestellbelastung annähernd  
gleichmäßig geblieben sind.

H ieraus erk lär t  es sich, daß  bei den amerikanischen 
Oefen durch die einseitige Vergrößerung des Gestelldurch­
messers nicht die gewünschte Erzeugungssteigerung einge­
t re ten  ist, sondern m it  Rücksicht auf den hohen S taubverlust  
die Oefen langsam er  be tr ieben werden m ußten ,  d. h. also, die 
Geste llbelastung ist nicht durch die Vergrößerung des Gestell­
durchmessers gesunken, sondern durch die Nichte inhaltung 
der erforderlichen Verhältn iszahl von Gichtfläche zu Gestell­
fläche. Bei E in h a l tu n g  der fü r  eine bes t im m te  Erzsorte er­
forderlichen Verhältniszahl Wtrd sich somit imm er eine 
gleichmäßige B eanspruchung  ergeben. W ie  aus der Z u­
sam m enste llung  der amerikanischen Profile hervorgeht,  be­
t r ä g t  diese Beanspruchung  durchschnitt lich 1,0 t  Koks/m a/h, 
ganz gleichgültig, welcher Gestelldurchmesser vorhanden  ist. 
Dies s teh t  jedoch im W iderspruch  mit den Untersuchungen 
von E. S e n f t e r 8), 
der bei seinen S o l l -  
L e i s t u n g e n  als Be­
las tung  den G e ­
s t e l l r i n g  he ran ­
zieht.  Die E rk lä ­
rung liegt darin, daß  
beiVergrößerungdes 
Gestelldurchmessers 
nicht das Verhältnis  
Gichtfläche zu Ge­
ste llfläche eingehal­
ten  worden ist. Es er­
gibt sich also, daß  bei 
den Oefen mit s t a u b ­
halt igem  E rz  der 
Gestelldurchmesser 
n icht  so groß sein 
k'ann wie bei s tücki­
gen Erzen, da  der 

Gichtdurchmesser 
wegen der E n tm i­
schung eine gewisse 
Größe n icht über­
schreiten darf.

- Um dieses H in ­
dernis zu beseitigen, 
wurde fü r  die P la ­
nung  in D o n a u -  
e s c h i n g e n  ein 
D o p p e l r i n g - G i c h t v e r s c h l u ß  vorgesehen. Der Ofen ist 
leider n icht ausgeführt  worden. Es ergeben sich also für die 
Berechnung eines Hochofenprofils außer  den verschiedenen 
Höhen, die von der Koksgüte  abhängen ,  noch drei ver­
schiedene Verhältniszahlen, die sich aus der E inte ilung der 
Erze  in stückig, körnig und  s taubhal t ig  ergeben.

Z u s a m m e n f a s s u n g
An Beispielen aus dem In- und  A uslande  wird die E n t ­

wicklung der Hochofenprofile gezeigt und  dabei festgestell t:

1. Die Ofenhöhe wird  von  der Festigkeit  des Kokses be­
einflußt. Die Frage,  wieweit die Ofenhöhe in einzelnen Fällen 
von der R eduzierbarke it  der Erze abhängt ,  ist hier nicht mit 
berücksichtig t worden.

2. Der Geste lldurchmesser ist  von  der Koksgüte  u n a b ­
hängig, d. h.,  es können große Gestelldurchmesser sowohl für  
guten  als auch  für schlechten Koks angew andt werden.

3. Die E n tw ick lung  der R as t  ist v o n  35° auf 85° gestiegen, 
außerdem  ist m an  schon in einigen Fällen zu  rastlosen Oefen 
ü b e rg e g a n g e n .

4. Der Gichtdurchmesser ist abhängig  von  der Schüttung  
und  dem G ich ts taubanfa i l .  Da stückige, körnige und s ta u b ­
ha lt ige  Erze v e ra rb e ite t  werden, die verschiedene S ta u b ­
mengen ergeben, müssen fü r  die Bemessung des G ichtdurch­
messers verschiedene Gasgeschwindigkeiten zugrunde gelegt 
werden, und  zw ar  für stückige Erze bis 3 m/s , fü r  körnige 
Erze 2 bis 2,2 m/s und  für s taubhal t ige  Erze 0,8 bis 1,1 m/s .
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Bild 14. A bhängigkeit von G estellbelastung 
und Q uerschn ittsverhältn is  zur G icht.
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5. Die durchschn i t t l iche  G este l lbe las tung  b e trä g t  fü r  
säm tl iche  Oefen ru n d  1,0 t / m 2/h.  Dieser W e r t  gilt  sowohl fü r  
kleine a ls  a u ch  fü r  g roße  Geste llduichm esser.  Bei den großen 
Oefen, wo diese G este l lb e la s tu n g  n icht  erreicht worden  ist, 
liegt es n ich t  a n  der  Geste llvergrößerung, sondern an  dem zu 
klein gew äh l ten  .Gichtdurchmesser.  F ü r  jeden Ofen m u ß  
d a h e r  ein gewisses V erhältn is  zwischen Gicht- u n d  Gestell ­

fläche e ingehalten  werden, das  sich nach  dem Verstaubungs­
g ra d  der  E rze  r ich te t .

6. Die genaue  Berechnung  des Verhältnisses von Gicht- 
zur  Gestellfläche ist von dem Unterschied  der Koksersparnis 
bei g u te r  S c h ü t tu n g  u nd  den A ufberei tungskosten  für den 
G ich ts taub  abhängig ,  die bei den einzelnen W erken  schwanken 
und  jeweils auf  ihre W irtschaf t l ichke it  zu untersuchen sind.

A lte und neue Bindemittel aus Hochofenschlacke
Von F r i t z  K e i l ,  Fo rschungs ins ti tu t  der H ü t ten z em e n t in d u s t r ie ,  Düsseldorf

[Bericht Nr. 37 des Ausschusses für  Verwertung der Hochofenschlacke des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute*).]

E in teilung  der B indem ittel in  Zemente, M ischbinder und hydraulische K alke. Entw icklung, Eigenschaften und 
Anwendungsbereich von M ischbinder, Schlackenbinder und Gipsschlackenzement.

Bis vo r  einigen J a h re n  h a t  m a n  in D eu tsch land  nu r  zwei 
hydraulische B indem itte l  aus Hochofenschlacke g ek an n t ,  den 
E isen p o r t lan d zem en t  u n d  den  H ochofenzem ent.  Zwar h a t  es 
d an eb e n  schon hydraulische  K alke  gegeben, die teilweise oder 
vorwiegend aus  Hochofenschlacke b e s ta n d e n 1);  sie h a t t e n  
a b e r  wegen ihrer  geringen Menge u n d  b e sch rän k ten  Verwend­
b a rk e i t  nur  örtliche B edeu tung  u n d  ließen sich zudem  in die 
v o rh a n d en e n  N o r m e n  D IN  1060: „ B a u k a l k " ,  e inordnen.

In den  le tz ten  J a h r e n  sind drei neue hydraulische Binde­
m it te l  in den H an d e l  gekom m en,  die vorwiegend aus 
Hochofenschlacke bes tehen ,  nämlich  die fo lgenden drei:  
G i p s s c h l a c k e n z e m e n t ,  M i s c h b i n d e r  u n d  S c h l a c k e n ­
b i n d e r .  Es f r a g t  sich z unächst ,  wie diese B indem itte l  zu  be­
u r te i len  u n d  in die vo rh an d en e  O rdnung  der hydraulischen 
B indem itte l  e inzufügen sind. A ußerdem  d räng t  sich u n te r  
den v e rän d e r te n  Nachkriegsbedingungen  die weite re  Frage 
auf, ob m a n  bei der heutigen K oh len k n ap p h e it  den bisher 
eingeschlagenen W eg  bei der  Verwendung  der Hochofen­
schlacke zu  B indem itte ln  weiterverfolgen oder verlassen  soll.

Seit 1942 b e s teh t  die n e u e  Z e m e n t n o r m  DIN 1164: 
P o r t l a n d z e m e n t ,  E i s e n p o r t l a n d z e m e n t  und  
H o c h o f e n z e m e n t .  D an ac h  un tersche ide t  m a n  bei den 
N orm enzem en ten  drei Gütes tu fen :  Z 225, Z 325 u n d  Z 425, 
die früher als norm aler  H andelszem en t ,  hochwertiger und  
höchstwert iger  Zem ent  bezeichnet wurden. Die Zahlen h in ter  
dem  Z geben die Druckfes tigkeitsw erte  der neuen  N orm en­
p rü fung  nach  28 tägiger W asser lagerung  in kg /cm 2 an. Die 
E rzeugung  a n  Z em en t  der G ü tes tu fen  Z 325 u n d  Z 425 ist 
vorläufig noch sehr gering. Viele H ü t ten zem en tw erk e  haben  
v o r  dem  le tz ten  Kriege bis zu einem D rit te l  ihrer Erzeugung 
a n  Z 325 geliefert.  E in  E is enpor t landzem en t  der Gütestu fe  
Z 425 ist  auch  vorübergehend  in den H andel  gebracht  worden.

Bei der heu tigen  N orm enprü fung  wird  im Gegensatz  zu 
den  f rüheren  N orm en ein weicher, gemischtkörniger Prüf- 
m ör te l  ve rw ende t ,  w äh ren d  f rü h er  ein einkörniger, e rdfeuch­
t e r  N orm enm örte l  üblich w ar .  Zu dieser U m ste l lung  des 
P rüfverfahrens  h a t  m a n  sich entschlossen, weil der frühere  
P rü fm örte l  Z em en te  m it  e rh ä r tu n g s träg en  Zusa tzsto ffen  zu 
günst ig  beurte il te ,  u n d  weil m a n  hoffte, d a ß  die m it  dem 
neuen Prüfm örte l  erre ichten  Fest igke iten  in einer besseren 
Beziehung zu  den  B etonfest igkeiten  s tünden .  Die Prüf- 
w erte  der neuen N orm en b e trag en  n u r  50 bis 8 0 %  der  f rühe ­
ren Z ah len 2).

Mit der E in fü h ru n g  der neuen N orm en ist  der B e g r i f f  
„ Z e m e n t “  d ah in  festgelegt  worden, daß  nu r  solche Binde­
m it te l  als  Z em en te  bezeichnet  werden  dürfen, die bei der 
N o rm enprü fung  n a ch  28 T ag en  m indestens  225 k g /cm 2 
D ruckfes tigke it  haben ,  also in  ihren techn ischen  E igenschaf­
t e n  dem  Z 225 entsprechen.  Dieser F orde rung  genügen 
auch  die übrigen  gen o rm ten  Zem ente ,  wie z. B. der T r a ß ­

*) V orgetragen in de r V ollsitzung des A usschusses fü r  V erw ertung 
d e r H ochofenschlacke am  10. Ju li 1947 in D üsseldorf. —  Sonder­
a b d ru ck e  sind vom  V erlag S tah leisen  .m. b. H ., D üsseldorf, P o s t­
schließfach 669, zu beziehen.

1) G r ü n ,  R .: U nfug m it de r B ezeichnung Z em en tk a lk . Teil I: 
T o n in d .-Z tg . 61 (1937) S. 947/49. Teil I I : B a u m a rk t 1939, H e f t  17.

*) G r ü n ,  R .,u n d  K . O b e n a u e r :  U eber E igenschaften  Von D ecken­
zem enten  Und B eziehungen zw ischen a lten  und  neuen  N orm en. 
Z em en t 32 (1943) S. 101/08.

z e m e n t  n ach  DIN  1167, u n d  die noch nicht genormten 
Zem en te ,  wie z. B. der T o n e r d e z e m e n t ,  der auf der Hütte 
„ K r a f t “ in K ra tzw ieck  in Form  einer Hochofenschlacke ge­
wonnen wurde.

Als weitere hydraulische  B indem itte l  folgen den Zemen­
te n  in großem  A b s ta n d e  die h y d r a u l i s c h e n  K a lk e ,  bei 
denen m a n  nach  der m aßgeblichen  Norm DIN 1060 „Bau­
k a lk “  un tersche ide t  zwischen H K  80 =  hochhydraulischem 
K alk ,  H K  40 =  hydrau lischem  K a lk  und  H K  15 =  Was­
serkalk.  Die Zahlen 80, 40 u n d  15 sind beim Vergleich mit 
den Z em en tw er ten  um  rd.  5 0 %  zu verm indern ,  da sie sich 
auf das a l te  P rüfve rfahren  beziehen, das höhere Werte er­
g ibt.  E ine en tsprechende  A enderung  des a lten  Normblattes 
DIN  1060 ist  als eine der e rs ten  A rbeiten  des neugegründeten 
Ausschusses „B in d em it te l  fü r  Mörte l  u n d  Beton“ in Aussicht 
genom m en.  Die f rü h er  übliche i rreführende Bezeichnung 
„ Z e m e n t k a l k “ fü r  einen Teil dieser B indemitte l  ist unzu­
lässig. U n te r  diesen hydrau lischen  K a lken  befinden sich 
neben den  echten  B ra n n tk a lk en ,  wie bereits  erwähnt, auch 
künst l iche  hydrau lische  K a lke ,  die teilweise oder sogar vor­
wiegend aus Sch lackensand  bestehen .  Die DIN 1060 „Bau­
k a lk “ e n th ä l t  nämlich  folgende Begriffsbestimmung: 

„K ü n s t l ic h er  hydrau lischer  K a lk  ist  ein Erzeugnis auch 
andere r  E n ts te h u n g ,  das  in der  H a u p tsa ch e  aus unterhalb der 
Sintergrenze geb ran n tem  K a lk  bes teh t  u n d  ebenfalls unter 
W asser  e rh ä r te t  . . .“  Bei einer weitherzigen Auslegung 
dieser B est im m ung  k a n n  m a n  auch  Gemische aus gemahlener 
Hochofenschlacke u n d  K a lk  als  A nreger  u n te r  die hydrauli­
schen K alke  rechnen.

Die Lücke zwischen den  Z em en ten  u n d  den hydrauli­
schen K a lken  wird  seit 1943 ausgefüllt  durch den Misch­
b i n d e r  M B 150  3) *), fü r  den ebenfalls n a ch  DIN-Vor- 
norm  4207 M indestfes tigkeiten  festgelegt sind, während die 
Z usam m ense tzung  in w e i te ren  Grenzen schwanken darf. 
Diese Mischbinder sind  ordnungsm äß ig  zur  Herstellung von 
unbew ehr tem  B eton  nach  Teil  C der Bestimmungen des 
D eu tschen  Ausschusses fü r  S ta h lb e to n 6), Ausgabe 1943, 
Berlin, zugelassen u n d  w erden  wie die Zem ente  laufend über­
w ach t .  Es k a n n  d a m i t  n ich t  nu r  Mörtel,  sondern auch 
B e ton  B 50, B 80 u nd  B 120 hergeste ll t  werden, d. h. Beton, 
der n ach  28 T ag en  die en tsprechende  Mindestfestigkeit von 
50, 80 u n d  120 k g /cm 2 aufweisen m uß.  Sie sind bei einem 
Nachweis der Fes t ig k e i ten  durch  Betonprüfungen  sogar für 
den B 180 zugelassen , wobei allerdings auf ihre größere 
F ros tem pfind l ichke it  B edach t  zu nehm en  ist.

M an h a t  d e m n a ch  u n te r  d en  h y d r a u l i s c h e n  Binde­
m i t t e l n ,  d. h. u n t e r  den  Stoffen, die, m it Wasser ange­
m ach t ,  sowohl an  der Luft a ls  auch  u n te r  W asser erhärten, 
drei G ru p p en  zu  u n tersche iden :
a) Z e m e n t e  m it  225 bzw. 325 u n d  425 kg /cm 2 Mindest­

d ruckfest igkeit  n a ch  28 T ag e n  und  einer allseitigen Ver­
w en d b ark e i t  im g e sa m ten  Bauwesen;

' )  G r a f ,  O .: V ersuche m it M ischbindern . Fortschr. u. Forschg.
im  Bauw esen (1942) R eihe A, N r. 2, S. 15/31.

*) G r ü n ,  R .: U eber M ischbinder. Z em en t 31 (1942) S. 1/8.
5) B estim m ungen des. D eu tschen  A usschusses fü r  Stahlbeton,

Teil C. B erlin : W . E rn s t & Sohn 1946. •
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b) M i s c h b i n d e r  m it  nur  150 k g /cm 2 M indestdruckfest ig­
keit, die bis zu einer gewissen Betonbeanspruchung ,  je­
doch nicht fü r  den S tah lbe ton  zugelassen sind;

c) die h y d r a u l i s c h e n  K a l k e ,  die für  t ragende  Betonteile  
nicht verwendet  werden  dürfen.

Vom S tan d p u n k t  der Bauwir tschaf t  aus bes teh t  kein Be­
dürfnis nach einer weiteren U n ter te ilung  der hydraulischen 
Bindemittel. Es ist v ie lm ehr  erwünscht,  daß  sich neu auf­
tretende Bindemitte l  in die O rdnung  einfiigen.

Mischbinder sind heu te  schon in größerem Umfange auf 
dem Baustoffmarkt.  Für  die zwei Mischbinder , ,m " u nd  ,,r‘‘ 
wurde die am tl ich  vorgeschriebene Zulassungsprüfung 
durchgeführt. Beide bes tehen  vorwiegend aus Hochofen­
schlacke; der eine en th ä l t  weniger K linker als ein handels­
üblicher Hochofenzement neben einem üblichen Gipszusatz, 
der andere m acht  im wesentlichen von  der sulfatischen A n ­
regung Gebrauch.

ln B ild  1 sind die F e s t i g k e i t s e r g e b n i s s e  der Zu­
lassungsprüfung dargeste ll t .  Sie beziehen sich auf erdfeuchten

Beton in den

kg/cmt
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1:10

f t
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Bild 1. Betond ruckfestigkeiten von M ischbin­
dern im Vergleich zu P ortlandzem ent in ver­
schiedenen M ischungsverhältnissen und zwei 

Sieblinien.
PZ =  Portlandzem en t, M B  — M ischbinder, 
1:5 usw. =  M ischungsverhältn is  von B inde­

m itte l zu K iessand.

in
Mischungsver­

hältn issen  1 : 5, 
1 : 10 u n d  1 : 15 
in Gewichtsteilen 
m it  zwei unge­
wöhnlich zu sam ­

mengesetzten 
Kiessanden, von 
denen der eine 
sehr wenig, der 
andere  sehr viel 
Sand  enthält .  
Man ist bei der 
Festlegung der 
K ieskörnung von 
der Ueberlegung 
ausgegangen, daß 
m an  bei der H e r ­
ste llung von Be­
to n  aus Misch­
binder den Kies­
sand  nicht nach 
Kornstufen  auf- 
teilen, sondern 
in seinem Anfall­
z u s tan d  verwen­
den wird. Tro tz­
dem entstehen, 

e rdfeuchter  Mischung 
nahezu  oder m ehr 

v o n  nahezu oder 
sind also

wie das Bild e rkennen läß t ,  in 
1 : 10 Betondruckfestigkeiten von 
als 80 kg/cm2 u nd  noch bei 1 : 15 
mehr als 50 kg/cm 2. Die beiden Mischbinder 
für die üblichen Zwecke des W ohnungsbaues gu t  geeignet.  
Der M i s c h b i n d e r  aus H o c h o f e n s c h l a c k e  scheint u n te r  
den heutigen Verhältnissen Aussicht auf Erfolg zu  haben, 
weil er das gegebene Bindemittel  für  untergeordnete  B au­
zwecke ist. Die Grenzen in seiner Zusam m ensetzung  
sind verhältnismäßig weit gesteckt. Die Norm sagt  darüber  
nur so viel aus, d aß  er durch fabrikmäßiges Vermahlen 
von hydraulischen Stoffen u n te r  Zugabe von  Anregern 
hergestellt wird. Als A n r e g e r  gelten Port landzem en tk l in ­
ker, Weißkalk, Gips oder Gemische aus diesen Stoffen. Der 
Anteil an Port landzem entk linker  oder W eißkalk  sowie an  
Dolomitkalk soll in der Regel 3 0 % ,  der an  Gips 6 %  nicht 
übersteigen. Man h a t  absichtlich eine W eiteren tw ick lung  
nicht einengen wollen. Somit s te ll t  der Mischbinder vorerst  
eine in ihren technischen Eigenschaften fest  umrissene G üte­
klasse der hydraulischen B indem itte l  dar.

Die S c h l a c k e n b i n d e r  und  G i p s s c h l a c k e n z e m e n t e  
machen ebenfalls von  den hydraulischen Eigenschaften der 
Hochofenschlacke Gebrauch. Seit den grundlegenden Arbei­
ten von H. P a s s o w 6) ist  b e k an n t ,  d aß  die hydraulischen

')  Die H ochofenschlacke in  de r Z em en tindustrie  (W ürzburg  1908).

Eigenschaften a n  den glasigen Z u s tan d  der Hochofenschlacke 
gebunden sind. Seitdem weiß m a n  ferner, d aß  die Hochofen­
schlacke zu ihrer  E rh ä r tu n g  eines a lkal ischen Anregers be­
darf.  Im J a h re  1908 h a t  H . K ü h l 7) gezeigt,  daß  dieser auch 
sulfa tischer N a tu r  sein kann.

Als a l k a l i s c h e  A n r e g e r  scheiden die s tä rkeren  Basen 
wie A e tzna tron ,  A etzkali  und  Soda für die Z em entherstellung 
aus, weil die leichte Löslichkeit  der Alkalien zu Ausblühungen 
u nd  auch zum  R osten  der Eiseneinlagen führen  kann.  Die 
beiden ersten Basen ziehen außerdem  W asser aus der Luft an 
u nd  setzen  sich m it  der Luftkohlensäure  zu K arb o n a ten  um, 
so daß  die dam i t  hergeste ll ten  Bindemitte l  nicht lagerbes tän­
dig genug sind. Man h a t  deshalb zunächst  der Schlacke ge­
b ra n n te n ,  ungelöschten K a lk  als  Anreger zugefügt. Diese 
Arbeitsweise b irg t  jedoch die Gefahr in sich, d aß  sich der 
Z em ent  w ährend  der Lagerung in unerw ünsch ter  Weise  ve r ­
än d er t  und  nach  der V erarbe itung im Bauwerk zu treiben 
beginnt .  Deshalb ist gelöschter W eißkalk  oder hydraulischer 
K a lk  als Anreger besser. Aber nur  in F r a n k r e i c h  und  
B e l g i e n  h a t  sich die H ers te l lung  solcher hydraulischer 
Bindem itte l  b e h a u p te t ;  sie dürfen sogar die Bezeichnung 
Schlackenzement (ciment de laitier) führen, h aben  auch be­
sondere Normen. Der K a lkzusa tz  h a t  dort  nach  R. F e r e t 8) 
f rüher  3 0 %  betragen .  Seit der gleichzeitigen Zugabe von  
Kalzium sulfat  oder auch  bis z u ^ %  N a tr ium sulfa t  ist die 
Kalkm enge  nicht größer als 2 0 %  u nd  k a n n  bis auf 1 0 %  er­
niedrigt werden. Bei Laboratorium sversuchen h a t  Fere t  die 
günst igsten  Druckfestigkeiten bei Zusatz  von  9 bis 2 0 %  Luft-, 
ka lk  gefunden, die beste  M e e r w a s s e r b e s t ä n d i g k e i t  bei 5 
bis 2 0 % .  W ird  ein hydraulischer K a lk  verwendet,  dann  
liegt die günstigste  Zusatzmenge höher, und  zw ar  bei 20 
bis 3 0 % .

In D eutsch land  ist  m an  u n te r  dem D ruck  der Baustoffnot 
wieder ähnliche W ege gegangen und  h a t  den Schlacken- 
sanden  gebrann ten  oder gelöschten K alk  als Anreger zuge­
setzt .  Dabei h a t  sich gezeigt, daß  einige Hochofenschlacken 
einen größeren Gehalt  an  ungelöschtem K alk  vertragen 
können, ohne Treiberscheinungen zu zeigen, w ährend  andere  
Hochofenschlacken schon bei geringen Mengen erhebliche 
Störungen der R aum beständ igkeit  aufweisen. Solche B inde­
mittel  können nach den heute  in Deutschland geltenden Be­
st im m ungen  nicht mehr als Zemente  bezeichnet werden und  
sind deshalb „ S c h l a c k e n b i n d e r “ ge tauf t  worden. W en n  
sie m ehr  a ls  150 kg /cm 2 Druckfestigkeit  nach  28 Taget! 
W asserlagerung erreichen würden, könn ten  sie ohne weiteres 
den N am en  Mischbinder führen. Die bisher auf dem M arkt  
erschienenen Schlackenbinder liegen aber in ihren Festig­
keiten  wesentlich u n te r  der Mindestgrenze für  Mischbinder 
un d  h aben  auch  nicht die von den Zementen her gewohnte 
Gleichmäßigkeit.  Das wird  darauf  zurückzuführen sein, daß  
die Herste l lung des Schlackenbinders in Anlagen erfolgt, die 
nach  zem enttechnischen Begriffen unzulänglich sind. Die 
Schlackenbinder werden neuerdings r o t  g e f ä r b t ,  dam i t  sie 
in losem Zustand  nicht m it  den für  Betonarbeiten  zugelas­
senen beiden hydraulischen B indemitte ln ,  dem Zem ent u nd  
dem Mischbinder, verwechselt  werden können. Diese F ä r ­
bung  der Schlackenbinder nü tz t  auch den Herstellern,  da 
sachunkundige  oder betrügerische H ändler  solche Binder 
häufig als  Zem ente  anb ie ten  und  verkaufen. Solange die 
hydraulischen Bindem itte l  nicht,  wie es eigentlich vorge­
schrieben ist , in  entsprechend gekennzeichneten Säcken ge­
liefert werden können, m uß die Forderung bestehen bleiben, 
d a ß  die Schlackenbinder im Gegensatz zu den Mischbindern 
und  Zem en ten  gefärbt werden. Denn ohne Färbung  sind sie 
auch  v on  e inem F ac h m a n n  nicht zu unterscheiden; außerdem  
gibt die W ahl des Nam ens genügend A nlaß  zu Verwechs­
lungen. W ird  Zem ent  e inm al verbotenerweise durch 
M is c h b in d e r  ersetzt,  d a n n  geschieht vermutl ich  kein B au ­
unglück, weil die Mischbinder nahezu  zem entar tige  Festig­
keiten erreichen. Bei einer V e r w e c h s e l u n g  von  S c h l a k -

’) V erfahren zu r H erste llung  von Z em en t aus Hochofenschlacke. 
D R P . 237 777 (1908).

8) B eitrag  zum  S tud ium  der Schlacken zur Z em entherstellung. 
R ev . M atér. C onstr. 1939, S. 1 ff .; s. a. A dditions de m atières pulvéru- 
lan tes aux  lian ts  hydrau liques (P aris  1925).
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k e n b i n d e r  m it  Z e m e n t  können  dagegen  schwere B au ­
schäden  e in tre ten .  Die D ruckfes tigke iten  der bisher von  
uns g ep rü f ten  Sch lackenbinder  f inden  sich in Zahlentafel 1 
m it  den an d eren  hydrau lischen  B indem itte ln ;  sie sind  also 
ihreh E igenschaften  n a ch  hochhydraulische Kalke.

Z ah len tafe l 1. F e s t i g k e i t e n  h y d r a u l i s c h e r  B i n d e m i t t e l  
a u s  H o c h o f e n s c h l a c k e  (M itte lw erte  1946)

Zahl
de r

P rü ­
fu n ­
gei)

B in d em itte l

R ü ck ­
s ta n d  

au f dem  
10 000- 

M a- 
schen- 

Sieb 
%

Biege­
fe s tig k e it

kg /cm !

D ruck ­
fe s tig k e it

kg /cm a

7 Tg. 28 T g . 7 T g . 28 Tg.
47 E isen p o rtlan d ­

zem en t Z 225 16,7 39 60 181 329
87 H ochofen­

zem en t Z 225 15,5 38 63 171 328
7 M isch­

b inder MB 150 13,6 35 58 ' 136 236
8 Schlacken­

b in d e r (H K  80) 16,4 14 29 50 79

Die H ers te l lung  hydrau lischer  Bindem itte l  auf  der 
G rundlage  der A nregung  v o n  Hochofenschlacke durch  Z u­
sa tz  v o n  K a lk  als  L u f tk a lk  oder hydraulischem  K a lk  in ge­
löschter  oder ungelösch ter  Form  ist, abgesehen von  der bes­
seren V e ra rb e i tb a rk e i t ,  techn isch  kein  For tsch r i t t .  Die A uf­
s te llung  besonderer  B es t im m u n g en  oder R ichtlin ien  e r­
ü b r ig t  sich deshalb.  Bereits  H .  P assow 6), der zu n äch s t  kein 
F reu n d  des Por t landzem en tk l inkers  w a r  u n d  nach  allen 
möglichen M itte ln  gesucht h a t ,  um  die Schlacke in zuver­
lässiger W eise  aiizuregen, h a t  den n ach  ihm  b en an n ten  
P a s s o w z e m e n t ,  der auf  der Anregung  m it  S tückschlacke 
b e ru h te ,  verworfen  u n d  gezeigt,  daß  der z u v e r l ä s s i g s t e  
basische A nreger  der P o r t l a n d z e m e n t k l i n k e r  ist.  Der  
K linker s p a l te t  den  zur  A nregung  der Schlacke notwendigen 
K a lk  ab ,  e rh ä r te t  aber  se lbständ ig  u n d  v e rb ü rg t  so auch  bei 
weniger hydrau lischen  Schlacken oder bei niedrigen A u ß en ­
t e m p e ra tu r e n  eine gewisse A nfangserhär tung  und  Gleich­
m äßigkeit ,  w ährend  K alk  u n d  Stückschlacke  keine nennens­
w erte  Eigenfestigkeit  h ab en  u n d  nu r  als  A nreger wirken, im 
übrigen aber  Ballasts toffe  sind. Auch  bei der L agerung im 
Meerwasser h a b en  sich die K linker-Schlackenzem ente  den 
K a lk -Sch lackenzem en ten  überlegen gezeigt. Endlich  sind 
die m it  Klinker he rgeste ll ten  Zem ente  viel weniger lager­
empfindlich,  weil der Klinker n ahezu  unbesch ränk t  lagerbe­
stän d ig  ist ,  w äh ren d  im  K alk-  u n d  Stückschlackenmehl 
der  K a lk  beim Lagern  m it  der Kohlensäure  der Luft 
sehr leicht reag ier t  u n d  dam i t  einen Teil seiner W irksam kei t  
verliert .

Bei der  s u l f a t i s c h e n  A nreg u n g  der  Hochofenschlacke,  
die der  H ers te l lung  der G i p s s c h l a c k e n z e m e n t e  z u ­
g runde  liegt, sind  die Z u sam m enhänge  weniger einfach. Als 
A nreger  sind die verschiedenen A rten  der K alksu lfa te  b rau ch ­
b a r ,  nämlich  Gipsstein,  Stuckgips,  Estr ichgips u n d  der 
na tü r l ich e  A n h y d r i t .  Es spricht  aber  n icht jede  Hochofen­
schlacke auf diese Su lfa tanregung  an ,  außerdem  ist  die H e r ­
ste l lung  von  Gipsschlackenzem ent m it  gewissen Schwierig­
ke iten  v e rk n ü p ft .  Nur  in  F rankre ich  u n d  Belgien h a t  der Gips­
sch lackenzem en t  u n te r  der Bezeichnung „ c i m e n t  m é t a l l u r ­
g i q u e  s u r s u l f a t é "  schon lange  Fuß  gefaßt.  Die beiden bel­
gischen Z em en te  „ S e a l i t h o r "  u n d „ B e l l o r “  sowie die beiden 
f r a n z ö s i s c h e n „ S u p e r c i l o r “  u n d  „ C i l o r “ , w ovon  der  jeweils 
e r s tg en a n n te  eine höhere  Güteklasse  da rs te l l t ,  s ind  auch 
übe r  die Grenzen h inaus  bekann tgew orden .  In D eu tsch land  
h a t  erst  im J a h r e  1944 das  Z em entw erk  in Unterwellenborn  
eine a llgemeine  b a u p o l i z e i l i c h e  Z u l a s s u n g  fü r  die H e r ­
ste l lu n g  von  G ipsschlackenzem ent e rha l ten ,  n ach d e m  dort  
a u f  ähn licher  G rund lage  der „ T h u r a m e n t “ a ls h y d rau li ­
scher Zuschlagstoff  fü r  den W asse rb au  en tw ickelt  worden  
war .  Die en tsp rechenden  U nte rsu ch u n g en  h a t  A . H u m ­
m e l 9) du rchgeführ t  u n d  d a rü b e r  e ingehend ber ich te t .  Auf  
diese U n te rsu ch u n g en  be ru ft  sich a u ch  die F i rm a  H. M i l k e  
in Geseke bei der m engenm äß ig  b isher  u n b e d eu ten d e n  H er-

ste llung ihres „ O x y d u r " - Z e m e n t s  aus  H a sp e r  Hochofen­
schlacke. N ach  den  deu tschen  Zulassungsbestimmungen 
soll der  Gehal t  an  Schwefel tr ioxyd im Z em en t  größer sein 
als  5 % ,  das  en tspr ich t  8 ,5 %  A n h y d r i t  oder 10 ,8%  Gipsstein. 
Aus verschiedenen Hinweisen  im Schri f t tum  u nd  in Erörte­
rungen da rf  m a n  als  sicher annehm en ,  d aß  die günstigste 
Su lfa tw irkung  erst  bei Zusä tzen  v on  12 bis 1 4 % C a S 0 4 und 
bei gleichzeit iger A nw esenheit  v o n  geringen Mengen, näm­
lich 0,5 bis 1 %  g e b ia n n tem  oder gelöschtem Kalk oder 
besser von  1 bis 2 %  P o r t lan d zem en tk l in k er  eintri tt .  Gips­
ste in  wird  im allgemeinen fü r  die H ers te l lung  dieser Zemente 
nicht an g ew a n d t .  Seine geringe E ignung wird einmal der 
Tatsache  zugeschrieben, d a ß  bei den hohen Mühlentempera­
tu ren ,  die zu r  E rre ichung  der  Fe inheit  des Gipsschlacken­
zem en ts  erforderlich sind, der  Gipsste in völlig oder teil­
weise in S tuckgips übergeh t  u n d  Abbindestörungen  hervor­
rufen  kann .  N ach  an d eren  A eußerungen  beeinflußt schon 
der niedrige W assergeha lt  des Gipsste ins die oft geringe 
L agerbes tänd igkeit  des Gipsschlackenzementes nachteilig. 
D urch  die Z u m ah lung  von  1 %  K a lk h y d ra t  erhalten abge­
lager te  Zem ente  ihre a l te  E rhär tungsfäh igkeit  zurück, ln 
Belgien d ien t  angeblich nu r  ein g eb ran n te r  Estrichgips als 
Anreger.  Dieser soll bis zu  1 ,5 %  freien K alk  haben und 
einen besonderen  Zusa tz  von  K linker oder K a lk  entbehrlich 
m achen .  iNach H. B l o n d i a u 10) e n ts te h t  ein für die An­
regung der Schlacke besonders  geeigneter Gips dann, wenn 
er in einer K örnung  bis H ase lnußgröße  5 bis 15 min zwischen 
9C0 u n d  1200° im  Drehofen schwach reduzierend gebrannt 
wird. Auch  einem Gemisch m ehre rer  Gipsarten ,  vorzugs­
weise von  Estr ichgips u n d  a lau n is ie r tem  Gips im Verhält­
nis 9 : 1, w ird  eine besondere  W irk u n g  zugeschrieben11).

E in  anderes  V e rfah ren 12) h a t  sich die g e t r e n n t e  V er­
m a h l u n g  v o n  Schlackensand ,  A n h y d r i t  und  Klinker 
schützen lassen, weil d ad u rch  ein besonders guter Gips­
schlackenzement en ts teh en  soll. End lich  k a n n  m an  nach den 
F es ts te l lungen  v o n  P. B u d n i k o f f 13) solche Zemente ent­
weder  u n te r  Z ugabe  von  5 bis 1 0 %  bei 500 bis 700° gebrann­
t e m  A n h y d r i t  oder aus n a tü r l ich em  A n h y d r i t  und  3 bis 5%  
bei 800 bis 900° g e b ran n tem  Dolom it  hersteilen.

Z ahlen tafe l 2. C h e m i s c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  f ü r  d ie  
G i p s s c h l a c k e n z e m e n t - H e r s t e l l u n g  v e r w e n d e t e n  

S c h l a c k e n s a n d e

K ieselsäure  (S iO ,) . 
T onerde  (A l2Os) . . 
E isenoxydu l (FeO ) . 
M anganoxydul (M nO) 
K a lk  (CaO) . . . .  
M agnesia (MgO) . . 
K alzium sulfid  (CaS) 
G esam tk a lk  (CaO) .

29.0 bis
15.0 bis 
0,5 bis 
0,5 bis

42.0 bis 
3,0 bis 
2,2 bis

44.0 bis

32,0%
20,0%

1,5%
2,3%

44,5%
4,1%
4,1%

47,0%

Aus diesen H inw eisen  geh t  hervor,  d a ß  die Herstellung 
von  G ipssch lackenzem en t  noch m it  allerlei U n s ic h e r h e i ­
t e n  b e h a f te t  ist  und  einen s e h r  s o r g f ä l t i g  ü b e r w a c h te n  
H e rs te l lungsvorgang  v orausse tz t .  M an k a n n  heute  noch nicht 
angeben ,  w a n n  eine S u lfa tan reg u n g  m it  Sicherheit eintritt. 
Die in Zahlentafel 2  angegebene  c h e m i s c h e  Z u s a m m e n ­
s e t z u n g  zeigt,  d a ß  bisher fü r  die Hers te l lung  der Gips­
sch lackenzem en te  n u r  t o n e r d e r e i c h e  Schlacken verwendet 
wurden .  D eshalb  h a b en  sich a u ch  diese Zemente gerade in 
F rankre ich  u n d  Belgien e ingebürger t ,  wo die tenerdereiche 
M i n e t t e  v e r h ü t t e t  wird.  Inzwischen ist  ab e r  eine Schlacke 
bekan n tg ew o rd en ,  die t ro tz  eines hohen  Tonerdegehalts im 
A nfang  nur  lan g sam  auf  die Su lfa tan regung  anspricht, und 
eine andere ,  to n e rd e a rm e  Schlacke,  die nach  Zugaben von 
geringen Mengen Gips g u te  Fes t igke i ten  e rhält.  Der Man- 
g a n g e h a l t  sche in t  bei der su lfa tischen Anregung die Er­
h ä r tu n g  n ich t  zu  benachte i l igen ,  wie es in so ausgesproche-

’) G ipssch lackenzem ent, ein kohlesparendes B in d em itte l. B eton - 
u . S ta h lb e to n b au  43 (1944) S. 85/90.

10) Société A nonym e des C im ents de T h ieu  in Brüssel u n d  Leon 
B lo n d i a u  in N im y-les-M ons (B elg ien): V erfahren  zur H e r s t e l l u n g  
von  H ochofensch lackenzem ent. D R P . 647 807 (1934).

“ ) W e r n e r ,  H .:  V erfah ren  zu r H erste llu n g  v on  Gipsschlacken- 
zem enten . P a ten ta n m eld u n g  G 101 245, K l. 80 b, Gr. 5/03, vom 
30. J a n u a r  1940.

1!) S uperc im ar S. A. in G enf (S chw eiz): V erfahren  zu r H e r s t e l l u n g  
eines schnell e rh ä rten d en  S ch lackenzem ents. D R P . 498 202 (1926). 

“ ) E in flu ß  v e rsch ied en e r G ip sm o d ifik a tio n en  au f Schlackenport-
1 J  7nmont f riiccicrh) 1 ORR U o it  7 C D A ! A n
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nem Maße bei der a lka l ischen A nregung von T h o m asro h ­
eisen-Schlacken der Fall  ist. Eine bei der V erarbe itung u n ­
angenehme Eigenschaft  ist das A bsanden  von Mörtel-  und 
Betonkörpern aus m anchen  G ipsschlackenzementen, das an  
der Luftseite der M örte lkörper e in tr i t t .  Es gibt da für  noch 
keine einleuchtende Erk lärung .  Durch Zugaben von Klinker 
kann man diese Schwierigkeit  nicht meistern,  weil der Klin­
ker bei Anwesenheit  von  so großen Mengen Gips zu Quell- 
und gegebenenfalls zu 1 reiberschelnungen führt .  Die N u tz ­
barmachung dieser Quellungserscheinungen liegt übrigens 
dem S c h w e l l z e m e n t  von  H. L o s s i e r 14) lö) zugrunde. D er  
Schwellzement soll nicht nur die Eigenschaft  haben, sich 
selbst zu entschalen, wenn m a n  einen Betonbogen daraus 
herstellt, sondern er soll vor allem durch seine Quellwirkung 
auf eingelagerte Bewehrungseisen reckend wirken, so daß  
dadurch eine V o r s p a n n u n g  des E i s e n s  mit  den üblichen 
günstigen W irkungen auf die E igenschaften des bewehrten

Betons eintri tt .  Das Vorspannen der Bewehrungseisen se tzt  
aber eine sehr hohe Haftfest igkeit  zwischen Beton und Eisen 
voraus, die im Zustand  der Quellung -des Betons noch nicht 
vorhanden ist.

Abgesehen von den Schwierigkeiten in der E rk en n b a r ­
keit der Eignung einer Schlacke und denen der Herstellung 
haben die G i p s s c h l a c k e n z e m e n t e  einige ganz wesent­
liche Vorzüge vor den übrigen H ü t tenzem en ten .  Sie brauchen, 
sofern nur natürlicher A nhydri t  zu ihrer H erste l lung verwen­
det wird, sehr wenig Kohle, wie Zahlentafel 3  zeigt, da  
das Brennen des Klinkers  wegfällt.  Sie müssen nur e tw as 
feiner gemahlen werden, haben eine noch geringere Abbinde­
wärme als die k l inkerhaltigen h ü t te n z e m e n te ,  sind gegen 
die Angriffe des Meerwassers sehr widerstandsfähig  und 
haben oft ausgezeichnete Festigkeiten (s. Zahlentafel 4 ) . 
Außerdem sind sie gut v e rarbe i tba r  und  geben im Vergleich 
zu den Normenfestigkeiten sehr günstige Druckfestigkeits­
werte im Beton, wie besonders H u m m el9) gezeigt hat.  Der 
Gipsschlackenzement „U n terw e l lenborn“ ist in Deutschland 
zu Bauten im R ahm en der B est im m ungen  des Deutschen 
Ausschusses für Stahlbeton zugelassen, der Sealithor-Zement 
in Belgien überall da,  wo eine B austel lenüberwachung einge­
richtet ist. Vorgeschrieben ist dort  eine Mindestmenge von 
250 kg Zement je m 3 Beton. Sealithor h a t  sich sogar als zur 
Herstellung von S traßenbe ton  geeignet erwiesen.

Man ist auch bei den neuerlich in Angriff genommenen 
Versuchen noch nicht näher  in die Z usam m enhänge  einge-

. “ ) G e h ler , W .: Die B edeutung des Lossierschen E xpansiv - 
(Quell-) Zements. T echn ik  1 (1946) S. 87/89.

) H u m m e l, A., und K- C h a r i s i u s :  B indem itte l im Bauwesen. 
Neue Bauwelt 1 (1946) S. 225/37.

drungen und  k ann  bisher nur  feststellen, daß  zwischen der 
a l k a l i s c h e n  und  s u l f a t i s c h e n  A n r e g u n g  k e i n  Z u ­
s a m m e n h a n g  besteh t  und  d a ß  Gemische von alkalisch und 
sulfatisch wirkenden Anregern  oft überraschende W irkungen 
auslösen. Die Versuche beruhen auf dem im J a h r e  1940/41 
entw ickelten  K l e i n p r ü f u n g s v e r f a h r e n 16), das es ge­
s ta t t e t ,  an  Prismen von 1 x 1 x 6  cm 3 dieselben Festigkeits­
werte  zu  e rm it te ln  wie an  den nach den Norm en vorge­
schriebenen Prismen von  4 x 4 x 1 6  cm 3. Das Verfahren ha t  
sich als ein wesentliches Hilfsmittel  bei der Labora tor ium s­
arbeit  erwiesen, weil schon m it  wenigen G ram m  Binde­
m ittel  b rauchbare  Festigkeiten zu best im m en sind. Bei der 
rechnerischen A usw ertung  der Ergebnisse m it  Mischungen 
aus Hochofenschlacke und Klinker als Anreger ha t  sich das 
u nab h än g ig  von G. H a e g e r m a n n 1’) und F. K e i l 18) a n ­
gegebene Verfahren zur  Beurteilung von hydraulischen Zu­
satzs toffen  als  zweckmäßig erwiesen. Das Ergebnis dieser

Bewertung sind Vergleichs­
zahlen, bei denen der h y d ra u ­
lische 'W e r t  des P o r t lan d ­
zem entklinkers  mit 100 und 
der des e rhär tungsträgen  
Quarzmehls mit Null eingesetzt 
wird. Als h y d r a u l i s c h e  
H a u p t k e n n z a h l  wird  der 
W ert  bezeichnet,  der a n  einem 
Gemisch von 7 0 %  Klinker 
und 3 0 %  des betreffenden 
hydraulischen Zusatzstoffes 
ermit te lt  war,  während sich 
die h y d r a u l i s c h e  K e n n z a h l  
3 0 /7 0  auf die Feststellungen 
an  einer k linkerarm en Misch­
ung bezieht.

Der G i p s s c h l a c k e n z e ­
m e n t  befindet sich noch im 
Z u s tan d  der Entwicklung. Mit 
seiner H ers te l lungund  Behand­
lung ist m a n  in Deutschland 
noch nicht so ve r trau t ,  als daß 
inan ihn bereits ganz allgemein 
als praxisreif ansehen könnte. 
Die H üt tenzem entindustr ie  
will deshalb die auf dem Wege 

der sulfatischen Anregung hergeste ll ten hydraulischen 
Bindem itte l  zunächst  un te r  der Bezeichnung M i s c h ­
b i n d e r ,  d. h. als  B indemitte l  für  einen begrenzten A nw en­
dungsbereich in den H andel  bringen und die dam i t  gem ach­
ten  E rfahrungen  ab w a i ten ,  ehe sie sich zur  Herstel lung eines 
Zements  auf dieser Grundlage entschließt.  Somit soll, wie 
es auch der seinerzeitigen Absicht des Normenausschusses bei 
der Schaffung des Mischbinders entspr ich t ,  der Festigkeits­
bereich des Mischbinders gleichzeitig das  Versuchsfeld sein, 
innerhalb  dessen m a n  W ege zu  den künftigen Zem enten  
erschließt.  Sofern sich die Begriffsbestimmungen der 
DIN-Vornorm 4207 als noch zu eng gefaßt  erweisen, 
werden sie sicher ohne Schwierigkeit erweitert  werden 
können.

Die Spitzengruppe der hydrau lischen  Bindem itte l ,  die 
Zemente ,  sollen von  diesen Entw ick lungsarbe iten  nicht an ­
ge ta s te t  werden. Die Norm enzem ente  und  besonders die 
beiden H ü t ten z em e n te  E isenport landzem ent und  Hoch­
ofenzement sind mit B edacht  und  Gründlichkeit  entwickelt  
worden und  v e rd an k e n  dem ihr hohes Ansehen- Die ge­
sa m te  deutsche H ü t ten industr ie  sollte  dabei m itwirken, daß 
die neuen B indem itte l  aus Hochofenschlacke den guten  Ruf 
der a l ten  Bindem itte l  aus Hochofenschlacke nicht gefährden, 
sondern  ihn verbessern.

ls) K e i l ,  F-, und F. G il le :  K leinprüfung  m it welchem  N orm en­
m örtel. Z em ent 30 (1941) S. 529/35.

” ) U eber die B ew ertung der E rh ä rtu n g sfäh ig k e it hydraulischer 
Z usa tzsto ffe  in M ischung m it P o rtlandzem en t. Z em ent 33 (1944) 
S. 93/97.

18) Z ur B ew ertung der Zem entschlacken. Zem ent 33 (1944)
S. 90/93.

Z ahlentafel 3. W ä r m e -  u n d  K r a f t v e r b r a u c h  b e i d e r  Z e m e n t h e r s t e l l u n g  
(nach W . Anselm und  A. H um m el)

Nr. B indem itte l

W ärm eauf­
w and 

in kcal/kg 
Trocknen +  

B rennen

K raftau fw and G esam tw ärm e 
und -k raft

W a tt kcal kcal % v .N r .l
1 Portlandzem ent aus natü rlichen  R ohstoffen . 1715 100 500 2215 100
1 a Portlandzem ent aus K alkste in  +  Schlacke . . 1610 90 450 2060 93
2 E isenportlandzem ent aus na tü rlichen  Rohstoffen 1320 90 450 1770 80
2a Eisenportlandzem ent aus K alkste in  +  Schlacke 1250 85 425 1675 76
3 Hochofenzement aus na tü rlichen  Rohstoffen . . 795 75 375 1170 53
3a Hochofenzement aus K alkste in  4- Schlacke , . 770 75 375 1145 52
4 Gipsschlackenzement, 20%  E strichg ips . . . 600 95 475 1075 48
4a Gipsschlackenzem ent, 12% A n h y d r i t ................... 350 100 500 850 38

Die Zahlenw erte fü r  kcal und W a tt beziehen sich auf 1 kg Z em en t; U m rechnungsverhä ltn is  
W att: kcal =  1 :5 .

Z ahlentafel 4. F e s t i g k e i t e n  v o n  G ip s s c h la c k e n z e m e n te n

R ückstand  
auf dem A l te  N orm endruckfestigke it N e u e  N orm enprüfung

10 000-M a-
schen-Sieb

°//o

B iegefestigkeit D ruckfestigkeit
3 W 7 W 28 W 28 gem. 7 W 28 W 7 W 28 W

Sealithor 14 238 . 2,0 489 658 784 848 34 92 428 561
Sealithor 22 238 . . 2,2 443 670 863 913 —. __ __ __
Sealithor 9138 . . 1,5 294 590 803 897 55 71 331 487
Unterwellenborn (1— 5)*) 325 419 551 — 66 68 333 418
Cim. mét. 19 138 . . 15,9 228 348 454 502 51 75 228 401 1
Königsmachern hw. . 20,9 197 290 371 407 —. — — —
Königsmachern . . 20,8 279 391 497 538 — — — —

*) Rückstand auf dem  4900-M aschen-Sieb.
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Z u s a m m e n f a s s u n g  
N ach  einem Ueberblick  übe r  die durch  die N o rm b lä t te r  

D IN  1164, DIN V 4207 und  DIN  1060 festgelegte E inte ilung 
der hydrau lischen  B indem itte l  w ird  gezeigt, wie sich die 
Mischbinder von den N orm enzem en ten  un tersche iden  und  
auf welche E n tw ick lung  die Schlackenbinder  u n d  die Gips­
sch lackenzem ente  zurückgehen. Dre Schlackenbinder sind in

ihrer B indekraf t  u n d  ihrer V erw endbarke i t  den hochhydrau­
lischen K a lken  gleichzusetzen. G ipsschlackenzemente sind 
bisher nur  in geringem U m fang  im Handel .  Die Zement­
werke wollen die durch  Sulfa te  angereg ten  hydraulischen 
B indem itte l  aus Hochofenschlacke  vorläufig  nur in der 
G ütes tufe  der Mischbinder auf den M ark t  bringen, weil die 
H ers te l lung  bisher noch n icht zuverlässig beherrscht wird.

Die Manganausnutzung beim basischen Siemens-Martin-Verfahren
Von H a n s - J o a c h i m  K r a b i e l l  in Essen 

[Bericht Nr. 426 des S tah lw erksausschusses  des Vereins Deutscher  E isenhüttenleute*).]

E in flu ß  der M anganeinsatzm enge, des Gesamteisengehalts der Schlacke, der Schlackenmenge, der B asizitä t und  
der Tem peratur au) die M anganausnutzung. A usw ertung von Schmelzen. Abhängigkeit der M anganausnutzung

u nd  R ückphosphorung von verschiedenen E in flü ssen .

E ines  der  w ich tigs ten  E lem en te  zur Stah lverede lung  ist 
d a s  M angan .  Bei den früher  üblichen Schmelzverfahren 
w u rd e  schon beim  Einschmelzen im Siemens-Martin-Ofen 
m it  einem hohen M ang an g eh a lt  im E insatz  gearbeite t.  Man 
hoff te ,  ein sauers to ffa rm es  B ad  u n d  besseren S tahl  zu er­
h a l ten ,  a ls  w enn  m a n  das  Ferro m an g an  erst  zule tz t  zugab. 
Auf die Nachte ile  dieses Verfahrens,  bei dem ein großer Teil 
des M an g an s  ve rsch lack t ,  w urde  verschiedentlich hinge­
wiesen. N ach  neueren  U n te rsuchungen1) k o m m t  aber  dem 
M a n g a n  erst  am  E n d e  der E n tk o h lu n g  des S tah lbades  und 
bei der E r s ta r ru n g  des S tahles  bei der Ausscheidung der im 
S tah l  ve rb l iebenen  O xyde  B edeu tung  zu. Im Sinne einer 
möglichst g u ten  M anganausnu tzung  ist es daher  zweckmäßig, 
m it  möglichst wenig M angan im E insa tz  zu  a rbe i ten  und  es 
in Form  v o n  F e r ro m a n g a n  a m  Schluß im Ofen oder beim 
A b s tich  zuzugeben.

Die bisw'eilen geäußerte  Ansicht,  d a ß  der M an g an g eh a lt  
des S ta h lb a d e s  den Sauers to ffgeha lt  beeinflusse, fand  auch 
n a ch  eigenen Versuchsergebnissen keine Bestä t igung.  Bei 
gleichen Kohlenstoffgehalten ,  gleicher Basizität  der  Schlak- 
ken u n d  gleicher T em pera tu rs te ige rung  des B ades  —  nach 
eigenen U n te rsu ch u n g e n 2) sind das  die am  s tä rks ten ,  auf 
den S auers to f fgeha lt  w irkenden  Einflüsse —  k onn te  inner­
h a lb  des K onzentra tionsbere iches  von 0,20 bis 0 ,5 0 %  Mn

0.20 0,00 0,60 OßO 1,00
Mangan im Einsatz in °/o

Bild 1. M anganausnu tzung  und  M angan im  E in sa tz .

Sie w aren  häufig  G egens tand  größerer Abhandlungen3); 
n icht so b e k a n n t  und zah lenm äß ig  belegt ist die Größe 
dieser Einflüsse, bei deren K enn tn is  die Schmelzbedingungen 
so gew ählt  werden können, d a ß  die s tä rk s ten  Einflüsse zur

ke ine  A b h äng igkei t  der  E ntkohlungsgeschwindigkeit  und 
des Sauers to ffgehalts  vom  M angangeha lt  gefunden werden.

N eben  der H ö h e  des M anganeinsa tzes  beeinflussen ve r ­
schiedene a n d e re  U m stä n d e  die M a n g a n au sn u tz u n g  s ta rk .
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Bild 2. M anganausnu tzung  und M angan im Einsatz.

W irk u n g  kom m en.  N ach  den  bisherigen Arbeiten hängt 
die M angan au sn u tzu n g ,  da rges te ll t  durch  den Ausdruck 

kg Mn S tah l  %  Mn Stahl • 100
Q =  TEi K»-. o - u . oder  auch  Q' =kg Mn Schlacke %  Mn Einsatz
in Prozen t  von  folgenden F ak to ren  ab :  Schlackenmenge, 
Z usam m en se tzu n g  der Schlacke, T em p era tu r ,  Größe des 
M anganeinsa tzes ,  Beschaffenheit  des Manganerzes und Art 
de r  Schm elzführung .

Z u n äch s t  sei eine B erechnungsar t  beschrieben, die es für 
alle  möglichen Schm elzführungen g e s ta t te t ,  die Mangan­
au sn u tz u n g  in A bhängigkei t  von  den meisten Einflüssen 
rechnerisch  a n n ä h e rn d  zu erfassen: •

Bei einem Verlauf der M ang an reak tio n  zwischen Bad und 
Sch lacke  nach  der  Gleichung

[Mn] +  (FeO) ^  (MnO) +  [Fe]

-
P.E
fe a

P i s

P l i

*) S onderabd rucke  sind vom  V erlag S tahleisen  m . b. H ., D üssel­
dorf, P ostschließfach  669, zu beziehen. <

*) B a r d e n h e u e r ,  P ., und O. T h a n h e i s e r :  M itt. K .-W ilh .-Inst. 
E isenforschg. 17 (1935) S. 133/47; s. a . S tah l u. Eisen 56 (1936) 
S. 196/201. B a r d e n h e u e r ,  P ., und  G. H e n k e :  S tah l u . E isen  60 
(1940) S. 353/60 (S tahlw .-A ussch. 366).

2) K r a b i e l l ,  H .- J . :  S tah l u. E isen  64 (1944) S. 399/404. „

3) K ü l i n g ,  E .: S tahl u. E isen 40 (1920) S. 1545/47 (Stahlw.- 
Aussch. 48). K ü h n ,  P .: D R P . 614 177 vom  Sep tem ber 1929. Back, 
R .: S tah l u. Eisen 51 (1931) S. 317/24 u. 351/60 (Stahlw.-Aussch. 204). 
M a u r e r ,  E ., und  W . B is c h o f :  E rgebnisse de r angew andten  physika­
lischen Chem ie, Bd. I (1931). K ö r b e r ,  F ., und W . O e lse n : Mitt. 
K .-W ilh .-lnst. Eisenforschg. 14(1932) S. 181/204. S c h e n c k ,  H .: Physi­
kalische Chemie der E ise n h ü tte n p ro z e sse , Bd. II (1934) S. 111. Bar­
d e n h e u e r ,  P ., und G. T h a n h e i s e r :  M itt. K -W ilh.-Inst. Eisen­
forschg. 20 (1938) S. 67/75.

Phi
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muß, wenn die Menge des verdam pfenden  Mangans nur 
gering ist , die S u m m e aus der Menge des Mangans im S tah l­
bad und dem M angan in der Schlacke gleich der Menge des 
eingesetzten M angans  sein. Bei 4 %  A b b ran d  ergibt sich daher  

(Mn) ■ -
100 +  [Mn] =  [Mn]e ■ 1,04

(Mn) =  M angankonzen tra t ion  in der Schlacke,
[Mn] =  M angan k o n zen tra t io n  im S tah lbad ,
[Mnje =  M a n g an k o n zen tra t io n  im Einsatz ,  
s =  Sch lackenm enge  in % ,  '

104 • [Mn]e —  100 • [Mn] 
oder s = --------- — ^  J % .

Die W erte  für  [Mn] können in Abhängigkeit  von dem Eisen­
gehalt der Schlacke, der T em p era tu r  und der Basizität  m it 
Hilfe des N om ogram m s von  C. S c h w a r z 4) e rm i t te l t  und 
aufgetragen werden (vgl. B ild  7). Das N om ogram m  wurde 
zur rechnerischen E rm it te lu n g  des M angangehaltes  bei sehr 
vielen Schmelzen herangezogen und  gab fast  im m er a n ­
nähernde U ebere ins t im m ung mit den analy tischen W erten .

Als nächstgroßer,  die> M anganausnu tzung  s ta rk  senkender 
E influß  konnte  bei der vorliegenden Schmelzenfiihrung der 
des Gesam te isengehaltes  der Schlacke e rm it te l t  werden 
(B ild  3 ) .  Dabei ist  allerdings zu beachten , d aß  der Eisen­
gehalt  der Schlacke von der Basizität  (Basizität  B  =  %  CaO 
—  0 , 9 3 - %  S i 0 2— 1 ,1 8 * %  P 20 6) ab h än g t ,  die ihrerseits 
die M a nganausnu tzung  beeinflußt,  und  daß  der Einfluß der 
B asiz i tä t  auf  den Gesam teisengehalt  der Schlacke m it  stei­
gendem  M anganeinsatz  fä ll t  (B ild  4 ) . Ganz allgemein
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Bild 3. M anganausnutzung und G esam teisengehalt d e r Schlacke.

Die rechnerisch fü r  die M anganausnu tzung  ermitte lten  
Werte werden daher  ebenfalls in e tw a m it  den wirklichen 
Werten übereinst imm en.  Es sei jedoch da rau f  verzichtet,  
Einflüsse, deren Größe ve rsuchsm äßig  ziemlich einwandfrei 
ermittelt werden konnte ,  durch  rechnerisch bes t im m te  
Schaubilder wiederzugeben. N u r  da ,  wo die betr iebsmäßige 
Bestimmung durch Ineinandergreifen verschiedener E in ­
flüsse u nk la r  wird, sei zu der rechnerischen Erm itte lung  
gegriffen.

Durch A usw ertung  von 183 Schmelzen einer S tah la r t  
konnte der s t a r k e  A b f a l l  d e r  M a n g a n a u s n u t z u n g  
mit s t e i g e n d e m  M a n g a n e i n s a t z 5) nachgewiesen wer­
den ( Bild 1) .  Der Gesam te isengehalt  der Schlackelag bei diesen 
Schmelzen zwischen 9 und 2 3 % .  Die A usw ertung  der 
Schmelzen, die nur  10 bis 14% l ’Fe-Gehalt  der Schlacke auf­
wiesen, ergab einen noch s tä rkeren  Abfall  der M angan­
ausnutzung m it  s te igendem M anganeinsa tz  (B ild  2 ).

Die Schmelzen w urden  nach  dem D u p l e x v e r f a h r e n  
in 70- bis 80-t-0efen  m it  3 bis 12 t  Schrott  im E insatz  er­
schmolzen. Der Kohlenstoffgehalt  im E insatz  lag bei e twa 
0,45% und der Phosphorgehalt  bei 0 ,1 0 0 % . Der K a lkzu­
schlag betrug e tw a 3 ,2 % ,  der Gesam teisengehalt  der letzten 
Schlackenprobe im D urchschnit t  rd. 13% . Es handelte  
sich um weiche Schmelzen m it  bis 0 ,12%  C, 0 ,5 0 %  Mn 
und Phosphor- und Schwe'felgehalten u n te r  0 ,0 4 0 % . Ein 
Teil des M angans wurde  a m  Schluß der Schmelze als  Ferro- 
mangan zugegeben.

Der s ta rke  Einfluß  des M anganeinsatzes auf die M angan­
ausnutzung ergab die Notwendigkeit ,  weitere Einflüsse bei 
Schmelzen m it  gleich großem M anganeinsa tz  zu suchen.

*) Arch. E isenhüttenw . 7 (1933/34) S. 223/27 (S tahlw .-A ussch.261). 
‘) R is to w ,  A., K . D a e v e s  u nd  E . H. S c h u lz :  S tah l u. Eisen 

56 (1936) S. 894, A bb. 13.

Bild 4. G esam teisengehalt de r Schlacke und B asiz itä t 
bei verschiedenen M angangehalten im E insatz .

n im m t m it  steigendem M anganeinsatz  der Gesamteisengehalt  
der Sch lacke  ab  (B ild  5 ) .  Diese verwickelten Verhältnisse 
sind der G rund  dafür,  daß  die Meinungen über die Größe 
des Einflusses des Gesamteisengehaltes der Schlacke auf die 
M a nganausnu tzung  vielfach s ta rk  auseinandergehen.

E in  weiterer  die M anganausnutzung  herabsetzender E in­
fluß ist die S c h l a c k e n m e n g e .  Die Auswertung  von fünf 
Versuchsschmelzen, m it  gleichem M anganeinsatz  aus dem ­
selben Ofen, läßt 17

5  16 
1

|

I5
I1

n

erheblichen A b ­
fall  der M angan­
ausnutzung mit  

ste igender 
•Schlackenmenge 
erkennen ( B ild  
6 ).  Dabei ist zu 
beachten ,  daß 
die Schmelze mit 
der größten 
Schlackenmenge 
s t a rk  oxydierend 
erschmolzenwur­
de u n d  wesen t­
lich höhere Basi­
z itä t  und höhe­
ren Eisengehalt  
als  die anderen 
Schmelzen hat.
W äh ren d  die höhere  Basizi tät ,  wie 
gezeigt wird, die M anganausnutzung 

' se tzt  der höhere Eisengehalt  sie 
aus der gewählten A rt  
Einflusses der
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Mangan im Einsatz in %

Bild 5. G esam teisengehalt der Schlacke 
und M angan im  E insatz .

im folgenden no'ch 
günstig beeinflußt, 

wieder herab, so daß 
der , Darstellung die Größe des 

Schlackenmenge nicht k la r  ersichtlich ist. 
Die M anganausnu tzung  der Schmelzen 1 und  9 m it  etwa 
4600 kg =  6 ,5 %  Schlacke be träg t  3 9 % ,  die der Schmelze 4 
mit e tw a  7100 kg =  1 0 ,5 %  Schlacke ? 6 % .  Die Vergröße­
rung  der Schlackenmenge um  4 %  setzte  demnach die 
M a nganausnu tzung  um  13%  herab. Berücksichtigt m an  die 
Aenderung  des Gesamteisengehaltes ,  der bei den beiden
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4. Dezem ber 1947
en
47

n.ersten  Schmelzen im D urchschn it t  11,4 u n d  bei der letz ten  
Schmelze 17 ,4%  be trä g t  ( lau t  B ild  3  se tzt  eine derartige  
E rh ö h u n g  des E isengehaltes  der Schlacke die M angan­
a u sn u tzu n g  u m  e tw a  8 %  herab),  so bleib t  fü r  die Vergröße­
rung  der Schlackenm enge  n u r  noch eine Senkung der M a n ­
g a n a u s n u tz u n g  von  13 weniger 8 =  5 %  übrig. Eine E r ­
höhung  der B asiz i tä t  ergibt,  wie im folgenden ausgeführt  
w ird ,  eine H e b u n g  der M anganausnu tzung ,  und  zw ar  k an n

£ *

25

Schmelze
Nr

Mangan im 
Einsatz 
in °!o

Temperatur 
ror Fe Mn- 
Zusatz

Temperatur- 
Steigerung 
in 10 min

Itfe)

*  7. 1,10 1705° 23° 12.0 13.5
□ 2 1,10 1730° 19° 12.3 12,6
+ 3 1,10 1690° 22° 11,1 15,0
o 1,05 1605° 3 ° 17,0 9,6
•  9 1,10 1680 0 7° 10,6 12.1

E=Erzzusatz, K=Kalkzusatz

20'-
15 20 25 30 35

Basizitä t
Bild 6. M anganausnu tzung  und  B asiz itä t.

00

d a m i t  gerechnet  werden  (vgl. B ild  7 ), d a ß  eine Steigerung 
der B as iz i tä t  u m  10 P u n k te ,  bei einer Schlackenmenge von  
6 % ,  die M a n g a n au sn u tz u n g  um 5 %  heraufse tz t .  Beim 
Vergleich der obigen Schmelzen müssen dem nach  noch 
m indes tens  5 %  von  der M a n g an au sn u tzu n g  der Schmelze 4 
abgezogen werden,  die auf  die höhere Basiz i tä t  dieser Schmelze 
z u rückzuführen  sind. Als letz tes  m u ß  die T e m p e ra tu r  be­
rücksich t ig t  w erden  (T em pera tu rm essung  der Löffelproben 
m it  dem  F a rb -H e ll ig k e i tsp y ro m ete r  Bioptix). Die Schmel­
zen l u n d  9 h a b e n  im D urchschn it t  1690°, die Schmelze 4 
n u r  1645°.  Diese 50° T em p era tu ru n te rsch ied  m achen  nach 
den noch folgenden B e trach tungen  e tw a  3 %  aus,  d. h.,  bei 
1690° läge die M a n g an au sn u tzu n g  der Schmelze 4  u m  3 %  
höher .  D e r  E inf luß  der Schlackenm enge w äre  demnach 
e n dgü lt ig  —  13 +  8 —  5 +  3 =  —  7 % .  Bei der geringen 
A nzah l  von  Versuchsschmelzen und  der Gegenläufigkeit der 
Einflüsse  k a n n  dieser W e r t  n u r  einen A n h a l t  geben. R ech­
nerisch e rh ä l t  m a n  bei den gegebenen Betriebsverhältn issen  
einen e tw as  s tä rkeren  Einfluß (siehe Zahlentafel 1). Ein  ä h n ­
l icher W e r t  erg ib t  sich bei B e trach tu n g  des folgenden 
B ildes  7.

Von den die M a n g an au sn u tzu n g  heraufsetzenden E in­
flüssen ist  e iner der s tä rk s ten  die B a s i z i t ä t  der Schlacke. 
A u ch  bei diesem ist die E rm i t te lu n g  durch A usw ertung  von 
V ersu ch sd a ten  schwierig, d a  eine Steigerung der Basizität  
f a s t  im m er  eine Steigerung des Gesam teisengehaltes  der 
Schlacke (siehe B ild  4 )  und  der Schlackenmenge sowie 
eine H e rab se tz u n g  der  T e m p e r a tu r  zur  Folge h a t .  Durch 
A u sw er tu n g  von sechs Versuchsschmelzen m it  M angan- 
e insätzen  von  0,65 bis 0 ,7 2 % ,  ann äh e rn d  gleichen K ohlen­
sto f fgehal ten  u n d  gleichen Eisengehalten  der Schlacke 
k o n n te  fes tges te ll t  werden, d aß  die M a nganausnu tzung  e tw a 
en tsp rechend  den W er ten  der Zahlentafel 1 m it  steigender 
B as iz i tä t  ans te ig t .  D a  diese W e r te  infolge der Z ugrunde­
legung von  n u r  sechs Schmelzen n icht  a ls  q u a n t i t a t iv  a n ­
gesehen werden  können, w urde  m it  H ilfe  des oben ange­
gebenen  rechnerischen Verfahrens der Einfluß  der Basiz i tä t  
e rm i t te l t  (B ild  7 ). Auch aus dieser A bbi ldung  ist  zu er­
kennen,  d a ß  u n te r  G le ichhaltung  des Gesam teisengehaltes  
der Sch lacke  u n d  der T e m p e ra tu r  die M angan au sn u tzu n g  
m it  ste igender  B asiz i tä t  zu n im m t.  Da es jedoch, wie bereits  
e rw äh n t ,  meist  n ich t  möglich ist , die Basiz i tä t  ohne gleich­

zeitige E rh ö h u n g  des E isengehalts  der Schlacke zu steigern, 
w urde  u n te r  B each tung  der W e r te  des B ildes 4  der krasseste 
Fa l l  angenom m en,  d aß  bei 0 ,6 %  M anganeinsa tz  der Ge­
sam te isengeha lt  der Schlacke bei der Basizität  B  = 2 0  etwa 
1 0 %  u n d  bei B  =  34 e tw a  2 0 %  b e träg t .  Dabei erhält man 
en tsp rechend  der zweiten eingezeichneten F läche  mit  zu­
n ehm ender  B asiz i tä t  eine A b n a h m e  der Manganausnutzung. 
Der ungünstige  E influß  des Gesamteisengehaltes der Schlacke 
ist  hier größer als  der günstige  Einfluß der Basizität.  Nicht 
zu vergessen ist weiterhin,  d a ß  die Schlacke m it  steigender 
B asiz i tä t  reak t ions träger ,  die Entkohlungsgeschwindigkeit 
im B ad  geringer wird und die Möglichkeit,  Mangan aus der 
Schlacke zu  reduzieren,  m ehr  und  m ehr  entfäll t .  Die Größe 
der M a n g an au sn u tzu n g  ist dem nach  bei hoher Basizität 
s t a r k  v on  den Betr iebsverhä ltn issen  abhängig.

So wird es verständ lich ,  w a ru m  in der Praxis die An­
s ichten über die Größe der Einflüsse auf  die Manganaus­
n u tzu n g  ause inandergehen. Gelingt es, ohne wesentliche 
Ste igerung der Schlackenm enge u n d  des Gesamteisengehal­
tes  die Basizität  zu vergrößern  (z. B. durch  Anwendung 
eines Radexgewölbes) und  gleichzeitig eine durch starke 
T em p era tu rs te ig e ru n g  bed ing te  hohe Entkohlungsgeschwin­
digkeit au frech tzuerha l ten ,  so wird die Manganausnutzung 
z unehm en.  Besonders bei höherem  M anganeinsa tz  wird es 
r a t s a m  sein, m it  hoher B asiz i tä t  zu arbei ten ,  da  bei solchem 
der Gesam te isengehalt  der Schlacke gemäß B ild  4 nicht so 
s t a r k  an s te ig t  wie bei n iedrigem M anganeinsatz .

E in  die M ang an au sn u tzu n g  weiter  hebender Einfluß ist 
die T e m p e r a t u r .  Da  bei den un tersuch ten  Versuchs­
schmelzen m it  gleichem M an ganeinsa tz  der Einfluß der 
T e m p e ra tu r  von anderen  Einflüssen überdeckt  wird, sei 
auch  hier die rechnerische E rm i t t lu n g  zu Hilfe genommen. 
D an ach  ergibt sich z. B. bei den am  häufigsten vorkom­
m en d en  Verhältnissen von  0 ,6 %  Mn im Einsatz, der 
Basizität  B  =  27, E isengehalt  der Schlacke =  13% , Schlak- 
kenmenge  =  6 ,0 %  u nd  einer T e m p e ra tu r  von 1600° eine

1  B asizität
 3  B asizität und (Fe)

Bild 7. M angan im  Stahl und  M anganausnu tzung  in Abhängigkeit 
von  Schlackenm enge und  B as iz itä t bei 0 ,6%  Mn im  E insa tz  und 1675°

M a n g an au sn u tzu n g  von  e tw a  3 4 % ;  bei der Temperatur 
von 1650° ste igt die M a n g an au sn u tzu n g  auf 3 8 %  und bei 
1730° au f  4 3 % .

Berücksichtig t  m a n  jedoch, d a ß  steigende Temperatur 
zumeist  fa llenden G esam te isengeha lt  der Schla-ke zur Folge 
h a t ,  so kann  der T em p era tu re in f lu ß  wesentlich größer wer­
den. S enk t  sich z. B. in obigem Beispiel m it  steigender 
T e m p e r a tu r  der G esam te isengehalt  der Schlacke und beträgt 
bei 1730° sta tt 13 nu r  noch 1 0 % ,  so e rhäl t  m an  eine Mangan-



Ö6./07. J ah rg an g
Heft 25/26 H .-J . Krabiell: M anganausnutzung beim basischen Siem ens-M artin-Verfahren 423

ausnutzung v on  4 8 % .  Auch hier liegt d em nach  wieder ein 
Fall vor, wo die A enderung  eines Einflusses die Aenderung 
eines zweiten zur  Folge h a t  und  d ad u rch  ganz andere  Ver­
hältnisse au f tre ten .

zu un terschä tzende  Einfluß ist die 
Bei sechs Schmelzen, die mit e tw a

Der letzte nicht 
S c h m e l z f i i h r u n g .

Zahlentafel 1. G rö ß e  d e r  a u f  d ie  M a n g a n a u s n u tz u n g  w i r k e n d e n  E i n f lü s s e

Einfluß
Anzahl

ausgew erte ter Bei Von Bis

E rg ib t Man­
ganausnu tzung

ln 0/
Diffe­
renz

Schm elzen /O +  o d .—
von | bis

M anganeinsatz
183

G esam t-E isengehalt 
9 bis 23%

M anganeinsatz 
0,30 bis 1,0% 44 28 —  16

100 10 bis 14% 0,30 bis 1,0% 51 30 —  21
Gesam t-Eisen­ M anganeinsatz G esam t-E isengehalt

gehalt der 38 0,56 bis 0,60%  
0,76 bis 0,85%

11,5 bis 17,5% 41,5 34 —  7,5
Schlacke 44 11,3 bis 16,5% 37 29 —  8,0

Schlacken­ M anganeinsatz Schlackenm enge
menge 3 1,10% 6,5 bis 10,5% 39 26

G esam t-E isengehalt
11,4 bis 17,4% +  8 

—  5
B asiz itä t 
27 bis 38

rechnerisch M anganeinsatz

T em p era tu r 
1690 bis 1645° 

Schlackenm enge
+  3 (— 7)

1,10% 6,5 bis 10,5% 37 27 —  10
Fe) 13,0%

B asiz itä t 27
T em p era tu r 1690°

M anganeinsatz
0 ,60%  (vgl. Bild 7)

Basizität 6 M anganeinsatz 
0,65 bis 0,72%

B asiz itä t 
15 bis 33

(— Fe) ^  13,0% Schlackenm enge
4,2 bis 6 ,0% 30 42 ( +  12)

rechnerisch M anganeinsatz B asiz itä t
0 ,60% 20 bis 34 31 38 +  7

(¿ 'F e )  15,0%
Schlackenm enge

6,0%
T em p era tu r 1675°

T em peratur rechnerisch M anganeinsatz T em p era tu r
0,60% 1600 bis 1650° 34 38 +  4

(2 -Fe) 13% 1730° 43 +  9
B asiz itä t 27

• Schlackenm enge
6 ,0%

gleichem M anganeinsa tz  erschmolzen wurden (B ild  8 ) ,  
konnte festgestell t  werden, daß  bei gleicher Schläckenmenge 
und Basizität die Schmelzen, die ohne Erzzuschläge s ta rk  
r e d u z ie r e n d  erschmolzen wurden ,  im D urchschn it t  15% 
bessere M anganausnu tzung  aufwiesen als solche, 
die mit Erzzuschlägen o x y d i e r e n d  erschmolzen 
wurden. W äh ren d  die ersten einen v e rh ä l tn is ­
mäßig niedrigen Gesam teisengehalt  der Schlacke 
haben, der im Verlauf der Schmelzung durch 
Zuschläge nicht ansteig t ,  haben  die letzten 
einen hohen Gesam te isengehalt  der Schlacke.
Die Bedingungen zur Erzielung eines niedrigen 
Gesamteisengehaltes der Schlacke sind bekannt .
Die übrigen auf die M angan au sn u tzu n g  wir­
kenden Einflüsse gehen aus der A bbildung  h e r ­
vor. Zu beach ten  ist  bei der Schmelze 22, die 
zeitlich den längsten Schmelzverlauf, die s tä rks te  
Kohlenstoffabnahme und  die s tä rk s te  M angan- 
reduktion ha tte ,  neben dem geringen G e sa m t­
eisengehalt der hohe T onerdegehalt  der Schlacke,  
der auf einen hohen F lüssigkeitsgrad der Schlacke 
hinweist2). Dieser w irk t  neben den noch 
stärkeren Einflüssen der Basiz i tä t  u nd  der 
Temperatursteigerung des Bades auf die 
Entkohlungsgeschwindigkeit  e in2). N ach  A n ­
sicht mehrerer anderer A rbe i ten1)6) ist die 
Entkohlungsgeschwindigkeit einer der m a ß ­
geblichen Größen fü r  die M anganreduktion .

Voraussetzung für eine reduzierende Schmelzführung ist 
natürlich niedriger P h o s p h o r g e h a l t  im  E i n s a t z ,  wie 
überhaupt die Phosphorbew egung  beim Stud ium  der M an­
ganausnutzung7) n icht übersehen werden darf.  N ur  bei

, ') W ilh e lm , H .: S tahl u . Eisen 56 (1936) S. 1423/30 (S tahlw .- 
Aussch. 321 u. W erkstoffaussch . 359).

J) R is to w , A ., K . D a e v e s  und E . H. S c h u lz :  Stahl u. Eisen 
56 (1936) S. 898, A bb. 24.

niedrigem Phosphorgehalt  im E insatz  kann  ungestört  auf 
eine gu te  M a nganausnu tzung  hingearbeitet  werden. Bei 
höheren Phosphoreinsä tzen  und der Forderung  nach phos­
phora rm em  Stahl werden die Verhältnisse sehr schwierig. 
D am it  sei im folgenden kurz  auf die Beobachtungen über die 
gleichzeitige Phosphor-7) u n d M anganbew egung  eingegangen.

Der Phosphorgehalt  im 
, E insa tz  be trug  bei den beob­
ach te ten  23 Versuchsschm el­
zen e tw a  0,06 bis 0 ,19% , 
der Phosphorgeha l t  der er­
sten  Vorprobe 0,015 bis 0 ,0 7 % . 
Verlang t  wurde  ein Phosphor­
gehalt  un te r  0 ,0 4 % .  Es 
k o n n te  nu r  d a n n  reduzierend 
geschmolzen werden, wenn 
der Phosphorgehalt  im E in ­
sa tz  an  der un teren  Grenze 
lag. Im allgemeinen ist  bei 
einiger E rfah rung  der Phos­
p h orgeha l t  m it  ziemlicher 
Sicherheit  u n te r  der zulässigen 
Vorschrift zu ha lten ;  wenn 
er zu s t a r k  anst ieg ,  konnte  er 
fa s t  im m er  wieder durch  Zu­
schläge gesenkt  werden. Bei 
einzelnen Schmelzen konnten  
die Bedingungen so gewählt  
werden, d aß  bei abnehm endem  
P h osphorgeha l t  ansteigende 
M anganw erte  e rhalten  wurden. 
Die Phosphorbew egung  läuft 
also keineswegs der M angan- 
bewegung genau paralle l ,  und 
der Fall,  daß  bei abnehm endem  
Phosphorgehalt  der Mangange- 
h a l t  anste ig t ,  ist  fü r  möglichst  
gu te  M angan au sn u tzu n g  als 
I d e a l f a l l  a nzusehen ;  er er­

fordert  bei wechselnder Höhe des Phosphoreinsatzes sehr 
viel Erfahrung.

Zur K lärung  der Frage v o n  g ü n s t i g e r  M a n g a n a u s ­
n u t z u n g  bei gleichzeitig g u t e r  E n t p h o s p h o r u n g  wurde

Basizität
Bild 8. M anganausnutzung und  Schm elzführung.

die Abhängigkeit  des Bruches M anganausnu tzung  : Phos­
p h o rau sn u tzu n g  von  den in Frage kom menden Einflüssen 
un tersuch t .  G ute  E n tphosphorung ,  niedriger Phosphor­
gehal t  des Stahles wäre bei geringer Phosphorausnutzung,
,  , . . J . , ,  %  P  Stahl - 100
d. h. e inem  niedrigen W ert  von Q ' =  - 0/ D in %

gegeben.
%  P E insatz



424 H .-J . Krabiell: M anganausnu tzung  beim basischen Siem ens-M artin-V erfahren
Stahl und Eisen

4. Dezember 1947

Die A usw er tu n g  der 23 Schmelzen m it  M anganeinsä tzen  
von  0,65 bis 1,10% u n d  Phosphoreinsä tzen  von  0,06 bis 
0 ,19%  h a t t e  folgendes E rgebnis:  E n tsp rech en d  der s ta rk en  
A b h än g ig k e i t  der M an g an au sn u tz u n g  v o n  der Größe des 
M anganeinsa tzes  wird  der W e r t  des Verhältnisses M an g an ­
a u sn u tz u n g  zu Phosp h o rau sn u tzu n g  am  s tä rk s ten  von  dem 
V erh ä l tn is  M anganeinsa tz  durch  Phosphoreinsa tz  beeinflußt 
und  h a t  bei [Mn]e : [P]e =  10 e tw a  den W er t  1,4 (vgl. 
B ild  9 ) .  Die M an g a n au sn u tz u n g  ist in 'den un tersuch ten
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Bild 9. D as V erhältn is M anganausnu tzung  durch  P h osphorausnu tzung  
in A bhäng igkeit von dem  V erhältn is M anganeinsatz durch  P hospho r­

e insatz .

K onzen tra t ionsbere ichen  im m e r  viel größer als die Phos­
p h o ra u sn u tzu n g ,  u n d  erst  wenn der M anganeinsa tz  e tw a 
3 0m al  So groß w ie  der Phosphoreinsa tz  ist ,  scheinen M angan- 
u n d  Ph o sp h o rau sn u tz u n g  demselben W e r t  zuzustreben. 
Obwohl der  E inf luß  des Verhältnisses von  M anganeinsatz  
zu P hosphore insa tz  sehr groß ist , deu te t  das s ta rke  Streuen 
der W er te  doch d a rau f  hin, daß  noch andere  Einflüsse v o r ­
h a n d en  sind. U n te r  A usschal tung  des Verhältnisses von  
[Mn]e : [P]e durch  Um rechnen  der W erte  auf den m it t le ren  
W e r t  v on  7,7 [Mn]e : [P ]e ergibt sich der schon v o r  dem 
U m rechnen  sichtlich deutliche Einfluß der Basiz i tä t .  Mit 
zuneh m en d e r  B asiz i tä t  w ird  die M anganausnu tzung  im 
Vergleich zur  Pho sp h o rau sn u tzu n g  wesentlich günstiger 
(B ild  10).

Als nächs te r  Einfluß w urde  der des Gesamteisengehalts 
der  Sch lacke  gefunden. Bei einem Eisengehalt  der Schlacke 
v on  10%  lag der M itte lwert  von M anganausnu tzung  durch 
P hosp h o rau sn u tzu n g  bei 1,60 u nd  bei ( S  Fe) =  16% bei 1,85. 
Diese w enn  auch  geringe Z unahm e  spricht dem Anschein 
n a ch  gegen die e ingangs gefundene s ta rk e  A b n a h m e  der 
M a n g a n au sn u tz u n g  m it  s te igendem Gesam teisengehalt  der 
Sch lacke,  ist je’doch so zu erklären, d aß  m it  zunehm endem  
G esam te isengeha lt  der Schlacke die Phosphorw irkung  noch 
s tä rk e r  ab s in k t  a ls die M anganausnu tzung ,  d. h.,  durch 
Z ugabe  schon geringer Mengen von  Erz  k an n  der Phosphor­
g eh a l t  des S tahles s tä rk e r  gesenkt werden a ls der M angan- 

-gehalt .
j} Als letz ter  E influß, der ebenfalls schon ohne A usschal tung  
des Einflusses des Verhältnisses von  M anganeinsa tz  durch  
P hosphore insa tz  h e rv o r t r a t ,  k o n n te  die T e m p e ra tu r  er­
m i t t e l t  werden. D a n ac h  fä l l t  m i t  ste igender  T e m p e r a t u r  
der W e r t  des Verhältn isses  M a n g a n au sn u tz u n g  durch  Phos­

phorau sn u tzu n g .  E r  b e trä g t  bei 1650° im Mittel 1,9 und 
bei 1750° 1,6. Niedrige T e m p e ra tu r  ist dem nach  am  gün­
s t igsten .  F ü r  die Phosphorbew egung allein ist bekannt ,  daß 
bei hohen  T em p era tu ren  die E n tp h o sp h o ru n g  schwierig ist. 
W eite re  Einflüsse k o n n ten  n icht  e rm it te l t  werden und müssen 
einer Großzahlforschung Vorbehalten  bleiben.

Z u s a m m e n f a s s u n g
D urch  ein rechnerisches Verfahren  und  Auswertung von 

Schm elzen au s  dem  basischen Siemens-Martin-Ofen werden 
die auf  die M a n g a n au sn u tz u n g  w irkenden  Einflüsse größeii- 
o rd n u n g sm äß ig  u n te rsu ch t .  Die A usw ertung  einer größeren 
A nzahl  vom Schm elzprotokollen  erg ib t  den s ta rken  Einfluß 
des M anganeinsa tzes.  U n te r  A usschal tung  dieses Einflusses 
durch  A u sw ah l  nur  solcher Schmelzen m it  gleich hohem 
M anganeinsa tz  w u rd e  a ls nächstgroßer  Einfluß der Gesamt­
eisengehalt  der Schlacke gefunden. Die Auswertung einiger 
V ersuchsschmelzen läß t  den E influß  der Schlackenmenge 
erkennen .  Seine Größe ist  schwer zu isolieren, da  andere 

•Einflüsse  wie Gesam teisengehalt ,  Basizität  und  Temperatur 
m itw irken  und  berücksich tig t  werden  m üssen. Mit steigender 
B as iz i tä t  w ird  die M an g an au sn u tzu n g  größer, sofern der 
Gesam te isengeha lt  der Schlacke derselbe bleibt.  Eine 
T em p era tu re rh ö h u n g  b ew irk t  ebenfalls  eine Steigerung der 
M a n g an au sn u tzu n g .  Die  sich zum  Teil  s t a rk  überdeckenden 
E inflüsse  hängen  neben den E insatzverhä ltn issen  von der 
Schm elzführung  ab ,  deren grundverschiedene  Möglichkeiten 
a n  H a n d  von  sechs Versuchsschmelzen gezeigt werden.

V orausse tzung  für  eine gu te  M anganausnu tzung  ist ein 
niedriger P h osphorgeha l t  im E insa tz ,  d a  die meisten auf 
eine g u te  M an g a n au sn u tz u n g  hinwirkenden Einflüsse eine 
schlechte  E n tp h o sp h o ru n g  oder gar  Rückphosphorung zur 
Folge haben .  D as Verhä l tn is  M anganausnutzung  durch 
P h o sp h o rau sn u tz u n g  w ird  in A bhängigkeit  von verschie­
denen E inflüssen u n te rsu ch t .  A m  s tä rk s ten  hängt  es von 
dem V erh ä l tn is  M anganeinsa tz  durch  Phosphoreinsatz ab.
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Bild 10. D as V erhältn is  M anganausnutzung 
durch  P hosphorausnu tzung  in A bhäng igkeit von der Basizität.

U n te r  A u ssch a l tu n g  dieses Einflusses konnte  nachgewiesen 
werden, d a ß  d a s  V erhä l tn is  m it  ansteigender Basizität und k ^  
zu n eh m en d em  Gesam te isengeha lt  der Schlacke steigt und 
m it  s te igender  T e m p e r a tu r  fä ll t .

H errn  Professor Dr.-Ing. E . h. W .  E i l e n d e r ,  Herrn 
Dr.-Ing. hab il .  C. S c h w a r z  sowie dem beteiligten Werk L ?( 
sei fü r  die f reundliche  U n te rs tü tzu n g  auch hier bestens l(, 
g edank t .



66.167. Jahrgang
Heft 25/26 Zuschriften an die Schriftleitung  —  Umschau 425

Zuschriften an die Schriftleitung
(F ü r die in d ieser A b te ilu n g  erscheinenden V eröffentlichungen ü b e rn im m t die S ch riftle itu n g  keine V eran tw o rtu n g .)

U e b e r  s t a b i l e  D o l o m i t s t e i n e
Von dem v o rs te h en d e n  A u fsa tz  von  K u r d  E n d e l l 1) 

haben wir mit  großem  In teresse  K en n tn is  genom m en.  Es 
scheint uns jedoch  erforderl ich ,  hierzu noch einige E rg ä n ­
zungen und B e rich tigungen  zu  geben.
G le ic h u n g  4 m u ß  h e i ß e n :

6 (CaC03 ■ MgCO 3) - +  3 MgO • 2 S i 0 2 ■ 2 H .O  ->
2 (3 CaO • S i 0 3) +  9 MgO +  2 H 20  +  12 C 0 2.

Zu G l e i c h u n g  5 :
Das T r ika lz ium sil ikat  ist  nu r  b e s tä n d ig  zwischen 1250 
und 1900°. O berhalb  1900° zerfä ll t  es in a  2 CaO • S i 0 2 
und CaO und u n te rh a lb  1250° in ß  2 CaO • SiOa+ C aO . 
Die letzte U m w andlung  t r i t t  seh r  langsam  ein und  ist  bei 
vielen Versuchen im L ab o ra to r iu m  u n d  in der  P rax is  n ich t  
beobachtet worden.

Das Trika lz ium sil ikat  bildet sich p rak ti sch  erst  oberhalb  
1450 bis 1500° aus Gemischen von D olom it  und Sand.  Bei 
niedrigeren T e m p e ra tu re n  e n ts te h t  B ikalz ium sil ika t  neben 
freiem Kalk, der bei Lagerung  an  feu ch te r  Luft ein A uf­
treiben der Ste ine  bew irk t .  Bei 1300° g e b ra n n te  Steine 
sind nicht w e t te rb e s tä n d ig ,  weil sich noch kein T r ik a lz iu m ­
silikat gebildet h a t  und  der noch v o rh an d en e  freie K a lk  an  
der feuchten Luft zerfä ll t .  Die bei 1500° g e b ran n ten  Steine 
enthalten allen K alk  als  T r ik a lz iu m s il ik a t  und  sind aus 
diesem Grunde m onate lang ,  j a  sogar jah re lang ,  bes tänd ig .

G le ic h u n g  6 m u ß  h e i ß e n :
5 (CaC03 • M g C 0 3) +  3 S i 0 2- >  CaO ■ MgO • S i 0 2 +

+ 2 (2 CaO ■ SiO£) +  4 MgO +  10 C 0 2.
Vor der Veröffentl ichung des am erikan ischen  P a t e n t s  

Nr. 2 015 446 w urde  ein  ähn liches V erfah ren  in D e u tsc h ­
land ausgearbeite t ,  das  u n te r  der D R P .-N r .  706 163 am  
3. Dezember 1935 e r te il t  wurde .  W ei te re  P a t e n t e  folgten,  
so das Pa ten t  160220, das auf ähn licher  G rundlage  b e ru h t ,  
das P a te n t722 159 v o m 2 .  A ugus t  1938, b e tr .  T rocknen  der 
feuchten S in terdo lom its te ine  im V akuum , und  das P a te n t  
715 521, in dem ein V erfah ren  g esc h ü tz t  w urde ,  t ro c k e n ­
gepreßte Dolom itste ine  sofort  nach  dem Verpressen in 
einen über die B i ld u n g s te m p era tu r  des D o lo m ith y d ra ts  
erhitzten Ofen zu br ingen.  Die be iden  le tz te n  P a t e n t e  
ergeben allerdings n u r  D olom its te ine ,  die b e g r e n z t  an  der 
Luft ha ltbar sind.

Nach D R P. 706 163 w u rd en  in den J a h r e n  vo r  1939 
einige 100 t Steine hergeste ll t ,  die in der S ta h lin d u s tr ie  und

') Stahl u. Eisen 66/67 (1947) S. 290/93.

in Z em en tw erken  e ingebau t  w urden .  A uch  w ä h ren d  des 
Krieges w u rd en  nach  diesem P a t e n t  Ste ine  hergeste ll t  und 
in der P ra x is  v e rw en d e t .

Bei den  S ta b i l i sa to re n  s ind  zwei G ru p p e n  zu u n te r ­
scheiden, solche, die in o x y d ie ren d er  und  reduzierender  
A tm o sp h ä re  w irken, und  solche, die in s t a r k  reduzierender  
A tm o sp h ä re  versagen .  Zu der  e r s ten  G ruppe  gehört  Bor­
säure,  zu der zweiten  Phosphofsäu re ,  C hrom säure ,  V a n ad in ­
säu re  usw.

Es da rf  noch b e m e rk t  werden, d aß  die von  Endell  e r ­
w ä h n te n  Ste ine  Nr. 13 u n d  Nr. 24 eine D ru c k feu e rb es tän ­
digkeit  von  ta 1550° und  1670° sowie te 1650° und >  1700° 
h a t t e n .  Beide Ste ine  zeig ten  nach  der D ruckerw eichungs­
probe  Zerrieselungserscheinungen. Diese Ste inchen m u ß te n  
nach  der  in reduzierender  A tm o sp h ä re  d u rch g efü h r ten  
Druckerw eichungsprobe  zerrieseln, da  sie als S tab il isa to r  
Phosphor-  und  C hrom säure  en th ie l ten .

Z u s a m m e n f a s s u n g
Auch  in D eu tsc h la n d  w urde  u n d  wird  schon se it  m eh ­

reren J a h r z e h n te n  an  der H ers te l lu n g  s tab ile r  D o lom it­
ste ine  g ea rb e i te t .  D as Fehlen gewisser S tab il isa to ren  und 
das  U m ste l len  auf noch vorh an d en e  M aschinen und  Oefen 
erschw ert  sehr die H e rs te l lu n g  dieser s tab i len  wie auch 
der begrenzt  s tab ilen  Dolom itste ine .  Ebenso wie in Am erika  
w urden  auch  in D eu tsch land  kom bin ier te  Dolom it-M agnesit-  
Steine versuchsweise  hergeste ll t .

Schließlich sei noch auf  einen Bericht  von  F. E i s e r ­
m a n n :  „ D o lo m its te in e  im S t a h l w e r k " 2) hingewiesen. 
D ar in  wird e rw äh n t ,  d aß  bes tänd ige  D olom its te ine  in 
E n g lan d  h aup tsäch lich  im H erd b o d en ,  in den H erdw änden  
u n d  Feuerbrücken  des Siemens-M artin-Ofens p ra k t i sc h  
a usp rob ier t  wurden. Im H erdboden  wurde  fes tges te l l t ,  daß  
der D o lom its te in  alle M agnesi ts te ine  e r s e tz t ;  in den H e r d ­
w änden  und Feuerbrücken  wird der  D olom its te in  als voll­
s t än d ig e r  E rsa tz  bezeichnet.  N ach  dem gleichen Bericht 
sollen bes tänd ige  D olom itste ine  oberhalb  des Badspiegels 
v e rsag t  haben ,  weil sie s t a r k  a b p la tz ten .  Fe rner  w ird  d a rau f  
h ingewiesen, d a ß  die D olom itste ine  in Glühöfen, die mit 
T em p era tu ren  über  1200° be tr ieb en  werden, erfolgreich 
v e rw ende t  w u rd en .

Mannheim-Waldhof, im O k to b e r  1947.
D y n a m i d o n - W e r k  Engelho rn  & Co., G . m . b . H .

0  S tah l u. E lsen 64 (1944) S. 536/39. '

Umschau
Zur H ochofen-G estellbelastung l)

Die Frage der H ochofen le is tung ,  besonders  des K oks­
durchsatzes, gehörte  im Z u sam m en h an g  m it  dem Leistungs­
rückgang bei V e rh ü t tu n g  a r m e r  E rze  in den le tz ten  zehn 
Jahren zum s tän d ig e n  A u s sp ra c h e th e m a  de r  H ochofen ­
ausschuß-Sitzungen2).

') Bericht Nr. 229 des H ochofenausschusses des Vereins D eutscher 
Eisenhüttenleute, vorge tragen  in de r 56. V ollsitzung am 18. N ovem ber 
1947 in Düsseldorf. —■ S onderabdrucke sind vom  Verlag S tahleisen 
m-b.H ., Düsseldorf, Postschließfach 669, zu beziehen.

O E ic h e n b e rg , G .: A rch. E isenhü ttenw . 3 (1929/30) S. 1/5 (H och- 
Mfnaussch. 101). L e n n in g s ,  W .: S tahl u. Eisen 55 (1935) S. 533/44, 
005/72 (Hochofenaussch. 145). F e ld m a n n ,  W . u. J .  S t o e c k e r :  Stahl 
“• Eisen55(1935) S. 1359/65(H ochofenaussch . 147). S e n f  t e r ,  E .: S tahl 
ü-Eisen 57 (1937) S. 1373/81 (W ärm estelle  251). A rch. E isenhü ttenw . 
ja (1938/39) S. 49/64 (H ochofenaussch . 173, W ärm este lle  200). 
b u th m a n n , K .: S tahl u. Eisen 58 (1938) S. 857/65 (W ärm estelle  259). 
Mahl u. Eisen 58 (1938) S. 1305/17 (H ochofenaussch. 178, S tahlw .- 
«üssch. 344, W ärm estelle  262). W e s e m a n n ,  F .: A rch. Eisen- 
™ttenw. 13 (1939/40) S. 113/22 (H ochofenaussch. 186, W ärm estelie 
%'2). S c h u m a c h e r ,  H .:  S tah l u. E isen 59 (1939) S. 353/63 (H och- 
otenaussch. 181). L e n n in g s ,  W .: Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 25/34, 
«/58 (H ochofenaussch. 164). S tah l u. Eisen 63 (1943) S. 757/67. 
oin e r> E .: S tah l u. E isen 62 (1942) S. 1041/53 (H ochofenaussch. 
‘ ‘6. Wärmestelle 313). B u l le ,  G .: S tah l u . Elsen 66/67 (1947) 

• 69/78 (H ochofenaussch. 225).

Im Z u sa m m e n h an g  m it  den im Som m er 1947 von  a m t ­
licher Stelle  du rch g efü h r ten  K a p az i tä t s e rm i t t lu n g e n  und  
den D em ontagebesp rechungen  s te h en  auf der  H o c h o f e n -

Z ahlentafel 1
G e s t  el 1 b el a s t  u n g  b e i  n o r m a l e m  u n d  b e i  a r m e m  M ö l le r

W erl? Versuch
G este llbelastung in k g /m 1 h

n o rm aler
Möller

a rm er
Möller %

Hoesch, D ort- 
m und

H . Schum acher, 
1939 1250 857 68,5

G utehoffnungs­
h ü tte , O ber­
hausen

W . Lennings, 1939

1270 900 71
V erschiedene P orta-R öste rz  

(sauer) 1937/39 1100 810 74
D o rtm u n d e r

Union 1937 1080 770 71
S aar-W erke — 790— 870 —. —.
L oth r. W erke — 580— 960 — —
L in za . d. D onau S pateisenste in 675 — — ■

W aten s ted t
(E rzberg)

S alzg itte r 720 _  ' _
Peine N orm albe trieb 610— 670 — —■
Im M ittel aller 1942 • 950deutschen
H ochofenwerke z u k ü n ftig :. . . . 762 80
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se i te  die F rag en  de r  H o ch o fen le is tu n g  im V o rd e rg ru n d  der 
E rö r te ru n g en .  Als zw eckm äß ige  B ezugsgröße  fü r  diese  E r ­
m i t t lu n g e n  w urde  die G es te l lb e la s tu n g ,  a lso  de r  K o k s­
d u rc h sa tz  je m 2 Geste llf läche  u n d  h gew äh l t .

F ü r  diese E r m i t t lu n g e n  w u rd en  R ic h tw e r te  geschaffen,  
u m  e inerse its  an  alle  Fiochofenw erke  einen g leichen M a ß ­
s t a b  legen zu  können ,  a n d e r se i t s  a b e r  den gegebenen  ö r t -

f rü h e re r  V e rh ü t tu n g s v e r su c h e 2) w u rd e  f ü r  die Zukunft 
( u n te r  B erücks ich tigung  eines Möllers m it  20 bis 25% 
Schw edenerz-Fe  u n d  1 0 %  S ch ro t t)  m it  einer n u r  80prozen- 
t ig en  G es te l lb e la s tu n g  de r  f rü h e re n  n o rm alen  Möllerver­
h ä l tn isse ,  also 8 0 %  v o n  1000 k g /m 2 h =  800 kg/ml h 
a ls  R ich tz ah l  ge rechnet ,  wobei jedoch  den  örtlichen, d. h. 
den besonde ren  B e tr iebs-  u n d  M ölle rve rhä l tn issen  einiger 

H ochofenw erke  R ech n u n g  ge trag en  wurde:
W e r k  Nr.  3r  
W e r k  Nr.  9: 
W e r k  Nr.  11: 
W e r k  Nr. 12: 
W e r k  Nr.  18: 
W e r k  N r ,  21: 
W e r k  Nr.  22: 
W e rk  Nr.  25:

700 k g /m 2 h 
750 k g /m 2 h 
700 k g /m 2 h 
700 k g /m 2 h 
610 k g /m 2 h 
740 k g /m 2 h 

1000 k g /m 2 h3) 
600 k g /m 2 h

Werk 7 \ 3  | S  | 7 \ 9  I 11 \ 13 I 15 I 17 \ 19 \ 27 | 23 \ 25  [ 27 \ 2S [ 31
2 7 6 8  70 12 77 76 18 20 22 27 26  28 30

Bild 1. G estellfläche und  K o k sdurchsa tz  de r H ochöfen (1942 und  1947).

l iehen B e tr ie b sv e rh ä l tn is s en ,  d. h. v o r  a l lem  der  ö r t l ich  be ­
d in g te n  M ö l l e r z u sa m m e n se tz u n g  so R ech n u n g  zu  t r a g e n ,  
d a ß  t r o tz d e m  die Vergle ichsmöglichkeit  u n d  E inhe i t l ichke it  
d ieser E r m i t t l u n g e n  g e w a h r t  b le ib t .

V o ra u s s e tz u n g  fü r  die

Die in B ild  1 übe r  der  K urve  der Gestell­
be la s tu n g en  d a rg es te l l ten  Gesamtgestell­
f lächen  der  auf  jed e m  W erk  vorhandenen 
(d. h. de r  in B e tr ieb  möglichen) Hoch­
öfen g e s t a t t e t  den  größenordnungsmäßi­
gen Vergleich der  e inzelnen Werke.

B ild  2  b r in g t  H äuf igke i tsku rven  der 
G es te l lb e la s tu n g  deu tscher  und englischer 
Hochöfen  u n te r  n o rm alen  Möllerverhältnis­
sen. E r f a ß t  s in d  138 deu tsche  Hochöfen 
nach  den  s ta t i s t i s c h e n  A n g ab en  des Jahres 
1942. Im M it te l  e rgeben sich folgende 
G es te l lb e la s tu n g en ,  die fü r  die heutige 
Z onene in te ilung  aufgeg liedert  wurden:

B ri tische  Z o n e .................... 967 kg/m2h
A m e r ik a n is ch e  Zone . . 5 4 5 k g /m 2h 
R e ich sm i t te l  1942 . . .950 kg/m2 h

Aus dem  n o rm a len  Verlauf  der Häufig­
k e i t sk u rv e  f a l l e n  d i e  H o c h ö f e n  mit 
e i n e m  K o k s d u r c h s a t z  z w i s c h e n  1000 
u n d  1 2 0 0  k g / m 2 h h e r a u s ;  es h a n d e l t  
s i c h  h i e r  u m  d i e  R u h r - H o c h ö f e n ,  
d i e  b e k a n n t l i c h  s t a r k  ü b e r b l a s e n  

w u r d e n ,  weil bei der  K a p a z i tä t s s t e ig e ru n g  der Werke, 
n a m e n t l i c h  in dem  zw ei ten  J a h r z e h n t  des 20. Jahr­
h u n d e r ts ,  die H o c h o fen a n lag e n  zu  kurz  kamen und
se i td em  den e n g s ten  Q u e r sc h n i t t  b i lde ten .

Fes t legung  der  Ofenlei­
s tu n g  w a r  die Berücks ich­
t ig u n g

gü n s t ig s ten  K oksver-  
b rau ch s(k e in  Ueberbla-  
sen  der  Oefen), 
g ü n s t ig e  R e d u k t io n s ­
v e rh ä l tn is se ,  
t r a g b a r e  V ers tau b u n g s ­
v e r lu s te .
Dabei  w urde  d a v o n a u s -  

gegangen ,  d a ß  u n te r  no r­
m a le n  Friedensm ölle rve r­
hä l tn issen  m it  m e is t s tü ck i-  
gen E rzen  G es te l lb e la s tu n ­
gen von  e tw a  1000 kg 
K o k s /m 2 h Vorlagen. Im  
M it te l  e rgab  sich aus  den 
s ta t i s t i s c h e n  U n te r lag en  
f ü r  d a s  J a h r  1942 eine Ge­
s te l lb e la s tu n g  von  950 kg 
K o k s /m 2 h f ü r  säm tl iche  
d a m a ls  in B e tr ieb  bef ind li­
chen  d eu tsch en  Hochöfen.

138 deutsche Öfen (1972). britische Zone 
amerikan.
Reichsmittel 1972 
zukünftig

123 englische Ofgn ( 192g)
ohne Ofen über 12(10 kg¡m2h

1) tfargam I-Works
2) Corby
3/ Lincolnshire -  ErcverhüttunQ
3) Cardiff
S) Appleby und Frodingham 
0) Oberscheld 1000kg/m2h

967kg¡m2h 
S73kgln72h 
SSO kg/m2h 
192(800)kglm2h 
397 kgtm2h 
931 kg!m !h 
650-770kg/m’h 
600-770 kglm!h 
850kgtm 2h  
780 kg/m2h 
795kglm 2h

VMmR niah l W erke zu kü n ftig

307-500 1301-13501301-1350 1507-7550 1601-7650 1701-1750
501-600 657-700 751-800 857-900 951-1000 1051-1100 1151-1200 1251-1300 13ST1300 1351-1500 7551-1600 1657-1700 1151-

Koksdurchsatz inkg jm 2h (ßestellbelasfung)

Bei der  V e r h ü t tu n g  von Bild 2. G este llbe lastung  d e u tsch er und  englischer H ochöfen.

i n l ä n d i s c h e n  a rm e n  E i ­
senerzen (gegenüber e inem n o rm alen  A u s lan d sm ö lle r  m it  e iner 
G es te l lb e la s tu n g  zwischen  1000 und  1300 kg je  m 2 h )e rg e b e n  
sich die in Zahlentafel 7 z u sa m m e n g e s te l l t e n  U n te rsch ied e ,  
wonach  die G e s te l lb e la s tu n g  n u r  noch bei e tw a  7 0 %  der  
f rü h e re n  lag.

B ild  1 ze ig t  die G es te l lb e la s tu n g en ,  d. h. den  K o k s ­
d u rc h sa tz  f ü r  31 im  J a h r e  1942 in B e tr ieb  be f ind liche  
d eu tsch e  H ochofenw erke ,  wobei der  K o k s d u rch sa tz  je  n a ch  
dem  Möller u n d  ö r t l ich en  B e tr ie b sv e rh ä l tn is s en  zwischen  
700 u n d  1200 k g /m 2 h s c h w a n k te .  U n te r  Z u g ru n d e leg u n g

W e i te r  sind  e in g e t ra g e n  die R ich tw e r te  fü r  die zu­
künf t ige  G e s te l lb e la s tu n g  (800 k g /m 2 h) von insgesamt 
22 h o c h o fen w e rk e n .  Die o b e n g en a n n te n  acht hochofen­
werke sind  a u f  G ru n d  der ör t l ichen  Betriebsverhältnisse 
m it  G es te l lb e la s tu n g en  zwischen  €00 u n d  750 kg /m 2 h ein­
zu se tzen ;  W e rk  22 m it  1000 k g /m 2 h m ach t  eine besondere 
A u sn ah m e ,  d a  wegen der  G ic h tg a sa b g a b e  a n  die Ueber- 
l a n d z e n t r a le  besondere  B e tr ieb sv erh ä l tn iss e  berücksichtigt 
w e rden  müssen.

>) G ich tgaserzeugung  fü r  K esselhaus bzw . U eberlandzentrale.
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Im Vergleich h ierzu  sind  die E rgebnisse  eines u m fan g ­
reichen englischen B e r ich tes4), in dem  die B e tr iebsergeb­
nisse von 1 23 englischen H ochöfen au sg e w er te t  wurden ,  
bemerkenswert.

Der Verlauf der  H ä u f ig k e i ts k u rv e  dieser Oefen deckt  
sich gut mit  dem  Verlauf der  gleichen K urve  fü r  die d e u t ­
schen Hochöfen. A uch  hier lagen  u n t e r  n o rm alen  Möller­
verhältnissen die G es te l lb e la s tu n g en  im D u rch sch n it t  
zwischen800 und  1000 k g /m 2 h. Im D u rch sch n i t t  säm tl icher  
123 englischer Oefen ergab sich 
eine mittlere  G este l lbe las tung  von 
997 kg/ma h. Allerdings s ind  a u ch  
mehrere Oefen v o rh an d en ,  bei denen 
recht hohe G este l lbe las tungen  zwi­
schen 1300 und  1600 k g /m 2 h auf- 
treten. Läßt  m a n  diese Ausreißer 
aus der M it te lw ertb i ldung  heraus,  
so ergibt sich fü r  die englischen 
Oefen eine m it t le re  G este llbe las tung  
von 931 kg K oks /m 2 h. Das Schwer­
gewicht liegt e indeutig  bei den Oefen 
mit 750 bis 1050 kg K o k s /m 2 h, 
deckt sich also m it  den E r m i t t ­
lungen bei den deu tschen  Oefen 
mit normalem Möller. Eine u n ­
mittelbare Abhängigkeit  vo m  Ge­
stelldurchmesser ist  bei den eng­
lischen Oefen n ich t  zu  erkennen.
Die hohen G es te llbelas tungen  über 
1300 kg/m2 und h entfa llen  auf  Oefen 
von 4 bis 5 m G este lldurchm esser ,  
während besonders niedrige Geste ll­
belastungen zwischen 600 und  
800 kg/m2 h vorwiegend auf Oefen 
der Größe 3 bis 4 m Dmr. entfa llen.

Bei den n eu e rb a u te n  englischen 
Hochöfen, die vo rw iegend  m it  ein­
heimischen, also ebenfalls  eisen­
armen Erzen a rbe i ten ,  ergeben sich 
Gestellbelastungen, die übrigens 
durchaus in der  Größenordnung  der 
Gestellbelastung deu tscher  H o c h ­
öfen liegen, wenn diese m it  in län ­
dischen Erzen a rb e i ten ;  zum  Teil
liegt der K oksdurchsatz  noch u n te r  den deu tschen  W erten .  
Für die in B ild  2 au fg e fü h r ten  neueren  englischen H och­
öfen mit einheimischem Erzmöller  liegen die Geste ll­
belastungen zwischen 600 und  8 3 0 : k g /m 2 h.

Unter Zugrundelegung  einer z u künf t igen  Geste llbe ­
lastung von 800 kg je  m 2 h und  noch d a run te r l iegendem  
Koksdurchsatz bei einigen Hochofenw erken  infolge u n v e r ­
ändert gebliebener Möllerverhältn isse  erg ib t  sich im Mitte l 
sämtlicher Hochofenwerke der Bizone eine G este llbe ­
lastung von 760 k g /m 2 h ;  dies sind g enau  8 0 %  de r  m i t t ­
leren Gestellbelastung des J a h re s  1942, die 950 k g /m 2h 
betruS- K u r t  G u t h m a n n

Beizkörbe aus H eim stoffen
Im Gegensatz zu den Beizereien fü r  W alzd rah t  m it  fast  

durchweg eisernen Beizkörben werden bei den Tauchbeizen 
für Feinbleche Beizkörbe aus Bronze ve rw ende t ;  sie haben 
sich in jeder Beziehung bew ährt  und  weisen neben langer 
Haltbarkeit bei genügender Festigkeit  einen geringen P la tz ­
bedarf auf. Auch irgendwelche Rückwirkungen  auf die 
Beizsäure fincfen n icht s t a t t .  Im ganzen genommen werden 
jedoch nicht unerhebliche Mengen von Kupferlegierungen 
für die Zwecke der Beizereien gebunden. Bei den  Versuchen, 
diese Mengen für andere  Zwecke freizumachen, wurde  zu ­
nächst an hochlegierten Edelstahl gedacht.  Vom S ta n d ­
punkt der Stoffwirtschaft  w ar  jedoch auch  diese Lösung 
wenig reizvoll, ebenso wie der E rsa tz  der bisher verwendeten  
Bronze durch Sonderlegierungen wie das Corrixmetall,  bei 
dem wenigstens Legierungssparmetalle  gegenüber norm aler 
Bronze eingespart  werden. Ueberziige auf Stahl,  die auf die 
Dauer dicht sind, der W ärm e  des Beizbades und den m echa­
nischen Beanspruchungen s tandhal ten ,  sind bisher n ich t  
gefunden worden. Bei den Versuchen blieb schließlich nur  
die Verwendung von K u n s t h a r z  und  H o l z  übrig. K u n s t ­
harz hat sich gegenüber den chemischen Einflüssen als gu t  
erwiesen, weniger jedoch gegen die mechanischen. Bei einem

„ ') E v a n s , R. C., und F .J .  B a i ly  : J .  Iron Steel Inst. 117 (1928) I,
S. 53/144; vgl. Arcii. E isenhü ttenw . 2 (1928/29) S. 207/16.

Vergleich mit einem Vollmetallbeizkorb m it  einem Metall­
gewicht von 750 kg benötig t  ein entsprechender Beizkorb 
aus K unstharzpreßstoff  höchstens 140 kg Metall fü r  die 
hochbeanspruch ten  tragenden  Teile.

Bei den B e i z k ö r b e n  a u s  H o l z  s teh t  Lärchenholz an 
erster Stelle, E ichenholz an  zweiter.  F ü r  die A usführung 
von Beizkörben in Holz ist im allgemeinen zu empfehlen: 
Beizkorbgestell aus Lärchenholz, Mitte ls tü tzen  aus E ichen­
holz. Die Dicke des Holzes r ichte t  sich nach der Belastung

3200 1900

Bild 1. Beizkorb aus Holz.

durch das Beizgut.  Zum Zusam m enhalten  der Holzteile 
( vgl. B ild  7)  kann  m an  durch das Holz geführte  S tah lschrau­
ben verwenden, wobei die e twas im Holz versenkten  Köpfe 
und  M utte rn  m it  Asplitmasse  geschützt werden müssen. 
Asplitmasse und Asplitlösung sind Erzeugnisse der I.-G. 
Farbenindustr ie .  Bei Verwendung des Materials ist Vor­
sicht nötig, da  es giftig ist und die H a u t  angreift.  Die 
wichtigsten Verbindungsschrauben und  -p latten ,  die das 
Holz vor  Beschädigungen durch das Beizgut schützen und 
die H a l tes täbe  aufnehm en müssen, sind zweckmäßig aus 
Corrixmetall  herzustellen. F ü r  einen hölzernen Beizkorb 
fü r  2,5 t  Belastung k om m t m an  m it  60 kg Corrixmetall aus. 
Als Tragen des hölzernen Beizkorbes sind oberhalb des vom  
Beizbad be rührten  Teiles zwei U-Eisen angebrach t ,  die durch 
Chlorkautschuk- (Gigantol-) Fa rben  geschützt werden m üs­
sen. Die Verbindung der U-Träger m it  dem Beizkorb wird 
durch  verzapftes  und verschraubtes  Eichenholz hergestellt . 
Praktischerweise sind die in- und  übereinanderzufügenden 
Teile  der Holzkörbe, besonders für  Beizen aus Salzsäure, m it  
Asplitmasse  zu bestreichen und in noch nassem Zustand  zu­
sam menzufügen. Hierdurch  wird eine größere Festigkeit  
erzielt  und besonders dem Hirnholz die saugende Eigenschaft 
genom m en.  D ann  wird der fertige Holzkorb nach vo lls tän­
diger T rocknung  m it  einer Asplitmischung überstrichen. 
Die Grundierung besteht  aus zwei Dri t te ln  Asplitlösung und 
einem Drittel  Brennspiritus oder Methylalkohol.  Der Zusatz  
von Spiritus bewirkt,  daß  die Masse tief in das Holz einzieht.  
Bei Mangel an Spiritus kann  m an  auch  eine Nitrolösung 
nehmen. Nachdem  dieser Anstrich  getrocknet  ist, erfolgt 
ein weiterer Anstrich  m it  einer Mischung von  einem Teil 
Asplit lösung und zwei bis drei Teilen Asplitmehl mittels 
eines Flachpinsels.  Vorhandene Vertiefungen sind vorher 
m it  Asp li tk i t t  zu verspachteln .  W enn m an  den so behandel­
ten  Beizkorb nun  noch 8 bis 10 h lang bei 80° t rockne t,  so 
ha t  m an Gewähr fü r  lange Plaltbarkeit.

Zum Festha lten  der Bleche kann  m an  R undstah ls tangen  
benu tzen ,  deren Lebensdauer länger ist, als m an  zunächst 
e rw arten  sollte. Bei geringen Belastungen genügen sogar 
in den Holzrahm en fest  eingepreßte Holzstäbe.



Abspitzen am Beizbottich

ttotz-beizrad

Ausguß mit Asptitt

2. Porzellan, das in Stücken 
von  100 m m  Länge ein­
g e k i t te t  wird.

3. Glas in S tücken von etwa 
360 m m  Länge und einem 
Querschnit t  nach Bild 4. 
Dieses Glas wird einem 
sat te lförm igen Betonrah­
m en aufgesetzt ,  der auf 
beiden Seiten durch säure­
feste  P lä t tchen  gegen den 
Angriff der Säure geschützt 
i s t - F r i t z  H a h n

Bild 2. R ad z u r R adbeize .
(192 S täb e  im  U m fang, je  Seite. A ußen teilung  =  48,8 m m , au f dem  U m fang  vom  D urchm esser =  2983.)

messer von  fas t  3 m  und  wird  v on  einer eisernen Achse ge­
t ragen .  D a m it  diese eine lange Lebensdauer behält ,  w ird  
sie an  allen Stellen,  die m it  Säure  in B erührung  kom men, 
durch  Holz geschütz t.  Das Holz wird  m it  Corrixschrauben

W artung  
von Druckwasseranlagen

H ydrau l ische  Anlagen zur 
span losen  Verformung von 

M etal len  und  N ich tm eta l len  bes tehen  aus den Pressen, den 
Preßw asser-Förder-  und  -Speicheran lagen ,  Steuereinrich­
tungen ,  A rm a tu re n  u n d  dem  R ohrle i tungsne tz .  Ihre In­
s t a n d h a l tu n g  erforder t  A u fm erk sam k e it .

Abspitzen am Belzbottich

Umschau
S tah l und Eisen

4. D ezem ber 1947

Zum  Beizen von  dünnen  Blechen werden  auch  soge­
n a n n te  R a d b e i z e n  b en u tz t .  A uch  fü r  diese ist  die Ver­
w endung  von  Heimstoffen  möglich. Die R äder  lassen sich 
aus einer K uns tm asse  (H aveg)  oder aus Lärchenholz  her- 
stellen. Beide Stoffe haben  ungefähr  die gleiche H a l tb a r ­
keit .  Das in B ild  2  dargeste ll te  Beizrad h a t  einen Durch-

solche A rm ierung  ver längert  die H a l tb a rk e i t  der Radarme 
von  vier W ochen auf ein J a h r .

F ü r  den F ü h ru n g s rah m en  der Radbeize  ( B ild  3 ), der 
ganz im S äurebad  liegt und  auf  d em  die scharfen Kanten 
der Bleche schleifen, k om m en  als Belag verschiedene Werk­
stoffe in B e trach t :

1. Gebogene Rundstangen aus 
Corrixmetall,  das wohl in 
der Säure hält ,  aber an der 
Oberfläche des Beizbades, 
zu der Luft hinzutritt ,  star­
kem  Verschleiß unterwor­
fen ist.

befest ig t .  Auf  der  Achse b a u t  sich das R ad  auf,  wobei das 
R a d  fa s t  n u r  durch  hölzerne Bolzen und Keile zu sa m m en ­
gehalten  w ird .  Bei den 192 A rm en  des B ildes 2, m it  einer 
Breite  von  990 m m , die die Bleche tragen  und befördern,  
m u ß  der  Bau rech t  k räft ig  sein. Den A rm en  ist m it  R ü c k ­
sicht  auf  die mechanische B eanspruchung  
d urch  die scharfen Bleche ganz b e so n d e re  ¿Zfa
Sorgfal t  zu  w idm en.  A usgezeichnet bew ähr t  J p | |
h a t  sich hier Glas, das an  allen g e fährde ten  | |
Stellen aufgelegt wird. Das E in b e t te n  des ® ^
Glases geschieht auf  fo lgendem W ege: Bild 4 .

E tw a  10 cm lange u n d  2 cm breite  Glas- Q u ersch n itt der
stre ifen von  9 m m  Dicke werden an der B elegstücke aus
Seite,  die in die Aspli tm asse  e ingedrückt  
w erden  soll, m it  e inem Schleifstein au fgerauh t .  A uße rdem  
werden die Seiten m it  einer F lachzange  d e ra r t  e ingezackt,  
daß  der Q uerschnit t  schwalbenschwanzförm ig  wird.  Das 
Fes th a f ten  w ird  d ad u rch  außero rden tl ich  gesteigert .  Eine

Bild 3
F üh ru n g srah m en  fü r  R a d b e i z e .

1. P r e ß w a s s e r

D as W asse r  m u ß  frei von  m echanischen  Verunreinigungen 
u n d  schäd lichen  Stoffen sein. Im W asser  enthal tene Ver­
b indungen ,  die W erksto f fangr if f  hervorrufen ,  sind besonders: 
Sauerstoff,  überschüssige  Kohlensäure ,  N i t ra te ,  Nitrite und 
Chloride in höheren  K o n zen t ra t io n en .  E in hoher Gehalt des 
W assers  an  H är teb i ld n e rn ,  d. h. a lso a n  K a lk-  u nd  Magnesia­
salzen, zers tö r t  Preßwasserem ulsionen  u n te r  Erdalkalimetall­
se ifenbildung und  fö rder t  die V ersch lam m ung.  Preßwasser 
sollte  schw ach  a lka l isch  reagieren  (pB  8 bis 9), nicht mehr 
a ls 8° d  G e sa m th ä r te  u n d  höchstens  50 mg/l  Chlorionen auf­
weisen. A ndern fa l ls  ist das W asse r  zu  ve rgü ten .

K

Mechanische V erunrein igungen  werden  durch  Fil tration W
en tfe rn t .  Die B indung  der  K oh lensäu re  erfolgt durch Zusatz ^

-von Soda oder A e tz n a t ro n ,  bis der  p B -W e r t  des Wassers 
e tw a  8 bis 9 b e trä g t .  Die H ä r te b i ld n e r  lassen sich nach ver- 
schiedenen Verfahren  beseitigen oder  v e rm in d ern :
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a) Durch Zusatz  von  F ä l l u n g s c h e m i k a l i e n  a ußerha lb  
der Druckwasseranlage ( B ild  / ) .  Zur Beseit igung von 1 ° d 
Oesamthärte  sind je  m 3 erforderlich: 20,0 g kalz inierte  
Soda oder 14,5 g A e tzn a tro n  oder 50,0 g T r in a t r iu m -

phosphat. Die Chemikalien werden in W asser  gu t  au f­
gelöst und die Lösung u n te r  Um riihren  dem W asser  
zugesetzt. Man läßt  die sch lam m förm ig  ausfal lenden  
Härtebildner über  N ach t  abs i tzen  und  zieht da s  k la re  
Weichwasser ab.

Elektromotor gekoppelt mit Saugleitung 
Kreiselpumpe als Mischer der Kreiselpumpe

Saugleitung

Bild 2. W asserbehälter m it  K reiselpum pe als 
Mischer. A nordnung d e r K reiselpum pe 

oberhalb des W asserbehälters .

3 #SS

b) Durch B a s e n a u s t a u s c h e r ,  die ihre  N a t r iu m b asen  
beim Ueberfiltr ieren des W assers  gegen die H ä r teb i ld n e r  
austauschen. Ist das g esam te  N a t r iu m  gegen Kalzium 
und Magnesium ausge tausch t,  so l iefert der in einem ge­
schlossenen B ehälter  u n te rg eb rach te  F i l te rs to ff  kein 
Weichwasser m ehr;  er m uß  m it  Kochsalzlösung regene­
riert werden. Anschließend ist besonders  sorgfäl t ig  zu 
spülen, dam it  keine Chloride in die D ruckw asseran lagen  
gelangen.

c) Durch Zusatz  von  D e s t i l l a t  oder K o n d e n s a t  k an n  
hartes Rohwasser v e rd ü n n t  werden. Dieses Verfahren 
wird sich jedoch nu r  bei kleineren Anlagen  und  in Be­
trieben durchführen lassen, denen Dam pferzeuger  zur

"-'" .mg stehen.

H erk u n f t  gleichzeit ig in derselben A nlage  verwendet  werden, 
da  die Gefahr der sofortigen E n tm isch u n g  bes teh t .  Das Oel 
da rf  nicht zu lange lagern u nd  ist f rostsicher aufzubewahren.  
Die Fässer sind vo r  G ebrauch  mehrere  Male hin und  her zu 
rollen. Der  Oelgehalt  im Preßwasser  soll bei neuen Anlagen 
höchstens 3 % ,  im D auerbe tr ieb  höchstens 1 %  be tragen .  
Voraussetzung fü r  sp a rsam en  und  wirtschaft l ichen Oel- 
einsatz ist das richtige Ansetzen der Emulsion. U n te r  keinen 
U m ständen  darf  das Oel einfach in den W asserkas ten  ge­
gossen und nach träg lich  m it  einem S tab  u m gerühr t  werden. 

. En tw eder  m uß in einem Schnellmischer eine S tam m em uls ion  
angesetz t  werden, die anschließend durch  R ü h rw erk  oder 
E inperlen  von  Preßluf t  m it  dem Preßw asser  zu vermischen 
ist; oder aber,  besser noch, der W asserkasten  wird  selbst 
als  Mischer ausgebildet (B ild e r  2 und  3 ) .

D er  W asserbehä lte r  ist durch einen Deckel m it  E n t lü f ­
tungsrohren  abzudecken .  D a  sich eine V erschm utzung  der 
Emulsion w ährend  des Betriebes n icht  vermeiden läß t ,  sind 
die W asserkäs ten  am  Boden m it  Sch lam m sack  u n d  A b ­
sch lam m ventil  und in Höhe des oberen W assers tandes  m it  
e inem E n trahm ungssch l i tz  zu versehen. W äh re n d  die sich 
a m  Boden abse tzenden  schweren Sinkstoffe durch  ku rz ­
zeitiges Oeffnen des A bsch lam m ven t i ls  en tfe rn t  werden 
können, sind die auf  der W asseroberfläche schwim m enden  
Oelschlammfetzen durch Hochspeisen des Behälters  durch  
den E n trahm ungssch l i tz  abzuschwem m en. Sie werden ge­
sam m el t  und  aufgearbeite t .

D er  Z usa tzw asserbedarf  ist  durch E in b a u  einer W asser­
u h r  zu überw achen  und  d an ach  der Oelanteil zu  bemessen. 
H oher  Z usa tzw asserbedarf  deu te t  auf  U ndichthe i ten  in der 
Anlage und  entsprechenden Oelverlust .  Leckstellen müssen 
daher  unverzüglich beseitigt  werden. Auf  keinen Fall da rf  
der m onatl iche  W asserverlust  den G esam tinhal t  der Anlage 
übersteigen. Leckwasser ist in eisernen Behältern  zu s a m ­

meln und  vo r  der R ück­
füh rung  in den Kreislauf 
über ein Koksfil ter ( B ild  4 )  
zu fi ltrieren. Das Fil ter  
wird m it  gewaschenem 
Koks von 3 m m  K örnung ge­
füllt ,  Schichthöhe 700 mm, 

W  assergeschwindigkeit  
höchstens 3 m /h . B e ton­
gruben fü r  das Sam meln 
von Leckwasser sind nur  
geeignet,  wenn sie mit 
einem guten  Schutzanstr ich  
versehen oder gekachelt  
sind, da  sonst die Gefahr 
einer A u fh ä r tu n g  des Leck­
wassers besteht .

3. P r e ß w a s s e r ­
t e m p e r a t u r

Die günstigste  P re ß ­
w asser tem pera tu r  liegt bei 
30 bis 35°.  Höhere  E rw är ­
m ung kann  durch  s tarkes 
Drosseln, Blasen von Ven­
tilsitzen, Strah lungswärm e 
usw. v e ru rsach t  werden. 

Sie fü h r t  n icht n u r  zu einer schnellen Zersetzung der E m u l­
sion, sondern fördert  auch  den W erkstoffangriff  u n d  ve r­
m indert  die L ebensdauer  der Dichtungs- und  Packungsm itte l ,

Druckleitung der Kreiselpumpe

Bild 3. W asserbehälte r m it K reiselpum pe als 
M ischer. A nordnung  der K reiselpum pe 

u n te rh a lb  des W asserbehälters.

Wasseneintrrtt
Wasser - austritt

2. H y d r a u l i k ö l z u s a t z  
fjv,,- Das Preßwasser m u ß  aus Korrosionsschutzgründen  und 

1 u zur Erzielung einer gewissen Schm ierwirkung sachgem äß mit 
einem geeigneten wasserem ulg ierbaren  Oel versetz t  werden. 

ciiVg Die meisten Oele entsprechen den fü r  Preßwasseranlagen zu 
stellenden Anforderungen nicht,  deshalb  ist bei der Auswahl 
Vorsicht zu beach ten .  N iem als  dürfen  Oele verschiedener
I

Sch/amm-
ab/aß

Bild 4. K oksfilter fü r  L eckw asser-R ückführung.

besonders der Lederm ansche tten ,  die sehr empfindlich gegen 
höhere T em p era tu ren  sind. D aher  ist gegebenenfalls  durch 
E in b au  von R öhrenküh le rn  oder K ältem asch inen  für  K ü h ­
lung zu sorgen. Oft fü h r t  schon das H inzuschal ten  einös
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zweiten W asserkas tens  zu m  Erfolg. V en t i la to rk ü h lu n g  ist 
zu vermeiden,  da  d a d u rch  hohe V erduns tungsve r lus te  —  
auch  des Oelanteils  —  au f tre ten .

4. S c h m i e r u n g  u n d  P f l e g e  d e r  P l u n g e r  
D as Schmieren v o n  H a u p tp re ß p lu n g e rn  und  R ü ck zu g ­

kolben an  liegenden Pressen m it  Maschinenöl h a t  zu u n te r ­
b leiben, d a  d ad u rch  n u r  die b u n ah a l t ig en  Packungen  a n ­
gegriffen w erd en .1 R ich t ig  ist  es, die P lunger  wöchentl ich  
e inmal g u t  zu reinigen, Schleifriefen durch  Abschm irgeln  zu 
en tfe rnen  u n d  anschließend leicht m it  einem g u ten  säu re ­
freien Em uls ionsfe t t  e inzufet ten .

Die P lunger  der P re ß p u m p en  sind häufig  m it  Tropfölern  
ausgerüs te t .  In der W an n e  sa m m e l t  sich d a n n  ein Gemisch 
v on  Leckwasser u n d  Oel, das  in einem B ehäl te r  ( B ild  5 )  
g e tren n t  werden  m uß.

¡is?

:

wurde, wozu gerade  auch  norwegische Entwicklungsarbeiten 
wesentlich be ige tragen  haben .  D ad u rch  k a n n  bei genügend 
bill igem S trom pre is  m ehr als die H ä l f te  des Kokses j e t  Roh­
eisen gegenüber  dem Blashochofen e r sp a r t  werden, wobei 
auß erd em -d ie  A nfo rde rungen  a n  die Beschaffenheit  des nur 
noch als  R e d u k t io n sm i t te l  erforderlichen Kokses wegen Weg­
falls des hohen S chach tes  e rheb lich  ger inger  sind. W i r t ­
s c h a f t l i c h ,  weil die S te ige rung  der  Kohlenpreise die Er­
zeugung  in den  üb rigen  L ändern  s t a r k  be la s te t  und in 
gleichem Maße die W et tb ew erb sfäh ig k e i t  einer eigenen 
norwegischen E isenerzeugung  im Elek troofen  begünstigt. 
A ußerdem , weil m it  einer deu tschen  E isenausfuhr (vor dem 
Krieg n ach  S k an d in av ien  5 0 0 0 0 0  bis 600 000 t ,  davon nach 
Norwegen e tw a  70 000 t  jähr l ich)  au f  lange Sicht nicht zu 
rechnen ist ,  u n d  weil wegen des im ganzen  verringerten 
Angebotes am  W e l tm a r k t  eine ausreichende Selbstver­
sorgung Norwegens a n g e s t r e b t  w e rden  soll. Es würden sich 
da rü b e r  h inaus sogar noch Ausfuhrm öglichkeiten  eröffnen, 
e inmal durch  L ieferung des M a te r ia ls  fü r  die auf auslän­
dischen W e rf ten  fü r  norwegische R echnung  zu bauenden 
Schiffe, w e i te rh in  durch  eine zweckm äßige  Arbeitsteilung 
m it  den überw iegend  sehr spez ia lis ie r ten  Eisen schaffenden 
Industr ien  in Schweden u n d  D ä n em a rk .

Eine s t a a t l ic h e  S tud ienkom m ission  u n te r  dem Vorsitz 
von  C. W . E g e r ,  de r  u. a. auch  Dr.-Ing. Leif L y c h e  und 
G u n n a r  S c h j e l d e r u p  a n g eh ö r ten ,  h a t  daher  die seit 
langem  b e s teh en d en  Pläne  fü r  ein neues norwegisches
H ü t te n w e rk  erneu t  gep rü f t .  Aus ih rer  zur  Veröffentlichung l------
g ek ü rz ten  D e n k sc h r i f t1) sind  im folgenden die grundsätz- 
liehen Erw ägungen  en tn o m m en .  Von einer Wiedergabe der 
die P lan u n g  der E rzeugung  u n d  die Auslegung des Hütten­
werks be tre ffenden  Zahlen  w urde  zunächs t  abgesehen, da F f  

dieser H ins ich t  u n t e r  U m s tä n d e n  noch grundlegende

i
tCE?
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5. L e d e r m a n s c h e t t e n
L ed e rm an sch e tten  sind  v o r  dem  E in b a u  kurze  Zeit e n t ­

weder  in säurefre iem  T r a n  oder e tw a  %  h  lan g  in l au w arm em  
W asser  einzuweichen. Sie müssen v o r  dem  E in b a u  kühl  
und  tro ck en  a u fb ew a h r t  u n d  v o r  B eschädigung der D ich­
tungsl ippen  geschü tz t  werden.

6. L a u f e n d e  B e t r i e b s ü b e r w a c h u n g
D en täglichen Zusa tzw asse rbedarf  sollte  m a n  an  der 

W asse ru h r  ablesen  u n d  in ein Buch  e in tragen,  fe rner  den 
PH-W ert des Preßwassers  zweim al wöchentlich  m it  L yphan-  
p ap ie r  oder Folienkolorimeter prüfen . Liegt der p B -W ert  
u n te r  8, so ist N a tro n la u g e  oder Sodalösung zuzusetzen.

D er  Oelgehalt  des Preßwassers  ist  e inm al wöchentlich 
m it  E m uls ionsp rü fe r  oder d u rch  A u sä th e rn  festzuste llen.

Die P re ß w a sse r tem p e ra tu r  durch  A nbr in g u n g  eines 
Z eiger the rm om ete rs  am  W asse rk as ten  s tän d ig  überw achen .

O elsch lam m  im  W asse rk as ten  e inmal wöchentlich a b ­
schw em m en u n d  gleichzeit ig den W asserkas ten  durch  Boden­
ven ti l  en tsch lam m en .

P reßp lunger  u n d  R ückzugkolben  wöchentlich  e inm al mit 
e inem organischen Lösungsm itte l  abw aschen ,  Schleifriefen 
e n tfe rnen  und  anschließend m it  E m uls ionsfe t t  leicht ein­
fe tten .

Vor E in b a u  von  P ackungen  P a ck u n g srau m  nachm essen 
u n d  Vorschrif t  des Lieferers fü r  den zulässigen A nzug  
b each ten .

K ü h lrä u m e  der Kom pressoren  gelegentlich durch  Säuern  
m it  B r ind isäure  oder A n t ik a lz i t  reinigen, da  W assers te in ­
b ildung  den W ärm e a u s ta u sc h  beh in d e r t  u n d  schnelle A l te ­
rung  des Kom pressorenöles  bew irk t .  K u r t  G r i e b e l

A enderungen  e in t r e te n  können.
E ine U ebers ich t  ü b e r  die E r z g r u n d l a g e  des neuen nor- 

wegischen H ü t te n w e rk e s  g ib t  Zahlentafel 7. Von dem jährli-
M

Zum  N euaufbau  
der norw egischen E isenindustrie

Die E isenerzeugung  in Norw egen ( e tw a  v o n  1600 bis 
1850: du rchschnit t l iche  Jah rese rz e u g u n g  5000 t  Roheisen in 
17 H ü t te n w e rk e n  m it  23  Hochöfen) k a m  um  d a s  J a h r  1870 
zum  Erliegen, weil die kleinen H olzkohlenhochöfen m it  der 
in M i t te leu ro p a  u n d  E n g la n d  he ran w ach sen d en  Großeisen­
indus tr ie  u n d  deren  Kokshochöfen hier noch weniger w e t t ­
bew erbsfäh ig  w aren  a ls in Schweden, das  ü b e r  re icheren  
H o lz b es ta n d  u n d  reichere E rz la g e r s tä t t e n  ve rfüg te .  Es w ar  
fü r  Norwegen zu n äc h s t  zweckm äßiger,  die b e n ö t ig ten  E isen­
erzeugnisse  e inzuführen  als  au f  der  G rund lage  v o n  e inge­
f ü h r t e m  Koks die eigenen W erk sa n la g e n  zu  e rneuern .

Inzwischen h a t  sich die Lage jedoch  g e ä n d e r t .  T e c h ­
n i s c h  insofern, a ls die Roheisenerzeugung im Lichtbogen- 
N iederschachtofen  zu r  B e tr ieb sb rau ch b a rk e i t  geb rach t

chen S c h r o t t v e r b r a u c h  Norwegens,  der  zule tzt etwa 
95 000  t  b e trug ,  en tfa l len  e tw a  65 000 t  auf die Eisen- und 
Ferro leg ierungs indus tr ie ,  15000 t  auf  die Gießereien und der ri lZJ 
Rest  auf  sonstige  In d u s tr ien .  In A n b e t r a c h t  der unübersicht­
lichen M ark t lag e  rechne t  m a n  bei der P lanung  des neuen 
H ü t ten w erk e s  n ich t  m it  n en n en sw er ten  Schrottmengen.

K a l k s t e i n  u n d  D o l o m i t  s ind  in N orwegen ausreichend
v e rfügba r ,  wenn  auch ,  je»nach S ta n d o r t  des zu errichtenden ------
H ü t ten w erk e s ,  m it  un tersch ied lichen  Seefrachten belastet.
Von der  E rr ic h tu n g  einer eigenen K o k e r e i ,  gegebenenfalls 
u n te r  V erw endung  von  Spi tzbergenkoh le ,  wird vorläufig 
abgesehen, bis die V erw endungsm öglichkeiten  der Neben­
erzeugnisse im L ande  w e i te r  gek lä r t  sind. D e r  Koksbedarf ist
d a h e r  durch  E in fu h r  zu decken. A n  f e u e r f e s t e n  S toffen L___
sind reichliche R ohsto f f lage r  im L ande  vorhanden. Brenn-fee 
versuche  m it  norwegischem D olom it  h ab en  allerdings bisher 
noch n ich t  voll be fried ig t  und  w erden  fortgesetzt.  Den - —  
Bedarf  an  E l e k t r o d e n m a s s e  der  f ü r  Roheisen- und Stahl­
erzeugung vorgesehenen E lek troofen  k an n  vorläufig eine 
b e s teh e n d e  F a b r ik  decken. S p i e g e l e i s e n ,  F e r ro m a n -  
g a n ,  F e r r o s i l i z i u m  u n d  A l u m i n i u m  fü r  das Stahlwerk 
werden  im L ande  he rges te l l t .  M a n g a n e r z  m uß eingeführt 
werden, k a n n  ab e r  möglicherweise durch  eigene mangan- 
reiche e isenarm e E rze  e rse tz t  werden. Die benötigten Stahl- 
werkskokil len  usw. können  norwegische Gießereien liefern. 
W alzen  u n d  Zubehör  sind  dagegen  zu n äch s t  noch einzu- 
führen.

Für  die S i n t e r u n g  v o n  S c h l i c h  u n d  A b b r ä n d e n  sind
G reen a w a l tp fa n n en  m it  einer T agesle is tung  von je 500t........ ..
S in te r  vorgesehen ,  die n a ch  v ie lfachen Erfahrungen einen 
ausgeze ichneten  S in te r  bei geringem Brennstoffverbrauch 
ergeben. K a lk s te in  und  D olom it  können  in besonderen mit 
H ochofengas  b eh e iz ten  Oefen g e b ran n t  oder auch mit 
Schlich gem ischt  g e s in te r t  w erden ,  wobei m a n  einen einheit­
l ichen E in sa tz s to f f  e rhä l t .  In beiden Fällen wird die Leistung 
der  Roheisenöfen ges te iger t ,  ihr S t rom verb rauch  herab­
g ese tz t .

Es w erden  z w ar  übe r  9 0 %  der Welt-Roheisenerzeugung 
im Blashochofen gewonnen. L än d e rn ,  die übe r  Erz und 
bill igen S trom ,  n ich t  ab er  ü b e r  geeignete  Kokskohle ver­
fügen, h a b en  sich indessen neuerd ings  auch  andere  Wege der 
E isen d a rs te l lu n g  im G roßbe tr iebe  eröffnet,  zu  denen vor 
a llem  der  E l e k t r o - N i e d e r s c h a c h t o f e n  gehört.  Dieser

«kl

«isu

1) Instilling  fra  S ta te n s  Jernverkskom m iss ion . U tfrerligsam  mend rag h 
u tredn inger og p lan e r vedreerende e t ev en tu e lt N y tt  n o r s k  jernverKav

Oslo 1946.
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wurde in Norwegen von  T y s la n d  und  Hole ( je tz t  a ls  B au ar t  
,,£lkem“ bezeichnet) en tw ickel t  und  ist  ebenso wie der 
Siemens-Elektro-Roheisenofen a n  dieser Stelle wiederholt  
beschrieben w orden2). Soweit b e k a n n t ,  sind  von  diesen 
beiden Bauarten  bisher folgende E inhe i ten  e r rich te t  worden:

EsiU

Bauart J a h r Land Anz T ranst'.- 
L eistung

Jah res-
erzeug.

Tysland-Hole
Tysland-Hole
Tysland-Hole
Tysland-Hole
Siemens
Tysland-Hole
Tysland-Hole
Tysland-Hole

1925 
1927 

bis 1938 
1937 
1937 
1943 

bis 1946 
im Bau

Norwegen
Norwegen
Italien
F inn land
Italien
Schweiz
Schweden
Schweden

1
1
6
1
1
1
2
1

6000 kVA 
9000 kVA 

6-7000 kVA 
12000 kVA 
12000 kVA 
7500 kVA 

12000 kVA 
12000 kVA

keine
A ngaben

60 000 t  
30 000 t

Als B etr iebsdaten  ergeben sich u n te r  Heranziehung  der 
genannten Quellen2) folgende kennzeichnenden  Zahlen im 
Vergleich zum Blashochofen:

Blas­
hochofen 

t/24  h

E lektro-N iederschachtofen

t/2 4  h kVA Frequenz
Elek­

troden

Größte 1200 100 12 000 50 3
Einheit 150 18 000 25 3

200 24 000 50 6*)
300 36 000 25 6*)

*) Noch n ich t au sgefüh rt.

B las­
hochofen

E lektro-N iederschachtofen

Koksverbrauch 
kg/t R oheisen . . 

Schmelzstrom­
verbrauch 
kWh/t Roheisen 

Elektrodenverbr. 
kg/t Roheisen . .

800—900 400

2000 bis 2300 m it gebranntem  
K alk , 2500  m it K alkstein

8 — 1 0 — 15
Verbrauchszahlen bezogen auf E rze insa tz  m it e tw a 66,% Fe

Die Kosten des b ed eu ten d  geringeren Koksbedarfes 
gegenüber dem Blashochofen verringern  sich dadurch  noch 
weiter, daß eine Mischung von  Koks m it  Koksgrus im Ver­
hältnis 1 :2  ve rw endet  werden kann.  Bei den von der nor­
wegischen S tudienkom m ission zugrunde  gelegten Preisen 
(Koks 70 Kr/t ,  Koksgrus  40 K r / t ,  frei W erk)  ergibt sich

bei dem  Preis von  7 ö r e /k g  Koks und 0,54 bis 0,74 Öre /kW h 
außer  jedem  Zweifel sein.

Auch die neueren Verfahren zur  E isenschw am m- 
dars te l lung  u n te r  Um gehung des Roheisenprozesses sind in 
Norwegen u n te rsu ch t  worden. Das Verfahren von E d w i n 3) 
(Norsk  Staal)  e rschein t n ich t  genügend  e rprob t .  Der  schwe­
dische Versuchsofen nach W i b e r g 4) e r la u b t  ebenfalls noch 
keine ausreichenden  Schlüsse auf industr ie l le  A n w en d b a r­
keit .  E in nach diesem Verfahren a rbe i tender  Ofen, in 
welchem das  Gas eines Elektro-Roheisenofens zur  Re­
duk t ion  des Erzes d ien t ,  ist  jedoch 1946 in Schweden in 
Betr ieb genom m en worden. D urch  E insa tz  des v o rred u ­
z ie r ten  Erzes s te ig t  die Leistung des Roheisenofens so be­
träch tl ich ,  daß  bei weitd ien  günst igen Erfahrungen  dieses 
Verfahren auch für das gep lan te  norwegische W erk  beachtlich 
sein könnte ,  fa lls  ein genügender Gasüberschuß verble ib t .  
Auf das deutsche K r u p p - R e n n v e r f a h r e n 6), das besonders 
auf eisenarme u n d  kieselsäurereiche Erze ohne vorherige 
Anreicherung a n w en d b a r  is t ,  wird hingewiesen im Hinblick 
auf die V e rh ü t tu n g  des R ana-E rzes ,  fü r  das noch kein be­
friedigendes Anre icherungsverfahren  gefunden ist.

Der  S c h i f f b a u s t a h l ,  der n ach  vorläufiger P lanung  e tw a  
die H ä lf te  der ge sam ten  Erzeugung dars te l len  würde, wird 
in  S iemens-M art in-Güte  ve r lang t  und  soll daher  m it  R ück­
sicht auf die auch hierbei m aßgebende  Brennstofflage im 
Elektroofen  aus vorgeblasenem  Stahl  u n te r  Verwendung 
von eigenem und  frem dem  Schro t t  hergeste ll t  werden;  der 
Rest  der Stah lerzeugung  Wird im B essem er-K onver te r  allein 
gewonnen.

ln Schweden ist  neuerdings von  I. R e n n e r f e i t  und  
Bo K a l l i n g  das sogenannte- R K -F r ischverfah ren6) e n t ­
wickelt worden. Es s te l l t  keine hohen A nsprüche  a n  die 
Gleichmäßigkeit von T e m p e r a tu r  und  Analyse  des R oh­
eisens und  eignet sich besonders für  Silizium- und  m angan- 
arm es Roheisen, das billiger herzuste llen  ist  a ls  Bessemer- 
Roheisen. D as  Verfahren ist  e infach in Anlage u n d  B e tr ieb ,  
so daß  es in Schweden berei ts  an  m ehreren  Stellen ange­
wendet  wird. Berechnungen der S tudienkom m ission nach 
den von  dort  e rh a l ten en  U nter lagen  ergaben, daß  100%  
E lektrostahlb löcke, hergeste ll t  über  da s  RK-Verfahren, 
nicht mehr kosten  als 4 0 %  Bessemer- und 6 0 %  Bessemer- 
Elektro-Duplex-Blöcke. W egen der noch vorhandenen  Un-

Zahlentafel 1. N o r w e g is c h e  E r z v o r k o m m e n

E rz Schlich oder K onzen tra t Jahresm enge
nachge-

gewiesene
und

w ahrsch .
V orräte

t

Fe

0//o

Fe

%

P

%

S

°//o

Cu

°//o

Zn

°//o

- •

Schlich od. 
K onzen tra t 

1000 t

dav. b rik e t­
tie r t  

1000 t

A/S Sydvaranger . . . M agnetit 1 Mrd. 33 —
34

66 0,01 0,01 — — 1939
1947 Plan 
Ausbau Plan

776
400
870

418
400
400

Dunderland Iron Ore Co. M agnetit
und

H ä m a tit
1 Mrd. 33 67,5 0,04 0,20 — — 1938

1947 Plan
137
150

—

A/S Rana Gruber . . . 33 —  
38 66 0,01 0,20 — —

Bisher nu r A ufbereitungsversuche. 
W irtschaftliches A nreicherungsver­
fahren  noch n ich t en tw ickelt.

Fosdalens Bergverks A /S M agnetit 40,5 Mill. 
(v o rl.)

40 —
41

66 0,024 0,6 — 1939
1947 P lan  
A usbau Plan

250
250
500

. —

K iesabbrände 62 <  0,02 1,2 —
1,5

0,25 1,0 — 
1,6

1946 60
—

gegenüber dem Blashochofen eine E rsparn is  an  Koks von
Kr/t Roheisen. Die s te igenden  Löhne in allen Industr ie ­

ländern müssen sich in einer Vergrößerung dieses Vorteils 
auswirken, da sie den Kohlenpreis weit s t ä rk e r  beeinflussen 
als den Preis von S trom  aus W asserk ra f t .  In e rs tem  s tecken  
rd. 85% Löhne, während  der le tz te  zu rd. 7 5 %  auf  K a p i ta l ­
kosten beruht,  die wegen der üblichen langfristig  abge­
schlossenen Anleihen über  einen größeren  Z ei t raum  (20 oder 
30 Jahre) gleichbleiben.

Bei R. D ü r r e r 2) f indet  m an  übrigens die Angabe,  daß  
wirtschaftliche Gleichheit zwischen Blashochofen und  
Elektroofen bes tehen  dürf te ,  w enn  1 kg Kohle ach tm al  
soviel wie 1 kW h k o s te t .  N ach  dieser Berechnungsweise 
dürfte die W irtschaft l ichkeit  des E lektroofens in Norwegen

- ') Vgl. D ü r r e r ,  R .: S ta h lu .E is e n  66/67 (1947) S. 312/15; ferner 
s. 90/91.

Sicherheiten vor  allem im Umschmelzen des Vormetalls  
im E lek tros tah lo fen  können aber  erst  weitere Ergebnisse 
die A n w endbarke i t  des Verfahrens im Großen erweisen.

Alle fü r  da s  gep lan te  W erk  in B e trach t  kom m enden 
S t a n d o r t e  h aben  günstige  seewärtige Verbindung, so daß 
sich v e rhä l tn ism äß ig  geringe Untersch iede  der Vorfracht 
fü r  d a s  Erz ergeben. Bei dem großen S trom beda rf  des 
W erkes  infolge W ah l  der E lek tro v erh i i t tu n g  wird d a m i t  der 
S t r o m p r e i s ,  d. h. die Lage in der Nähe einer ausrei­
chenden W asse rk ra f t ,  en tsche idend sein. Berechnungen 
haben  gezeigt,  daß  bei E n tfe rn u n g en  über 100 km  die S trom ­
überfü h ru n g sk o s ten  in der Regel höher werden  als  die

*) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 457/61.
*) Vgl. S tahl u. Elsen 63 (1943) S. 700/03. 
‘) S tahl u . Eisen 59 (1939) S. 1281/88
•) S tahl u. Eisen 59 (1939) S. 1077/82.
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T ra n s p o r tk o s te n  fü r  d a s  Erz. F ü r  die u n t e r s u c h te n  S t a n d ­
or te  ergeben sich bei einer b e s t im m te n  Jah rese rzeu g u n g  
folgende Zahlen:

Preis Jah resk o sten

S trom  . 
E rz  . .

. I 0,47 bis 1,2 O ere/kW h 

. 1 1,00 bis 4 ,50 K r / t
2,8  b is 7,1 M ill. K r 
0,2 b is  1,0 Mill. K r

Die F r a c h t l a g e  fü r  die üb rigen  R o h s to f fe  u n d  E rzeug­
nisse sp ie lt  nu r  eine geringe Rolle. Von größerer  B ed eu tu n g  
sind  dagegen bei der  O b e rf läch en g es ta l tu n g  des L andes  die 
G e l ä n d e -  u n d  B a u g r u n d v e r h ä l t n i s s e  u n d  die d a m i t  
z u sa m m en h ä n g e n d en  K os ten .

U n te r  B e rücks ich tigung  alle r  «dieser P u n k te  k o m m t  die 
M ehrhe i t  der norwegischen S a c h v ers tän d ig en  zu  dem  
Schluß, d a ß  der  O r t  M o  in  d e r  L a n d s c h a f t  R a n a  (in 
N ordnorw egen  a m  inneren  A rm  eines F jo rdes  gelegen) als  
b e s t e r  S t a n d o r t  a n zu seh en  i s t ,  d a  in der N äh e  eine reich­
liche \y a s se rk ra f t  p re isw er t  a u sg e b au t  werden  kann .

Die F i n a n z i e r u n g  u n d  D u r c h f ü h r u n g  eines so 
um fangre ichen  B au v o rh ab en s ,  wie es die  E r r ic h tu n g  eines 
F iü t ten w erk es  m it  einer jähr l ichen W alzzeughers te l lung  von 
e tw a  loOOOO t  oder m ehr  b e d eu te t ,  s t e l l t  a n  ein v e rh ä l tn is ­
m äßig  dünnb es ied e lte s  L and  wie Norwegen be träch t l iche  
wirtschaft l iche A nsprüche .  M an ist  sich in Norwegen darü b er  
klar ,  d a ß  der  S t a a t  zu n äc h s t  einen sehr erheblichen v e r ­
lo renen K a p i ta lzu sc h u ß  (in H öhe  v o n  e tw a  einem  D r i t te l  
des fü r  den  e rs ten  A u sb au  nötigen A n lagekap ita ls )  leisten 
m u ß ,  u m  den P lan  in A ngriff  z u  nehm en .  D a fü r  w e rden  
jedoch  fü r  d a s  L an d  die fo lgenden b e d e u tsa m e n  Vorteile 
e r r e i c h t :

a) D u rc h  E rzeu g u n g  des E isens aus heim ischen R o h ­
s toffen  und  m it  he im ischen M it te ln  w erden  ausländ ische  
Gelder be inahe  in voller  Höhe  des E in fu h rw er tes  der  er­
zeugten  Mengen e rsp a r t ,  d a  fü r  den  Betrieb  des W erk es  im 
wesentlichen nu r  eine sehr b e sc h rä n k te  Menge K oks ein­
g e fü h rt  w e rden  m uß.

b) Solange Norwegen d a ra u f  angewiesen is t ,  seinen 
E isenbedarf  überw iegend  im  A u s la n d  zu decken, be f inde t  
es sich in einer schw achen  S te l lung  gegenüber  den  au s­
länd ischen  E rzeugern .  D a s  z u  e r r ich tende  E isenw erk  wird  
p re is rege lnd  w irken  u n d  den norwegischen V erb rauchern  
eine günst igere  S te llung  schaffen.

c) Die Se lbs tverso rgung  Norwegens w ird  gesichert ,  w as 
anges ich ts  der  schwierigen Verhältn isse  a m  W el te ise n m a rk t  
v o n  g rö ß te r  B ed eu tu n g  ist .

d) Im Bereich des neuen W erk e s  w erden  L an d w ir t sch af t ,  
Fischerei,  H a n d w e rk  u n d  andere  E rwerbszw eige  e inen neuen 
kaufk rä f t igen  A b s a t z m a r k t  u n d  d a m i t  v e rb esse r te  E n t ­
wicklungsm öglichkeiten  f inden,  u n d  w ei te re  neue Betriebe 
w erden  sich d o r t  ansiede ln .  G erade  in N ordnorw egen  wird 
die E r r ic h tu n g  des H ü t ten w erk e s  w esen t lich  z u r  H e b u n g  der 
W ir t s c h a f t  be itragen .

e) E in norwegisches H ü t t e n w e r k  is t  ein sicherer  A b n e h ­
m er  fü r  norwegische Eisenerze.

Infolge der  Größe des V o rh ab en s  u n d  des d a m i t  v e r ­
bu n d en en  W agnisses  is t  die Kom m ission  e ins t im m ig  der 
A ns ich t ,  d aß  das  A k t ie n k a p i ta l  der  z u r  D u rc h fü h ru n g  zu 
b i ldenden  Gesellschaft  v o m  S t a a t  ü b e rn o m m en  werden  
m u ß  u n d  die e rforderl ichen A n le ihen  v o m  S t a a t  g a r a n t i e r t  
w erden  m üssen.

Die Möglichkeit  einer sp ä te re n  W e rk se rw e i te ru n g  au f  die 
d o p p e lte  Leis tung  wird  vorgesehen .  Die fü r  den  e rs ten  
A u sb au  v e ra n sc h lag te  B auzeit  v o n  fü n f  J a h r e n  wird h a u p t ­
sächlich durch  die E rs te l lu n g  de r  W a s se rk ra f tan lag e n  be­
s t im m t .  K u rt E . P oppe

K aiser-W ilh elm -In stitiit für E isenforschung
Die Erm ittlung der Breitenzunahm e  

beim W arm w alzen von Stahl auf glatter W alzbahn
Die F rag e  n ach  der  B re i t e n z u n a h m e  des W a lz g u te s  is t  

v o n  jeh e r  f ü r  den  W a lz  Vorgang v o n  b e so n d e re r  B e d e u tu n g  
gewesen, weil der  que r  z u r  W a lz r i c h tu n g  e in t r e t e n d e  W e r k ­
s tofff luß  sowohl be im  W a lz e n  im K a l ibe r  a ls auch  be im  
W a lz e n  auf  g l a t t e r  B a h n  b e rü c k s ic h t ig t  w e rd en  m u ß ,  wenn  
m a n  ein e inw andfre ie s  E rzeu g n is  in  den  g e w ü n sc h ten  A b ­
m essungen  e r h a l te n  will. Es i s t  d a h e r  im m e r  w ieder  der  
Versuch g e m a c h t  w orden ,  d ie  B re i t e n z u n a h m e  f o rm e l ­
m äß ig  zu e r fa ssen  u n d  d a d u r c h  ih re  V o ra u sb e s t im m u n g  zu  
ermöglichen.  D ie  b ish e r  b e k a n n t  g ew ordenen  B r e i t u n g s ­
f o r m e l n  e rfü l len  d iesen  Z w eck  z w a r  m eh r  oder  w eniger

g u t ,  h a b en  ab e r  g e rad e  d a n n ,  w enn  sie g u t  b rau ch b a r  sind, 
einen m eis t  so v e rw ick e lten  A u fb a u ,  d a ß  der  Praktiker vor 
ih rer  V e rw en d u n g  z u rü ck sc h re ck t .

W ern e r  L u  e g 1) h a t  es sich d a h e r  z u r  A ufgabe  gemacht, 
die B e n u tz u n g  e iniger B re i tu n g sfo rm eln  durch  eine zeich­
nerische W ie d erg a b e  ih re r  B eziehungen  in Gesta lt  von 
N o m o g r a m m e n  zu  e r le ich te rn .  Es w urden  nur die 
Fo rm e ln  he ran g ezo g en ,  bei d enen  die grundsätzlichen 
F o rd e ru n g en  an  eine b ra u c h b a r e  Breitungsberechnung 
erfü l l t  s ind ,  in d enen  also der  E in f luß  der  Walzgutab­
m essungen  vor  dem  E in t r i t t  in  d en  W alz sp a l t ,  der durch 
den  W alzv o rg a n g  b e w i r k te n  D ic k en a b n ah m e ,  des Walzen­
d urchm essers  u n d  de r  Größe  de r  R e ib u n g  zwischen Walze 
u n d  W alz g u t  in i rgende iner  F o rm  b e rücks ich tig t  ist. Diesen 
A n s p rü c h e n  g enügen  d ie  v o n  W . T a f e l  u n d  H. Sed- 
l a c z e k ,  S. E k e l u n d ,  F. R i e d e l ,  J .  R o u x  und  N. Ma- 
r i n i  en tw ic k e l ten  Beziehungen ,  d e ren  rechnerischer Aufbau 
z u n ä c h s t  durch  U m fo rm u n g  soweit  wie möglich vereinfacht 
wurde. A u ß e rd e m  w u rd e n  die b e re i t s  genann ten  Ver­
änder l ichen  m it  A u s n a h m e  der  Reibungsziffer  in solche 
Bezugsgrößen ü b e rg e fü h r t ,  d ie sich  aus den absoluten Ab­
m essungen  des W alzv o rg a n g e s  v o r  dem  Einsetzen der 
V erfo rm ung  bilden  lassen ,  wie D ick en v e rh ä l tn is  zwischen 
W a lz g u t  und  W alze ,  V erhäl tn is  von  Breite  zu Höhe des 
W alz g u te s  vo r  dem  S t ich ,  usw.

In A u sw irk u n g  de r  g e sch ild e r ten  M a ß n a h m e n  konnten 
aus den  v o r e rw ä h n te n  F o rm e ln  N om ogram m e zur Er­
m i t t lu n g  de r  B re i te n zu n a h m e  be im  W arm w alzen  von Stahl 
auf g l a t t e r  W a lz b a h n  e n tw ic k e l t  w erden ,  die für einen 
g roßen  Bereich de r  g eb ild e ten  V e rh ä l tn isw er te  gelten und 
in wenigen A ug en b l ick en  d a s  rech n e r isch  richtige  Ergebnis 
der  b e tre f fen d e n  B re itu n g sfo rm el  l iefern.

Mit Hilfe  der  N o m o g ra m m e  w a r  es d a n n  ein leichtes, 
d i e W i r k u n g  d e r  e i n z e l n e n  B e z u g s g r ö ß e n  auf  das 
E r g e b n i s  d e r  B r e i t u n g s b e r e c h n u n g  zu bestimmen 
u nd  d a d u rc h  ein k la re re s  Bild v o n  der  Eigentümlichkeit 
der  ve rsch iedenen  B re i tu n g s fo rm e ln  zu  gewinnen. Hierbei 
ze ig te  sich zu m  Beispiel ,  d a ß  de r  B re i tu n g sfak to r  J b J h 
(J  b =  B re i te n zu n a h m e ,  I h =  D ick en ab n ah m e)  bei allen 
Form eln  bei e inem  wie b e im  B lockw alzen  kleinen Verhältnis 
zwischen W alz e n d u rc h m e ss e r  u n d  W alzgutd icke  einen 
H ö c h s tw e r t  fü r  e inen q u a d r a t i s c h e n  oder  nahezu qua­
d ra t i sc h en  B lo ck q u e rsch n it t  h a t ,  der  sich aber bei den 
v e rsch iedenen  F o rm e ln  m it  w ach sen d em  Verhältnis Wal­
z e n d u rc h m e sse r /W a lzg u td ick e  m eh r  oder  weniger stark zu 
F la ch q u e r sc h n i t t e n  v e rsc h ie b t ,  wobei gleichzeitig der 
U n te rsch ied  in de r  z ah len m äß ig en  Größe des Breitungs- 
f a k to i s  b e t r ä c h t l ic h  z u n im m t.  A u ch  die Einflüsse der 
üb rigen  B ezugsgrößen  sind  e rw a r tu n g sg e m äß  von so unter­
schiedlicher Größe, d a ß  ein U rte il  übe r  die Brauchbarkeit 
u n d  den V erw endungsbereich  der  Berechnungsarten  für die 
B re i te n zu n a h m e  n u r  d u rc h  Vergleich zwischen Rechnung 
u n d  B e tr iebsergebn is  h e rb e ig e fü h r t  werden  kann, wozu 
die en tw orfenen  N o m o g ra m m e  v o r te i lh a f t  herangezogen 
w erd en  können. Werner Lueg

W echselbeanspruchung und Kristallzustand
F rü h e re  A rb e i te n  ü b e r  den  K r is ta l lz u s tan d  wechsel­

b e a n s p ru c h te n  S tah le s  h a t t e n  e rgeben, daß  mit  dem an­
g e w a n d te n  R ö n t g e n r ü c k s t r a h l v e r f a h r e n  als einzige 
V erän d e ru n g  v o r  dem  D a u e rb ru c h  eine geringfügige bild­
sam e  V erfo rm u n g  der  K r i s t a l l i te  du rch  den Vorgang der 
Biegeglei tung b e o b a c h te t  w erden  k a n n .  Neue umfangreiche 
Versuchsre ihen  von H e r m a n n  M ö l l e r  u n d  Max Hem peF) 
über  die B eziehungen  zwischen  Krista ll i tverform ung und 
V erfes t igung  oder S chäd igung  b e s tä t ig te n  die Vermutung, 
d aß  diese V erfo rm ungen  die a l lm äh l iche  Z e r rü t tu n g  des 
W erk s to f fe s  atizeigen. D agegen  w ird  der Verfestigungs­
vorgang ,  der bei einer B ean sp ru ch u n g  in H öhe  der Wechsel­
fe s t ig k e i t  m it  dem  der Z e r r ü t tu n g  im Gleichgewicht steht, 
in der R ü c k s t r a h la u f n a h m e  ansche inend  nicht erkennbar. 
H ie r  sei n u r  ein Versuch he rausgegr i f fen .  In B i e g e w e c h s e l ­
v e r s u c h e n  w u rd e n  die P r o b e s tä b e  zunächs t  bei ver­
schiedener  B e la s tu n g  u n d  ve rsch ied en  lange unterhalb der 
W echse lfes t igke i t  v o rg esch w u n g en ;  d a r a n  schloß sich eine 
in a llen  V ersuchen  gleiche B e a n sp ru ch u n g  oberhalb der 
W echse lfes t igke i t .  D a s  In te r fe ren z b i ld  blieb beim Yor-

')  M itt. K ais.-W ilh .-In st. E isenforschg ., B erich t 31 der Sammlung 
bisher u n v erö ffen tlich te r F o rschungsa rbe iten .

*) M itt. K ais.-W ilh .-Inst. E isenforschg ., B erich t 75 der Sammlung 
b isher u n v erö ffen tlich te r F o rsc h u n g sa rb e ite n .—  Die Berichte stenc 
den Fachgenossen z u r E in sich t im  In s ti tu t  z u r Verfügung. — VEI- 
S tah l u . E isen  66/67 (1947) S. 132.
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schwingen völlig u n v e rä n d e r t .  T ro tz d e m  e rgab  sich ein 
erheblicher E inf luß  des Vorschw ingens auf die K ris ta ll i t-  
verformung bei der U e b erb e las tu n g ,  die m it  zunehm ender  
Vorschwinglast u n d  Vorschw ingzeit  im m er  m ehr  a b n a h m  
und fast  unm erk lich  wurde .  D as  Vorschwingen h a t t e  also 
eine Fest igkeitss te igerung  der K r is ta l l i te  bew irk t ,  ohne 
daß diese in der R ü c k s t r a h la u fn a h m e  e rk en n b a r  war.

Diese B eobach tung  legt den Schluß nahe, d aß  die Ver­
festigung bei der S c h w in g u n g sb ean sp ru ch u n g  nicht  durch  
Biegegleitung hervorgerufen  wird,  sondern  auf reiner 
Schiebegleitung b e ru h t ,  w oraus  sich b em erk en sw er te

Folgerungen  fü r  den  M echan ism us des D a u erb ru c h e s  e r ­
geben. Zum  Beispiel w ürde  sich die W echse lfest igkeit  als 
Grenze zwischen hom ogener  und  inhomogener K r is ta l l i t -  
ve r fo rm u n g  da rs te l len .  E ine experim ente l le  P rü fung  dieser 
U eberlegungen k an n  d urch  Messungen der In te n s i t ä t  der 
R ö n tg en in te r fe ren z en  erfolgen, die auch durch  homogene 
V erfo rm ung  bee in f lu ß t  wird.  Von d e ra r t ig en  Messungen, 
bei denen a l le rd ings  sehr e rhebliche A nfo rd e ru n g en  an  die 
Meßgenauigkeit  zu  ste llen  s ind, werden  wesentliche weitere 
A u fk lä ru n g e n  ü b e r  die P rob lem e der W echse lfes t igkeit  
e rw a r te t .  H erm ann M öller

Zeitschriften- und Bücherschau Nr. 13 0
Geschichtliches

F e s t s c h r i f t  z u r  2 0 0 - J a h r - F e i e r  d e r  N a t u r f o r s c h e n d e n  
G e s e lls c h a f t  in  Z ü r i c h ,  1 7 4 6  b is  1946 . G esch ich te  de r N a tu r­
forschenden G esellschaft und 50 Jah re  na tu rw issenschaftliche  For­
schung in Zürich, 1896 b is 1946. (M it Abb. im  T ex t.)  Z ürich  1946: 
Fretz. (435 S.) 8». =  B =

Pestalozzi, E ugen : 40  J a h r e  V e r b a n d  S c h w e iz e r i s c h e r  
B rü c k e n b a u -  u n d  S t a h l  h o c h b a u - U n t e r n e h m  u n g e n .  H rsg .: 
Verband Schweiz. B rückenbau- und S tah lhochbau -U n ternehm ungen . 
(Mit 67 Abb. im Tex t.) K ü sn a c h t: Selbstverlag  1946. (127 S.) 4". =  B =  

Schib, K arl: G e s c h ic h te  d e r  S t a d t  S c h a f f  h a u s e n ,  1 0 4 5  b is
1945. Mit A nhang: Aus d e r E n tw ick lung  de r S tah lw erke  G eorg 
Fischer. (Mit 106 A bb. im  T e x t.)  T hayngen -S chaffhausen  1946: 
Augustin. (XVI, 380 S.) 4 “. ' =  B =

Grancsay, S. V .: D ie  H e r s t e l l u n g  j a p a n i s c h e r  S a m u r a i -  
S ch w erte r.*  [A rm y O rdnance  1946, S e p t./O k t.; nach  Iron Age 159 
(1947) Nr. 2, S. 61; vgl. S tah l u. E isen 57 (1937) S. 1409/10.]

Grundlagen des Eisenhüttenwesens
Angewandte M echanik. G ödderz, Jo h an n , Ö a u in g en ieu r: S t a t o f i x .  

Bemessungsverfahren fü r T räger, Balken und S tü tzen . S ta tisches 
Rechnen m it festen  W erten . O p laden : W estd e u tsch e r V erlag 1947. 
(27 S.) 8». 3,50 RM. =  B =

Mörsch, E ., D r.-Ing. u. Dr. sc. te c h n . e. h ., P rofessor an  de r T ech ­
nischen Hochschule S tu t tg a r t :  D e r  d u r c h l a u f e n d e  T r ä g e r .  S ta ­
tische Berechnung des d u rch lau fenden  T rägers m it kon stan tem  und 
veränderlichem T rägheitsm om en t, frei auf liegend und m it elastisch 
eingespannten S tü tzen , sowie de r S tockw erkrahm en  und d e r Silozellen.
3., unveränderte Aufl. M it 350 T ex ta b b . u . e. A nh. S tu t tg a r t : W ittw e r
1946. (VIII, 387 S.) 8». Geb. 23,50 RM. =  B =

Chemische Technologie. U e b e r  d ie  V e r w e n d u a g  v o n  S a u e r ­
stoff im  H ü t t e n w e r k .  K urze a llgem eine A usführungen  über d ie  
Anwendungsmöglichkeit von Sauerstoff in verschiedenen In d u s trie ­
zweigen, vor allem  in d e r E isen in d u strie  m it A ngaben über H e r­
stellungskosten fü r 95p rozen tigen  S auerstoff. [M etallurg ia, M anchr.,36  
(1947) Nr. 212, S. 55/56.]

Bergbau
Geologie und M ineralogie. C orrens, Carl W .: U e b e r  d ie  B i ld u n g  

der s e d im e n tä r e n  E i s e n e r z e .  M ineralogische U ntersuchung  der Erze 
und die dabei a u ftre ten d en  Schw ierigkeiten . B eobachtungen in au ffa l­
lendem und durchgehendem  E ich t und  rön tgenograph ische  U n te rsu ­
chungen des Gefüges. Io n en k o n zen tra tio n  bei verschiedenen Sauersto ff­
gehalten und p jj-W erten  d ts  Lösungsw assers. P rak tische  A nw endung 
der Befunde auf die E n tsteh u n g sth eo rie  der E rz lag e rs tä tten . S ch rift­
tumsverzeichnis. [Forschg. u. Fortschr. 21 /23 (1947) Nr. 4/5 /6 , S. 59/60 ]

Aufbereitung und Brikettierung 
Allgemeines. D ebuch, Carl P a u l: D ie  A u f b e r e i t u n g  a ls  G r u n d ­

lage f ü r  d ie  V e r h ü t t u n g  a r m e r  s a u r e r  E r z e .  E rö rte ru n g . 
[Stahl u. Eisen 66/67 (1947) N r. 23/24, S. 396/99.]

Feuerfeste Stoffe
Verwendung und V erhalten  im Betrieb. S m ith , L. A .: F o r t s c h r i t t e  

auf dem  G e b ie te  d e r  f e u e r f e s t e n  S to f f e  im  J a h r e  1946 .*  
Allgemeine kurze H inw eise über M öglichkeiten zur V erbesserung der 
Pfannensteine und über A nw endung  von  S ilika-Sondersteinen . [B last 
Furn. 35 (1947) N r. 4 , S. 97/99.]

W ärmewirtschaft 
Allgemeines. A n h a l t s z a h l e n  f ü r  d ie  W ä r m e w f r t s c h a f t ,  

in s b e s o n d e re  a u f  E i s e n h ü t t e n w e r k e n .  N ach Z ah len u n te rlag en  
und Versuchsergebnissen, gesam m elt vom  V erein D eutscher E isen- 
nüttenleute durch  dessen E nerg ie- und  B etriebsw irtschaftsste lle . 
Bearb., ergänzt und  hrsg. von K u rt R um m el. M it 223 A bb. u. 387 
Zahlentaf. 4. A u fl.‘de r „A n h altszah len  fü r  den E nerg ieverb rauch  in 
Eisenhüttenwerken” . D üsse ldo rf: V erlag Stahleisen  1947. (VIII, 224 S.) 
4". 38,50 RM. -  Siehe S tah l und E isen 66/67 (1947) S. 408. =  B =

Krafterzeugung und -Verteilung 
G as-und Oelturbinen. 1 0 0 0 0  kW  B ro  w n -B o  v e r  i - G a s t  u r b i n e 

fü r S ü d a m e r ik a .*  K urze V o rm itte ilung  über die auf dem  P rü fs tan d  
befindliche A nlage fü r die L im a L igh t Pow er and  T ram w ays Co., 
Uma. [Schweiz. B auztg . 65T1947) N r. 32, S. 438/39.]

Gleitlager. R osen tha l, E ric h : G le i t l a g e r .  D as g rund legende 
Handbuch fü r H ersteller und  V erbraucher. (M it zah lr. A bb. im -Text 
u-35 Anl.) H annover: D egener 1947. (112 S.) 8 ”. Geb. 8,00 RM. =  B =

W erkseinrichtungen  
A llg em e in e s . C on trac to r, G. B .: P l a n u n g  v o n  V e r s u c h s a n ­

s t a l t e n .  Hinweise fü r  die Form  des G ebäudes, seine B eleuchtung, 
Belüftung, G esta ltung  der F lure, W ände , A bzüge, D ienstverte ilung  
und W e r k s tä t t e n .  [M etallurg ia, M anchr., 36 (1947) Nr. 212, S. 70/75.]

W erksbeschreibungen
S ta h lw e r k s a n la g e  d e r  T ü r k i s c h e n  S t a a t l i c h e n  E i s e n -  

und S ta h lw e rk e .*  B eschreibung de r E isen- und  S tah lw erke von

‘) Das Verzeichnis d e r  regelm äßig  b e a rb e ite ten  Z e itsc h rif te n  is t 
— * u - Eisen 66/67 (1947) H eft 15/16, S. 264, ab g ed ru ck t. —
= B  — bedeutet B uchanzeige. —  * b e d eu te t A bbildungen  in d e rQ u e lie .

K arab ü k  m it v ier 65-t-S iem ens-M artin-O efen . R ohstoffgründlage 
bilden tü rk ische  H äm atite rze  m it niedrigem  Phosphor- und Schwefel­
gehalt sowie eigene K ohlenvorkom m en. Beschreibung der m it M ischgas 
gefeuerten  Oefen und  ih rer B etriebsw eise m it flüssigem  E insatz . 
E rgebnisse  G ießgrubenbetrieb . [B last F u rn . 35 (1947) N r. 3, S. 333/39.]

Roheisenerzeugung
Allgem eines. Bulle, G eorg: R o h e i s e n e r z e u g u n g  a u s  e i s e n ­

a rm e m  M ö lle r .  E rö rte ru n g . [S tah l u. E isen  66/67 (1947) N r. 23/24, 
S. 396/99.]

Vorgänge im H ochofen. Schum acher, H e in z : Z u s a m m e n h a n g  
z w is c h e n  H o c h o f e n m ö l l e r  u n d  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 .*  Innerw erk licher E nerg ieäustausch . E nerg iever­
brauch  in A bhäng igkeit von der R ohstah lerzeugung . M öllerzusam m en­
hang  und  Ko.ksverbrauch. E in fluß  d e r E rzau fb e re itu n g  und  M öller­
vo rbere itung  und  zusätz liche B rennsto ffvoraufw endung . M öglichkeiten 
und A usw irkungen d e r M ölleraufbesserung. [S tah l u. Eisen 66/67 (1947) 
N r. 23/24, S. 375/79 (H ochofenaussch . 228),]

H ochofenanlagen. N olan, V. J . :  F o r t s c h r i t t e  in  d e r  A u s ­
k l e i d u n g  v o n  H o c h ö f e n  m i t  K o h le n s to f f .*  A llgem eine Be­
tra c h tu n g  über die A nforderungen an die A uskleidung von  Gestell und 
R ast. A ngaben über europäische E rfah rungen , E n tw ick lung  in A m erika 
m it Beispielen und  K onstruk tionseinze lhe iten  aus verschiedenen 
am erikan ischen  H ochofenbetrieben . V erzeichnis der in den Ver. St. 
v . A. m it  K ohlenstoff ausgek le ide ten  Hochöfen u n te r Angabe der 
w esen tlichen  K en n d aten . [B last F u rn . 35 (1947) N r. 4, S. 454/60.] 

Hochofenverfahren und -b e trieb . D ale, J am e s : W i r t s c h a f t l i c h e  
U e b e r l e g u n g e n  im  H o c h o f e n b e t r i e b .  I / 11.* A ngaben über die 
K osten  d e r R ohstoffe und  de r H ochofenbetriebsführung . V erw endung 
von k ieselsäurearm en E rzen . V orbere itung  und V erhalten  des K alk­
ste in s im  H ochofen in A bhäng igkeit von seinen chem ischen und p h y si­
kalischen E igenschaften . V ergleichende G roßversuche m it verschieden 
v o rb e re ite ten  E rzen . A ngaben über die A rt und den G rad de r E rz ­
vo rbere itung  (B rechen, Sieben, S in tern ) sowie über die H ochofen­
be triebsführung . V ergleiche m it anderen  V ersuchsergebnissen. [B last 
F u rn . 36 (1947) N r. 2, S. 220/23; N r. 3, S. 340/43.]

W aggoner, C. L .: A n g a b e n  ü b e r  d e n  K o k e r e i -  u n d  H o c h ­
o f e n b e t r i e b  d e r  G e n e v a  S te e l  Co. B rennsto ffg rund lage  des 
W erkes. E inze lhe iten  über K ohle-V orkom m en, B eschaffenheit und 
K okserzeugung. V orbehandlung der E rze. H ochofenbetriebsführung. 
[B last Fu rn . 35 (1947) N r. 3, S. 325/28.]

Sauerstoffverw endung. N eu sta e tte r, K u rt: V e r w e n d u n g  v o n  
s a u e r s t o f f a n g e r e i c h e r t e r  L u f t  im  H o c h o f e n b e t r i e b .*  Theorie 
de r E inw irkung  de r Sauersto ffan re icherung  bei verschiedenen S auer­
sto ffkonzen tra tionen . W iedergabe von B etriebsda ten  der deutschen 
Versuche von  W . Lennings und  russischen B etriebsergebnissen von 
M. A. Schapow alöw . K ritische  B etrach tu n g  de r vorliegenden E rgeb ­
nisse m it B egründung  der A blehnung  d e r E in füh rung  des A rbe its­
verfahrens in A m erika. [B last F u rn . 35 (1 9 4 7 ) N r. 3, S. 329/32.]

Schlackenerzeugnisse. K eil, F r itz : H o c h o f e n s c h la c k e  f ü r  d e n  
W ie d e r a u f b a u .*  E n ts te h u n g  und  B edeu tung  de r Hochofenschlacke. 
A rt und  V erw endungsm öglichkeit. W ege und E inrich tungen  zur E r­
zeugung der verschiedenen B austoffe. A nregungen fü r die w eitere E n t­
w icklung. [S tah l u. E isen 66/67 (1947) Nr. 23/24, S. 379/81 (Schlacken- 
aussch . 35).]

K appen , H u b e rt:  E i s e n i n d u s t r i e  u n d  l a n d w i r t s c h a f t l i c h e  
E r z e u g u n g .  Die E rtragsste igerungsm öglichkeiten  durch  künstliche 
D üngem itte l. B edarfsdeckung nach dem  D üngem itte lversorgungsplan . 
E rzeugungsm öglichkeiten  und E ngpässe  in der Kali-, S ticksto ff­
dünger- und  P h o sphorsäu redünger-Industrie . Lage in der K a lk in d u ­
s tr ie  und B edeu tung  des H ü tte n k a lk s . [S tah l u. E isen  66/67 (1947) 
N r. 23/24, S. 381 /84 (Schlacjcenaussch. 36).]

Stahlerzeugung
Allgem eines. Sykes, W ilfred : U e b e r  d ie  Z u k u n f t  d e r  S t a h l ­

i n d u s t r i e .*  A llgem eine B etrach tungen  über den  zukünftigen  S tah l­
b edarf m it U n te rlag en  über den  S tah lv e rb rau ch  je  K opf d e r Be­
vö lkerung  in der Ze[t von  1920 bis 1940. B etrach tu n g e n  über den 
B edarf an  E rz, S ch ro tt u nd  B rennsto ffen  sowie deren  D eckungs­
m öglichkeit. [B jast F u rn . 35 (1947) Nr. 6, S. 695/701.]

M etallurgisches. F o rsy th , H . J . :  N e u e r e  W e g e  z u r  U e b e r -  
w a c h u n g  d e r  S t a h l e r z e u g u n g s v e r f a h r e n . *  M essen d e r B ad- 
und  G ieß tem p era tu r. H ärtep roben . H albberuh ig te  und R andstäh le . 
K okillen und K okillenanstriche. S e lb sttä tige  U eberw achung de r T ief­
öfen. P u tzen  von  w arm en  Blöcken. [B last F u rn . 35 (1947) N r. 1,
S. 76/81.]

M urphy, D aniel J . :  F l ü s s i g k e i t s g r a d  v o n  S ie m e n s - M a r t in -  
S t a h l .  B eobach tungen  über schlechten  F lüssigkeitsgrad  bei A ufkohlen 
m it Koks. V erbesserung des F lüssigkeitsg rades durch  D esoxydation  
in d e r P fanne . [B last F u rn . 35 (1947) N r. 5, S. 558/59.]

S iem ens-M artin-V erfahren . Fay , M. A .: V e r s c h le i  ß v o  r g a n g  b e i 
S i l i k a g e w ö lb e n  im  S ie m e n s - M a r t in - O f e n .*  H aup tsäch licher 
Verschleiß du rch  S taub , D äm pfe u nd  In filtra tio n . Bei einem  T onerde­
g ehalt de r S te ine  über 1 % w urde  eine m erklich  geringere L ebensdauer 
fes tges te llt. D urch  W anderung  der T onerde  e n ts teh en  K anäle , d ie  ■ 
In filtra tio n en  begünstigen . Flickstellen  im  Gewölbe e rs t über dem  
A bstich, d an n  an  de r V orderw and. Z usam m ensetzung  von S teinen  aus 
versch iedenen  L ebensaltern  m it B ildern über das Fortsch re iten  der

Beziehen Sie fü r K arteizw ecke vom Verlag 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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4. D ezem ber 1947

K anäle  u nd  In f iltra tio n . [T rans. A m er. In s t. m in . m e ta llu rg . E n g rs .; 
n ach  B last F u rn . 33 (1945) N r. 9, S. 1106/07, 1122/25 u . 1127.]

H ughes, E . B .: D i r e k t e  O x y d a t io n .*  A usführliche B esprechung  
d e r U n te rsuchungen  über das  F rischen  m it  gasförm igem  S auers to ff im 
basischen S iem ens-M artin-O fen bei d e r W heeling  Steel C orporation , 
S teubenville  W orks. Schm elzverlauf b is zum  A bstich , in so n d erh e it 
E n tkoh lungsgeschw ind igkeit u n d  M anganversch lackung  au s  dem  
S tah lb ad . A enderung  von  S tah l-  u n d  Sch lackenanalyse  bei E rzeugung  
v on  S täh len  m it  0 ,04%  C. U n te rsu ch u n g en  ü b er den  S auers to ff­
v e rb rau ch . Vergleich zw ischen E rz- und  S auers to ff-F rischen . Be­
ziehungen  zw ischen K ohlensto ff- u nd  S auers to ffgeha lt d e r Schm elzen. 
[B la s t F u rn . 35 (1947) N r. 6, S. 677/86.]

M oore, A. K .: B e t r i e b  e in e s  b a s i s c h e n  1 8 0 - 1 - S i e m e n s -  
M a r t in - O f e n s .*  W esen tliche  S te ige rung  d e r H a ltb a rk e it u n d  E r­
h öhung  d e r S tu n d en le is tu n g  du rch  A nw endung basischer S teine fü r  
G ewölbe u n d  K öpfe. [B last F u rn . 35 (1947) N r. 1, S. 92/94.]

S lo ttm an , G. V., u n d  F. B. L o u n sb e rry : V e r w e n d u n g  v o n  
S a u e r s t o f f  im  S t a h l b a d  e in e s  S ie m e n s - M a r t in - O f e n s .*  Ver­
w endung  v on  gasförm igem  Sauerstoff a ls F risc h m itte l. B eschreibung 
d e r E in rich tu n g  bei d e r  F irm a  A lleghany  L udlum  Steel C orp., B racken- 
ridge P la n t, z u r E in fü h ru n g  des S au ers to ffs  in d a s  B ad du rch  unver- 
k le ide te  S tah lro h ren . E in fluß  d e r S auersto ffgeschw ind igkeit au f die 
H a ltb a rk e it d e r R ohre . E rgebn isse  über F rischgeschw ind igkeit und 
V erlauf des F rischens in  A b h än g ig k eit von  de r Sauersto ffzu fuh r. 
[Iron  Age 159 (1947) N r. 8, S. 4 2 /4 5 ; vgl. Iron  Coal T r. R ev . 154(1947) 
N r. 4121, S. 363/66.]

E lek tro stah l. B row ning , E . H .: F o r t s c h r i t t e  in  d e r  U e b e r -  
w a c h u n g  v o n  L ic h tb o g e n ö f e n .*  B esprechung  versch iedener 
A rten  d e r E lek tro d en reg e lu n g  u nd  ih re  V orzüge. [B last F u rn . 35 
(1947) N r. 1, S. 72/75.]

Metalle und Legierungen
Pulverm eta llu rg ie . H e r s t e l l u n g  v o n  E i s e n p u l v e r n  in  

D e u t s c h l a n d .  H inw eise  au f d a s  H am etag - u n d  D .P .G .-V erfahren , 
au f H ers te lle r und  V e ra rb e ite r v o n  E isen p u lv e rn  in D eu tsc h lan d . 
[B I O. S. R ep . N r. 860 u. 908 ; n ach  M eta llu rg ia , M anchr., 36 (1947) 
N r. 212, S. 106.]

S chw arzkopf, P .:  A u s s i c h t e n  d e r  H e r s t e l l u n g  v o n  v e r ­
s c h l e i ß b e s t ä n d i g e n  u n d  w a r m f e s t e n  W e r k s t o f f e n  a u f  
p u l v e r m e t a l l u r g i s c h e m  W e g e . G rundsätz liche  A nforderung  an 
d ie  E igenschaften  von  ve rsch le ißbeständ ige rt u n d  w arm festen  W erk ­
s to ffen . Ih re  E rfü llb a rk e it d u rc h  M ischung von  P u lv e rn  au s  hoch ­
schm elzenden M eta llverb indungen , gegebenenfalls auch  von kera­
m ischen  S toffen , m it  H ilfsm eta llen . [P ow der M etall. Bull. 1 (1946) 
N r. 6, S. 86/91; nach  E n g r. D ig. 8 (1947) N r. 6, S. 185/86 .]

Verarbeitung des Stahles
A llgem eines. A sbeck, W ern er: B e d a r f s e n t w i c k l u n g  u n d  E r ­

z e u g u n g s p l a n u n g  v o n  W a l z s t a h l .*  V erw endungsgeb ie te  fü r  
W alzstah l und  andere  B austo ffe. E rzeugungsverfah ren . W irtsch a ft­
liche H ers te llu n g  von  H a lb - und  F ertigerzeugn issen , v o r allem  der 
F o rm stäh le . Vergleich deu tscher und  ausländ ischer Profile . B edeu tung  
des R ohres u nd  seiner V erw endungsgeb iete. F lachstah lp rofile . B re it­
b and h erste llu n g  und  W eite rv erarb e itu n g . E nerg iebedarf und  A rbeits ­
e in sa tz  bei den  W alzw erken . [S tah l u . E isen  66/67 (1947) N r. 23/24, 
S 389/95 (W alzw .-A ussch. 183).]

Schm ieden .R ohrm ann , A d o lf: D a s  S c h m ie d e n  v o n  G e s e n k e n im  
G e s e n  k. M it46A bb. M ünch en : H anse r 1947.(58 S .)8". 2,80 RM. —  B —

W eiterverarbe itung  und  Verfeinerung
A llgem eines. F ly n n , H aro ld  L .: D ie  B e a r b e i t u n g  v o n  n ' i c h t -  

r o s t e n d e m  S ta h l .*  Z usam m enste llung  über zw eckm äßige Form  der 
W erkzeuge u nd  A rbeitsbed ingungen  beim  D rehen, B ohren, R eiben, 
G ew indeschneiden  u nd  F räsen  von  n ic h tro s ten d en  S täh len . [A m er. 
M ach N Y ., 1946, F eb r., S. 105/24; n ach  W erk st, u. B etr. 80 (1947) N r. 
5, S. 125/28, N r. 6, S. 153/59.]

Schneiden, Schweißen und Löten
Elektroschm elzschw eißen. W illigen , P. C. v an  d e r : E i n b r e n n ­

t i e f e  u n d  S c h w e i ß g e s c h w i n d i g k e i t  b e im  L i c h t b o g e n ­
s c h w e iß e n  m i t  a u f l i e g e n d e r  E l e k t r o d e .*  U n te rsuchungen  über 
die Form  des L ich tbogens und  des aufschm elzenden  G rundw erkstoffes, 
über B eziehungen zw ischen L ich tbogenspannung  u nd  S chw eißstrom ­
s tä rk e  sow ie den  W urze le in b ran d  in A b h än g ig k eit von  de r Schw eiß­
s tro m s tä rk e  bei einem  neu en  S chw eißverfahren , bei dem  die U m ­
hüllung  s tä n d ig  a u f dem  G rundw erksto ff auflieg t. [P h ilip s  techn . 
R ev. 8 (1946) N r. 10, S. 304 /08 ; n ach  E ngr. D ig. 8 (1947) N r. 6, S.203/04.

W ärm ebehand lung  von Eisen und Stahl
A llgem eines. J e n k in s , I.: F o r t s c h r i t t e  in  d e r  A n w e n d u n g  

v o n  S c h u t z g a s e n .  H eu te  übliche Schutzgase, deren  Z usam m ense t­
zu n g , E rzeugung ,K osten  und A nw endungsgebiete. A u fg ab en fü rd iew e i- 
te r e  E n tw ick lu n g . [M etallu rg ia , M anchr., 36 (1947) N r. 211, S. 23/27.] 

Seu len , G. W .: A n w e n d u n g  d e r  H o c h f r e q u e n z e r h i t z u n g  
f ü r  d ie  W ä r m e b e h a n d l u n g  v o n  S t a h l  in  D e u t s c h l a n d .*  
U ebersich t über a ngew ende te  F requenzen  u nd  A rbe itsverfah ren  v o r 
allem  bei d e r O berfläch en h ärtu n g . E rre ichbare  O b erfläch en h ärte  fü r  
versch iedene englische N orm stäh le . G erä te  zu r ö rtlich en  E rw ärm ung , 
z. B. fü r  d a s  W eichglühen von B re n n sc h n ittk a n te n , fü r  das  A uflö ten  
von  H a rtm e ta llp lä ttc h en  u nd  zu r E rh itz u n g  zum  W arm sägen . [Iron 
Coal T r. R ev . 154 (1947) N r. 4133, S. 979/84; N r. 4134, S. 1029/32.] 

T hom as, C harles E .: E r z e u g u n g  v o n  S c h u t z g a s e n  m i t  
L i t h i u m .  E in le iten  von  L ith iu m d äm p fe n  in  d ie  G lü h g u tb eh ä lte r fü h r t 
zu e iner vo llkom m en n eu tra len , n ich t en tkoh lenden  A tm osphäre  
[S tee l; nach  Iron  Coal T r. R ev . 154 (1947) N r. 4130, S. 826.]

H ä rten , A nlassen  und  V ergüten . W ä r m e b e h a n d lu n g s ö f e n .*  Be­
schreibung  n eu erer O efen fü r  d a s  G lühen von  S ta h l, N ich te isen ­
m e ta llen , fü r  d ie  E in sa tz h ä r tu n g  m it flüssigen u n d  gasförm igen 
M itte ln , fü r  H ä rte n  u nd  A nlassen , B lankglühen  u n d  T em pern . [M etall­
urg ia , M anchr., 36 (1947) N r. 211, S. 31/38.]

Cohen, M orris: A n la s s e n  v o n  W e r k z e u g s t ä h l e n .  I/IL* B e­
z iehungen  zw ischen A n laß ze it (b is  50 h ) und  - te m p e ra tu r  (—  150 bis 
+  800°) u nd  dem  A usten itzerfa ll im  abgeschreck ten  S chne lla rbe itss tah l 
m it 4 %  Cr, 1 % V u n d  18%  W . R ön tg en o g rap h isch e  u n d  m agnetische  
M essungen über d ie  V orgänge im  A u s te n it u nd  M arten sit beim  A n­
lassen . U n te rsuchungen  an  S tah l m it 1,1 % C über d ie  A enderung  d e r 
H ä rte  in A b häng igkeit v on  d e r A n la ß te m p e ra tu r  bei vo rhe rgehender 
A bschreckung  in Oel oder T ie f tem p e ra tu rk ü h lu n g . V ergleich de r 
U m w and lungsgeschw ind igkeit des R e s ta u s te n its  m it abgesch reck ten  
S täh len  1. m it 1%  C und  1,5%  Cr, 2. m it  1 ,5%  C und  12%  Cr 
u n d  3. m it  S ch n e lla rb e itss täh le n . Zw eck des A nlassens von  W erk ­
z eu g s tä h len : 1. die U m w and lung  des te tra g o n a le n  M artensits ,

2. des R es ta u s ten its  und  3. B ese itig u n g  d e r H ärte sp an n u n g en . [Metal 
P rog r. 51 (1947) N r. 5, S. 781 /88 ; N r. 6, S. 962/68.]

K ram er, A. C .: D u r c h l a u f ö f e n  f ü r  H ä r t u n g  u n d  V e rg ü ­
t u n g .  H inw eis au f D u rch b ild u n g  en tsp rec h e n d e r Oefen in Amerika. 
[S tee l; nach  Iron Coal T r. R ev . 150 (1945) N r. 4025, S. 587.]

T h o m as, B ernard  - .H ä r t e n  in  B le ib ä d e r n .*  V orteile  des Härtens 
im  B leibad  und  seine A n w endungsgeb ie te . Als W erksto ff fü r die Blei­
b a d b e h ä lte rw ird  e ine L eg ierung  m i t  0,25 b is  0 ,35%  C, 2 ,0 b is  2,5% Si 
0 ,8  b is  1 ,0%  M n, 18 b is  20%  Cr, 64 b is  66%  Ni und  2,0 b is 2,5% YV 
em pfohlen . [M etallu rg ia , M anchr., 36 (1947) N r. 211, S. 28/30.]

O berflächenhärtung . K am io n sk y , L. M .: E in  n e u e s  M it te l  zur 
A b d e c k u n g  b e im  E i n s e t z e n .  E m p fo h len  w ird  eine Mischung aus 
fünf Teilen CuC 1 und  zwei Teilen B leim ennige in e iner Lösung aus 
K u n sth a rz  m it  10 b is  15%  A lkohol, Benzin o. ä . [W estn ik  Maschi- 
n o s tro je n ija  1946, N r. 2/3, S. 71/72; nach  Iron  Coal T r. R ev. 154(1947) 
N r. 4134, S. 1040.]

Sonstiges. R oß, H a rry  F . : V e r e i n f a c h t e  P r o b e  f ü r  d ie  H ä r t ­
b a r k e i t s p r ü f  u n g  n a c h  W . E . J o m in y .*  A n d ie  zylindrische Probe 
von 25 m m  D m r. u n d  100 m m  L änge w ird  ein K ragen  v on  32 mm Dmr. 
m it  einem  A u fh ä n g e d ra h t an g esch w eiß t. [M etal P rog r. 51 (1947) 
N r. 6, S. 971.]

Eigenschaften  von E isen  und Stahl 
A llgem eines. B rüh l, F r i tz :  D ie  v o l k s w i r t s c h a f t l i c h e  Be­

d e u t u n g  h o c h w e r t i g e r  S t ä h l e .*  B eispiele fü r  d ie  Einsparung an 
E nerg ie  u nd  S toff d u rch  A nw en d u n g  le g ie rte r S täh le  in Dampfkraft­
w erken , in de r E lek tr iz itä tsv e rso rg u n g , im K ohlenbergbau, in Be­
arb e itu n g sw erk s tä tten  und  W ärm ebehand lungsbetrieben . Unentbehr­
lichkeit leg ie rte r S täh le  bei n euze itlichen  A rbeitsverfahren  und Ge­
rä te n , w ie bei d e r chem ischen V era rb e itu n g  von  H olz, der Herstellung 
künstlicher D ü n g em itte l, in  D au erm ag n e ten . M etallurgische Not­
w end igkeit d e r E rschm elzung  hochw ertiger S täh le  in Elektroofen. 
V oranschlag  fü r  die deu tsch e  E rzeugung  an  E lek tro stah l und legierten 
S täh len  bei e iner R o h stah le rzeu g u n g  von  10,7 Mill. t  je  Jah r . [Stahl 
u. E isen  66/67 (1947) N r. 23/24, S. 384/88  (W erksto ffaussch . 655).] 

G ußeisen. Feig in , N. I.: W e ic h e s  G u ß e is e n  f ü r  G le it la g e r .  
G ußeisen m it 3 ,4  bis 3,7 % C, 2,4 b is 2 ,6 %  Si, 0 ,8  b is  0 ,9%  Mn, bis zu 
0 ,25%  P , 0,1 b is 0 ,12%  S, b is  zu 0 ,35%  Cr und  0 ,36%  Ni, dessen Härte 
zw ischen 145 und  160 Ftfä lieg t, w ird  em pfohlen . [L ite inoje  Delo; nach 
F o u n d ry  T rad e  J .  72 (1944) N r. 1441, S. 264.]

N ichtrostender und h itzebeständ iger S tah l. F o n tan a , M. G., und
F. H . B eck : D ie  N a t u r  d e r  P a s s i v i t ä t  v o n  n ic h t r o s te n d e m  
S t a h l  m i t  1 8 %  C r u n d  8 %  N i u n d  n i e d r ig e m  K o h le n s to f f ­
g e h a l t .*  V ersuche an  P roben  v on  6,5 x 50 m m 8 aus  S tah l m it 0,05% C, 
0 ,35%  Si, 1 ,12%  M n, 0 ,016%  P , 0 ,024%  S, 18,86%  Cr, 0,35%  Mo und 
9,08%  Ni über K orrosion  in versch iedenen  Flüssigkeiten, teilweise 
u n te r  V akuum . E lek tronenm ik roskop ische  U ntersuchungen über die 
Z usam m ensetzung  d e r S tah loberfläche . D anach  w ird  die Passivierung 
auf physikalisch  ad so rb ier te s  G as z u rü c k g efü h rt. [M etal Progr. 51 
(1947) N r. 6, S. 939/44.]

S tähle fü r Sonderzw ecke. B urns, G .: D a s  D a u e r s t a n d v e r h a l t e n  
u n d  e in ig e  d a u e r s t a n d f e s t e  L e g ie r u n g e n .*  Kurze Angaben 
ü ber fo lgende P u n k te : A llgem eine Form  von  Zeit-Dehnungs-Kurven, 
b isher üb liche A usw ertung  au f D au ers tan d fe s tig k e it; zukünftige An­
fo rderungen  an  W erk sto ffe  m it  ho h er D auerstandfestigke it, derzeit 
übliche W erksto ffe . [M etallu rg ia , M anchr., 36 (1947) N r. 212, S. 63/65.] 

W ilson, T . Y .: H o c h d a u e r s t a n d f e s t e  L e g ie r u n g  „ S -8 1 6 ” .* 
A ngaben über d ie  in 100, 1000, 10 000 o d er 100 000 h zum Bruch 
fü h ren d e n  S pan n u n g en  bei 650 b is  800° fü r  e ine  Legierung mit rd. 
0 ,4 %  C, <  1,0%  Si, <  1,5%  M n, 44%  Co, 2 0 %  Cr, 4%  Mo, 4% Nb, 
20%  Ni und  4 %  W . [M ateria ls  M ethods 24 (1946) N r. 4, S. 885/90; 
nach M eta llu rg ia, M anchr., 36 (1947) N r. 212, S. 105/06.]

Einfluß der W arm - und K a ltv e ra rb e itu n g . G ratschew , K. F.: 
F e s t i g k e i t s s t e i g e r u n g  b e i  S t a h l  d u r c h  r i c h t i g e  W a rm v e r­
f o r m u n g .  P roben  w u rd en  um  10 o d e r 4 0 %  bei 850, 1000 und 1250° 
g e s tau ch t, d an n  en tw ed er an  L u ft v o lls tä n d ig  abgeküh lt oderim  Ofen 
au f 750° a b g ek ü h lt u nd  ansch ließend  um  10 oder 30%  gestaucht. 
S chlußfolgerungen aus  den  E rgebn issen  über die Festigkeitseigen 
sch äften  und  d a s  Gefüge. [W estn ik  M asch incstro jen ija  1946, Nr. 5/6, 
S. 71 /73; n ach  E ngr. D ig. 8 (1947) N r. 6, S. 208.]

E influß von Z u sä tzen . Iv o ry , W .: E i n f l u ß  v o n  S t i c k s to f f  in 
l e g i e r t e n  S t ä h l e n .  D eu tsche A ngaben  über die B edeutung d 
S tickstoffes fü r  S chw eißrissigkeit von  F lugzeugstäh len  und als Aus 
n itb ild n e r  in  n ic h tro s te n d en  S täh len . [B. I. O. S. F inal Rep. Nr. 89 
n ach  Iron Coal T r. R ev . lo 4  (1947) N r. 4134, S. 1043.]

Sonstiges. W iddecke, M ax: S t e h b o l z e n  u n d  D e c k e n a n k e r  be 
D a m p f lo k o m o t iv e n .*  A uf G rund  d e r bei Stehbolzen  und ähnlichen 
M aschinenelem enten  b eo b ach te ten  B rucherscheinungen wird die Ver­
w endung  v on  sau b e r e in g ep aß ten  S tehbo lzen  ohne Gewinde mit 
v erschw eiß ten  E n d en  vorgeschlagen. [G lasers A nn . 71 (1947) Nr. 9, 
S. 161/66.]

Mechanische und physikalische Prüfverfahren
Z ugversuch . Foley , F ranc is  B .: A u s w e r t u n g  v o n  .D auer­

s t a n d v e r s u c h e n . *  Z usam m enhänge  zw ischen Z eit, Dehnung und 
B ruch u n te r  Z ugbean sp ru ch u n g  bei höheren  T em pera tu ren . Entnahme 
von  W erten  fü r  die zulässige  B eanspruchung  v on  B auteilen  aus Dauer­
s tan d v ersu ch en . A nnahm e e iner w irk lichen D auerstandfestigkeit bei 
T em p era tu ren  u n te rh a lb  de r T e m p e ra tu r des K ornw achstum s und 
a u ß erh a lb  von  U m w and lungsbere ichen . [M etal Progr. 51 (1947) Nr. 6, 
S. 951/58.]

G ien, J . :  E i n f l u ß  d e r  D e s o x y d a t i o n  m i t  A lu m in iu m  u n d  
d e r  K o r n g r ö ß e  a u f  d a s  D a u e r s t a n d  v e r h a l t e n  v o n  u n l e ­
g i e r t e n  S t ä h l e n .*  V ersuche an  S täh len  m it  rd . 0,11%  C, 0,01 bis 
0 ,18%  Si, 0 ,3  b is 1,6%  Mn u n d  0,01 b is  0 ,13%  Mo, die teilweise im 
L ab o ra to riu m  in H ochfrequenzö fen  erschm olzen , w orden  waren, teil­
weise aus B etriebsschm elzen  aus  basischen Siemens-Martin-Schmel- 
zen s ta m m te n , ü b e r den  E in flu ß  von A lum inium zusätzen von 
0 b is 1,3 k g /t au f den  V erlauf von  Z eit-D ehnungs-K urven  bei 450 
u n te r  e iner S p an n u n g  von  13 kg /m m ’. Schlußfolgerungen über die 
B ed eu tu n g  d e r D esoxyda tion  m it A lum in ium  und  der K orngröße  
fü r  d a s  D a u e rs tan d v e rh a lten . [ J .  Iron Steel In s t. 155 (1947) Nr. 4, 
S. 501/12.]

K erbsch lagversuch . C ra fts , W alte r , u n d  J o h n  L. Lam ont: Die 
K e r b s c h l a g z ä h i g k e i t  v o n  w ä r m e b e h a n d e l t e n  le g ie rte n  
S t ä h l e n .*  U n te rsu ch u n g en  an  P ro b en  von  12,5 b is 100 mm  Dmr. aus 
24 B etriebsschm elzen  u n leg ie rte r und  leg ie rte r E insa tz - und Ver­
g ü tu n g sstäh le  über die B eziehungen zw ischen der Kerbschlagzähigkeit 
d ieser P roben  u nd  d e r an  Jo m ih y -H ä rtb a rk e its p ro b e n  von 25 mm Dmr. 
e rm itte lten  K erbsch lagzäh igkeit bei versch iedenen  Anlaßtempe- 
ra tu re n . M öglichkeit d e r  B erechnung  d e r K erbschlagzähigkeit für den
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t a t s ä c h l i c h e n  P ro b en q u e rsch n itt und B ehand lungszustand  aus dem  an 
der Jom m y-Probe e rm itte lte n  W ert. R an gordnung  der un te rsu ch ten  
S t ä h l e  i m  H inblick au f d ie  K erbsch lagzäh igkeit fü r gegebene Festig ­
keitsstufen und Q uerschn itte . [A m er. Inst. m in . m eta llu rg . E ngrs., 
T e c h n .  Publ. N r. 2134, 15 S., M etals T echn . 14 (1947) Nr. 2.]

Schwingungsprüfung. D opoho, C harles K .: N o m o g ra m m  z u r  
E r m i t t l u n g  d e r  z u l ä s s i g e n  W e c h s e l b e a n s p r u c h u n g  v o n  
S t a h l t e i l e n .  N o m o g r a m m  au f G rund von  W erten  von G. C. Noll und 
C. L i p s o n ,  u m  d i e  höchstzu lässige  W echselspannung  in A bhängigkeit 
v o m  O b e r f l ä c h e n z u s t a n d  und  von d e r  B rine llhärte  d e s  S tah les fü r eine 
g e g e b e n e  m i t t l e r e  W echselbeanspruchung  festzuste llen . [M etal Progr. 
51 (1947) Nr. 6, S. 968-B .]

Zerstörungsfreie P rü fve rfah ren . Sw eschnikow , D. A .: L ö s u n g e n  
zur F e s t h a i t u n g  v o n  M a g n e t p u l v e r b i l d e r n .  A ngabe einer 
Lösung: 1. aus 700 ml A m y la ze ta t, 300 m l A ethy lalkoho l, 25 g Zelluloid 
und 45 g Crocus, 2. au s  500 b is 600 m l K ollod ium , 500 b is  400 ml 
Aethylalkohol und 25 b is 30 g Crocus, um durchsichtige*A bzüge von 
M agnetpulverprüfungen zu e rh a lten . [Saw . labor. 14 (1945) Nr. 11, 
S. 486; nach M etallurgia, M anchr., 36 (1947) Nr. 212, S. 106/07.]

Metallographie
Allgemeines. H um e-R o thery , W illiam : E l e k t r o n e n ,  A to m e ,  

M eta lle  u n d  L e g ie r u n g e n .*  Die besonderen  E igenschaften  von 
Metallatomen. Die Zahl d e r V alenze lek tronen , das  V erhä ltn is  der 
Atomdurchmesser und die e lektrochem ischen E igenschaften  der 
Atome als bestim m ende G rößen fü r die M öglichkeiten der Legierungs­
bildung und Z ustandsschaub ilder. [A m er.In s t. m in . m eta llu rg . Engrs., 
Techn. Publ. Nr. 2130, 16 S., M etals T echn . 14 (1947) Nr. 3.]

Geräte und E in rich tungen . W oodside, G ordon C., und  H arold
H. B lackett: P o l i e r e n  v o n  M e t a l l s c h l i f f e n  m i t  D i a m a n t ­
staub .*  Beispiele von  M olybdän, M olybdänkarb id  und Gußeisen 
zeigen die gu te  B rau ch b ark e it von D ia m a n ts ta u b  fü r die Schliff­
herstellung. [M etal Progr. 51 (1947) N r. 6, S. 945/47.]

Fehlererscheinungen
Sprödigkeit und A ltern . H o ltm an , W . J .,  und  W . C. K eil: A n l a ß ­

s p rö d ig k e i t  b e i n i e d r i g l e g i e r t e n  S t ä h l e n  f ü r  D r u c k b e ­
h ä lte r  u n d  S c h ie n e n .  K erbsch lagversuche bei +  200 bis — 6 5 a 
a n  Izod-Proben aus fo lgenden  v ier S täh len  nach  N orm alg lühen , A b­
schreckhärtung und  A nlassen bei versch iedenen  T em p era tu ren :

% C % Si % Mn % 'P  % S % Al % Ni % V
1. 0,15 0,23 1,12 0,03 0 ,02  0 ,02 —  0,18
2. 0,21 0,21 0,71 0 ,03  0 ,03 Sp. 2,45 —
3. 0,80 0,15 0,82 0,01 0,01 —  —  —
4. 0,70 0,16 0,88 0 ,02 0,03 —  —  —

[Quart. Colorado School M ines 42 (1947) N r. 2 ; nach  Iron  Coal T r. 
Rev. 154 (1947) N r. 4134, S. 1033/34.]

Korrosion. Pellowe, E. F ., und  F. F. P o llak : B e d e u t u n g  d e r  
B e r ü h ru n g s k o r ro s io n  f ü r  d ie  H e r s t e l l u n g  v o n  M e ta l l -  
F e n s te r ra h m e n .*  E lek tro ly tische  P o te n tia le  zwischen den fü r  
Fensterrahmen in B etrach t kom m enden W erkstoffen  und A lum in ium ; 
Anordnung zur U ntersuchung  der K orrosion  u. a. bei de r B erührung  
v o n  weichem Stahl und  n ich tro s ten d em  S tah l m it L eich tm etallguß  in 
einer wäßrigen Lösung m it 3%  NaCl, teilw eise  bei A nstrich . [M etall­
urgia, Manchr., 36 (1947) N r. 212, S. 67/70.]

Chemische Prüfung
Mikrochemie. Stock, J .  T ., u nd  M. A. F ill: V e r s c h i e d e n e  m i k r o ­

chem ische  V o r r i c h t u n g e n .  X I . U e b e r  V e r b i n d u n g e n  v o n

K a p i l l a r r o h r e n . *  B eschreibung versch iedener K ugelverbindungen 
[M etallurg ia, M anchr., 36 (1947) N r. 211, S. 54.]

Meßwesen
Längen, F lächen und R aum . M arrin e rf’R ., und W . O. Jen n in g s : 

D ie  P r ü f u n g  a u f  E b e n h e i t  m i t  d e m  B r ü c k e n  k o m  p a r a  t o r  * 
K urze B eschreibung des von  dem  N ationa l Physical L abora to ry  
T ed d in g to n , ausgearbe ite ten  V erfahrens und der zugehörigen E in ­
rich tungen  sowie B esprechung von V ersuchsergebnissen. [E ngineer 
L ond ., 18$ (1947) N r. 4778, S. 164/65.]

R edepenning , W .: E l e k t r i s c h e  V e r f a h r e n  z u r  M e s s u n g  
k l e i n e r  L ä n g e n .*  [Arch. tech n . M essen 1943, Lfg. 150, j  112— 4 
S. T . 145.]

T em pera tu r. G reen, Jo h n  R .: T e m p e r a t u r m e s s u n g e n  im
S i e m e n s - M a r t in - O f e n .  I/H .* B eschreibung e iner V orrich tung  zu t 
M essung de r S tah lb ad te m p e ra tu ren  m it T herm oelem ent sowie der 
G ew ölbetem peratu ren  durch  S trah lu n g sp y ro m ete r. S trah lung  der 
F lam m e. M essen der K am m ertem p era tu ren  und  deren B edeutung 
F o lgerungen. [B last Fu rn . 35 (1947) N r. 3, S. 344/47; Nr. 4, S. 443/47.]

Normung und Lieferungsvorschriften
U eberw achungsvorschrlften . S i c h e r h e i t s t e c h n i s c h e  V o r ­

s c h r i f t e n  f ü r  L a n d d a m p f k e s s e l . Z usam m engeste llt vom  Fach­
v erband  D am pfkessel-, B ehälte r- und R ohrle itungsbau  Düsseldorf. 
U eberarb . von A lfred K onejung . A ugsburg: W alter Beyschlag 1946. 
(233 S.) 8». Geb. 7,20 RM. = B  =

Betriebswirtschaft
K ostenw esen. Levsen, Pau l, O beringen ieur: S e l b s t k o s t e n ­

e r m i t t l u n g  f ü r  E n t t r ü m m e r u n g s a r b e i t e n .  E in H andbuch  fü r 
d ie Preiserrechnung . B erlin : Schiele & Schön 1947.(56  S.) 4°. 6,00 RM.

Volkswirtschaft
E isen industrie . F ischer, E gbert H .: D a s  n e u e  E i s e n b e w i r t -  

s c h a f t u n g s - V e r f  a h r e n .  E ine Z usam m enstellung fü r  die P rax is . Mit 
dem  vo llständigen W o rtlau t d e r „V erfahrensregelung der E isenbew irt­
sch a ftu n g ” . N ürnberg : Die Egge (1947). (79 S.) 8°. 3,50 RM. =  B =

Indiens E isen- und S tahlindustrie . S ta n d o rtk a r te , A u srü stu n g  und 
L e is tu n g sfäh ig k eit d e r  v o rhandenen  W erke [s. a . S tahl u. Eisen 62 
(1942) S. 404/06], Die E n tw ick lu n g  w ährend  des K rieges. In lands­
bedarf und A usbau d e r E isen schaffenden und w e ite rv e ra rb e iten d en  
In d u s tr ie . B ehördliche M aßnahm en , S te llung  der W erke zu den  A us­
b au v o rh ab en  und S chw ierigkeiten  bei de r D u rch füh rung  de r N eubau ­
p läne, die eineS te igerung  de r L e is tungsfäh igkeit in d e r S tah lerzeugung  
von  gegenw ärtig  1,2 M ill. t  au f 3 M ill. t  vorsehen. [M onth. S ta tis t.  
B ull. B r it.I ro n  Steel F ed era t. 22 (1947) N r. 7, S. 1/13.]

W eiterverarbeitungsindustrie . Sewig, R udolf: Z u k u n f t s m ö g l i c h ­
k e i t e n  d e r  d e u t s c h e n  m e c h a n i s c h e n  I n d u s t r i e .*  G egenw arts­
aufgaben . F acharbeiterfragen . Z usam m enhang  zw ischen M aterial­
veredelung  und  P reis. A usn u tzu n g  des W erkstoffes. A ustauschw erk­
stoffe. E rfah rungsausw ertung . [T echnik  2 (1947) Nr. 6, S. 249/54.]

S tandortsfragen . L o t h r i n g e n - S t a h l  s t a t t  R u h r - S t a h l ?  
S te llungnahm e zu dem  französischen Vorschlag einer V erlagerung 
rhein isch-w estfä lischer R oheisen- und R ohstahlerzeugung nach 
F rank reich . H rsg .: W irtschaftsvere in igung  E isen- und  S tah lindustrie , 
D üsseldorf. D üsseldorf: Selbstverlag  1947. (33 S.) 4°. [M aschinen­
schrift. —  Siehe S tah l u. E isen 66/67 (1947) S. 405/08.] — B —

Statistik
Die Eisenerzförderung in der britischen Zone im Jah re  1946 Herstellung an  W alzstahl-Fertigerzeugnissen

und Ja n u a r  bis Oktober 1947 in der britischen Zone im Oktober 1947 ( in  t )

E isenerz­
fö rderung

t
F e-G ehalt

t
M n-G ehalt

t
P -G ehalt

t
1946 ..................
Januar 1947 . . - 
Februar . . . .  
März
A p r i l ..................
Mai . . .  .
Juni . . .
Juli . . .
August . . . .  
September . . . 
Oktober .

2 730 381 
110 830 

81 516 
89 842 

165 383 
226 829 
255 839 
248 556 
254 652 
272 068 
318 914

694 466 
29 322
22 740
23 126 
41 662 
58 088 
64 926 
63 002 
63 626 
67 635 
80 756

26 186 
1 060 

643 
741 

1 388
1 987
2 205 
2 368 
2 270 
2 599 
2 777

15 040 
578 
387 
453 
769 

1 048 
1 147 
1 188 
1 254 
1 387 
1 598

Roheisenerzeugung einschließlich Hochofen-Eisenlegierunger 
in der britischen Zone im Oktober 1947 ( in  t )

Sorten

T h o m a sro h e is e n  . . . 
S tah le isen  b is  6 %  Mn .
s p i e g e l e i s e n ......................
H ä m a ti tro h e is e n  
T e m p erro h e ise n  
G ieß e re iro h e isen  
Siegerl. S p e z ia l ro h e is e n  
S onstiges R o h e is e n  . . 
H o c h o fe n -F e r ro s i l iz i u m
R oheisen  in s g e s a m t  .

D a v o n :
N ordrhein
W estfalen
H an n o v er

.S c h le sw ig -H o ls te in  '

J u li1)
1947

74 714
54 809

.13 058

6 228 
1 394 

777
3 388

A ugust
1947

Sept.
1947

96 1J8 
51 653

9 113

9 988 
517 

1 600 
2 810

97 636 
49 505

6 710

14 493 
220 
643 

1 931
154 368

66 631 
57 197 
24 044 

6 496

171 799

82 175 
58 355 
24 790 

6 479

171 L3Ś

81 020 
57 429 
26 276 

>413

O kt.
1947

125 298 
45 605 

299 
12 782 
4 626 
7 965

973 
3 197

200 745

93 701 
72 995 
27 563 

6 486
u 3̂ 2Alonatszahlen 1. H a lb jah r s. S tahl u. E isen 66/67 (1947) S. 168

Sorten J u li1)
1947

A ugust
1947

Sept.
1947

O kt.
1947

E isenbahn-O berbaustoffe 5 803 6 780 6 915 6 154
F o r m s ta h l ............................ 10 732 11 626 10 579 12 101
B re itflansch träger . . . 1 215 1 751 1 757 2 782
S tah lspundw ände  . . . . —■ 1 728 1 891 1 294
S t a b s t a h l ........................... 50 599 56 811 51 968 57 939
W a lz d r a h t ............................ 19 314 19 931 23 073 25 515
G robbleche, 4,76 mm  

und m e h r ....................... 16 396 14 739 16 780 19 063
M ittelb leche,3bis4 ,76m m 7 474 6 278 6 650 8 235
Feinbleche u n te r 3 mm 21 659 20 606 22 002 23 568
B andstah l e inschl.R öhren­

stre ifen  ....................... ... 15 976 14 249 16 491 19 590
B re i t f la c h s ta h l .................. 2 359 2 199 3 428 5 356
R öhren , nah tlos, w arm ge­

w alzt,gepreßt,gezogen . 10 910“) 10 439 10 281 11 528

W alzstah l-Fertigerzeug­
nisse insgesam t . . . . 162 437 167 137 171 815 193 125
D a v o n :

N ordrhein  , ....................... 64 261 74 391 71 692 86 830
W e s t f a l e n ............................ 76 518 71 399 77 976 80 158
H a n n o v e r ............................ 21 658 21 347 22 147 26 137

H albzeugversand zum  A b­
satz  gegen V erbraucher- 
E isenschein .................. 8 977 10 572 9 460 9 500

G eschw eißte Kessel .Trom ­
m eln, B ehälte r, F lam m ­
rohre ................................ 756 581 486 586

Sonstige b earbeite te  Ble­
che der R ohrw erke und 
K ü m p e le ie n .................. 704 662 485 594

G eschw eißte R ohre . . . 2 885 2 910 2 627 4  266
V erzink te  und verb leite  

B leche ............................ 2 393 2 523 3 106 3 309
W eißbleche u. W eißband . 2 731 2 144 2 642 3 106

>) M onatszahlen 1. H a lb jah r s. S tah l u. E isen  66/67 (1947) S. 168
u. 302.

*) E inschl. 94 t  R öhrenverb rauch  fü r  S tahlflaschen.
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Rohstahlerzeugung in der britischen Zone 
im Oktober 1947 (in  t )

Sorten Ju li-)
1947

A ugust
1947

Sept.
1947

O kt.
1947

T hom asstah lb löcke  . . . 
S .-M .Stahlb löcke . . . .
S .-M .-S ta h lg u ß ...................
E lek tro stah lb lö ck e  . . . 
E lek tro stah lg u ß  . . . . 
Sonstige S tah lb löcke . . 
S onstiger S tah lg u ß  . . .

64 507 
168 676

2 285
3 432 

874 
691

1 822

86 092 
172 126 

2 499 
4  295 

909 
723 

1 770

91 201 
156 388 

2 131 
2 474 

806 
774 

1 716

117 136
166 946

2 445
3 054 

893 
842

1 820

S tahlb löcke in sgesam t . . 
S tah lg u ß  in sgesam t . .

237 306 
4 981

263 236 
5 178

250 837 
4  653

287 978 
5 158

R ohstah l in sgesam 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 . . .

242 287

98 532 
112 895 

30 742 
118

268 414

120 840 
116 122 
31 361 

91

255 490

107 819 
112 292 

35 298 
81

293 136

132 228 
124 165 

36 642 
101

V orgeblas. T h o m asstah l . 
D a v o n :

N o r d r h e in ............................
W e s t f a l e n ............................

6 864 

6 864

6 269 

6 269

6 751 

6 751

6 5 3 a  

6 530

Schm iedestahl- und Preßstahl-Fertigerzeugung der Preß- und 
H ammerwerke sowie der Gesenkschmieden in der britischen 

Zone im Oktober 1947 (in  t)

E rzeugnisse JuÜ 1)
1947

A ugust
.1947

Sept.
1947

Okt.
1947

G eschm iedete  S täb e  . . 
F reifo rm schm iedestücke  

(au ß er fü r  ro llendes

2 690 2 693 3 037 2 767

E isenbahnzeug) . . 
R ollendes E isenbahnzeug ,

3 6 1 0 3 254 2 945 3 634

au ch  g e w a lz t ...................
G esenkschm iedestücke

3 195 4 541 5 289 4 896

Und P reß te ile  . . . . 7 852 7 957 8 615 8 972
I n s g e s a m t ............................ 17 347 18 445 19 886 20 269

')  M onatszah len  1. H a lb ja h r  s. S tah l u. E isen 66/67 (1947) S. 302.

Herstellung an E isen- und Temperguß in der britischen Zone 
im Oktober 1947 (in  t)

‘)  M onatszah len  1. H a lb ja h r s. S tah l u. E isen  66/67 (1947) S. 168 
u . 302.

Sorten J u l i1)
1947

A u g u st
1947

Sept.
1947

Okt.
1947

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

31 984 
2 015

31 089 
2 074

30 761 
2 174

33 671 
2 331

')  M onatszah len  1. H a lb ja h r s. S tah l u. E isen 66/67 (1947) S. 302.

Erzeugnisse der Verfeinerungsindustrie in der britischen Zone im Oktober 1947 (in  t )

Monat

Draht und Drahterzeugnissse 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

G
es

ch
w

ei
ßt

e
Pr

äz
is

io
ns

­
ro

hr
e

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 1 606 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
Mai . . ' ............................ 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 1 992 1 336 1 603 70 1 244
J u l i ......................................... 16017 1 794 7 330 6 395 417 115 909 4 385 2 374 1 607 1 208 56 936
A u g u s t ................................. 15 636 1 713 7 617 6 305 428 107 916 4 002 1 922 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 1 111
O k to b e r ................................. 18 297 1 818 8 733 6 623 357 83 1 649 4 182 2 183 1 630 1 829 28 1 230

Schwedens Bergwerks- und Eisenindustrie 1938 bis 1945
Schwedens F ö rd e ru n g  v o n  u n m i t t e l b a r  v e r w e n ­

d u n g s f ä h i g e n  E i s e n e r z e n  is t  w ä h ren d  de r  Kriegszeit  
gegenüber  den  V ork riegs jah ren  s t a r k  z u rü ck g eg an g en 1) 
(s. Zahlentafel 1 )\ dagegen  h a t  sich die Gewinnung  von

Z ah len tafe l 1. E i s e n e r z f ö r d e r u n g  ( e i n s c h l i e ß l i c h  S c h l ic h )  
1 9 3 8  b is  1 9 4 5  (in 1000 t)

1938 1939 1940 1941
U n m itte lb a r ver­
w endungsfäh ige  
E isenerze . . . 

Schlich . . . .
12 667 

1 261
12 466 

1 321
9 940
1 355

9 089 
1 439

E isenerzfö rderung  
in sgesam t . . . 13 928 13 787 11 295 10 528

1942 1943 1944 1945
U n m itte lb a r  v e r ­
w endungsfäh ige  
E isenerze  . . . 

S c h l ic h ...................
8 377 
1 350

9 4 1 5  
1 405

5 674 
1 579

2 467 
1 463

E isen erz fö rd e ru n g  
in sgesam t . . . 9 727 10 820 7 253 3 930

Schlich b e h a u p te n  können ,  lag  sogai’’ in den l e tz te n  beiden 
J a h r e n  noch um  2 5 %  u n d  1 6 %  ü b e r  der  des J a h r e s  1938.

D e r  R ü ck g an g  de r  F ö rd e ru n g  a n  u n m i t t e l b a r  v e rw en ­
dungsfäh igen  E isenerzen  e rk lä r t  sich v o r  a llem  a u s  dem

Z ahlen tafel 2. G e s a m te  E i s e n e r z a u s f u h r  u n d  d ie  A u s f u h r  
n a c h  D e u t s c h l a n d  1 9 3 8  b is  1 9 4 5  (in 1000 t)

1938 1939 1940 1941
G esam tau sfu h r . 12 489 13 541 10 057 9430

D avon nach
D eutsch land  . . 8 992 10 038 8 4 1 8 9260

1942 1943 1944 1945
G e sam tau sfu h r 854Ö 10 222 4570 1221D avon  nach
D eu tsch lan d  . 7975 9 550 2514*)

engen Z u sa m m e n h an g  zwischen der  schwedischen  E isen ­
e rzfö rderung  und  -ausfuhr .  Im L ande  se lbs t  is t  im m er  nu r  
ein Bruchte i l  der  Fö rd e ru n g  v e r h ü t t e t  worden ,  eine u nver-

1) Je rn k o n t. A nn. 131 (1947) N r. 2, S. 64/74.

gleichlich weit  höhere  Menge ( 9 0 %  und  mehr) wurde aus­
ge führt .  D e u t sc h la n d  ab e r  w a r  in den Kriegsjahren sozu­
sagen a ls einziger K unde  für  Schwedenerze  übriggeblieben. 
H a t t e  es vo r  1939 von  der  schwedischen Eisenerzausfuhr 
e tw a  zwei D r i t te l  e rh a l ten ,  so s t ieg  dieser H undertsa tz  wäh­
rend  des Krieges auf  zeitweilig  9 8 %  an  (Zahlentafel 2).

Die B r i k e t t -  u n d  S i n t e r h e r s t e l l u n g  entwickelte 
sich wie folgt (in 1000 t ) :

. 1938 1939 1940 1941

B rik e tts  . . . 43 23 19 13
S in ter ................... 923 944 1034 1067

1942 1943 1944 1945

B rik e tts  . . . . 10 13 15 15
S in te r  ................... 1073 1123 1163 1058

An ä n d e r n  a ls E i s e n e r z e n  w urden  gewonnen (in t):
1938 1939 1940 1941

K upfererz  . . . . 15 191 16 434 17 784 33 319
M anganerz . , . 6 079 6 085 4 600 13 928
Zinkerz  . . . . 65 833 63 826 55 123 61 381
Schw efelkies . . 186 390 191 737 194 215 226 847

1942 1943 1944 1945

K upfererz 54 986 60 230 58 290 50 846
M anganerz  . , . 24 242 26 703 24 276 18 036
Z inkerz  . . . . 60 988 59 649 59 886 58 673
Schw efelkies . . 302 276 325 023 317 455 261 984

Z ahlen tafe l 3.

1938 1939 1940 1941 1942 1943 1944 1945

H olzkohlenroheisen  . .
K o k s r o h e i s e n ...................
E lek tro roheisen  . . . .

345
255

68

304
254

354
296

95

313
309

92

304
337

97

318
336
138

313
350
190

310
271
178

Insgesam t ....................... 668 644 745 714 | 738 792 853 759

Die  E rzeu g u n g  an  E i s e n l e g i e r u n g e n ,  die in den letz­
t e n  V orkriegs jahren  s t ä n d ig  g es t iegen  w ar ,  h a t  im Jahre 
1939 noch w e i te r  z u g enom m en ,  ist  d a n n  ab e r ,  ausgenom­
m en das  J a h r  1943, w ieder  rück läu fig  geworden und hat 
1944 nu r  noch 6 5 % ,  1945 5 0 %  der  des J a h r e s  1939 be-

%
Die R o h e i s e n e r z e u g u n g  h a t  sich demgegenüber gut 

b e h a u p te t ,  j a  sogar  die de r  Vorkriegszeit  bis zu 180000 t k  • 
ü b e r sc h r i t te n  (s. Z ahlen ta fe l 3 ) .

R o h e i s e n e r z e u g u n g  1 9 3 8  b is  1945  (in 1000 t)
Wt

rbbt

p jic l
ffeii
I S
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tragen. E i s e n s c h w a m m  h a t  w ährend  der Kriegsjahre  
einen ungefähr g leichbleibenden S ta n d  der  Gewinnung be­
hauptet,  nachdem  diese gegenüber dem  J a h re  1938 um ein 
Drittel gewachsen w a r  (Zahlentafel 4 ).

Zahlentafel 4. G e w in n u n g  v o n  E i s e n l e g i e r u n g e n  u n d  
E i s e n s c h w a m m

1938 1939 1940 1941
t t t t

E i s e n l e g i e r u n g e n  . 45 670 47 364 42 084 35 021
E i s e n s c h w a m m 18 789 20 226 25 057 26 082

1942 1943 1944 1945
t t t t

E i s e n l e g i e r n n g e n 33 082 38 491 3 3 816 23 988
E i s e n s c h w a m m 25 773 26 313 24 453 26 357

Die F l u ß s t a h l e r z e u g u n g  lag w ährend  der  Kriegs­
jahre zwischen 1 8 %  und  2 5 %  ü b e r  der E rzeugung  des 
Jahres 1938 (s. Zahlentafel 5 ) .
Zahlentafel 5. F l u ß s t a h l e r z e u g u n g  1 9 3 8  b is  1 9 4 5  (in 1000 t)

1938 1939 1940 1941
Bessemerstahl . . 
Thom asstahl . . 
Siemens-Martin- 
Stahl: sauer . . 

Siemens-Martin- 
Stahl basisch 

Elektrostahl . . .

12,1
105,5

219,7

408,2 
226 3

15,8
99,2

242,8

500,1
293,6

6,5
90,7

218,7

508.3
320.3

4,1
99,2

208,7

506,1
338,0

Insgesamt*) . . . 971,8 1151,5 1144,5 1156,1
1942 1943 1944 1945

Bessemerstahl . . 
Thom asstahl . . 
Siemens-M artin- 
Stahl: sauer 

Siemens-M artin- 
S tah l: basisch 

Elektrostahl . .

15,1
113.0

194,6

566,4
344.1

12,8
104.2

183,4

566,0
347.3

9,3
106.4

165.1

566.5
350.1

18,2
110,8

177,6

535,8
361,1

Insgesamt*) . . . 1233,2 1213,7 1 197,4 1203,5
*) E inschließlich T iegelstahl.

An S c h w e i ß s t a h l  (L uppen  und  
erzeugt:

Rohschienen) wurden

1938 1939 1940 1941 1942 1943 1944 1945
t t t t t t t t

22688 28 255 17313 9196 10 166 7149 2271 2839

Die S t a h l g u ß e r z e u g u n g  ist  in den  Kriegs jah ren  bis 
zu 1 4 %  über  den S ta n d  von 1938 gest iegen;  bei Kriegs­
ende w a r  sie ungefähr  auf den F r ied en ss tan d  zurückgekehrt  
(Zahlentafel 6 ) .

Zahlentafel 6. E r z e u g u n g  v o n  S t a h l g u ß  1 9 3 8  b is  1945

1938
t

1939
t

1940 1941
t

S iem ens-M artin-
S tah lg u ß : sauer . 
S iem ens-M artin-

3 286 3 071 2 629 1 633

S tah lg u ß  :)basisch 3 970 5 287 4 571 5 357
E lek tro stah lg u ß  . 12 473 14 574 14 372 15021
Insgesam t*) . . . 19 729 22 932 21 572 22 011

1942 1943 1944 1945
t t t t

S iem ens-M artin-
S tah lguß  : sauer . 

S iem ens-M artin-
1 735 1 244 1 169 1 634

S tah lguß  : basisch 5 014 4 2 1 4 4 297 3 725
E lek tro stah lg u ß  . 15 728 15 276 14 207 13 823

Insgesam t*) . . . 22 477 20 734 19 674 19 182
*) Einschließlich Tiegel- und  B essem erstahlguß.

Die H e r s t e l l u n g  v o n  W a l z s t a h l - F e r t i g e r z e u g n i s -  
s e n  h a t ,  m it  A usnahm e  des J a h r e s  1938, da s  gegenüber 
dem  J a h r e  1937, dem J a h r e  m it  der  ü b e rh au p t  höchsten  
Friedenserzeugung (682 4 2 4 1), einen R ückgang  von  53 000 t  
aufweist ,  s tä n d ig  um 50 0Q0 bis 100 000 t  über der e rw ähn­
te n  bisherigen H ö ch s t le is tu n g  gelegen. E inzelhe iten  weist 
Zahlentafel 7 nach.

An  H a l b z e u g  wurde  he rges te ll t :

1938
t

1939
t

1940
t

1941
t

K nüppel (einschl. 
m assive R ohr­
luppen) . . , . 615 745 703 681 688 277 707 062

P la tinen  . . . . 107 326 130 862 117 596 137 448

1942 1943 1944 1945
t t t t

K nüppel (einschl. 
m assive R ohr­
luppen) . . . . 754 273 735 253 734 511 740 061

P la tin en  . . . . 138 979 114 559 145 831 146 289

Z ahlentafel 7. H e r s t e l l u n g  v o n  W a l z s t a h l - F e r t i g e r z e u g n i s s e n  1 9 3 8  b is  1945

Erzeugnis 1938
t

1939
t

1940
t

1941
t

1942
t

1943
t

1944
t

1945
t

Stabstahl, rund, v ie rk an tig  und flach . . 199 386 228 399 261 515 239 657 261 956 244 444 261 924 260 291
Hohler B o h rs tah l. . . . 14 201 13 850 7 182 6 367 2 705 2 015 1 600 1 725
T-und U -Träger . . . . 16 667 14211 11 179 11 591 18 904 15 944 11 839 13 463
Winkelstahl und and erer F o rm stah l . . 41 817 47 280 45 325 44 315 40 684 41 447 50 251 54 377
Schienen . . . 8 633 10 599 15 866 21 624 26 571 27 763 28 842 23513
Laschen und U n te r la g s p l a t te n .................. 3 635 4 828 909 3 867 6 682 6 644 6 328 4 693
Achsen . . . . 1 526 602 775 1 052 3 356 2 044 1 737 2 265
Band-, Nagel- und anderer F e instah l 33 939 44 704 44 669 48 684 58 021 56 402 47 667 63 352
W alzdraht . . . 104 303 127 094 115 509 103 742 116 221 124 653 122 164 123 676
Grobbleche . . . . 44 034 50 190 67 413 75 202 68 738 78 389 77 233 76 634
Mittelbleche . . . . 8 540 10 567 15 116 15 824 17 085 16011 14 740 19 830
Feinbleche: 0,6 bis 3 m m ....................... 68 524 83 171 67 216 73 380 74 238 77 914 83 963 77 259

,, u n te r 0,6 m m ............................ 16 994 19 567 17 119 19 118 18 436 18 934 20 761 23 669
Röhren . . 67 170 81 571 65 487 68 551 65 858 70 036 64 242 52 333

1 Insgesamt 629 369 736 633 735 280 732 974 779 455 782 640 793,291 797 080

Wirtschaftliche Rundschau
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Erhöhung der englischen Eisenpreise
Die englische E isen industr ie  s t a n d  im M ona t  O k to b e r  

1947 im Zeichen e iner a llgemeinen E rh ö h u n g  de r  Eisen- 
und Schrottpreise, die auf  G rund  der A n o rd n u n g e n  Nr. 60 
und 61 des V ersorgungsm inisters  am  1. O k to b e r  1947 in 
Kraft getre ten  ist.  Die bisherigen H öchstp re ise  fü r  Eisen- 
und Stahlschrott  sowie fü r  die m eis ten  S tahlerzeugnisse  
werden in A usw irkung  der  E rh ö h u n g  der  E is en b a h n ­
frachten sowie der Kohlen- und Kokspreise  um d u rch ­
schnittlich 5 bis 6 %  h e rau fg e se tz t1). Die E rhöhungen  be ­
ginnen bei R o h e i s e n  m it  e inem A ufschlag  von  11 sh  je t 
und finden bei b l a n k e m  S t a b s t a h l  m it  34 sh je t  u nd  bei 
D r a h t s e i l e n  m it  45 sh je t  ihren Niederschlag.

Es handelt sich hier um die e rs te  um fassende  Preisände- 
[ung in England in der N achkriegsze i t  se it  A u g u s t  1946. 
Damals wurden ebenfalls  infolge der  e rhöh ten  Kohlenpreise, 
Eisenbahnfrac h ten  u n d  Löhne  die Preise fü r  K n ü p p e l  und

.*) Eon Coal T r. R ev. 155 (1947) S. 673 u. 683.

s c h w e r e  S t a h l e r z e u g n i s s e  um  d u rch sch n i t t l ich  5 sh  je  t  
he raufgese tz t .

S e it  einer Reihe von  J a h r e n  ü b e rw ach t  die b r i t ische  
Regierung die G e s ta l tu n g  der E isenpreise.  Vor dem  Kriege 
erfolgte die Pre isb i ldung  nach  einem freiwilligen Kontro ll-  
v e rfahren ,  da s  auf das  E infuhrzo llgese tz  v o m  J a h r e  1932 
z u rückgeh t .  Nach diesem  V erfah ren  w u rd e n  von  der  In­
d u s t r i e  keine P re isän d eru n g en  ohne G enehm igung des 
B e ra ten d en  A usschusses fü r  E infuhrzö lle  ( Im port  D uties  
A d v iso ry C o m m it tee )  vorgenom m en.  Die Grundlage  bi lde te  
hierbei der diesem  Ausschuß  zu e rb r in g en d e  Nachweis über 
die Berech tigung  jed e r  Pre ise rhöhung  auf G rund  der 
S e lbs tkosten lage  der Industr ie .  W äh re n d  des Krieges wurde  
dieses freiwillige V erfah ren  in einer A n o rdnung  v e ran k e r t ,  
wonach eine A anderung  der f e s tg ese tz te n  H ö chs tp re ise  nu r  
vom  V ersorgungsm in is te r  gem äß den kr iegswir tschaf tl ichen  
B es t im m ungen  g e s t a t t e t  w ar .  Dieses Verfahren  aus der 
Kriegszeit  i s t  m it  geringen A b än d eru n g en  auch  heu te  noch 
in K ra f t ,  so d aß  jeder P re ise rhöhungsvorsch lag  zunächs t
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v o n  dem  Iron  a n d  S tee l  B o a rd  g e p rü f t  w i rd  u n d  v o r  In ­
k ra f t s e tz e n  d u rch  R eg ie ru n g sa n o rd n u n g  die G enehm igung  
des V e rso rg u n g sm in is te r s  e r fo rd e r t .

T ro tz  s t e ig e n d e r  S ta h le rze u g u n g  (de rze i t iger  Ja h res*  
d u rc h sc h n i t t  12,7 Mill. t  g egenübe r  11,8 Mill. t  im  J a h r e  
1945) h a b en  die z u n e h m en d e n  K o s te n  in  der  b r i t i sch en  
E i s e n i n d u s t r i e  z u  e iner w e i te ren  V e rsch lech te ru n g  de r

n ich t  vorliegen, l äß t  sich  die A u s w irk u n g  dieser Preis­
e rhöhung  n ich t  genau  a b sc h ä tz e n ;  sie d ü r f t e  aber  nach den 
bis j e t z t  vor l iegenden  B e tr iebsergebn issen  e tw a  2 sh je t 
S ta h l  ausm ach en .

Im einzelnen e rgeben  sich ab  1. O k to b e r  1947 für R o h ­
e i s e n ,  H a l b f e r t i g -  u n d  F e r t i g e r z e u g n i s s e  die in 
Zahlen ta fe l 2 a u fg e fü h r te n  P re ise rh ö h u n g en 1).

Z ahlen tafe l 1. D ie  P r e i s e n t w i c k l u n g  in  G r o ß b r i t a n n i e n  s e i t  1 9 3 8 Í

1938 

£ sh d

1939 

£ sh d

1940 
bis 

1943 
£ sh  d

1944 

£ sh d

1945 

£  sh d

1946 

£  sh  d

A b 1. O ktober 1947

£ sh  d

Erhöhung
gegen 

1938 % ‘

G ie ß e r e i - R o h e is e n ...........................................
(C leveland N r. 3, M iddlesbrough)

H ä m a t i t - R o h e i s e n ..........................................
(S ch o ttlan d  und  K üstenw erke) . . .  

K nüppel (basisch , w eich, u n g e p rü ft)  . .

P la tin en  (sh ee t b a r s ) ......................................
M itte lb leche (u n te r  4,76 m m ) ........................
S ta b s ta h l (N r. 3, E ng land  u. W ales) . . 
D ra h t ( h a r t g e z o g e n ) ......................................

5 1 0

6 12 6 

7 17 6

7 15 0
11 15 6
12 13 0 
16 0 0

5 8 0

6  4 6

10 0 0

8 5 0 
12 12 6 
11 15 0 
16 15 0

6 8 0

6 18 6

12 5 0

12 2 6 
17 17 6 
12 10 0
22 5 0

6 8 0

6 18 6

12 5 0

12 2 6 
16 7 6 
14 5 0 
22 5 0

8 3 0

8 13 6

12 12 6

12 2 6 
19 14 0 
15 15 0
23 10 0

8 9 3

8 19 Ó

12 17 6

12 7 6 
19 19 0 
17 10 0 
24 0 0

9 9 9

9 10 0 
u. höher 
13 12 6 

u. höher 
13 2 6 
20 17 6 
17 10 0 
25 10 0

72 

43

73

69
77
38
63

M fi 
■>
I  £

E r t r a g s la g e  g e fü h r t ,  die in  der  n euen  P re is fe s tse tz u n g  n u r  
te i lw eisen  A u s d ru c k  f in d e t .  U n te r  de r  E in w irk u n g  de r  
k r ieg sb ed in g ten  ro h s to ffw ir t sch a f t l ich en  V eränderungen  
(e rh ö h te  M öllerkos ten  d u rch  v e r te u e r te  A u s lan d se rze ,  
E rh ö h u n g  der A u s la n d se rz f ra ch te n  u m  das  F ü n f -  bis Sechs­
fache  gegenüber  d em  V o rk r ieg s s tan d ,  e rh ö h te r  E in s a tz  
e is en a rm e r  In lan d se rze  usw.)  h a b en  die Preise  fü r  einige 
d e r  in  Zahlenta fel 1 g e n a n n te n  G ru n d e rze u g n is se  der  
b r i t i sch en  E isen  sc h a ffen d en  In d u s t r i e  S te ige rungen  b is zu 
7 7 %  g e g e n ü b e r  1938 e r f a h r e n 2).

Die  N o tw en d ig k e i t  e iner P re isang le ichung  an  die v e r ­
ä n d e r te  K o s ten lag e  e rgab  sich  unausw eich lich  auf G rund  
de r  a m  1. u n d  15. S e p te m b e r  1947 in K r a f t  g e t r e te n e n  
P re ise rhöhung  v o n  4 sh  je  t  a b  Zeche fü r  Kohle  u n d  6 sh 
je  t  f ü r  Koks.  D ie  K o h l e n p r e i s e  s in d  gegenüber  de r  Vor­
k r iegsze it  im  Vergleich m i t  an d e re n  G ü te rn  u n v e r h ä l tn i s ­
m äßig  s t a r k  e rh ö h t  w o rd e n  u n d  liegen z u r  Zeit  u m  m eh r  als  
1 2 0 %  ü b e r  d em  S t a n d  des J a h r e s  1938. In d ieser  E rh ö h u n g  
k o m m t  ab e r  n ich t  die sich fü r  die in d u s t r ie l len  V erb raucher,  
einschließlich  de r  S ta h l in d u s t r i e ,  ergebende  ta tsä ch l ich e  
B e la s tu n g  z u m  A u sd ru ck ,  die d a r in  l iegt ,  d a ß  d u rch  die 
A n w en d u n g  e in h e i t l ich e r  Zuschläge  auf  die Vorkriegspreise  
ohne  R ü ck s ich t  auf die S o r te n f rag e  der  P re is  fü r  den  fü r  
I n d u s t r i e v e rb ra u c h  b eso n d e rs  w ich tigen  F e inkoks  in 
s t ä r k e r e m  M aße b e tro f fen  w urde .  Die ungew öhnliche  E n t ­
w ick lung  der  Kohlen- u n d  K o k sp re ise  h a t  d a z u  ge fü h rt ,  
d aß  de r  P re is  f ü r  H o c h o f e n k o k s ,  der  bei K rieg sau sb ru ch  
im  G eb ie t  der  N o r d o s tk ü s te  u n d  in  Sü d w ale s  24 sh  2 d 
ab  Kokerei  b e t r u g ,  h e u te  bei 64 sh  6 d je  t  l iegt,  w as  
e iner  E rh ö h u n g  u m  e tw a  1 6 7 %  e n ts p r ic h t .  E in  T eil  der 
K o s te n v e r te u e ru n g  k a n n  n a tü r l i c h  d u rc h  höhere  Erlöse  
a u s  d e m  V erkauf  de r  N ebenerzeugnisse  aus der  V erkokung  
w ieder  h e re in g eb ra ch t  werden .  Im m erh in  e rg ib t  sich u n te r  
B e rü ck s ic h t ig u n g  de r  T a ts a c h e ,  d aß  bei e inem D u rc h ­
sc h n i t t sb e d a rf  v o n  1520 k g (30 cwt.)  Kohle  j e T o n n e  Koks 
u n d  e inem  K o k s b e d a r f  v o n  d u rc h sch n i t t l ich  111 7 k g (2 2 cw t.)  
=  1676 kg  K oh le  je  t  Roheisen ,  oder  e inem  G e sa m tv e r ­
b ra u c h  v o n  d u rc h s c h n i t t l i c h  2 t  Kohle  je  t  F e r t ige rzeugn is  
die b r i t i s c h e  E is e n in d u s t r ie  auf  d e r  B renns to f fse i te  eine 
z u sä tz l iche  B e la s tu n g  v o n  m o n a t l ich  e tw a  400 000 £ e r fäh r t .  
Die G e sa m ta u sw i rk u n g  de r  le t z te n  K o h len p re ise rh ö h u n g  
auf  die S e lb s tk o s ten la g e  de r  S ta h l in d u s t r i e  w ird  auf  8 sh 
je  t  F o r m s ta h l  u n d  8 sh  je  t  G robbleche  v e ra n sc h la g t .

Die E r h ö h u n g  d e r  E i s e n b a h n t a r i f e  ab  1. O k to b e r  
1947 u m  2 4 % ,  e n ts p rec h en d  einer G e sa m te rh ö h u n g  v o n  
5 5 %  g egenüber  den V o rk r ieg s ta r i fen ,  v e r u rs a c h t  u n t e r  
B e rücks ich tigung  eines d u rc h sch n i t t l ich e n  R o h s to f fv e r ­
b ra u ch s ,  e insch ließ lich  Kohle ,  v o n  4,5 t  je  t  Fe r t ig e rzeu g n is  
e inen F r a c h tk o s te n a u f w a n d  v o n  in sg e sa m t  £ 2 .1 4 . -  je  t  
F e r t ige rzeugn is  auf  de r  G ru n d lag e  d e r  üb l ichen  P re is ­
s te l lu n g  frei  V e rb rau ch e rw erk .  H ie rau s  e rg ib t  sich eine 
w e i te re  K o s te n v e r t e u e r u n g  v o n  10 sh  2 d je  t  F o rm s ta h l  
u n d  Bleche.

E b en so  s in d  die P re ise  fü r  S c h w e r ö l  ab  1. S e p te m b e r  
1947 um  e tw a  £ 1.15.- je  t ,  d. h. um  3 0 %  g e g en ü b e r  den  
b isher igen P re isen ,  gest iegen .  D a  a b sc h l ieß e n d e  E r f a h ­
ru n g en  m i t  d e r  A n w e n d u n g  de r  n e u en  O e lfeuerungen  n och

Diese P re ise rh ö h u n g en  decken  lediglich die höheren 
Kohlenpreise  u n d  E is e n b a h n f ra c h te n ,  soweit  diese sich 
u n m i t t e lb a r  auf die V o rp ro d u k te  de r  E isenindustr ie  aus­
w irken. N ich t  b e rü c k s ic h t ig t  s in d  d abei  die vollen Aus­
wirkungen. der  K o s ten s te ig e ru n g en  fü r  Oelbrennstoffe, die r..,,n 
ebenfa lls  infolge der  K ohlenpreise  e rh ö h te n  Verarbeitungs- 
im c tp n  f ü r  F p r t id p r z e u im is s e  u n d  sons tige  oreisbildendek o s te n  fü r  F e r t ige rzeugn isse  u n d  sons tige  preisbildende
Z ahlen tafe l 2 . D ie  E i s e n p r e i s e r h ö h u n g e n  in  G r o ß b r i t a n n ie n  

a b  1. O k t o b e r  1 9 4 7  (je g r. t )
sh d

18 0

16 0

14 6

13 6

G ießereiroheisen  . . . . 
P hosphorarm es G ießerei­

roheisen  . . . '11 b is
S ta ffo rd sh ire  p h o sp h o r­

a rm es G ießereiroheisen  
Scho ttisches G ießerei­

roheisen  .............................
H äm a titro h e ise n  (je  nach  

G ebiet) . . . 11 0 bis 
T em perroheisen  . . . .  
K a lte rb lasenes  R oheisen  . 
H ochofen -F errom angan
S p ie g e le i s e n ........................
K nüppel, V orb löcke, P la ­

t in e n  ...................................
F o r m s t a h l .............................
Schw ere Sch ienen  . . .
L eich te  Schienen . . . .
G r o b b l e c h e ........................
Feinbleche u n te r  3 m m : 

m it  U eberzug  . . . . 22 6
ohne U eberzug  . . . . 23 6

W e i ß b l e c h e .....................15 0

16
13
18
17
15

15 0 
18 6
16 0 
21 0 
18 6

sh d
V erz inn te  Bleche . . . . 23 6 
D yn am o - u . T ransform a­

to re n b le c h e ......................... 26 6
S treckenbogen  ..................  24 0
G ru b e n s te m p e l .....................22 0
S tah lspundw ände  . . . . 1 8  6 
B an d s tah l, w arm gew alz t. 21 0 

kaltgew alzt 
Schw erer S tab stah l . . 
B lanker S tab stah l . .
W a l z d r a h t .......................
L eg ie rte r W alzd rah t
D r a h t s e i l e .......................
D ra h t u. D rahterzeugnisse 30 0 
Schm iedestücke . . . .  30 0 
E isenbahnfedem  . . . .  32 6 
R adreifen  u. Achsen . . 20 0 
R öhren  u. Röhrenerzeug­

nisse je  nach  A usführung
14 bis 5% 

R ollendes Eisenbahnzeug 
fü r  P riv a tw ag en  . . . 3% 

S tah lg u ß  u . nichtrostenderStahl 
u n v e rän d ert.

30 0 
18 6 
34 0 
20 0 
23 6 
45 0

Einflüsse.  T ro tz  d e r  n euen  P re ise rh ö h u n g  liegt der Preis­
index  f ü r  E isen  u n d  S ta h l  m it  173 im  O k to b e r  1947 gegen­
ü b e r  157,9 im  A u g u s t  1947 (1938 =  100) noch wesentlich 
u n te r  dem  K o h len p re is in d ex  v o n  222 u n d  198 in den glei­
chen M o n a ten .

Schließlich d ü r f te  noch n a c h s te h e n d e r  Vergleich (Zahlen­
tafel 3 )  der  augenb l ick l ich  gü l t igen  I n l a n d s p r e i s e  in
Z ahlen tafe l 3. P r e i s v e r g l e i c h  f ü r  E i s e n e r z e u g n i s s e  in  Eng 
l a n d ,  d e n  V e r e i n i g t e n  S t a a t e n ,  B e lg ie n  u n d  F ra n k re ic h

E n g ­
la n d 1) 
£ sh d

V ere in . 
S ta a te n 5) 
£ sh d

Belgien5) 
£ sh d

Frank­
reich 

£ sh d

K nüppel fü r  reine W alzw erke 13 12 6 13 12 10 14 2 0 13 17 0
P l a t i n e n ...................................... 13 2 6 1 4 1 2 1 0 15 5 0 —
W i n k e l s t a h l ............................ 16 13 0 16 13 6 — —
G robbleche ( ) 4 " ) ................... 18 8 0 1814  8 18 14 0 22 5 0
Schw erer S ta b s tah l . . . . 17 10 0 21 3 6 18 2 6 18 2 0
N achgew alzter S tab s tah l . . 19 7 0 20 1 3 — —
S tab s tah l fü r  E isen b e to n ­

zw ecke ................................. 1811 6 19 7 11 ___ __
F e in b le c h e ................................. 21 1 0 23 8 0 --- —
Feinbleche (k a ltg ew alz t) . . 24 11 0 2 3 1 9  6 --- —
Feinbleche (k a ltg ew alz t, 

G r u n d p r e i s ) ....................... 25 1 0 _ __ 26 15 0
W  a l z d r a h t ................................. 18 14 0 — 18 14 0 21 0 6
S chw erer F o rm stah l . . . . 1613 0 — 17 11 0 17 11 0
W arm gew alz te r B andstah l 19 9 0 — 20 8 6 20 6 0
S chienen ...................................... 16 8 0 — 20 14 0 21 18 0
W eißblech  (je K iste) . . . 1 16 3J I 9 7 — 2 17 6

it1) M onth ly  S ta t.  Bull, d e r  B ritish  Iron  and  Steel F ed era tio n  22 
(1947) N r. 9, S ep t. 1947, S. 1/6.

*) K o n tro llie rte  H öchstp reise  abzüg lich  e tw aig er R a b a t t e .  P r e ß  
fü r  W eißblech  ab  L ieferw erk ; alle  übrigen  Preise frei E m p f a n g s s t a t i o n -  

*) G rundpreise  gem äß  V eröffen tlichung  im ,,lron  A ge”  vom 31. J1"1 
1947, zuzüglich e tw aig er A ufsch läge. F ü r  W eißblech  a b  P i t t s b u r g ;  
fü r  K nüppel frei D e tro it;  fü r  alle  ü b rigen  E rzeugnisse frei N e u y o r k .  

•) F rei E m p fa n g ss ta tio n .
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E n g la n d ,  d e n  V e r e i n i g t e n  S t a a t e n ,  B e l g i e n  u n d  
F r a n k r e i c h  fü r  einige H au p te rz eu g n is se  B each tu n g  
verdienen. E in g enauer  Preisvergle ich  ist  n a tu rg e m ä ß  zur  
Zeit schwierig, d a  k ü n s t l ic h  fe s tg ese tz te  U m rechnungs­
kurse, verschiedenartige  P re iss te l lungsverfah ren  und  andere  
Umstände eine Rolle spielen. Fe rner  ist  zu  berücksich tigen ,  
daß sich z. B. die belgischen Preise fü r  T h o m a sg ü te  v e r ­
stehen, während  fü r  die in E n g lan d  übliche Siemens- 
Martin-Güte ein Pre isaufsch lag  z u r  A n w en d u n g  kom m t.  
Immerhin w urde  der  Versuch u n te rn o m m en ,  möglichst 
genaue A nnäherungsw er te  zu  errechnen .  Der  Preisvergle ich  
zeigt im allgemeinen ein g ünst iges  Bild fü r  Eng land .  Diese 
Preise bilden n a tü r l i c h  ke inen  A n h a l t s p u n k t  fü r  die A us­
fuhrpreise, die z. B. in Belgien auf 25 £ je  t  fü r  schweren 
Formstahl gest iegen s in d  und  infolge der kürz lich  e in­
geführten A usfuhrabgabe  und  der e rhöh ten  Preise fü r  R u h r ­
kohle eine weitere  S te ige rung  erfahren  dü rf ten .

Großbritanniens Handel in Auslandserzen
Vor dem Kriege bezogen die englischen Hochofenwerke 

ihren Bedarf an  ausländischen Eisenerzen u n m it te lb a r  von 
den Einfuhrfirmen, die ihrerseits  auf  dem offenen M arkt

Zahlentafel 1. G r o ß b r i t a n n i e n s  E i s e n -  u n d  M a n g a n e r z f ö r d e r u n g  1 9 3 8  b i s  1 9 4 6  
(Ln 1 0 0 0  m e t r .  t)  n a c h  G e b ie t e n

1938 1939 1 1940 1941 1942 1943 1944 1945 1946
E i s e n e r z  

E n g l a n d ............................ 11 840,2 14493,6, 17715,8 19015,4 20013,2 18645,4 15589,8 14291,3
aa)-O

darun ter:
Lincolnshire . . . . 3493,8 4777,5 6172,7 6434,8 6799,0 5963,1 5363,3 4970,3

ereE
N ortham ptonshire . . 3893,5 

1 540,8
4740,9 5489,8 6179,0 6596,1 6557,8 ' 5346,8 5103,2 0

Yorkshire .................. 1575,0 
1 106,0

1 932,0 1951,4 1915,2! 1 785,1 1 533,1 1 218,7 >
Leicester ....................... 892,8 1 138,6 1 160,3 1 138,7 996,1 898,2 855,3 E
Cumberland . . . 689,4 665,8

761,0
714,1 652,6 603,6 586,8 528,0 412,3 u

O x fo rd sh ire .................. 540,5 907,4 1 115,9 1412,5 1534,6 1 342,3 1076,0 Ê
R u t l a n d ....................... 539,1 618,6 1082,6 1 273,2 1 335,0 1 006,9 505,2 614,5 ea)
Staffordshire . . . . 129,0 139,7 186,4 189,7 152,2 144,9 16,9 1,6 E
L a n c a s h ir e ................... 117,8

3,5
106,9 79,1 44,2 21,7 18,8 15,3 — rebjO

S o n s t ig e ....................... 2,2 13,1 14,3 39,2 51,3 40,7 39,4 Ere
W a l e s .......................* . . 191,0 208,2 236,2 213,0 169,6 127,2 121,6 105,5 <u
N ord-Irland....................... * — —  , — — 4,4 6,5 0,8 — E
S c h o ttla n d ....................... 17,7 15,6 33,0 49,4 36,8 10,5 7,0 4,9 2
I n s g e s a m t ....................... 12048,9 14717,4 17 985,0 19277,8 20224,0 18789,6 15719,2 14401,7: 12 368,0

M a n g a n e rz  
W a l e s ................................ __ __ 0,9 1,2 10,8 20,5 17,8

1
ll ,5 l

kauften. Seit April 1946 ist nu r  noch eine Stelle fü r  den 
Erzeinkauf aller Verbraucher  in G roßbri tann ien  zuständig ,  
eine Regelung, die be träch t l iche  A ufm erksam keit  erweckt 
hat und lebhaft  erörte r t  w orden ist. Die  nachfolgenden A us­
führungen en ts ta m m e n  einer englischen U n te rsuchung  über  
die Wirkungen dieses e inheitl ichen Großeinkaufes im E isen ­
erzhandel.

Die W ichtigke it  der E i s e n e r z e i n f u h r  fü r  die britische 
Eisen- u nd  S tah lindustr ie  bedarf  keiner besonderen  E r ­
w ähnung.  Die inländische E isenerzförderung v e rm a g  den 
Bedarf  der Hochofenwerke n icht zu decken- A u ß e rd em  
haben die Erze  teilweise einen verhä l tn ism äß ig  geringen 
Eisengehalt ,  während  W irtschaf t l ichkeit  und  B rennstoff­
e insparung  die V erwendung möglichst hochwert iger Erze 
erfordern.

Die i n l ä n d i s c h e  Eisenerzförderung ist gegenüber  den 
K riegsjahren  auf  e tw a  den  F r ied en ss tan d  zurückgefal len  
(s . Zahl ent afei 7 und  2 ) .  D u ich  die E in füh rung  der F ü n f ­
tagewoche und andere  Zugeständnisse  h a t t e  m an  gehofft , 
m ehr  A rb e i te r  fü r  die Gruben  zu gewinnen und  d adurch  die 
Förderung  zu steigern, aber die Notwendigkeit ,  Auslandserze 
zu  beziehen, blieb.

Bei Kriegsende s tieß  die E rze infuhr  auf  m ancherle i  
Schwierigkeiten. Verschiedene Gruben  h a t t e n  Schäden 
davongetragen ,  L adevorr ich tungen  w aren  zers tö r t  worden, 
und  der Schiffsraum h a t te  be träch tl ich  abgenom m en.  Unter 
diesen U m ständen  k am  es zur  G ründung  der Britisch fron 
a n d  Steel Control (Erz) B.I.S.C. als  der Stelle, die vom
1. April 1946 an  die Erzeinkäufe  auf die D auer  von 
m indestens zwei J a h r e n  tä t ig en  darf.  Die neue Gesellschaft

ü b e rn ah m  die w ährend  des 
Krieges von  der Abte ilung 
Auslandserze  der Iron and 
Steel Control durchgeführten  
Aufgaben, wobei sie sich 
auch  deren e ingearbe ite ten  
Personals m it  seiner genauen  
K enntn is  des Großeinkaufs 
und  der Vertei lung bediente.  
Sie b esch ränk te  sich aber  
nicht nu r  auf den E inkauf,  
sondern  p a ch te te  auch  den 
nötigen Schiffsraum. Hier 
stieß  sie zu  Beginn ih rer  
Tät igkei t  auf großen Mangel 
an  geeigneten E rzdam pfern  
von  e tw a  5000 t ,  da  gerade 
diese Schiffsklasse im Kriege 
schwere E inbuße  erli t ten 
ha tte .  Es m u ß te  deshalb eine 
größere Zahl D am pfer  von  
ungefähr 10 000 t  eingestellt  

werden, fü r  die ab er  nu r  wenige H äfen  die geeigneten 
Lade- und  Löschvorrichtungen h a t te n .  Im ersten J a h re  
ihres Bestehens ve rw ende te  die Gesellschaft vo rn eh m ­
lich v o m  Verkehrsministerium  zur  Verfügung gestel l ten  
F rach trau m ,  doch m ie te t  sie seit Ju n i  1947 alle Schiffe 
auf dem offenen M ark t  durch  ihre eigene V erkehrsab­
te i lung und  bezirkliche Stellen.

Z ahlen tafe l 2. G r o ß b r i t a n n i e n s  F ö r d e r u n g  v o n  E i s e n  - u n d  M a n g a n e r z e n  n a c h  S o r t e n  
s o w i e  d i e  Z a h l  d e r  a u f  d e n  E r z g r u b e n  b e s c h ä f t i g t e n  A r b e i t e r  1 9 3 8  b i s  1945

Bezeichnung de r Erze F örderung  in 1000 m etr. t B eschäftig te A rbeiter
1938 1939 1940 1941 1942 1943 1944 1945 1938 1939 1940 1941 1942 1943 1944 1945

W estküsten-H äm atit . 
Jurassischer E isenstein 
Blackband u. C layband 
Andere Eisenerze . .

807,8
10897,5

152,5
191,1

772,7
13578,1

156,2
210,4

793.3 
16721,2

221,2
249.3

696,8 
18113,6 
. 240,1 

227,3

625,3
19196,2

189,9
212,6

605,6
17843,0

156.0
185.0

543,3
14988,3

24,5
163,1

1 412,2 
6213,9 

2.0 
366,8

1877 
5587 

409 
3 3

1629
6455

432
V442

1 799 
7445 

893 
534

1735 
7 988 

696 
641

1704
8446

604
594

1658
7963

546
498

1540
7097

35
449

1390
6116

2
361

Insgesam t....................... 12048,9 14717,4 17985,0 19277,8 20224 ,0 |l8789 ,6 15719,2 14401,7 8246 8958 10671 11070 11338 10665 9121 7869
Manganerze . . . . — — 0, 9 1,2 10,8 | 20,5 17,8 11,5 — — 8 44 101 110 98 37

Zahlen tafei 3. E i n f u h r  v o n  E i s e n e r z  (o h n e  m a n g a n  h a l t i g e s  u n d  C h r o m e is e n e r z  s o w ie  S c h w e fe l k ie s )  1 9 3 6  b i s  1946
(in  1 0 0 0  m e t r .  t)

H e r k u n f t s la n d 1936 1937 1938 1939 1940 1941 1942 1943 1944 1945 1946
N e u fu n d la n d  u n d  K ü s t e  v o n

L a b ra d o r  ............................................
S ierra L e o n e ............................................
Andere b r i t is c h e  B e s i tz u n g e n  .

138,0
385,3

0,2

262,7
342,5

16,0

44,5
195,3

0,2

192.0
193.1 

0 ,8

600,6
514,7

59,4

248,4
934.7
293.7

243,7
677.2
112.3

2,6
510,1

4.6

20,0
492,5

4,0

330,9
807,8

5,3

695.8 
618 2 

7,7
Insgesam t b r i t i s c h e  B e s i tz u n g e n  . 523,5 621,2 240,0 385,9 1174,7 1476,8 1033,2 517,3 516,5 1144,0 1321,7
Algier . .
B rasilien  .
F ran k re ich
N iederlande
N orw egen
Spanien
S p a n is c h - N o r d a f r ik a ...........................
Schw eden 
Tunis .
Sonstige L ä n d e r  .................................

1386,9
62,0

237,1
58,7

443,7
1204,8

168,3
1259,0

617,5
53,0

1473,8
96,0

414.3 
65,6

667,9
945.0
188.0 

1757,0
726.4 
106,0

1355,3
38.5 

323,1
63,3 

580,5 
601,0
160.7 

1303,8
465.8

51.5

1526.7 
31,8

522.3 
62,1

365,6
576,5
126.3

1165.8
499.3 

61,4

1181,5
109.6
498.2 

11,3
138.2
666.3 

45,1
496.6
295.4 

4,5

1,0

3,7
268,8
391,1

8,4
170,0

— l)

241,9
451,0

226,3

310.5 
266,1

269.6 
550,4

10,8

647,0
244.2

209,6
582.2

7,5

1113,3
294.0

230,2
622,7
641.0 

84,3
9,2

1467.9 
47,2

116.5

8,5
746.6 
608,1

1970.9 
91,0

213,1
Insgesam t f r e m d e  L ä n d e r  . . . 5490,9 6440,0 4943,5 i 4937,8 | 3446,7 843,0 919,2 1407,4 1690,5 2994,7 5269,8
Insgesam t 6014,4 7061,2 5183,5 1 5323,7 | 4621,4 2319,8 1952,4 1924,7 2207,0 4138,7 6591,5

‘) U n te r  „Sonstigen  L ändern“ au fge füh rt. \
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In Zahlentafel 3  ist die E in fu h r  des J a h r e s  1946 der 
der Vorkriegs- und  K riegsjahre  gegenüberges te l l t1). Im 
J a h r e  1937 rechne te  m a n  allgemein  m it  einer K n a p p h e i t  an  
E isenerz ,-so  d a ß  die Hochofenw erke  eifrig kauften .  Die 
K n a p p h e i t  t r a t  ab e r  n icht ein, u nd  1938 gingen die Käufe  
dem gem äß  zurück.  D as  bes te  Vergleichsjahr dü rf te  daher  
1936 sein. Die Zahlen  geben eine Vorste llung *von der ge­
w altigen  Aufgabe,  die die B.I.S.C. (Erz) zu  bewält igen h a t te .  
Die einzigen L ieferländer innerha lb  des bri t ischen W e l t ­
reiches w aren  Sierra Leone u n d  N eu fu n d lan d .  Bei ih ren  
K äufen  m u ß  die Gesellschaft  fo r tgese tz t  die W ähru n g sfrag e  
im Auge behal ten .  Sie k a u f t  z. B. große Mengen schwedi­
scher u n d  kanad isch er  Erze ;  aber  gerade  solche Käufe,  
bei denen es sich um  die so g en an n ten  h a r te n  W ä h ru n g e n  
h a n d e l t ,  ve r langen  die B erücksichtigung n a t io n a le r  Belange.

W ie  Zahlentafel 3  ausweist ,  h a t  die E in fu h r  au s  der 
Sierra Leone u nd  N eufu n d lan d  gegenüber der Vorkriegszeit,  
wo der g rö ß te  Teil der F örderung  n ach  D eu tsch lan d  ging, 
erheblich  zugenom m en.  A uch  die K äufe  von  Schwedenerzen 
sind gestiegen, wogegen die Lieferungen aus Norwegen u n b e ­
d eu ten d  w aren ,  eine Folge der w ährend  des Krieges e inge tre ­
t en en  Zers tö rungen  oder Beschädigungen v o n  G ruben  
u n d  V erladean lagen .  Die E in fuhr  aus  F rankre ich  ist ge­
sunken ,  weil es seine Erze  selbst benötig t.  Die Lieferungen 
aus  Algier h aben  sich gu t  b e h a u p te t ,  w äh ren d  die aus T unis  
z urückgegangen  s ind ;  es ist hier jedoch  m it  einer Besserung 
zu  rechnen, wenn die w ich tigs ten  tunes ischen  Verschiffungs­
häfen wieder in vollem Betrieb  sind, die sich augenblicklich,  
einschließlich La G ou le t te  u n d  Bizerta ,  in schlechtem  Z u­
s ta n d  befinden. D er  E rzbezug  aus den  spanischen Häfen 
in N o rd a fr ik a  h a t  gesteigert  werden können, dagegen weist 
der V ersand  au s  Span ien  einen R ück g an g  auf. Die n o rd ­
span ischen  G ruben  gehen a llm ähl ich  ihrer  Erschöpfung  
entgegen, u n d  die G ü te  der E rze  n im m t  s tä n d ig  ab .  Rubio- 
Erz  ist k a u m  zu haben ,  ta tsäch l ich  ist nu r  Spate isenste in  
a m  M ark t .  D eu tsch lan d  bezog vor  dem  Kriege große 
Mengen v o n  den  nordafr ikan ischen  H äfen ,  w as  e rk lä r t ,  
d a ß  diese Erze  je tz t  in s tä rk e re m  U m fang  z u r  Verfügung 
stehen.

E in  E rze inkauf  durch  eine Stelle ist n u r  zu  rechtfert igen , 
wenn  es gelingt,  den Bedarf  bei a n n eh m b are n  Preisen voll 
zu decken. Das m u ß  nicht unbed ing t  der niedrigste  Preis 
sein, den m a n  bei dem  Verkäufer herausholen  k ann .  E inem  
Rohstofflieferer  unzureichende  Preise aufzwingen, hieße 
die Gans sch lach ten ,  die die goldenen E ier  legt. Se lbstver­
s tänd lich  dürfen  die Preise auch  n ich t  höher sein, a ls der 
V erbraucher  auf  dem  freien M ark t  gezahlt  h a t t e .  B e tra ch te t  
m a n  die T ä t ig k e i t  der B.I.S.C. (Erz) v on  diesen zwei S ta n d ­
p u n k te n  aus,  so m u ß  sie a ls befriedigend bezeichnet  werden. 
Die Roheisenerzeuger sind  voll beliefert  worden  t ro tz  den 
K riegsschäden a n  Schiffen, G ruben  u n d  Häfen. Die Cif- 
Preise fü r  E rze  a ller  H e rk u n f ts län d e r  be trag en  d u rch sch n i t t ­
lich 30 bis 32 sh je  t .  Dieser v om  Verbraucher gezah lte  Preis 
k a n n  n ich t  als  zu hoch bezeichnet werden, wenn  m a n  alle 
U m stä n d e  berücksich tig t .  Die von  der Industr ie  aufge­
b ra c h te n  Gelder zu r  Bezah lung  der Erze  und  D eckung  der 
Verluste  sind nu r  in geringem Um fang b e an sp ru ch t  worden, 
u n d  z w ar  in  den  ers ten  zwölf M o n a ten  der T ä t ig k e i t  der  
Gesellschaft m it  n icht m ehr als  6 d je  t .  E in  Teil der F r a c h t ­
kosten  wird  noch vom  V ersorgungsministerium  ü b e rn o m ­
m en, doch d ü r f ten  die Zuschüsse in dem M aße verschw inden ,  
a ls  sich die F ra c h ts ä tze  wieder der N orm  nähern .

W ie  berei ts  e rw äh n t ,  p a c h te t  die B.I.S.C. (E rz)  den 
Schiffsraum  lieber auf dem  freien M ark t ,  als  d aß  sie sich 
au f  die Zuweisungen durch  d a s  V erkehrsm in is ter ium  v e r ­
ließe. In U ebere ins t im m ung  m it  diesem sieht m an  hierin 
e inen ers ten  Schr j t t  zu r  Beseitigung der  behörd lichen  
Lenkung.

Von den  Verteid igern  des G roßeinkaufs  wird  b e to n t ,  d a ß  
sich erhebliche E rsparn isse  erzielen lassen, wenn n u r  e i n  
K äufe r  a m  M ark t  ist. Es dü rf te  auch  k a u m  zweife lhaft  sein, 
d a ß  der K äufer  b e träch t l ich  höhere Preise als  die gegen­
w är t igen  bezah len  m ü ß te ,  w enn  er seine K äufe  selbst d u rc h ­
fü h r te .  Sicherlich h ab en  andere  L änder  höhere  Fob-P re ise  
zu zah len  a ls  die zu m  N u tzen  der  br i t ischen V erb rau ch e r  
fes tgesetz ten .  >

B.I.S.C. (Erz)  ist  gegenw ärt ig  der  g rö ß te  K äufer  v o n  
A us landserzen  in der  W el t .  D as  k a n n  a n  sich ein N ach te i l  
se in. Die Gesellschaft  m u ß  kaufen  u nd  w äre  somit wom ög­
lich Preis treibereien  ausgesetz t .  T a tsäch l ich  ist das  bisher 
n icht  vorgekom m en.  W en n  die Gesellschaft  auch  ein m äch-

')  D ie  in '„ S ta h l  u . E isen “  66/67 (1947) S. 134 v e rö ffen tl ich te  
Z ah len ta fe l w ird  d u rch  diese A ngaben b e ric h tig t und  e rg än zt.

tiger  K äufer  ist ,  so ist sie doch kein d rä n g en d e r  Käufer. Sie 
verfüg t  übe r  reichliche V orrä te ,  die a ls Puffer  gegen Preis­
tre ibere ien  dienen. Und die Gesellschaft  b ra u ch t  wohl Erze, 
re iß t  sich a b e r  n ich t  d a ru m .  Das ist so zu  vers tehen ,  daß sie 
lieber A ng eb o te  e n tg eg en n im m t,  a ls Verkäufer  sucht für 
dringende  Geschäfte. Sie t r i t t  in Verträge  ein, tä t ig t  aber 
auch  kurzfristige Käufe .  Gleichzeitig a rb e i te t  sie unter 
B edingungen,  wo sich A ngebo t  und  N achfrage  schließlich 
ausgleichen. W äre  ein U eberangebo t  v o n  Eisenerzen vor­
handen ,  so k ö n n te  ein G roße inkauf  durch  n u r  eine Stelle 
weniger v o r te i lh a f t  erscheinen; doch ist hier dann  wieder 
der Mangel a n  F ra c h t r a u m  zu berücksichtigen. Wie dem 
auch  sei, die Menge der  ve r fügba ren  ausländ ischen  Eisenerze 
wird  fü r  1947 auf höchstens 14 Mill. t  geschätz t ,  der Bedarf 
G roßbri tann iens  auf  6,5 Mill. t  und  der W eltbedarf  auf 
12,5 Mill. t.

Die Gesellschaft b e n u tz t  fa s t  ausschließlich die alten 
Lieferwege. Es ist keine R ede  davon ,  die f rüher  im Erz­
einfuhrgeschäft  t ä t ig  gewesenen F irm en  auszuschalten,  ihre 
Dienste  sind v ie lm ehr  w il lkom m en und  werden offen ge­
b rau ch t .  Sie können  jedoch  n u r  a n  die B.I.S.C. (Erz) ver­
ka u fen  und  keine Geschäfte  m eh r  m it  Einzelverbrauchern 
abschließen. U nd in F rage  k o m m t der Preis,  den die Gesell­
schaft  fü r  angem essen  hä lt .

Die Erzpreise  w erden  im lau fenden  J a h r  durchschnitt­
lich e tw as  höher liegen a ls 1946, ab e r  die Erhöhungen sind 
n u r  gering. Mit Schweden ist ein neuer  Vertrag unter­
zeichnet  worden,  der eine Pre ise rhöhung  von  5 sh je t  vor­
sieht,  die ab e r  w e itgehend  v o n  d e r  E inschä tzung  der schwe­
dischen Krone  a b h ä n g t .  L au t  V ertrag  k a n n  Großbritannien 
in der Zeit vom  1. Ju l i  1947 bis 30. Ju n i  1948 bis zu
2 Mill. t  Schwedenerze  beziehen.

Zur Lage 
[der kanadischen E isen - und Stahlindustrie

Die fo lgenden  A u s fü h ru n g en  e n t s ta m m e n  einer Ver­
ö ffen tl ichung  der  „ B r i t i sh  Iron a n d  S t i e l  Federat ion“ 1), 
in der u n te r  Beigabe e iner S ta n d o r t  k a r te  (B ild  7) über die 
K ohlen- u n d  E rzv o rk o m m e n ,  die h ü t t e n -  und  Walzwerke 
usw. ausführl ich  ü b e r  die E n tw ic k lu n g  und  den gegen­
w är t igen  S t a n d  der k a n ad isch en  E isen- u n d  Stahlindustrie 
b e r ic h te t  wird.

N ach  e inem  U eberb l ick  ü b e r  die g e s c h i c h t l i c h e  Ent­
wicklung s te l l t  der  Bericht  fe s t ,  d a ß  K a n a d a  heute der 
g rö ß te  S tah le rzeuge r  u n t e r  den  K ro n lä n d e rn  des Britischen 
Reiches ist  m it  e iner jäh r l ich e n  L e is tungsfäh igkeit  von über
3 Mill. t  S tah l.  Diese E n tw ic k lu n g  ist  n ich t  s te t ig  über eine 
Reihe v o n  J a h r e n  vo r  sich gegangen ,  sondern  beruht  auf 
dem  Kriegsgeschehen. Im  J a h r e  1929, dem  J a h re  größter 
L e is tung  vor  dem  zw ei ten  W eltk r ieg ,  w urden  nur  1,1 Mill. t 
Roheisen u n d  1,4 Mill. t  S ta h l  u n d  S tah lg u ß  heigestelit. 
Infolge des W ir tsc h a f t sn ie d e ig a n g e s  v e rm in d e r te  sich im 
J a h r e  1932 die E rzeu g u n g  auf  rd .  146 000  t  Roheisen und 
345 000 t  S ta h l ,  s t ieg  jed o ch  bis z u m  J a h r e  1937 wieder auf 
rd .  900 000  t  bzw. 1,4 Mill. t  an .  Bei Kriegsausbruch im 
J a h r e  1939 v e r fü g te  K a n a d a  ü b e r  10 Hochöfen mit einer 
G esam tle is tu n g s fäh ig k e i t  von 1,5 Mill. t  jähr l ich  und 90 
S tah löfen  m i t  e in e r  L e is tungsm ögl ichkei t  von  2,1 Mill. t 
jäh r l ich .  Die  H ö c h s te rz e u g u n g  w u rd e  1942 erzielt ;  die 
R ohe isenerzeugung  e r re ich te  f a s t  2 Mill. t  u n d  die Stahl­
e rzeugung  e tw a  3 Mill. t .  W ä h r e n d  des Krieges h a t  sich vor 
a llem  die E rzeu g u n g  a n  l e g i e r t  e n  S tä h le n  —  fa s t  ganz in 
den  H ä n d e n  der  A t la s  Steel L td .  —  en tw ick e l t .  Während 
1939 rd .  52 000  t  a n  leg ie r te m .  S tah l  u n d  S tahlguß her 
g es te l l t  w u rd en ,  s te l l t e  sich 1943 diese E rzeugung auf rd 
375 000 t .  Die H e rs te l lu n g  a n  Ferro leg ierungen  (Ferro 
m an g a n ,  Ferrosi l iz ium  u n d  Spiegeleisen) b e t ru g  im Jahre 
1929 rd .  90 000  t  (1932 n u r  16 0 00  t ) ;  sie erreichte 1940 
rd .  135 000  t  u n d  1942 die H ö c h s t le i s tu n g  v o n  190 000 t. ,

Die g e sa m te  k a n ad isc h e  E isen- u n d  Stahlindustrie 
b e f in d e t  sich in den H ä n d e n  von  sechs Gesellschaften und 
ist  in zwei H a u p te rz e u g u n g s b e z irk e n  zusammengeball t.  
W ie  a u s  Zahlenta fe l 1 h e rv o rg e h t ,  s ind  a n  der  Roheisen­
e rzeugung  v ier  G ese l lschaf ten  be te i l ig t ,  v o n  denen drei in 
O n ta r io  und  eine in S y d n e y  (N e u sc h o t t l a n d )  beheimatet 
s ind. D ie f ü n f  g e n a n n te n  S ta h lw e rk e  um schließen  e twa 93% 
der  E rzeug u n g sm ö g lich k e i t .

Die b e d e u te n d s te  Gese l lschaft  is t  die S t e e l  C o m p a n y  
o f  C a n a d a  m it  drei v e rsch ied en en  W erk e n  in Hamilton,

>) M onthly S ta t.  Bull. 22 (1947) N r. 4, S. 1/10; s a . S tahl u. Eisen 
59 (1939) S. 25 /26 ; 66/67 (1947) S. 338.
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j ^ i  d a r u n t e r  d e m  g rö ß ten  S ta h lw erk  m it  e iner jähr l ichen  
L e i s t u n g s f ä h i g k e i t  v o n  I Mill. t .  H a u p te rzeu g n isse  sind 
Grob-, Lein- und  W eißb leche  sowie W a lz d ra h t ,  ln 80 K oks­
ö f e n  k ö n n e n  jäh r l ich  e tw a  450 000 t Koks e rzeugt werden. 

, 5', ln d e n  Üntar io -W erken  in H a m il to n  w erden  ausschließlich 
«¿■walzerzeugnisse, in den K a n a d a -W e rk e n  D ra h t  und  D ra h t  - 

55 w a r e n  hergestell t .  W e i te r  ve rfü g t  die Gesellschaft  übe r  
k l e i n e r e  B e t i i e b e  in M o n tre a l ,  Lachine,  B ran tfo rd ,  G ana-  
n o q u e  u n d  Toronto sowie E rzg ru b e n  am  O beren  See u n d  
K o h l e n b e r g w e r k e  in M a th e r  (Pen n sy lv an ien ) .

D ie A lg o m a  S t e e l  Co., Sau lt  S te .M ar ie ,  ve rfüg t  über  
12 Siemens-Martin-Oefen und" eine B essem erbirne  mit 
einer Gesam tleis tungsfähigkeit  v o n  900 000 t .  ln  244- 
Koksöfen können m ehr  a ls i Mill. t  K oks gew onnen  werden. 
Bis 1935 wurde in K a n a d a  kein F o rm s ta h l  von  mehi als 
7 Zoll (178 mm) he rges te l l t ;  im März des g e n a n n ten  J a h r e s  
wurde bei der Gesellschaft e in30-Zoll-  (762- mm-) W alzw erk  
errichtet, auf dem 15 verschiedene A r te n  schwerer Profile

Zahlentafel 1. D ie  H a u p tw e r k e  d e r  k a n a d 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

Werke Lage
Anzahl

de r
H och­

öfen

Jäh rliche  
Leistungsm öglich­

ke it im J a h re  1945 
(in  1000 : )

Roheisen
S tah l­

blöcke u. 
S tah lguß

Steel Company of H am ilton
Canada (O ntario) 3 668 1003

Algoma Steel Cor­ S au lt S te .
poration, Limited Marie

(O ntario) 5 939 884
Dominion Steel & Sydney

Coal Corporation (N euschottland) 4 662 681
Atlas Steel Limited W eiland

(O ntario) 2 165 153
Canadian Furnace P ort' Colborne

Company, Limited (O ntario) _ _ _
Dominion Foundries H am ilton

& Steel Limited (O ntario) — — 272
s ® o ;- zusam m en 14 2434 2993

dazu versch. kl. W erke — !4 ‘) 212
Gesam tleistungsfähigkeit — 2448 3205 a)

7cXSisenleSierun§en- —  !) Davon 2 729 000 t  Siem ens-M artin- sowie 
<0 000 t  Elektro- und and erer Stahl.

. $ : ^gewalzt werden können. 1939 w urden  eine W eißblech-  
jjCiSiP hu ge mit 55 000 t jäh r l icher  Leistungsfähigkeit  in Betrieb  

kommen und gleichzeit ig a u sg ed eh n te  R ohsto ffvo rkom - 
¿da® leh erworben, u ie  Kohle fü r  die Koksöfen ko m m t aus
igt,VS“ a^helton(Westvirginien),  K a lk s te in  aus F iborn  (Michigan) 
j:?-2:,/ üolo>nit aus Ozark  (Michigan).

In den Sydney-W erken der  D o m i n i o n  S t e e l  a n d
, 0aI Co. sind 15 S iem ens-M art in -O efen  v o rh a n d en ,

die“ ^ E r z e u g n is s e  sind  Bleche,  Schienen u n d  D rah t .  E ine
jjfgttf! oksofenbatterie von  180 Oefen e rh ä . t  ihre Kohle aus den 

;i<hegelegenen Kohlenfeldern .  V e rh ü t te t  wird  vornehm lich  
IF' I

W ab a n ae rz  aus werkse igenen V orkom m en;  K a lks te in  wird 
gleichfalls aus  N eu fu n d lan d  bezogen.

B e i d e r D o m i n i o n  F o u u d r i e s  a n d  S t e e l  L t d . , H a m i l ­
t o n ,  werden vornehm lich  Bleche, w arm - und  k a ltgew alz te r  
B a n d s tah l ,  W eißb leche  u n d  Stah lguß  hergeste ll t .  Neben 
e iner v o rh a n d en e n  Vierwalzen-Blech- u n d  S tre ifens traße  
ist  die E rr ic h tu n g  einer ha ibkont inu ie r l ichen  Anlage zur  
H e rs te l lu n g  v on  Fein- u n d  W eißb lechen  geplant .

D i e C a n a d i a n  F u r n a c e  Co. L t d . ,  P o r t  C o l b o r n e ,  
s t e l l t  in V erb indung  mit der  Roheisenerzeugung h a u p ts äc h ­

lich Eisenlegierungen her. 
D ie  Hers te l lung  legierter 
S täh le  liegt fa s t  ausschließ­
lich bei der A t l a s  S t e e l  
L t d . ,  W e i l a n d ,  deren  
sechs E lek troofen  eine j ä h r ­
liche Leistungsfähigkeit  
v on  rd. 150 000  t  haben .

A ußer  den hier g e n an n ­
t e n  sechs großen  Gesell­
sc h a f te n b e f in d e n s ich  noch 
einige kleinere W erk e  in 
den Provinzen A lb e r ta ,  
M an i to b a  u n d  British  Co- 
lombia.

Die R o h s t o f f v e r s o r ­
g u n g  de r  kanad ischen  
E isen industr ie  ist ganz 
besonders  abhäng ig  von  
E infuhren ,  ln  den J a h re n  
1934 bis 1937 m u ß te n  
p rak ti sch  das  g esam te  
Eisenerz,  f a s t  zwei D r i t te l  
des K a lk s te in s  und  
Schro t ts  sowie m ehr  als 
die H ä l f te  der  benö tig ten  
Kokskohle  e ingeführt  wer­
den- F ü r  die W erk e  in 
der  Provinz  O n ta r io  ist es 

v o r te i lh a f te r ,  die hochwert igen  Eisenerze vom  Oberen  See 
zu v e rh ü t t e n  als  die einheimischen m inderw ert igen  E rze2). 
A uch  Kohle k a n n  leichter  und  billiger von  den  Kohlen­
g ruben  in Pennsy lvan ien  bezogen w e id en  als von  den sehr 
e n tfe rn t  liegenden Gruben  in den Prov inzen  A lb e r ta  u n d  
N eu sch o t t lan d .

Im A u ß e n h a n d e l  K a n a d a s  w a r  die E i n f u h r  an  Eisen- 
u n d  S tah lw aren  der g röß te  Pos ten  und  m a c h te  im Ja h re  
1943 e tw a  ein Vierte l des G esam te in fuhrw er tes  aus.  Die 
A u s f u h r  w a r  norm alerweise  gering. In den K riegsjahren  
1942 u n d  1943 ist  jedoch  auch  sie auf rd .  ein Viertel  der 
kanad ischen  G esa m ta u s fu h r  gestiegen.

Vor dem  Kriege fü h r te  K a n a d a  m eist  H albzeug  aus und 
hochwertige  Fert igerzeugnisse  —  Bleche,  Fein- u nd  W eiß ­
bleche, B a n d s tah l  u n d  S tre ifen  —  ein. W äh re n d  des 
Krieges sp ie l te  K a n a d a  d a n n  eine Rolle als Lieferer aller 
A r ten  von  Stahlerzeugnissen . So f ü h r t e  G roßbr i tann ien  
im J a h r e  1941 f a s t  290 000 t  aus K a n a d a  ein; wenn auch  
diese E infuhren  in den fo lgenden K riegsjah ren  b e träch t l ich  
zurückgegangen  sind, h a t  K a n a d a  doch seine B ed eu tu n g  
als H albzeuglie ferer  behalten .

Im J a h r e  1945 lag die Leistungsfäh igkeit  a n  Roheisen 
u n d  S ta h l  e tw a  5 0 %  höher  als  im J a h r e  1938. Zugenom m en 
h a t  v o r  allem die L eistungsfähigkeit  der  Siemens-M artin-  
W erk e ;  auch die L eis tungsfäh igkeit  der E lek troofen  s tieg  
von  180 000 t  auf rd. 480 000 t .  Im gleichen Maße l u t  sich 
die L eistungsm öglichkeit  fü r  die H e rs te l lu n g  von  W alz ­
w erkserzeugnissen  gehoben. So waren  zum  Beispiel die 
E in r ich tungen  fü r  die H e rs te l lu n g  von  Blechen im J a h re  
1945 f a s t  dre im al so groß wie im J a h r e  1938, w ährend  sich 
die E rzeugungsm öglichkeit  an  W eißblech  von 90 000 t  
auf  317 000  t  s te iger te ,  ln  dem  gleichen Z ei t raum  v e r ­
d o ppe lten  sich die F e r t igungsm öglichke i ten  fü r  S ta b s tah l .

E n d e  des J a h r e s  lu45  k a m  auf dem  W e rk  H a m il to n  der 
Steel C o m pany  of C a n ad a  ein S tre ifenw alzw erk  m it  einer 
S tre ifenbre i te  v o n  56 Zoll (1422 m m ) in Betrieb .  D as  w ar  
der  zweite  S ch r i t t  zu r  A u s fü h ru n g  eines schon vo r  dem 
Krieg en tw ickel ten  P lanes ,  den  B edarf  a n  Blechen im 
L ande  selbst  zu  decken, n ach d em  schon 1941 ein Grob­
b lechwalzwerk  (W alzenbre i te  110 Zoll =  2,8 m) e rs te l l t

a) Zur Zeit sind B estrebungen  im G ange, d ie  hochw ertigen  E isen­
erz-V orkom m en zwischen Q uebeck und L ab ra d o r w e ite r zu erforschen 
und aufzuschließen [New Y o rk  H erald  T rib ü n e  (M onthly  Econom ic 
Review ) vom  3. U . 1947].-
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w orden  w ar .  N ach  der B eendigung  des Krieges w u rd e  m it  der 
E r r ic h tu n g  einer K a l tw a lzw erk san lag e  begonnen ,  die E n d e  
1947 in B etr ieb  k o m m e n  soll u n d  a u ch  eine e lek tro ly t ische  
V erzinnung  um schließen  w ird .  D ie  G esam tle is tu n g s fäh ig k e i t  
dieser A n lage  w ird  m i t  e tw a  600 000 t  je  J a h r  angegeben .

Die Lage auf dem Schrottm arkt
Im M o n a t  O k to b e r  s t ieg  die S iem en s-M ar t in -S tah l -  

e rzeugung  g egenüber  dem  V o rm o n a t  *um rd .  11 000  t  ap ,  
so d a ß  die W erk e  g ezw ungen  w a ren ,  w ied eru m  a u f  ihre  
e igenen B e s tän d e  a n  S t a h l  w e r k s s c h r o t t  z u r ü c k z u ­
greifen. N a ch d e m  der  S c h ro t th a n d e l  m i t  se inen  A b l ie fe ­
ru n g en  u m  rd .  7000 t  geg en ü b e r  dem  S e p te m b e r  z u r ü c k ­
b lieb u n d  schon  die v o rm o n a t l ic h e n  L ie ferungen  den  t a t ­
säch lichen  Z u k a u f s b e d a r f  n ich t  decken  k o n n ten ,  b e t ru g  
d e r  B e s ta n d s v e r lu s t  rd. 20  0 00  t .  D iese r  B e s tan d s sch w u n d  
wurcre d u rch  das  sich s t ä n d ig  b esse rn d e  V erhäl tn is  v o n  
T h o m a s -  zu  S iem en s-M ar t in -S tah l ,  d a s  im  O k to b e r  4 1 :  59 %  
b e tru g ,  e tw as  a b g eb re m s t .  D ie  B e v o r ra tu n g  der  in B e tr ieb  
b e f ind lichen  W e rk e  i s t  a b e r  w e i te rh in  k r i t isch .  Verschiedene 
W erk e  s ind  d a h e r  d a zu  übergegangen ,  ihre  e igenen Z erk le ine ­
ru n g sa n lag e n  w esen t l ich  s t ä r k e r  a ls b ishe r  e inzuschalten .

D ie  V ersorgungslage  der  W erk e  m i t  H o c h o f e n s c h i ;  o t t  
h a t  sich infolge A ns te igens  de r  R oheisenerzeugung  w e i te r ­
hin  v e rsch le ch te r t ,  so d a ß  der  S c h ro t te in sa tz  be i  der  R o h ­
e isenerzeugung  u m  5 %  gegenüber  d em  V o rm o n a t  gefallen 
ist .  Die A b l iefe rungen  des H a n d e ls  lagen  u m  rd .  2500 t  
u n t e r  d enen  des M o n a ts  S e p tem b e r ,  d a  besonde rs  Späne  
au s  fr ischem  E n tfa l l  n u r  in  g e r in g en  M engen z u r  V er­
fü g u n g  s teh en .  Es k o m m t  h inzu ,  d a ß  sich die W ag e n g e ­
s te l lu n g  infolge der  H a c k f ru c h t -  u n d  K a r to f f e l t r a n sp o r te  
e rheblich  v e rsch lech te r t  h a t .  Infolgedessen h a b en  die H o ch ­
ofenwerke ebenfalls  v e rsu ch t ,  d u tch  E ig en au fb e re i tu n g  v o n  
H o ch o fen sch ro t t  die a u fg e t re te n en  L ücken  zu  schließen.

Die  G i e ß e r e i e n  können  n a ch  wie v o r  n u r  g a n z  u n ­
g enügend  m i t  G u ß b r u c h  v e rso rg t  w erden ,  so d a ß  sie 
gezw ungen  sind ,  m it  h ö h e rem  R ohe isenan te i l  zu  g a t t ie ren .

Die Lage auf dem Roheisenm arkt
Im  V o rm o n a ts b e r ic h t  k a m  b e re i ts  z u m  A u s d ru ck ,  d a ß  

de r  B e d a r f  a n  R oheisen  gänzl ich  a u s  der  lau fe n d en  E r ­
zeu g u n g  g ed eck t  w e rd en  m üsse ,  da  B e s tä n d e  bei den 
W e rk e n  so g u t  wie  n ich t  m e h r  v o r h a n d e n  seien. D a ß  die 
de rze it ige  E rze u g u n g  d en  B e d a r f  a n  R ohe isen  deck t ,  
ze igen  fo lgende  Z ah len :

■
E rzeugung 

in t
V erbrauch  

in t

T h o m a s e i s e n ......................................
S ta h le isen ...............................................
H äm a tit-  und G ießereiroheisen .

109 003 
49 505 
21 203

101 439 
46 749 
18 818

Bei den  v e rsch ie d en e n  Son d e rro h e isen so r ten  i s t  da s  
Bild das  gleiche. F e r ro m a n g a n  u n d  Spiegeleisen kö n n en  
h ingegen  noch ausre ich en d  aus B e s tän d e n  beschaff t  w erden .
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