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BEZUGSQUELLEN-NACHWEIS
S a c h v e r z e i c h n i s  z u m  A n z e i g e n t e i l

Dieser Bezugsquellen-Nachweis ermöglicht ein schnelles Auffinden geeigneter Bezugsquellen aller in diesem Heft 
angebotenen Erzeugnisse. Die Zahlen hinter den Stichwörtern geben an, auf welchen Seiten des Anzeigenteils Be
zugsquellen für ein gesuchtes Erzeugnis zu finden sind. Da in jedem Heft, wenigstens teilweise, die anbietenden 
Firmen wie auch die angebotenen Erzeugnisse wechseln, ist es zweckmäßig, stets in mehreren aufeinanderfolgen

den Heften nachzuschlagen.

A b fa llbe izen  —  V e r 
w ertung ..............................io

A b g r a tp r e s s e n ....................  5
A kkum ulatoren ,

hydraulische . . . .  5, 19
A n laß öfen  .................... '. . 6
A ufbereitungsanlagen

(E rz, K oh le  usw .) . . .  17 
A u fkoh lun gsm ittel . . . .  24
A usfugm assen  ................... 27
A u sgüsse  ............................  9

B andeisen  und -stahl . . .  22
B andförderer ....................... 10
B echerw erke ........................ 10
B enzin - und B en zo l

gew innungsanlagen  . . 2
B esch ickungsapparate

für G aserzeuger . . . .  11 
B esch ickungsm asch inen  

und -V orrichtungen . . 2
B esch lagteile  ....................  3
B etriebsüberw achungs

geräte ................................. 15
B ie g e p re s s e n ........................ 5
B leche, alle A rten  . . . .  12
B le c h w a lz e n .......................... 21
B ohrer .................................... 26
B ö r d e lp r e s s e n ....................  S
B r ü c k e n b a u  12, 13

Chem ikalien U. 3

D e h n u n g s m e s s e r ...........14
D e s in te g ra to r e n ..............26
D estillationsanlagen

für T eere  und O ele . . 2
D ila t o m e t e r .....................14
D olom it .............................. 26 .
D öpperstäh le ....................... 15
D r a h t    12, 22, U. 4
D rahtseilbahnen .................. 10
D reh linge ...........................27
D r u c k g u ß ....................... U. 3
D ruckw asseran lagen  . 5)  19

E delstahle . . .  7 , 8, 12 , 15
25, 27, U. 4 

E delstah lform guß . . . .  27
Eisenbahnm aterial . . 3, 12
E isenbahnw agen  . . .  3, 22
E is e n g u ß ............................22
E isenscheider, e lek tro

m agnetische ....................17
E lektroden  .  ............... U. 2
E le k t r o z ü g e ..................... 23
E lektrohängebahnen  .. . 10
E le k t r o fa h r z e u g e ...........10
E lek troo fen  ........................23
E ntstaubungsanlagen . . 28
E r z e ......................................24

F a h rb ä n d e r .........................10
Fahrzeuge ..............................12
Federn .................................... 27
F e ld b a h n b e d a r f ...............12
F errolegierungen  . . . .  24

Feuerfeste E rzeugn isse  . y, 
18, 2 1 , 24, 27 

F ördereinrichtungen
und - g e r a t e ....................... 17

F orm m asch inen  ................ 25
F orm san d -A u fbere itu n gs

m aschinen ..........................23
F räser ..................................... 26

G asbehälter .......................... 13
G a s e r z e u g e r .................1 1 , 20
G asrein igungsanlagen  . 11 , 

20, 26
G a s s a u g e r ............................. 28
G e b l ä s e .................................... 28
G esenkpressen  .................  5
G esenk- und P rä g e 

stähle  ........................... iS
G ießereianlagen 

und -einrichtungen  . . 24
G ießereim aschinen . . . .  25
G lühöfen  ...........................27
G raphit  .......................  9
G reifer ................................. 16
G ü t e r w a g e n ................. 3, 22
Gußstücke ..............................12

H ä r t e ö f e n .................................6
H ä r te r e ip r o d u k te ..........27
H e b e z e u g e ....................... 23
H eizu n gs- und L ü ftu n gs

anlagen . . . ................... 28
H o c h o fe n a n la g e n .......... 16
H ülsenpuffer ....................  3
H ydrau lische

P r e s s e n ....................  5, 19

In duk tion söfen  ................... 23
In dustrieöfen  . . . U. 2, 6 , 8,

1 1 , 18, 20, 23 , 24, 26, 27

K alibrierpressen  .............. 5
K alk  und K alksteine . . 26
K altw alzen  ...........................10
K ernblasm asch inen  . . .  25
K e s s e lw a g e n ...................  3
K lim aan lagen  ....................28
K ohlebü rsten  .......................18
K ohlenstaubbrenner . . .  7
K ohlenstau bfeu erun gs

anlagen und -e inrich 
tungen ..............................  7

K ohlenstau b
m ahlanlagen ................. 7

K ohlenstau btrock en 
anlagen ....................   . 7

K ohlenstaubw agen  . . . .  7
K okereian lagen  und

-m aschinen  ....................  2
K olb en g eb läse  ................... 28
K om p ressoren

(L u ft und G a s ) ..........  4
K ondensationsanlagen  2
K r a n e ....................... 10, 14 , 23
K u g e ls c h a u ff le r ...............to

K ü m pel- und R ahm en
pressen  ...........................  5

K upplungen
(E is e n b a h n - ) ................. 3

K upplu ngen  ........................28

L aboratorium sgeräte
und -einrichtungen . . .  22

Lagerm etalle  ....................... 12
L a u fk r a n e ..............................14
L egierte  Stähle . . 7 , 8, 12 , 

iS, 25, 27, U. 4
L o c h p r e s s e n ........................ 5
L u f tk ü h le r ............................. 28
L üftungsanlagen  . . .  26, 28

M a g n e s i t  18, 21 , 24
M agnesitsteine . . 18, 2 1 , 24
M ahlanlagen .......................17
M aschinenbau,

a l lg e m e in e s .......................12
M atritzenstähle ................. 15
M e iß e ls tä h le .......................... 15
M eßschränke .......................15
M etalle und L eg ierun gen  24
M etallguß ............................. 22
M etallw aschanlagen  . . .  28 
M ü h l e n ............................. 17

N adeldrähte  U. 4
N ichtrostende D rähte U. 4 
N ietm aschinen . . . .  s, 25
N orm alien  ....................U. 3

P fa n n e n s t e in e ............... 9
P fannenstopfen  und aus-

g ü s s e ............................  9
P hosphatierungs

verfahren  .......................... 20
Preß-, Stanz- und Z ieh 

teile ........................................13
Preßw asseran lagen  . . . .  19
P rüfm aschinen

und - g e r a t e .................23
P um pen aller A rt . . 19, 24

R affinationsanlagen  . . .  2
R e ib a h le n ...........................26
R e in ig u n g s m it t e l ..........26
R iffelstähle .......................... 15
R oheisen  .......................... 3, 4
R ohre,

geschw eißte, Stahl- . . 12 
R ohre,

nahtlose, S t a h l - .......... 12
R o h r le itu n g e n .................13
R ohrpressen ,

hydraulische ................. 5
R oste  ........................................17

Sandfunker .......................... 25
S an d stra h lgeb lä se .......... 25
S ä u r e p u m p e n .................26
S ch ä lm a s ch in e n ............. 24
Schaltgeräte, elektrische 25
Scham ottesteine .............  9
S c h le u s e n to r e .................13
S c h m ie d e a n la g e n ..........28
S c h m ie d e ö fe n .................27

S c h m ie d e p r e s s e n .............. 5
S c h m ie d e s tü c k e ....................12
Schnellarbeitsstähle, 

Schnellstähle, S chnell
drehstähle  15 , 27

S ch n itts tä h le .......................... 15
S ch ra p p era n la g en ................ 23
Schrottpaketierpressen ,

hydraulische ....................19
Schw eißdraht und E lek 

troden   U. 2, U . 4
Schw eißm aschinen,

e le k t r is c h e ........................ 9
Schw ingsiebe ....................... 17
Seildraht ....................... U. 4
Selbstentladerw agen  . . .  3
Siem ens-M artin -O efen  . 24
S ilik a s te in e ........................... 9
S in t e r d o lo m it .......................26
S o n d e rs tä h le .......................... 27
Spänetransportanlagen . 28
S p ir a lb o h r e r ..........................26
Spiral- und F lach federn  . 27
Stabeisen, -stahl ................22
S t a h l .......................  3. 4, 7, $

12, is , 25, 27 , U . 4
Stahlbauw erke . . . .  12 , 13
S ta h ld ra h t  U. 4
Stahlw erksanlagen

und -einrichtungen  . . 16 
S tanzw erkzeuge und

Stähle h ierfür . . . . . .  15
S te in k o h le   3, 4
Steuerungen, 

hvdrau lische . . . .  S 19
Stoßöfen  ..............................  8
S tr a n g p r e s s e n ....................  5
Straßenbahnw agen . . . .  22

T echn ische P apiere . . .  22
T on erd e  .................................22
T ransportan lagen  . . . .  10
T r ic h t e r .................................  9
T rock nu ngsan lagen  . . .  28

V e n t i la t o r e n .......................... 28
V entile  .................................... 19
V e r g ü t e ö f e n ..........................27
V e r la d e a n la g e n ....................17

W a l z e n  10, 21
W alzw erk san lagen  und

-einrichtungen  . 16, U . 4
W a lz w e r k s ö f e n ................... 27
W alzw erk sp rodu k te  . . .  12 
W arm feste  Stähle . . . . .  15
W e h ra n la g e n .......................... 13
W ellen rich t- und P o lie r 

m aschinen .......................... 24
W e r k z e u g e  26, U. 3
W e rk z e u g 

m aschinen . . . .  7 , U . 3
W erkzeugstäh le  ................ 15
W i n d e n ....................................23

Z iehpressen  .......................  5
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/ Stein- und Braun- /
/  Kohlenindustrie /

/ Hydrierung /
! Benzinsynthese /
/ nach Fischer-Tropsch /

Erdölindustrie /

vollständige Anlagen zur /
/  Kondensation /

/ Destillation j
/  Raffination j

j  Stabilisation j
H ilfm mi. Benzin- und

/  Benzolgewinnung j

H E I N R I C H  K Ö P P E R S  G .M .B .H .  E S S E N

DDS-Auto-Chargiermaschine in einem Bandeisenwalzwerk ° 716

DANGO & DIENENTHAL

KÖPPERS f WW IMll



Siegener Eisenbahnbedarf
A K T I E N G E S E L L S C H A F T

Wir liefern:
1* Eisenbahnwagen für den gesamten Güterverkehr, w ie: 

Reichsbahnwagen / Kesselwagen / Selbstentlader usw.

2* Schwere Beschlagteile für den Eisenbahnwagen- und 
Lokomotivbau,wie: Hülsenpuffer/Schraubenkupplungen 

Zughaken / Federböcke / Federbolzen usw.

l*
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Die unabhängige 
Energiequelle

Auf Baustellen und im Straßenbau 
können Sie selten eine große Kom
pressorenanlage errichten. In solchen 
Fällen sind die fahrbaren Flottmann- 
Kompressoren das Richtige. Sie sind 
stets einsatzbereit und machen Sie 
unabhängig von Ort und Zeit. Sie 
werden mit Diesel- und Elektroan
trieb geliefert und stehen für Lei
stungen von 2 — 10 cbm /m in. bei 
Drücken bis 8 atü zur Verfügung.

Der fahrbare Flottmann-Kompressor 
wandert von Bauabschnitt zu Bauab
schnitt weiter und erspart umfang
reiche Rohrleitungssysteme.

©
f f i o i t m a n n  m g
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Hydraulische Pressen
f ü r  d ie  E i sen- und S t a h l i n d u s t r i e  

Gesenk- u. Schmiedepressen, Loch- u. Ziehpressen, Radscheiben- u. Abgratpressen, 
Rohrstauch- u. Aufweitpressen, Rohrkalibrier- u. Rohranspitzpressen, Rohrprüfpressen

fü r M e t a l l  w e r k e  
Rohr- und Strangpressen, Schmiede- und Gesenkpressen

fü r  den Schi f f- ,  L o k o m o t i v -  und Kes se l b au
Kümpel- und Rahmenpressen, Blechzieh- und Blechbiegepressen, Flanschier- und

Bördelpressen, Nietmaschinen

Druckwasseranlagen, Druckluftakkumulatoren, hydraulische Steuerungen

S C H L O E M A N N
A K T I E N G E S E L L S C H A F T  D Ü S S E L D O R F



I N D U G A S  E S S E N
Postschließfach 345 c573

STAH L UND EISEN
B. Nr. 14, 6. April 1944

INDUGAS- 
ÖFEN

zum Härten 
und
Anlassen
von
Massenteilcn
sind
bewährt
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Kohlenstaub
feuerung

bewährt zum Betrieb von:

W alzwerksöfen (auch für hochwertigste Edel

stähle) * Schmiedeöfen (auch für hochwertig

ste Edelstahle) • Stahlausglüh- und Ver- 
göteöfen • Härte- und Anlaßöfen 
Rollöfen • Paketschweißöfen • Puddel
öfen • Wärmeöfen mit ausfahrbarem 
Herd • Temperöfen • Herdflammöfen 
für W alzenguß • Rotierende Schmelz
öfen furGrau- undTemperguß*Kupfer- 
rafftnieröfen • Preßwerksöfen • Durch
stoßöfen • Metallverhüttungsöfen

Billig im Betrieb • Betriebssicher 
Vollautomatisch • Einfache Schlak- 
kenführung • Geringer Verschleiß 
Immer betriebsbereit • Arbeitet mit 
geringstem Abbrand • Hält gleich
mäßige Temperatur • Auch in Kom

bination mit Gasfeuerung

K o h le n sta u b m ü h le n  •  K o h le n tro c k n e r  

Kohlenstaub-Zuteilapparate • Großstaub

bunker  •  Pneumatische Fördereinrichtungen 

für Kohle, Kohlenstaub und Asche  • Rohr

leitungen • Kohlenstaubbrenner

J a h r z e h n t e l a n g e  E r f a h r u n g  

Ofenbaugesellschaft

BERG & CO.
Köln Schließfach 96

643

Preßform  fü r Entlüfter

W E R K Z E U G S T Ä H L E
für

K u n s t h a r z f o r m e n

DEUTSCH E E D E L S T A H L W E R K E  
AKTIENGESELLSCHAFT



fü r  H ü ttenb au  WILHELM SCHWIER Düsseldorf
F e r n s c h r e i b e r :  H ü t t e n b a u  D ü s s e l d o r f  *  F e r n r u f :  D ü s s e l d o r f  1 9 0 3 5  *  B i s m a r c k s t r a ß e  17
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„RUST"
Zonenstoßöfen

Breitstreifen-, Röhren- 
u. Qualitätswalzwerke
von 15 bis 75 t Stundenleistung für 

die größten Hüttenwerke des In- 
und Auslandes geliefert und im Bau.
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SIEMENS
5 C H W E I S S  

T E C H N I K

Vollselbsttätige

Abbrenn- 
Schweißmaschinen

für Querschnitte 
von 100 bis 40000 mm2

Vielseitige Anwendung im Maschinenbau, Fahrzeugbau, Werk
zeugbau, Behälterbau, Rohrleitungsbau, Gleisbau, Bergbau u. a.

gegr. 1872

Feuerfeste Fabrikate
für alle Zwecke.

Besonderheiten seit 1886: 
S to p f e n  und A u sgü sse  

/ H a rk e . H e rz ’
in Chamotte,Grafit, IHagnesit und 
anderen,höchsten Ansprüchen 
angepapten Spezial-Qualitäten. 
Unübertroffene Betriebssicherheit.
Sil ika-Steine jnarke,Rheiii 
Elektro-Ofen- Deckelsfeine

Schutzmarke

S t o e c k e r a  K u n z  &tt
Köln Krefeld
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w
63 Jahre

Abfallbeizen-Aufarbeitung
ohne W asser  und ohne Dampf durch

R o l l k r i s t a l l e r
mit Einbauten, DRGM., erprobt nach neuen Erkenntnissen der Technik. M e h r f a c h e  

Leistung gegenüber den üblichen Bauarten. Ununterbrochene Arbeitsweise. Der 

Rollkristaller ist von allen Seiten zugänglich. Es gibt keine beweglichen Teile in 

der Lösung. Der Platzbedarf einer mittelgroßen Anlage ist nur 8 x 5 x 2  m.

ZAHN & CO. G  M  B  H .  BERLIN W 15/w

BLEICHERT-TRANSPORTANLAGEN GMBH
L E IP Z IG



STAHL UND EISEN
B. Nr. 14, 6. April 1944 A1

Selbsttätige Beschicker ,,Standard“ einer Anlage von 16 Drehrost-Gaserzeugern

Indusftrieöfen - Gaserzeuger - Gasreinigungsanlagen 

Poetter P o s tfa c h  1 01 01  Düsseldorf

Kaltwalzen
Friedrich Krupp, der Gründer der Essener 
Gußstahlfabrik, lieferte als erster schon 1818 
Walzen aus Gußstahl. 1830 w ar die Her
stellung von Kaltwalzen bereits eines der 
bedeutendsten Arbeitsgebiete Krupps. Auch 
in England, Frankreich usw. fanden Walzen 
aus dem Kruppschen geschmiedeten Tiegel
stahl schnell Eingang. Kaltwalzen begrün
deten den Weltruf des Werks. Gute Kalt
walzen zu fertigen, ist eine der schwierigsten 
Aufgaben des Stahlerzeugers. Krupp-Kalt
walzen smd das Ergebnis bester deutscher 
Eisenhüttenkunst.

*

Bild: Stützwalze mit Chromstahlmantel
1320 mm 0  X 1600 mm.

i§>
FRIED. KRUPP
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V ER EIN IG TE OBERSCHLESISCHE HÜTTENWERKE A G

S o t d u  S * m 6 g u i6 4 iIc & £ ,

und andere schwere Maschinenlager lassen 

Sie am besten in unserer Essener G ießerei 

mit dem dauerhaften Lagermetall „Thermit" 

(LgPbSn 6 Cd) ausgießen. W ir leisten G e 

währ für dichte und in den Lagerkörpern 

festsitzende Ausgüsse, was für die stän

dige Betriebssicherheit Ihrer Maschinen 

von größter Bedeutung ist! b572

Anfragen unter Beifügung 
von Zeichnungen erbeten an:

STA H L • ED ELSTA H L • W A L Z 

W E R K S P R O D U K T E  ■ G U S S -  

U N D  S C H M IE D E S T Ü C K E  • 

D R A H T • RO H RE • BLECH E • 

M A S C H IN E N  • FA H R Z E U G E  • 

F E LD B A H N B E D A R F  • E IS E N 

B A H N M A T ER IA L  ■ BRÜ C KEN - 

U N D  S T A H LB A U T E N
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Hochbauten
Stahlbrücken
G asbehä lte r
G ro ß g e fä ß e
W eh ran lagen
Schleusentore
Preßteile

Wir planen 
und bauen 

Rohrleitungen
für a lle  Verwendungszwecke 

und für

hohe und höchste Drücke
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ARDELTWERKE  ZWE IGBÜ RO BERLI N

«.ui mci imswiien Metallanalyse
D as hand liche B etriebsinstrum ent mH au to m atisch er R eg istrierung

Reibungsfreie Steuerung

Exakte, leicht auswertbare 
Kurven

Vakuumeinrichtung

Tieftemperaturmessungen

Ferner: Metall-Kameramikroskop P A N P H O  T
Grosses Metallmikroskop M M auf optischer Bank 
Binokulare Prismenlupen mit grossem Sehfeld • Schleifmaschinen

Ernsf Leifz - Optische W erke
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fü r das 
Kesselhaus

B&R M eßschränke

STAHLWERK CARP & HONES
DÜSSELDORF

Schnellarbeitsstähle / Wolfram - Riffelstähle / W arm 
arbeitsstähle / Schnitt- und Stanzstähle / G esenk- und 

Prägestähle / Döpper- und Meißelstähle / Kaltschlag
matrizenstähle/legierte und unlegierte W erkzeugstähle

A d le r s t a h l

H ____________________________________________660
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Ueberall, wo auf der Erde Erz 

und Kohle gefördert, wo Stahl 

erschmolzen und verwalzt 

wird,dahatderName DEMAG 

einen guten Klang. Viele voll

ständige Hochofen-, Stahl

werks- und Walzwerksan

lagen und tausende Einzel

maschinen gingen aus ihren 

Werkstätten hervor. Sie 

zeugen in aller Welt vom 

hohen Können und vom un

ermüdlichen Schaffensdrang 

deutscher Technik.

STAH L UND EISEN
B. Nr. 14, 6. April 1944

OEMRG-GREIFERFRBRIK
G M B H ,

0 U I 5 B U R G
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Z E I T S C H R I F T  F Ü R  D A S  D E U T S C H E  E I S E N H Ü T T E N W E S E N
Herausgegeben vom Verein Deutscher Eisenhüttenleute im NS.-Bund Deutscher Technik

Geleitet von Dr.-Ing. Dr. mont. E .h . O. P e te rse n ^  
unter M itarbeit von Dr. J. W. Reichert und Dr. W. Steinberg für den wirtschaftlichen Teil

Heft 14 6. April 1944 64. Jahrgang
Seite Seite

Die Verhüttung von K rivojrog-Stück- und -Feinerzen Stähle. —  Fortschritte, auf dem  Gebiete des Gußeisens in den
_ T -r» • c t j  Jahren 1940 bis 1943 (Fortsetzung v on  Seite 214).im Stahleisenmoller. V o n  H a n s  R e i n f e l d  . . . . 211 Patentbericht 228
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Die Verhüttung von Krivojrog-Stück- und -Feinerzen im Stahleisenmöller
V on  H a n s  R e i n  f e i  d

[B erich t N r. 218 des H ochofenau sschu sses des V ere in s  D eu tsch er  E isenhütten leu te  im  N S B D T .* ).]

(Eigenschaften der K rivojrogerze. Verhiittungsversuche mit geschlossenen Feinerzgichten und Stückerzgichten, ge
trennter Aufgabe von Feinerz und Zuschlägen, abwechselnder Aufgabe von Feinerz und Stückerz. Einfluß auf 

Möllerausbringen, Koksverbrauch, Bedarf an Zuschlägen und Roheisenerzeugung.)

A eu ß erlich  u n tersch eid en  sich  die e in zeln en  E rz
sorten  schon  durch  ih re  F ä r b u n g .  Es treten  T ö n u n 
gen v on  G elb  ü ber B raun, R o t , G rau bis zu G raublau  
auf. D ie  ge lben  und braunen  S orten  haben  erfahru ngs
gem äß den  n iedrigsten  E isengehalt m it verhä ltn ism äßig  
h ohem  G ehalt an K ieselsäure, w ähren d das ro te  Erz die 
günstigsten  W erte  au fw eist.

A u ß erd em  treten  auch Schw ankungen  im  P h o s 
p h o r g e h a l t  d er K riv o jrog erz -S orten  auf. Sie w irk en  
s ich  n ur u n w esentlich  im  S tah leisen m öller, dagegen  un 
angenehm  im  H äm atitm öller aus. D en  V erla d eba h n 
h ö fe n  nach  scheinen  d ie  p h osp h orre ich eren  S orten  der 
B ergrev iergru p p e  N ord  in  d er U kraine zu entstam m en.

R e ch t u n tersch ied lich  sind die e in zeln en  E rzsorten  
v on  K r iv o jr o g  in  ih rer p h y s i k a l i s c h e n  B e 
s c h a f f e n h e i t .  D ie  grauen und graublauen  Erze 
sind im  a llgem einen  am stück igsten . D ie  ge lben  und 
braunen  Sorten  haben  z. B . au f e in em  W erk  F e in 
anteile  bis zu 70 %  in  den  K o rn g rö ß e n  u n ter 10 mm 
en th alten . D araus erk lärt sich, daß dieses Erz be i der 
B e förd eru n g  in  g ew öh n lich en  o ffen en  W agen  in den 
n iedersch lagsre ichen  M onaten  beim  E n tladen  d ie  
größ ten  S ch w ierigk eiten  b ere ite t. K om m t das Erz zu 
dem  n och  in  ge froren em  Zustande auf den  H ü tten  an. 
dann kann  es nur m it H ilfe  v on  A u fta u m itte ln , w ie 
H e iß d a m p f u nd d erg le ich en , selbst be i V erw en d u n g  von  
K ip p e rn , en tladen  w erden . A u fta u h allen  feh len  bei 
den  fü r  d ie  V erh ü ttu n g  d er K r iv o jro g e rz e  hauptsächlich  
in B etrach t k om m en d en  H ü tten w erk en  v o lls tä n d ig  und 
sind zu r Z e it n ich t zü erstellen .

D ie  V e r a r b e i t u n g  d e r  K r i v o j r o g - F e i n -  
e r  z  e hat auch den R ussen schon  S ch w ierigk eiten  b e 
reitet. D ie  n eu ze itlich en  russischen H o ch ö fe n  m it e in er 
G este llw eite  v on  7 m  und n utzbaren  In halten  v on  rd. 
1000 und 1300 m s kön nen  u nvorb ere ite tes , d. h. stücki
ges und F ein erz gem ischt u n d  unabgesiebt verarbeiten . 
D ie  günstigen  K ok sverh ältn isse  in  der U kra ine erlauben  
eine d erartige  B etriebsw eise . T ro tzd em  haben  die 
Russen  zu r E rh öhu ng ih rer O fen le istu n g  W eg e  b e 
schritten , um  die K r iv o jro g e rz e  zu klassieren  und die 
an fa llen d en  F ein erze  en tw eder zu sintern  o d e r  zu b r i
kettieren . A n lagen  d ieser A rt, ansch einen d v on  b e trä ch t
lich en  A u sm aßen , sind seinerzeit v on  deutschen  T ru p 
pen  besetzt w ord en . A n gew an d t w ird  das B andsinter- 
V erfah ren . E ine bereits  fertig geste llte  A n lage  ist fü r  
eine Jahreserzeugung v on  k napp 1 M ill. t S in ter gedacht.

D ie  H au ptm en ge d er v o m  N ov em b er  1942 ab an
ro llen d en  K r iv o jro g e rz e  ist den  H ütten w erk en  des ost-

AI? gegen  E nde des Jahres 1942 g röß ere  M engen  
südrussischer K r iv o jro g e rz e  fü r  d ie deu tsch en  H o ch 
o fen w erk e  zu r V erfü g u n g  gestellt w erden  k on n ten , en t
stand die F rage, in  w e lch er W eise  d ie  E rze im  H o ch 
o fe n m ö lle r  zur V era rb e itu n g  k om m en  so llten . Ganz 
unbekannt ist das K r iv o jro g e rz  den  d eu tsch en  H o ch 
o fen w erk en  n ich t, denn  k le in ere  'M en g en  sind schon  
früh er aus R u ß la n d , besond ers in  d er  Z e it v o r  dem  
Jahre 1914, a n g e lie fert w ord en . Das K r iv o jro g e rz  ist 
wegen seines verhältn ism äßig  h oh en  E isengehaltes von  
50 bis 65 %  und w egen  seiner le ich ten  R ed u zierba rk e it 
gern  im  H o ch o fe n m ö lle r  gesetzt w ord en . D ie  nach  
D eutsch lan d ausgefü hrten  E rze sind aber zum  ü b e r 
w iegen den  T e il stü ck ig  gew esen. D ie  an fa llen den  F e in 
anteile sind in R u ß la n d  zum  T eil v era rb e ite t, zum  T eil 
auf H alde ge legt w ord en .

Das K r iv o jro g e rz 1) ist ein  H äm atiterz, das häufig m it 
M agnetit verm en g t ist. B ei den  S orten  m it höherem  
E isengehalt, im  D u rch sch n itt 58 %  Fe im  T rock n en , 
beträgt d ie  Sum m e d er  G ehalte an K ieselsäure und T o n 
erde etw a 15 % . W eg en  seines P h osph orgeh a ltes  ist das 
Erz sow oh l im  H äm atit- als anch im  S tah leisen m öller 
zu fü h ren . D ie  S chw ankungen  in der E rzanalyse und 
in d er  ph ysik a lischen  B esch affen h eit d er K r iv o jro g e rz e  
beruhen  darau f, daß b isher seit A u fn ah m e d er E rz lie fe 
rungen aus d er  U k ra in e  fast au ssch ließ lich  H a ld en 
bestände ins R e ich  gesandt w urden . A u f  den  H alden  
sind E rzbestände aus 30 F örd er- und  eb en sov ie l H ilfs 
schächten  gelagert w ord en . E in  b em erk b a rer  Z erfa ll 
der S tücke du rch  W itteru n gsein flü sse  hat dann den  A n 
teil an F ein em  w esentlich  erh öh t, so daß die ins R e ich  
b e fö rd erten  K r iv o jro g e rz e  te ilw eise  bis zu 60 %  und 
darü ber an F e in k orn  u n ter 10 m m  en th alten  haben.

D ie  e in ze ln en  K r iv o jrog erz -S orten  sind rech t u nter
sch ied lich  in  ih rer  c h e m i s c h e n  Z u s a m m e n 
s e t z u n g  und in  ih rer  p h y s i k a l i s c h e n  B e 
s c h a f f e n h e i t .  A lle in  au f e in em  obersch lesisch en  
H ütten w erk  sind in nerh alb  v ie r  W o ch e n  K r iv o jr o g 
erze m it G ehalten  v o n  40 bis 62 %  F e, 9 ,5  bis 29 %  
R ü ck stand , 0 ,010  bis 0 ,130 %  P , 1,0 bis 20,0 %  Nässe 
a n g elie fert w ord en . D ie  letztgenann ten  G ehalte sind 
kein  M aßstab fü r  d ie  G üte des E rzes, w e il d ie W agen  
auch  in  den n ied ersch lagsre ich en  M onaten  verk eh rten . 
D u rch sch n ittlich  liegen  die W assergehalte zw ischen  4 
u nd 6 % .

*) Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H., 
z. Z. Pössneck, Postschließfach 146, zu beziehen.

>) Vgl. Stahl u. Eisen 62 (1942) S. 697/706.
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Zahlentafel 1. K e n n z a h le n  d e r  V e r h ü t t u n g s v e r s u c h e

Versuchsabschnitt 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16

V ersuchsdauer v o m .................................................... Maß 1 .2 . 1.3. 30.3. 5.4. 13.4. 27.4. 4.5. 15.5. 29.5. 5.6. 11.6. 20.6. 24.6. 28.6. 14.7. 23.7. ;
b i s ........................................................ einheit 28.2. 29.3. 3.4. 12.4. 26.4. 3.5. 14.5 28.5. 4.6. 10.6. 19.6. 23.6. 27.6. 13.7. 22.7. 21.8. i

Erzeinsatz, g e s a m t ........................................... * ....................... t 2226 2435 860 1318 1350 1374 2014 2508 1436 1123 1831 709 718 2828 1406 3650
Vorbereitete M ö lle r s t o f fe ........................................................ t 12009 13487 2122 3016 6173 2715 3688 5131 2857 2375 3871 ¡ 1668 1824 6549 3964 11030I
S c h la c k e n ...................................................................................... t 2514 3896 626 863 1457 769 1059 1421 851 677 1033 498 523 2018 1299 3881
Schrott und  sonst, m et. E in s a t z ........................................... t 2000 2322 378 592 1077 507 959 1060 529 441 706 285 290 1182 680 2308;
Z u s c h lä g e ...................................................................................... t 3114 3217 777 1133 1942 1220 1725 2086 1253 93dil533 606 625 2120 1311 40161

Gesamtm öller einschl. Schrott u. Zuschi.............................. t 21863 25357 4763 6922 11999 6585 9445 12206 6926 5555 8974 3766 3980 14697.8660 24t85 j

__ 146 81 137 377 373 392 547 1032 230! 1305 65 543 699 1338 2141
D avon K r iv o jr o g -F e in e r z ........................................................ t — — 456 688 — 712 1218 1360 16 536 432 — 1542 8 13801

Roheisenerzeugim g ohne U m sch m elze isen ...................... t 10914 12100 2149 3199 5399 2898 4120 5405 2993 2346 3915 1629 1743 6491 3819 11911
U m s ch m e lz e is e n ......................................................................... t — — — — — — — — - — —
M öllerau sbrin gen ......................................................................... 49,9 47,7 45,1 46,2 45,0 44,0 43,6 44,3 43,2 42,2 43,6'43,3 43,8 44,2 44,1 47,9
Schrott +  m et. Einsatz bezogen  auf E rzeugung . . . . °/o 18,3 19,2 17,6 18,5 19,9 17,5 23,3 19,61 17,7, 18,8 18,0. 17,5 16,6 18,2 17,8 19,4
G esa m t-R oh k ok sv erb ra u ch .................................................... t 9585 11564 2033 2912 4955 2443 3656 4662 2610 2148 3381 1460 1519 5529 3218 9449
Rohkoks v e r b r a u c h ..................................................................... k g tR E 878 956 946 910 918 843 887 863 872 916 864 896 871 852 843 793
T ro ck e n k o k sv e rb ra u ch ............................................................ kg /tR E 834 908 886 861 853 764 835 809 825 856 813 832 812 792 781 7261
R e in k ok sv erb ra u ch ..........................v ...................................... kg /tR E 724 784 766 744 737 664 732 710 733 768 729 746 728 710 700 652

D urchschnittliche E rzeugung ................................................ t/24 h 390 417 430 400 386 414 375 386 428 391 435 407 436 406 424 397
Gichtenzahl i. M.............................................................................. z/24 h 121 132 141 127 122 132 122 121 137 130 141 136 146 135 139 115!
K riv o jro g -S tü ck e rz .............................. ’ ................................. k g tR E — 121 38 43 70 125 95 101 344 98 333 40 306 110 350 180!
K riv o jro g -G e sa m te in sa tz ........................................................ k g /tR E — 121 250 258 70 374 391 353 350 327 333 305 306 345 352 296
Krivojr-og-Stück im  K rivo jrog -G esam te in satz ................. % 100 15,1 16,6 100 24,3 24,3 28,7 98,5 30,0 100 13,1 100 31,2 99,4 60,8
K rivojrog-Fein im  Krivojrog-Gesam teinsatz . . . . . . % — 84,9 83,4: _ 75,7 75,7 71,3 1,5 70,0 — 86,9 — 68,8 0,6 39,2:
Anteil ges. K rivojrog am  E r z e in s a t z .................................. % — 6,6 13,5 14,3 3,7 20,2 20,9 18,8 18,5 16,6 17,5 15,7 15,9 17,8 1*8 16,9!
Aschegehalt des K o k s e s ............................................................ % 13,2 13,7 13,6 13,6 13,6 13,0 12,3 12,3 11,2 10,3 10,3 10,3 10,3 10,4 10,4 10,2j
Schw efelgehalt des K o k s e s .................................................... 7o 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 l,l| 1,1 1,1 1,1 1,0 1,0 1,0 1,0 0,9 0,9 0,9,

) Einsatz von  geschlossenen G ich ten : 
l F  -  Feinerz S t — S t ü c k e r z .................................. St F F St F F ¡ F St F St F Í St F St

deutschen  R aum es zu gefü h rt w ord en . D ie  H o ch o fe n 
w erk e  w urden  v o r  die F rage gestellt, in  w elch em  U m 
fan ge die K r iv o jro g e rz e  im  M ö lle r  e in gesetzt w erden  
so llten . N ich t m inder w ich tig  w ar die w eitere  F rage, 
in w elch er W eise  die b eträ ch tlich en  F ein erzm engen  
aus K r iv o jro g e rz  zu v erarbeiten  w ären. E ine B rik e ttie 
rung, w ie  sie z. B. im B ezirk  K r iv o jro g  versuchsw eise 
au fgebaut w ord en  ist, kom m t fü r  den genannten  R aum  
vorau ssich tlich  n ich t in  B etracht. S i n t e r a n l a g e n  
g ibt es im  B ezirk  n ich t au f allen  H ü tten w erk en , die 
vorh and enen  A n lagen  fü r  zusam m en jä h rlich  1,2 M ill. t 
S in ter sind fü r  d ie zu erw arten  gew esenen  F e in erz
m engen  aus K r iv o jro g  n ich t ausreichend.

V orau ssetzu ng fü r  e inen  getrenn ten  E insatz von  
Stück- und  F ein erzen  ist a llerd ings das V orh and ensein  
v on  B r e c h -  und  S i e b a n l a g e n  au f den  H ü tten 
w erken . D iese V orau ssetzu ng  ist be i nur w enigen  ost
deu tsch en  H ü tten w erk en  gegeben . W erk e  ohne K lassier
anlagen haben  die e in gehen den  K r iv o jro g e rz e  im  A n 
lie ferun gszu stand in ihren  H o ch o fe n m ö lle rn  au f Stahl
eisen  und H äm atit v erarbeitet. A u f  d ie h ierbei g e 
w on n en en  E rfahru ngen  ist n och  kurz zu rü ckzukom m en .

D ie V e r h ü t t u n g s v e r s u c h e ,  die auf dem  
genannten  H ü tten w erk  du rch ge fü h rt w ord en  sind, 
haben  die M ög lich k e it g eboten , F ein - u nd  Stückerze zu 
trennen und auch  getrennt im  M öller  au fzu geben  und 
den E in flu ß  des w ech seln den  Einsatzes v on  K riv o jro g - 
erzen  au f O fengan g , L eistun gsfäh igkeit und K ok sv er
brauch  zu untersuchen.

Das K r iv o jro g e rz  ist in  d er bereits gesch ilderten  
B esch affenh eit a n g e lie fert w ord en , d. h. alle F arb tön u n 
gen u nd alle Z w isch en stu fen  v om  Stück- zum  F ein erz 
m it den  versch ied en sten  ch em isch en  A n alysen  sind an
g e lie fert w ord en . D ie  E rzeingänge in den kalten  und 
n iedersch lagsre ichen  M onaten  v on  N ovem b er 1942 bis 
A usgang A p r il 1943 haben  z. T . rech t erh eb lich e  
S ch w ierigk eiten  h ervorgeru fen .

D u rch  den langen A n fu h rw eg  sind die E rze in  den 
o ffen en  W agen  stark , d u rch feu ch tet od er  m it Schnee 
du rch setzt w orden . D er  F rost hat d ie E rze te ilw eise  zu 
ein em  einzigen  groß en  K lu m p en  gefr ieren  lassen. 
W egen  M angels an geeign eten  h och b ord ig en  W agen

sind auch W agen  m it .n iedrigen  B ord en  beladen  w ord en , 
um den v on  d er O stfron t in  d ie H eim at zu rü ck rollen d en  
W agenraum  fü r d ie E rzan fuhr auszünutzen. D ie  Schütt
höhe in d iesen  W agen  hat d u rch sch n ittlich  20 bis 40 cm 
betragen , so daß d ie  E rze bis auf den  W agen boden  
h in d u rch  g e froren  ankam en, was be im  E n tladen  häufig 
zu B esch äd igu ngen  der W agen  füh rte .

D ie  be i d er E ntladung m it H and au fgetretenen  
Sch w ierigk eiten  b ed ü rfen  kein er näheren  S ch ilderung. 
Ein E ntladen  m it W agen k ip p ern  kam  auch nur in  
ganz beschrän ktem  U m fan ge in  B etracht. D er Einsatz 
von  R ungenw agen  au f W agen k ip p ern  verb ie te t s ich  aus 
bekannten  G ründen .

D ie  n ich t so fo r t in d ie E rzbrech - und  Siebanlage 
kom m end en  K r iv o jro g e rz e  sind au f L ager gelegt w o r 
den. D ie  E ingänge w aren  stärker, als dem  V erbrauch  
entsprach . A u ß erd em  sind die e igen tlich en  G roß v er
suche erst E nde M ärz 1943 b egon n en  w ord en , um  bei 
E in tritt der günstigeren  Jahreszeit stets genügende 
M engen K r iv o jro g e rz  über d ie B rech - und Siebanlage 
le iten  zu k ön n en , ohne den ü brigen  E ingang an Erzen. 
Zuschlägen  und Sch lacken  fü r  d ie anderen  H och ö fen  
drosseln  zu m üssen.

V o m  30. M ärz 1943 ah haben dann die V erh üttu ngs
versuche in einem  n eu zeitlich en  H o ch o fe n  von  rd. 
350 m 3 nutzbarem  Inhalt, e in er G estellw eite  von  
4800 m m  und einer G ich tw eite  v on  4200 m m  eingesetzt. 
D er  V ersu ch so fen  hat K ü belbeg ich tu n g .

Zunächst ist der E in flu ß  der A u fga b e  g e s c h l o s 
s e n e r  F e i n e r z g i  c h t e n  zum  ü blich en  Stahleisen 
m öller  auf den  O fengan g und die zu erzie lend e R o h 
eisenerzeugung untersucht w ord en  (Z a h len ta fe l  1, 
V e r s u c h s a b s c h n i t t  3 ). D er L eitged an k e fü r  
diese erste V ersu chsre ih e  ist gew esen, daß n ich t auf 
allen  H och o fen w erk en  Sinteran lagen  vorh and en  sind, 
so daß also F ein erze  auch u n a u fb ere ite t dem  M öller  zu
gesetzt w erden  m üssen.

Z u r V erm eid u n g  v on  Störungen  im  O fengan g —  da 
irgen d w elch e  E rfahrungen  h ierü ber n o ch  n ich t Vor
lagen —  ist diese V ersu chsre ih e  unter fo lg en d en  B e 
d i n g u n g e n  d u rch gefü h rt w ord en :
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1. Das g ew öh n lich e  Stah leisen -S in tergut ist besonders 
fest und grob stü ck ig  v on  d er  Sinteran lage ange
fo rd e rt  w orden .

2. Das K r iv o jro g -F e in e rz  ist in  e in em  getrennten  
G ich tk ü bel m it 8000 kg, dazu die en tsprech en den  
Z usch läge , 3000 kg D o lo m it und  1400 kg Siem ens- 
M artin -S ch lacke, zusam m en 12 400 kg au fgegeben  
w orden .

3. Das F ein erz  w ird  m it den  n o tw en d ig en  Z uschlägen  
gefahren , um  dieses Erz als v ö llig  v om  ü b lich en  
M öller  getrenn te  G ich t au fgeh en  zu k ön n en . Zu  
je d e r  F e in erzg ich t ist ein K ok sg ew ich t von  4900 kg 
gefahren  w ord en .

4. Jed er Satz besteh t aus v ier  G ich ten  (E rz, K ok s, 
S inter, K o k s ). N ach  je  zw ei Sätzen, also acht 
G ich ten , ist als n eun te G ich t d ie  F e in erzg ich t und 
als zeh nte G ich t d ie zu geh örige  K ok sg ich t a u f
gegeben  w ord en . D iese G ich te n fo lg e  hat sich 
dann ständig w ied erh o lt . H ierb e i läßt sich  er
fo rd e r lich e n fa lls  oh ne w eitere  M öllerän deru n g  
je d e rze it  d ie F e in erzg ich t herausnehm en.

D iese V ersu ch sre ih e  3 hat fü n f T age gedauert. Im 
ü b lich en  S tah le isen m öller ist eben fa lls  K r iv o jro g e rz , 
und zw ar 38 kg S tückerz je  t R oh eisen  ge fü h rt w orden . 
Insgesam t sind w ähren d  d ieser Z e it 250 kg K r iv o jro g e rz  
je  t R oh eisen  zum  Einsatz gek om m en . D er  E insatz der 
g e s c h l o s s e n e n  F e i n e r z g i c h t e n  hat sich 
h ierbei n i c h t  n a c h t e i l i g  ausgew irkt. D er O fen  
setzte in  24 h 141 G ich ten  du rch  hei e in em  verh ä ltn is
m äß ig  h oh en  K ok sv erb ra u ch  v on  946 kg je  t R oh eisen .

B e i e in er  W in dp ressu n g  v on  0 ,90  atü hat der O fen  
zw ischen  39 000 und 42 000 N m  '/h  W in d  angenom m en , 
ist also n orm al gegangen. D ie  d u rch sch n ittlich e  R o h 
eisenerzeugung ist m it 430 t/241 i als gut zu beze ich n en . 
D iese V ersu ch sre ih e  ist dann w egen  ein er S törung in 
d er E rzbrech - und S ieban lage a b g eb roch en  w orden .

N ach  B eh ebu n g  d er  S törung fo lg te  so fo r t d ie V e r 
s u c h s r e i h e  4  m it K r iv o jro g -F e in e rz  ü ber acht Tage 
h in d u rch  (v g l . Z a h len ta fe l 1 ).  D ieser V ersu ch  w urde 
u n ter den  g le ich en  V orau ssetzu ngen , d. li. E insetzen  
d er  gesch lossenen  F e in erzg ich ten , d u rch ge fü h rt, m it 
d er E inschränkung, daß diesm al d ie G üte des S in ter
gutes n ich t m ehr d er jen igen  d er v orh ergeh en d en  V e r 
suchsreihe en tsprach . D u rch  E insatz von  größ eren  
A n te ilen  F lo ta tion sk iesen , G ich tstau ben  und ähn lichen  
S to ffen  ist d ie S tü ck ig k e it u nd  F estigk eit des Sinters 
zu rü ck gegangen  u nd en tsprach  dam it' w ied er den  ü b li
ch en  V erh ältn issen .

E ine G ü t e v e r r i n g e r u n g  d e s  S i n t e r s  w ar 
nach  dem  E rgebnis des ersten  V ersu ches  in  K a u f zu 
n ehm en, w eil der O fen gan g  b isher k e in erle i V erä n d e 
rungen  au fgew iesen  hatte. D ie  V ersu ch sre ih e  4  hat 
je tz t aber  e inen  R ü c k g a n g  d e r  R o h e i s e n 
e r z e u g u n g  v o n  etw a 7 %  gebrach t. D ie  W in d- 
annahm e des O fens ging au f 36 000 bis 40 000 N m 3/h  zu 
rü ck , d ie W in d p ressu n g  stieg en tsp rech en d  auf 0,95 atü 
an. D er  O fen gan g  w urde  u nregelm äßig , zum  Stürzen 
des O fens m ußte die P ressung w e ite r  h eru n terg en om 
m en w erden , als sonst n otw en d ig  ist.

D ieser V ersu ch  hat m it seinem  E rgebn is die th e o 
retische  U eh erlegu ng bestätigt, daß der E insatz des 
F e i n e r z e s  —  in 24 h du rch sch n ittlich  rd . 100 t in 
12 Sätzen —  die W i n d d u r c h l ä s s i g k e i t  des 
M öllers e rh eb lich  herabsetzt.

D ie  R ich tig k e it  d ieser  U eh erlegu ng  w urde  durch  
den  n ä ch stfo lg en d en  V e r s u c h  5 bestätigt. W äh ren d  
dieses V ersu chsabschn ittes ist nur K r i v o j r o g -  
S t i i c k e r z ,  eben fa lls  je  8000 kg schw ere G ich ten  in 
d er g le ich en  R e ih e n fo lg e  w ie  v orh er, au fgegeben  w or
den. D ie  d u rch sch n ittlich e  R oh eisen erzeu gu n g  des 
O fens stieg so fo r t au f 423 t /2 4  h , w enn  m an Stillstände 
und Instandsetzungen  d er B esch ick u n gsein rich tu n g  ab

zieh t. D ie  in  Z a h len ta fe l 1 m it 386 t /2 4 h  angegebene 
E rzeugu ng  b ezieh t sich  auf den  gesam ten Z eitabsch n itt 
e in sch ließ lich  O fenstillständ e und ist daher fü r  die B e 
trachtun g  zu berich tig en . Z ur v o lle n  A u sw irkun g 
k on n te  der S tückerz-E insatz w ähren d dieses V ersuches 
n ich t k om m en . D er ' R o h k o k s v e r b r a u c h  liegt 
m it 918 k g /t R oh eisen  fü r  d iesen  A b sch n itt n och  zu 
h och . D er  E insatz an K r iv o jro g e rz  hat n ur 70 k g /t 
R oheisen  gegen ü b er 258 kg und 250 kg in  den  v o rh e r 
geh end en  Z e ita b sch n itten  betragen.

In  der V e r s u c h s r e i h e  6 , d ie  ü b er  7 Tage 
dau erte , ist w iederum  ein  V erh ä ltn is  v on  S t ü c k -  z u  
F e i n e r z  v on  1 : 3  gew ählt w ord en . Das F ein erz 
w urde in gesch lossenen  G ich ten  zu 8 t au fgegeben , zu 
zü g lich  4 ,4  t Z usch läge , zusam m en also 12,4 t, w ie bei 
den  V ersu chsre ih en  3 und 4 ; n ur u n tersch ied  sich 
d ieser V ersu ch  v on  den anderen  du rch  den  h öheren  G e
sam teinsatz an K r iv o jro g e rz  v on  374 k g /t R oh eisen  
und einen  h öh eren  A n te il an K riv o jrog -S tü ck erz  im  
ü brigen  M öller. H atte  v ord em  der S tückerzanteil etw a 
15 bis 16 %  v om  gesam ten K rivo jrogerz -E in sa tz  b e 
tragen, so ist er bei V ersu ch  6 a u f 34,3 %  gesteigert 
w orden . D e r  h öh ere  A n te il an K r iv o jro g e rz  hat sich 
au f den  K o k s v e r b r a u c h  g ü n s t i g  ausgew irkt. 
D er R oh k ok sv erb ra u ch  ging au f 843 k g /t R oh eisen  zu
rü ck , d ie d u rch sch n ittlich e  R o h e i s e n e r z e u g u n g  
b lieh  m it 414 t/2 4  h gegen  den vorh ergeh en d en  Z e it 
abschn itt zu rü ck . D er erh öhte K riv o jrog erz -A n te il 
senkte auch  das M öllerau sbringen  au f 44 %  gegen  47 
bis 49 %  hei den  M öllern  ohne K r iv o jro g e rz  (vg l. Z e it 
abschn itte 1 und 2 in Z a h len ta fe l 1 ).

D ie F rage, w ie sich  d er  O fen  bei E insatz v on  F e i n - 
e r z  o h n e  B e i g a b e  d e r  Z u s c h l ä g e  im  gleichen 
G ich tk ü be l verh alten  w ird , sollte  die V e r s u c h s 
r e i h e  7 k lären . Statt der b isherigen  8 t F ein erz sind 
die K ü b e l m it 10 t K riv o jro g -F e in e rz  ge fü llt w ord en . 
D ie Z usch läge , 3750 kg D o lo m it und  1750 kg Siem ens- 
M artin -S ch lacke, zusam m en 5,5 t, sind in  e in em  g e - 
t r e n n t e n  K üh el ansch ließen d  au fgegeben  w orden . 
D ieser M aßnahm e lag d er G edanke zu gru nd e, daß heim  
G ich ten  nach  d er vorh ergeh en d en  W eise , also F ein erz 
und Z usch läge , in e i n e m  K ü h el, v ie lle ich t eine A u f 
lo ck eru n g  d er F ein erze  w ährend des A blassens der 
G ich t stattfinden  k ön n te . D urch  die getrenn te A u fg a b e  
d er  F ein erze  und der Z usch läge k on u te  das stück ige 
G ut n u r a u f  das F ein erz  zu liegen  kom m en.

Das V e r s u c h s e r g e h  n i s  w ähren d des Z e it
abschn ittes 7 hat d ieser A nnahm e rech t gegeben . Da 
bei säm tlichen  V ersu ch en  die' B esch ick u n gsh öh e im  
O fen  die g le ich e  geh lieben  ist, d. h. 4 m  u nter dem  ge
schlossenen  K eg e l, haben  die gesch lossenen  F e in erz 
lagen den  O f  e n g a n g .d  i c h t e r  als v ord em  gem acht. 
W äh ren d  der e lftäg ig en  V ersu ch sd au er sank die durch
sch n ittlich e  R o h e i s e n e r z e u g u n g  au f 375 t /7 4  h 
ab, also ü b er  12 %  w en iger als bei N orm albetrieb . E ine 
w eitere  F o lg e  des d ich teren  O fenganges und der un 
günstigeren  R ed u k tion  ist im  A n s t e i g e  n d e s 
K o k s v e r b r a u c h e s  au f 887 k g /t R oh e isen  be i sonst 
nahezu g le ich em  Einsatz an K r iv o jro g e rz  (20 ,9  %  b e 
zogen  au f den  gesam ten E rzeinsatz, vgl. V ersu ch s
abschn itt 6 ) zu suchen.

W äh ren d  des nächsten  V e r s u c h e s  8 ist dann 
w ied er d ie frü h ere  8 -t-F ein erzg ich t au fgegeben  w o r 
den. In  diesen  14 T agen  (15 . bis 28. M ai) ist der G e
sam teinsatz an K r iv o jro g e rz  m it 353 k g /t R oh eisen  
etwas gerin ger als be i den beiden  vorh ergeh en d en  V e r 
suchsreihen  gew esen. Da sich der O fen  durch  die A u f
gabe d er F e in erzg ich ten  n o ch  n ich t erh o lt hatte, ist 
d ie  Zah l d er G ich ten  je  24 h m it 12] w eiterh in  
n iedrig  und die R o h e i s e n e r z e u g u n g  g le ich fa lls  
m it 10 %  unter dem  N orm alw ert g eb lieben . Die W in d 
pressung ist m it 0,95 bis 0,97 atü verh ä ltn ism äßig  hoch
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gew esen, d ie  W i n d a t i n a h m e  ist also w egen  des 
d ich teren  O fenganges sch lech ter gew ord en .

U m  den O fen  nun w ied er auf n orm ale  L eistung zu 
brin gen , s ind  in  den  n ach fo lg en d en  V e * r s u c h s -  
a b s c h n i t t e n  10 b i s  16 abw echseln d  Stück- und 
F ein erz in  gesch lossenen  G ich ten  zu je  8 t au fgegeben  
w orden . D ie  A rbeitsw eise  war derart, daß in  e in er  V e r 
suchsreihe in regelm äßigem  W ech sel ein  K ü b e l m it 
8 t F e in erz  m it den  en tsp rech en d en  Z usch lägen , in  der 
d a ra u ffo lg en d en  R e ih e  regelm äß ig  ein  K ü b e l m it 8 t 
K riv o jrog -S tü ck erz  u nd den  zu geh örigen  Z uschlägen  
g em öllert w urden . D u rch  den  ständigen  W ech sel von  
F ein erz au f S tückerz k on n te  sich  die O fen b esch ick u n g  
a u flo ck ern  u n d  d er  O fen  w ied er au f L eistung kom m en.

D er W ech sel v on  den  gesch lossenen  F ein erzg ich ten  
au f d ie  gesch lossenen  S tü ck erzg ich ten  ist zunächst nicht 
beabsich tigt gew esen. D u rch  vorü b ergeh en d es A u f- 
b rau»h en  d er F ein erze  ist seinerzeit S tü ck erz  in  gleicher 
M enge gesetzt w ord en , um  k ein e  gru nd legen den  M ölle r 
änderungen  vorn eh m en  zu m üssen. A ls sich  aber der 
sich tbare E r fo lg  d er  S tü ck erzau fgabe  in  d er  E rhöhung 
d er  E rzeugu ng und in d er  größ eren  W in dan nah m e des 
O fens e in ste llte , ist der W ech sel v on  F ein erz au f Stück
erz u nd um gek eh rt b ew u ß t vorg en om m en  w ord en . D a
m it s ich  die V ersu chsausw ertun g aber n ich t n ur auf 
e in ige V ersu ch sre ih en  zu beschrän k en  hatte , w urde d ie 
ser W ech sel n och  w e ite r  dreim al ü ber Z e itabschn itte  
v on  v ie r  bis d re iß ig  T agen  ausgedehnt, um  eine gewisse 
G esetzm äßigkeit herauszufinden.

sam leinsatz v on  K riv o jro g e rz . D er  E insatz v on  S t ü c k -  
e r z e n  hat dem nach  einen  g ü n s t i g e n  E i n f l u ß  
a u f  d e n  K o k s v e r b r a u c h  des O fens ausgeübt, 
e in e fü r  den  H o ch ö fn e r , der w eitgehen d  physikalisch  
m öllern  kann, geläu fige Tatsache. B em erkensw ert ist, 
daß sich  selbst verh ä ltn ism äßig  k le in e  E rzm engen , die 
v orb ere ite t in  den O fen  k om m en , n och  derartig  aus
w irken .

5  0  7  8  9 10 11 12 U H 15 10 
Versuchsabschnitt

Bild 1. Roheisenerzeugung in Abhängigkeit vom Einsatz 
stückiger Krivojrogerae.

H ierbei ergab sich  eine bem erk en sw erte  F est
s te llu n g : Im  gle ich m äß igen  A u f  und A b  ist d ie durch
sch n ittlich e  R oh e isen erzeu gu n g- der angefü hrten  V e r 
suchsabschnitte  10  bis 16 angestiegen  o d e r  abgesunken, 
je  n achdem , ob  F e in erzg ich ten  o d er  S tückerzg ich ten  
zu r A u fg a b e  gelangten . B ild  1 veran sch au lich t deutlich  
das M itgehen  d er E rzeugu ng m it dem  w ech seln den  E in 
satz d er  K riv o jrog -S tü ck erze . U eb er  w e itere  E in ze l
h eiten , d ie aus B ild  1 zu ersehen  sind, ist später n och  
zu sprechen .

D ie  H öh e des K r i v o j r o g e r z - E i n s a t z e s  
hatte w ähren d  d er  V ersu ch sabsch n itte  10 bis 16 zw i
schen  rd. 300 und 345 k g /t  R oh eisen  geschw ankt. D er 
K o k s v e r b r a u c h  m achte im  gew issen Sinne das 
A u f u n d  A b  eben fa lls  m it. In B ild  2  ist d er  K ok sv er
brauch  in  A b h ä n g igk e it v om  G esam teinsatz an K r iv o j
rogerz  au fgetragen . A n  diesem  B ild  sind zunächst die 
K ok sverbrau ch ssp itzen  be i den  V ersu chsabschn itten  6 , 
7 , 8 , 9 , 10, 11 und 12 bem erk en sw ert. D ie  V ersu ch s
reih en  9 , 11, 13 und 15 haben  einen  fast 100 % igen  E in 
satz von  K riv o jrog -S tü ck erzen , d ie ü brigen  einen  70- 
bis 9 0 % ig en  E insatz v on  F ein erzg ich ten . D iese A n 
gaben  bezieh en  sich  selbstverständlich  nur auf den Ge-

i Febr 2 3 4 5 6 7 8 9
Versuchsabschnitt

Bild 2. Koksverbraudh in Abhängigkeit von verschiedenen 
Krivojrogerz-Einsätzen (Koks mit 5 % H „0).

U eb er e ine b etr ieb lich e  A n g e legen h eit be i d er Fein- 
erzau fgabe ist n o ch  zu sp rech en : A ls sich  der O fengang 
jedesm al be i verstärktem  Einsatz d er  F ein erzg ich ten  
verd ich tete  und die L eistung des O fens te ilw eise  recht 
erh eb lich  absank, m u ßte  zur In neh altu ng e in er M i n -  

■ d e s t e r z e u g u n g  an R oh eisen  fü r  das Stah lw erk  zu 
d er nur ungern  angew andten  A u f g a b e  v o n  S a n d  
gegriffen  w erden . W en n  d ie  G ich ten zah l in  d er Z e it
e in heit, be isp ielsw eise  je  S ch ich t, be im  Einsatz der ge
schlossenen  F ein erzg ich ten  zu stark zu rü ck ging , dann 
w urden  je  S ch ich t etw a 2 bis 3 Sandgich ten  zu je  
3000 kg m it dem  en tsprech en den  K ok s zusätzlich  a u f
gegeben , um den O fen  w ied er  m eh r in  G ang zu bringen . 
Dieses M ittel hat sich  be i dem  fü r d ie V erh ü ttu n gsver
suche verw en d eten  O fen  gut bew ährt. So ist es m ög lich  
gew esen, daß d er E r z e u g u n g s r ü c k g a n g  be i A u f
gabe der F ein erzg ich ten  n i c h t  n o c h  m e h r  in E r 
scheinung trat.

D ie  Sandgich teu  setzen den  B asengrad d er Schlacke 
etwas herab und nehm en u n ter U m ständen  geb ild ete  
O fenansätze m it. Jeden fa lls  w ar nach  A u fg a b e  von  
gelbem  Sand stets eine A u flo ck e ru n g  des O fenganges 
zu bem erk en , so daß von  diesem  M ittel w ähren d der 
V ersuchsreihe 8 a llein  v ierm al G ebrau ch  gem acht 
w urde. H ierm it soll darau f h ingew iesen  w erd en , daß 
die A u fg a b e  der g e s c h l o s s e n e n  F e i n e r z 
g i c h t e n  ü ber längere Z eiträu m e hinaus n i c h t  a u f 
r e c h t e r h a l t e n  w erden  k on n te . D ie  du rch gefüh r- 
tfen V ersu chsreih en  haben  im m er Z eiträu m e v on  4  bis 
30 T agen  (v g l . Z a h len ta fel 1, V ersu ch e  12 und 16) e in 
gesch lossen , so daß Z u fa llsw erte  w eitestgehend aus
geschaltet w ord en  sind.

B ek an n tlich  überw iegt bei den  K riv o jrog erz en  der 
S ä u r e ü b e r s c h u ß .  Sie verlan gen  eine Z usch lag
m enge v on  40 bis 50 T e ilen  und bringen  dad urch  b e 
a ch tlich e  S ch lack enm engen  m it sich . D u rch  den  v e r 
stärkten  E insatz v on  K r iv o jro g e rz e n ' ist zum  B eispiel 
d ie Z usch lagm en ge, % D o lom it und  Vs K alk stein , bei 
den  V erh üttu ngsversu ch en  von  260 k g /t  R oh eisen  auf 
420 kg bei den  V ersu chsreih en  6 und  7 angestiegen  und 
dann w ieder auf rd. 350 k g /t R oh eisen  abgesunken, als 
sich  d er G esam teinsatz an K r iv o jro g e rz  v on  390 kg auf 
rd. 350 k g /t  R oh eisen  v errin gerte  (V ersuch sabsch n itte  
14 und 15 ). E n tsprechen d  dem  erhöhten  Zusch lags
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bedarf im  M öller ist das M ö l l e r a u s b r i n g e n  von 
47 bis 49 %  v o r  E insatz der K r iv o jro g e rz e  au f 42 bis 
44 %  n a c h  E insatz d ieser E rze zurückgegangen .

E inen U eb erb lick  ü ber d ie erm itte lten  W erte  aus 
säm tlichen V erh ü ttu n gsversu ch en  geben  die grap h i
schen D arstellungen  in den B ildern  1 bis 5.

Bild 3. llöller.ausb.ringen des H ochofens bei Einsatz von 
verschiedenen Krivojrogerz-M engen.

Bild 3  zeig t das d u rch sch n ittlich e  M ö l l e r a u s 
b r i n g e n  d er  e in ze ln en  V ersu ch sabsch n itte  in  A b 
hängigkeit v o n  w ech seln d em  Einsatz an K riv o jrog erz en . 
D er E rzeinsatz ist in k g /t R oh eisen  au fgetragen  und b e 
zieht sich , w ie  schon  m eh rfa ch  erw ähnt, au f d ie ge
schlossenen  K r iv o jro g e rz -G ich te n  u n d  die K r iv o jro g - 
S tückerze im  übrigen  M öller. D er A n te il der K riv ö jro g - 
F einerze, der auß erdem  n och  durch  E in b in d en  in S in ter
gut g em öllert w ord en  ist, ist auß er ach t gelassen, w eil 
die E rm ittlun g  d ieser M engen  fü r  e in zeln e  T age zu un 
genau w ar. T a tsäch lich  ist also der gesam te K riv o jro g - 
erz-E insatz n och  um  1 bis 5 %  h öh er, als in Z a h len ta fe l 1 
angegeben  w ord en  ist. Das M öllerau sbringen  sinkt bis 
zur V ersu ch sre ih e  10 hei ste igendem  A n te il an K r i
v o jrog erzen  bis au f 330 k g /t  R oh eisen . D agegen  steigt 
das M öllerau sbringen  w ied er an be i fa llen d em  A n teil 
an K riv o jro g e rz .

Bild 4. Roheisenerzeugung des H ochofens bei wechselndem 
Einsatz von Krivojrog-Stück- und -Feinerzen.

In B ild  4 ist d ie  d u rch sch n ittlich e  R o h e i s e n 
e r z e u g u n g  je  V ersu ch sabsch n itt bei w echselnden  
K rivo jrogerz -E in sä tzen  w ied ergegeb en . L äß t m an die 
beiden  Z eita b sch n itte  1 und 2 einm al außer B etrach t —  
sie geben  d ie  b e id en  M on ate v o r  dem  B egin n  der V e r 
hüttungsversuche w ie d e r  — , dann kann m an ein  A n 
steigen d er  O fen erzeu gu n g  bei verm eh rtem  Einsatz von  
K riv o jrog erzen  feststellen .

D eu tlich er  w ird  das B ild , w enn m an n ur den E in 
satz an K r i v o j r o g - S t ü c k e r z e n  betrach tet. 
B ild  1 ze ig t dann ganz k lar, w ie  d ie R oh eisenerzeugu ng  
das A u f  u nd A h  des S tückerzeinsatzes m itm acht. W e ite r  
ist aus d ieser D arstellung zu ersehen , daß im  V ersu ch s
abschnitt 7 du rch  die A u fg a b e  d er  gesch lossenen  10-t- 
F e in erzg ich ten  die R oh e isen erzeu gu n g  einen  T ie fstw ert 
angenom m en  hat.

D er E in flu ß  der K riv o jrog erz -V erh ü ttu n g  au f den 
K o k s v e r b r a u c h  (B ild  2 )  ist bereits  festgeste llt 
w ord en . E r sinkt b eträ ch tlich  ab, je  m ehr K r iv o jro g e rz  
zum  Einsatz k om m t. D ie  S p itzen  nach  oben  in der 
K ok sk u rve  b e i den  V ersu chsabschn itten  7, 10 u n d  13 
v erd eu tlich en  den  ungünstigen  E in flu ß  der F e in erza u f
gabe auf den K ok sverb ra u ch . B em erk ensw ert ist an 
diesen  K u rven , daß der K ok sverh ra u ch  in  den  M onaten  
N ov em b er 1942 bis M ärz 1943 um  rd. 100 k g /t  R o h 
eisen  h öh er  ge legen  hat als nach  E insetzen  d er K r i
v o jrog erz-V erh ü ttu n g . D ie  le ich tere  R ed u zierbark eit 
d ieser E rze hat w esen tlich  zu r V erm in d eru n g  des K o k s 
verbrau ches beigetragen . E inen  gew issen A n te il daran 
hat zum  T eil a llerd ings auch  d ie  H erabsetzu ng des K ok s 
aschegehaltes. D ieser ist v o n  etw a 13 %  au f rd. 10,5 %  
gesenkt w ord en  (v g l . Z a h len ta fe l 1 ). E ine genaue N ach
rech nu ng , w e lch er  A n te il au f die K ok sa sch ev erm in d e
rung zu  bu ch en  ist, ließ  sich n och  n ich t d u rch fü hren .

VersuchscbschnM
Bild 5. Gichtenzahlen, Zuschlagmcngen, Roheisenerzeugung 
und vorbereiteter M öller (Sinter und Rösterze) während 

des Einsatzes wechselnder Krivojrogerz-M engen.

B ild  5  ze ig t n och  e in ige andere V ersuchsergebn isse . 
Die u ntere H ä lfte  stellt nochm als das A n ste igen  der 
Z u s c h l a g  m e n g e  be i w achsenden  A n te ilen  an 
K r iv o jro g e rz  dar. Im  gleichen  V erh ä ltn is  sinkt der 
A n te il an v orb ere ite tem  M öller , also S in tergut, R o s t
spat und geröste ter  T on eisenste iu . O b w oh l d ieser U m 
stand e igen tlich  zu ein er E rzeugungssenkung hätte 
füh ren  m üssen, ist diese durch  den verstärkten  Einsatz 
d er gut red u zierbaren  K r iv o jro g e rz e  zum  groß en  Teil 
w ettgem acht o d er  du rch  E insatz, d er stü ck igen  K r i
v o jrog erze  v o ll und  ganz ausgeg lichen  w orden .

D er  ob ere  T e il des B ild es 5  zeig t n och  die S chw an
kungen  in den erre ich ten  G i c h t e n  z a h l e n  je  Z e it 
einheit.

A llgem ein  ist zu den  V erh üttu ngsversu ch en  n o ch  zu 
sagen, daß d er u ntersu ch te O fen  m it du rch schn ittlich en  
H eißw in dtem peratu ren  v on  500 bis 650 °  u nd  G ich t
tem peraturen  v on  250 bis 350 °  gearbeitet hat. Bei 
h öh eren  H eiß w in d tem p eratu ren  hätte d er  K o k sv e r 
brauch  n och  ein e Senkung erfah ren  k ön n en , doch  
m ußte h iervon  m it R ü ck sich t au f den  Z ustand von  zwei 
alten W in d erh itzern  A bstan d  genom m en  w erden .

Zusam m enfassung
V erh üttu ngsversu ch e  m it K r iv o jro g e rz e n  in  einem  

n eu zeitlich en  H o ch o fe n  v on  rd. 350 m 3 N u tzinhalt haben
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zu ein em  v o lle n  E r fo lg  gefü h rt. A n te ile  v on  350 bis 
400 kg dieses Erzes je  t R oh eisen  w erden  v on  dem  
O fen  ohne S ch w ierigk eiten  vera rb e ite t, auch  w enn  
dieses E rz als F ein erz  in gesch lossenen  G ich ten  a u f
gegeben  w ird . D ie  L eistun g des O fens sinkt allerdings 
bei E insatz v on  F e in erzg ich ten  ab ; sie steigt je d o ch  so
fo r t  w ied er be i A u fga b e  von  k lassiertem  K riv o jro g e rz .

T ro tz  dem  erh öh ten  Z u sch lag b ed a rf und dam it 
verrin gertem  M öllerau sbringen  k on n te  be i den  sich 
im m er ü b er  längere Z eiträu m e erstreck end en  V ersuchen  
d ie  d u rch sch n ittlich e  R oh eisen erzeu gu n g  be i erhöhtem  
Einsatz v on  K r iv o jro g e rz e n  gesteigert w erden . B eson 
ders bem erk en sw ert w irkt sich  die L eistungssteigerung 
bei Stüekerzeinsatz aus.

N ach  M ög lich k e it ist daher ein  B rech en  u n d  Sieben 
des Erzes und Sintern  des F ein anteils  anzustreben. Eine 
A u fg a b e  von  gesch lossenen  F ein erzg ich ten  ist dann an
gebrach t, w enn  die m en gen m äßig  stark an fa llen den  F e in 
anteile  des Erzes n icht v ö llig  gesin tert w erden  kön nen .

D er H o ch ö fn e r  kann in diesem  F a lle  dann stets d ie 
w irk lich  in den  O fen  gelangende F ein erzm enge  ü b er
sehen. B ei unklassierter A u fg a b e  d er K riv o jrog erze  
ist dagegen der O fengan g  n ich t im m er zu beherrschen . 
D ie F rage, in w e lch er  M enge die F ein erzg ich ten  ge
trennt au fzu geben  sind, hängt von  dem  O fen p ro fil und 
der O fen fü h ru n g  ab. H ie r  hat sich  ergeben , daß es 
besser ist, den  stück igen  und v orb ere ite ten  Z uschlag 
zusam m en m it d er F ein g ich t au fzu geben , da w ahr
schein lich  be im  G ich ten  eine D urchm ischu ng  auftritt. 
Bei r ich tig er  ph ysik a lisch er Zusam m ensetzung des ü br i
gen M öllers lassen sich  die K riv o jrog erz -A n te ile  n och  
ohne w eiteres erhöhen .

A ls w ich tige  F eststellu ng ergaben die V ersu ch e , daß 
der K ok sverb ra u ch  be i E insatz d er K r iv o jro g e rz e  w e
sentlich  verm in d ert w erden  kann. D ieser U m stand ist 
bei d er h eute u nd in  Z u k u n ft gew ünschten  B ren n sto ff
e insparung n ich t zu u nterschätzen  und eine w ill
k om m ene Zugabe.

Umschau
Die Beseitigung des Schwelwassers 

bei mittleren und kleinen 
Genera tor-Kaltgas-Erzeugungsanlagen

In jüngster Zeit ist wiederholt über die Vergasung von 
Stein- und Braunkohle sowie über den Gaserzeugerbetrieb 
einschließlich der Gasaufbereitung berichtet worden1). Auch 
über die Schwelwasserbeseitigung liegt eine Anzahl Ver
öffentlichungen vor, die jedoch  den Bedürfnissen der mitt
leren und kleinen Generator-Kitltgasanlagen nur wenig ge
recht werden.

A. V o r a u s s e t z u n g e n
Bei der Kühlung und Reinigung des Generatorgases, vor 

allem aus Braunkohlen und ihren Briketts, von Teer und 
Teerölen fallen Abwässer an, die beim  Einleiten in natür
liche Gewässer Schäden verursachen. Das bei der A b 
kühlung des Generator-Rohgases kondensierende Gaswasser 
löst gewisse.Bestandteile des kondensierten Teeres2). Diese 
unverdünnte Lösung nennt man Schwelwasser, dessen Wert 
und Menge von der Art und Menge der vergasten Kohle 
und von dem Gaserzeugungsverfahren abhängig ist'). Durch 
Verdünnung mit Waschwasser bei der Gasaufbereitung wird 
der Gasabwasser-Anfall wesentlich vergrößert.

Die S c h ä d l i c h k e i t  d e s  S c h w e l w a s s e r s  be- 
rulit hauptsächlich auf seinem Gehalt an Phenolen. Die 
Phenole sind wasserlösliche, ein- und mehrwertige, sauer 
reagierende, organische Oele4), die nur zu einem Teil durch 
Austreiben aus dem Wasser entfernt werden können. Sie 
riechen und schmecken äußerst unangenehm”) und werden 
sowohl im Erdreich als auch im Whtsser nur wenig ange-

D S k  r o c h .  K .: Stahl u. Bisen 60 (1040) ,S. 557/63 
(W ärmestelle 282t. B e c k e r .  H ., u. F . B  u n t e n b a c h : 
Stahl tr. Bisen 61 (1041) S. 441/51 (Wärmestelle 205). l i  u ß , 
B .: Stahl u. Eisen 61 (1041) S. 694/98 u. 713/17 (Wärmestelle 
296). N e u  m a n n .  G .: Arch. Eisenhüttenw. 16 (1942/43) 
S. 201/14, 237/46 u. 290/306 (Wärmestelle 312 n. Stahlw.-Aussch. 
400t.

3) H  e 1 b i n g u. B a c h  in: 25 Jahre Emschergenossen- 
schaft 1900/25 (Essen 1925). S. 262/76. E  s c h e r , F .: Monats
bull. Schweiz. Vor. Gas- u. W asserfachm . 16 (1036) S. 287/00.

3t W  i 1 1 . D. u. F. S c h u s t e r :  Gas- u. W asserfach 71 
(1028) S. 241/44. S a n d e r ,  A .: Gas- u. W asserfach 72 (1929) 
S. 800. H e i d u s c h  k a . A.,  u. H.  R ö m i s c h  : Gesundh.- 
Ing. 53 (1930) S. 53/60. J u s t ,  H .: Braunkohle 40 (1941) 
S. 245/40 u. 259/63.

4t R  a s c h i g .  F .: Z. angew. Chem. 40 (1027) S. 897/98. 
G ö s m e i e r - J C r e s ,  E .: Brennst.-Chemie 17 (1936)
S. 466/70. L o r e n z e n ,  G.: Gas- u. W asserfach 80 (1937) 
S. 925/28. R a m s h o r n .  A .: Zbl. Bauvcrw. 58 (1938) S. 979/93. 
bes. S. 988/89. B e c k e r .  H .: Braunkohle 41 (1942) S. 205/12 
u. 221/24: vgl. Stahl u. Eisen 62 (1942) S. 461/62. B e c h e r .  
W .: Gas- u. W asserfach 85 (1942) S . 459/68.

s) S i e r p .  F .: Gesundh.-Ing. 52 (1929) S. 768"; T  i s d a 1 e,
E.S.: J.Am er.W aterW orkß Ass. 18 (1927) S. 574/86; nach Gas- 
u. W asserfach 71 (1928) iS. 357. B a c h ,  H .: Gas- u. W asserfach 
72 (1929) S. 375/77; vgl. .Stahl u. Eisen 49 (1929) S. 1671. 
P  r ii ß . M .: Gas- u. W asserfach 72 (1929) S. 791/801. H o r o -  
w i t z - W l a s s o  w  a , L. M .: Gas- u. W asserfach 73 (1930) 
S. 275/78.

griffen. Wegen ihrer Schädlichkeit für Menschen, Tiere 
und Pflanzen sind phenolhaltige Abwässer für eine Ver
wendung in haus-, land- und forstwirtschaftlichen Betriehen 
unbrauchbar. In Grundwasser eingedrungenes Phenolwasser 
tritt mit diesem in Brunnenanlagen ein oder an mehr oder 
weniger entfernten Stellen wieder zutage, hier den Pflanzen
wuchs zerstörend0). In Flußwasser beeinträchtigen, wie 
Messungen, vor allem im Niederrhein, ergaben, Pheuol- 
gelialte von weniger als 0,1 mg/1 die Fischerei7). Einerseits 
scheinen die Fische die Phenole bei Gehalten von mehr als 
0,02 mg/1 im Gewässer unmittelbar durch ihre dünne porige 
Haut aufzunehmen und in ihren Geweben zu speichern, so 
daß das Fischfleisch seihst hei hoher Verdünnung der 
Phenole im Gewässer ungenießbar wird. Obwohl ander
seits die Grenze der Tödlichkeit der Phenole auf Fische 
je  nach Fischart mit 5 bis 10 mg/1 lind die ihrer Schäd
lichkeit mit 3 bis 5 mg/1 angegeben wird, pflegen Fische 
schon Gewässer m it einem Phenolgehalt von mehr als 
0,2 mg/1 zu meiden. Infolge der hohen biochemischen 
Sauerstoffbindung durch die gelösten organischen Stoffe 
des Phenolwassers werden die Lebensbedingungen sauerstoff
verbrauchender Lebewesen stark eingeschränkt. So beginnt 
bereits bei einer Verschlechterung der Wasserbeschaffenheit 
eine Abwanderung der den Fischen als Nahrung dienenden 
niederen Tierwelt, die eine Verödung der betroffenen Ge
wässer zur Folge hat. Da auch die Geschmacksbeeinträch- 
tigung des Trinkwassers, besonders bei seiner zur Des
infektion üblichen Chlorung, bei Phenolgehalten zwischen 
0,001 und 0,02 mg/1 einsetzt5), ist es notwendig, bei der 
Planung von Generator-Kaltgas-Erzeugungsanlagen die Besei
tigung der Gasabwässer zu berücksichtigen und zu fördern.

Sollte eine Einleitung von Phenolabwässern in natür
liche Gewässer nicht vermeidbar sein, so darf ihr Phenol
gehalt vor ihrem Einlauf in Nutzgewässer keinesfalls 5 mg/1 
übersteigen. Fenier ist darauf zu achten, daß eine m ög
lichst schnelle und vollständige Vermischung des Abwassers 
mit dem Vorfluter erreicht und ein Uebersteigen des Plie- 
nolgehaltes im Vorfluter über 0,02 mg/1 vermieden wird. 
Diese Forderungen sind weitgehend und nicht leicht zu 
verwirklichen, zumal da die meisten W erke mit kleinen 
und mittleren Generator-Kaltgas-Erzeugungsanlagen nur au 
kleinen Flußläufen gelegen sind. Z. B. werden für das Schwel
wasser einer Tonne vergaster rheinischer Braunkohlen- 
Briketts 300 m3 nicht phenolhaltigen Verdünnungswassers vor 
Einlauf in  den Vorfluter benötigt, d. h. für das Schwel
wasser eines Gaserzeugers von 2,6 m Dmr. sind an Ver- 
dünnungsabwasser 240 nf’/h  erforderlich, während die Min- 
dest-Wasserführung des Vorfluters 16,6 rn3/s nicht unter
schreiten darf (vgl. Bild 1). Es ist daher ratsam, daß sich 
solche Werke möglichst laufend nicht nur einen Ueber- 
blick über die Abwassermengen und die Wassermengen 
des Vorfluters, sondern auch über die Phenolgehalte in 
diesen Wassermengen verschaffen. Die Notwendigkeit dieser 
Maßnahmen wird unterstrichen durch zahlreiche, zu-

6) W  o 1 b e r , J . : Gas- u. W asserfach 81 (1938) S. 236/38:
7) P r ü ß ,  M .: Gesundh.-Ing. 52 (1929) S. 615/20, 630/36

u. 647/51. K  a l a b i n  a ,  M. M .: Z. Fischerei 33 (1935) 
S. 295/317. E b ' e l i n g ,  G.: Vom W asser 14 (1939/40) S. 81/91.



6. April 1944 Umschau Stahl und Eisen 223

Anzahl der Gaserzeuger
100 100 m  160 

Mindestwasserführung des Vorfluters 
in m 3!s

Bild 1. Notwendige Gesamtabwassermenge vor Einlauf in 
den Vorfluter und Mindestwassermenge des Vorfluters bei 
Abführung des gesamten Schwelwassers der Braunkohlen
brikett-Vergasung, abhängig von .der Zahl der Gaserzeuger 

(2,6 m D m r, Durchsatz 1!) t/24 h).

ungunsten von Kaltgas-Reinigungsanlagen entschiedener 
Schadenersatzklagen. Da nicht ein einzelnes Phenol, son
dern die Summe verschiedener, sich chemisch nicht voll
kommen gleich verhaltender Phenole in Gegenwart von 
meist reduzierend wirkenden, die Phenolbestimmung be
einträchtigenden Verunreinigungen im Wasser mengenmäßig 
bestimmt werden soll, werden je  nach der Art des Phenol
wassers verschiedene Phenolbestimmungs-Verfahren8) an
gegeben. Für Phenolgehalte hoher Verdünnung, wie z. B. 
im Flußwasser, sind nur noch kolorimetrische Verfahren9) 
anwendbar.

B. R e i n i  g u n g s v e r f  a h r e n 
Ursprünglich zur Reinigung von Gasabwässem der K oks

ofengas-Aufbereitungen, neuerdings jed och  auch für die 
Reinigung von Gasabwässern der Braunkohlen-Großschwele- 
reien, wurden Verfahren zur Gewinnung der Phenole aus 
den von Schmutz, Oel und Teer mechanisch vorgereinigten 
Gasabwässern entwickelt. Diese Phenolgewinnungsverfahren 
beruhen auf drei verschiedenen Grundlagen:
1 . der Ausdampfung der flüchtigen Phenolwasserbestand

teile,
2 . der Adsorption der Phenole und sonstiger organischer 

Verunreinigungen an Filterstoffe, und
3. der Lösung der Phenole mit Lösungsmitteln, welche die 

• Phenole leichter aufnehmen als das Wasser10).
Die Lösungsmittel haben entweder einen niedrigeren 

oder höheren Siedepunkt als die Phenole und werden im 
Kreislauf verwendet. Aus ihnen wird im einen Fall durch 
Ausdampfen unmittelbar ein Rohphenolöl als Rückstand, 
im anderen Fall durch Auswaschen eine Natron-Phenolat- 
lauge gewonnen, die noch einer besonderen Aufarbeitung 
bedarf. Obwohl nach diesem Verfahren bereits jährlich 
über 5000 t Rohphenole gewonnen werden und die Phenole 
wertvolle Rohstoffe für die Herstellung von Kunstharzen 
und Preßmassen sind, arbeiten die angeführten Gewinnungs
verfahren der Phenole aus Gasabwässem wenig wirtschaft
lich. da die Phenole unmittelbar aus dem Steinkohlenteer 
wesentlich billiger und reiner gewonnen werden. Bei einer 
Kaltgas-Erzeugungsanlage würde eine Phenolgewinnungs
anlage erst bei einem Phenolanfall von über 2,5 t täglich 
in Betracht kommen, d. h. also bei Vergasungsleistungen von 
mehr als 1500 t Braunkohlenbriketts in 24 h. Die erwähnten 
Entphenolungsanlagen haben außerdem den Nachteil, daß 
trotz Entphenolungsgraden von 90 bis 99 %  im gereinigten 
Wasser immer noch Restgehalte von 100 bis 300 mg Phenole 
je  Liter enthalten sind. Eine Gewinnung der Phenole aus

8) B a c h ,  IT., n. FT. U t h e :  Brennst.-Ghemie 8 (1027) 
S. 120121. K i -e  s , E .: Brennst.-Chemie 11 (1930) S. 369/71.
U l r i c h .  F. ,  u. H.  K a t  h e r :  Z. angew. Chem. 39 (1926)
S. 229/32. R o s i n ,  P.. u. H.  J u s t :  Z. angew. Chem. 42
(1929) S. 965/68, 984:87 u. 1002/07. B a c h ,  H .: Gas- u. 
W asserfach  74 (1931) S. 331/34. M  ü n z ,  W .: Brennst.-Chemie
12 (1931) S. 3/4.

’ ) B a c h ,  H .: s. Fußnote 5, a. a. O.
Ull ,1 ii s t , II.: s. Fußnote 3. a .a .O . L o r e n z o n ,  G.. 

G o s m e i e r - K r e s "  u. W.  B e c h e r :  «. Fußnote 4. 
W i o g m a n n ,  H .: Brennst.-Chemie 11 (1930) S. 285/88 u. 
304 ¡06: Glückauf 75 (1939) S. 965/71. K i r s t e n .  E .: Braun
kohle 40 (1941) S. 281/88.

den Gasabwässem von mittleren oder kleinen Generator-Kalt- 
gas-Erzeugungsanlagen scheidet demnach vollkom men aus.

Weitere* Reinigungsverfahren nutzen unter Verzicht auf 
eine Gewinnung der Phenole die natürliche Selbstreinigungs
kraft der Gewässer aus. Unter der biologischen Selbst
reinigung wird die Tätigkeit bestimmter Arten von Bak
terien verstanden, die unter gewissen Bedingungen die 
Phenole aufspalten. In mäßigen Grenzen sind die Phenole 
Nährstoffe für die Bakterien11). Ueber diese Grenzen 
hinaus werden die von den Bakterien aufgenommenen Phe
nole wieder ausgestoßen und wirken dann ebenso wie die 
beim Abbau der organischen Wasserinhaltsstoffe von den 
Bakterien ausgeschiedene Kohlensäure wie alle Ausschei
dungen des Bakterienorganismus schädigend auf diesen ein. 
Diese Hemmung der Bakterientätigkeit ist eine Selbstver
giftung der biologischen Reinigungskraft. Die Lebensfähig
keit der Bakterien und ihre Tätigkeit verringern sich unter
halb einer Temperatur von 10 °  und hören bei den Winter
temperaturen der Gewässer nahezu vollständig auf. Zudem 
werden Spuren von Phenolen in der Größenordnung von 
hundertstel Milligramm je  Liter nur sehr langsam abgebaut. 
Sie halten sich daher viel länger im Wasser als die größeren 
Phenolmengen. Infolgedessen treten gefährdende Auswirkun
gen phenolhaltiger Abwässer bei stärkeren —  besonders 
plötzlichen —  Belastungen (Säuberung von Gasrcinigungs- 
aulagen) und hei geringer Wasserführung der Gewässer so
wie bei niedrigen Wassertemperaturen auf7).

Die biologischen Phenolvernichtungsverfahren12) arbei
ten mit einem Nährschlannn im Becken, dem Bakterien- 
nahrung in Form von Fäkalien oder Phosphorsäure zu
gesetzt wird. Außerdem ist eine kräftige Belüftung und 
gute Vermischung des Beckeninhalts notwendig. Durch 
das Lufteinblasen werden Spuren von Phenolen zu Harzen 
polymerisiert, sonst aber so gut wie gar nicht angegriffen. 
Hingegen werden durch stärkste Durchlüftung des zu- 
laufenden, auf einen Phenolgehalt von 1300 bis 1500 mg/1 
verdünnten Abwassers in diesem suspendierter Schlamm 
abgeschieden und die größtenteils kolloidal gelösten Oele 
koaguliert, so daß sie vor dem Einlaufen in die Becken 
abgefiltert werden können. Andernfalls verursachen sie ein 
starkes Schäumen des Beckeninhalts. Die Abbauleistung 
beträgt wegen des hohen Zeitbedarfs zur Entfaltung der 
Bakterienwirksamkeit in 24 h und je  Kubikmeter Becken
inhalt nur etwa 0,6 bis 1 kg Phenole, so daß der Platz
bedarf unverhältnismäßig groß ist. Bei einer neuzeitlichen 
Anlage dieser Art wurden folgende Betriebszahlen genannt:
P la t z b e d a r f ........................................................... etwa 1100 n r
Beckeninhalt .........................................  1400 m®
Zulaufende verdünnte Schwelwasser-

m e n g e ..................................  23 m3/h
Phenolgehalt d erse lb en ........ 1500 mg/1
Phenolgehalt des ablaufendeu Wassers 40 mg/1
A b b a u le is tu n g ........................ 35 kg/h
L u f t b e d a r f .............................  85 nv’ /kg

abgebauter Phenole
P h o sp h o rsä u re zu g a b e   21 g/kg

abgebauter Phenole 
Kraftbedarf der Anlage . . . . . .  56 kW
Reinigungskosten etwa 0,23 BAl/kg Phenole :=  0,86 RM

je  m3 unverdünnten Schwelwassers.
Da ein Gaserzeuger von 2,6 m Dmr. mit einer Ver

gasungsleistung von 19 t Braunkohlenbriketts je  24 h einen 
Anfall unverdünnten Schwelwassers von 0,12 bis 0,16 m ’ /li 
mit einem Phenolanfall von etwa 1,0 bis 1,6 kg/h hat, sind 
biologische Phenolvemichtungsanlagen wegen ihres großen 
Platzbedarfs, der großen Verdünnungswassermenge vor und 
nach der Reinigung und wegen ihrer hohen Betriebskosten 
für kleine und mittlere Generator-Kaltgas-Erzeugungsanlagen 
wenig geeignet.

C. S c h w e l  w a s s e r  b e s e i t i g  u n g
Zur vollständigen Beseitigung der Abwässer aus einer 

Generatorgas-Aufbereitung ist es notwendig, die Abwasser
menge auf ein Mindestmaß, d. h. nach Möglichkeit nur 
auf die anfallende Schwelwassermenge zu beschränken. Die 
neuzeitlichen Gasaufbereitungsanlagen bestehen im allge
meinen aus einem Vorkühler, einer ersten Teerabsclieide-

u ) K o l k w i t z  : K l. Mitt. Mitgl. Wasser-, Boden- und 
Lufthygiene 3 (1927) S. 304/06.

,s> B a c h ,  H .: Gas- u. W asaerfach 69 (1926) S. 912/15, 
932/35 u. 947/52. Gesundh.-Ing. 51 (1928) S. 773/74. S c h m i d t,
H .: Braunkohle 40 (1941) S. 365/69 u. 381/84.
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stufe, einem Nachkühler und einer zweiten Oelabscheide- 
stufe. Um das anfallende Gasabwasser auf ein Mindestmaß 
zu beschränken, muß, wie dieses schon häufig geschieht, 
die Nachkühlung mittelbar durchgeführt werden. Am 
vorteilhaftesten ist auch eine mittelbare Vorkühlung. Wenn 
auf eine solche aus Platzbedarfs- oder wasserwirtschaftlichen 
Gründen verzichtet werden muß, so soll der Vorkühler 
zumindest statt mit Frischwasser mit Umlaufwasser, z. B. 
mit dem im Nachkühler anfallenden Gaswasser betrieben 
werden. Die Gaswasser führenden Geräte und Leitungen 
müssen zur Vermeidung von Anfressungen durch die sauren 
Phenole kräftig und säurefest gebaut sein.

Die überschüssigen Gaswassermengen mit hohem Phenol
gehalt sind von den übrigen Betriebsabwässem getrennt 
zu halten und zu vernichten. Sie als Unkrautvertilgungs
mittel auf Wegen und Bahngleisen zu versprengen oder 
sie versickern zu lassen, sollte nur als vorübergehende 
Notmaßnahme durchgeführt werden. Besonders beim  Ver- 

. sickemlassen sollten sie stets in durch wasserundurch
lässige Bodenschichten vom Grundwasser getrennte Erd
schichten eingeleitet werden. Ebenso unstatthaft ist wegen 
der Schädlichkeit der Phenole ein einfaches Verdampfen 
über heißen Betriebsmitteln oder durch Einspritzen in 
heiße Abgase. Auch eine Verbrennung des Schwelwassers 
in Dampfkessel- und Ofenfeuerungen sollte wegen des hohen 
Wärmeverbrauchs der dabei erforderlichen Wasserver
dampfung vermieden werden. Am besten ist es, das Schwel
wasser zur Anfeuchtung der Vergasungsluft zu verwenden 
und so die Phenole im Gaserzeuger zu verbrennen, wobei 
durch ausreichende Windüberhitzung das gesamte Schwel
wasser beseitigt werden kann.

Die V e r f a h r e n  z u r  S c h w e l w a s s e r v e r b r e n 
n u n g  im Gaserzeuger kann man in drei Gruppen ein
teilen :
1. Sättigung der kalten Vergasungsluft über Windberieseler

mit dem naturwarmen Gaswasser,
2. Sättigung der vorgewärmten Vergasungsluft über W ind

berieseler mit kaltem oder vorgewärmtem Gaswasser,
3. Anfeuchtung der hocherhitzten Vergasungsluft mit ver

dampftem oder vernebeltem Schwelwasser.
Die nachfolgend beschriebenen Schwelwasser-Verbren- 

nungsanlagen sind zumeist im Betrieb erprobt.
D ie erste Gruppe umfaßt die einfachsten Schwelwasser- 

Verbrennungsanlagen. Das anfallende Schwelwasser wird 
in einer besonderen Grube gesammelt und von hier aus im 
Kreislauf über einen Riesel- oder Hordenwäscher der nicht 
vorgewärmten Vergasungsluft entgegengespritzt (B ild  2). 
Das Gemisch wird unmittelbar unter den Gaserzeugerrost 
geführt. A uf diese Art werden jedoch  nur geringe Mengen 
Schwelwasser vernichtet, weswegen es kaum noch Anwen
dung findet.

Ein anderes Verfahren (B ild  3) arbeitet in Verbindung 
mit unmittelbarer Gaskühlung zweistufig mit zwei ge
schlossenen Wasserkreisläufen. Das Lhnlaufwasser jeder 
Stufe wird in einem Gaskühler erwärmt und in einem 
Windsättiger wieder gekühlt. Das Umlaufwasser wird da
bei mit Phenolen bis zu 7,5 g/1 angereichert. Mit dem 
55 0 warmen Wasser aus dem Zwischenkühler wird in der 
ersten Sättigungsstufe die kalte Vergasungsluft im Gegen
strom berieselt und auf etwa 45 °  gesättigt. In der zweiten 
Sättigungsstufe wird die Vergasungsluft mit dem etwa 70 0 
heißen Wasser aus dem Vorkühler ebenfalls im Gegenstrom 
auf etwa 60 0 gesättigt. Die erreichbare Windsättigungs
temperatur ist abhängig von der Eintrittstemperatur des er
zeugten Generatorrohgases in den Vorkühler, d. li. von dem 
Gaserzeugungsverfahren und der vergasten Kohlenart, von 
der Kaltwindtemperatur und den umgewälzten Wasser- 
tnengen. Da Windsättigung und Gastemperatur in dem 
beschriebenen Verfahren in einem gewissen Zusammenhang 
stehen, arbeitet das Verfahren in beschränktem Umfange 
selbstregelnd. Um ein Auskondensieren aus der angefeuch
teten Vergasungsluft zu vermeiden, wird diese bei Stein
kohlenvergasung in einem nachgeschalteten, mit Dampf 
aus dem Gaserzeuger-Wassermantel beheizten Lamellen- 
Wärmeaustauscher auf etwa 70 bis 75 °  überhitzt. Bei Braun
kohlenbrikett-Vergasung ist eine höhere Ueberhitzung not
wendig. In diesem Falle wird die angefeuchtete Vergasungs
luft mit den Abgasen aus einer Vorverbrennungskammer 
aufgeheizt. Zu erwähnen ist noch, daß bei einer gewünsch
ten Tiefkühlung des gereinigten Generatorgases dem zu
gehörigen Gasreinigungsverfahren ein zusätzlicher Schluß

kühler nachgeschaltet wird. Bei Steinkohlenvergasung fallen 
in diesem etwa 2 Ltr. Abwasser je  Nrn3 Gas an mit einem 
Phenolgehalt von weniger als 6 mg/1, die nicht in der be
schriebenen Anlage vernichtet werden. Dieses Abwasser 
dürfte den allgemeinen Betriebsabwässern gefahrlos zu
gesetzt werden können.

An dieser Stelle sei auch die Schwelwasserbeseitigung bei 
einem Hochleistungsgaserzeuger13) erwähnt. Das ungerei
nigte, mit Zusatzwasser verdünnte Schwelwasser wird, um 
Verschmutzungen zu vermeiden, mit hoher Geschwindigkeit 
durch Kühlelemente im Gaserzeuger gepreßt und dann un
mittelbar dem Windsättiger mit einer Temperatur von 80 ° 
zugeführt. Schwelwasser und kalte Luft durchströmen den 
mit Holzhorden besetzten Windsättiger zur Vermeidung
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schneller Verschmutzung im Gleichstrom. Die Windsätti
gung soll durch dieses Verfahren bei richtiger Einstellung 
selbstregelnd sein und etwa 45 bis 55 0 betragen. Zur Ver
meidung des Auskondensierens wird die angefeuchtete Ver
gasungsluft mit Verbrennungsgasen aus einer mit Frischgas 
beheizten Verbrennungskammer überhitzt. Aus anderen 
Gründen wird die Ueberhitzungstemperatur verhältnismäßig 
hoch gewählt.

13) M ö l l e r ,  R .: Braunkohle 35 (1936) S. 417/20.
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Ebenfalls mit Ausnutzung von Abwärme für die W ind
sättigung arbeitet das Verfahren nach Bild 4. Das Schwel
wasser wird in einem besonderen Vorwärmer, der durch 
eine Rohrschlange mit Niederdruekdampf aus dem Wasser
mantel des Gaserzeugers beheizt wird, auf etwa 60 bis 90 ° 
erwärmt. Das vorgewärmte Schwelwasser rieselt sodann über 
Koks- oder Holzhorden der kalten Vergasungsluft entgegen. 
Die Sättigungstemperatur der Vergasungsluft kann durch 
Regelung der Schwelwasservorwärinung beeinflußt werden. 
Die mit Schwelwasser gesättigte Vergasungsluft wird un
mittelbar dem Gaserzeuger zugeführt. Da nach diesem 
Verfahren nur beschränkte Schwelwassermengen vernichtet 
werden können, gelangt es nicht mehr zur Ausführung, 
sondern wurde durch ein neu entwickeltes Verfahren ersetzt.

In der zweiten Verfahrensgruppe wird Wärme auf- 
gewendet, um die Luft auf Sättigungstemperatur vorzu
wärmen. Nach einem in Entwicklung befindlichen V er
fahren wird ein Teil der Vergasungsluft mit Gasmangel ver
brannt und in die heißen, Sauerstoff enthaltenden Verbren
nungsgase das Schwelwasser eingesprüht.

Hei dem Verfahren nach Bild 5 wird die Vergasungs- 
luft14) in einem mit Frischgas beheizten Nadellufterhitzer 
vorgewärmt. Das Schwelwasser wird ebenfalls in einem 
durch eine Rohrschlange mit Niederdruckdampf von 0,2 bis 
0,4 atü aus dem Wassermantel des Gaserzeugers beheizten 
Vorwärmer auf etwa 80 °  vorgewärmt. Vorgewärmtc Luft 
und vorgewärmtes Schwelwasser werden in einem Riesel turm 
im Gleichstrom miteinander in Berührung gebracht. Die 
Vergasungsluft gelangt dann mit einer Sättigungstemperatur 
von etwa 55 bis 60 ° unter den Gaserzeugerrost. Um die 
Wärmeaufnahme der Kaltluft im Nadellufterhitzer zu er
höhen, wird ihr etwas angeföuchtete Vergasungsluft vorher 
zugesetzt.

Die dritte Verfahrensgruppe arbeitet mit hoher Wiud- 
überhitzung, die auch noch nach der Windanfeuchtung er
halten bleibt. Die Ueberhitzung des Gemisches soll ver
hindern, daß sich an der Eintrittsstelle des Gemisches in 
die Feuerzone des Gaserzeugers Verkrustungen und Ver
stopfungen bilden ; auch soll vermieden werden, daß durch 
Kondensation im Schlackenbett des Gaserzeugers Zemen
tationserscheinungen auftreten, wozu bei einer bestimmten 
Anreicherung mit Kondenswasser aus der Vergasungsluft 
besonders die Schlacke rheinischer Braunkohlenbriketts 
wegen ihres hohen Kalk-, Eisen- und niedrigen Kieselsäure- 
gehaltes neigt15). Die Gemischüberhitzung dient daher dem 
Zweck, das Schlackenbett oberhalb des Schüsselwasser
spiegels trocken und winddurchlässig zu halten, und nicht 
etwa der Verdampfung der Phenole.

Bei dem Verfahren nach Bild 6 wird das Schwelwasser 
einem besonderen Verdam pfer zugeführt. Ein zwischen 
Schwelwassergrube und Verdampfer geschalteter H och
behälter und ein Schwimmerkasten (beide in Bild 6 nicht 
dargestellt) dienen zur Regelung des Wasserstandes im V er
dampfer. Der Verdampfer besteht aus einem mit K or
rosionsschutz versehenen Röhrenbündel, das durch Nieder
druckdampf von 0,4 atü aus dem Wassermantel des Gas
erzeugers mittelbar beheizt wird. Das verdampfte Schwel
wasser wird in die kalte Vergasungsluft eingeleitet und mit 
ihr bis zur Erreichung der Sättigung gemischt. Die Sätti
gungstemperatur der Vergasungsluft wird durch Regelung 
der Heizdampfmenge für den Verdampfer selbsttätig einge
stellt. Etwa auskondensierendes Schwelwasser wird in die 
Schwelwassergrube zurückgeleitet. Das gesättigte Gemisch 
Vergasungsluft— Schwelwasserdampf wird in einem mit 
Reingas beheizten Nadellufterhitzer auf 150 bis 200 ° über
hitzt und mit diesen Temperaturen unter den Gaserzeuge.rrost 
geleitet Nach diesem Verfahren können bis zu 20 %  Rrenn- 
stoffeuchtigkeit im Gaserzeuger unschädlich gemacht 
werden.

Bei einem anderen Verfahren16) (B ild  7) wird die Ver
gasungsluft in einem mit Frischgas beheizten Nadelluft
erhitzer vorgewärmt. Das ebenfalls in einer Rohrschlange 
im Luftvorwärmer angewärmte Schwelwasser wird durch 
besondere Vorrichtungen in einem Verdam pfer in au ß y- 
ordentlich feiner Verteilung vernebelt und im Gegenstrom 
in die Warmluft eingeführt. Die geregelte Schwelwasser
zugabe entspricht einer Sättigungstemperatur von etwa 50 bis 
60 ° , Das Luft-Schwelwasserdampf-Gemisch gelangt mit 100

•*) D R P . Nr. 665 057 vom  30. Mai 1936. 
,5) K ü l l m a r ,  H .: Glastechn. Ber. 19 (1941) S. 252/56. 
»«) D R P . Nr. 641 369 vom  21. Januar 1937 und D R P . 

Nr. 699 420 vom 11. November 1933.

bis 150 °  überhitzt unter den Gaserzeugerrost. Obwohl der 
Siedepunkt der Phenole höher liegt als die Ueberhitzungs- 
temperaturen des Gemisches, verdampft das Phenolwasser 
bei diesem Verfahren derart schnell, daß keine Krusten
oder Harzbildung auftreten kann. Die Verdampfung der 
Phenole erfolgt in diesem Falle ähnlich der Verdampfung 
Hüssiger Brennstoffe beim Otto-Motor durch möglichst feine 
Vernebelung im Luftstrom. Zur Luftvorwärmung werden 
etwa 5 bis 7 %  'Gas benötigt, die jedoch  durch Erhöhung 
des Gasheizwertes im Gaserzeuger teilweise wieder zurüek- 
gewonnen werden. So sollen beispielsweise in Schwel- 
schacht-Gaserzeugem bei Schweivergasung Niederlausitzer 
und sächsischer Braunkohlenbriketts Gasheizwerte ! > i - 
1800 kcal/m3 erreichbar sein. Dieses Schwelwasservemich- 
tungsverfahren kann mit selbsttätiger Temperatur- und Men
genregelung ausgerüstet werden.

Die heschriebenen Schwelwasser-Verbreniiungsanlagen 
setzen einen nicht zu hohen Gasabwasseranfall voraus, du 
sonst die angegebenen und zweckmäßigsten Sättigungs
temperaturen in der Vergasungsluft überschritten werden 
müssen. Im allgemeinen können jedoch  die unter den ein
gangs erwähnten Betriebsbedingungen anfallenden Schwel
wassermengen bewältigt werden. Gewisse Betriebsschwierig
keiten können u. U. durch Schwelwasserinhaltsstoffe ver
ursacht werden. D ie mehrwertigen Phenole neigen zur B il
dung von Verkrustungen, dje sich an heißen Geräteteilen 
ansetzen können. Nicht genügend aus dem Schwelwasser 
abgesetzte Oele und gelöste, hochsiedende Phenole mit dem 
Wasser gleicher W ichte können ein Schäumen desselben 
verursachen. Bei zweckentsprechender Pflege der Anlagen 
sind diese Schwierigkeiten zu vermeiden.

Durch die Eigenschaften der Phenole und ihrer Begleit
stoffe im Schwelwasser müssen die Schwelwasser-Vernich
tungsanlagen in größeren Zeitabständen gereinigt werden. 
Es ergibt sich dann die Notwendigkeit, das in dieser Zeit an
fallende Schwelwasser anderweitig zu vernichten. Zur Ver
meidung der hierbei auftrelenden Schwierigkeiten ist ein 
besonderer Schwelwasser-Verbrennungsofen17) entwickelt 
worden. In einem Verbrennungsraum (Bild 8) ist die

Bild 8. Schwelwasser-Verbrennungsofen.

Herdfläche dicht mit Schamottebrocken belegt. D ie Scha 
mottebrocken werden durch einen Seitenbrenner mit kurz- 
flammiger Verbrennung und mit Luftüberschuß hoch er
hitzt. Das Schwelwasser wird durch Sprühdüsen im Decken
gewölbe des Verbrennungsraumes auf die hocherhitzten 
Schamottebrocken gesprüht, wo es verdampft und teilweise 
verbrennt. Das Gemisch aus Abgasen und Schwelwasser- 
dampf wird durch einen Feuerzug unmittelbar in einen 
Schamottegitterschacht geleitet. Innige Vermischung des 
Schwelwasserdampfes mit Ueberschußsauerstoff bei Tempe
raturen von über 700 0 führen eine vollständige Verbren
nung der Phenole zu Kohlensäure und Wasserdampf herbei. 
Eine Geruchsbelästigung oder Verschmutzungsgefahr der Um
gebung besteht daher nicht. Da die Abgase eine Temperatur 
von etwa 700 ° haben, besteht die M öglichkeit einer Abwärme
verwertung, wie etwa Gas- oder Luftvorwärmung, Warm- 
wasserzeugung usw. Als Wärmebedarf für die Vernichtung 
von 1 Ltr. Schwelwasser werden etwa 1500 kcal angegeben. Bei

” ) D R P . Nr. 745115 vom 9. Juni 1939.
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einem Schwelwasseranfall von etwa 20 %  der vergasten 
Kohlenmenge und einem Gasheizwert von 1500 kcal/Nm3 
(bei Braunkohlenbrikett-Vergasung) werden rd. 8 bis 10 %  
der erzeugten Gasmenge zur Schwelwasservernichtung be
nötigt. Aus diesem Beispiel geht hervor, wie kostspielig 
und volkswirtschaftlich unerwünscht die Vernichtung von 
Schwelwässern in offenen Feuerungen, seien es Ofen- oder 
Kesselfeuerungen, ist. Eine solche Maßnahme sollte nur in 
Sonderfällen als kurzzeitige Notmaßnahme Anwendung fin
den, wie bei Störungen, Ausbesserungen oder Reinigung der 
vorhandenen Schwelwasser-Vernichtungsanlagen. Die Abgase 
aus dem Schwelwasser-Verbrennungsofen haben einen Feuch
tigkeitsgehalt in der Größenordnung von 500 g H20 /N in3, 
was einem Taupunkt von ewa*75° entspricht.

Paul-Otto Veh.

Einfluß von Bor auf Stähle
N. F. T i s d a l e 1) berichtete über neuere amerikanische 

Erfahrungen über den Einfluß von Bor auf Stähle. Bor 
dient hiernach in Amerika als Ersatz für einige Sparmetalle 
in Gußeisen und Stahl. Bei Gußeisen sind Borgehalte von 
0,02 bis 0,12 %  günstig. Das Ferrobor mit etwa 1,5 %  C. 
3 %  Si, 11 %  Bor, Rest vorwiegend Eisen, wird in die Rinne 
zugegeben. Es hat einen niedrigen Schmelzpunkt, löst sich 
leicht im flüssigen Gußeisen und Stahl auf und ergibt ein 
Ausbringen von etwa 85 bis 90 % . Beim Umschmelzen von 
borhaltigem Schrott beträgt das Ausbringen etwa 50 % . Bor 
bewirkt bei Gußeisen eine Härtesteigerung, Kornverfeine- 
rung und eine Verbesserung der Verschleißeigenschaften. 
Der Siliziumgehalt wird zweckmäßigerweise mit dem Bor
gehalt etwas erhöht.

Entsprechend hohe Borzusätze sind im Stahl nicht mög
lich, da dieser dann nicht mehr walzbar ist. Der Borzusatz 
im Stahl darf höchstens 0,007 %  betragen. Am günstigsten 
ist ein Gehalt von 0,003 % . Die Zugabe bei Stahl erfolgt am 
besten in die Pfanne nach guter Desoxydation und allen an
deren Zusätzen, verteilt in etwa 4 bis 5 Teilen. Die Vertei
lung in der Schmelze ist gleichmäßig. Ein Zusatz von 0,003 %  
Bor soll ungefähr 1 %  Ni, 0,3 %  Cr, 0,2 %  Mn, 0,12 %  V  
oder 0,1 %  Mo ersetzen können. Durch den Borzusatz wird 
das Elm-Korn vergröbert, die Härtetiefe, Härtbarkeit, Festig
keit und Streckgrenze erhöht. Eine Zähigkeitsänderung 
tritt meist nicht ein. Durch Silizium und Aluminium kann 
der Kornvergröhem ng entgegengewirkt werden. Nach Ver
gütung 815°Oel/540° eines Abschnittes von 25 mm Dmr. 
werden folgende Zahlen genannt:

Streck Zugfestig D ehnung Ein-
grenze keit L r- 4 d ! schnürunj

kg/m m 2 kg/m m 2 % 0 0

C 35 61 77 23 62
C 35 mit Bor 77 84 20 61

Die günstigste Wirkung soll ein Borzusatz bei mittleren 
Kohleiistoffgehalten von 0,2 bis 0,6 %  ausüben. Bei nied
rigen Anlaßtemperaturen ist der Einfluß größer als bei 
höheren. Borkarbid entsteht nicht, da die hierfür erforder
lichen hohen Temperaturen nicht erreicht werden. Das Bor 
soll vorwiegend als Fe2B-Fe3C (Eisenborid-Eisenkarbid) vor
liegen. , Die Zugabe von Bor ist sowohl hei Elektro- als 
auch hei Siemens-Martin-Stald möglich. Von D. A. R u s s e  II 
wurde ein kolorimetrisclics und von J. A . B e r t e r  ein 
spektrographisches Analysenverfahren zur Bestimmung der 
vorkommenden kleinen Borgehalte entwickelt. Aus dem Be
richt geht nicht eindeutig hervor, oh tatsächlich borhaltige 
Stähle in Amerika in größerem Umfange bereits eingeführt 
worden sind ; er erweckt vielmehr den Eindruck einer W er
bung für die weitere Anwendung von Bor. Der mitgeteilte 
Einfluß von Bor ist nicht so groß, daß sein Zusatz zu Bau
stählen angebracht erscheint. Heinz Kiessler.

*) Iron Steel 16 (1943) S. 443/46.

Fortschritte auf dem Gebiete des Gußeisens 
in den Jahren 1940 bis 1943

(Fortsetzung von Seite 214)
V ergü ten , H ärten  und G lühen von  G ußeisen

Von der Möglichkeit, durch AY ä r 111 e 1> e h a n d 1 u n g 
und Vergütungsverfahren die Güteeigenschaften des Guß
eisens zu steigern, wird in den letzten Jahren immer weit
gehender Gebrauch gemacht.

F. F l e i s c h  e r 218) findet bei der thermischen V er- 
gütung eines Gußeisens mit 3,58 %  C, 2,15 %  Si, 0,88 %  Mn 
und 0,12 %  P, d. h. einer H ä r t u n g  in  Wasser oder Oel 
mit nachfolgendem A n l a s s e n  auf verschiedene Tempera
turen, keine nennenswerte Steigerung der B i e g e f e s t i g 
k e i t ,  dagegen wohl der Z u g f e s t i g k e i t  und vor allem 
der H a r t  e. Diese kann durch Wahl geeigneter Anlaß
temperaturen mit großer Genauigkeit geregelt werden, w o
für Fleischer die beiden folgenden Beispiele aiigibt:
1. legiertes Gußeisen mit 2,9 %  C, 1,9 %  Si, 2 %  Ni und

0,6 %  Cr
Anlaßtemperatur: 480 500 °  525 540
Brinellhärte: 375 358 321 311

2. unlegiertes Kupolofengußeiscn nach Ge 22.91
Anlaßtemperatur: 480° 500° 515°
Brinellhärte: 320 302 270

Diese vor allem zur günstigen Beeinflussung der A e. r - 
s c h l e i ß -  mul  L a u f e i g e  n s c  li a f t e n angewendeten 
Härtungsverfahren hatten keine B e a r b e i t u n g s -  
S c h w i e r i g k e i t e n  zur Folge. Es zeigte sieh jedoch, 
daß hei den für eine Festigkeitssteigeruug maßgeblichen 
Anlaßtemperaturen von über 500 ° bereits ein merklicher 
Härteabfall cintritt, was hei den jeweilig angestrebten Ei
genschaften zu berücksichtigen ist. G. L. P o g o d i n -  
A l e k s s e j e w sl“) kommt zu ähnlichen Ergebnissen, wo
bei er außerdem noch feststellt, daß beim  Anlassen über 
250 ° der K o i '  r o s i o n s w i d  e r s t a n d ,  der bei Anlaß
temperaturen von 450 bis 550 0 ein Minimum aufweist, 
abnimmt. Diese Feststellung verdient beim Anlassen ge
härteter Z y l i n d e r l a u f  b ü c h s e  n besondere Beachtung. 
E. L. ß  a r t l i o l  o m  e w !:0 l weist darauf hin, daß das für
Stahl längst bekannte Verfahren der S t u f c n h ä r t u i i g
auch für Gußeisen mit Erfolg angewendet werden kann. 
Er vergütet nach diesem Verfahren gußeiserne L a g e r 
s e h  a 1 e li und erreicht beispielsweise bei einem Gußeisen 
mit 3,25 %  C, 1,75 %  Si, 0,80 %  Mn, 0,30 %  P, 0,10 %  S 
und 0,50 %  M o, das im Gußzustand eine Brinellhärte von 
223 Einheiten, eine Zugfestigkeit von 33,5 kg/mm2 und eine 
Schlagfestigkeit (Probenform : 28,575 mm Dmr., 152,4 mm 
Auflage, ungekerbt) von 0,94 mkg/cm2 hat, nach Stufen
härtung (von 853 ° abgeschrerkt auf 266 °, nach 15 min 
Halten Abkühlung an Luft) eine B r i n e l l h ä r t e  von 
341 Einheiten, eine Z u g f e s t i g k e i t  von 53,2 kg/mm2 
und eine S c h l a g f e s t i g k e i t  von 1,31 mkg/cm2. Die 
Art der Abkühlung aus dem Zwischenbad ist gleichgültig. 
Das Gußeisen soll hierdurch vor allem noch bessere V e r 
s c h l e i ß  e i g e n  s c h ä f t e n  erhalten als normal ver
güteter Werkstoff. Bei Verschlcißversuchen hielt der W erk
stoff im Gußzustand (228 Brinelleinheiten) 30 min, öl- 
vergütet auf 360 BE 17 h und stufengehärtet auf 360 BE 
105 h. Der Verfasser führt das gute Verschleißverhalten des 
stufen gehärteten Gußeisens auf die Mischung von Austenit 
und Bainit zurück. Es scheint sich nach Ansicht des Be
richterstatters hierbei um eine Art Z w i s c h e n s t u f e n -  
g e f ii g c zu handeln, wie es R. C l i n t o n ,  H  i 11 i k e r 
und M. C o h e n 221) in ähnlicher Form bei der i s o -  
I h e r in i s e h e n U m w a 11 d l u n g  des A n s t e n i t s im 
Cußeisen beobachten konnten. Sie schreckten ein 20 min 
lang auf 845 erhitztes Gußeisen in einem B l e i -  oder 
S a 1 z h a d ah und hielten dort bei verschiedenen Tem
peraturen einige Zeit, bevor- Abkühlung auf Raumtempera
tur erfolgte. A. T s e l i a p k e w i t s c h  222) stellt ebenfalls 
eine Erhöhung des V e r s c h l e i ß  w i d e r s t a n d e s  von 
Gußeisen durch Abschrecken von 900 in Oel oder heißem 
Wasser und anschließendes Anlassen bei 350 °  fest. Zur 
prüfmäßigen Ermittlung der H ä r t n n g s n e i g u n g  unter
sucht A. C. D e n i s o n 223) drei Meehanite-Gußeisen mit der 
Joniin\-I ’rolir 1). Sie besteht darin, daß man eine Probe 
von 25,4 mm Dmr. und 63,5 mm Länge auf Härtetemperatur 
bringt und gegen die konusförmig ausgehöhlte Endfläche 
einen Wasserstrahl unter bestimmtem Druck und gleich- 
bleibendem Abstand spritzt. A uf der Mantelfläche wird

. 21S) Gießerei 27 (1040) S. 317/21.
219) W estnik Insh-enerow i Techników (1940) S. 104/08; vgl.

Chem. Zb). 111 (1940) II , S. 3252.
S2°) Steel 107 (1940) S. 00/64 und Iron Age 146 (1940)

S. 52/54.
22t) Foundry. Trade J. (1941) S. 239/40.
22S) Weetnik Inshenerow I Techników (1940) S. 368/70; 

vgl. Chem. Zbl. 111 (1940) IT. S. 3252.
82’ ) Iron Age 147 (1941) S. 41/45.
!24) .To m i n y ,  AV. E .: Metal Progr. 39 (1941) S. 447/51.
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Zahlentafel 11. Z u s a m m e n s e t z u n g  u n d  H ä r t e  d r e i e r  f l a m m e  n h ii r t b a r e r G u ß e i s e n
(nach A. L. Hartley)

Nummer
c

Graphit
Sl % Mn o,'0 P % S »/o C r % Mo % Ni%

tirine]]-
härte

Rockw ell-
C-Härte

Sk lerosk op
ilarte

i 2,91 2,19 1,96 0,70 0,07 0,08 — — — 187 7 35
11 2,92 2,31 1,90 0,76 0,075 0,07 0,17 — 0,81 197 8 38

in 3,20 2,51 2,06 0,82 0,06 0,08 0,18 0,32 — 197 8 37

dann in axialer Richtung die Härte bestimmt. Bild 23 
zeigt die Ergebnisse derartiger Härteausmessungen, wobei 
zu bemängeln ist, daß der Verfasser die genaue Zusammen
setzung der Gußeisen nicht niitteill. Er kommt zu dem 
Schluß, daß S i l i z i u m  und K o h l e n s t o f f  innerhalb 
gewisser, leider nicht angegebener Grenzen nur einen ge
ringen, um nicht zu sagen keinen Einlluß auf die H ä l t -

Rilil Abschrecktiefie von Meehanite-Gußeisen nach der 
Jom iny-Probe (nach A. C. Denison).
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b a r  k e i t von M e e li a 11 i t e - G u ß  c i s e 11 haben. M a n - 
g a n  dagegen beeinflußt die Härtbarkeit derart, daß ab 
etwa 1,4 %  Mn die Durchhärtung deutlich zunimmt, wobei 
selbst einem entsprechenden C h r o m g e h a 1 1 nicht eine
ähnliche starke Wirkung zugeschrieben wird. Der Ver
fasser glaubt mit H ilfe der Beziehungen in Bild 24 in Ver

bindung mit 
Bild 23 auch Aus
sagen über die
Härtbarkeit an
derer als der

Jominy-Probe 
entsprechenden 
Querschnitten 

und anderer A b
schreckmedien 

als Wasser ma
chen zu können. 
Eine in fiel ab- 
gesclireckte Probe 
von etwa 25 nun 
Dmr. hat nach 
Bild 24 eine Ah- • 
schreckgeschwin- 
digkeit, die der
Jominy-Probe in 
etwa 10 mm Ent

fernung vom
wassergekühlten Ende entspricht. Sie muß gemäß Bild 23 bei 
allen drei untersuchten Meehanite-Sorten gut durchhärten. Bei 
einer Probe mit rund 50 111111 Dmr. dagegen entspricht die
Durchhärtung in Gel der Jominy-Probe bei etwa 19 111111 A b 
stand vom wassergekühlten Ende. H ierbei härtet zwar ein Mee- 
hanite GM noch durch, GA  und „Spezial“  aber nicht mehr. 
Beim Abschrecken in W asser würde man hei allen Sorten 
noch eine Durchhärtung erzielen. T. E. E a g a 11 225) be
spricht an Hand einiger Beispiele das V e r z i e h e n  bei 
der Wärmebehandlung von Meehanite-Gußeisen. Durch ge
eignete Formgebung und Wärmebehandlung läßt sich das 
Verziehen vermeiden. Die zu lösenden Fragen sind natür
lich dieselben wie beim  Stahl. Die Bruchgefahr wird durch

0 10 20 30 ¥0 SO SO
Abstand vom wassergekühlten Ende in mm

Bild 24. Beziehungen zwischen der 
Durchhärtung verschieden dicker Pro- 
ben und Abschreckmittel und der E in
härtungstiefe nach der Jominy-Probe 

(nach A. C. Denison).

den eingelagerten Graphit erhöht, 
vergüteten Meehanite - Gußeisens

Ueber die Anwendung 
im s c h w e r e n  M a - 

i c h i n e n b a u  berichtet S. S. B o a r d 226).
Eine weit größere Bedeutung als die vorher erwähnten 

Vergütungsverfahren hat nach Ansicht des Berichters die 
reine O b e r f l ä c h e 11 h ä r 111 11 g von Gußeisen, worüber
H. W . G r ö n e g r e ß  22~) einen guten Ueberblick, vor allein 
für den W  e r k z e u g m a s  c li i n e 11 b a u ,  gibt. Er zeigt 
dabei die Anordnung einer H a r t  e 111 a s e h \ 11 e mit ver
schiedenen Leuchtgasbrennern für die Gleitschienen von 
Drehbankbetten. Als günstigste Zusammensetzung eines für 
Flammenhärtung geeigneten D r e h b a n k b e t t  e s gibt P. 
A. A b e  228) an: 2,8 bis 3 ,2 %  C, 0,55 bis 0 ,75%  C geb.,
I,7 bis 2,0 %  Si, 0,7 bis 1,0 %  Mn, 1,0 bis 1,5 %  Ni, 
<; 0,15 %  P, ^  0,1 %  S und <; 0,25 %  Cr oder Mo. Das 
Gefüge soll rein perlitiscli sein mit fein verteilten Graphit
flocken. Da die Oberflächenhärtung durch I n d u k t i o n ' » -  
e r . h i t z u n g  auch bei Gußeisen angewendet werden kann, 
sei hier auf eine Arbeit über die Oberflächenhärtung bei 
V e r g ü t u n g s s t ä h l e n  von G. S e u 1 e n und H.
V o s s  229) hingewiesen, die dies Zusammenhang im
Hinblick auf die dort beschriebenen Arbeitsverfahren be
merkenswert ist. Naeli R. O. D a y  230) eignet sich ein per- 
litisches Gußeisen mit 0,6 bis 0,8 %  C geb. am besten zur 
F l a m m e  n h a r t u  n g. Bei legiertem Gußeisen liegt die 
Härtetemperatur entsprechend der karbidstabilisierenden 
Wirkung der Legierungselemente höher als bei unlegiertem 
Gußeisen. Reiner Temperguß läßt sieh nicht härten, da 
alle Kohle als Temperkohle vorhanden und das Grund
gefüge ferritiscli ist. Perlitischer Temperguß läßt sich da
gegen sehr gut härten. Unangenehm sind Volumenverände- 
rungen und Spannungen. Während man sich gegen die 
ersten nur durch sorgfältige Einhaltung der Härtehedingun
gen sichern kann, können Spannungen durch nachträgliches 
G l ü h e n  bei 150 bis 175° beseitigt werden. A. L. H a r t 
l e y 231) berichtet in einer der umfangreichsten und sorg
fältigsten Arbeiten, die im Schrifttum zu finden sind, unter 
anderem über die Flammenhärtung von Gußeisen. Er unter
sucht ganz allgemein zunächst die in Zahlentafpl 11 angegebe
nen Gußsorten auf ihre Eigenschaften beim H ä r t e n  und 
findet, daß bei den Gußeisen Nr. 1 und III der Temperatur
bereich der Härtung groß genug ist, um für Flammen- 
härtung in Frage zu kommen. Dabei findet Nr. 1 am besten 
bei reiner Verschleißbeanspruchung Verwendung und Nr. IH 
auch dann, wenn zusätzliche Kräfte oder Schläge aufzuneh
men sind.

Der H ä r t e b e r e i c h  von Nr. I liegt bei Oelliärtung 
(der bei der Flammenhärtung Sprühwasser entspricht) 
zwischen 815 und 845 °, der von Nr. II zwischen 815 und 
900 °. Es folgen weiterhin Studien über den A b s t a n d  
d e s  B r c 11 u e 1* s vom  Werkstück, den man einhalten muß. 
um auch bei kleinen Abweichungen von diesem Abstand, 
z. B. durch Verziehen des Werkstückes, auch gleichmäßige 
Härtung zu erhalten. Dabei zeigte sieh die überraschende 
Tatsache, daß die Wärme nur geringfügig „vor dem Brenner 
herläuft“ , und daß das Werkstück seine höchste Temperatur 
erst etwa 12 mm hinter dem Brenner erreicht. Dieser V or
gang ist in einer Veröffentlichung von F. H. B i c k f  o r d 232) 
über das Oberflächenhärten des Meehanite-Gußeisens mit 
der Sauerstoffazetylenflammc in anschaulicher Weise dar
gestellt (Bild 25). G. K  r i t z 1 e r und II. K  i 11 i n g 233)

225) H eat Treat. Borg. 26 (1040) S. 225/29 und Foundry 
Trade J. 63 (1040) S. 281/82.

22G) Metals & Alloys 14 (1041) S. 36/40.
22,7) W erk S ta tts te c h n ik  34 (1040) .S. 232/36.
228) Metal Progr. 36 (1930) S. 40/52.
229) Stahl u. Eisen 63 (1043) S. 020/35 u. 962/65.
23°) Steel 106 (1940) S. 46/49.
231) Iron Age 146 (1940) Nr. 16, S. 25/34; Nr. 17, S. 04

Nr. 18. S. 34/43; Nr. 10, (S. 54/63; Nr. 20, S. 48/52.
232) Iron Age 145 (1940) Nr 2. S. 19/21 1 1 . Nr. 3, S. 2
233) Dr.-Ing.-Diss. Techn. Hochschule Braunschweig 

Gießerei 20 (1042) S. 429/37; vgl. Stahl u. Eisen 63 
S. 241/43.

•8 ; .

11/34.
(1042).
(1943)
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fortschreitende

Bild 25. Fortschreitende Oberflächen
härtung (schematische Darstellung 

nach F . H . Bickford).

beschäftigen sieh in einer bemerkenswerten Arbeit mit der 
a u t o g e n e n  O b e r f l ä c h e n h ä r t u n g  von Gußeisen 
der g e n o r m t e n  G ü t e k l a s s e n  Ge 12.91, Ge 14.91, 
Ge 18.91, Ge 22.91, Ge 26.91, eines m o l y b d ä n l e g i e r 
t e n  Gußeisens, eines S c h a l e n h a r t g n s s e s  und eines 
s c h w a r z e n  T e m p e r g u s s e s .  Neben der Beschrei
bung eines geeigneten T e m p e r a t u r m e ß v e r f a h r e n s ,  
das wegen der kurzen Anwärmzeiten und der kleinen Glüh- 
flächen ziemliche Schwierigkeiten bietet, stellen die Ver
fasser fest, daß ein Anreiz zur A u f k o h l u n g  ferritischen

Gefüges durch 
T e m p e r k o h l e ,  
die heim W eich
glühen entstanden 

war, n i c h t  besteht, 
daß jedoch  bei ferri- 
tischem Gußeisen mit 
wenig gebundenem 

Kohlenstoff eine 
Z e m e n t a t i o n  

aus dem G r a p h i t 
eintritt, die bis über 

den Kohlenstoff
gehalt des Perlit- 

punktes getrieben 
werden kann. Die

H ä r t e  erreicht je  nach Güteklasse des Gußeisens 220 bis 
550 Brinelleinheiten, wobei im  Vergleich zur O f e n 
h ä r t u n g  sich bei der F l a m m e n h ä r t u n g  eine bis 
zu 150 BE höhere Härle einstellte. Das flammengehärtete 
Gußeisen zeigte sich bis 300 ° a n l a ß b e  s t ä n d i g .  Unter 
den vielen Anwendungsmögliehkeiten, die sich durch die 
Oberflächenhärtung ergeben und die sich auf die H ä r 
t u n g  von K u r b e l w e l l e n ,  N o c k e n w e l l e n ,  Z  y - 
l i n d e r  l a u  f b ü c h s e n ,  Z a h n r ä d e  m  und dergleichen 
beziehen, seien auch das Flammenhärten von L a g e r -  
r i n g e n ,  worüber J. L. F o s t e r  234) berichtet, und . das 
Härten gußeiserner G e s e n k e  und S c h n i t t e  erwähnt, 
das R. B r e d e n b e c k 23fs) in seiner Abhandlung be
schreibt. Ein c h r o m  - m o l y b d ä n - l e g i e r t e s  Guß
eisen mit 3,3 %  C, 1,6 %  Si, 0,8 %  Mn, 0,18 %  P, 0,08 %  S, 
0,5 %  Cr und mindestens 0,3 %  Mo eignet sich nach ameri
kanischen A ngaben2.36) besonders für flammengehärtete 
Z i e h -  und P r e ß g e s e n k e .

Zu den Wärmebehandlungsverfahren von Gußeisen ge
hört auch das G l ü h e n ,  das vor allem als E n t s p a n 
n u n g s g l ü h e n  durchgeführt wird. Hierüber stellt 
A. 1 e T h o m a s  237) durch Messung der Spannungen und 
Schwindungen an rahmenartigen Gußstücken versuchsmäßige 
Ermittlungen und theoretische Berechnungen an. G . H e n o n  
und R.  R o m a n c e r  238) geben in einer Arbeit über 
praktische Anwendung von Entspannungsglühungen bei Guß
stücken einen Ueberblick über einige zum spannungsfreien 
Glühen geeignete Oefen und die, D urchführung'des Ver
fahrens.

S chw eißen  von  G ußeisen  
L. T i b h e n h a m 23°) stellt die wesentlichen B e d i n 

g u n g e n  zum S c h w e i ß e n  von Gußeisen zusammen. 
Das Gußstück wird mit einem Schweißbrenner oder besser 
noch mit einem Holzkohlenfeuer auf Rotglut vörgewärmt. 
Die Schweißstäbe sollen dieselbe Zusammensetzung haben 
wie das Gußstück. Um Oxydation von Kohlenstoff und auch 
Silizium zu vermeiden, muß mit n e u t r a l e r  Schweiß
flamme gearbeitet werden. Ein spannungsfreies langsames 
Abkühlen nach dem Schweißen ist erforderlich. Ein bei 
gleichen Temperaturen durchgeführtes Ausbesserungsverfah
ren durch B r o n z e g i e ß e n  hat sich gut bewährt. Mit 
leicht oxydierender Flamme wird der Bronzestab unter Ver
wendung eines Flußmittels geschmolzen, wobei sich das 
Gußstück mit einer dünnen Z i n n s c h i c h t ,  die den 
Haftgrund bildet, überzieht. P. R. H a l l  und R.  M.  
A l l e n  240) stellen fest, daß der günstigste S i l i z i u m -

234) H eat Treat. Forg. 27 <1941) S. 70/73.
235). Iron Age 145 (1940) Nr. 20 S. 38/39.
236) Foundry Trade J. 64 (1941) S. 299.
237) Fonte 9 (1939) S. 226/32; vgl. Foundry Trade .T. 62

(1940) S. 217/18 u. 232.
23S) Fonte 9 (1939) S. 233/44; Fonderia 15 (1940) S. 100/03. 

vgl. Chem. Zbl. 111 (1940) II, S. 3016.
239) Iron Age 145 (1940) Nr. 26, S. 36/38.
24°) Weid. J. 19 (1940) S. 130/32; vgl. Stalil n-, Eisen 61 (1941)

S. 572.

g e h a 1 1 bei  G u ß e i s e n  s c h  w e i ß d r ä h t e n  für be
arbeitbare Schweißnähte zwischen 2,75 und 3,5 %  liegt. Mit 
zunehmendem Siliziumgehalt steigt auch der Silizium- 
abbrand, während Phosphor- und Mangangehalt ziemlich 
gleichbleiben. G. S. S c h a 11 e r 241) berichtet über ge
eignete U m h ü l l u n g s z u s a m m e n s e t z u n g e n  bei 
Elektroden zum Schweißen von Grauguß und stellt fest, 
daß bei großer Wärmezufuhr, wie sie z. B. bei der Gas
schmelzschweißung üblich ist, auch bei Lichtbogenschwei
ßung porenfreie und gut bearbeitbare Schweißnähte her
zustellen sind. Zu gleichen Erkenntnissen kommt C. S t i c -  
l e r  242), der an Hand zahlreicher praktischer Beispiele die 
Anwendung der A u t o g e n s c h w e i ß u n g  und E 1 e k - 
t r o w a r m  s c h  w e i ß u n g  in der Gießerei erörtert. Ueber 
die Möglichkeit, auch S c h w a r z k e r n t e m p e r g u ß  mit 
Stahl nach dem P u n k t -  und A b s c h m e l z s c h w e i ß 
v e r f a h r e n  zu verbinden, berichtet E. B o e h m -  
E s t e r s  243), wobei besonders nach dem letztgenannten 
Verfahren einwandfreie Verbindungen erzielt werden konn
ten. Einen sehr bemerkenswerten Beitrag über das T h e r 
m i t s c h w e i ß v e r f a h r e n  bei der Instandsetzung eine
schweren Walzenständers aus Grauguß gibt H. H ü n g s 
b e r g ,  dessen Einzelheiten in dieser Zeitschrift nachzulesen 
sind244). Ueber die praktische Anwendung von Aus
besserungsschweißen an gußeisernen Maschinenteilen gibt 
H. T ü r c k e  244“ ) an Hand zahlreicher Betriebsbeispiele 
Auskunft. Eine Verbesserung der e l e k t r i s c h e n  K a l t 
s c h w e i ß u n g  \ on Gußeisen läßt sieh nach P. K r u g  245) 
durch V e r k u p f e r n  oder noch besser durch V e r 
n i c k e l n  der Schweißflanken erreichen, vor allem, wenn 
es sich um schlecht schweißbare Gußeisensorten mit grobem 
Graphit und viel Phosphideutektikum handelt. Außer Kup
fer und Nickel wurde auch noch Aluminium, Blei und Zink 
auf die Sehweißflanken aufgespritzt, doch zeigte Aluminium 
und Blei sehr porige Schweißnähte, während bei Zink zwar 
eine porenfreie Schweißnaht erzeugt werden konnte, jedoch 
keine gute Bindung erzielt wurde. Der Zweck des Metalli
sierens, ein Aufkohlen der Schweißnaht aus dem Gußeisen 
zu vermeiden, wurde am ehesten bei K upfer und Nickel 
erreicht. Es soll nicht versäumt werden, auf ein vom Fach
ausschuß für Schweißtechnik des Vereins Deutscher Inge
nieure herausgegebenes Buch „Schweißen von Gußeisen“ 245“ ) 
hinzuweisen, in dem eine Reihe anerkannter Fachleute über 
die Erfahrungen und den heutigen Stand des Warm-, Kall- 
und Thermitschweißens von Gußeisen sowie über die auto
gene, elektrische und Widerstandsschweißung von Tem per
guß berichten. Ein Buch, das in seiner umfassenden Dar
stellung dem Praktiker viele wertvolle Hinweise gibt und 
eine fühlbare Lücke im einschlägigen Schrifttum schließt.

Erich Hugo
(Fortsetzung folgt.)

241) W eid. J. 19 (1940) S. 395/401; vgl. Stahl u. Eisen 61
(1941) S. 572.

242) Gießerei 26 (1939) S. 82/88.
243) Elektroschweißg. 12 (1941) S. 163/68; vgl. Stahl u. 

Eisen 63 (1943) S. 32.
244) Stahl u. Eisen 62 (1942) S. 420/22.
S44’*) Autogene Metallbearb. 36 (1943) S. 81/93 u. 110/14.
24ti) Z. V D I  84 (1940) S. 777/83.
245n) Berlin 1943. — Vgl. Stahl u. Eisen 64 (1944) S. 20.
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K l. 47 f , G r. 3r,(i, N r. 739 400, vom  3. F ebru ar 1934.
B e l g i s c h e  S t a h 1 - 1 n d u s t r  i e. 
Gegossenes Rohrformstück für Schweiß
verbindungen.

Das teils im Schnitt dargestellte T- 
Stück ist mit Randwülsten a versehen, 
auf deren Umfang Zentriemocken b 
sitzen. Die Sitzflächen c, d  für die an- 
zuschweißenden Rohrenden sind bear- 

 ̂ beitet, so daß eine genau zentrierte 
Lage der Anschlußenden gewährleistet

• " ist. Diese mit Nocken ausgerüsteten 
Fittings, die auch als Krümmer od. dgl. 

ausgebildet sein können, sind der Form nach bekannt, haben 
aber wegen der schwierigen Herstellungsmöglichkeit dünn
wandiger Gußstücke aus Stahlguß keine Verbreitung gefun
den. Erfindungsgemäß werden die schweißbaren Formstücke 
aus Temperguß hergestellt.
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Kl. 18 c , G r. 8 739 154 , v o m  24. Januar 1940. 
Ausgegeben am 18. Okto

ber 1943. W  e r n e r 
¥ e i  ss. Härteofen mit vor 
der Ofenöffnung angeord
netem Flammenschleier und 
Brenner hierzu.

In die vom Oeffnungs- 
verschluß a zuerst freige
gebenen Ecken der Be

schickungsöffnung sind 
Brennerköpfe b eingesetzt, 
aus denen die Ofenöffnung 
fächerförmig abdeckende 
Flamniensohleier austreten, 
die den Zutritt von Luft 
in das Ofeninnere verhin
dern. In die Gasleitung c 
ist eine Drosseleinrichtung 
d eingebaut, die über das 
Gestänge e, /  und den 

Kettenzug g  je  nach der Stellung des Oeffnungsverschlusses 
a in der W eise gesteuert wird, daß bei geschlossener Be
schickungsöffnung die Gaszufuhr weitgehend gedrosselt ist.

K l. 18 c , G r. 1006, N r. 739 495, v om  30. A p r il 1938. 
Ausgegeben am 27. September 1943. H a n s  W e r n e r  
R o h r w a s  s e r .  Pendelofen zum Glühen kleinstückigen 
Gutes.

Der z.B . elektrisch beheizte Ofen mit dem Mauerwerk 
a und den Heizwicklungen b ist von Laufringen c umschlos
sen, die auf Laufrollen d  gelagert sind und hin- und her-

f e i

bewegt werden so daß der Ofen um seine Längsachse eine 
pendelnde Bewegung ausführt. Der Ofen ist mit Trennwän
den c, /  versehen, die abwechselnd von beiden Ofenseiten 
ausgehen und über die Längsmittelebene des Ofens hinaus
reichen. A uf dem Ofenboden sind erfindungsgemäß zwischen 
den Trennwänden Einbauten vorgesehen, die abwechselnd 
gegen die eine und andere Ofenwand geneigte, schiefe 
Ebenen g, h aufweisen und mit vorderen, in Förderrichtung 
zur Ofenmitte hin abgeschrägten Begrenzungsflächen i, k  ver
sehen sind, so daß das bei l aufgegebene Glühgut durch die 
Pendelbewegungen des Ofens von den Schrägflächen abge
leitet und absatzweise durch den Ofen hindurch zur Aus- 
trittsöffnung m befördert wird.

K l. 18 c , G r. 2S3, N r. 739 723 , v om  21. Juni 1941. 
Ausgegeben am 2 . Oktober 1943. M a s c h i n e n f a b r i k  
A u g s b u r g - N ü r n b e r g  AG. (Erfinder: Julius Karasek.) 
Maschine zum Härten von Bolzen, N ockenw ellen u. dgl.

a >dr

Auf der W elle a sind zwei Räder b, c  aufgekeilt, die auf 
ihrem Umfang die in Kugellagern drehbaren Körner d, e 
tragen, die als Haltekörper für die zu härtenden Werkstücke 
dienen. Die Haltekörper e werden beim Anlaufen an eine 
Kurvenführung /  gegen die Spannung der Federn g  nach 
links ausgerückt. Die gegenüberliegenden Körner d tragen

auf ihren Achsen die Ritzel h, die im Zahnrad i, das durch 
einen nicht dargestellten, auf das Zahnrad k  wirkenden An
trieb in Umlauf gesetzt ist, kämmen, und dadurch die 
'zwischen den Körnern eingespannten Werkstücke in  Drehung 
versetzen. Die Werkstücke werden auf der Rollbahn l einem 
durch die Kurvenführung /  geöffneten Kömerpaar zugeführt, 
unter Drehung dem Breilnerpaar m und von dort den A b
schreckbrausen n zugeführt, und schließlich auf die Abfuhr
bahn o  abgelegt. Die Drehung der Räder b, c  erfolgt absatz
weise durch das von dem Bremslüfter p  betätigte Ratschen- 
getriehe q.

K l. 18 c , G r. 10„3, N r. 739 799, v om  9 . N ovem b er 1940. 
Ausgegeben am 5. Oktober 1943. B e r k e n h o f f & D r e b e s  
AG. (Erfinder: Conrad Wagner.) Topfglühofen.

Jeder der drei, die 
Glühtöpfe a aufnehmeii- 
den Einzelöfen b, c, d ist 
in seinem oberen Teil 
über dem Kanal e an den 
mittleren Kanal /,  der 
über den Fuchs g zum 
Schornstein führt, unter 
Zwischenschaltung eines 
Schiebers angeschlossen, 
während die Einzelöfen 
im unteren Teil durch 
Kanäle h, in die Schieber 
i eingebaut sind, unter
einander verbunden sind, 
leder Einzelofen ist mit 
nicht dargestellten, tan

gential einmündenden 
Brennern ausgerüstet. Be
heizt wird jeweils nur ein 
Einzelofen, z. B. Ofen b, 
dessen Brennergase über 
den Kanal h in den Nach
barofen c  eintreten und 
das dort eingesetzte Glüh
gut vorwärmen. Die Gase 
verlassen dann diesen 
Ofen über den oberen 
Kanal e und ziehen durch 
den Mittelkanal f  zum Schornstein. Der dritte Ofen d wird 
währenddessen entleert und neu beschickt. Dann wird 
umgestellt, indem Ofen c  beheizt, Ofen d  vorgewärmt und 
Ofen b entleert und wieder beschiekt wird. Dieser Kreislauf 
wird entsprechend fortgesetzt.

KI. 18 c, G r. 1110, N r. 739 800, vom  19. Juli 1940. 
Ausgegeben am 5. Oktober 1943. S i e m e n s - S c h u c k e r t -  
w e r k e  AG. (Erfinder: Hans Stransky und Ludwig Frankl.) 
Gasdichte Wellendurchführung für in heiße Öfenräume 
hineinragende Lüfterwellen.

D ie durch das Ofen
mauerwerk in den Ni
trierofen ragende Welle 
des Lüfters a läuft auf 
zwei, durch die Feder 
6 gegenseitig verspann
ten Kegelrollenlagern c,
d , die in dem Gehäuse
e, das durch die Dich
tung /  gasdicht mit der 
Auskleidung g derOfen- 
nische verschraubt ist, 
untergebracht sind. Das 
gesamte Lagergehäuse 
ist mit Fett angefüllt, 
das bei h zugeführl

^ wird und bei i wieder 
austritt. Der äußere 
Mantel k  des Gehäuses 
ist wassergekühlt- des
gleichen die mit der 
Bohrung l versehene 
W elle, dessen in das 

Ofeninnere ragendes 
Wellenende m durch 
Asbestdichtungen n ge
gen Wärmestrahlung ge
schützt ist-
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Wirtschaftliche Rundschau
A rbeitsk re is  fü r  A u ßen w irtsch aftsfra gen

Der Reichswirtschaftsminister hat ungeordnet, daß aus 
dem Kreis der Reichsgruppen Industrie und Handel einige 
führende Persönlichkeiten zu einem Arbeitskreis für Außen
wirtschaftsfragen zusammentreten, um in der Außenwirt
schaft die Zusammenarbeit zwischen der staatlichen Wirt
schaftsführung und den privaten Wirtsehaftskreisen zu ver
tiefen. Der Arbeitskreis soll aus allen in Betracht kommen
den Bereichen der Wirtschaft für seine Arbeiten S a c h 
v e r s t ä n d i g e  h e r a n z i e h e n .  Reichsminister Funk 
hat mit der Leitung des Arbeitskreises Präsidenten H a n s  
C r o o n , Sonderbeauftragten für Außenwirtschaftsfragen in 
der Reichsgruppe Industrie, beauftragt.

Der Arbeitskreis ist inzwischen zu seiner ersten Be
ratung zusammengetreten. Aus diesem Anlaß wurden die 
Mitglieder des Arbeitskreises vom Reichsminister F u n k  
empfangen, der einige grundsätzliche Ausführungen machte. 
Er hob hervor, daß in der nationalsozialistischen Wirt
schaftspolitik die privatwirtschaftliche Verantwortung, die 
persönliche Initiative und der Leistungswettbewerb als 
Grundgesetze des politiscli und sozial verpflichteten Unter
nehmertums erhalten und sinnvoll mit den jeweiligen Er
fordernissen der staatlichen Lenkung in Uebereinstimniung 
gebracht werden müßten. Die gegenwärtige handelspolitische 
Lage verlange oft schnelle Entschlüsse und eine genaue 
Kenntnis der wirtschaftlichen Möglichkeiten. Daher sei die 
aktive Mitarbeit von Männern der Praxis bei der Vorberei
tung und Durchführung außenwirtschaftlicher Verhand
lungen von erheblichem Wert. Es lägen bereits gute Er
fahrungen vor, die nunmehr auf eine wesentlich breitere 
Grundlage gestellt werden sollen. Das Reichswirtschafts- 
ministerium messe nicht nur beratender und anregender, 
sondern auch unmittelbar verantwortlich mitarbeitender 
Tätigkeit der Männer, die das Vertrauen der praktischen 
Wirtschaft haben, entscheidende Bedeutung zu und wünsche, 
diesen Weg enger Zusammenarbeit von Wirtschaftsführung 
und Wirtschaftspraxis auch in Zukunft zu gehen. D ie Bil
dung des Arbeitskreises für Außenwirtschaftsfragen bezeich- 
n'ete der Minister als einen wichtigen Schritt auf der an
gegebenen Linie.

U ebergan gsregelu ng fü r  B lech b este llrech te
Mit dem Inkrafttreten der Anordnung E I 8 über die 

Riechbestellrechte haben sich bei den Walzwerken gewisse 
Uebergangsschwierigkeiten ergeben, die, darauf beruhen, daß 
durch den erst nach und nach einsetzenden Eingang an Be
stellrechten die Aufstellung der Walzprogramme verzögert 
wurde. Nach den Bestimmungen der erwähnten Anordnung 
hängt die Auslieferung der Bleche vom Eingang der Bestell
rechte ab. Ehe dieser aber in dem erforderlichen Maße in 
Gang kam, mußte eine gewisse Zeit vergehen. Zu deren 
Überbrückung ist folgende Sonderregelung getroffen worden:

Soweit bei den Werken der Eisen schaffenden Industrie 
für die Aufstellung ihrer Walzprogramme noch nicht ge
nügend Bestellrechte eingegangen waren, durften diese auf 
bereits vorliegende Bestellungen zurückgreifen und diese 
einstweilen noch ohne Bestellrechte ausliefem. Die Bestell
rechte müssen aber in jedem  Falle nachgeliefert werden, 
und zwar bis spätestens 15. April 1944. Außerdem gilt diese 
Ermächtigung nur für regelmäßige Bezieher der betreffen
den Werke. Bis zu welchem Umfang die Walzwerke diese 
Vorauslieferungen vornehmen, richtet sich nach deren Lie
ferverm ögen; etwaige damit nicht übereinstimmende W ün
sche der Besteller haben für die Walzwerke keine verpflich
tende Wirkung. Diese sind zudem angewiesen, auf die recht
zeitige Beibringung der Bestellrechte zu dringen und im 
Falle eines Versäumnisses weitere Lieferungen so lange zu 
sperren, bis die Bestellrechte bei ihnen eingegangen sind.

D ie Betriebe der Eisen verarbeitenden Industrie sind ver- 
verpffichtet, ihren gesamten Auftragsbestand auf das Er
fordernis an Bestellrechten zu prüfen, wobei aber solche nur 
für ein Vierteljahr von den Auftraggebern nachgefordert 
werden dürfen. Betriebe, die zu viel Bezugsrechte angefor
dert und erhalten haben, müssen eine Auswahl unter ihren 
Bestellrückständen vornehmen, um jetzt die Bestellrechte 
ordnungsgemäß nur für ein Vierteljahr anzufordern.

Blechbestellrechte brauchen nicht beigebracht zu werden 
für Aufträge auf Lieferung von Schnellstahlblechen, legier
ten und unlegierten Werkzeugstahlblechen, nichtrostenden

Blechen, hochhitzeheständigen Blechen und Magnclstahl- 
hlechen. Diese Befreiung hat ihren Grund darin, daß es 
sieh nur um Mengen handelt, die im Verhältnis zur ge
samten Blecherzeugung außerordentlich gering sind. Auch 
auf die einzelnen Bestellungen entfallen regelm äßig mir 
unbedeutende Gewielilsmengeii dieser Blecharten.

Es sind auch Unklarheiten darüber entstanden, ob außer 
den Blechbestellrechten auch Eisenbezugsrcclile zu über
tragen sind. Wenn für die Ausführung eines Auftrages 
10 900 kg Eisenbezugsrechte erforderlich sind und für den 
Auftrag 2000 kg Bleche gebraucht werden, so sind hierfür 
einmal die 10 000 kg Eisenbezugsrechte und außerdem 
2000 kg Bl echbestellrechte zu übertragen.

R h ein isch es B raunkoh lensyndikat um  zw ei Jahre 
verlängert

Der geltende Syndikatsvertrag des Rheinischen Braun- 
kohlensyndikats läuft nach 15jähriger Dauer am 31. März 
1945 ab. In Würdigung der Erfordernisse des totalen Krie
ges haben die Gesellschafter alle Aenderungswünsche zu
rückgestellt und am 16. März durch einstimmigen Beschluß 
den geltenden Syndikatsvertrag bis zum 31. März 1947 ver
längert. D ie hierdurch gewonnene Frist wird zur Lösung 
der noch offenen Fragen benutzt werden, um eine Grund
lage für die langfristige Erneuerung des Syndikatsvertrages 
zu schaffen.

D er  Schrot tverbrauch  der am erikanischen 
Stahlw erke im  Jahre 1943

Das amerikanische „Institute o f Scrap Iron and Steel“  
hat Untersuchungen über den Verbrauch an Eisen- und Stahl 
Schrott vorgenommen, die sich auf die laufenden Veröffent
lichungen des Bureau o f Mines für die ersten zelm Monate 
1943 stützen. Im  ganzen Jahre 1943 wurden schätzungsweise 
56,8 Mill. t Schrott verbraucht oder 4 %  mehr als 1942, dem 
Jahre des bisher höchsten Verbrauches (54,7 M ill. t). In der 
Vorkriegszeit fiel der größte Schrottverbrauch mit 38,6 Mill. t 
in das Jahr 1937 und im ersten W eltkrieg mit 27,2 Mill. t 
in das Jahr 1917. D ie 56,8 Mill. t Schrott dienten liehst 54,7 
Mill. t Roheisen zur Stahlerzeugung, so daß im Jahre 1943 
etwa 51 %  aller Stahlerzeugnisse aus Schrott stammten.

Der Herkunft nach waren 32,6 Mill. t Eigenentfall der 
Stahlwerke und Gießereien und 24,2 Mill. t Kaufschirott, 
darunter 12,2 Mill. t Abfallschrott aus der Verarbeitung 
neuen Stahles, 3 Mill. t Kraftwagenschrott, 254 000 t entzinnte 
Dosen und Behälter, 508 000 t Schrott von Schlackenhalden 
und 2,8 Mill. t Eisenbahnschrott. Die restlichen 5,4 Mill. t 
wurden durch Sammlungen im Lande und aus sonstigen 
Quellen aufgebracht. Insgesamt wurden in  den Jahren der 
Kriegsvorbereitung und des Krieges 1940 bis 1943 205,60 
Mill. t Schrott verbraucht, also mehr als in den acht Jahren 
1930 bis 1937.

W achsender A n te il v on  N ich teisen m eta ll-L egieru ngen  
an d er H erstellung von  L egierungsstäh len  
in  den V erein igten  Staaten v on  A m erik a

Infolge des Mangels an Legierungsmetallen wurden 194J 
bestimmte Nichteisenmetall-Legierungen, sogenannte „N atio
nal Emergeney Alloys“ , eingeführt, die einen erheblich 
verringerten Anteil an besonders knappen Legierungs
metallen enthalten. Offenbar hat sich die Industrie an diese 
Legierungen vielfach gewöhnen können, so daß man mit 
ihrer dauernden Einführung in den amerikanischen Stahl
verbrauch rechnet. 1943 wurden an solchen Nichteisenmetall- 
Legierungen insgesamt 4,250 Mill. t hergestellt, d. h., etwa 
ein Viertel der Gesamtherstellung von Legierungsstählen. 
Eingespart wurde besonders Nickel, das man durch die 
größere Beimischung von Chrom und Molybdän ersetzte. An 
die Stelle von schätzungsweise im Jahre 1943 eingesparten 
24 000 t Nickel sind etwa 3000 t Molybdän und 8000 t Man- 
gan getreten. Der Ghromverbrauch wurde nicht erhöht, da 
man die Beimischung dieses gleichfalls knappen Metalls nur 
sorgfältiger vornahm. Bedeutsam ist weiterhin die Tatsache, 
daß bei der Herstellung d»r Nichteisenmetall-Legierungen 
stärker auf den Chrom-, Nickel- und Molybdängehalt von 
Legierungsschrott zurückgegriffen werden kann. Fachkreise 
schätzen, daß etwa 30 %  des verbrauchten Chroms, 25 %  
des Molybdäns und 50 %  des Nickels aus Legierungsschrott 
gewonnen werden konnten.
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Buchbesprechungen
H oudrem ont, E duard , P r o f. D r.-Ing ., V orstan dsm itg lied  

der F ried . K ru p p  A .-G ., E ssen: H a n d b u c h  d e r  
S o n d e r s t a h l k u n d e .  M it 873 T ex ta b b . und 224 
Zahlentaf. B er lin : S p ringer-V erlag  1943. (X III ,
1036 S.) 8 °. G eb . 75 R M .
Bei dem vorliegenden Buch handelt es sich um eine 

sehr weitgehend erweiterte zweite Auflage der jedem  Eisen
hüttenmann bekannten „Einführung in die Sonderstahl- 
kunde“  von Houdremont. W odurch dieses Buch von An
fang an seine besondere Bedeutung gewonnen hatte, war 
die systematisch wissenschaftliche Behandlung des Gegen
standes, das Bestreben, alle auftretenden Erscheinungen mit 
Hilfe der physikalischen und metallkundlichen Grundgesetze 
zu erklären, während die früheren Darstellungen, unter 
denen besonders die bekannte von M a r s  zu nennen ist, 
eine nur recht mangelhaft geordnete W iedergabe des empi
rischen Stoffes darstellten und für einen nach einem wirk
lichen Verständnis strebenden Geist wenig zufriedenstellend 
sein konnten. Dieser Grundcharakter ist in der vorliegen- 

. den erweiterten Neuauflage wesentlich vertieft und noch 
mehr in den Vordergund gehoben worden. Hierbei hat 
sich durch das Fehlen eines großen Lehrbuches der Metall
kunde die Notwendigkeit ergeben, manche Grundlagen zu 
erörtern, die eigentlich eher in die theoretische Metall
kunde gehört hätten. Der Verfasser hat völlig recht, wenn 
er in dem Vorwort den problematischen Charakter dieses 
Teils der Darstellung betont. Jeder, der die neueren Bücher 
der Metallkunde verfolgt, oder selbst die Metallkunde etwa 
in Vorlesungen darzustellen hat, weiß wie schwierig es ist, 
die neuen theoretisch-physikalischen Grundlagen, die auch 
für die technologische Lehre der Metalle ständig an Be
deutung gewinnen, in die Darstellung einzubauen, da sie 
bei ihrer Schwierigkeit eine sehr eingehende Darstellung 
erfordern, für die in einer Metallkunde kein Platz sein kann. 
In diesem Zusammenhang glaubt der Unterzeichnete, daß 
die im einzelnen ausgezeichnet klare und korrekte Dar
stellung der physikalischen Grundlagen der Metallkunde 
von Houdremont doch noch ein Versuch und nicht eine 
endgültige Form ist.

A ber nicht nur die theoretischen Teile des Buches sind 
erweitert worden, das gilt in demselben Umfange auch für 
die technischen Gebiete. Ueberall handelt es sich um eine 
systematische Vervollständigung und Ahrundung der Dar
stellung, um eine Vervollkomm nung des Textes, wo eine 
klarere und eindringlichere Darstellung erwünscht erschien, 
und um die Berücksichtigung der neuesten Entwicklung, 
die auf vielen Gebieten ja  eine sprunghafte gewesen ist. 
Manche Abbildungen sind durch neue ersetzt worden und 
sind jetzt, was z. B. d ie Gefügebilder betrifft, wirklich als 
erstklassig zu bezeichnen.

Bei dem Versuch, das Verhalten mancher Stähle im 
einzelnen zu verstehen, ist noch sehr vieles unsicher, viele 
Erklärungen des Verhaltens sind hypothetisch. Trotzdem

wird es keinem Zweifel unterliegen können, daß ein wei
terer Fortschritt auch der Technik der Sonderstähle nur 
auf dem Wege ihrer besseren wissenschaftlichen Erkenntnis 
zu erwarten ist. Deshalb ist die Darstellung von lloudre- 
mont durchaus wegweisend für die Zukunft und die un
verm eidlich an vielen Stellen noch vorhandenen Lücken 
der Erkenntnis stellen sehr wichtige Anregungen für die 
weitere Forschung dar, an deren Fruchtbarkeit nicht ge- 
zweifelt werden kann.

Eine Darstellung, wie die vorliegende, wäre nicht mög
lich, wenn der Begriff des Sonderstahles nicht sehr weit 
gefaßt wäre. Nach Houdremont ist jeder Stahl, der eine 
Sonderbehandlung erfährt, ein Sonderstahl. Das ermög
licht, solche grundsätzlich wichtigen Probleme, wie etwa 
den Einfluß des Gasgehaltes auf die Eigenschaften, syste
matisch in die Darstellung aufzunehmen. G eorg Masing.

M ichel, E m ii; D ip l.-In g ., D r. techn ., o. P ro fessor , D ire k 
to r  des Instituts fü r  M echanische T ech n o log ie  II und 
F a brik sbetrieb  an der D eutschen  T ech n isch en  H och 
schule P rag , und D ip l.-In g . W a lter  D ö r r fe ld : W e g 
w eiser zu r w irtschaftlieh en  M asch inenschm ierung. Ein 
prak tisch er R atg eber fü r  B etriebs- und W irtsch a fts 
fü h rer  sow ie fü r  den  B etriebsm ann  zur w irtsch a ft
lich en  G esta ltung des Seh m ierm ittelverbrau clis  in 
In dustrieb etrieben . (M it A b b .) P rag : A n t. L a p äcek  
1943. (234  S.) 8 °. 12 RM .
Das Buch soll ein Ratgeber für Betriebs- und V irt- 

schaftsführer sowie für den Betriebsmann zur wirtschaft
lichen Gestaltung des Schmiermittelverbrauchs in Industrie
betrieben sein. Es erfüllt diesen Zweck in jeder Hinsicht; 
es füllt eine Lücke aus in der großen Reihe der Bücher 
über Schmierstoffe, denn dem Betriebsmanne fehlte bis
her ein Buch wie das vorliegende. Es bringt in klarer, gut 
verständlicher Form die Unterlagen zur Beurteilung der 
notwendigen Schmierstoffmengen an den verschiedenen An
triebs- und Arbeitsmaschinen. Die Verbrauchszahlen ver
setzen den Betriebsmann in die Lage, die Zahlen seines Be
triebes nachzuprüfen. Ein von mir durchgeführter Vergleich 
mit Betriebszahlen großer W erke, die über fachmännisch 
geleitete Schmierstoffwirtschaft verfügen, hat eine gute 
Uebereinstimmung mit denen des Buches ergeben.

Die zahlreichen Abbildungen von Lagerausführungen, 
Schmiereinrichtungen, Oelreinigungsanlagen, Magazinen mit 
Lager- und Ausgabestellen erhöhen noch den W ert des 
Wegweisers.

Eine Zusammenstellung der handelsüblichen Schmier
stoffe bringt neben der Sortenbezeichnung die wichtigsten 
Analysenwerte und Angaben über den Verwendungszweck 
oder Anwendungsbereich. Bei den Analysenwerten sind die 
Ansprüche an die Dichte (spez. Gewichte) allerdings etwas 
zu hoch eingesetzt. Dr. phil. Gustav Baum.

Vereinsnachrichten
Arbeitsgruppe Prag der Eisenhütte Südost, 

B ezirk sverhan d  des V erein s  D eu tsch er E isenhütten leu te  
im  N S B D T .

Am  Sonnabend, dem 19. Februar 1944, hielt die Arbeits
gruppe Prag gemeinsam mit der Fachgruppe Bergbau und 
Hüttenwesen im NSBDT., Kreiswaltung Prag, nach längerer 
Pause eine Tagung in Prag ab. Eine große Zahl von Mit
gliedern und Gästen aus dem Protektorat konnte der V or
sitzende, Zentraldirektor Dipl.-Ing. O. B r e m l i o r s t ,  herz
lich willkommen heißen. Sein besonderer Gruß galt da
bei auch dem Vorsitzenden der Eisenhütte Südost, Bergrat 
Dr. O. B ö h l e r ,  sowie Professor Dr. R. W  a 1 z e 1, die 
ihre Teilnahme an der Tagung ebenfalls ermöglicht hatten.

Die Reihe der Vorträge eröffnote Dr.-Ing. E. P 1 e t - 
t i n g e r ,  der in W iederholung eines früher schon vor dem 
Kreise der Eisenhütte Südost erstatteten Berichtes über

Stahlguß und L eg ieru n gsw irtsch a ft
sprach. Ueber den Inhalt dieses mit großer Anteilnahme 
aufgenommenen Vortrages haben wir schon früher an dieser 
Stelle berichtet1). •

‘ ) Stahl u. Eisen 64 (1944) S. 35/36.

Anschließend erstattete Dr.-Ing. E. H o 1 w e g einen 
Vortrag:

M ehr E lektro-S tah lguß  du rch  das D u p lexverfa h ren  
K le in bessem erei— L ich tb og en ö fen

Der Vortragende führte dabei etwa folgendes aus:
Die stark gestiegenen Anforderungen an Elektrostahlguß 

waren Veranlassung dazu, die Möglichkeiten zu unter
suchen, die Elektrostahlguß-Erzeugung den Erfordernissen 
des Krieges entsprechend kurzfristig zu steigern. In W er
ken, in denen nebeneinander Kleinkonverter und Licht
bogenöfen vorhanden sind, sind die betrieblichen Voraus
setzungen für die Durchführung des Duplexverfahrens ge
geben. Bei der Verwendung des im Konverter vorgebla
senen Vormetalls spielen im Hinblick auf die im Elektro
ofen aufzuwendende Feinungsdauer der Phosphor- und 
Schwefelgehalt des Vormetalls eine ausschlaggebende Rolle. 
Im K upolofen und Kleinkonverter, die beide sauer zu
gestellt sind, ist eine Verringerung des Phosphor- und 
Schwefelgehaltes nicht möglich. Deshalb müssen zwischen 
Konverter und basischem Lichtbogenofen Phosphor und 
Schwefel durch geeignete Verfahren heruntergearbeitet wer
den. Für die Entschwefelung kommt die Behandlung mit 
Soda in Frage. Die für die Entphosphorung möglichen V er
fahren wurden sodann eingehend besprochen. Dem Perrin-
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Verfahren, auf das in diesem Zusammenhang auch ein- 
gegangen wurde, haftet der Nachteil eines besonderen er
forderlichen Schmelzofens an, dessen Futterhaltbarkeit bis
her noch nicht befriedigend gelöst worden ist. Bei der von 
Girod vorgeschlagenen Arbeitsweise entstehen in der Gieß
pfanne Bären in einem nicht zu bewältigenden Ausmaß. 
Der Zusatz der u. a. von Girod vorgeschlagenen Mischung 
im basischen Lichtbogenofen hat sich zur Abkürzung der 
Entphosphorungsdauer auf verschiedenen Werken bewährt. 
Versuche mit einem vom Kaiser-Wilhelm-Institut für Eisen
forschung vorgeschlagenen Doppelkarbonat sind erfolgreich 
verlaufen.

Auf diese W eise läßt sich das von der Bessemerbirne ge
lieferte phosphorreiche Vormetall ohne Zeitverluste ent- 
phosphoren, wodurch, dem Lichtbogenofen entsprechende 
Frischarbeit erspart wird. Voraussetzung für die störungs
freie Ausübung des Duplexverfahrens sind auf der Ofen- 
seite Schmelzeinrichtungen, die in der Schmelzleistung rich
tig aufeinander abgestimmt und so zueinander angeordnet 
sind, daß ein guter kurzwegiger Stofffluß gesichert ist, 
ohne daß sich die. Oefen im Betrieb gegenseitig behindern. 
D ie Elektrostahlgießereien sind meist mit basisch zugestell
ten 3- oder 6-t-Lichtbogenöfen ausgestattet, die sich wegen 
ihrer metallurgischen Möglichkeiten für Aufbau- und Um
schmelzchargen sowie für alle Einsatzverhältnisse eignen. 
Die günstigste G röße für Kleinkonverter, die mit Seiten
wind betrieben werden, dürfte bei einem Fassungsvermögen 
von etwa 3 t liegen. Daraus ergibt sich, daß für den Duplex- 
betrieb dem 3-t-Elektroofen der Vorzug zu geben ist. Um 
das Zusammenspiel zwischen 3-t-Konverter und 3-t-Licht- 
bogenofen zu erreichen, müssen mindestens zwei 3-t- 
Elektroöfen mit einem 3-t-Konverter Z u s a m m e n a r b e i t e n ,  
wenn die hohe Konverterleistung vo ll ausgenutzt werden 
soll. Infolgedessen sollte eine Duplexanlage zweckmäßiger
weise aus mindestens zwei Kupolöfen, zwei Konverterstän- 
den mit auswechselbaren 3-t-Gefäßen und mehreren Reserve
birnen sowie zwei 3-t-Lichtbogenöfen bestehen.

Zu den Voraussetzungen für die w i r t s c h a f t l i c h e  
Anwendbarkeit des Verfahrens gehört vor allem die Mög
lichkeit, daß der nachgeschaltete Gießereibetrieb auf Grund 
seiner Leistungsfähigkeit die große Menge flüssigen Stahles 
in schneller Folge abnehmen kann. Dieser Bedingung ist 
am ehesten in Reihen- und Massenfertigungen für Stahl
naßguß zu. entsprechen. V on  der S t o f f b i l a n z  aus ge
sehen, arbeitet das Verfahren um so günstiger, je  geringer 
der Anfall an Kreislaufschrott ist, d. h., je  größer in der 
Gießerei das Ausbringen an g u t e m  G u ß  ist. Bei den 
heute in großem Maße gebrauchten Teilen aus niedrig
legiertem Stahlguß konnte durch die Entwicklung gieß
gerechter Konstruktionen und planmäßiger Verbesserung 
der Anschriittechnik das Gewicht der Gießtrichter und -Stei
ger sowie der Ausschuß so verringert werden, daß das Aus
bringen an gutem Guß, bezogen auf den flüssigen Stahl, 
auf 80 %  und mehr gesteigert werden kann.

Sodann wurde an Hand von Lichtbildern die Einrich
tung einer Gießerei, in der das Duplexverfahren im großen 
angewendet wird, erläutert. Durch zweischichtigen Duplex
betrieb kann also die L e i s t u n g  der Anlage im Elektro- 
rohstahl um rund das 2,5- bis 3fache erhöht werden. Die 
hierfür erforderlichen Einrichtungen und Anlagen wurden 
im einzelnen besprochen und ein Selbstkostenvergleich 
zwischen Lichtbogenofenschmelzen mit festem Einsatz und 
Duplexschmelzen durchgeführt. Abgesehen von den Her
stellungskosten d es ' Rohstahls für den Gesamtbetrieb, könn
ten die durch das Duplexverfahren dem eigentlichen Gie
ßereibetrieb gebotenen Möglichkeiten des ununterbrochenen 
Gießens und die sicli daraus ergebenden Vorteile viel stärker 
ausschlaggebend sein.

Den Darlegungen des Vortragenden war die Versamm
lung mit besonderer Aufmerksamkeit gefolgt, boten sie doch 
mancherlei Hinweise zu Möglichkeiten, die Leistung der 
Betriebe weiter zu steigern.

Dr.-Ing. K . G u t h m a n n  berichtete über 
K ennzahlen der deutschen Siem ens-M artin-O efen unter 

Berücksichtigung der Stahlw erke des Protektorats
Die Ergebnisse dieser Auswertung einer entsprechenden 

Erhebung durch die Reichsvereinigung Eisen ermöglichen 
es, einen Betriebsvergleicli anzustellen, wobei sich die in 
Form von Anhaltszahlen und Richtlinien zusammengefaßten 
Unterlagen für die Leistungssteigerung und Energieeinspa
rung im Stahlwerksbetrieb mit gutem Nutzen verwenden 
lassen.

Mit lebhaftem Beifall dankten die Teilnehmer für die 
anregenden Ausführungen.

Mit einem zwanglosen Beisammensein in den schönen 
Bäumen der „Deutschen Gesellschaft der Wirtschaft“ , bei 
dem der Gedanken- und Erfahrungsaustausch zu den in den 
Vorträgen angeschnittenen Fragen noch fortgesetzt wurde, 
wurde die wohlgelungene Arbeitstagung beendet.
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Die Glühbehandlung von Werkstücken durch elektrische Induktionserhitzung.
Geschäftliche Mitteilung der AEG.

Das Glühen, Anlassen und Härten von Vergütungsstählen 
wird im allgemeinen in gasbeheizten oder in elektrischen 
Widerstandsöfen durchgeführt, wobei sich die Wärmebehand
lung meistens auf das gesamte Werkstück erstreckt. Da sich 
in vielen Fällen die Notwendigkeit ergab, das Werkstück 
einer örtlichen Glühbehandlung oder örtlichen Oberflächen
härtung zu unterziehen, so führte dies zur Entwicklung der so
genannten Flammenhärtung, bei der durch Azetylen- oder 
Leuchtgas-Sauerstoff-Flammen in der Oberflächenzone der W erk
stücke ein Wärmestau erzeugt wird, der eine örtliche Härtung 
der erhitzten Stellen gestattet.

In den letzten Jahren ist man nun dazu übergegangen, das 
Erwärmen bzw. die Härtung von Werkstücken aus Stahl 
mittels elektrischer Induktionserhitzung durchzuführen, da 
dieses Verfahren die Möglichkeit gibt, auch formschwierige 
Werkstücke an schwer zugänglichen Stellen einer örtlichen 
Wärmebehandlung unter Vermeidung einer stärkeren Verzun
derung oder eines wesentlichen Materialverzuges zu unter
ziehen. Gegenüber der Warmbehandlung durch Azetylen- oder 
Leuchtgas hat die elektrische Induktionserhitzung den weiteren 
Vorteil, daß eine Ueberhitzung der Werkstückoberfläche leich
ter vermieden werden kann, da die Wärme nicht wie beim 
Flammenhärten und in den Glüh- und Härteöfen dem W erk
stück von außen zugeführt wird, sondern durch Induktions
wirkung im Werkstück selbst entsteht. Die nach dem Trans
formatorprinzip im Werkstück induzierten Wirbelströme mitt
lerer oder höherer Frequenz rufen eine Erwärmung desselben 
hervor. Da Induktionsströme höherer Frequenz das Bestreben 
haben, sich infolge des sogenannten Hauteffektes in den äuße
ren Zonen zusammenzudrängen, führt ihre Wärmewirkung zu

dem erforderlichen Wärmestau in den durch das nachfolgende 
Abschrecken zu härtenden Schichten. Soll das Werkstück zum 
Zwecke der Warmverarbeitung auf Schmiedehitze gebracht 
werden, so kann dies ebenfalls mit H ilfe der Induktions
erhitzung erfolgen, da die erzeugte Wärme aus dem Wärme
staugebiet zum Werkstückkern hin abwandert. In jedem Falle 
geht die Erwärmung durch Induktionserhitzung bei entspre
chend bemessener elektrischer Leistung in erstaunlich kurzer 
Zeit vor sich.

Die Wahl der Frequenz des verwendeten Induktionsstromes 
hängt im wesentlichen von der gewünschten Tiefe des Wärme
staues bzw. der Härtetiefe ab. Bei sehr kleinen Härtetiefen 
kommen Hochfrequenzströme von einigen Hunderttausend 
Hertz in Frage, während bei größeren Härtetiefen Mittel
frequenzströme von 500 bis 10 000 Hertz zur Anwendung 
kommen. Zur Erzeugung der mittelfrequenten Ströme dienen 
im allgemeinen Maschinenumformer, für Hochfrequenzströme 
Röhrengeneratoren. In besonderen Fällen können zur Induk
tionserhitzung auch Netzfrequenzströme verwendet werden.

Das Anwendungsgebiet der elektrischen Induktionsglüh- 
und Induktionshärteanlagen ist äußerst umfangreich. Einige 
wenige Beispiele ausgeführter Anlagen mögen hier genannt 
werden: Kurbelwellen-, Platten- und Zahnradhärteanlagen, An
laßanlagen, Bolzenglühanlagen usw. Infolge der kurzen Anheiz
zeiten und der Möglichkeit, eine genaue und gleichbleibende 
Bemessung der zugeführten elektrischen Energie vorzunehmen, 
konnte eine wesentliche Erhöhung der Produktion und Ver
minderung des Ausschusses in der industriellen Fertigung er
zielt werden.

FÜR DIE KOHLEVEREDELUNG
liefern wir
Hammermühlen, Schleudermühlen, Walzenmühlen, 
Universal-Mahlanlagen, Olkohlebreimühlen, Krupp- 
Roste, Turbo-, Universal- u. Resonanz-Schwingsiebe, 
Schwimm-Aufbereitungsanlagen, elektromagnetische 
Eisenausscheider, Förder- u. Verladeanlagen u.a.m.

FR I E D .  K R U P P  G R U S O N W E R K  A K T I E N G E S E L L S C H A F T

X iv .e4 2
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Deutsche Magnesit Aktiengesellschaft 

Deutsche Heraklith Aktiengesellschaft 

Maerz Ofenbaa G.m.b.H.

HAUPTVERWALTUNG MÜNCHEN, PETTENBECKSTRASSE 5

677

R in g sd o r f f -W e rk e  K .-G ., B e r I i n -C  h a r I o t te  n b u rg 9, H a l m s t r a ß e  10a
Ruf 99 0468 — Drahtanschrift: Kohlebürste 819
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W E R N E R  &  P F L E I D E R E R  • A B T E I L U N G  H Y D R A U L I K  
S T U T T G A R T

LINDEMANN & SCHNITZLER

^ ■ i
2*
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M E T A L L G E S E L L S C H A F T  A.-G.
T E C H N I S C H E  A B T E I L U N G  F R A N K F U R T  A M M A I N

Technische Beratung und Lizenzvergebung:

DORTMUND

n e u z e i t l i c h e

Gaserzeuger- und 
Gasreinigungsanlagen

Industrieöfen
für Eisen-, Stahl-, Schwer- und 

Leichtmetallindustrie

Gaserzeuger- und Gasreinigungsanlage zur 
Vergasung von 200 To. Rohbraunkohle in 24 Stunden
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ANKRIT-STEIN
Bestens geeignet för die den höchsten Temperaturen und dem Temperaturwechsel aus
gesetzten Teile der Slemens-Martin-Oefen, Elektro-Lichtbogen-Oefen und Metallöfen.

VEITSCHER M AGNESITW ERKE A C TIE N G E S E LLS C H A FT 
W I E N  I., S C H W A R Z E N B E R G P L A T Z  18

U N S E R  S P I T Z E N P R O D U K T  unter den Magnesitsteinen ist unser 
temperaturwechselbeständiger, höchst druckfeuerbeständiger und schlackenbeständiger

VEITSCHER MAGNESIT
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In jedem S. & S.-Technischen- 

Papier hält sich ein Stück Ar

beitserleichterung verborgen
Jeder Handwerker weiß, wie sehr ihm gutes Handwerks
zeug und gutes Material die Arbeit erleichtern und da:
Ergebnis verbessern. Wieviel mehr Grund haben Inge
nieure, Techniker und Zeichner, auf die absolut ein
wandfreie Beschaffenheit ihrer Technischen Papiere zu 
achten; denn ihre Arbeit verlangt noch ein ungleich 
größeres Maß an Genauigkeit!

Geben Sie sich darum nicht mit dem erstbesten Papier zufrieden. Bestehen Sie darauf, daß man entsprechend der Wichtig
keit Ihrer Arbeit Ihnen Papiere liefert, die auch den höchsten Anforderungen gerecht werden -  das sind alle 
S. & S.-Technischen Papiere.

T E C H N I S C H E  PAPI ERE
» p re is w e rt — e rp ro b t  —  zu v e rlä s s ig « 

C A R l i / C H L E I C H E R  & c Z / C H Ü L L

AKTIENGESELLSCHAFT DER DILLINGER HÜTTENWERKE
Hauptverwaltung: D IL L IN G E N /S A A R  Gegründet 1685

M o c A ä fe n  •  S ia fitv u & tk e  •  W ,a £ z w & c fie

Z W E I G W E R K E  F ÜR :

Bandeisen  / Stabeisen  / Draht aller Art i Eisen- und Metallguß 
Personenwagen  / Güterwagen i Straßenbahnwagen

Tonerde und alle anderen Produkte 
für metallografische

L A B O R A T O R I E N

m A M  w m u
S p e z ia lh a u s  für Laboratorium s-E inrichtungen

Düsseldorf
Generalvertretung der Optischen W erke

C. Reichert
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Jetzt

noch höhere Schmelz-Leistung 

bei geringstem  Abbrand

Die folgerichtige t e c h n is c h e  W eiterentwicklung der 
bekannten SCHW EDLER - Induktionsöfen hat zu einer 
weiteren Leistungssteigerung dieser Ö fen geführt. Ein 
2000-kg-SCHWEDLER-lnduktionsofen zum Schmelzen von 
Leichtmetallen leistet heute rund 16000 kg in 24 Stunden. 
Unsere Kunden geben hierbei einen in längerer Betriebs
ze it festgestellten Abbrand von 0,3 — 0,5°/o an . Eine 
wesentliche Erleichterung ist bei SCHWEDLER-Induktions- 
öfen die neue Reinigungsmöglichkeit der O fenrinne ohne 
Ausgießen des Sumpfes. Verlangen Sie  die Druckschriften!

M eBbügel 50 t  Zug und D ruck  m it fester H ebelei

D ie  A nze ig en  sind bei g u te r A n n äh e ru ng  an  d ie P ro 
p o rtio n a litä t  m öglichst au f runde W e rte  abgestim m t, so 
daß ein  bequem es A rb e ite n  m it den M eßbügeln m öglich ist.

Dr.-Ing. Georg Wazau
Prüfmaschinen

Berlin «83

DrSCHWEDLER
K. - G .  für E lekt r oof en ba u  •  E S S E N ,  Kur ienp la t z  2

DÜSSELDORF 94 B E R L IN  S .0 .1 6  HAMBURG 11 STUTTGART 0

DEUTSCHE QUALITÄTSARBEIT

Krane
Elektrozüge
Kraftw inden

K leinhebezeuge
iüralle Zwecke von der kleinsten Type 
j t j bis zur schwersten Ausführung.
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MÜLLER
I N D U S T R I E O F E N B A U

M ÜNCHEN

Bau , E in r ich tung  
und In b e t r ieb se tzu n g  von 

Stah l-  und T e m p e rg ie ß e re ie n

Spezialgebiet:

KLEIN-SIEMENS-MARTIN-ÖFEN
b is 1 5T o n n en  F a ssu n g  für 

S p e z ia l- S t a h l-  und T e m p e rg u ß  

k u rz fr is t ig  l ie fe r b a r

Fachleute zur Inbetriebsetzung

l i g i t K i l  I «  9 1

«78

SCHLAMM
ABWASSER
DICKSTOFFE

aller Art

s tö ru n g s lo s  g e fö rd e rt . Ventilstörungen aus
geschlossen, daher gröfjte B e tr ie b ss ic h e rh e it

HAMMELRATH & SCHWENZER
Pumpenfabrik K G . • Düsseldorf hbó

ERZE, MAGNESITE

LEGIERUNGEN

AUFKOHLUNGSMATERIALIEN

FEUERFESTE ERZEUGNISSE

HORBACH & SCHMITZ
KÖLN

Geschälter Rundstahl wird bevorzugt, weil er die Festig
keitswerte des Rohstoffes behält, frei von inneren Span
nungen ist und unverletzte und metallisch reine O berflä
chen hat. Das Herstellen von W ellen -  selbst größerer 
Durchmesser und hoher Festigkeit -  durch Schälen ist ein 
billiges Verfahren. Auch Automatenstahl bereitet man durch 
Schälen vor. Engste To leranz; blankgeschlichtete O berflä
chen. V o r t e i lh a f t  ist dies mit der spitzenlosen CALOW - 
Schälmaschine zu erreichen. •  Vor dem Schälen werden 
rohgewalzte Stangen auf der CALOW -Wellenricht- und 
Poliermaschine gerichtet, später poliert und g le ic h z e it ig  
nachgerichtet -  a l l e s  auf der g le ic h e n  Maschine. 
Verlangen Sie  die k o s t e n f r e i e n  D r u c k s c h r i f t e n !

T H . C A L O W  & CO.  » B I E L E F E L D

M a c C u n

J lu H o U t c d d  s c U ä le n ?

CALOW
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Nielmaschinen
insbesondere mit

elekirischem Antrieb

LEIPZIGER MASCHINENBAU-GESELLSCHAFT 
W. UHLAND & CO., LEIPZIG 0 5

25

fz£ ch ,a .L tg / ezcL terL
D e r h a n d b e tä tig te  K L O C K N E R  
M o to rs c h u tz -S c h a lte r  Form  PKZ

K L O C K N E R -M O E L L E R
a 6

m a n
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t fW  HENHENKEL & CIE. A-G • DÜSSELDORF^

JAJAG- 
Entlüftungs -Aggregate
ICften selbsttätig oder kraft* 

betrieben j« nach Bedarf,

s e l b s t t ä t i g
unter normalen Verhältnissen

k r a f t b e t r i e b e n
wenn verstärkte Lüftung nötig ist.

Besonders für Betriebe mit zeit
weilig schlechten Luftverhält
nissen, z . B . Gießereien, Fabrik
hallen, W erkstätten usw. geeig
net. Fordern Sie bitte D ruck

schrift SG 4 3 3

THEISEN G M BH ,  MÜNCHEN

Ç & J K e i i U g & i

FU R G A S E  A L L ER  ART
Desintegrator-Gasw ascher für

J.A.JOHNAG'

S Ä U R E P U M P E N
1000 fach bew ährt

Stopfbüchslosu. 
mit Stopfbüchse
f . Säuren u. Laugen 
au« KU N STSTO FF

W E R N E R T
Telefon 42927 

M ü lh e im -R u h r  15

$  Sinterdolomit---------
in Stücken, gemahlen und in Teermischung, Stahlwerkskalk

ab Stolberg-Hammer ab rhein ischen Versandstationen

Westdeutsche Kalk- und Portlandzement-Werke A.-G.v Köln

E n t s t a u b u n g  von Generatorgas, 
Wassergas,Hochofengas,Synthesegas

E n t t e e r u n g  von Leuchtgas, Koke
reigas, Generatorgas aus Braunkohle 
oder Steinkohle,Schwelgasen, Kohlen
wassergas
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HOUGHTON 
PRODUKTE
F Ü R  D I E  H K R T E R E I  

Anlaß-, Glüh* und Härtesalze 

CARBOGEN* Kohlungssalze 

Schnellstahlsalz 

Cyaniersalz für Schnellstähle 

AQUASAL • Härtewasserzusatz 
(keine Dampfblasenbildung 
und Weichfleckigkeit)

Fordern Sie unsere Sonderschritten, 
die Ihnen Anregungen zur Verbes
serung der letzt In Ihrer Härterei 
ongewendeten Verfahren neben.

DEUTSCHE H O U G H T O N  FA B R IK  KG.
M A G D E B U R G

R E C K H A M M E R

y
SCHNELLDREHSTAHLE

im Tiegel erschmolzen

SPEZIALSTAHLE
für jeden Verwendungszweck

SO N DERSTA H LE
leg iert und unlegiert im Hoch
frequenzofen erschmolzen

D R E H L IN G E
gebrauchsfertig  gehärtet

ED ELSTA H LFO R M G U SS
korrosions- und hitzebestöndig

G E W E R K S C H A F T

RECK HAM M  ER & Co.
ED ELSTAH LW ERK REM SCHEID

m m

mm

■ /■WM. . . . . . .

I
' I  Q u e r s c h n i t t  
! |  e i n e r  
- I s e s t a m p f t e n  
’ 1  W a n d .

S C H N E L L  UND
iwitrewiAar

verw achsen  unsere  
feuerfesten W  e s a  - 
M a s s e n  m it dem  
M auerw erk zu einem  

festen Block. 
Fordern Sie Prospekt. 

•k
Gottfr. L ichtenberg
K o m m a n d l t - G  e s e l l s c h a f t

S  i e g bu r ß (Rhld.)
F a b r i k a t i o n  f e u e r f e s t e r  
S p e z i a l m a s s e n .

Spiral-uilatMsdern
« M e

A nfragen zu richten an den V erlag  
Stahleisen m. b . H ., Pössneck.
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Ein Begriff 
für weiche Kraftübertragung

HEINRICH J J C ä U l
Eisengießerei und Maschinenfabrik 

für Triebwerkban
I ;

WSW MASCH INEN  UND APPARATE
a u f g e b a u t  a u f  E r f a h r u n g  • e r r e i c h t  d u r c h  j u n g e  K r a f t

Wik&Xjo&Ui Fortschritt • Leistungsfähigkeit und Dauerhaftigkeit

V e r l a g  S t a h l e i s e n  m.  b.  H. ,  Düsseldorf und Pössneck. —  Verlagsleiter: A l b i n  H o l i s c h e c k ,  Düsseldorf und Pössneck. 
Verantwortlich f. d. Textteil: D r.-Ing. D r. mont. E . h. O . P e t e r s e n ,  Düsseldorf. — Verantwortlich f. d. Anzeigenteil: i. V . O s k a r G a r w e g ,  

Düsseldorf und Pössneck. —  Anzeigenpreisliste 1. —  Druck: C. G. V o g e l ,  Pössneck.



Werkzeugmaschinen 
Werkzeuge • Normalien 

Druckguß

LÖWE
WERKZEUGMASCHINEN  
AKTIENGESELLSCHAFT

BERLIN

ST A H L  U N D EISEN
B. N r. 14, 6. A p r il 1944

Die Qualität
der Roh- und Hilfsstoffe ist 
von entscheidender Bedeutung 
für die einwandfreie Beschaf
fenheit chemischer Erzeug
nisse. Ebenso wichtig ist die 
Zuverlässigkeit der Präparate, 
die Sie für Ihre analytischen 
Untersuchungen verwenden. 
Wenn Sie sich zeitraubendes 
und kostspieliges Herumpro
bieren ersparen wollen, rate 
ich Ihnen: halten Sie sich an 
bewährte Erzeugnisse wie die 
stets zuverlässigen  Chemi
kalien der Chemischen Fabrik



6 4 . J a h rg . 1944 B H eft 14, S e ite  217 bis 2 3 2

Stahldrähte 
Seildrähte 
Federdrähte
Olschlußgehärtete Drähte 
Nadeldrähte 
Schweißdrähte 
Nichtrostende Drähte

» m

H A R K O R T - E I C K E N  E D E L S T A H L W E R K E
G e s e l l s c h a f t  m i t  b e s c h r a n k t e r  H a f t u n g

H A G E N  ( W E S T F . )

OBERW ALZEN-RUTSCHANTRIEB
für ein

T R I O - B L E C H - V O R G E R U S T
ZUM WALZEN VON EDELSTAHLPLATINEN VON 
MAX. 1500mm BREITE  UND 90mm STARKE. 
RUTSCHANTRIEB FREISCHWINGEND GELAGERT, 
DIENT GLEICHZEITIG ALS SPINDELLAGERSTUHL. 
ÜBERTRAGBARE LEISTUNG: 200 PS bei n-30p>in.

M A S C H I N E N F A B R I  K

J. B ANN ING
A K T I E N G E S E L L S C H A F T


